CAR Master
training

OBSAH LEKCE 2

ZAKLADY VYROBNIHO PROCESU

A

EuroProfis b'tschulungscenter _DANMAR

member of bit group v
IT matters

IHK-Projektgesellschalt mbH —
OSTARANDENBURG
Federacion Empresarial
Metallirgica Valenciana

Funded by the European Union. Views and opinions expressed are however those of the

:' ok Co-funded by . author(s) only and do not necessarily reflect those of the European Union or the European
Ta the Eur°pean Union Education and Culture Executive Agency (EACEA). Neither the Euro pean Union nor EACEA

can be held responsible for them.



2 Zaklady vyrobniho procesu

Téma

Kdyz se rekne "prlimyslové vyroba automobil{", musi se také Fici "vyrobnf proces". Vyroba
moderniho automobilu totiz vyzaduje velké mnozstvi technickych prostredks a
zaméstnancu. Vyrobni proces udava, jak jsou tyto dva prvky organizovany, aby se
surovina premeénila v pozadovany konecny stav - nebo jednoduseji feceno, jak jsou
automobily na konci dne v tovarné sestaveny.

Pro co nejsmysluplnéjsi navrh vyrobniho procesu pro vyrobni linku (napriklad tak, aby se
na jedné vyrobni lince mohlo vyrabét co nejvice variant vozidla bez preruseni) jsou
dulezitd dvé vychodiska. Jednim je pldnovani procesu, druhym pladnovani zdrojl - to platf
pro vsechny vyrobnf pramyslové podniky.

Zejména v automobilovém pramyslu se stéle vice prosazuje takzvana "lean production”
neboli ,Stihld vyroba”, cozZ je obzvIdsté systematizovany a integrovany zpUsob, jak co
nejvice zefektivnit vyrobni proces.

Jak mUZzete vidét, ndvrh vyrobniho procesu je v jistém smyslu pateri efektivity kazdé
tovarny, ktera musi byt komplexné naplanovana a realizovana. Vyrobni proces je také v
Uzkém kontaktu s dalsimi procesy podniku (jako je Fizenf lidskych zdrojU, logistika, vyzkum
a vyvoj a dalsi prvky) a spolu s pracovnim procesem a obchodnim procesem
pramyslového podniku tvorf jddro tzv. procesniho Fetézce.

VVVVVV

e dUleZité prvky a nastroje planovani prace a procest

e strategie a metody planovani

e Kkddovani a cislovani

e Ukoly planovani

e jak se vytvari casovy predstih

e nejdUlezitéjsi podminky rizeni kapacit a materiald

e metody a cile v oblasti planovani materialu a organizace pracovni doby
o cile fizeni kapacit

e pldnovani pozadavkd na materidl

e zaklady organizace pracovni a provozni doby

e principy stihlé vyroby a souvisejici nastroje

e zaklady hodnotového retézce a jak v ném zasadné omezit plytvani
e jak funguje systém KANBAN



2.2 Planovani prace a procesu

Planovani prace a procest neni nic jiného nez navrh, dokumentace, fizeni a zlepSovani
vyrobniho procesu, tj. rozsah, v jakém Ize co nejproduktivnéji vyuzit personal, material,

provozni zdroje a nase zarizenf k dosazeni podnikového cile. Aby bylo mozné napriklad
dodrzet terminy dodavek nebo minimalizovat dobu prichodu, existuji rizné strategie a
metody planovani procesu.

Kazdy proces je dileZité planovat podle Ctyr kritérif:

e Diky jednotnosti (tj. co nejvice standardizovanym nebo ovéfenym procestim)
vytvarite ve firmé spolehlivost, sledovatelnost a reprodukovatelnost.

e Spravna posloupnost prvkd v procesu je zasadni, aby se zabranilo prostojim a
¢asovym ztratam na vyrobni lince.

e Dulezita je adekvatni definice cild procesu, a to nejen pro konkrétni divizi, ale i
napric divizemi.

e S mySlenim napfic divizemi dosahnete uceleného systému s mensim poctem
rozhrani a odpovidajicim zpUsobem snizite néroky na koordinaci.

e O

https.//www.freepik.com/free-vector/happy-seo-planning-campaign-social-media-isolated-flat-
illustration_11235559.htm#query=process%20planing&position=33&from_view=search&track=sph



Pilirem kazdého procesu jsou zaméstnanci. Je proto nezbytné, aby byli chapani jako
soucast procesu planovani. Zde je dlleZité jasnd a transparentni komunikace, a to
nejen o Ukolech a oblastech odpovédnosti, ale také o cilech a klicovych cislech.

