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IMPLEMENTACE $TiHLE VS"(ROBY A JEJI VLIV NA
LOGISTICKY SYSTEM STROJIRENSKEHO PODNIKU —
PRIPADOVA STUDIE

IMPLEMENTATION LEAN PRODUCTION AND ITS IMPACT
ON LOGISTICS SYSTEM IN MANUFACTURING
ORANIZATION - CASE STUDY

Martin Stévekl, Vaclav Legaitz, Tomas Hladik3, Zden¢k Ale§4, Martin Pexa’

Anotace: Autori prispévku na prikladu pripadové studie ukazuji prinos tzv. stihlé vyroby ve
vyrobnich organizacich. Konkrétné jde o zkraceni prubezné doby vyroby pomoci
snizeni doby mezioperacnich zasob, raciondlniho vytiZeni taktii a zvySeni celkové
efektivity zarizeni. Prinosem implementace Stihlé vyroby ve vyrobnich organizacich
je: sniZzeni mezioperacnich zdsob, zvyseni kvality produktu, vytvoreni vhodnéjsiho
pracovniho prostredi (vylepseni ergonomie), moznost vyrabet vice typii produktii na
jedné lince, zavedeni neustdlého zlepsovaciho procesu a znatelné zkrdceni prubézné
doby vyroby, z které vyplyva uvolnéni financnich prostiedkii vazanych v zdasobdch.

Klicova slova: analyza hodnotovych tokii, Stihla vyroba, jednokusovy tok

Summary: Authors in the paper present a case study to show benefits of lean production in
manufacturing organizations. These benefits specifically include shorter production
durations due to reduced work-in-process buffers, optimized utilization of
workplaces and improved overall equipment effectiveness. Other typical lean
production benefits in manufacturing organizations are reduction of work-in-
process inventory, improvement of products’ quality, introduction of ergonomic
solutions at workplaces, possibility to produce more product types in one production
line, introduction of continuous improvement process and significant reduction of
production duration which in turn bring substantial reduction of working capital.

Key words: Value Stream Mapping, Lean Production, One Piece Flow

UvVoD

Spatné navrzeny systém vyrobni logistiky uvniti organizace vede k chaotickym tokém,
jak materidlovym, tak informacnim. Vyrobni dé€lnici (dale operatoii) na prvni pohled
nerozpoznaji, kdy a ktery polotovar maji zacit diive zpracovavat, jaké komponenty ptidat, ¢im
a jak dany vyrobek zabalit a odeslat k zakaznikovi, eventualné¢ kam rozpracovany vyrobek
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(mezioperacni zasobu) umistit, ma-li navazujici pracovisté¢ delsi takt. Pfi vétSim poctu
vyrabénych konecnych vyrobkli na stejné lince operatoii neustale kontroluji jednotlivé
dokumenty (materialové listy), zda vybrali a namontovali spravné prvky. Jednoduse feceno,
dochazi k duplicité procesu a fada téchto procesit ma vEtsi pracnost, nez je nezbytné nutné.

Stihla vyroba (Lean Production): Pojem §tihla vyroba piedstavuje odstranéni jakychkoli
vyrobnich ztrat (plytvani). Hlavnim cilem konceptu S$tihlé vyroby je vyrdbét stale vice
vyrobkii se stale menSim mnozstvim pozadovanych zdroji. Vychozim bodem pro
implementaci S§tihlé vyroby je zachyceni soucasného stavu vyrobni logistiky pomoci
zmapovani hodnotovych toki.

Mapovani hodnotovych toku (Value Stream Mapping): Grafické vyobrazeni veskerych
materialovych a informacnich tokti vedoucich od zdkaznika az po dodavatele. Oblast vyrobni
logistiky je zde velice podrobné¢ sledovana. Pro kazdou vyrobni operaci jsou zaevidovany do
datové tabulky dulezité hodnoty, napf. pracnost operace, pocet operatorti, procento
neshodnych vyrobkli, nezbytnd doba pro pfestavovani stroji a zafizeni, vcetné¢ zasob
predchazejicich kazdé operaci. Mnozstvi zdsob v ruznych vyrobnich dokumentacich je
udavano v rozdilnych jednotkach (hodiny, dny, kusy). Analyza hodnotovych tokd kvuli
prehlednosti pouziva jednotku den.

