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Abstrakt

Tato bakalarskd prace se zabyva fizenim logistického toku ve vybraném vyrobnim
podniku. Analyza je provedena ve spolecnosti Medin, a. s., kterd je nejvét§im ceskym
vyrobcem lékatskych implantatt a néstrojii. Prace je zaméfena na materidlovy tok a
pribéznou dobu vyroby humeralniho hiebu. V kapitole Vlastni navrh feSeni je navrZzena
zména, Ktera povede ke zkraceni pribézné doby vyroby, Kk redukci ¢ast nepiidavajicich

hodnotu, zvyseni produktivity i kvality vyrobku.

Abstract

Bachelor’s thesis deals with the management of logistic flow selected manufacturing
company. The analysis was made in Medin, Plc Company, which is the biggest Czech
producer of medical implants and instruments. Work is focused on material flow and
production lead time of humeral nail. In the chapter The design of the solution is a
suggestion, which will lead to reduction of production lead time, reduction of times,
which add no value, increase of productivity and improvement of quality.
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UVvOoD

Tato bakaléai'skéa prace se zabyva fizenim materidlového toku pfi vyrobé implantabilniho
vyrobku - humeréalniho hiebu ve spole¢nosti Medin, a.s. se sidlem v Novém Mésté na
Moravé.

Prvni kapitola se vénuje teoretickym poznatkiim, ze kterych jsem vychazela pti
navrhu feSeni. Tykaji se logistického toku, $tihlé vyroby, systému tahu a mapovani toku
hodnot.

V kapitole Analyza soucasné¢ situace je piedstavena spolecnost Medin, a.s., popsan
prubéh zvolené¢ho produktu firmou od pfijmu objednavky, ptes vyrobu hiebu, az po
expedicni sklad. Jsou zde ptedstavena jednotliva oddéleni firmy a vyrobni operace
provadeéné na vyrobku spolu s ¢asy jednotlivych operaci.

V posledni ¢asti prace je podan navrh na optimalizaci vyrobniho procesu tak, aby

se zkratila pribézna doba vyroby zvoleného vyrobku a zrychlil se tim logisticky tok.



CILE PRACE

Cil prace
Prace popisuje tok hodnot u implantabilniho vyrobku Vv akciové spolecnosti Medin.
Jejim cilem je navrhnout takova feseni, kterd povedou ke zlepseni logistického toku

pomoci snizeni pribézné doby vyroby humeralniho hiebu.

Metodika prace
Potfebnd data a informace mi byly poskytnuty pii konzultacich s pracovniky
spole¢nosti.

Ze ziskanych informaci bude provedena analyza operaci, které se podileji na
vyrobé humerdlniho hifebu, a analyza logistickych procest, které se ve vyrobé
uskuteciiuji.

Analyzou zjisténé slabé stranky logistického toku vyroby budou zékladem pro
navrh optimalizace vyroby, zvySeni jeji efektivnosti, snizeni Casové naro€nosti na
vyrobu a eliminace nadbyte¢nych pracovnich pohybii.

Optimalizace bude dosazeno za pomoci nastroji §tihlé vyroby, konkrétné¢ zmény
vyrobniho procesu. Diky zméné pracovniho postupu se zkrati prubézna doba vyroby,

ktera bude znazornéna na map¢ hodnotového toku vyroby.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1 Lean sixsigma

Metoda stihlé vyroby, jak byva Lean six sigma také nazyvana, vede ke zlepSovani
pomoci dat v procesu, kde uréi problém a odstrani jej. Vytvari nové postupy
v organizacich, které prispivaji k trvalému pozitivnimu ovliviiovani vysledki.

(GEORGE, 2005)

Cile Stihlého podniku

a) zlepsit kvalitu
Kvalita vyrobkli a sluzeb je primarni cestou, jak si mulze organizace udrzet

konkurenceschopnost na trhu.

b) eliminovat ztraty

Ztrata znamend jakoukoli ¢innost, ktera vyzaduje €as, zdroje nebo prostor, ale neptidava
hodnotu vyrobku nebo sluzbé. Primarnim cilem $tihlé vyroby je dodavat kvalitni
vyrobky a poskytovat kvalitni sluzby. Tohoto lze dosdhnout eliminovanim ¢innosti,
které neptidavaji hodnotu.

Sedm typu ztrat:

e nadprodukce — prace pokracuji, i kdyz jiz mély byt zastaveny. Vysledky
nadprodukce jsou produkty vyrabéné VvV nadmérnych mnozstvich a produkty
vyrobené diive, nez je zakaznik potiebuje.

e Cekani — doba neaktivity v nasledném procesu, ktera nastane, kdyz piedchozi
¢innost nedoda polotovary vcas.

e pfeprava — zbyteCny pohyb materidlu, ktery prodluzuje proces, v prubchu
kterého se nepiidava hodnota vyrobku a zboZzi mize byt pti prepraveé poskozeno.

e mimofadné postupy vyroby — napf. pfepracovani postupu vyroby, manipulace,
skladovani, které nastanou z dGvodu vad, nadprodukce nebo nizkych C¢i

vysokych skladovych zasob.
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skladové zasoby — nadmérné mnozstvi surovin, polotovari a hotového zbozi.
Takové zasoby, které nejsou pozadovany pro aktudlni objednavky, musi podnik

skladovat, dokud pro né nenajde zakazniky.

pracovni pohyby — mimotadné kroky, které musi provadét zaméstnanci nebo
zafizeni, aby se pfizplsobili neu¢innému uspofadani procesu, vadam ¢i
opakovanému zpracovani. Pracovni pohyb stejné jako pteprava nepiidava
vyrobku Zadnou hodnotu.

vady — produkty, které nespliuji specifikace nebo oc¢ekavani zakaznikd. Vady

maji skryt¢ ndklady vyvolané vracenymi produkty. Mohou nastat 1

V administrativnich procesech.

C) zkratit dobu potiebnou k realizaci

Doba potiebna k realizaci je doba potiebna pro dokonceni jakékoli ¢innosti od zacatku

do konce. Zkracenim doby potiebné k realizaci muze $tihly podnik rychle reagovat na

zmény v ndrocich zdkaznikl. Lze ji rozdélit na ti1 zékladni komponenty:

doba cyklu — doba potiebna pro dokonceni ukoli pozadovanych u jednoho
pracovniho procesu (vyrobeni dilu, vyfizeni objednavky).

zpozdéni davky — doba, kdy jednotka vyrobku ¢eka, zatimco jiné postupy nebo
jednotky v kontrolni nebo vyrobni davce jsou dokon¢ovany nebo zpracovavany

(prvni obrobeny dil ¢eké na obrobeni posledniho dilu v davce).

zpozdéni procesu — doba, kdy davky musi po ukonceni jedné operace cekat,
dokud nezacne dalsi operace (obrobeny dil je uskladnén, dokud se nepouzije pro

dalsi operaci).

snizit celkové néklady

Snizeni pifimych a neptimych ndklada souvisejicich s vyrobou vyrobku nebo piipravou

sluzby lze dosdhnout eliminaci ztrat, redukci prubézné doby a moudré nakladéani

S penéZznimi prostfedky na vyrobu. DuleZité je vyrabét pouze podle potieby zédkaznika,

tim se zamezi nadprodukci a zbyte¢nych nakladim na skladovani. (MACINNES, 2006)
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Jak dosahnout cili Stihlé vyroby?
1. zlepSeni kvality

Zlepseni kvality zacind pochopenim pozadavki a ocekavani zdkaznikl. Porovnanim
charakteristickych znaki vyrobkii s o¢ekdvanim zékaznikl zjistime, co je tfeba zmeénit.
Nasleduje prezkoumani procesit a jejich transformace tak, aby byly tyto procesy
schopny produkovat vyrobky podle ocekavani zdkaznikti. Pokud identifikujeme oblasti,
kde miize dochazet k vaddm na vyrobcich, je nutné zménit vyrobek nebo vyrobni

proces.

2. eliminace ztrat

Pro efektivni eliminovani ztrat se pouziva predstava dokonalého provozu, ve kterém
jsou vyrobky produkovany pouze pro splnéni objednavky zékaznika (nikoli pro ptidani
skladovych zasob), existuje okamzitad reakce na potieby zakaznika, podnik nema
skladové zasoby ani vadné vyrobky a dodavka zakaznikovi je okamzita.