Cim Iépe zaméstnanci pochopf pozadf pldnovan( procesu (a zmény, které s sebou
prinasi), tim spiSe jej pfijmou. Diskuse o procesech se zaméstnandi je také dobrym
zpUsobem, jak zvysit motivaci (zaméstnanci se citi byt zapojeni) a odhalit pripadné
nedostatky planu, které dosud nebyly zohlednény.

vvvvvv

planovaci strategie predstavuje zasady a postupy pro efektivni planovani zpracovani
zakazek ve firme.

Prakticky vyznam

Postupem casu se samozrejmeé vyvinulo mnoho dalSich planovacich strategii, z nichz
vetSina se ridi principem jednotnosti - to znamena, Ze v zavislosti na oblasti pouzitf
nebo problému jiz pravdépodobné existuje vhodna planovaci strategie — prakticka!
Zde je nékolik prikladd pojmU pro orientaci: procesni nebo sekvencni planovani,
procesné orientované planovani prace, planovani prekazek, just-in-time, just-in-
sequence, kanban, uvolhovani zakazek orientovanych na zatizeni, vyroba bez vad,
skupinova organizace, out-/insourcing atd.

Jako prvni priklad uvedme pldnovani procest a sekvenci. To slouZi k optimalizaci operacnf
posloupnosti zakazek (tj. poradi, v jakém jsou zakazky zpracovavany). V zavislosti na cilové
hodnoté priority (napriklad efektivni vyuziti zdrojd versus dodrzeni harmonogramu) jsou

. s

zakazky serazeny podle nasledujicich pravidel:

o Nejblizsi datum splatnosti: Uloha s nejkratsi zbyvajici dobou zpracovénf je
zpracovana jako prvni,

o NejvysSi hodnota: Zakazka s nejvyssi pridanou hodnotou je zpracovana jako
prvni.

e Pravidlo "kdo dfiv prijde, ten diiv mele": Objednavka, kterou obdrzime jako prvni,
je zpracovana jako prvni (také se oznacuje jako zasada "kdo driv pfijde, ten dfiv
mele").

e Nejkratsi doba zpracovani: Objednavka s nejkratsi dobou zpracovani je
zpracovana jako prvni



Priklad

Hlavni motivaci pro spolecnost vyrabégjici kompresory a protiblokovaci systémy bylo
splnéni norem stanovenych skupinou. Bylo zdlraznéno, Ze informace potrebné béhem
vyrobniho procesu ve vyrobnim zavodé se velmi rychle méni. V zavodeé bylo nutné zavést
systém komunikace a sdilenf informaci s jinymi nez zkuSenymi pracovniky. Pokud si
zamestnanec neni jisty kvalitou soucasti, necha ji na zvlastnim miste s prilozenou zlutou
kartou, kterd signalizuje, Ze dany komponent ma zkontroloval technik. U provozd, které
se zabyvaji velkymi rozdily ve vyrobcich, jako je tato spolecnost, bylo zjisteno, ze pro
vyvazeni kapacity s velmi proménlivymi ¢asy zpracovani je rozhodujici multifunkénf
pracovni sila. Pro zvySenf flexibility spolecnost zavedla matici dovednosti, ktera zahrnuje
vSechny operace procesu a seznam operatord, kteff je mohou provadét. To pomaha
managementu urcit spravné zamestnance pro spravné ukoly. Byly zavedeny hodinové
vyrobni tabulky, které poskytuji vysledky vyroby v porovnani's planem. Vznika tak systém
zpétné vazby pro odhadované procesy, ktery umoznuje identifikovat problémy v realném
Case a lépe vyuzivat kapacity. Nynf je snazsi urcit, kam maji komponenty putovat z jedné
operace do druhé a vzdalenost, kterou urazi kazdy vyrobek, se snizila.

