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Uvod
Prvotnim smyslem podnikani kazdého podnikatelského subjektu je tvorba zisku. V piipadé
vyrobniho podniku to pak znamena, Ze je nutné, aby takovy podnik byl na trhu

konkurenceschopny, mél dostatek zakazek, které bude efektivné realizovat s cilem
maximalizace zisku.

Pro zajisténi konkurenceschopnosti vyrobniho podniku musi mit firma bud vyjimecny
produkt, nebo musi maximaln¢ zefektivnit cely proces vyroby, tzn. musi vyrabét kvalitni
vyrobky v pozadovaném mnozstvi, v co nejkratSim ¢ase, s minimalnimi naklady.

Jednou z nutnych zakladnich podminek takového efektivniho procesu vyroby je spravné
prostorové uspoiadani vyrobnich 1 nevyrobnich technologii.

Ve své praci se zabyvam tvorbou navrhii uspofddani vyrobniho procesu na rucnich
pracovistich a vybérem nejvhodnéjsi varianty v konkrétnim vyrobnim podniku.

V prvni teoretické Casti jsem vypracovala reSerSi k danému tématu. Zameéfila jsem se
na charakteristiku jednotlivych typd vyroby, zpisobl prostorového uspofadani vyroby,
na zpusoby a nastroje vhodné pro tvorbu layoutu a také na jednotlivé zptsoby skladovani
z4sob pottebnych pro vyrobni proces.

Ve druhé praktické ¢asti jsem zpracovala navrh konkrétniho uspotfadani vyrobniho procesu
pro ru¢ni pracovisté nové vyrobni haly ve spole€nosti ept connector s.r.o.

Dale jsem zde fesila zasobovani jednotlivych pracovist materialem a nasledné odvoz vyrobku
Z jednotlivych pracovist.
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1 Charakteristika vyroby

1.1 Definice vyroby

Vyroba zahrnuje veskeré hospodaiské Cinnosti spojené se zajiSténim vyrobka a sluzeb.
Vyroba zahrnuje ¢innosti, které tvoti hodnotu. [16]

Vyroba je zékladni cinnosti kazdého podniku, ve velké mife ovliviiuje efektivnost
hospodareni podniku a konkurenceschopnosti jeho vyrobki. [2]

Vyroba je tzv. technologicka transformace, pii které se pretvareji vstupy na vystupy.

Vstupy Vystupy
Transformacni
proces

Obr. 1-1 Vyroba jako transformace [3]

Jako vstupy rozumime cinitele vyroby. Mezi zakladni Cinitele vyroby patii pracovni sila
(zaméstnanci), pracovni prostiedky (stroje, zafizeni, budovy) a pracovni pfedméty (materialy,
suroviny). Jako dalsi ¢initelé vyroby jsou informace, energie a také okoli.

Transformacéni proces zobrazuje jednotlivé vyrobni procesy, pii kterych dochazi k propojeni
vyrobnich faktorti pti dodrzeni predem stanoveného postupu.

Vystupy z transforma¢niho procesu jsou vyrobky a sluzby, které by méli odpovidat
pozadavkium odbytového trhu. [2]

1.2 Clenéni vyroby
Vyrobu mizeme ¢lenit z riznych hledisek:

Hledisko miry plynulosti technologického procesu - toto rozdéleni je dulezité z hlediska
vyrobni logistiky.

e Plynula vyroba (kontinualni) - u této vyroby probihaji technologické a manipula¢ni
procesy nepietrzité, vyjimkou je pouze pieruseni z divodu nutnych oprav vyrobniho
zafizeni. Vyhodou této vyroby je naptiklad potieba menSich zésob, kratka pribézna
doba vyroby, konstantni vykonnost. Pfikladem je chemicka a hutni vyroba.

e Pierusovana vyroba (diskrétni) - technologicky proces je kombinovan
S manipula¢nimi procesy, pomoci kterych se materidl nebo polotovar pifemist'uje
Z jednoho pracovisté na druhé. PferuSované vyroba probiha pouze v urcitych a predem
stanovenych casech. Vyhodou tohoto typu vyroby je naptiklad vysoky stupen udrzby
stroju a zafizeni. Prikladem je strojirenska vyroba. [1]
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Hledisko fazi vyrobniho systému

Predzhotovujici faze - tato faze predstavuje piipravu vychoziho materidlu pro
konkrétni zhotovujici fazi (obrabéni, tvafeni ¢i kovani).

Zhotovujici faze - vyroba konkrétniho vyrobku nebo casti vyrobku z upraveného
materidlu. Tvorba zakladnich podsestav a sestav.

Dohotovujici faze - vysledkem je findlni vyrobek.

Hledisko opakovatelnosti vyroby

Vyznamnou charakteristikou pro uspotfaddani vyrobniho systému a pro metodiku fizeni

vyroby je typ vyroby z hlediska poCtu a rozmanitosti vyrabénych vyrobkii, coz ma vliv
na opakovatelnost vyroby. Zakladni typy vyroby jsou kusova, sériova a hromadna. Podrobné
porovnani jednotlivych typt vyroby je uvedeno v tabulce na obr. 1-2. [1]

Kusova vyroba - vyznacuje se velkym poctem druhti vyrabénych vyrobkd a malym
mnozstvim vyrabénych vyrobkl jednotlivych druhd. Vyroba jednotlivych vyrobku se
bud’ opakuje (opakovani kusova vyroba), nebo neopakuje (neopakovana kusova
vyroba). Oproti sériové a hromadné vyrobé se u kusové vyroby pribéh vyrobniho
procesu neustdle méni, vyroba se vyznacuje nepravidelnosti a naro¢nou konstrukei.
Klade vysoké naroky na kvalifikaci a flexibilitu pracovnikli. Problémem kusové
vyroby je pfedev§im mald moznost ptfedpovédi pozadavki a dlouhé dodaci lhity.
Pii kusové vyrobé se vyuzivaji univerzalni stroje a =zafizeni, pro které¢ je
charakteristickd pruznd automatizace. Pro tento typ vyroby se hodi technologické
uspotradani pracovist. Prikladem kusové vyroby: zakdzkové krejCovstvi, strojirenska
vyroba dle individualnich specifikaci zakaznika, opravy rodinnych domka atd. [5]

Typy kusové vyroby:

o vyroba na staveniSti - vyrobky, které jsou nehybné a ke kterym se vyrobni
Cinitelé (lidé, suroviny, vyrobni zafizeni) pfemist'uji, napi. budovy, mosty,
silnice

o vyroba na zakézku - v této vyrob¢ jsou parametry finalniho vyrobku stanoveny
zakaznikem, nékteré polotovary jsou vyrdbény v davkach, napf. dodavka
kotelny, dodavka vzduchotechniky

o vyroba dle projektu - zvlastni pfipady napt. mosty, atypické vyrobni haly [4]

Sériova vyroba - vyznacuje se vyrobou s mensim poctem druhli vyrabénych vyrobki
a veétSim mnozstvim vyrobkl jednotlivych druhli. Opakujici vyroba stejného druh
probiha v davkéch, jinak oznacovéno jako série, z ¢ehoz vyplyva nazev této vyroby.
Pti této vyrobé se Casto pouzivaji standardizované soucasti ¢i dily. Pfi této vyrobé se
Casto pouzivaji standardizované soucasti €1 dily. Vyznamnym zptisobem se zapojuji
moderni technologie, automaty, roboty, montazni linky. Kvalifikace pracovnikli nemusi
byt tak vysokd jako u vyroby kusové. Rozdil oproti kusové vyrobé je, ze prub¢h
vyroby je stabilnéj$i, méné proménlivy, avSak vyZzaduje pfesné planovani a fizeni.
Z diavodu stabilniho vyrobniho programu se pro tuto vyrobu nejvice hodi predmétné
uspoiadani pracovist. Dle velikosti série se sériovd vyroba d€li na malosériovou,
stiedné sériovou a velkosériovou vyrobu. [1] [7]
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Hromadna vyroba - vyznacuje se vyrobou jednoho, nebo nékolika druha vyrobki ve
velkém mnozstvi. Pribéh vyrobniho procesu je extrémni ptipad opakované vyroby.
Typickym vyrobnim zafizenim je montazni linka s pouZzitim vysoce specializovaného
stroje. Vzhledem k vysoké produkci, kazdy minimalni ztratovy ¢as pii vyrob¢ jednoho
vyrobku vytvoii obrovské finan¢ni ztraty v ramci celkové produkce. Tato vyroba
neklade vysoké naroky na kvalifikaci pracovniki. Pro zajiSténi potiebné efektivity se
hodi pfedmétné usporddani pracovist. Piikladem vyroba mléka, papiru, vyroba

cementu, cigaret. [7]

Ukazatel Kusova vyroba Sériova vyroba Hromadnavyroba

Mnoistvivyrobku Malé [desithy) Velke (sta ai tisice) Znatné velka
jednoho typu za rok (desetitisice)
Pocet druhi wyrobku Velky (stovky) Menzi (desithy) Maly

Pocet typul vyrobki Velky [desitky) Maly (3 aZ 10) Velmimaly (1 az 3)

Opakovanivyroby Mepravidelng, prip. Pravidelné (napf. Nepfetriita wyroba
vyrobku tehoi typu iadne meésicni)

Uspofadani dilen Technologicks, wyjim. Predmétné, nékdy Predmétne

pfedmétné

technologicks

Vyrobni a dopravni

Univerzélni, unikatni

Univerzalni, néktere

Specializovang,

zafizeni gouédstina linkach jednoucelové linky
Kvalifikace délnikd Multikvalifikovanost Dobra Nizka, jen zaueni
Prubéina dobavyroby | Dlouha (mésic ai rok) | Kratdi(tydny, mésice) Krétkd (dny, tydny)
Specializace pracovist Mala Castetns Uplna
Moinost zimény Snadna Obtiina VYelmi cbtizna
vyrobniho programu
Planovani a Fizeni Narotne Stfedné obiiine Snadne
Vyufiti vyrobniho Mizké Dobré Vysoké

zafizeni

Obr. 1-2 Ukazatele vyroby dle mnoZstvi a rozmanitosti [3]
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2 Prostorové usporadani vyroby

Diilezitou casti pii navrhovani vyrobniho systému je zejména uspotradani jednotlivych
pracovist. Uspotadani pracovist musi zabezpecit: piehlednost pribéhu vyrobniho procesu,
vytvotfeni pracovnich podminek s pozadavky na bezpecnost a hygienu, jednoduché fizeni,
Setfeni vyrobni plochy, pruznost a moznost zmén v budoucnu, piimy materidlovy tok,
efektivnost vyroby.