Zacneme identifikovanim produktu nebo pracovniho postupu, ktery je netcinny,
probiha Spatné nebo pottebuje zlepSeni vykonnosti. Pro pracovni postupy, které
piezkoumavame, vytvofime mapy hodnotového toku. Na zdkladé map hodnotového
toku identifikujeme mista, rozsah a Cetnost vyskytu ztrat. Pomoci stanovenych metrik

za¢neme se ,,zeStihlenim®.
3. zkraceni doby potiebné k realizaci

Oblasti vhodné pro zkraceni doby potfebné k realizaci jsou technicky navrh a jeho
predavani, zadani objednavky, planovani vyroby, nakupovani, plnéni objedndvky,
vstupni kontrola, vyroba, vystupni kontrola, baleni, odesilani, fakturace a inkasovani
platby. V navrhu produktu mizeme zjednodusit vyrobek nebo snizit pocet variant
vyrobkll. Ve vyrobé je dobré si procesy nejdiive namodelovat, aby se odhalily ztraty a

otestovaly se u¢inky navrhovanych zmén.
4. snizeni celkovych nakladii

Nékladova struktura zahrnuje naklady pfimé (variabilni) a nepfimé (fixni). Variabilni
naklady se zvysuji v zavislosti na vyrob¢ kazdého dalSiho vyrobku, predstavuji naklady
na suroviny. Fixni néklady jsou naklady podnikéni. Zahrnuji ndvrhy, propagaci a rezijni
naklady, sobjemem vyroby se méni bud nepatrné, nebo zlstdvaji konstantni.

K identifikaci mista pro snizeni nakladii lze pouzit tyto metody:
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4.1. stanoveni cilové ceny — ma dopad na objem odbytu a tim i na objem vyroby.
Objem vyroby ovliviiuje vysi variabilnich i fixnich naklada.
4.2. stanoveni cilovych nakladl — vySe nékladu, za kterou se musi vyrobit budouci

vyrobek, aby mohl generovat pozadovany zisk.

4.3. hodnotové inzenyrstvi — piidéluje nakladové faktory s ohledem na to, co ma

vyrobek mit, aby spliioval ptani a potteby zakazniki. (MACINNES, 2006)
Plenéni cilu Stihlé vyroby
e Pomize podniku splnit zdkaznikovu poptavku v okamziku, kdy ji potfebuje,

e ¢ini podnikové a vyrobni procesy aktivnimi a u¢innymi,

e organizaci pomize fidit jeji celkové naklady. (MACINNES, 2006)

1.2 Mapovani toku hodnot

Jde o graficky nastroj Stihlé vyroby, ktery zndzoriuje obraz soucasného stavu procesi,
diky kterému jsme schopni odhalit veskeré chyby, které vznikaji pti vyrobé. Hodnotovy
tok se zaméfuje nejen na tok materialu, ale i informaci. Vystupem tohoto nastroje je
uceleny pohled na hodnotovy tok vytipovaného vyrobku. Pomoci VMS (Value Stream
Mapping) lze odhalit mozné ztraty, izka mista ve vyrob¢ a divody neefektivnich tokd.
Cilem mapovani toku hodnot je navrhnout budouci ,,idedlni stav tvorby produktu bez

plytvani. (GREGOROVICOVA, 2009)

Pouziti mapy hodnotového toku
Pokud se chystame k jakémukoli posunu ze stavajiciho stavu do jiné¢ho, je potieba
vytvofit jasny a komplexni obraz nového vychoziho stavu, to ndm pomize stanovit
spravny smér k jeho dosaZeni. Mapu mizeme vytvofit:
e kdyz chceme zjistit prubéznou dobu vyroby, index ptfidané hodnoty ¢i redlny stav
soucasného stavu,
e piizavadeéni nového vyrobku ¢i procesu,

e pii uvazovani o novém zptisobu rozvrhovani vyroby. (GREGOROVICOVA, 2009)
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Vystupy z VSM
1. VA index (Value-added index)

Index ptidané hodnoty. Jde o pomér celkové doby, za kterou je produktu piiddvana
hodnota k celkové prubézné dob€, po kterou produkt vznika. Index je udavan

v procentech, v soucasné dobé se pohybuje okolo 1%.

Doba, kdy je produktu pridavana hodnota
Celkovaprubézna doba vyroby produktu

(GREGOROVICOVA, 2009)

VA index =

2. PVD (Prubézna doba vyroby, Lead Time)

., Prithéznd doba zacina planovanim a konci expedici vyrobku. (PRODUCTIVITY
PRESS, s. 15, 2008)

Pribéind doba produktu
Papirova prubéina doba Fyzicki prubéini doba
Plnéni
7 Fadavki jak .
NavrZeny o o Orba poeacavil 2% | Pribéma doba | Procesni Montan
vrobmiplin | Tlnndkupu | konetaého | vyroby. tak nakupu ib&zna doba | pribezna doba
) P vyrobniho planu prodeje P pru pru
(planovani)
Zaslani Dodani Expedice
Planoviéni prodeje objedndvek soutdstek wvyrobku

dodavatelim

Obrazek 1: PriibéZna doba produktu

(Vlastni zpracovani dle: PRODUCTIVITY PRESS, 2008)

V ramci papirové pribézné doby nedochdzi k fyzické vyrobé. Tok materidlu za¢ina
vystavenim vyrobnich piikazi. Zavedeni metod $tihlé vyroby je jediné mozné feSeni
pro zkraceni fyzické pribézné doby, coZz vede ke zvySovani VA indexu.
(PRODUCTIVITY PRESS, 2008)

Pribézné doba vyroby je podmnoZinou prubézné doby a zacind dodédnim vstupni
polozky na sklad, jak uvadi Gregorovicova v asopise Uspéch produktivita a inovace,
20009.
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3. Ptidana hodnota (VA Time, Value Added Time)

Je to cas, kdy jsou na vyrobku realizovany takové aktivity, které zapfiCini preménu
produktu do stavu, ktery je nabizen zdkaznikovi. Jedna se pfedev§im o zménu
fyzickych, chemickych ¢i jinych vlastnosti vyrobku.

4. Nepiidana hodnota (NVA Time, Non Value Added time)

Je to cas, ktery je pottebny pi1 vyrobg, ale nepfidavd hodnotu produktu, nijak ho

nepifeméiuje. Jde napt. o manipulaci, cekéni na dodavku suroviny, kontrolu apod.
5. Vizuélni nastroj

Déava komplexni pohled na vyrobu, informacni toky (zplsob zjistovani a zadavani
pozadavku zakaznika do systému), systém planovani a zplsob objednavani vstupnich

surovin. (GREGOROVICOVA, 2009)

Prinosy VMS

Mapovani toku hodnoty nam vykresli aktudlni stav ve vyrob€. Pomoci VMS snaze
pochopime navaznosti procesii z hlediska kapacit a stavu zdsob, odhalime nedostatky a
potencialy ke zlepSeni. Hodnotova mapa pomuze redukovat priabéznou dobu vyroby

0 20-40%, optimalizuje materidlovy tok a sniZi rozpracovanost vyroby.

(GREGOROVICOVA, 2009)

Metodika tvorby VMS

Jako prvni uréime vyrobek, pro ktery budeme mapu sestavovat. Z nabidky firmy
vybereme vyrobkovou fadu, kterd prochdzi nejvétsim poctem operaci. Dale miizeme
vyrobek vybirat pomoci Paretova pravidla 80/20 (20% vyrobkid generuje 80% trzeb)
nebo na =zakladé¢ rUznych kritérii (vyrobek s nejvyssi produkei, vyrobek pro
vyznamného zékaznika ¢i novy vyrobek).

Pokud se ndmi vybrany vyrobek skladéd z vice soucasti, mély by polozky na mapé
toku hodnot obsahovat jednotlivé sestavy vstupujici do findlniho vyrobku od vstupniho
materidlu ptes jednotlivé klicové dily. Vysledna mapa se tak mlize skladat z n¢kolika
vétvi jdoucich do jedné vétve, ktera piedstavuje findlni vyrobek.

Mapu toku stavajiciho vyrobku vytvaiime pfimo ve vyrobé. Nejdiive zjistime stav

zasob v expedici a pokracujeme zdznamem zasob, parametri vyrobniho procesu
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a vesSkerych nedostatkll ¢i jakychkoliv poznatkli mezi procesy az smérem k vstupnimu
materialu. Které parametry budeme sledovat, se vyviji od cile mapovani.

Jednim z ptinosnych ukazatelll je tzv. takt zédkaznika. Je to Cas, za ktery musime
vyrobek vyrobit, abychom uspokojili pozadavek zdkaznika véas a v pozadovaném
mnoZzstvi.

) , Disponibilita pracovniho ¢asu za den
Takt zakaznika =

PoZadavek zdkaznika za den
Disponibilita pracovniho ¢asu za den = pocet smén * (8 hod — ¢asy prestavek)

Mésicni poZadavek zdkaznika

PoZadavek zakaznika za den = — -
Mési¢ni pracovni fond

(GREGOROVICOVA, 2010)

Dilezité je také mapovani zasob. Pro znaceni zdsob do mapy VSM vyuzivame
znacku trojahelniku.