Dalsi strategif planovant je Just-in-Time (JIT). Ta se tyka planovani dodavek. PriJIT by se
mely uskutecnit co nejpresneji v dobé, kdy jsou dodané zdroje dale zpracovavany. To ma
dva hlavni ddsledky:

e Najedné strané tato strategie planovani umozriuje vyhnout se nakladiim na
skladovani a kontrole.
e Nadruhé strané je vsak velmi zavisla na spolehlivosti dodavatel(.

JIT je stale béZnéjsi ve vysoce standardizovanych prlimyslovych podnicich, napriklad v
automobilovém priimyslu. VV nékterych pripadech si spolec¢nosti dodavajici urcité
komponenty zfidily své provozy nebo sklady v prostorach svych zédkaznikd (napr. v

automobilovych zavodech).

DUleZitym aspektem pfi pldnovani prace a procest je pak samozrejmeé cas, zejména
vcasné dokoncenf jednotlivych prvk( vyrobniho procesu.

Kromé toho je k dispozici planovani. | to ma své strategické pristupy, zejména v sériové a
hromadné vyrobe (napr. tzv. "scheduling"). Efektivni planovani zajistuje, aby byly
dodrzovany ¢asové harmonogramy a aby nedochézelo k prostojlim v rémci vyroby nebo
k ¢ekanf zékaznik mimo ni.

Dalsim casovym aspektem je doba realizace. Jedna se o dobu trvani procesu (napriklad
jak dlouho trva, nez urcity typ modelu sjede z montazni linky). Doba pripravy se sklada z



planovanych a dodatec¢nych krokl procesu a je dlleZitou metrikou pro hodnocentf
vykonnosti procesu.

DUleZitymi pojmy pfi planovani procest jsou také ¢islovani a kddovani. Ty zajistujf
presnou a jednoduchou sledovatelnost viech prvk{ vyrobniho procesu. To se stava
obzvldste dilezitym, kdyZ hraje roli modelova a typova rozmanitost, kdyz se velikost
vyrobnich davek snizuje a kdyz se stejnou merou zvysuji pozadavky na mnozstvi a kvalitu
- nejlepsim prikladem je automobilovy priimysl.

Pozndmka

Cislovani je konstrukce klasifikace nebo identifikace kombinaci ¢fslic, pismen nebo
specialnich znakd, jejichZ vysledkem jsou jednotliva cisla.

Kédovani je zakddovani téchto cisel. Klasickym prikladem je carovy kod, ale takeé

barevné kédovani nebo RFID (Radio Frequency Identification). To se pouziva k
rychlejSimu a automatickému cteni jednotlivych cisel.
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Existuje mnoho prikladd vyuziti systému cislovant: V systému ¢islovani mohou byt
ocislovany faktury, ¢isla vyrobkd, sestav, surovin a sluzeb, ale také procesy, procesni
kroky Cfirmosti nebo zaméstnanci Dﬁleiité je zde jedineénost (kaidy prvek Systému

N

Cislo je, tim méneé je systém cislovani nachylny k chybam.



2.3 Planovani zdroju

Planovani zdrojl je dalsim dllezitym aspektem kazdého vyrobniho procesu. Dulezitym
obchodnim pojmem je zde kapacita. Podivejme se nejprve na to, jak je tfeba tento pojem
chapat.

Priklad

Pro sloZité podniky v automobilovém primyslu je nezbytné mit strategické nastroje pro
fizeni podnikovych procesy, jako je software ERP (Enterprise Resource Planning zndmy
jako planovani podnikovych zdrojd). ERP se sklada ze systému a technologii, které
spole¢nosti pouzivajl k Fizenf a integraci svych klicovych podnikovych procest (Ucetnictvi,
fizeni projektd, zasobovani, operace dodavatelského fetézce, fizenf vykonnosti podniku,
fizeni rizik, dodrZovani predpist atd.) Poméaha eliminovat duplicitu dat, ¢imz zajistuje
jejich integritu. ERP konsoliduje data vSech oddéleni a umoznuje vsem klicovym osobam
s rozhodovaci pravomoci mit pristup k aktualnim informacim, upravovat a spravovat je, a
dokonce na jejich zakladeé Cinit rychla a podlozena rozhodnuti podle potreby.