P¥i tvorbé prostorového uspoiadani se zabyvame predevsim:

e typem a urovni vyroby

technologickym postupem

vnitropodnikovou specializaci, stupném standardizace
minimalizaci nakladd na instalaci a pfipadnou demontaz pracovisté
celkovym materialovym tokem [3] [13]

Tvar materialovych toki

Pfi navrhu prostorového usporadani je nutné uvazovat vhodny tvar materidlovych toki
V provoznich plochdch. Na nasledujicim obrazku jsou zobrazeny riizné tvary hlavniho
materialového toku.

Linka U struktura L struktura
(s centralizovanou logistikou)
| I
- ! *
Paralelni Smycka
Kruh

=

—

Y

Linka (s paralelnimi zasobami)
| . Spine struktura

)lll),

Obr. 2-1 Zakladni tvary uspofadani pracovist’ ve vyrobnim systému [6]

Ziakladni typy usporadani vyrobniho procesu:

e Individudlni
e Skupinové
o Predmétné
o Technologické
o Kombinované
e Pohyblive
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2.1 Individualni rozmisténi pracovist’

Individuélni neboli ndhodné rozmisténi pracovist’ se pouziva predevsim v kusové vyrobé, kde
nelze nebo neni vhodné seskupovat vyrobni zafizeni do skupin. Vyuziva se v jednoduché
vyrobé¢, opravnach, prototypové diln€, laboratofich, tam kde je zafizeni rozmisténo dle napf.
zvyklosti nebo instalace. [11]

2.2 Skupinové rozmisténi pracovist’

Toto rozmisténi pracovisté je takové, kde jsou jednotlivé ¢asti zafizeni, strojii, obsluhy
seskupeny podle vyrobniho postupu (pfedmétné seskupeni) nebo podle technologické vyroby

vvvvvv

(technologické seskupeni). Uplatiiuje se ve slozitéjsich vyrobnich procesech. [11]

r__r

2.2.1 Predmétné usporadani

Jde o seskupeni technologicky odlisSnych pracovist, urCenych k vyrobé technologicky
podobnych vyrobkil. Vyrobek se pohybuje od jednoho stroje k druhému, postupné jsou za
sebou provadény vSechny operace. Predmétné uspotadani se pouzivd v hromadné
a velkosériové vyrobe¢.

Nejcastéjsim prikladem je vyrobni linka. Typické nazvy vyrobnich tsekli u tohoto uspotradani
jsou napfi.: ozubend kola, pfevodovky, hiidele, karosdrna, motorarna, narad’ovna, napravny,
mostarny.

Vyhody:

umoziuje velmi efektivni vyrobu

kratké a ptehledné dopravni cesty mezi pracovisti
zkraceni prabéznych dob

niz8i naroky na plochy

relativné mensi potfeby mezisklad

sniZeni objemu rozpracované vyroby

méné ndro¢nd piiprava vyroby

méné narocné fizeni vyroby

Nevyhody:

e jednotvarnost prace miize vést k otupélosti

e obtizngjsi feSeni vypadku zatizeni a feSeni kapacitnich obtizi

e 0btizngjsi vicestrojova obsluha, pfipadné vys$§i naroky na univerzalni kvalifikace
obsluhy

e naro¢nost Udrzby a oprav specialnich a jednotcelovych stroji a zatizeni

e obtiZzna GdrZba

e obtizngjsi zmeéna vyrobniho programu [1] [3]1[11][12]
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Obr. 2-2 Pfedmétné usporadani pracovisté [13]

2.2.2 Technologické usporadani

Pracovisté¢ jsou uspofadana dle technologické ptibuznosti zafizeni (seskupovani vyrobnich
zatizeni podle jejich technologické podobnosti. Vyrobek se pohybuje od jednoho pracoviste
k druhému. Sortiment vyrabénych soucastek je zde tak riiznorody, Ze neni mozno urcit jednotny
smér materidlového toku. Technologické uspofadani se pouziva v kusové a malosériové

vyrobg.

Typické ndzvy vyrobnich usekli u tohoto uspofadani jsou napt.: obrobna, lisovna, kovarna,
slévarna, svatfovna, tepelné zpracovani (kalirna), montdz, povrchové upravy, baleni

a expedice.
Vyhody:

o

snadngéjsi udrzba

lepsi kapacitni vyuziti

snazs§i zména vyrobniho programu
podpora ristu kvalifikace pracovnikli

Nevyhody:

e vys$i narocnost na operativni fizeni vyroby
e dlouhé dopravni trasy
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e vys§i zasoby rozpracované vyroby
e potieba vyssich univerzalnéjsSich vyrobnich zafizeni
e velka potteba vyrobnich ploch

e prodlouzeni vyrobniho cyklu [1] [3]
" HROTOVA HROTOVA
SOUSTRUH SOUSTRUH SOUSTRUH BRUSKA BRUSKA

=
-
[\ <
»ISOUSTRUH SOUSTRUH SOUSTRUH ROVINNA ROVINNA
= &= VRTACKA VRTACKA VRTACKA

VRTACKA VRTACKA VRTACKA

Obr. 2-3 Technologické usporadani pracovisté [14]

2.2.3 Kombinované rozmisténi - Buiikové usporadani pracovisté

Moderni metoda uspotfadani strojii do skupinek - bunck, které autonomné plni definovani
vyrobni ulohy a jsou navzajem propojené informacni a materialovym tokem.

Vyhody:

minimalni vzdalenosti

racionalni a prehledné materialové a informacni toky
dobra komunikace a ptehledné fizeni

nizké zasoby a kratké pribézné Casy

raciondlni vyuziti ploch

Nevyhody:

e vysSi naroky na technickou pfipravu vyroby
e vysoka cena stroju a zafizeni [12] [14]
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Y + Y
] 4
SOUSTRUH BRUSKA SOUSTRH BRUSKA FREZKA
t } v
FREZKA VRTAEKA FREZKA T
[ ] | B

Obr. 2-4 Buiikové usporadani pracovisté [13]

Pro pfifazeni zpisobu uspotadani vyrobniho systému v zavislosti na typu vyroby udava P-Q
diagram. P - Q diagram je zobrazen na nasledujicim obrazku (Obr. 2-5), ktery zobrazuje
zévislosti na poctu druhi vyrobki resp. na mnozstvi vyrabénych kusti daného druhu a vhodny
zpusob prostorového uspotradani vyrobnich stroju a zafizeni.

Na zaklad¢ téchto udajii je vyroba rozdélena do tii zakladnich typii (hromadnd, sériova
a kusova) a témto typtim je pfifazen nejvhodnéjsi zptisob prostorového usporadani vyrobniho

systému.
E
'9— Hromadna vyroba
o
9
=z
=
2
e
=4
3
£ : G e AL
o Pfedmétné uspofddini

Pevné
usporadani

Burikové usporddani

Sériovd vyroba

Kusovi vyroba

Technologické usporadani

Variantnost prodkti [P]

Obr. 2-5 P - Q diagram [7]
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3 Moznosti a zpisob tvorby layoutu

Navrh vyrobni zékladny neboli vyrobniho layoutu méa vyznamny vliv na efektivnost celého
vyrobniho procesu podniku.

Layout pracovisté je grafické rozvrzeni dané plochy. Je to vykres, ktery graficky zndzoriuje
rozmisténi a uspotfadani jednotlivych vyrobnich prostord, dilen a skladl a definuje dopravni
cesty.

Postup tvorby layoutu:

1. Zjisténi podrobnych vstupnich dat, ktera jsou pottebna pro tvorbu layoutu. Data ziskame
analyzou materialovych tokt, analyzou vztahi ¢innosti, aktivit a pracovist’.

2. Vytvoteni diagramu vzajemnych vztaht, které ndm udavaji informace o hlavnich vazbach
ve vyrobé.

3. Pfiprava layoutu, definovani pozadavkl na prostor a analyza prostorovych mnozstvi
Vv feSené oblasti.

4. Vytvoteni prostorového diagramu, kde jsou vytvoreny jednotlivé varianty layoutu.

5. Vybér vhodné varianty, ktera spliiuje pozadavky daného pracovisté, vyrobniho fetézce
a moznosti podniku. [15]

3.1 Metody k FeSeni prostorového usporadani

V této kapitole jsou uvedeny metody, které slouzi k ndvrhu vhodného prostorového upotadani
s ohledem na velikost materialového toku. Cilem je pfepravovat co nejvEétsi mozné objemy
materialu na co nejmensi vzdalenosti a v nejkratSim case.

3.1.1 Sankeytv diagram

Sankeytv diagram je zobrazen na Obr. 3-1, ktery znazornuje prubéh materialového toku mezi
objekty. Diagram je znadzornén na obrazku.

| regal E| & ¢
i i
(=]
I 5
I
B |
j el
I3 '

Obr. 3-1 Sankeyiiv diagram
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e Sipka vyjadfuje smér pfepravy

e tloustka ¢ar objem materialu za urcitou dobu

e délka ¢ary znazoriuje vzdalenost prepravy

e rlzné barvy Car znazornuji jednotlivé druhy piepravovaného materialu (polotovary,
suroviny, odpad).

3.1.2 Metoda Sachovnicové tabulky

Sachovnicova tabulka se pouZziva pro analyzu materialového toku, ktery probiha za urdité
casové obdobi. Muze se pouzit i pro stanoveni vhodnéj$iho prostorového rozmisténi
vyrobnich zafizeni z hlediska vyznamu a ¢etnosti spoluprace mezi pracovisti. Na néasledujicim
Obr. je zobrazen ptiklad Sachovnicové tabulky. [8]

|
Odebird | l =
t § ' 3
| 2 — o~ o |-
| | | 2o
FEHERE SR AR b
Odesil §~ 3 a L 55
”P.Hsun )
do podniku 10 000 10 000
. | = i =
| |

Ustledni skiad (3000 | 3500 | 1500 | 2000 10 000
Provoz 1 ] 750 | 1500 @ 450 300 | 3000
Provoz 2 2000 | 2000 250 | 4250
Provoz 3 - 2500 | 2200 | 300 | 5000
Provoz 4 ’ 6550 | 400 | 6950
[ Skadhotowjch | g7sg| | % [ T =)=
 virobid il 8750 | : L 8 750
Skiad odpadu | 1250 1250
Celkem 10 000 1ooooiaooo 14250 1 50001595013750 1250 | 49200

Obr. 3-2 Ukazka $achovnicové tabulky [8]

3.1.3 Metoda trojuhelnikova

Trojuhelnikova metoda vychazi z Sachovnicové tabulky. Pouziva se k rozmisténi pracovist,
u kterych neni stalé umisténi pracovisté a stalé manipulacni prostiedky. Vychodiskem je
sestaveni Sachovnicové tabulky, ktera znazorniuje hmotné vztahy mezi pracovisti. Metoda je
zalozena na principu minimalizace vzdalenosti mezi pracovisti s nejvét§im materidlovym
tokem. [8]
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3.1.4 Spaghetti diagram