Jednokusovy tok: Doprava rozpracovaného vyrobku mezi jednotlivymi vyrobnimi
operacemi v co nejmensim mnozstvi, tj. jeden kus. Cilem je synchronizovat takty vsech
pracovist a dany vyrobek ihned po vykonani stanovené cCinnosti prepravit k nasledujici
operaci.

Materialovy tok tlaény (Push): Vyrabény produkt neni v dany okamzik poptavan
zakaznikem, vyréabi se tedy ,,na sklad podle centralniho pldnu a mezi jednotlivymi vyrobnimi
operacemi se vyskytuje znacné mnozstvi vyrobnich zasob. Samoziejmé¢, ze hrozi nezijem
zékaznikl o zakoupeni jiz vyrobeného mnozstvi ,,na sklad, které plnohodnotné neuspokojuje
jejich pozadavky. Proto je zdkaznik nucen (tlacen) k zakoupeni takto jiz vyrobeného produktu
riznymi slevami a akénimi nabidkami, ¢imz organizaci samoziejmé klesa zisk
z vyprodukované jednotky.

Materialovy tok tazny (Pull): Produkt se zacne vyrabét az tehdy, je-li skute¢né poptan
zékaznikem. Snahou je, aby celkovd prubézna doba vyroby byla co nejkratsi, tzn., aby
zékaznik dostal co nejrychleji objednany produkt. Tento princip vyuziva ur¢itého seskupovani
podobnych zakazek, ¢imz se zabrani neustalému prestavovani stroji a zatizeni. Nasledujici
obr. 1 znazoriiuje rozdil mezi materidlovym tokem Push a Pull. Metoda §tihlé vyroby vytvari
predpoklady pro piechod z tlaéného zptisobu tfizeni materidlovych toki na tazny systém fizeni
materiadlového toku.
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Push systém

Pull systém

Zdroj: Autori
Obr. 1: Push a Pull logisticky systém

Cilem tohoto pfispévku je ukazat formou piipadové studie aplikaci logistické metody
Stihlé vyroby v podminkach strojirenské organizace.

1. STAV LOGISTICKEHO SYSTEMU PRED ZLEPSENIM

Nejmenovand vyrobni organizace se zucastnila rozsahlé benchmarkingova studie, ze
které vyplynulo, Ze efektivita vyroby dané organizace patii do posledni pétiny hodnocenych
vyrobcl, a to konkrétné kvuli: absenci tazného systému, dlouhé priibézné dobé vyroby a z ni
plynouci vazani nadmérnych finan¢nich prostfedki v mezioperacnich zdsobach,
nehospodarnému vyuziti vSech taktl a nizké celkové efektivité zatizeni (CEZ). Na zakladé
tohoto vyhodnoceni si vrcholovy management vyzadal vypracovat ptipadovou studii, ktera by
veskeré tyto slabé stranky odstranila

Struény popis vyrobniho procesu: Sledovand vyrobni organizace je vyrobné
sobéstacna, vyuziva predevSim “domacich dilt“, tj. rafk a diskt, které jsou vyrobeny ze
svinuté¢ho plechu, ktery je nakupovan od dodavatele (2nd Tier). K vyhotoveni finalniho
vyrobku je zapotiebi péti linek: linku pro vyrobu rafkl, linku pro vyrobu diskt, linku pro
svafovani rafki a diskti v jeden celek, linku pro nanaSeni ochranné vrstvy a linku pro
expedici. K vyrobé rafku a disku je zapotiebi dvou linek, kvili specifickému
technologickému postupu, ktery neni mozno pro oba prvky sloucit do jedné linky. Disk je
vyrabén ze svinutého plechu, ktery je sefiznut na potfebny rozmér a nasledné lisovacimi
operacemi pieformovan do pozadovaného tvaru. Rafek je vyrabén téz ze svinutého plechu,
dochazi k odvinuti a odstfizeni potiebného rozméru. Takto rozpracovany vyrobek (plech
piesné délky) je ohnut do kruhovitého tvaru a nasledné odporove svaren. Nasleduji dalsi
operace vyrobniho procesu tj. valcovani a razeni otvoru pro ventilek.