Kapacita podniku popisuje kvantitativni maximum vyrobniho systému.

Vyuziti kapacity poskytuje informace o mnozstvi, které je vyrobeno (ve srovnani s
maximalni moznou kapacitou).

Mira vyuZiti kapacity je vyuziti kapacity v procentech - napriklad vyuziti kapacity 85 % (z
moznych 100 %).

Casto se také pouziva termin intenzita. Ten oznacuje, jak technické zmény (napfiklad
vetsi zpracovani materialu) nebo ¢asové Upravy (napriklad rozdéleni pracovni doby do
smen) mohou zvysSit nebo také snizit vyuziti kapacity.

Cilem kapacitniho managementu je dosahnout co nejvyssiho nebo nejefektivnéjsino
vyuZziti kapacity - tj. navrhnout proces tak, aby bylo ve vyrobnim systému efektivne
dosazeno maximalniho mozného mnozstvi. Cilem neni pouze vyrobit co nejvice, ale
dosahnout predem definované kapacity v co nejvetsi mire.

V této souvislosti zavisi kapacita kazdého vyrobniho procesu na tom, kolik pracovnikd,
strojd, nastrojl a mistnosti je v daném obdobi k dispozici. Tyto faktory Ize nsledné
priradit ke trem slozkam, které ovliviuji vyuziti kapacity:



e Jizzminéna intenzita

e Pocet dostupnych strojl (v tomto kontextu nékdy nazyvanych "agregaty") a pocet
dostupnych pracovnikd.

e Doba, za kterou Ize vyuzit dostupné stroje a pracovni silu.

Tyto tri sloZzky maji pfimy vliv na vyuziti kapacity - napriklad pokud se snizf disponibilni
cas, je treba zvysit bud intenzitu, nebo pocet strojd ¢i pracovnikd. V opacném pripadé je
treba akceptovat nizsi vyuziti kapacity. V souladu s tim se hovori také o kapacité zafizeni
(pro stroje), personalni kapacité a nékdy také o financni kapacité ve vyrobnich procesech,
které musi byt vzajemne koordinovany.

Méfeni kapacity nebo stupné jejiho vyuZiti nenf viibec jednoduché, protoze ve

vyrobnich procesech dochazi k prostojlim, opravam, Udrzbé, nemocem a dalsim
rusivym faktordm. Proto se mérenf kapacity povazuje za uZitené pouze v delSich
obdobich, pricemz stupen intenzity musi byt po dobu méreni rovnéz konstantni.

Dalsi dlleZitou soudasti planovani zdrojd je kromé kapacity také manipulace s materidly,
které jsou pro vyrobni procesy potrebné a které je treba poridit. To znamena materialy
na vyrobky, pomocné materidly a provozni materidly.

Viyrobni materidly jsou materialy, které jsou pfimo pouzity ve vyrobcich a jsou v tomto
smyslu také "spotrebovany" (napfiklad na rozdil od nastrojU, které Ize pouZivat
opakovane). Patfi sem materidly, suroviny, polotovary, soucasti a sestavy, ale také
pomocné materidly (napr. maziva nebo obalovy material) a provozni materidly (napr.
pohonné hmoty).



Priklad

General Motors (GM) je globalni automobilova spolecnost, ktera vyrabi sirokou skalu
vozidel. Pro efektivn( Fizenf vyroby material( pouzivd GM sofistikovany proces planovani
materialu, ktery zahrnuje nékolik krokd. Nejprve pracovnici odpovédni za planovani
materialu ve spole¢nosti GM spolupracuji s tymy zabyvajicimi se vyvojem vyrobkd, aby
urcili poZzadované materialy pro kazdy model vozidla. To zahrnuje specifikaci typd,
mnoZstvi a kvality material( potrebnych pro kazdou soucast. Poté planovaci materialu na
zakladé téchto informaci vypracuji podrobny materialovy plan, ktery stanovi casovy
harmonogram nakupu a dodavek poZzadovanych materiall. Tento plan zohledriuje
faktory, jako jsou dodacf Ihlty, naklady na dopravu a kapacitni omezen{ dodavatelU.
Jakmile je materialovy plan vypracovan, tym GM pro zasobovani spolupracuje s
dodavateli na pofizeni pozadovanych materialt. Tym nakupu pouziva k fizenf
dodavatelského retézce rfadu nastrojl a technik, véetné sledovani vykonnosti dodavateld,
predpovidani poptavky a rizeni rizik. Jakmile jsou materidly prijaty, jsou kontrolovany a
testovany, aby bylo zajisténo, ze splnuji standardy kvality spolecnosti GM. Materialy jsou
poté ulozeny v inventarnim systému GM a podle potreby uvoliovany na vyrobni linku. V
pribéhu celého vyrobniho procesu pldnovaci materidlu a vyrobni tymy spole¢nosti GM
peclivé sleduji dostupnost materiall a podle potreby upravuji vyrobni plan, aby
nedochézelo ke zpozdéni nebo nedostatku. To zahrnuje pribéZznou komunikaci a
koordinaci s dodavateli, poskytovateli dopravy a internimi tymy.