Data, ktera analyzou ziskdme, ndm budou slouZit jako podklad pii posuzovani

soucasného stavu a navrhu stavu budouciho. V procesu lze sledovat nasledujici data:
e cyklovy ¢as = Cas prace — standardizovany ¢as potiebny pro vykonani operace
(vyroby jednoho kusu),

e (as na prestavbu — Cas potiebny pro pretypovani stroje z jednoho typu vyrobku

na dalsi,

e disponibilita = uzitnd doba zatizeni — stanoveny fond denni pracovni doby, po
kterou by m¢lo zatizeni ¢i pracovnik pracovat (8 hodin — ¢asy piestavek — ¢as na

uklid pracovisté — ¢as na udrzbu stroje),
e sménnost — ranni, odpoledni a no¢ni sména,
e vzdalenost — transportni ¢i manipula¢ni vzdalenosti v metrech,
e cena prace,

e velikost davky — wvelikost vyrobni davky, velikost transportni davky.
(GREGOROVICOVA, 2010)
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1.3 Kaizen

Co je to kaizen

Kaizen je definovan jako kontinudlni zdokonalovani pracovnich postupti, efektivity atd.
coby podnikatelska filozofie. V japonstiné znamena kaizen neustalé zdokonalovani, jez
se tyka kazdého — manazert i fadovych zaméstnancii — a zahrnuje minimalni naklady.

Zdokonalovani v koncepci kaizen probihd postupné a po malych ptirtstcich,
na zdravém rozumu a nizkych ndkladech, jenz zarucuje postupny pokrok a vyplaci
se dlouhodobé, obnasi nizka rizika. Manazefi se mohou kdykoli vratit k predeSlym
zpusoblim, aniz by to obnéaselo vysoké naklady.

Kaizen je zastfeSujicim pojmem pro absolutni kontrolu kvality (TQC), nulovou
poruchovost (ZD), pravé vcas (JIT) apod. Tato koncepce podporuje mysleni
orientované na proces, protoze aby se zdokonalily vysledky, musi se zdokonalit
procesy, které k nim vedou.

Kazda prace je sérii procesii a kazdy proces ma svého dodavatele, stejné jako
zékaznika. Axiom — nasledujici proces je vasim ziakaznikem — se tykd dvou typi
zékaznikl: interniho (v ramci spoleCnosti) a externiho (na trhu). Vétsina lidi pracujicich
V organizaci ptichazi do styku s internimi zdkazniky. Tato skuteCnost by méla vést
k zavazku nikdy nepustit vadny dil nebo nepiesnou informaci do nasledujiciho
procesu. Chovaji-li se vSichni v dané organizaci podle této zéasady, externimu

zakaznikovi se nasledkem toho dostane zbozi ¢i sluzeb vyssi kvality. (IMAI, 2005)

Hlavni systémy kaizen

1. Absolutni kontrola/tfizeni kvality

Absolutni tizeni kvality (Total Quality Management) je dnes mezinarodné uzndvany
termin zahrnujici vSechny aspekty fizeni, vyvinul se z absolutni kontroly kvality (Total
Quality Control), kde se kladl diiraz na kontrolu procesu tvorby kvality.

Slovo absolutni (total) znac¢i, ze zahrnuje kazdého v organizaci, od vrcholového
managementu, pies stfedni manaZery a vedouci az po dé€lniky. Dale zahrnuje

dodavatele, prodejce a velkoobchodniky.
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2. Vyrobni systém ,,pravé véas“
Tento systém vznikl ve spole¢nosti Toyota Motor Company a jeho cilem je odstranit
vSechny aktivity, které neptidavaji hodnotu, a vytvofit zestihleny vyrobni systém, aby
reagoval na vykyvy v zakaznickych objednavkach.

Systém ,,pravé vcas“ dramaticky snizuje naklady, zajistuje vcasné dodavky
a zvysuje zisky spole¢nosti.
3. Absolutni udrzba vyrobnich prostiedki

Absolutni udrzba vyrobnich prostiedk se snazi maximalizovat efektivitu vyrobnich
zatizeni prostfednictvim absolutniho systému preventivni udrzby po celou dobu

Zivotnosti vyrobnich zafizeni.
4. Realizace politiky

Vrcholovy management musi vytvofit strategii a urCit cile zdokonaleni. Musi byt uren
plan, jak tuto strategii rozsifit mezi manaZzery nizsich urovni az po vedouci a délniky.
S postupem strategie na niz$i vrstvy managementu, by mél byt plan ¢im dal
konkrétnéjsi. Naptiklad prohlaSeni ,,Musime sniZit ndklady o 10%*“ lze pro vedouci

a pracovniky interpretovat jako zvyseni produktivity nebo snizeni zmetkovitosti.
5. Systém zlepSovacich navrhi

Systém zlepSovacich navrhil je nedilnou soucasti strategie kaizen. Japonsti zaméstnanci
jsou povzbuzovani K tomu, aby navrhovali zlep$eni, jakkoli malé, diskutovali o ném
se svymi vedoucimi a uvadéli je do praxe. Primarnim cilem je vychova zaméstnancti,

ktefi maji sebekontrolu a pfemysli v zaméru strategie kaizen.

6. Cinnost krouzki

Zameéstnanecké krouzky jsou neformalni a dobrovolné pracovni skupiny, které na svych
pracovistich provadéji specifické ukoly. Nejpopularnéjsi jsou krouzky kontroly kvality,
lze je povazovat za skupinovou ¢innost a vénuji se nejenom otazkam kvality, ale také

nakladt, bezpeénosti prace a produktivity. (IMAI, 2005)

5S spravného hospodareni
Téchto pét krokd (vztahujicich se k pocate¢nimu pismenu péti japonskych slov)
dobrého hospodateni pfedstavuje pocatecni bod pro jakoukoli spolecnost, ktera chce byt

uznavana jako zodpovédny vyrobce. Pét S je jednou ze tii pilift (dalsi je standardizace
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a odstranovani muda (plytvani)) strategie gemba kaizen. Nepiitomnost péti S znamena

nevykonnost, plytvani, nedostatek sebediscipliny, nizkou pracovni moralku, Spatnou

kvalitu, vysoké ndklady a neschopnost plnit dodavky.

Zde je pét krokl dobrého hospodaieni oznacenych japonskymi jmény:

1. Seiri (Roztfidit): oddé€lte a odstrante z pracovisté vSe nezbytné.

2. Seiton (Srovnat): uspofadejte vSechny véci, které na pracovisti zustaly po seiri,
piehlednym zpisobem.

3. Seiso (Vy¢cistit): vSechno musi byt Cisté, bez skvrn a odpadu. Odstrante také zdroje
Spiny.

4. Seiketsu (Systematizovat): ¢isténi a kontrola musi byt rutinni zalezitosti.

5. Shitsuke (Standardizovat): standardizujte pifedchozi ¢tyfi kroky tak, aby se z nich

stal nikdy nekoncici opakovany proces, ktery je mozné zdokonalovat.

Pti zavadéni 5S v zapadnich spolecnostech je davana prednost anglickym ekvivalentim
japonskych nazvi, oznaCovanym jako 5S (Sort, Straighten, Scrub, Systematize,
Standardize) nebo také 5C (Clear out, Configure, Clean & check, Conform, Custom
& practice).
Ptinosy filozofie 5S jsou:

e vytvoreni Cistého, hygienického a piijemného pracovniho prostiedi,

e oziveni pracovisté a zdsadni zlepSeni pracovni moralky a motivace k praci,

e odstranéni riznych druht plytvani (muda) diky usnadnéni prace, omezeni

fyzicky naro¢né prace a uvolnéni prostoru na pracovisti,
e osvojeni sebediscipliny zaméstnancu a pozitivniho zajmu kaizen,
e zviditelnéni problému kvality,
e zlepSeni efektivity prace a omezeni provoznich naklada,

e snizeni poc¢tu pracovnich urazii (odstranéni Spiny na pracovisti, nebezpecénych
pracovnich ukoni a nevhodnych pracovnich odévll) a zvySeni spolehlivosti

strojit. (IMAI, 2005)
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2 ANALYZA PROBLEMU

2.1 Historie firmy

Firma Medin, a. s. vznikla v roce 1992 privatizaci diivéjsiho statniho podniku Chirana,
ktery zacal vyrobu v roce 1949. Na zacatku se zde vyrabély vyrobky pro stomatologii —
zubni vrtacky a laboratorni frézy. Postupné se podnik rozvinul do dalSich odvétvi a to
vroce 1950, kdy byly do vyroby zafazeny nejb&znéj$i nastroje pro chirurgii a pak
v roce 1990, kdy zacal vyvoj traumatologickych implantati. V roce 2006 firma Medin
koupila spole¢nost Walter Medica, dnes Medin orthopeadics, kterd rozsitila vyrobu
v oblasti ortopedie. Dalsi rozsiteni prob&hlo v roce 2010, kdy byla zalozena dcefina

spole¢nost Medin Russia. (MEDIN, 2011)

2.2 Popis predmétu podnikani

Spole¢nost Medin je dnes nejveétSim Ceskym vyrobcem I€kafskych implantatt
a nastroji. Portfolio tvofi ¢tyfi hlavni produktové skupiny: Traumatologie (systémy pro
hiebovani, dlahovani), Chirurgie (nastroje pro obecnou chirurgii i specialni obory),
Ortopedie (nahrady kolennich a kyc¢elnich kloubt a dal$i implantaty) a Stomatologie

(ordinaéni a laboratorni nastroje, rota¢ni a endodontické nastroje). (MEDIN, 2011)

-

>

Obrazek 2: Stomatologie - extrakéni klesté

(zdroj: MEDIN, 2011)
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2.3 Organiza¢ni struktura spole¢nosti

Dozoréi rada

PFedstavenstvo
|
Generalni
reditel
|
| | | | | | | | |

Technicky Vyrobni Obchodni Finanéni Reditel
Jakost Personalistika taditel teditel taditel feditel logistiky

Obrazek 3: Organizacni struktura spolecnosti

(Zdroj: vlastni zpracovani dle: MEDIN, 2012)

2.4 Marketing a obchod

Nez se vyrobek viibec dostane néjakym zpiisobem k potenciondlnimu zékaznikovi, jiz

za nim stoji kus urazené cesty. V marketingovém odd¢leni firmy zaméstnanci vytvareji

katalogy, ceniky a organizuji propagacni akce.