Principem metody je zakresleni pohybu kazdého pracovnika na ur¢itém pracovisti v daném
casovém useku. Pohyb kazdého pracovnika je vyznacen jinou barvou. Pokud se zaméstnanec
pohybuje s materidlem, je pohyb zakreslen svétlejsi barvou, napi.: zlutou, zelenou. Pokud
pracovnik absolvuje zbytecnou cestu, je tato cesta zakreslena tmavou barvou napf.: ¢ernou,
hnédou. Tato metoda se pouzivd pro zvySovani produktivity a jako podklad k vyjadieni
neefektivnosti. [23]

Obr. 3-3 Spahetti diagram [24]

3.2 Nastroje na tvorbu layoutu

Pfi navrhu a tvorbé layoutli se kladou vysoké pozadavky na rychlou a kvalitni préci. Pro
navrzeni vyrobniho layoutu existuje fada softward. Tyto softwarové nastroje se déli do dvou
skupin:

e Prvni skupinou jsou softwary, které slouzi k prezentaci realné vyroby, jsou to vyrobni
procesy ve virtualnim prostredi. Tyto softwary se pouzivaji k procesnimu planovani,

vvvvvv

e Druhou skupinou jsou softwary, které slouzi ke grafickému znazornéni prostorového
uspofadani vyrobniho layoutu s moZznosti zndzornéni materiadlového toku. U téchto
softwarli neni zobrazena simulace procesd, procesni planovani a neni zde mozné
vy¢islit naklady spojené s vyrobnim systémem. [6]

3.2.1 VisTable

Software od spolecnosti Plavis GmbH, ktery slouzi k navrhu layoutu. Prace v softwaru
probiha pietahovanim objekti do 2D plochy, tato zména se nasledné zobrazuje i ve 3D
modelu. Velkou vyhodou je velmi snadné ovladani a kontrola bezpe¢nostnich
vzdalenosti/pracovnich ploch. Kontrola bezpe¢nostnich vzdélenosti mezi jednotlivymi
objekty je automaticky sledovana. Pokud dojde ke kolizi, model ve 2D z¢ervena a zobrazi se
ikona s chybou. Nevyhodou je, Zze program neobsahuje kapacitni propocéty skladovacich
prostort.
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VisTable umoziuje nadefinovani materialového toku ve dvou typech postupti:

e Prvni postup se opira o tradini trojihelnikovou metodu. Zakladem je minimalizace
prepravniho vykonu, ktery se odviji od intenzity piepravy a piepravované vzdalenosti.
e Druhy postup klade diiraz na minimalizaci zpétnych tokd. [16]

Software nabizi:

Intuitivni koncepci ovladani

Vztahy materidlu a transportnich siti

Sankeyuav diagram

Analyzu a optimalizaci materidlovych tokt
Optimalizaci rozvrzeni

3D vizualizaci

Dimenzovani funk¢nich opatfeni

Kontrolu kolizi

Skalovatelnou a otevienou knihovnu modeld [17]

Obr. 3-5 VisTable - 2D zobrazeni

25



Diplomova prace, akad. rok 201 §/20 17
Bc. Adéla Rihova

Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni.
Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu

3.2.2 Tecnomatix Process Designer

Software od spolecnosti Siemens PLM. Slouzi pro zobrazeni, normovani, tvorbu kusovniku
a technologickych postupti.

Ptfinosy a funkce:
e Modelovani montaznich procest a linek s pouzitim vzajemné spolupracujicich nastroju
e Pfizplsobeni uZivatelského rozhrani
e Podrobna analyza metod méteni casu (MTM)
e Analyza a fizeni operaci, zdroju vyrobki a procest [20]
% Process Designer - [Objects Root] El@g‘
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Obr. 3-6 Tecnomatix Process Designer [20]

3.2.3 Delmia Process Engineer

Program, ktery umoznuje modelovani celkového layoutu podniku. Layout vytvoieny ve 2D
zobrazeni se pievadi do 3D zobrazeni. Program slouZi pro ergonomické analyzy, normovani
a taktovani ¢ast jednotlivych procest, tvorbé technologickych postupti, robotické simulace,
apod. Velmi dulezité je spravné nadefinovat, co se ve vyrobnim layoutu bude vyrabét
(Product), jak (Process) a na ¢em bude vyroba probihat (Resource). [13]

3.24 AutoCAD

AutoCad je produkt firmy Autodesk s r.0. uréeny piedev§im pro tvorbu 2D a 3D
konstrukénich prvki a vykrest. Pro tvorbu layoutu se vyuziva pouze 2D zobrazeni.
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4 Zasoby a jejich hodnoceni

Zasoby predstavuji vyznamnou soucast podniku. Zasoby jsou pracovni predméty, které byly
potizeny vyrobnim podnikem za ucelem jejich budouciho zpracovani ve vyrobek. K zajisténi
normalniho chodu podnikovych ¢innosti je dilezité drzet uritou velikost zadsob. Na jedné
stran¢ by zasoby mély byt co nejmensi, a na druhé strané je vhodné mit k dispozici uréitou
velikost zasob, ktera zajisti plynuly chod podniku. Zalezi na kazdém podniku, jakou stanovi
optimalni vysi zasob, kterou se dale snazi minimalizovat.

Na nasledujicim obrazku Obr. 4-1 jsou zobrazeny dva ruzné pohledy na funkci zasob
V podniku. Jsou rozdéleny na japonsky a zapadni piistup, toto rozdéleni se od sebe zasadné
odlisuje.

FUNKCE ZASOB
Zapadni pristup Japonsky pristup

Zasoby umozZiuji: Zasoby odkryvaji:
* plynulou vyrobu bez vypadki * procesy, u kterych dochézi k
* okamyzité dodavky problémim
* pieklenuti doby poruchy * $patné sloZeni kapacit
* hospodarnou vyrobu * nedostatetnou pruZnost
* konstantni vytiZeni kapacit * pfitiny vyroby zmetki
* nedostate¢nou piesnost plnéni
termint

Riizné pohledy na funkci zasob v podniku

Obr. 4-1 Rozdilny p¥istup k zasobam [18]

Zakladni rozdil je v tom, Ze japonsky pfistup uvazuje s malym mnozstvim zasob (pfipadné
zadnymi zasobami), to ale vyzaduje odhalovat problémy Vv fizeni a v realizaci vyrobniho
procesu (mize n¢kdy dojit k preruseni zasoby) a postupné je fesSit. Vyhodou je, Ze tento
pfistup umoznuje snizovat naklady na zasoby. Zapadni pfistup umoZiluje neustale plynulou
vyrobu za vys§i cenu nakladii na zasoby. [2] [18]

Zasoby maji v logistickém Fetézci nékolik zakladnich funkei:
e geografickou - umoznuji mistni odlouceni vyroby, spotfeby a optimalni lokalizaci
vyrobnich kapacit z hlediska zdrojii surovin, energii a pracovnika
e vyrovnavaci - zajiStuji plynulost vyrobniho procesu a eliminuji vliv poruch
Vv zdsobovani a pieprave, jakoz i vlivy ndhodné a sniZzené poptavky
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e technologickou - piedstavuji udrZzovani zasob jako nezbytnou soucast vyrobniho
procesu (ustaleni kvality, dosazeni potiebnych vlastnosti)

e spekulativni - zdsoby se udrzuji predevsim z diivodu ziskani finan¢niho prospéchu
nebo umoznéni tlaku na konkurenci [18]

4.1 Druhy zasob
V podniku se zasoby rozdéluji podle n¢kolika hledisek: [8] [18] [19]

e Podle stupné rozpracovani

©)

Zasoby materidlu a nakupované dily - zasoby, na kterych jesté nebyla
vykonana zadna technologickd operace (suroviny, material, paliva, ndhradni
dily, produkty nakoupené za ucelem dalSiho prodeje).

Zasoby rozpracované vyroby - zasoby, na kterych jiz byla vykonana urcitd ¢ast
technologickych operaci, ale zatim to neni hotovy vyrobek (polotovary vlastni
vyroby, nedokoncené vyrobky).

Zasoby hotovych vyrobki - pokud byly vykonany vSechny technologické
operace a vznikl novy vyrobek (distribuéni vyrobky).

e Podle ucelu zasob

o

Bézné (obratové) zasoby — takova ¢ast zasob, ktera pokryje spotfebu zasob
mezi dvéma po sobé nésledujicimi dodavkami. Pti vypoctech zasob se pracuje
S prumérnymi obratovymi zasobami, kde se v idealnim piipadé velikost rovna
poloving velikosti dodavky.

Pojistné zdsoby — ¢ast zasob, kterd slouzi jako pojistka proti neo¢ekavanym
vykyviim dodévek.

Zasoby pro ptedzasobeni - zdsoby, které slouZi pro potiebu k vykryvani
vykyvill na vstupu a vystupu, napt. vysoké navyseni vyroby ¢i spotieby.
Minimalni zasoby — je stav zasob pied novou dodavkou. Takové zasoby, kdy
je nutné objednat dalsi dodavku, nebude ohroZena plynulost vyroby.
Maximalni zasoby — je nejvyssi stav zasob, ktery udava mnozstvi materiald,
které by zasoby nemély ptesahnout, aby nebyl skladovan zbyte¢ny material.
Technologické zasoby — jsou tvofeny materidlem, ktery se jesté pied
zpracovanim musi skladovat, tzn. neni je mozZno pouzit k okamzité spotieb¢.
Havarijni zasoby — vytvari se tam, kde by nedostatek materialu mohl zpisobit
zavazné problémy, napf. v elektrarnach.

Objednaci zasoby — takovy stav zasob, kdy je nutné objednat novou dodavku,
aby dosla nejpozdéji v okamziku, kdy zasoby dosdhnou minimalni arovné.

4.2 Systémy Fizeni zasob  [8,18]

Pro vytvofeni podminek pro =ziskani piehledu o stavu zasob V jednotlivych ¢&astech
logistického fetézce a poskytnuti podpory pii volbé spravného rozhodnuti v oblasti
zéasobovani slouZzi systém fizeni zasob.
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Jde nastroj, ktery slouzi k nalezeni optimalniho vztahu mezi tim, jak zasoba plni svou funkci a
jaké jsou vynakladané ndklady na jejich potizeni a skladovéani. Systém fizeni zdsob je
ovlivnén skladbou a délkou vyrobnich procesu a vysi a strukturou zasob.

Ulohou systému Fizeni zasob:

poskytovat ptesnou evidenci stavu zasob z hlediska jejich sortimentu, umisténi a ¢asu
zajiStovat komplexni podporu pro provadéni inventarizace zasob

umoznovat provadéni nejriznéjSich analyz zasob podle uzivatelem zvolenych kritérii
umoziovat fidicim pracovnikim pfi jejich rozhodovani o fizeni zasob pouzivat
raznych metod

Predmétem Fizeni zasob:

optimalizace vySe zasob a stanovovani frekvence a velikosti dodavek
zajisténi efektivniho vynakladani prostredkii na zasoby

zajisténi plynulé vyroby

minimalizace nakladt na dopravu, naklada na skladovani a dal$ich naklada

4.2.1 Strategie fizeni zasob

Vhodné zvolena strategie fizeni zdsob ma za ukol optimalizaci vySe zasob a stanoveni
frekvence a velikosti dodavek.