Planovani materidlu se nyni zabyvé manipulaci s témito materidly vyrobkd. Ukoly jsou
rozdéleny do tif ¢asti: Planovani pozadavkd na materidl, planovani mnoZzstvi zdsob a
Casové planovani zasob.




https://www.freepik.com/free-vector/construction-icons-
collection_990722 .htm#query=material&position=3&from_view=search&track=sph

Planovani materidlovych pozadavkd urcuje, kolik materidlu je potreba a jakym zpdsobem
by mél byt material pofizen. Ustfednf roli zde hraje otazka make-or-buy, tj. zda m4 byt
pozadovany materidl nakoupen externé, nebo vyroben interne. Poptavka se rozlisSuje na
tri typy:

e Primarni pozadavky (hotoveé vyrobky, prodejné sestavy a nahradni dily)

e Sekundarni pozadavky (suroviny, jednotlivé dily nebo sestavy, které jsou nezbytné
pro vyrobni proces primdrnich pozadavka).

e Tercidrni pozadavky (pomocny material a provozni potreby, které jsou zase
nezbytné pro sekundarni pozadavky).

Urceni prislusné poptavky je samozrejmé rozhodujicim Ukolem pri planovani materialu -
a tim i zakladem pro dal3i pldnovani mnoZstvi a Casového rozvrzeni. V primyslu k tomu
existuje nekolik metod:

1. Deterministické stanoveni poptavky: V tomto pfipadé je poptavka odvozena ze
seznamu dilt nebo jednoduse z ndvodu k obsluze (predevsim pro zavislou
poptavku). U primarni poptavky je planovani zavislé na trhu - tj. podle
planovaného prodeje podniku. Tento typ stanoveni poptavky se také nazyva
"programove".

2. Stochastické stanoveni poptavky: V tomto pripade se jako zaklad pro predpoved
budouci spotreby pouzivaji hodnoty spotieby v minulosti. Pouzivaji se
matematické metody, jako je exponencialni vyhlazovani. Tento postup se také
oznacuje jako planovani "na zakladé spotreby".

3. Heuristické stanoveni poptavky: V tomto pripadé se poptavka odhaduje
subjektivné na zékladé odbornych znalostf zkusenych zaméstnancl nebo
konzultant(. Tato metoda se obvykle pouziva v pripadé, Ze nenf k dispozici
dostatek Udajl z minulosti (napfiklad u novych dild, které se maji vyrabét).

4. Stanoveni poZadavk( na zakladé pravidel: Tento zpUsob je zadany zejména v
automobilovém prdamyslu kvali rdznym variantdm vybavy a modell a je zalozen
na procesech " if-then". Kdyz se tedy objednava urcité zarizeni, je nutné objednat
pouze dily nebo sestavy, které jsou pro nej potrebné.

DuleZité

Zejména ve slozitych vyrobnich systémech, jako jsou ty v automobilovém priimyslu, se
Casto pouzivaji také kombinace téchto Ctyr metod, aby bylo mozné co nejefektivné)i
planovat material.
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Po stanoveni poptavky Ize material objednat externé nebo jej vyrobit ve viastnim podniku
pomoci planovani mnoZstvi a Casového planovani nakupu. Zde se pracuje na tom, aby
bylo zajisténo, ze bude pofizeno spravné mnoZstvi ve spravny ¢as a bude k dispozici na
potfebném misté.