Ceniky

Jelikoz je Medin také exportni firmou, jsou ceniky tvofeny v n€kolika jazykovych
mutacich (Cesky, slovensky, anglicky, rusky) a ceny jednotlivych produktti jsou
uvedeny v nékolika ménach (K¢, Eur, USD). Cenu produktu, ktera odpovida kvalité
vyrobku, doprovodnych sluzeb 1 situaci na trhu, také stanovuji v marketingovém
oddéleni. Stanovené ceny museji odpovidat pozadavkim zdkaznika a museji byt

konkurenceschopné. Konecnd prodejni cena se stanovuje z ceny zakladni pomoci

rabatil, slev, bonusti a skont. Vstupy pro tvorbu cenikii jsou:

e ceny konkurence,
e kalkula¢ni vzorec Medin, a.s.,

e strategie firmy.
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Propagace

Firma své vyrobky prezentuje na nejriznéjSich vystavach a veletrzich zdravotnicky
nastroji doma i ve svété (Pragodent, Medica, Arab Health apod.). Sama je jednim
Z poradateli akce Setkani ¢eskych a slovenskych chirurgi, které se kona kazdoro¢né
na Skalském Dvote. Mezi dalsi aktivity firmy spojené s reklamou patii sponzorstvi,

inzerce a propagacni materialy (katalogy, darkové predméty). (MEDIN, 2010a)

Prijem poptavky

V ptipad€, Ze zdkaznik projevi zdjem o vyrobky znacky Medin, je firma pfipravena
ptijmout jeho poptavku pisemné (dopisem, faxem nebo e-mail) nebo tstné (telefonicky
nebo pii osobnim jednani). Je-li poptavka piijata Gstné, je nutné o tom provést pisemny

zaznam.

Evidence poptavky
Ptijatou poptavku eviduje sekretariat exportniho odboru v Knize poptavek

a objednavek.

Prezkoumani poptavky
Po zaevidovani je poptavka piidélena prodejci, ktery provadi kontrolu jednoznacnosti

poptavky. Tato kontrola sestava z:

¢ identifikace vyrobku (prodejce napi. obdrzi poptavku bez katalogovych Cisel nebo
s katalogovymi ¢isly vyrobkl od jiné firmy a musi je pfevést na Cisla pouzivana
V Medin, a.s., pozadavek zdkaznika je tak transformovan do interné srozumitelné
a jednozna¢né podoby),

¢ identifikace pozadavkili (poZadavky na technické feSeni a jakost - musi byt
vyjasnény s odbornymi pracovniky).

Prodejce také musi rozhodnout, o jaky predmét poptavky se jedna. Jde-li o:
e standardni vyrobek (katalogovy vyrobek),

¢ nestandardni vyrobek (katalogovy vyrobek napt. se zménou rozmérti),

e novy vyrobek.
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Pro dalsi postup prodejce rozhoduje na zakladé rozhodnuti o pfedmétu poptavky.
Jedné-li se o nestandardni ¢i novy vyrobek, musi se prodejce o jeho piipadné vyrobé
informovat u vedouciho zakazkové a vyvojové dilny. Jde-li o vyrobek standardni, pak

se prodejce se zdkaznikem dohodne na nasledujicich pozadavcich:
e pozadavky na jakost (standardni jakost, nadstandardni jakost — pfezkoumani jako
nestandardni vyrobek),
e platebni podminky,
e dodaci podminky.

Z konecnych vysledki piezkoumani poptavky vytvoii prodejce nabidku

zakaznikovi.

Evidence nabidky
Vytvofena nabidka je evidovdna v pocitaci a je identifikovana potadovym cislem

nabidky (pfifazuje automaticky pocitacovy program).

Zaslani nabidky zakaznikovi

Prodejce =zasila zdkaznikovi nabidku, ktera je identifikovana potfadovym cislem

a adresou zakaznika.

Prijem objednavky
Pokud je prodejcem vytvofend nabidka zakaznikem akceptovana, zasila objednavku,
kterou ve firmé¢ eviduji a opét prezkoumavaji. Vysledky prezkoumani objedndvky
mohou byt nasledujici:

¢ objednavka bude kompletné¢ plnéna,

¢ objednavka bude plnéna dil¢imi dodavkami,

e objednavka nebude plnéna. (MEDIN, 2012b)

2.5 Nakup materialu pro vyrobu, vybér dodavatele

Stanoveni postupll pfi narokovani a objedndvani materidlu a nehmotnych vstupl je
dilezité pfi vybéru dodavateli a pifi zabezpeceni jakosti doddvek s minimalnim

zatiZzenim Zivotniho prostiedi.
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Nakupované materidly a soucasti se stdvaji soucasti finalni produkce firmy a ptimo
ovliviuji vyslednou kvalitu vyrobkd. Na vyslednou kvalitu produkce maji vliv
I materialy, které jsou nezbytné pii vyrobé. Nakup¢i jsou tedy povinni nakupovat takové

materialy, které jsou ve shod¢ s pozadavky stanovenymi ptislusnymi odbornymi tymy.

Rozdéleni nakupovanych materiali

1. Jednicovy material (jde o materidly uvedené v technologickych postupech véetné

normy spotieby, které se stanou soucasti vyrobku),

2. rezijntho materidlu pro vyrobni spotiebu (jde o materidly uvedené

Vv technologickych postupech bez normy spotieby),

3. ostatniho rezijniho materialu (jde o materialy, které nejsou uvedeny

Vv technologickych postupech).

Zpisoby zajiStovani materialu
Podklady pro objednédni jednicového materialu vychazeji z prognézy pro jednotlivé
tymy a meésice, kterou zpracovava obchodni isek pomoci pocitacového programu
Wizard.

Je-li to nutné, potfebu ndkupu materialu konzultuje ndkupci pred vystavenim
objednavky s ptislusnymi planovaci produktovych tymd.

Nakupéi zajist'uji material tak, aby byla zajisténa plynula vyroba a nedochazelo tak
k vytvafeni nepotfebnych a nadnormativnich zasob. V tom jim pomahaji piislusné
funkce 1S. Je-li mozné pozadovany material zajistit, nakup¢i mu pfifazuje skladové

¢islo.
Pozadavky na material
Na objedndvany material jsou kladeny nésledujici pozadavky:

e jakost materialu,

e rozmgér véetn¢ toleranci,

mechanické vlastnosti,

chemické slozeni,

druh atestu,
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e jakost povrchu,

e zvlastni pozadavky vcetn¢ pozadavkii na provedeni zkousek (chemicky rozbor,

zkouska pevnosti apod.),

e pozadavky na konzervaci, baleni, manipulaci, skladovani a piepravu.

Nejvyssi trovenn pro piesnou specifikaci materidlu predstavuji specifikace
materiali pro vyrobu implantat. Tyto pozadavky na objednavany materialy jsou

vedeny u jednotlivych skladovych polozek v informa¢nim systému.

Vybér dodavatele

Pt1 nakupovani jsou dodavatelé rozdéleni na zdklad¢ informaci do dvou skupin:

e piijatelni dodavatelé¢ — nabidka obsahuje materialy, u kterych specifikace odpovida
pozadavkim a ptipadné zkuSebni vzorky jsou hodnoceny jako vyhovujici,
e nepiijatelni dodavatelé — nabizena specifikace materialu neodpovida pozadavkim,

piipadné zkusebni vzorky jsou hodnoceny jako nevyhovujici.

Ptijatelni dodavatelé jsou dale hodnoceni podle kritérii kvality dodavek, v€asnosti
dodévek, environmentalniho postoje a ceny. Na zaklad¢ téchto kritérii jsou ptijatelni
dodavatel¢ bodové ohodnoceni tak, ze dodavatel s nejvyssim poctem ziskanych bodua
se stava vyhradnim dodavatelem pozadované¢ho materialu.