Z technologického hlediska (pfestavovani strojii) neni mozno vyuzivat principu tahu v
lisovné. Logistik dle poptavky urcuje, které konkrétni typy a velikosti jsou v dany okamzik
vyrabény. Vyroba jak rafkt, tak diski probiha dle principu tlaku a to do zasobnikl (kazda
linka mé sviij zasobnik), po naplnéni obou zasobnikil dojde k jejich pievozu k lince svafovani.
Odtud jsou nedokoncené vyrobky dale tlaceny do nésledujicich vyrobnich procest, tj. svaieni
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rafku a disku v jeden celek. Timto je zhotoven ocelovy disk, ktery je nutné opatiit ochrannou
vrstvou, dochazi tedy k nanaSeni povrchové vrstvy — lakovani (lak je dodavan externim
dodavatelem). N¢které technologické operace v lisovné vyzaduji chlazeni povrchu riznymi
médii, proto pfed samotnym nanaSenim ochranné vrstvy musi dojit k takzvané predupravé
povrchu (odmastovani a oplachovani). Dale nasleduje nanaSeni povrchové vrstvy pomoci
kataforézy, oplachu piebytku laku a naslednému vypalovani. Poslednim krokem je expedice
(kompletace zakazky — vychystavani zakazky dle pozadavkii ze strany zdkaznika). Nutno
podotknout, ze cely vyrobni fetézec je realizovan ve dvou budovach (budova I a budova II).
Ob¢ lisovaci linky (lisovani rafkt a diskd) jsou umistény v budové I, zbyvajici linky
(svarovani, lakovani, expedice), jsou umistény v budové II.

1.1 Popis soucasného stavu — vychozi situace pro pripadovou studii

Management organizace si vyzadal vypracovani konceptu Stihlé vyroby ve svém
vyrobnim zavodé a posouzeni jeho budoucich pfinosti pro organizaci. K danému rozhodnuti
se management organizace rozhodl na zdkladé¢ wuzavieni dlouhodobého kontraktu
s odbératelem a provedené benchmarkingové studie (celosvétové hodnoceni obdobnych
provozll) nezavislou organizaci. Zména kontraktu nespocivad v dodavani rozdilného objemu
vyrobkl (vyjadifeného v mnozstevnich jednotkédch), ale v konkrétnim poctu vyradbénych
modelovych fad. Novy kontrakt zahrnuje pouze jeden konstrukéni typ vyrobku, ovSem
provadény ve vice variantach - konkrétné rozmérech, v palcich vyjadieno R14, R15 a R16,
z ¢ehoz vyplyva nutné prestavovani SaZ.

Omezujici podminky: Management organizace si nepfal investovat finan¢ni prostfedky
do modernizace vyrobniho zatizeni (vyrobni zafizeni se nachdzi v poloviné doby technického
zivota). Déle se zavazal tuto studii implementovat ve svém vyrobnim zdvod¢ od pocatku roku
2013 za ptedpokladu, ze tato ptipadova studie bude hospodarnéjsi nez stavajici stav (tzn.
dojde k naplnéni stanovenych cill). Majitel organizace souhlasil s publikaci této studie pouze
s pozménénymi udaji, které by nemohly danou organizaci jakkoli identifikovat. Proto jsou
jednotlivé ¢iselné hodnoty upraveny.

Metodika ptipadové studie (ndvrh logistického systému Pull pro danou vyrobni
organizaci):

e Zachyceni soucasného stavu,

e urceni linek, kde je zavedeni tazného systému (Pull) technologicky mozné a ovéieni
moznosti slouceni vice pracovnich operaci do jedné anebo pfifazeni jednoho operatora
vice pracovistim,

e zlepSeni ergonomie pracovist' - vytvoreni bunikovych pracovist,

e zavedeni jednokusového toku (One Piece Flow),

e vizualizace optimalizovaného stavu,

e navrh zlepSujicich opatfeni (zavedeni TPM, SMED , finan¢ni odmény pro pracovniky za
podavani zlepSovacich navrhti aj.) a

e stanoveni celkové efektivity zatizeni budouciho stavu.
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Abychom byli schopni vyobrazit zcela piesné soucasny stav, bylo tfeba ziskat zékladni
udaje uvedené (tab.1). Z téchto dat jsme stanovili CEZ pro kazdou linku — viz. tabulka 1 a

vzorec (2).
Tab. 1: Obecné vstupni udaje pro soucasny stav

Roc¢ni pozadavek 1 300 000 ks/rok
Cetnost objednavani pozadavki 1 x tydné
Dodani vyrobku 5 dny
Pocet pracovnich dni 252 d/rok
Pocet pracovnich smén 2 1/den
Pocet hodin ve sméné 8 h/den
Prestavka ve sméné 30 min/sména
Technologické prostoje (poruchy) 8,5 min/sména
Ptestavovani 15 min/sména
Pocet piestavovani 2 1/sména