Ustfednim bodem plénovani zdroj je také organizace pracovni doby, tedy kdy a jak
zameéstnanci ve firmé pracuji. Jak jsme se jiz drive dozvedéli, organizace pracovni doby
zaméstnancu je podstatnou soucasti vyuzitl kapacit. Zde je tfeba znat dvé velmi efektné
znéjici slova:

e Chronometrie: Jedna se o délku pracovni doby, tj. jak dlouho clovék pracuje.
e Chronologie: Jedna se o rozvrzeni pracovni doby, tj. kdy clovek pracuje.

Z chronometrie a chronologie vyplyva rozvrzeni pracovni doby. To je utvareno kombinaci
modeld pracovni doby, které se liSf chronometricky a chronologicky.

V kontextu prdmyslovych podnikd stojf za pozornost zejména prace na smény. Zde jsou
na stejné pracovisté postupné pridélovani rlzni zaméstnanci podle urcitého rozvrhu
(chronologicky) (napriklad v ranni sméne, odpoledni smeéné a nocni smeng). Timto
zpUsobem mohou podniky vyrabét déle, nez je obvykla dennf pracovni doba.

V zavislosti na intenzité kapacity jsou dllezité i dalsi modely pracovni doby, jako je
docasnd préce (zde jsou zaméstnanci "zapUjceni" na urcitou dobu) nebo vyuzivani tzv.
zaskokovych zaméstnanct (jedna se o zaméstnance bez stalého pracovniho poméru,
ktefi mohou byt nasazeni podle potreby).

Samozrejmeé, ze zname modely, jako je pruzna pracovni doba, ¢astecné Uvazky nebo
dokonce novéjsi pristupy, jako je tzv. sdileni pracovnich mist, jsou mozné i v oblasti
planovani prace a provozu - zde zalezi predevsim na daném procesu a Ukolech ve
firmé. V administrativni oblasti nebyva prace na smeny nutna. Naproti tomu v
hromadnych vyrobnich procesech, kde ma byt vyroba efektivni a predevsim
konstantni, je prace na smény samozrejmé oblibenou a efektivni praxi.

M



2.4 Principy Stihlé vyroby

Jen efektivni vyrobni proces je dobry vyrobni proces - s tim by souhlasil kazdy priimyslovy
podnik. Oblibenym konceptem, jak co nejvice zefektivnit vyrobni proces, je takzvana "lean
production, tj. 3tthla vyroba".

To znamend ekonomické a Casové efektivni vyuziti vSech vyrobnich faktor(, tj.
zaméstnancd, materialu, zdrojd, planovani a organizace. Dalsimi faktory jsou napriklad
Uzka koordinace s dodavateli nebo rychlé prizpdsobeni se zméndm na trhu.

Stihl& vyroba je tedy sama o sobé velmi komplexnim pojmem, ale ve skutecnosti je
soucasti néceho jests vétsiho - totiz pristupu Stihiého managementu. Stihly
management jde jesté o krok dale a zahrnuje efektivitu celého hodnotového fetézce.

Hodnotovy retézec je dlleZity pojem v ekonomice vyroby a predstavuje viechny
¢innosti vyroby — od vstupni logistiky pres vsechny vyrobni procesy, marketingové a
prodejni ¢cinnosti az po vystupni logistiku a servis. Pravé zminené prvky se také nazyvaji
primarni ¢innosti. Ty jsou vzdjemné provazany v hodnotovém retézci. Podplrné
¢innosti zasahuji do vsech primarnich ¢innosti. Jedna se o Cinnosti, které jsou

nezbytné pro primdrni ¢innosti, jako je fizenf lidskych zdrojd, vyvoj technologif,
zasobovani nebo logistika.

Viyrobni proces je tedy primarni ¢innosti v hodnotovém fetézci podniku. Cil Stihlé vyroby
Ize nynf rozdélit do trf aspektl:

o ZlepSeni produktivity: Je tfeba zlepsit stav nadbytecnych zasob, nedostatecnée
vyuzité kapacity a dodaci Ihaty.

e Optimalizace kvality vyrobkU: Je tfeba kontrolovat kvalitu vyrobniho procesu, co
nejrychleji odstrafiovat zdvady, predchdzet zmetkim a optimalizovat dodavatelské
procesy.

e ZvySeniflexibility: Prizplsobivé vyrobni systémy jsou navrzeny tak, aby snizovaly
prostoje a umoznovaly vetsi flexibilitu kapacit v zavislosti na poptavce.