Strategie se dé€li na 3 principy — fizeni poptavkou, fizeni planem a adaptivni fizeni. Tyto tfi
principy se lis§i pohybem zasob.

Pro rozhodnuti, jaky princip fizeni bude pouzit, se pouzivaji zpravidla nasledujici pravidla:

e rentabilita segmenti trhu a jejich stalost — hlavni kritérium, kde napf. pfi
stabilizovaném trhu, kde se vyrobky prodavaji s nizkym rizikem, se pouZziva
fizeni planem

o zavislost ¢i nezavislost poptavky — Vv pfipadé nezavislé poptavky (tzn. bez
zavislosti poptavky na jiném vyrobku) se pouZziva fizeni tahem

e rizika z nejistoty v distribu¢nim Fetézci — pokud chceme zohlednit nejistoty
nebo omezeni v distribu¢nim fetézci, je vhodné pouzit fizeni planem, tj tlakem

e Kkapacita zarizeni v distribu¢nim fetézci — pokud jsou vyrobni kapacity
znacn¢ vyuzity, je nedostatek pfepravnich a skladovacich kapacit, pouziva se
fizeni planem

42.1.1 Rizeni poptiavkou
= tahovy princip nebo také Pull princip

Pohyb zasob zavisi na pozadavku zakaznikii. Doplnéni zasob nastane v momenté, kdy stav
zasob poklesne pod stanovenou hranici nebo je o n¢j pozadéano.

Metody, které patii do tahového principu, jsou napi. Kanban, JIT, Milkrun. Na obrazku 4-1 je
zobrazeno, jak se pohybuji materialové a informacni toky v tahovém principu.
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materidlovy tok =

informacni tok € vyrobni plan

- pracovisté 2 EEEEN  pracoviSté 3 ke d L pracovidtd n
T | 1‘ planovani

I R R B R

Obr. 4-2 Tahovy princip

4.2.1.2 Rizeni planem
= tlakovy princip nebo také Push princip

Velikost a pohyb zéasob je pfedem naplanovan bez ohledu na skute¢né momentalni pozadavky
zékaznikd. Podminkou je detailni odhad pozadavki a sledovani pohyb zasob a dodavek.

Metoda, které patfi do tlakového principu, je napf. MRP I, MPR II. Na obrazku 4-3 je
zobrazeno, jak se pohybuji materidlové a informacni toky v tlakovém principu.

materidlovy tok  wes)

informacni tok —D

Obr. 4-3 Tlakovy systém

4.2.1.3 Pruzné rizeni

Pruzné ftizeni je kombinace dvou ptfedchozich fizeni, tedy n€kdy pouziti fizeni zdsob
poptavkou, nékdy tizeni zasob planem.

4.2.2 Metody Fizeni zasob

Existuje nékolik metod, které mohou byt vyuzity pro fizeni zasob za u¢elem sniZeni nakladt
diky urychleni dod4avek nebo sniZzeni poctu nevytizenych objednavek.
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4.2.2.1 Metoda ABC — metoda pro hodnoceni zasob

Je jednim ze zékladnich ukazatelti efektivnosti systému fizeni zasob. Tato metoda vychazi
z Paretova principu. Zasoby jsou rozdéleny do 3 skupin (A, B, C):

A - velmi dilezité - asi 20% polozek, jejichz podil na hodnoté sortimentu je cca 80%
B - dilezité - asi 10% polozek s podilem na hodnoté sortimentu asi 15%
C - nevyznamné - asi 70% polozek s podilem na hodnot¢ sortimentu 5%

Analyza ABC ma Ctyii faze:

zjisténi hodnoty ro¢ni spotieby pro kazdou polozku
vypocet procentualniho podilu na celkové spotiebe
zjisténi procentudlniho podilu na celkovém poctu polozek
definovani mezitfidnich intervala

Vysledkem ABC analyzy je Lorencova kiivka (Obr. 4-4)

Podil hodnoty v procentech

T T T T !

10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Podil mnozstvi v procentech

Obr. 4-4Vysledek ABC analyzy [18]

4.2.2.2 Metoda Justin Time (JIT)

Podstatou této metody je vyrabét jen to, CO je nezbytné nutné bez zbyteéného skladovani
vyrobnich davek nebo jejich skladovani ve vyrobnéch, a stak nizkymi naklady, jak je to
mozné.
Metoda vyzaduje urcité podminky pro spravné fungovani:

» prehledné materialové, informacni i hodnotové toky

» zasobovani synchronizované s vyrobou
» integrované zpracovani informaci
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» pruzny personal se Sirokou kvalifikaci

» synchronizaci zésobovani a planovani vyroby mezi riznymi podniky nebo ¢astmi
podniku

» synchronizaci v ptepravé - technickych podminek od dodavatele k odbérateli [18]

4.2.2.3 Outsourcing ve skladovani

Outsourcing je spojeni dvou anglickych slov: out - vné a source - zdroj, tedy vnéjsi zdroj.
Outsourcing je vyuzivan jako nastroj pro zefektivnéni logistickych procest a snizeni nakladi.
Termin se pouziva pro dlouhodobé pieneseni urcité Cinnosti, kterou dosud podnik provadél
sdm, na externi firmu ¢i firmy.

Outsourcing ve skladovani pojednava o prondjmu skladu nezavislé spole¢nosti. To znamena,
ze firma se nepodili na zadnych skladovacich operacich. Néklady na skladovani tvoii pouze
Castku, kterd se plati za skladovaci sluzby nezdvislé spoleCnosti. Naklady pii vyuziti
outsourcingu by méli byt zpravidla niz§i.[21]

4224 Kanban

Kanban patii mezi zakladni ptedstavitele tahového principu v fizeni zasob. Nazev pochazi
Z japonského slova Kan — karta a Ban — signal.

Metoda umoznuje sladéni materidlovych tokli ve vyrob€, zjednoduSuje informacnich toka
a cely systém fizeni, redukuje zasoby a zlepSuje plnéni terminu.

Metoda se pouziva zejména u podnikd, které maji velkosériovou a hromadnou vyrobu.

Systém kanban vznikl z principu zasobovani moderniho supermarketu s dobfe fungujicim
informacnim systémem. Supermarket je forma skladovani, ktera nahrazuje obvyklé sklady.
Je to sklad hotovych vyrobki nebo zésob, ve kterém je ptesné definované mnozstvi. Pouziva
se tam, kde neni moZzné zavést plynuty tok materidlu. Material ze supermarketu miize byt
odebran pouze na zéklad¢ kanbanové karty. Jedna se o tahovy systém.

Podstata kanbanu je zalozena na poskytnuti pouze téch komponentt ze strany dodavatele,
skladu nebo vyroby, které jsou zapotiebi, v daném mnozstvi a v daném case tak, aby nenastal
prebytek. Ukolem je snizovani velikosti vyrobnich divek. Mensi vyrobni davka znamena
mén¢ dilli v ob&hu, coZ sniZuje prostor na zasoby a sniZuje ztraty.

Princip kanbanu — odebirajici misto zjisti, ze dochazi k minimalni zasobé¢, tento stav se
nahlasi dodavatelskému pracovisti pomoci kanban karty (dostane signal k doplnéni zéasob).
Dodavajici misto nasledné zajisti dodani v pozadovaném mnozstvi a ¢ase. Potfebny material
se posila opét s kanban kartou.

Prostfedky vyuzivané v kanbanu:

e kanban karta — identifikuje kazdy kus (polozku), vyuZziva se na pienos informaci
e kanban tabule — misto, kde dodavatel zjist'uje informaci o pozadavcich
e kanban schranka — misto na odkladani kanban karet

V soucasné dobé se velice Casto kanban fidi elektronicky, tzn. nepouZziva se Z4dn4 kanban
karta, vSe se feSi pomoci ¢arovych kodii nebo QR kodu.
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4.2.25 OPT (Optimized Production Technology)
Technologie se zamétuje na izkd mista ve vyrob¢, kterd maji vliv na priitbéh vyroby.
Pro kazdy vyrobni systém a €innost se tato technologie provadi v nasledujicich 6 krocich:

1. sbér informaci o objednavkach, prognoézach, normach, technologickych postupech,

kusovnicich, vyrobnich operacich a dostupnych zdrojich

odhaleni izkych mist

rozdéleni pracovist’ na tizké a ostatni mista

4. rozvrh vyroby na uzka mista v souladu s pfipadné omezenymi zdroji a stanoveni

optimalni vyrobni davky

posouzeni ostatnich pracovist, kvili ptipadnému vzniku novych uzkych mist

6. vysledny rozvrh, ktery je konfrontovan s pozadovanymi dodacimi terminy; pokud se
zjisti, Ze terminy nemohou byt splnény, zvysi se kapacita uzkych mist a znovu se tyto
kroky opakuji, dokud se nezjisti, ze dodaci terminy Ize splnit

wmn

o

4.3 Systém zasobovani — Milkrun

Pii zavazeni a odvozu materidlu k vyrobnim strojim a montaznim linkdm se diive vyuzivali
dopravni prostedky, které byly ke strojim pfivolany podle potieby. Tento systém zasobovani
m¢él nékolik nevyhod a to napi.: vznik prostoji, neefektivni zasobovani, potieba velkého
prostoru atd. Z tohoto divodu se zavadi systém milkrun.

Milkrun funguje na jednoduchém principu soustavy dopravnich prostfedkt kolujicich kolem
vyrobnich stroji a montaznich linek s G€elem dodani nebo odbéru materidlu. Zasobovani je
provadéno v presnych davkach a kratkych casovych intervalech dle principu tahu. VétSinou
jde o cyklus, ktery se opakuje nckolikrat denné€, aby zajistil potfebné mnozstvi materidlu
k vyrobnim linkam.

Nejcasteji vyuzivané manipulacni jednotky jsou transportni voziky, vla€ky, tj. tazny modul,

za kterym je zapojen napt. podvozek, kde je umisténa transportni jednotka, tento systém je
zobrazen na obr. 4-5.

Obr. 4-5 Tazna souprava [26]

33



ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2016/2017
Katedra priumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Adéla Rihova

II. PRAKTICKA CAST
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5 Analyza soucasného stavu

5.1 Predstaveni firmy

Spolec¢nost ept connector s.r.o. se sidlem ve Svatavé byla zaloZena Vv roce 1993 jako dcefina
spole¢nost némeckého koncernu ept sidlicitho od roku 1973, kdy byl zalozen, v bavorském
Peitingu. V soudasné dob& ma mateiska spoleénost zavody v Ceské republice, USA a Cing
a udrzuje celosvétovou distribucni sit’.