Zdroj: Autori
Poznamka: Pocet pracovnich dni 252 plati pro kalendaini rok 2012; technologické prostoje jsou stanoveny
statisticky a organizacni prostoje (2 x 15 minut = 30 minut) se tykaji pouze lisovny, kde dochdzi k prestavovani

stroju.
. 0
CEZ=A-W-Q-100 [%] (1)
kde:
A - soucinitel pohotovosti
w - soucinitel vykonnosti
0 - soucinitel jakosti
Tab. 2: Vypocet celkové efektivity zatizeni
Pohotovost Vykonnost Jakost
Délka " . Piestavovani Soudinitel . " Soudinitel Neshodné | Souéinitel
# Linka smény Pr[e;ltia[:/]ky Pfomsit:]J ¢ stroji Pohotovosti Jme[:(lo]v 1ta Sk\[l]ie]cna Vykonnosti vyrobky Jakosti ([:"E?
[min] [min] 1 s s m %] 1 °
la-5a L‘;‘h‘iﬁ“‘ 8,5 15 0,9478 2600 2560 0,9846 5 0,9500 88,65
b-sp | Lisovani 85 15 0,9478 2600 2560 0,9846 3 09700 | 90,52
11-13 | Svafovini | 480 30 8,5 0 0,9811 2700 2560 0,9481 3 09700 | 90,23
14 Lakovani 8,5 0 0,9811 3000 2560 0,8533 8 09200 | 77,02
15 Expedice 8,5 0 0,9811 2750 2560 0,9309 4 09600 | 87,68

Zdroj: Autori
Poznamka: Na lisovacich linkach je tfeba dvakrat prestavit stroje v jedné smén€, pficemz jedno prestavovani
probiha vzdy v hlavni vyrobni pfestavce.

1.2 Analyza materidlového a informaéniho toku
Na obr. 2 je vyobrazena analyza materidlového a informac¢niho toku. Operatoii kazdé
operace pred kazdou sménou dostavali soupis vyrobnich ukolt (mnozstvi a typy konkrétnich
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vyrobkil/prvkli nedokoncené vyroby, které maji v dané sméné vyhotovit), coz viditelné
presycuje informacni toky. V pravém dolnim rohu (obr. 2) vidime, Ze celkovd doba
mezioperacnich zasob Cini 9,41 dne a Cas potfebny k vykonavani ptidané hodnoty lidskou
pracovni silou €ini 63 sekund na jeden vyrobek. Na zakladé vysSe uvedené analyzy soucasného
stavu byly vytyCeny tyto cile (v benchmarkingové studii je uvedeno, ze téchto vysledkl
dosahuji nejlépe hodnocené firmy, kterym se chce management organizace rovnat) pro
zeStihleni vyroby:

e Doba meziopera¢ni zasob (udavana v Casovych jednotkdch den) - celkova pfipustna
pribézna doba vyroby vztahujici se na jeden produkt musi byt maximalné 3,5 dne,

e vytiZzenost taktll (jednd se pouze o ¢innosti, kterymi operator ptidavad hodnotu vyrobku
(zbyvajici rezerva ma byt vyuzita na pfipravu pracovisté¢ — tj. dokumentace apod.) -
minimdlni vytizenost jednoho operdtora je stanovena na 75 % v kazdém taktu a
maximalni na 95 %, (idedlni pfipad: pracnost operace je rovna délce taktu, coz v praxi
neni vzdy mozn¢) a

e celkova efektivita zafizeni - dosazeni hodnoty 90 % a vyssi pro jednotlivé linky.