Ptijatelni dodavatel¢ jsou priabézné¢ hodnoceni na Karté dodavatele na zakladé
udaji z dokumentace spojené s nadkupem (napi. atesty od dodavatele, piejimaci

protokol, reklamace).

Objednani materialu
Nékupci vystavuje objedndvku na zdkladé vygenerovanych pozadavkl na material. Tu
pteda dodavateli osobné nebo prosttednictvim faxu, e-mailu ¢i posty. Po obdrzeni

objednavky zaSle dodavatel navrh kupni smlouvy, pfipadné potvrdi objednavku

na zaslaném formulati. (MEDIN, 2011c)
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2.6 Prejimka, vstupni kontrola, skladovani, vydej materialu

Dodavka a prejimka materialu

Pribéh dodévky a pFejimky materidlu

{ zadatek ]

A

SloZzeni materidlu ve firmé,
kontrola poskozeni

dodavky vlivem pfepravy

Reklamaéni
protokol

Podléha

matenal

vstupni
kontrole?

Pfijem materiilu na
sklad

r

UloZeni materialu na
sklad

r

Identifikace materialu
ceduli

h 4

Kontrola spravnost
dafiovych doklada

h

Eonec )

Obrazek 4: Proces piejimky materialu

(zdroj: MEDIN, 2011d)
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Vstupni technicka kontrola

7

Kontrola materalu dle
Mavodky®

Je dodavka

QR

\ypofadani
neshody

Wystaveni pfejimaciho
protokolu

Obrazek 5: Vstupni technicka kontrola

(Zdroj: MEDIN, 2011d)

Prejimka materialu u dodavatele

Pracovnik firmy je povinen provést na misté ptejimky kontrolu materialu.

Material po prejimce

Pokud je vysledek piejimky bez zavad, material zGstava nadale umistén v prostoru pro
piejimku a je oznaéen visatkou ,NEZKONTROLOVANO*. Vedouci skladu informuje
pracovnika vstupni technické kontroly, zZe miize byt provedena vstupni technicka

kontrola.

Vstupni technicka kontrola
Pokud je pti vstupni technické kontrole zjiSténo, Ze néktery z pozadovanych parametra
kontrolovaného materidlu neodpovidd pfesné¢ parametrim uvedenym v objedndvce,

provede pracovnik vstupni kontroly tyto ¢innosti:

e zaznamena odchylny parametr do ptejimaciho protokolu,
e oznaci materidl jako neshodny,

e zah4ji fizeni napravnych opatieni.
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Napravna opatieni:

e reklamace materialu u dodavatele,

e piijem materialu s odchylkou.

Predani materialu na sklad
Material je predan k uskladnéni se Stitkem, ktery obsahuje tdaje s Cislem piejimaciho
protokolu, datem pfijmu materialu, jakosti, rozméru a kdo kontrolu provadeél.

Odlisnymi Stitky se identifikuji materialy pro vyrobu implantatii, materialy dodané
zékaznikem a ostatni nakoupené materialy.

Materidly, u kterych se ¢ekd na vysledky vSech potiebnych zkouSek, musi byt

uskladnény ve zvlastnich karanténnich skladech oddélené od ostatnich materiali.

Skladovani implantabilnich materiali
Implantabilni materidly musi byt uskladnény zvlast od ostatnich materialii. Sklad musi
byt uzamykatelny s omezenym piistupem osob. Prostory skladu musi byt chranény proti

mozné kontaminaci hlodavci aj. zviraty.

Vydej materialu

Materidl je mozny k vydani po vyplnéni Zadanky o jeho pfesunu. Pracovnik skladu
ztvrzuje svym podpisem a datem vydeje spravnost udaji, piebirajici pracovnik svym
podpisem prevzeti materidlu potvrzuje. Vedouci skladu nésledné provede pocitacovy

piesun materialu na piislusné skladové misto ve vyrob¢é. (MEDIN, 2011d)

2.7 ldentifikace a skladovatelnost

Kazdy vyrobek nebo polotovar, ktery je zpracovavan nebo skladovan, je identifikovan
Cislem zbozi a Cislem ID vyrobni davky. Pro zabezpefeni celkového procesu
identifikace je vyuzivan informacni syst¢ém MFG/PRO. Kazdy materidl nebo polotovar,
ktery vstupuje do vyrobku, je identifikovan ¢islem artiklu (skladovym cislem) a ¢islem
ID skladované davky (Cislem piejimaciho protokolu materidlu). SoubéZné se provadi
pisemny zdznam na privodni dokumentaci.

Identifikace surovin, sou€asti a hotovych vyrobkll je dilezitd pii prokazani

pouzitého materidlu, prib&hu vyroby, stavu vyrobku a bezpecnostnich pozadavki.
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Identifikace rovnéz umoziuje sledovatelnost, usnadiiuje diagnostikovani poruchového
stavu v ptipad¢ problémi s jakosti a diky ni je veden jasny piehled toku materidlu
béhem vyroby.
Identifikace zajiSt'uje
e Pritazeni konkrétni Sarze materialu k pfislusnému vyrobku z urcité vyrobni davky,
e piifazeni vyrobku, polotovaru k pfislu§né vyrobni davce,

e piifazeni polotovaru k findlnimu vyrobku,

sledovatelnost,

e zjiSténi stavu vyrobku, na které operaci se nachdzi v prib&hu vyroby,

e piifazeni materialu, polotovaru nebo vyrobku k dokumentaci.
Vyrobky, materidly a polotovary bez oznaleni, popiipadé vyrobky se ztratou
identifikace, kde neni 100% prokazatelné ptifazeni k SarZzi materidlu, resp. SarZi vyrobni
davky, je zakazano pouzit pro dalsi zpracovani a musi dojit k jejich vyfazeni a k tizené

likvidaci.

Identifikace vlastnich vyrobki

Identifikace stavu vyrobku je dédna zédznamem v informacnim systému a ve vyrobni
dokumentaci. Finalni vyrobky jsou ozna¢ovany bud'to Stitkem na obalech vyrobki nebo

na jejich povrchu.

Zasady zajiSténi identifikace a sledovatelnosti ve vyrobnim procesu

1. Nakupovany materidl je veden pod skladovymi €isly, u jednicového materidlu je
provadéna vstupni technickd kontrola — tim je materidlu ptfidéleno Cislo

prejimaciho protokolu, které je uvedeno na identifikacnim Stitku.

2. Vyroba probiha ve vyrobnich davkach, které jsou cCislovany pomoci vyrobni

dokumentace.

3. Ke kazdé vyrobni davce je vystaven pracovni piikaz, ktery obsahuje:
e Cislo vyrobku,

e Cislo pracovniho ptikazu (jedinecné),
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e Cislo ID (jedine¢né),

e (islo Sarze,

e pocet kusu,

e z4dznamy pracovnikd,

e Cislo LOT (Cislo vyrobni davky, které odpovida Sarzi pracovniho ptikazu, ptitazuje
se po ukonceni vyroby).

Zvlastni stupen identifikace a sledovatelnosti je veden pii vyrob€ implantibilnich

vyrobki. U implantatd je zajiSténa plna identifikace materialu.

Zajisténi prenosu identifikace pri baleni
Baleni je provadéno vzdy po vyrobnich davkach, ale i tak je pfi ném vysoké riziko
vzniku chyby. Identifikacni tdaje jsou na obalovy materidl pieneseny z vyrobni

dokumentace ptislusné vyrobni davky.

Identifikace pri skladovani hotovych vyrobkii
Vyrobky, které putuji z vyroby do skladu hotovych vyrobku, jsou zabaleny podle

instrukci uvedenych na pracovnim piikazu. Baleni je opatieno Stitkem (nejcastéji

samolepici etiketou) s ¢islem artiklu a ¢islem Sarze. (MEDIN, 2011e)

2.8 Baleni a skladovani

Baleni implantati

Vyroba implantati vyzaduje specialni pozadavky na minimalizaci rizika kontaminace.

Velice zalezi na tréninku a postoji piislusného personalu. Rizeni jakosti méa zde

mimofadny vyznam a tento typ vyroby probihd striktné podle ptedepsanych postupi.
Statut balirny implantati je ,,CISTY PROSTOR TRIDY CISTOTY 100 000%.

Ttidu Cistoty pracovnich prostor stanovuji technické normy.
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Diilezité faktory pro zajiSténi statutu balirny
1. Budova

Prevlékarna musi byt navrzena jako propust k fyzickému oddéleni odlisnych stupii
prevlékani (Spinava a ¢ista zona). Tohoto oddéleni se zajistuje piekro¢nou lavici. Je zde
pouzit systém blokace dveti, ktery neumozinuje otevieni vice dvefi nez jednéch.