Spolecnost ept connector s.r.o. ve Svatavé je stabilni firma s mnoholetou historii.
V soucasnosti patii mezi nejvyznamnéjsi strojirenské podniky v Sokolovském regionu.
Pfedmétem vyroby Vv podniku jsou konektory (propojovaci soucastky) pro automobilovy
prumysl, primyslové aplikace, sdé€lovaci technika nebo 1ékaiské ptistroje. Béhem jednoho
roku se ve spolecnosti vyrobi piiblizn¢ 3 000 typt konektori v celkovém mnozstvi
55 000 000 kust. [22]

Spolecnost ept connector s.r.o. zaméstnava piiblizné 300 zaméstnanci. Z toho piiblizné 100
zamg&stnancl pracuje doma, tzn. nikoli na pracovistich spole¢nosti. Podle po¢tu zaméstnanct
se spolecnost fadi mezi malé az sttedné velké podniky.

5.2 Rozdéleni pracovist’ spole¢nosti

Pracovisté ve spole¢nosti jsou V rdmci vyrobniho procesu rozdélena do dvou vétsich skupin
a to na vyrobu, kde se provadi montaZ a osazovani konektort, a na Engineering a néstrojarnu.

Vyroba- montaz a osazovani

Vyroba kontaktil - 12 lisovacich automatt
Vstiikovna - 14 vstiikovacich list

Automaty - 17 osazovacich automati
Poloautomaty - 19 osazovacich poloautomatt
Ru¢ni pracovisté - 50 pracovnich mist

Engineering a nastrojarna

e Engineering — kde pracuji programatoti, konstruktéfi a procesni technici
e Samostatna nastrojarna — zde se provadi brouSeni, frézovani, dratovani, hloubeni
a udrzba nastroju

5.3 Produkty spole¢nosti ept connector s.r.o.

Jak jiZz bylo zminéno, spolecnost ept connector s.r.o. se zabyva vyrobou nékolika druh
konektorid. Nize jsou vybrany nejvyznamnéjsi z nich.

ATCA Power

- (Cislo vyrobniho pracovisté: 106511, 1065120
- 22 signalnich a 8 silovych kontaktl
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- pouziti: fidici signaly
- pouziti: telekomunikace, datova centra, zabezpecovaci systémy

o e

Krif"r';.“:‘:\'!('[ il

Obr. 5-1 ATCA Power

Konektory dle DIN 41612

- ¢islo vyrobniho pracovisté: 1004910, 1004903, 1004904

- pocet pola 32-48

- pouziti: vsttikolisy, automatické otevirani a zavirdni dvefi, fidici systémy pro
vlakovou dopravu, pozarni hlasice

Obr. 5-2 Konektory dle DIN 41612

Dily do klimatiza¢nich Fidicich jednotek

- (islo vyrobniho pracovisté: 1061314
- zékaznik: Behr-Hella Thermocontrol GmbH

Obr. 5-3 Dily do klimatiza¢nich Fidicich jednotek

Flexilink, Flexilink Jumper

- Cislo vyrobniho pracovisté: 1061330, 1061331
- pouziti: pro rychlé a jednoduché spojeni PCB desek, LED pasku

-
=5 " v“@ ]}

Obr. 5-4 Flexilink, Flexilink Jumper
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Varpol

- Cislo vyrobniho pracovisté: 1069710

- normované dily

- spojovani PBC desek

- pouziti: medicina, parkovaci automaty

Obr. 5-5 Varpol

5.4 Soucasné prostorové usporadani ruéniho pracovisté

V soucasné dob¢ se celé vyrobni prostory spolecnosti ept connector s.r.o0. nachazi ve Svatave.
Vyrobni prostory spolecnosti jsou rozdéleny do ¢tyt hal a jednoho skladu. Zastavéna plocha
&ini piiblizng 4 800 m®. V jedné z hal jsou umisténa ruéni pracovisté, ktera zaujimaji celkem
464,6 m? zastavéné plochy.

Aktudlni layout ru€nich pracovist ve Svatavé, je zobrazen v Priloze ¢. 1. Byl pievzat
z internich podklada spole¢nosti ept connector s.r.o.

Pro lepsi piedstavu je na obr. 5-6 zobrazena fotografie realného stavu ruénich pracovist
ve Svatave.

Obr. 5-6 Souc¢asny stav ruéniho pracovisté ve Svatavé
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6 Navrh prostorového usporadani rucnich pracovist’ Vv nové
vyrobni hale

V nejblizsi dobe, dojde k tiplnému premisténi veSkerych vyrobnich prostorti spolecnosti ept
connector s.r.0. do nové vyrobni haly. Nova vyrobni hala se nachazi v Habartové o celkové
vyméie cca 6 000 m?,

Mym ukolem bylo vypracovat prostorové uspoiadani rucnich pracovist’ vV nové vyrobni hale.
Umisténi rucnich pracovist’ vV nové vyrobni hale je pfedem stanoveno do zadni ¢asti vyrobni
haly. Plocha pro zastavéni &ini pfiblizng 350 m?.

Pro lepsi pochopeni vyrobniho systému rucnich pracovist’ prob&hly konzultace s techniky
z useku Engineering a s vedoucim rucnich pracovist. Bylo nutné vydefinovat navaznosti
jednotlivych pracovist’ a pozadavky, které musi spliiovat celé pracovisté. Na zaklad¢ téchto
informaci byly pracovisté¢ rozdéleny do nékolik skupin, které jsou popsany v nasleduji
kapitole.

6.1 Rozdéleni ru¢nich pracovist’

V této kapitole jsou rozdéleny rucni pracovisté do nékolika skupin. Néazvy jednotlivych
pracovist’ nebo skupin jsou stanoveny dle prace, ktera se na daném pracovisti provadi nebo
podle nazvu stroje, ktery se na pracovisti pouziva.

U kazdého pracovisté jsou vyjmenovana cisla pracovi§t€é a nasledné zobrazeno redlné
pracovisté vytvoiené v programu VisTable.

e Hella-1061311,1061033, 1061106, 1000022 (sekani)

e Kilepacky - 1004904, 1004910, 100403

4910
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Mala pila - 1069790

Pracovisté Maléd pila je pfiliS hlu¢na, proto je pozadavek, umistit toto pracovisté
oddéleng, co nejblize ke sténé.
96217 69790 L

MALA PILA

[1eSed]

Velka pila — 1000301
Pracovisté Velka pila je pfili§ hlu¢nd, proto je pozadavek, umistit toto pracovisté
odd¢lené, co nejblize ke sténé.

[reeol ™ 00301 =] ciome. [

VELKA PILA"EQJ

==

Potisk - 1000709

Na Potisku vznikd oznaceni vétSiny konektorti, to znamenda, ze je velky vstup
a vystupu materialu. Proto je nutné, aby toto pracovisté bylo umisténo mezi pracovisti
a dostupné z ostatnich pracovist’ ruéniho pracoviste.

E stil obyE |potisk 709

mr n
|

7] stdl ebve |potisk 709

X

§
hir

stil obypotisk 70

Mikro TCA - 1065120, 1065220, 1061511, 1069780, 1062780
69780 [ 6278065120

g U
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e Potisk s kontrolni stanici — 1069109

lektrikaPotisk_

Izstl";l Lanz:“E_69 1@9?@ \.fstup.

wystup

stul_

pracovni | regal

e Hella6 POL- 1061314

MalaHella_ @
wtup

61314

e VarPol s prilozkami - 1069710

]

69710

e Univerzalni stoly - 1094137, 106333, 1069399, 1069100, 1069620, 100304,
1061240, 1061041, 106502, 1069420, 1061300, 1069264, 1069810, 1061042,
1061280, 100303

Toto pracoviste tvoii 4 vétsi pracovni stoly a 3 velké regaly, kde jsou skladovany lisy.
Tyto lisy se dle potieby vzdy ptfesunou na stil, proto musi byt regaly ptistupné z obou
stran a co nejblize ke stolim. Cisla pracovist uréuji pak druh prace, ktery se
na jednotlivych stolech provadi. V ptivodni hale ve Svatavé, toto pracovisté zaujimalo
celkem 12 pracovnich stoll. Jelikoz se tyto pracovni stoly nevyuzivaly pravidelné,
bylo moZzné pocet pracovnich stold zredukovat. U této skupiny pracovist doslo
k usetfeni nejvétsiho prostoru.

regal

O O
=

regal
regal

e Balicka — 1004977

Z hlediska navaznosti, by méla byt Balicka co nejbliZze k pracovisti Potisk.
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e Osazeni stinicich plechi - 1062441

U pracovisté Osazeni stinicich plecht je pozadavek: nechat toto pracovisté co nejblize
u automatu UML 4762, ktery se nenachazi u plochy, ktera je urena pro rucni
pracovisté. To je zohlednéno ve vSech variantach layoutu.

i i)

‘ | 62441
L)

R

e Lisy-1061330, 1061040, 106143

[=)}
=
w
w

)
61430] ' 61040 J=

e Kostal - 1069710, 1069971, 1069130

‘ 69971 ‘ 69710 | 69130 ‘KOSTAL
N c—

e Sushibar — 1061133

e Kontinental - 1061410

fammmc

L)
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6.2 Kritéria pro tvorbu prostorového usporadani ru¢nich pracovist’

Pro tvorbu nékolika variant prostorového uspotfadani rucnich pracovist’ jsou urcujici
pozadavky, které stanovila spole¢nost ept connector s.r.o. Tyto pozadavky jsou vyjadieny

jako jednotliva kritéria pro ur¢eni optimalni varianty layoutu.

Zvolena kritéria;

e Velikost zastavéné plochy — celkova zastavéna plocha vSech ru¢nich pracovist. Cim

mensi zastavéna plocha, tim 1épe.

e Transportni vzdalenost — je to vzdalenost mezi skladem a danym pracovistém. Cim

kratsi transportni vzdalenost, tim 1épe.

e Rozmisténi pracovist — u rozmisténi pracovist hodnotime navaznost jednotlivych

pracovist’; prostor pred vraty, ktera jsou umisténa na konci vyrobni haly; priichod
od zadnich vrat na hlavni cestu. Vrata slouZzi pro ptipadny piistup do vyrobni haly, pro
zavazeni novych vyrobnich strojii, oprav nebo pro ptipad jinych nutnych manipulaci.

e Pristup k jednotlivym pracovistim — jedna se piedevSim o piistup z hlavni cesty

a snadnému zasobovani pracovist’ potfebnym materialem

Pro stanoveni vahy jednotlivych kritérii byla zvolena metoda kvantitativniho pérového
srovnani neboli Saatyho metoda. V této metod¢ se srovnavaji pary kritérii pomoci bodovaciho

NAZEV KRITERIA OZNACEN{
Velikost zastavéné plochy K1
Transportni vzdéalenost K2
Rozmisténi pracovist’ K3
Ptistup k jednotlivym pracovistim K4

Tab. 6-1 Oznadeni Kritéria

stupnice. Bodovaci systém je zobrazen v nasledujici tab. 6-2.