Dodaatel Dodaatel
5 tydenni prehled
5 tydenni prehled

Planovani pro jednotlivé smény

Pribéin doba zésob = 9,41 [d]

zzzzzzz

Pdans hodnota = 63 [sek]

Zdroj: Autori
Poznamka: Znédzornéni hodnotové analyzy je upraveno pro potieby tohoto pfispévku (tj. Citelnost vSech udaji
pro format papiru A4).
Obr. 2: Vyobrazeni soucasného stavu

2. NAVRH ZLEPSENEHO LOGISTICKEHO SYSTEMU — ZESTIHLENI
VYROBY

Pti analyze soucasného stavu urovné vyroby byla vytipovana slaba mista, ktera vyzaduji
toto zlepSeni:
e Tazny (Pull) systém pro materidlovy tok v celém vyrobnim fetézci, a z n¢ho vyplyvajici
snizeni mezioperacnich zasob (vazany kapital),
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e zvySeni vyuziti dispozi¢ni doby vyrobniho taktu a

e zvyseni celkové efektivity zafizeni.

2.1 Napravna opatieni
Vyse uvedené nedostatky nebylo mozné odstranovat jednotlivé, protoze vykazuji
vzajemnou vazbu. Logisticky systém Pull miize fungovat efektivné jen tehdy, je-li zavedeno
predchazeni vSem nezadoucim stavim (zejména technickym a logistickym prostojim a
okamzitou vyrobou urgentnich pozadavki na ukor pozadované kvality). Konkrétn¢ byla
navrzena tato opatteni:
1. ergonomie a vizualizace pracovist (5S) a zavedeni Andon Board,
2. kontrola kvality na konci kazdé linky,
3. zavedeni TPM,
4. zavedeni SMED,
5. maximalni vyuziti jmenovité vykonnosti stroji a zafizeni (sjednoceni vykonnosti téch
linek, které na sebe vzajemné technologicky navazuji a zaroven vyuzivaji jednokusovy
tok).

Zavedeni ergonomie mélo za nasledek dosazeni stejnych pracnosti riznymi operatory
(dodrZeni vyrobniho ukolu vSemi operatory), vizualizace pracovist’ zkratila pracnost drzby
po poruse (pristup ke stroji bez nutnosti pfemistovani predmétit). Na Andon Board (monitor)
operatofi vidi vyrobni kol (jiz splnénou ¢ast a zbyvajici ¢ast), nedochazi tak k ukvapenému
plnéni ukold na ukor pozadované kvality. Kontrola kvality na konci kazdé linky zamezila
naslednému opracovani jiz neshodného vyrobku. Po zavedeni TPM doslo k poklesu vyskytu
udrzby po poruse, ¢innosti udrzby jsou vykonavany prevazné preventivné nebo jako tdrzba
po poruse odlozena v nevyrobnich ¢asech. Metodou SMED doslo k rozboru vsech ¢innosti a
definovani internich a externich ¢innosti, coz zkratilo ¢as nezbytny k piestavbé a sefizovaci
jednokusového toku doslo ke sjednoceni taktti navazujicich linek a odstranéni meziopera¢nich
zasob, coz také usettilo vyrobni plochy.

Na zakladé rozboru vSech ztrat a implementace zlepSujicich opatfeni bylo Zzadouci
ptepocitat CEZ (rovnice 1), stanovit takt Tjmenovity - rovnice (2) a Tegekiivai - Tovnice (3).

?:t'mmauf&f = % = dnl '&&miﬂﬁ?ﬁ‘r&mﬁn ZE00 (2)
kde:

F - roc¢ni ¢asovy fond

P - ro¢ni poptdvané mnozstvi

Aani - pocet pracovnich dni (rok 2013 mé 252 pracovnich dni)

Nsmena - pocet pracovnich hodin v jedné sméné, kdy je schopen operator plnit

svij ukol (7,5 hodin, 30 minut je pfestavka ze zdkona)

Aemen - pocet smén v jednom dni (zde 2)
3600 - prevod na sekundy
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TH_F#EHHFI:[ = ?;ru:m'srifﬁr[ CEZ 3)

Tab. 3: Vypocet taktu efektivniho pro optimalizovanou variantu

" Linka Timenavitt CEZ |NavySeni CEZ| Terekiiun
[s] [Yo] [Yo] [s]
la-5a ;‘Egz‘m 93,92 5.7 9,83
1b-5b {;ilssgam 047 93,92 3,40 9,83
11-13 | Svafovani 90,23 0.84 9.45
14 | Lakovani 90,23 4.94 9,54
15 Expedice 90,23 2,55 9,45