Poznamka

Stihl& vyroba (stejné jako dal3f koncepty optimalizace vyrobnich procest) je v podstaté
0 zamezeni plytvani. Plytvanim se rozumi napfiklad nadvyroba, stani a cekani, dlouhé
vzdalenosti, slozité procesy, vadné vyrobky, vicenasobné zadavani dat nebo také
nevyuzity potencial ¢i know-how zaméstnancu.
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Stihl& vyroba byla plivodné vyvinuta s cilem zamezit plytvani ve firmé&. Zakladnf cil byl
definovan jako odstranéni viech &innostl, které nepfidavaji hodnotu ve vyrobnim
procesul.

https://www.freepik.com/free-vector/kanban-method-concept-
illustration_33756682.htm#query=lean%20system&position=1&from_view=search&track=sph

K zamezeni plytvani a dosazeni vyse uvedenych cild dnes stihld vyroba nabizi rizné
metody a ndstroje, které se pouZzivaji v primyslovych podnicich:

Proces neustalého zlepSovani: Drobna zlepseni vyrobnich procest jsou za Gcasti
zameéstnancd neustale rozpracovavana a realizovana v pracovnich skupinach.

Standardizace: Cilem je definovat kroky opakujicich se procesu.

Princip nulové chyby: Pripadné chyby by se nemély prenaset do dalsich
pracovnich krokd, ale mély by byt okamzité odstranény.

Stihly provoz: Co nejrychlejsi dodani materialu by mélo minimalizovat Usilt
potrebné pro skladovani.

Zakazky podle principu pull: Vyrobni procesy jsou orientovany na poptavku
(namisto termind podle principu push). Dllezitymi terminy pro tento postup jsou
Just-in-Time, Just-in-Sequence nebo také Kanban.
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e Vizualni management: Procesy a pracovni postupy jsou zobrazeny vizualné. To
zvySuje prehlednost dilezitych kli¢ovych Gdajd a rozhrani pro manazery a
zameéstnance.

e Silné zapojeni zaméstnancl: Zaméstnanci jsou vyuzivani jako klicové hnacf sily pro
inovativni koncepty a neustalé zlepsovani procest a je jim v tomto ohledu svérena
odpovednost.

Priklad

Spolecnost, ktera se zabyva repasovanim prevodovek pro osobni a uzitkova vozidla a
terénni stroje, hledala fesenf tykajici se produktl umisténych v rdznych oddélenich:
prevodovky automobill a sekce fizeni. Hlavni motivaci k zavedenf stihlé vyroby bylo
uspokaijit zadkaznika zkracenim doby priichodnosti. Viypozorovali, Ze operatori chodi
nékolik kilometrd, aby sestavili jednu prevodovku. Bylo zménéno usporadani, aby se
eliminovaly nadmérné pohyby a preprava. Manazeri naznacili, ze prave lidé se zpocatku
zdali byt hlavnim faktorem omezujicim aplikaci stihlosti v ramci podniku. Zameéstnanci byli
ve stresu, Ze prijdou o praci, pokud budou véci dokonceny rychleji. DdleZitou roli pfi
Uspesném zavadeni stihlé vyroby proto hrala komunikace. Byl napriklad usporadan
seminar "Uvod do konceptu Stihlosti". Vedeni se Skolenf Gi¢astnilo spole¢né se
zameéstnanci. Workshop zahrnoval mnoho konceptd stihlosti véetné plytvani, Kaizen, pull
systémU atd. Kromé workshopu vedenf neustéle ujistovalo zaméstnance, Ze Stihlost nenf
0 snizovani poctu zameéstnancu. Zdlraznovali, Ze pokud bude vyrobek levnéjsi, zarizeni
se bude vice prodavat a spolecnost bude mit vice prace a vytvori vice pracovnich mist.