Bodova stupnice

€
Jd
w»
(¢
—
=

O~

slovni

kritéria jsou stejn¢ vyznamné

prvni kritérium je slabé vyznamné&j$i nez druhé

prvni kritérium je silné vyznamnéjsi neZ druhé

prvni kritérium je velmi siln€ vyznamnéjsi nez druhé

O N|OT|W |-

prvni kritérium je absolutné vyznamnéjsi nezZ druhé

1/3

druhé kritérium je slabé vyznamnéjsi nez prvni

1/5

druhé kritérium je siln€¢ vyznamnéjsi neZ prvni

1/7

druhé kritérium je velmi siln€ vyznamnéjsi nez prvni

1/9

druhé kritérium je absolutné vyznamnéjsi neZ prvni

Tab. 6-2 Bodova stupnice Saatyho metody
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U kritérii se provede maticové parové porovnani vztahu jednotlivych dvojic prvkda.
Je to v podstaté pomér dilezitosti prvkd.

Kritéria K1 K2 K3 K4
K1 1 5 17 1/7
K2 1/5 1 17 1/9
K3 7 7 1 1/5
K4 7 9 5 1

Be. Adéla Rihova

Tab. 6-3 Parové porovnani Kritérii

Po provedeni parového porovnani se vypocte geometricky primeér kazdého fadku a to podle

vzorce (1):
9x = n/ ?—1Sij 1)

kde gi .... geometricky pramér kritéria,
X .... Cislo varianty,
N .... pocet kritérii,
Sjj .... piifazené body parového srovnani,

po doplnéni:

4 11
g1= [15:55= 1/0,1020 = 0,565
_ L 1 1 1—400032—0238
gZ_ 5 7 9_ ) - )
4 1

gs = 7-7-1-§=‘i/9,8=1,769

ga=V7-9-5-1=1Y315 = 4,213

Pro normalizaci vah kritérii se pouzije vzorec (2):

Var, = Z%ich 2

kde X .... ¢islo varianty
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V nasledujici tab. 6-4 je zobrazen geometricky pramér vSech kritérii a nasledné podle vzorce
(2) vypoctena véaha jednotlivych kritérii.

Kritéria Ge;:«l:":::g:ky Viha Pof‘ac}(lr(iltfélrei?ltostl
K1l 0,565 0,083 3.
K2 0,238 0,034 4,
K3 1,769 0,261 2.
K4 4,213 0,622 1
X 6,77 1

Tab. 6-4 Saatyho metoda

vvvvvv

k jednotlivym pracovistim. Jako dalsi dulezité kritérium je rozmisténi jednotlivych pracovist
napfi. z hlediska navaznosti jednotlivych pracovist. Mezi méné diilezita kritéria patii velikost
zastaveéné plochy a transportni vzdalenosti.

Pro vyhodnoceni jednotlivych variant bude pouzito multikriteridlni hodnoceni. Ke kazdému
kritériu jsou pfifazeny koeficienty jednotlivych variant. K varianté jsou pfifazeny hodnotici
koeficienty: 0,25; 0,5; 0,75 a 1 podle toho, jak spliiuje jednotliva varianta dané kritérium.
Cislo 1 dostane nejlepsi varianta a &islo 0,25 nejhorsi z variant. Kdyz maji varianty stejny
¢1 hodné podobny vysledek, je k varianté pfifazen stejny koeficient.

6.3 Prostorové usporadani rucnich pracovist’

Pro vytvofeni prostorového uspotradani ru¢nich pracovist byl pouzit software VisTable. Byly
vytvofeny Ctyfi varianty prostorového uspofadani, které jsou popsany a graficky znazornény
nize.

6.3.1 Variantal

V prvni varianté¢ byl zohlednén poZadavek od spolec¢nosti ept connector s.r.o. na umisténi
hlavni cesty ve vyrobni hale. Hlavni cesta konc¢ila 15 m od konce vyrobni haly. Pro variantu 1
bylo vytvotfeno né€kolik navrhi a znich vybran tento navrh jako nevyhodn&jsi varianta
Z hlediska uspotadani pracovist.

Velkou nevyhodou této varianty je umisténi jiz zminéné hlavni cesty. U kazdé skupiny
pracovis$t jsou umistény palety, na které skladnik pravideln¢ dovazi a odvazi material
ze skladu a do skladu. Jelikoz hlavni cesta vede jen okolo 6ti ruénich pracovist, musi skladnik
pro doplnéni ostatnich pracovist’ opustit hlavni cestu a pomoci menSich cest obslouzit dalsi
pracoviste. To je neefektivni a Casové ztratové.

Jak jiZ bylo zminéno v pfedchozi kapitole, pracovisté Osazeni stinicich plecht, je separované
od ostatnich ru¢nich pracovist’ a umisténé pobliz automatu UML 4762, jak je vidét na obr.6-1.

Vyhodou varianty 1 je mensi prostor pied vraty. Nevyhodou je také omezeny ptistup k hlavni
cesté z vrat.

Navrh layoutu ru¢nich pracovist’ je zobrazen na obr. 6-2.
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Shrnuti varianty 1:

Zastavéna plocha ruéniho pracovists: 327,5 m? => koeficient 0,25

Celkova transportni vzdalenost: 5294 m => koeficient 0,25

Rozmisténi pracovist: nevyhody - ptistup k hl. cest€¢ od vrat, prostor pred vraty =>
koeficient 0,75

Piistup k jednotlivym pracovistim => koeficient 0,25

o
Il o,

- fﬂ@ E

: d "9“’ = gty
<o 1] %F'
4903__ | 2 )
-4 [potisk 708/ st obyz |-
ool P
II L e

A

E MALA PILA
i

61430 + |610

Obr. 6-2 Varianta 1
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6.3.2 Varianta 2

Po konzultaci s vedenim spolecnosti byla schvalena zména v umisténi hlavni cesty vyrobni
haly. Cesta je umisténa 6 m od zadni ¢asti vyrobni haly, to znamena 0 9 m blize k zadni ¢ésti
haly oproti varianté 1. Dusledkem posunuti hlavni cesty, vznikl pfistup ke vSem pracovistim.
Tato varianta je zobrazena na obr. 6-3.

U pracovisté Univerzalni stoly je oproti varianté 1 jiné uspotadani velkych regalt, které slouzi
pro umisténi list. Z hlediska piistupnosti ma varianta 2 horsi umisténi téchto regala s ohledem
na jejich pouzivani.

Déle je v této varianté nevyhodné umisténi pracovisté Potisk. Na toto pracovisté jde vétSina
hotovych vyrobki z ru¢nich pracovist' na oznaceni.

Shrnuti varianty 2:

e Zastavéna plocha ru¢niho pracoviste: 287,2 m? => koeficient 1

e Celkova transportni vzdalenost: 5276 m => koeficient 0,5

e Rozmisténi pracovist: nevyhody - regdly, potisk, pfistup k hl. cesté¢ od vrat, prostor
pted vraty => koeficient 0,25

e Pristup k jednotlivym pracovistim => koeficient 1

-:rE .
&
@
=t s potisk 709 i

sy potizk 7094

L= - | ] :
13 B
i 3 B3
ﬂm iig i
8 N i
=] E =l _nq_
[rega fa} | | m
[ 0 e
|| A 3
g
g a1 b
O |

Obr. 6-3 Varianta 2
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6.3.3 Varianta 3

Varianta 3 vychazi z jiz navrzenych zmén uvedenych ve varianté 2. Jedna se o umisténi cesty

a pracovisté¢ mezi hlavni cestou a zadni sténou (pracovisté: Klepacky, Univerzalni stoly, Mala
a Velka pila).

Ve varianté 2 bylo nevhodné umisténi Potisku, proto ve varianté 3 je upravena pozice tohoto
pracovisté. A to tak, ze je soustfedéna uprostied plochy mezi hlavnimi cestami.

Dalsi zména oproti varianté 2 je zménéné uspoiadani 3 skupin pracovist, které se nachazi
mezi vraty a hlavni cestou.

Celkovy layout varianty 3 je zobrazen na obr. 6-4.

Shrnuti:

e Zastavéna plocha ru¢niho pracovi§té: 303,4 m? => koeficient 0,5
e Celkova transportni vzdalenost: 5252 m => koeficient 0,75

e Rozmisténi pracovist: nevyhody - regaly, pfistup k hl. cesté od vrat, prostor pied vraty
=> koeficient 0,5

e Pristup k jednotlivym pracovistim => koeficient 1
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Obr. 6-4 Varianta 3
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6.3.4 Varianta 4

V navrhu této varianty jsem vychdzela z pfedchozich variant a z konzultaci s vedoucimi
pracovniky. Hlavni cesta je volena stejné jako v pfedchozich dvou variantach, to znamena, ze
je vyhovujici ptistupnost ke vS§em pracovistim.

V porovnani s ostatnimi variantami je na prvni pohled ziejmé z obr. 6-5 zména pracovist’
v oblasti pfed vraty. Pracovisté byla posunuta blize k automatickym strojim. Tim vznikl vétsi
prostor pied vraty a také prichod mezi pracovisti z vrat K hlavni cesté, to je velmi vhodné
pro pfipadné budouci zmény ve vyrobni hale.

Dalsi zménou byla uprava pracovisté Univerzalni stoly, kde jsou regaly pro lisy umistény
podobné¢ jako ve varianté 1. Pracovni stoly jsou blize k regdlim a snadno pfistupné.

Shrnuti varianty 4:

e Zastavéna plocha ru¢niho pracovisté: 292,6 m? => koeficient 0,75

e Celkova transportni vzdalenost: 5243 m => koeficient 1

e Rozmisténi pracovist — byly odstranény nevyhody z pfedchéazejicich variant =>
koeficient 1

e Pristup k jednotlivym pracovistim => koeficient 1
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7 Celkové zhodnoceni navrzenych variant

Vybér nejvhodnéjsi varianty je proveden na zakladé multikriteridlniho hodnoceni. Cilem
takového hodnoceni jednotlivych variant je stanoveni potfadi vyhodnosti variant z hlediska
zvolenych kritérii, pficemz varianta s nejlepSim umisténim predstavuje nejlepsi kompromisni
variantu. [25]

7.1 Hodnoceni kritérii

Pro hodnoceni byla zvolena ¢tyfi kritéria, ktera jsou popsana v kapitole 6.2.

7.1.1 Kiritérium K1: Velikost zastavéné plochy

Do zastavéné plochy ru¢nich pracovist’ se zapocitavaji kromé pracovnich stolt, zidli, regald,
pristrojii apod. také potfebné manipulacni plochy.

V grafu 7-1 je porovnana zastavéna plocha v jednotlivych variantach. Pro nézornost je
uvedena také zastavéna plocha v puvodni hale ve Svatavé. V tabulce 7-1 jsou pfifazeny
jednotlivym variantdm hodnotici koeficienty.