V dCistych prostorach musi byt veskeré povrchy hladké, nepropustné a neporusené,
aby umoznovaly opakované pouzivani Cisticich a dezinfek¢nich prostfedkli. Ke snizeni
akumulace prachu a usnadnéni CiSténi zde neexistuji zadna zakouti, police, skiiné

a minimum zatizeni. Pfivadény vzduch musi byt filtrovany.
2. Sanitace

Sanitace Cistych prostor je zvIast’ vyznamna. Prostory musi byt pravidelné Cistény. Pti
pouziti dezinfek¢nich latek musi byt pouZit vice neZ jeden typ k zamezeni rozvoje
rezidentnich druhi mikroorganizmi. Musi byt provadéno monitorovani mikrobialni

kontaminace.
3. Pracovnici

V (Cistych prostordch mohou pracovat pouze povétreni pracovnici. Zaméstnanci se musi
podrobit vstupni zdravotni prohlidce, také na bacilonosiéstvi. Pracovnici s pfenosnymi
nemocemi, s otevienymi poranénimi na nekrytém povrchu téla a bacilonosi¢i nesméji
byt pfi baleni implantiti zaméstndvani. Pracovnici jsou povinni hlasit jakékoliv
zdravotni potize, které mohou vést k uvolnovani abnormalniho poctu a druhu
mikroorganizmi. Jsou povinni hlésit 1 jakykoliv styk s osobami postizenymi infek¢ni
chorobou svému nadfizenému.

Personal véetné ostatnich osob musi pti vstupu do Cistych prostor pouzit vhodnou
obuv a firemni od&v, ktery zamezuje mozné kontaminaci a usazovani prachovych ¢astic.
Odév se musi pravidelné¢ prat. Naramkové hodinky, Sperky a ,,make-upy* nesmi byt
Vv Cistych prostorach noSeny, taktéz vlasy musi byt zakryty.

4. Materialy

Implantaty urcené k baleni, obaly a obalové prostfedky musi byt vnaSeny do Cistych
prostor prostiednictvim materidlové propusti. Po kone¢ném ¢isticim procesu se s nimi
musi manipulovat tak, aby nebyly znovu kontaminovany. Pfenos materiali do ¢istych
prostor a ven z ného je jednim z nejvétSich potencidlnich zdroji kontaminace.
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Monitorovani a méreni Cistych prostor
Celkové monitorovani prostiedi baleni implantati sestdva ze zkousSek, které mefi

dodrzovani hygienickych pozadavki. Jsou to:

e spadova zkouska,
e zkouska mikrobialniho zatizeni prostiedi aeroskopem,
e mnozstvi prachovych cCastic,

e stéry. (MEDIN, 2003f)

Baleni hotovych vyrobki

Baleni vyrobkii se musi provadét tak, aby byla vyloucena moznost jejich poskozeni
i poruseni obalu. Hotové vyrobky se bali do piepravniho obalu, ktery zabezpecuje
manipulaé¢ni a ochrannou funkci pfi manipulaci, pfepravé a skladovani. Ostré hrany

feznych nastrojii musi byt zajistény pred otupenim a pied profiznutim obalu.

Prepravni obal
Ptepravni obal zajiStuje ochranu spotiebitelského a skupinového baleni pfed vnéjSimi
vlivy pfi pieprave. Prepravni obal musi byt proveden z:

e krabic ze tfi nebo pétivrstvé vinité lepenky nebo lepenky odolné proti vlihkosti,

e krabic z dfevénych materiald,

e krabic z plastu,

e jinych druht obala splitujicich uvedené podminky.

Vnitini povrch dfevénych beden musi byt vystlan materidlem nepropoustéjicim

vlhkost a chranicim vyrobky pfed atmosférickymi vlivy a mechanickym poskozenim.
Skupinovy obal, ktery obsahuje vyrobky zabalené ve spotiebitelském obalu, musi byt

do pfepravniho obalu uloZen tak, aby byla vyloucena moZnost jakéhokoliv poskozeni

vyrobki pii dopravé. (MEDIN, 2010g)
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Skladovani vyrabénych polotovari

Materialy urcéené k vyrob¢ a skladované v mezioperac¢nich skladech musi byt ulozeny
tak, aby nedoslo k jejich poskozeni ohybem a deformaci (napf. tenké draty), poskozeni
povrchu (napf. vzajemné poskrabani plecht, tyCi) a aby nedoSlo dale ke ztraté

identifikace.

Skladovani hotovych vyrobki
Hotové vyrobky jsou ukladany ve skladovacich obalech (podle charakteru vyrobku —
papirové kartony, plechové a plastové paletky nebo dievéné palety) do kovovych
regali. Skladovaci obaly zabezpecuji jejich ochranu a jsou oznaceny identifikacnimi
Cisly.

Vyrobky urcené pro dlouhodobé uloZeni do tkani lidského organismu (implantaty)
jsou ulozeny oddélené v oznaceném regale. Pti skladovani a distribuci musi byt dbano
na to, aby nedoslo k zdméné nebo spole€nému zabaleni vyrobkll z riiznych vyrobnich

davek. Vyrobky nesméji byt ulozeny:
e u piimého tepeln¢ho zdroje,
e na misté ptimého plisobeni slune¢niho zareni,
e spolecné s chemikaliemi, které mohou mit vliv na korozi nebo obal vyrobku.

Evidence vyrobku ve skladu je vedena pocitacoveé a zdznamy umoznuji sledovat:

e skladovanou polozku (¢islo artiklu),

e nazev vyrobku,

pocet skladovanych kusil,

datum pfijmu,

exspiraci,

skladové ptesuny. (MEDIN, 20109)
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2.9 Mezioperacni manipulace

Ptfi manipulaci, skladovani a mezioperatnim pohybu materidlu, polotovaru nebo
vyrobku ve vyrobé nesmi dojit k posSkozeni, fyzické ztraté, ztraté identifikace nebo jiné
nezadouci zméné jakosti. Dale nesmi dojit k ohrozeni, ¢i poskozeni Zivotniho prostfedi
a zdravi zaméstnanct.

Pro manipulaci s vyrobky, polotovary nebo materialem musi byt k dispozici
vhodné manipulaéni prostredky (napf. palety, kontejnery, ptepravky, dopravniky,
nadoby, nadrze, vozidla, zdvihaci zatizeni apod.) tak, aby se mohlo ptedejit poSkozeni,
znehodnoceni nebo znecisténi vlivem abraze, vibraci, udert, koroze, kolisani teplot,
zafeni nebo jinych podminek vyskytujicich se béhem manipulace a skladovani.

Pfi manipulaci mezi vyrobnimi tymy nesmi dojit ke zhorSeni kvality vyrobki
(polotovarti) vlivem vnéjSiho prostiedi. Tento pozadavek je zabezpecen pouzivanim
uzavienych ptepravnich prostiedki pfi manipulaci vné€ uzavienych budov.

Pti vykladani materidlu (polotovaru, vyrobku) z dopravniho prostfedku musi byt
pouzito manipula¢nich prostiedktt k tomu urCenych (vysokozdvizny vozik, ru¢ni
voziky, ru¢ni manipulace). Pfitom je nutno pocinat si tak, aby nedoslo k poskozeni
materidlu (polotovaru, vyrobku) nebo jeho obalu. Manipula¢ni prostiedky miizeme

rozdélit z hlediska funkce na:

e pfepravni (palety, dievéné nebo plechové bedny, plastové a plechové piepravky,
apod.),
e dopravni (dopravni valeckova draha, ru¢ni voziky, paletové, akumulatorové

nebo vysoko zdvizné voziky, jetaby, vytahy, apod.). (MEDIN, 20109)

Presuny vyrobku

Pti ptepravé vyrobkl mezi vyrobnimi tymy za nepiiznivého pocasi (dést, snih) musi byt
zajiSténa ochrana polotovari a vyrobkli pfed znehodnocenim pomoci piepravek
svikem, ptripadné¢ prekrytim zajisténou plachtou. K odbératelim lze vyrobky
dopravovat vSemi druhy kryté dopravy. Prostory k ulozeni v pfepravnim prostfedku
musi byt Cisté a suché, umisténi a upevnéni oballl musi zajiStovat stabilni polohu

pfepravovanych vyrobkd.
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2.10 Operacni postupy

Operacni postup je prostiedek pro informovani uzivateli o vlastnostech a slozeni
zdravotnickych prostiedki tvoticich uceleny operacni systém.

Podklad pro zpracovani opera¢niho postupu vytvari konstruktér, ktery konstruoval
hlavni vyrobek, ktery je pfredmétem daného operacniho postupu. Pti tvorbé vychazi
zejména z prislusného schvaleného navodu na pouziti, pripadn¢ déale z informaci
z odbornych lékatskych pracovist. Podklad je konstruktérem piedan produktovému
manazerovi k odsouhlaseni. Po odsouhlaseni je podklad pfedan grafikovi k vytvoteni

finalni podoby operac¢niho postupu, ktery je prikladan k vyrobku. (MEDIN, 2010h)

2.11 Rizeni logistického toku p¥i vyrobé humeralnich hi‘ebt

Humeralni hieb

Humeralni hieby (implantaty) jsou urCeny k oSetfeni zlomenych ¢asti humeru (kost

pazni), umoZiiuji stabilizaci zlomeniny.