Systém Kanban, ktery byl pravé zminén v ramci principu pull, je obzvlasté oblibenym
nastrojem stihlé vyroby pro fizeni zasob ve vyrobnich procesech. Zakladnim principem
systému Kanban je propojent jednotlivych fidicich smycek, které se vzdy skladaji z
vyrobniho stupné a predrazeného skladu materialu. Vyrobni stupert samostatné odebira
aktualné potrebné mnozstvi materialu, které je automaticky doplfiovano z predrazeného
skladu materialu.

Ustfednim prvkem jsou tzv. kanbanové karty, které dokumentuji ¢erpanf a spotrebu
materialu v rdmci kontrolnich smycek. Zatimco se material pohybuje jednim smérem,
informace o vydeji z prislusné kanbanové karty se predava do skladu materialu v
opacném smeéru.

Napriklad ve skladu materidlu jsou vzdy dva kontejnery s urcitym mnozstvim Sroubd.
Vyrobni Usek si vezme jeden z téchto kontejner(, spotiebuje v ném Srouby podle
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potreby, vrati prazdny kontejner spolu s kanbanovou kartou (na které je vidét presna
spotreba Sroubl) a vezme si s sebou druhy, plny kontejner. Predfazeny sklad materialu
nyni doplni prazdny kontejner podle kanbanové karty. Tim je zajistén staly tok materialu
podle poptavky.

UloZeni znalosti

Vyrobni proces v podniku urcuje, jak jsou technologické zdroje a zaméstnanci
organizovani, aby zpracovali suroviny do pozadovaného stavu vyroby. Aby to bylo co
nejsmysluplnéjsi, zabyva se ¢lovek planovanim prace a procesti na jedné strané a
pldnovanim zdrojd na strané druhé.

Planovani prace a procesu se tyka navrhu, dokumentace, fizeni a zlepSovani vyrobniho
procesu, tj. rozsahu, v jakém Ize co nejproduktivnéji vyuzit personal, material, zafizeni a
provozni prostredky k dosazeni podnikového cile. K tomu napomahaiji ctyri kritéria:
jednotnost, posloupnost, vymezeni cile a mezioborové mysleni.

V z4vislosti na oblasti pouzitf a problému existuji rizné strategie pldnovani, napriklad v
jakém poradf a podle jakych prioritnich prikazC maji byt zpracovany. Planovani praci a
proces( se zabyva také optimalizovanym rozvrhovanim a efektivnim navrhem
prichodnosti €asti - hlavni ddraz je zde kladen na zamezenf prostojti. Ustfednf soucastf
pldnovani procesl je také efektivni ¢islovani vsech prvkl vyrobniho procesu.

Planovani zdrojl se tyka co nejefektivnéjsiho vyuziti kapacity materidlu, personalu a také
pracovnich prostor. K tomuto Ucelu slouzi planovani materialQ, pri kterém se urcuje a
definuje mnozstvi a cesta nakupu potrebného materialu. K tomuto Ucelu se pouzivaji
rlizné metody stanoveni poZadavkd (napriklad na zékladé programu nebo spotieby),
Casto v kombinaci.

Neméné duleZitou soucasti planovani zdrojl je organizace pracovni a provozni doby. Ta
zahrnuje délku a rozvrzeni pracovni doby, kterou zaméstnanci vykondvaji. D0leZitymi
modely pracovni doby v automobilovém priimyslu jsou prace na smény, docasna prace
nebo i zaskoky zaméstnancd.

ZvIasté komplexnf strategii vyrobniho procesu je Stihld vyroba. Jejim zakladem je
zamezeni plytvani, coZ vede ke tfem zékladnim cildm: Zlepseni produktivity, optimalizace
kvality vyrobk(l a zvysenf flexibility. Stihla vyroba nabizi nékolik nastrojd a metod, které Ize
k dosazeni téchto cild vyuzit.

Oblibenym prikladem pro primyslové podniky je systém Kanban. Zde jsou fidici smycky
tvoreny vyrobnimi stupni, z nichz kazdy ma predrazeny sklad materialu, které jsou zase
vzajemneé propojeny. Pomoci nezavislého odebirani materialu a pouzivani kanbanovych
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karet, které dokumentuji spotiebu, se vytvari decentralizovany a na poptavku
orientovany tok materialu.
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