Zastavéna plocha [m2]

464,6
327,5 303,4
287,2 ' 292,6 Varianta Koeficient
1 0,25
2 1
3 0,5
4 0,75
T a .rfu E S
» © © © ©
> > > >

Graf 7-1 Zastavéna plocha Tab. 7-1 Stanoveni koeficientd pro K1

7.1.2 Kritérium K2: Transportni vzdalenosti
Transportni vzdalenost byla pocitana vzdy ze skladu na pracovisté a zpét.

V tabulce 7-2 je detailni rozpracovani transportnich vzdalenosti vSech skupin ru¢nich
pracovist. V grafu 7-2 jsou zobrazeny transportni vzdalenosti pro kazdou z variant. V tabulce
7-3 jsou piifazeny k jednotlivym variantdm hodnotici koeficienty.
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SKUPINY PRACOVIST Variantal | Varianta2 | Varianta3 | Varianta4
HELLA 686,5 681 656,2 656,8
KLEPACKY 2749 279,3 279,2 281,7
MALA PILA 281,4 278,4 278,3 278,3
VELKA PILA 2847 280,7 280,6 280,6
POTISK 267,6 281,7 284 284
MIKRO TCA 389,4 389,4 408,1 378,2
HELLA C-FET 255,9 254,2 253,5 253,5
HELLA 6 POL 2729 276,7 261 261
VARPOL 276,5 280 278,2 278,2
UNIVERZALNI STOLY 294,9 282,7 282,5 284,9
BALICKA 263,1 256,3 258,3 258,3
LISY 263,1 263,5 264,8 264,6
POTISK'S KONROL.
STANICI _ 264,7 284,2 280,6 280,6
OSAZEI\OII STINICICH
PLECHU 421,9 424.4 424.4 424.4
KOSTAL 260,7 2527 252,4 268,2
KONTINENTAL 283 260,3 259,2 259,2
SUSHIBAR 252,5 250,5 250,5 250,5
CELKEM [m] 5294 5276 5252 5243
Tab. 7-2 Transportni vzdslenosti
5294 Transportnl’vzdélenosti
5276 Varianta | Koeficient
1 0,25
5252 5 0.5
5243
3 0,75
I 4 1

Varianta
1
Varianta
2

Varianta
3

Varianta
4

Graf 7-2 Transportni vzdalenosti
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7.1.3 Kritérium K3: Rozmisténi pracovist’

Vyhodnoceni kritéria Rozmisténi pracovist je pro jednotlivé varianty uvedeno v shrnuti kazdé
varianty v kapitole 6.3.

V tabulce 7-4 jsou ptifazeny k jednotlivym variantam hodnotici koeficienty.

Varianta | Koeficient
1 0,75
2 0,25
3 0,5
4 1

Tab. 7-4 Stanoveni koeficienti pro K3

7.1.4 Kritérium K4: Pristup k jednotlivym pracovistim

Vyhodnoceni kritéria Pfistup k jednotlivym pracovistim je posuzovano z hlediska umisténi
pracovist’ vzhledem k hlavni pfistupové cesté.

V tabulce 7-5 jsou piifazeny k jednotlivym variantam hodnotici koeficienty.

Varianta | Koeficient
1 0,25
2 1
3 1
4 1

Tab. 7-5 Stanoveni koeficienti pro K4

7.2 Hodnoceni variant

V tabulce 7-6 je z ptedchozich vypocti uvedena pro jednotliva kritéria jejich vaha a hodnotici
koeficienty variant navrhl prostorového uspotfadani ruénich pracovist’ pro kazdé kritérium.

Kritérium Hodnotici koeficient ]
Varianta 1| Varianta 2 | Varianta3 | Varianta4 | Yaha
K1 0,25 1 0,5 0,75 0,083
K2 0,25 0,5 0,75 1 0,034
K3 0,75 0,25 0,5 1 0,261
K4 0,25 1 1 1 0,622

Tab. 7-6 Souhrnné data pro vyhodnoceni variant
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Multikriterialni hodnoceni je procentualni vypo&et vhodnosti jednotlivych variant. Cim vyssi
procento, tim varianta 1épe splituje stanovena kritéria, tzn. je vhodné&jsi pro pouziti.

Celkovy vypocet hodnoceni varianty:

n
Var, = Z koef var xy; - vdhay; X 100%
i=1

®3)
kde x=1;2; 3;4;....y
X .... Cislo varianty
y .... pocet variant
Ki .... kritérium i
i....¢islo kritéria

n .... pocet kritérii

Vypocet pro variantu 1:

Var 1 = [Z (koef var 1y, - vahay, + koef var 1, - vdhay, + Koef var 1y5 - vihays
+ koef var 1y, - vdhay,) ] X 100%

po dosazeni:

Varianta 1 = [2(0,25 x 0,083 + 0,25 x 0,034 + 0,75 x 0,261 + 0,25 X 0,622)] x 100
=38%

Tabulka 7-7 obsahuje vkazdé varianté¢ plnéni jednotlivych kritérii s uvedenim celkové
vhodnosti varianty vyjadiené v procentech.

Varianta 1| Varianta 2 | Varianta 3 | Varianta 4
K1 0,0208 0,083 0,0415 0,0623
K2 0,0085 0,017 0,0255 0,034
K3 0,1958 0,0653 0,1305 0,261
K4 0,1555 0,622 0,622 0,622
X 0,38 0,79 0,82 0,98
% 38 79 82

Tab. 7-7 Plnéni jednotlivych kritérii véetné celkového hodnoceni variant

52




Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2016/2017

Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Bc. Adéla Rihova
98%
[
2
=
<
S 79% 82%
Z
wl
o
o —
2%
o
N 38%
w
2
a
: I
7
>
S
Varianta 1 Varianta 2 Varianta 3 Varianta 4

Graf 7-3 Vysledné zhodnoceni variant

Z hodnoceni vychazi s nejlepSim vysledkem varianta 4, ktera ziskala 98% splnéni
pozadovanych kritérii. Vysledek vyhodnoceni je zobrazen na grafu 7-3.

Layout celé vyrobni haly je zobrazen v Ptiloze ¢. 2. Jsou zde zobrazena veSkera pracovisté
Vv hale, tj. automaty, poloautomaty, ru¢ni pracovisté, atd.
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8 3D vizualizace vybrané varianty

NiZe je uvedena nazornd vizualizace nejvhodnégj$i varianty prostorového uspoiadani rucnich
pracovist ve vyrobnim zivod¢ ept connector s.r.o., kterd byla zpracovéana v programu
VisTable.

Obr. 8-1 3D vizualizace ru¢nich pracovist’
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Obr. 8-2 3D vizualizace — skupiny pracovi$t’ Univerzalni pracovisté a Klepacky
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9 Zasobovani ept connector s.r.o

Dalsim tukolem prace bylo navrhnout systém manipula¢nich cinnosti pro zajisténi
vyznamnych materidlovych tokl ve spole¢nosti.

9.1 Metody zasobovani ve spole¢nosti
Vedeni spole¢nosti rozhodlo 0 vyuzivani metod — kanban, milkrun a Fabrio. Zptsob zavazeni
bude pomoci milkrunu.

9.1.1 Kanban

Tato metoda byla jiz popsana V teoretické ¢asti v kap. 4.2.2.4. Je to metoda, kterd pracuje
na principu kanban karet. Kanban karty se ukladaji do pfedem stanovenych regalu.

Ve spole¢nosti se pouziva pouze u automatti a poloautomatd.

9.1.2 Milkrun

Tato metoda je zaloZena na stejném principu jako kanban. Zde se také pouzivaji kanban karty,
které obsluha pracovisté musi predat do prislusné piihradky nebo regalu. Ptihradka je
umisténa pobliz pracovisté tak, aby skladnik (osoba zavézejici material) vidél, co je potieba
doplnit. Pfedani kanban karty do pfihradky se provadi hned po zpracovani baleni.

Pro ruéni pracovisté se tato metoda bude pouzivat pouze tehdy, pokud pocet zakazek za rok
bude vétsi nez 40 a pokud bude nizky pomér zasoby na pracovisti k rocnimu objem produkce.

9.1.3 Fabrio
Fabrio je systém zasobovani od spole¢nosti Merica s.r.o. Jinak nazyvan jako planovaci
systém.
Nabizi rychlé a G¢inné feSeni pro zvySovani efektivity vyroby diky optimalnimu planovani
a rozvrhovani, které je zalozeno na detailnim modelu vyrobnich procesi.
Tento systém obsahuje tyto funkce: zohlednéni technologickych postupii, automatické
plénovéni a rozvrhovani, ndvaznost na dostupnost materialu, interaktivni zobrazeni rozvrhu,
pfeplanovani po zasahu uZivatele.
Ptinosy nastroje — optimalni vyuziti kapacity vyroby, trvalé zvySovani efektivity vyroby,
usnadnéni prace vedoucim pracovnikem, plnéni stanovenych terminii zakazek, rychlé feseni
neplanovanych udalosti. [27]

Metoda Fabrio se bude ve spolecnosti pouzivat na pracovistich, kde nebude zdsobovani
pomoci kanbanu nebo milkrunu.

56



ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2016/2017
Katedra priumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Adéla Rihova

9.1.4 Zpisob zavazZeni - Milkrun

Milkrun pravidelné zasobuje pracovisté materidlem podle predem stanoveného
harmonogramu. Diky kanban kartam dodava piesné tam a piesné tolik dild, kolik je potieba.
Okolo jednotlivych pracovist je tak potfeba méné materialu a mista.

Zavedeni systému piindsi efektivni logistické toky, zkraceni pribézné doby vyroby zvysenim
¢etnosti ob&hu dilct, redukci zasob a tim i1 ploch ve vyrobé€, optimalizaci a eliminaci plytvani,
zvyseni produktivity a kvality ve vyrobé.

K zavazeni material bude pouzit vlac¢ek milkrun. K tomu slouzi hlavni cesta, kterd vede ptes
celou halu ze skladu a do skladu. Celou hlavni cestu je mozné vidét v Priloze €. 2.

Manipulanti maji stanoven nejen piesny jizdni fad se zastavkami, ale také co nejefektivné;si
trasu. Frekvence milkrunu je kazdé 4 hodiny.

Pouzivani vozika milkrun je mén¢ nakladné nez pouzivani vysokozdviznych voziki

9.2 Analyza zasob

Analyza zasob byla provedena pouze u pracovist, které maji ro¢ni produkei vyssi nez 350 000
ks materialu. Tam, kde je pocet vyrabénych kust mensi, tzn. produkce je tak mala a nebo
nestald, tzn. vyrdbi se pouze na objednavku, bude se materidl objedndvat na jednotlivé
pracovisté pomoci systému Fabrio.

U pracovist, ktera produkuji ro¢né vice nez 350 000 ks a kde je vySe zakazek za rok vétsi nez
40 se provede analyza v programu MS Excel.