‘ N

R -

Obrazek 6: Zlomenina humeru a jeji stabilizace hifebovanim

(zdroj: AO FOUNDATION, 2006)
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Hieby humeralni kratké a dlouhé jsou vyrobeny z implantatové oceli (podle ISO
5832-1) nebo Ti6AI4V (podle ISO 5832-3). Hieby jsou plné s kruhovym priiezem 6, 7,
8 nebo 9 mm. Kratky hieb ma délku 150 mm, dlouhy méfi od 190 do 290 mm

a rozliSuji se hieby levé a pravé.

Obrazek 7: Humeralni hieb — kratky

(droj: MEDIN, 2011)

Ve spolecnosti Medin, a.s. se mési¢né¢ vyrobi v priméru 95 humeralnich hiebu

a jejich prodejni cena je 3 250 korun za kus.

Postup vyroby humeralniho hirebu

Material, ktery je ptijat na sklad, podléha vstupni kontrole. Po absolvovani vstupni
technické kontroly miize byt material pfijat na automatarnu — vyrobni stiedisko
S obrabécimi stroji, kde se implantatova ocel ¢i titanova slitina feze na soustruhu na
pozadovanou délku. Poté probiha vyvrtavani vnitiniho tvaru hlavy hiebu a zavitt. Takto
opracovany material je oznaCen jako polotovar a je skladovan ve vyrobé v ptislusnych
piepravnich bednéch, které jsou ulozeny v regalech.

Nasleduje pfesun na operaci frézovani, kde se frézuji otvory a vyfezavaji se zavity
do hiebu. Polotovar se musi pted dalsi operaci, kterou je zbaveni otiepti, odmastit. Dale
putuje budouci hieb do brusirny, kde probihaji dokoncujici prace. Nasleduje chemické
mofieni, elektrolytické myti (lesténi pro zlepSeni jakosti povrchu), neutralizace, suSeni
anasledna kontrola jakosti. Po kontrole se vyrobek znaci laserem, dale se provadi
pasivace povrchu hiebu (protikorozni ochrana). Pied zabalenim je hieb umyt
a dezinfikovan.

Udaje v nasledujici tabulce jsou ziskany z technologického postupu (Casy sefizeni
a zpracovani) a privodni dokumentace (Casy presunu a cekdni) diky identifikaci

carovymi kody pred a po kazdé operaci.
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Tabulka 1: PriibéZzna doba vyroby humeralniho hiebu — kratkého

Pribézna doba vyroby humeralniho hiebu
Oznaceni N Cas sefizeni | Cas zpracovani
operace [hod] 1 ks [hod]

A0 Vyskladnéni materialu - 0,167

A0 — Al Ptesun a ¢ekani - 24,0000
Al Upichovani (fezani) materialu 3,000 0,04194
Al — A2 Piesun a ¢ekani - 48,0000
A2 Soustruzeni 2,000 0,23834
A2 — A3 Piesun a ¢ekani - 24,0000
A3 Frézovani 3,000 0,41367
A3 — A4 Presun a ¢ekani - 12,0000
A4 Brouseni 1,250 0,98167
A4 — A5 Piesun a ¢ekani - 8,0000
A5 Chemické morteni - 0,03333
A5 — A6 Piesun a ¢ekani - 12,0000
A6 Elektrolytické myti - 0,03333
A6 — A7 Presun a ¢ekani - 12,0000
A7 Kontrola jakosti - 0,0500
A7 — A8 Piesun a ¢ekani - 8,0000
A8 Znaceni laserem, kontrola 0,083 0,02083
A8 — A9 Piesun a ¢ekani - 4,0000
A9 Pasivace - 0,00833
A9 — AI1Q Pfesun a ¢ekani - 4,0000
Al0 Myti, dezinfekce, kontrola - 0,04166
A10 — A1l | Pfesun a ¢ekani - 4,0000
All Baleni - 0,00167
All — Sklad | Pfesun a ¢ekani - 4,0000

Prabézna doba vyroby [hod] 175,3648

(Zdroj: vlastni zpracovani dle MEDIN, 2012)
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

Jak bylo uvedeno, cilem prace je snizeni prubézné doby vyroby kratkého humeralniho
hiebu a zvySeni pracovni vykonnosti. Tohoto cile dosdhneme pomoci nastroji §tihlé
vyroby - konkrétné zménou pracovniho postupu tim, Ze investujeme do nového stroje.
Podafi se nam tak eliminovat ztraty z ¢ekani, pfepravy a manipulace.

Potizenim nového stroje — dlouhotocného CNC automatu, dojde ke spojeni dvou
operaci, a to upichovani materialu a soustruzeni, Stroj zajisti také lepSi opracovani

povrchu a tim snizi naro¢nost ¢ast u ruc¢nich operaci (brouseni).

3.1 Typstroje

Jde o stroj Sigma 20/6 Svycarské firmy Tornos. Je to jednovietenovy automat

S posuvnym zaveésem. Jeho hlavni rysy jsou:

e 0 linearnich os,

e a7z 28 poloh nastroje,

e 2 na sobé nezavislé nastrojové liSty s plné kompatibilni vyménou néradi,
e standardni délka obrobku s rota¢nim vodicim pouzdrem - 200 mm,

e rychlost otacek - 10.000 t / min,

e pocet nastroji — 28,

e pocet rotacnich nastroji — 12,

e vykon 3,7 kW. (TORNOS, 2013)
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TORNOSO

Sigma 20/6
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Obrazek 8: Novy stroj Sigma 20/60
(Zdroj: TORNOS, 2013)

3.2 Zména postupu vyroby humeralniho hiebu

Novy postup se od starého postupu bude liSit poctem operaci. Diky novému CNC stroji
muze byt material fezan 1 soustruzen na jednom misté. Odpada tak manipulace
materidlu pro piesun na pracovisté soustruzeni a také se zménou stroje zkrati doba
¢ekani na dalsi operaci.

Novy postup vyroby je tedy nasledujici. Material po absolvovani vstupni technické
kontroly miize byt pfijat na automatarnu, kde se implantatova ocel i titanova slitina
feze na soustruhu na pozadovanou délku a soustruzi podle vykresu.

Poté probiha vyvrtavani vnitfniho tvaru hlavy hiebu a zavitl, frézuji se otvory
a vyfezdvaji se zdvity do hiebu. Po dokonCeni operace je materidl zbaven otfepl
a odmastén. Dale putuje budouci hieb do brusirny, kde probihaji dokoncujici prace.
Nésleduje chemické mofteni, elektrolytické myti (leSténi pro zlepSeni jakosti povrchu),
neutralizace, suSeni a naslednd kontrola jakosti. Po kontrole se vyrobek znaci laserem,
dale se provadi pasivace povrchu hiebu (protikorozni ochrana). Pfed zabalenim je hieb

umyt a dezinfikovan.
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Tabulka 2: Nova priibézna doba vyroby humeralniho hitebu — kratkého

Nova prubézna doba vyroby humeralniho hiebu

Oznaceni Ny Gipemes Cas sefizeni | Cas zpracovani
operace [hod] 1 ks [hod]

BO Vyskladnéni materidlu - 0,167

B0 — Bl Piesun a ¢ekani - 12,0000
Bl Upichovani materialu, soustruzeni 3,250 0,04777
Bl — B2 Piesun a ¢ekani - 24,0000
B2 Frézovani 3,000 0,41367
B2 — B3 Piesun a ¢ekani - 12,0000
B3 Brouseni 1,250 0,98167
B3 — B4 Piesun a ¢ekani - 8,0000
B4 Chemické moieni - 0,03333
B4 — B5 Piesun a ¢ekani - 12,0000
B5 Elektrolytické myti - 0,03333
B5 — B6 Piesun a ¢ekani - 12,000
B6 Kontrola jakosti - 0,050

B6 — B7 Piesun a ¢ekani - 8,000

B7 Znaceni laserem, kontrola 0,167 0,01167
B7 — B8 Piesun a ¢ekani - 4,0000
B8 Pasivace - 0,00833
B8 — B9 Pfesun a ¢ekani - 4,0000
B9 Myti, dezinfekce, kontrola - 0,04166
B9 — B10 Pfesun a ¢ekani - 4,0000
B10 Baleni - 0,00167
B10 — Sklad Piesun a ¢ekani - 4,0000

Nova pribézna doba vyroby [hod] 113,4571

(Zdroj: vlastni zpracovani dle MEDIN, 2013.)
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3.3 RozvrZeni vyroby

Se zavedenim nového stroje dojde ke zméné rozvrzeni vyroby spojenim dvou pracovist

do jednoho.