Zdroj: Autofi

2.2 Hospodarné vyuziti dispozi¢ni doby vyrobniho taktu

Po analyze soucCasného stavu se dospclo k zavéru, Ze bylo mozno nckteré operace
sloucit nebo piifadit pouze jednoho operatora vice operacim. Pfi stejném ro¢nim objemu
vyroby doSlo k uspofe sedmi operatorii, ktefi mohli byt pfevedeni na jind pracoviste.
Konkrétnimi pracovisti byla myslena nové vznikla pracovisté kontroly kvality na kazdé lince
(5 operatort) a sprava skladového hospodaistvi (2 operatofi). Analyzu hodnotovych tokt dle

logistického konceptu Pull zachycuje obr. 3.

Zdroj: Autori
Obr. 3: Optimalizovany stav

Vlivem slucovéani operaci dosSlo k odstranéni mezioperacnich zasob a k vyznamné
uspote vyrobni plochy. VSechny vyrobni linky se vesly do jedné haly (budova I). Bylo nutné
tedy urcit, jaké vyuziti bude mit budova II. Nabizely se dvé moznosti, a to bud’ odprode;,
nebo prestavba na skladové plochy a nasledny pronajem skladovacich prostor predevSim
odbérateli (odbératelim). Po zhodnoceni ekonomického efektu a dobrych vztahi
s odbératelem byla vybrana druha moznost, tj. prondjem vlastnich skladovacich kapacit.
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Dals§imi vyznamnymi zménami v konceptu pro implementaci $tihlé vyroby byla zména fizeni
vyroby, kterou nové fidi zdkaznik (tazny systém), nikoli dodavatel (tlacny systém). Timto se
usnadni fizeni jednokusového toku. Dodavatel souhlasil se zdsobovanim kazdy den (dfive
obden), protoze vyuziva k zasobovani hospodarn¢j$i automobil mensi kapacity, kterou
plnohodnotné vyuzije (touto dohodou doslo tak k optimalni vytizenosti prepravni jednotky a
1k uspofe na stran¢ dodavatele). Diky zptehlednéni vyrobnich tokii je mozno zakaznikovi
dodavat vyrobky metodou JIT/JIS. Rizeni viech vyrobnich ¢&innosti je tedy jednodussi
a prehlednéjsi. Prvni pracovni operace v jednokusovém toku (tj. svarfovani) dostane
elektronicky pokyn, které konkrétni vyrobky maji byt v dané sméné vyrabény, dle toho bude
vtahovan do vyroby pozadovany rozpracovany vyrobek (konkrétné dva vylisky). Kanban
karta je pfeddna ze zasobniku pfed svafovanim prvnim operacim na lisovacich linkach. Diky
tomuto neni tfeba operatory na kazdé vyrobni lince informovat o pozadavku na vyrobu a
odpadne tak nadmérné zatézovani informacnich siti.

3. DOSAZENE VYSLEDKY A SHRNUTI PRINOSU STIHLE VYROBY

Rozhodujicimi kritérii pro realizaci této piipadové studie v konkrétni vyrobni
organizaci, bylo splnéni stanovenych kritérii. Témeétf vSechna pozadovana kritéria byla
splnéna - viz. tabulka 3. Kli¢ovou hodnotou byla celkova doba obratu mezioperacnich zasob
vztahujici se na jeden vyrobek (pozadovana hodnota 3,5 dne), kterd byla zkracena diky
zavedeni fady inovaci pouze na 2,26 dne. Zavedenim tazného systému doslo k celkovému
zptehlednéni vyrobniho procesu. Diky témto zménam mohla organizace zacit premyslet nad
dal§imi G¢elnymi inovacemi, eventudlné navysenim vyroby ¢i zavedeni jiné modelové fady na
téze lince. Dana organizace je schopna nabidnout jiny zplsob zasobovani, konkrétné metodou
JIT/JIS (nebo skladovat hotové vyrobky za finanéni thradu). Dodavatel ocenil uspory
v zésobovani. Doslo tak k vyznamnému navySeni kvality a vzniku lepSich vztahl v celém
logistickém fetézci.

Zbyvajici pozadovana kritéria byla témét splnéna. Konkrétné vytiZzenost jednotlivych
taktll na pozadovanou minimalni hodnotu 75% nebylo dosazeno pouze u dvou linek (dvé
pracovni operace pii lisovani). Zde se jedna o posledni operace na danych linkach, proto
nebylo mozno provést slouceni s nasledujicimi operacemi, ani s prechazejicimi, kde jiz doslo
ke slucovani operaci nebo provadéni vice operaci jednim operdtorem. Proto piebyvajici
operatofi vykonavaji také kontrolu kvality.

Kapacita lakovny neni vyuzita na 100 % jmenovité vykonnosti, volnou kapacitu je
mozno vyuzit pro vykonavani externich Cinnosti pro jiné zakazniky (event. pifi obnoveé
pfedchazejici a navazujici linky pofidit takové stroje, které budou mit stejnou jmenovitou
vykonnost).
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Tab. 3: Vyhodnoceni ptipadové studie

Optlfn,a l,l acnt Pozadovana Vysledna hodnota Vyhodnoceni
kritérium hodnota
Doba T
mezioperacnich maximdIng 2,26 dne Splnéno
) 3,5 dne
zasob
Lisovani A&B 96,60
Lisovani C 71,18
Lisovani a 76,27
Vytizenost minimalné Lisovani b 71,18 Témet spinéno
jednotlivych taktd 75 % Svatovani D 87,40
Svarovani E 81,57
Lakovani 93,22
Expedice 99,05
Lisovani rafku 93,92
Celkova efektivita minimalné Llsovvar}l (,hSku 93,92 y
Jafizeni 90 % Svarovani 90,23 Splnéno
Lakovani 90,23
Expedice 90,23

Zdroj: Autofi

Vrcholové vedeni vyrobni organizace si také pochvaluje mensi fluktuaci operatord,
leps$i zpétnou vazbu a také piijjem vétStho mnoZstvi zlepSovacich navrhi, které z 90 %
postupuji k hlubsi analyze ptinosii. Operatoriim se zlepSilo pracovni prostiedi, které je vice
motivuje o daném vyrobnim procesu piemyslet.

ZAVER

Celosvétove byly uznany myslenky Stihlé vyroby jiz roku 1992 jako optimalni a
nejvhodnéjsi vytvoreny vyrobni koncept, ktery do soucasné doby nebyl ni¢im vhodnéjSim
piekonan. Tento ptispévek poukazal, jakych piinosii 1ze dosdhnout spravnou implementaci
Stihlé vyroby s minimalnimi néklady na realizaci. Pro spravnou implementaci §tihlé¢ vyroby je
nezbytnd nutné se vyvarovat nasledujicim problémém. V dne$ni dobé na tGzemi Ceské
republiky stale jest¢ prevlada neznalost ptinostt Stihlé vyroby. Hlavnim problémem je
dlouhodobé¢ uplatiiovani Push systému a konzervativni piistup k inovacim formou Pull
systému (pfistup zacinajici u manazert, inzenyri a konCe u vyrobnich operatorti). Kratce
feCeno: ,,Pro¢ bychom méli néco ménit, kdyz dnesni vyrobni koncept je dostacujici, aby
pokryl pozadavky zakaznikG“. Da-li majitel organizace piikaz k uspofe financi (navysSeni
zisku), dojde u téchto konzervativnich organizaci k tspote nékladli na mzdy a nakladi na
vstupni material. Rada inzenyrii a manaZerd je ochotna zalit uvaZovat o piinosu tohoto
konceptu teprve az v okamziku, kdy pfimy konkurenti tento koncept jiz plnohodnotné
vyuzivaji, coz je vétsinou pozdé. Hlavni problém implementace $tihlé vyroby ve vyrobnich
organizacich spoc¢iva také v jeho nacasovani a implementaci pouze jeho nékterych casti,
nikoli celku. V prvé tadé je tfeba vytvotit vhodné prostiedi pro implementaci §tihlé vyroby —
tzn. spravné pochopeni daného konceptu jako celku vSemi zainteresovanymi pracovniky a
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v konzultaci s odborniky v podobé konzultacnich skupin, které jiz maji fadu zkuSenosti
z praxe a dokazou dobu implementace zna¢né minimalizovat.

Tento prispévek je soucasti grantu: Informacni systém monitoringu efektivity a vykonnosti
vyrobnich zatizeni - OEE-DTM (¢islo grantu: FR-TI2/202; poskytovatelem grantu je:
Ministerstvo pramyslu a obchodu CR).
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