1. podlazi

Friézovani p  Brouseni

' I Y
Soustruieni Upichovdni = 1__JElektrolytickéChamicke

lesténi morani

A i I

Sklad Y

vstupni!m Kontrola jakosti
materialu

2. podlazi

Dezinfokoe
Kontrola

Pasivace

Znaceni
laserem

Baleni

Wytah
L]
L

Obrazek 9: Stavajici rozvrZeni vyroby
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Ze skladu vstupniho materialu putuje material na pracovist¢ Upichovani, kde je fezan
na potiebné rozmeéry. Z tohoto pracovisté se pfesouvd na Soustruzeni, zde je material
soustruzen dle vykresu. Dale putuje na pracovist¢ Frézovani, odtud na BrouSeni,
Chemické moteni, Elektrolytické lesténi a Kontrolu jakosti. Pokud nedokonceny
vyrobek neni vadny, putuje dale do druhého podlazi na Znaceni laserem, Pasivaci, Myti,
Dezinfekci a Kontrolu jakosti. Posledni operaci je Baleni, odkud material putuje
do expedi¢niho skladu.

Zménu rozvrzeni vyroby miizeme vidét na nasledujicim obrazku.
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1. padlazi
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laseram

1

Obrazek 10: Rozvrzeni vyroby po zavedeni CNC stroje

(Zdroj: vlastni zpracovani)
Koupi CNC stroje se spoji pracovisté Upichovani a Soustruzeni v jedno pracoviste,
na které je material pfemistén piimo ze skladu vstupniho materialu. Z nového pracoviste
dale putuje na operaci Frézovani, odkud je jeho dalsi cesta stejna, jako pied zavedenim

nového stroje.

3.4 Vyuziti Value Stream Mapping

Hodnoty pro stavajici technologicky postup
Na obrazku v Ptiloze 1 vidime tok hodnot a materidlu stavajiciho technologického
postupu vyroby.

Celkovy pribézna doba vyroby je 175,3648 hodin, pfi¢emz Cas ptidavajici hodnotu
je 1,86477 hodin. Z téchto udaji spocitame index ptidané hodnoty (VA index).

VA index = 186477 = 0,010634
naeX = 1753648 =
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Index ptidané hodnoty pro stavajici technologicky postup vyroby je 1,0634%
Pro zjisténi casu, za ktery musime humerdlni hieb vyrobit, abychom vcas
uspokojili mnozstvi, které zdkaznici poptavaji, potiebujeme vypocitat takt zakaznika.

Meésicni pozadavek zakazniki je 95 ks humeralnich hiebt.

Disponibilita pracovniho ¢asu za den = pocet smén * (8 hod — ¢asy prestavek) —

¢as udrzby stroji = 3 % (8 — 0,5) — 0 = 22,5 hodin

Mési¢ni pracovni fond
= disponibilita prac. ¢asu za den * prim. pocet prac. dni v mésici

= 22,5% 21,74 = 489,15 hodin

. ) ) mésicni pozadavek zakaznika 95
PoZadavek zakaznika za den = —— - =
mési¢ni pracovni fond 489,15
= 0,1942 ks
Takt zékaznika = disponibilita pracovniho ¢asuzaden 22,5
At zakaznika = pozadavek zakaznika za den ~0,1942
= 115,86 hodin/ks

Pro vcasné uspokojeni poptavky musime jeden kus humeralniho hiebu vyrobit

za 115,86 hodin, coZ se nam ve stavajicim provozu nedafi.

Zména hodnot diky zméné pracovniho postupu

Na obréazku v Ptiloze 2 vidime tok hodnot a materidlu navrhované zmény, tedy tok
hodnot v ptipadé potizeni CNC stroje.

Celkova prubézna doba vyroby je 113,4571 hodin, z toho ¢as, ktery vyrobku
pridava hodnotu, je 1,6231 hodin. Takt zakaznika je 115,86 hodin.

VA index = 16231 = 0,014306
MnaeX = 9134571
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Index pridané hodnoty pro navrhovany technologicky postup vyroby je 1,4306%.
Zménou technologického postupu (pofizenim CNC stroje) snizime prubéznou dobu
vyroby humeralniho hiebu o 61,9077 hodin, uspokojime tim takt zdkaznika

a dosdhneme zvyseni indexu ptidané hodnoty o 34,5%.

3.5 Ekonomicka analyza investice

Potizeni CNC dlouhoto¢ného automatu je pro podnik investici ve vysi 5,9 mil. K¢.
Zavedeni tohoto stroje do vyroby s sebou diky snizeni pribézné doby vyroby nese
zvySeni ro¢ni produkce o 35,30% (ze soucasnych 14 200 kust na 19 212 kusti), coz by
znamenalo navySeni trzeb o 16,29 mil. korun (5 012*prodejni cena hiebu) ro¢né.
Podnik ma stanovenou marzi 20%, ptredpokladany ro¢ni zisk z potizeni stroje tedy

bude 3,258 mil. K¢. Navratnost investice je tak 1,81 roku.

3.6 Kroky k dal§Simu zlepSovani

Dalsim postupem ke zlepSeni logistického toku je vice se v podniku zaméfit na systém
Kaizen, ktery by mél ptispét k eliminaci ztrat vzniklé ¢ekanim. Implementaci hesla
»Nasledujici proces je vasim zakaznikem* bude dosaZeno toho, Ze pracovnici budou
dodévat a prebirat materidl ¢i polotovary co nejdfive.

Do systému Kaizen patii také filozofie 5S. Pokud se podnik bude touto filozofii
fidit, usnadni se zaméstnancim prace, ubude poctu pracovnich urazl, zvysi se pracovni
moralka zaméstnanci a zlep$i se efektivita prace. Budou-li se dodrzovat pravidla
¢istého pracovniho procesu a systém preventivni udrzby, dojde ke snizeni poruchovosti
stroji a zvySeni jejich Zivotnosti. Diky spolehlivosti stroji se zvysi kvalita vyrobka

a snizi se pocet vadnych vyrobk.

45



ZAVER

Cilem prace je zlepSeni logistického toku pfi vyrobé humeralniho hiebu ve firmé
Medin, a.s. Pro dosazeni tohoto cile bylo vyuzito nastroje Value Stream Mapping, ktery
poskytl tdaje o pribézné dob¢ vyroby hiebu. Na zakladé provedenych analyz byl podan
navrh na zlepSeni logistického toku.

Hlavnim problémem soucasného stavu je, Ze firma nestaci vyrabét poptavany pocet
humeralnich hieb. M¢sicni pozadavek zdkaznikli je v priméru 95 ks humeralnich
hiebli. Aby firma uspokojila vSechny své zakazniky vcas, musi jeden hieb vyrobit
za 115,86 hodin, coz se ji v sou¢asném provozu nedati.

Navrhovanou zménou je investice do nového obrdbéciho centra, diky kterému
se spoji dvé vyrobni operace do jedné, a dojde ke zméné rozvrzeni pracovisté.
Zakoupenim nového stroje eliminujeme ztraty vzniklé presunem a ¢ekanim. Bude tak
dosazeno zkraceni pribézné doby vyroby o 61,9077 hodin, coz ¢ini 35,30% ptivodni
prubézné doby vyroby.

Vyrazné snizeni pribézné doby vyroby humeralniho hiebu vyhovuje tzv. taktu
zékaznika. Firma bude diky novému stroji schopna pokryt svoji poptavku humeralnich
hiebu.

Potizeny stroj nebude slouzit pouze pro vyrobu humerdlnich hiebi, ale i pro

vyrobu dalSich polozek z vyrobniho sortimentu firmy Medin, a.s.
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Priloha 1

Dodavatel

|

Sklad polatovard

t

s tupni skisd Wyskladnéni matariilu | Rezani materidlu | Saustrufeni Frézowani Brougeni Chemicke marani Expadiéni sklad
R — —.‘ ’—-.‘ virabki
0,167 24+3 48+2 2443 12+1,25 a8
0 0,04154 0,23834 0,41367 0,98167 0,03333
L Elektrolytiche myti Kontrola jakosti Inaceni lasarem Pasivace Myti, dezinfekee, kontrola Balani
- - -
celkowy fas vyrohy
12 12 8+0,083 4 4 4 1753648 -
0,03333 0,05 0,02083 0,00833 004166 0,00167 tas pfiddvajiclhodnotu

1,86477



Priloha 2

:

Odbératel

T

Vyskladnéni materialu Rezéni materialu, Frézovani Brouseni Chemické moreni [ Elektrolyticke myti Expediéni skiad y
v i shlad B Zeni > E 3
SI:IIJ;::Z:iéIua * Soustruieni * - uirml:kﬁ .—I
f
0,167 12+43,25 2443 12+1,25 12
0 0,04777 0,41367 0,98167 0,03333 0,03333
Kontrola jakosti . Znaéeni laserem Pasivace Myti, dezinfekee, kontrola Baleni
-
celkovy cas wyroby
12 840,167 4 4 4 113,4571
0,05 0,01167 0,00833 0,04166 0,00167 gas priddvajici hodnotu

1,6231