Jedna se o tato pracovisté: 1000709, 1069710, 1069790, 1061321, 1069780, 1094137,
1061133, 1069109, 1062780, 1062441.

Pro kazdé pracovisté je zpracovana samostatna tabulka MS Excel pro uréeni metody zptisobu
zavazeni. Pro pfedstavu je na obr. 9-1 a obr. 9-2 je zobrazena ukéazka. Vypocty pro analyzu
zasob jsou zobrazeny v Ptiloze €. 3.

Tabulka na obr. 9-1 zobrazuje informace o jednotlivych materialech na pracovisti. Tyto tidaje
jsou ziskany z informacniho systému SAP, ktery jsem méla k dispozici. U kazdého materialu
jsou informace o objemu ro¢ni spotfeby materialu, o poctu zakazek, o primérném mnozstvi
materialu na 1 ks a o primérném taktu.

Prarmérné mnofstel MejvtE

Hazev materidlu * | Objem roéni spotfeby | * | Podet zakazek | ¥ materidluna 1 ks| ¥ |Takt| ¥ | spotfeba / hodina |
132-15501,/1 HELLA FET-FEDERLASTEIS0-KORPER 1096200 52 1 0,05 1200,00
132-600401 409500 21 1 0,05 1200,00
132-60040MCH E86400 31 1 0,05 1200,00
132-15502/1 HELLA FET-FEDERLASTEI5S0-KORPER 297600 11 1 0,05 r 1200,00
132-60042/1 230400 g 1 0,05 1200,00
132-60042/1CH 57200 3 1 0,05 1200,00
132-31060-04 C -FET KOMTAKTFEDER 4,6 mm Tcom 4428648 52 4,04 0,05 r 4848,00
132-6004001 1655592 21 4,04 0,05 4545,00
132-6004001CH 2773056 31 4,04 0,05 4545,00

Obrazek 9-1 Analyza zasob — ¢ast 1
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Na obr. 9-2 jsou jiz zobrazeny vypoclty, které vedou ke stanoveni metody zavazeni
jednotlivého materidlu na dané pracoviste.

Byly stanoveny nasledujici podminky:

Minimalni poéet zakazek jednoho druhu materialu: 40 (zvolena hodnota)

Pokud je méné nez 40 zakazek ro¢né, pouzije se metoda Fabrio.

Interval zasobovani: 2 hod = jak Casto se bude zavazet pomoci milkrunu, z toho
vyplyvé doba zasoby na pracovisti: 4 hod

Maximalni ro¢ni produkce vyroby: 15% (zvolena hodnota)

Doba, po kterou by zdsoba méla byt na pracovisti.

Pokud bude celkova ro¢ni produkce mensi nez 15%, bude navrZzeno zavazeni
materidlu pomoci metody Fabrio.

Souvisejici vypocty:

Spotieba materidlu za hodinu
60
prim. mnozstvi mat.na 1 ks - takt

spotieba za hodinu =

Velikost baleni — urcuje se z internich zdrojii podniku, udava kolik daného materidlu
je v jednom baleni

Potifebné mnoZstvi materialu na hodinu

velikost zasoby - spotteba mat.za hod

ottebné mnozstvi mat.= y
p velikost baleni

Zvolené mnoZstvi zasoby - zadano dle potieby

Ro¢ni produkce vyroby

o zvolené mnozstvi zdsoby = 0 pak:

zaokrouhlené potrebné mnozstivi mat - velikost baleni

rocni produkce = - . ™
objem rocni spotreby

o zvolené mnozstvi zasoby # 0 pak:

zvolené mnozstvi zasoby - velikost baleni

rocni produkce = - 7 ™
objem rocni spotreby
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e Doba vydrze materialu — jak dlouho materidl vydrzi na pracovisti, nez se cely
spotfebuje

o zvolené mnozstvi zasoby = 0 pak:

zaokrouhlené potrebné mnozstivi mat - velikost baleni

rocni produkce = —
p spotteba mat. za hod

o zvolené mnozstvi zasoby # 0 pak:

zvolené mnozstvi zasoby - velikost baleni

rocni produkce = -
P spotteba mat. za hod

Doba zasoby{hodiny) 4| Mazx roéni produkce 10,00% | Min poiet zakazel 10

Mejwétsi Doporueny
spotieba / hodina | ¥ |Yelikost baleni| = | Potfebné mnoisty| ¥ | Zaokrouhlené mnoist = | Zvolené mnoiste| ¥ | % rocni produk| = | doba wydn ¥ | zplisob zavaie = | rozhodnut =

1200,00 20000 0,24 1 1 1,82% 16,67 milkrun milkrun
r 1200,00 1 1800,00 1800 1,61% 4,00 fabrio fabrio
r 4848,00 80000 0,24 1 1 1,81% 16,50 milkrun |milkrun |
r 1800,00 1 19200,00 19200 1,60% 4,00 fabrio fabrio
r 1,71 21 0,33 1 1 1,20% 12,25 milkrun
r 6,03 100 0,24 1 1 1,43% 16,59 milkrun
r 0,13 1 0,50 1 1,27% 7,95 fabrio fabrio
r 0,64 1 2,57 3 1,19% 1,67 fabrio fabrio

Obrazek 9-2 Analyza zasob — ¢ast 2

9.3 Vyhodnoceni analyzy zasob — tvorba navodek

Vysledné vyhodnoceni z MS Excel, je zobrazeno v navodkach. Tyto navodky, byly vytvofeny
podle ptedlohy, kterou navrhla spole¢nost ept connector s.r.o.

Pro ptedstavu je ¢ast navodky zobrazena na obr. 9-3.

Kazda navodka ma v pravém hornim rohu oznaceni TI...., TI je jednoznac¢ny identifikator,
do kterého se na misto tecek vyplni ojedin€li kod. Tento kod udava jednoznaéné urceni
pracoviste.

Navodka se déli na dve cCasti: na vstup a vystup. V kazdé Casti je zobrazen 2D névrh
pracovisté a rozmisténi materidlu. U 2D navrhu pracovisté je zobrazeno pracovisté, u ruénich
pracovist se jedna zejména o pracovni stil a palety, které slouzi k zasobovani materialu
u pracovisté. Rozmisténi materidlu je na navodce zobrazeno pomoci tabulky, kterd udava
jakym materialem je dané pracovisté zasobovano. Déle je zde pak urCeno Mminimalnim
a maximalnim mnozstvi zasob a typ zasobovani.

Mezi 2D navrhem pracovisté a rozmisténim materialu je propojeni pomoci ¢isel, ktera jsou
zobrazena v layoutu i v tabulce. Tato ¢isla udavaji presné umisténi zasob.
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svétleni

1MIN / MAX mno#stvi - vy ii:
V piipadé stavu hladiny pod MIN mnoZstvi - 0BSLUHA informuje MISTRA o nedostatku materidiu

V piipadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnoZstvi —
nefunkénosti systému zésobovani

Eabrio—

2 Typy zésobovini - vysvétleni:

Cislo Popis Umisteni | Mnozstvi | Mnozstvi Typ P amka
materialu materialu | v layoutu MIN' MAX' | zasobovani® oznam
131-20001 Kontakty 1 kol 2 kola f

Tbjzdnavat ph
3-pal ) atavieni
131-4000 S 1 box 1 box Mikrun Bl
pytle
Objdnavat ph
5-pgl otevfani
131-4001 e 1box 1 box Mikmn ot
pytle
40120 Igeitové pytie 1ks 18 ks Milkun "‘b’Eds"Zf’( e
Objednavat pn
Zéthy ) atavfeni
402380 rmegasin 1pytic | 1 krabice Wik e
pytiiku
Objednavst ph
Zatky . . . otewfeni
40234-1 magasinu 1 pytiik | 1 krabica Mikun ot
pytiiku
30234_00 Magaziny Tkmbice | 5 kabic Wik
- Paleta, bedny.
477000 Tashoinn 1psieta | 1 palets Palets
O koniskty O izotstory O obary [ osazeny il

OBSLUHA informuje MISTRA o

SKLADNIK piipravi materdl pro konkrétni zakézku na pracovisti piedem

Milkrun — OBSLUHA musi odevzdat kenbsn KARTU do pfislugné PRIHRADKY pfi otevfeni beleni
Paleta - OSSLUHA musi adevzdst kankan KARTU na paletu s hotovou vjrabou
Kanban - OBSLUHA mus odevzdst kgngen KARTU k LISU poks2dé kdy2 spotfebuje JEDNO KLT

Obrazek 9-3 Navodka — vstup

Névodky byly vytvoieny jen pro ta pracovisté, kterd maji maximalni ro¢ni produkci vyssi nez
350 000 ks a u kterych z analyzy vyslo, Ze alesponl u jednoho z potfebného materialu bude

vice nez 40 zakazek béhem jednoho roku.

Pracovisteé, kterd budou mit vice nez 40 zakazek, bude materiadl na pracovisté¢ zasobovan
metodou milkrun. Z analyzy vyslo, Ze se jedna 0 tato pracovisté: 1000709, 1069710,

1069790, 1061321, 1061133, 1062441.

Navodky k témto pracovistim jsou zobrazeny v Piiloze ¢. 4.

U ostatnich pracovist’ je produkce tak malad nebo nestald, Ze neni nutné analyzovat, jaky typ
zasobovani bude pouzit. Jednozna¢né se pouzije metoda Fabrio.
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Z.aver

V teoretické Casti prace jsem zpracovala literarni reSer$i k danému tématu. Pozornost jsem
vénovala predevsSim prostorovému uspoiadani pracovisté, vybérem vhodné varianty
a zasobam.

V praktické ¢asti projektu jsem se zabyvala tvorbou layoutu ru¢nich pracovist’ v konkrétni
firme¢. Jelikoz se jedna o sériovou vyrobu, pouzila jsem pro navrh usporadani predmétné
usporadanim pracovisté. K tvorbé layoutu jsem vyuzivala program VisTable od spole¢nosti
Plavis GmbH. Navrhla jsem ¢tyfi varianty layoutu, u kterych byla zvolena vhodna kritéria,
pro zhodnoceni a naplnéni pozadavki vyroby. Z téchto variant jsem pomoci multikriteridlniho
hodnoceni vybrana nejvhodnéjsi variantu.

Vybranéd varianta byla prezentovana vedeni firmy, které odsouhlasilo pouziti této varianty
k realizaci. V soucasné dobé& jsou veSkera ru¢ni pracovi$té piemisténa z puvodni haly
ve Svatavé do nové vyrobni haly podle navrhu nejvhodnéjs$i varianty zpracované v této
diplomov¢ praci.

V porovnani s pivodni halou ve Svatavé a realizovanou variantou je zastavéna plocha mensi
0 172 mm?, aniz by doslo k omezeni vyrobnich moznosti.

V dalsi Casti prace jsem se zabyvala zdsobovanim, zpiisobem zavéazeni materidlu na jednotliva
pracovisté a odvozem hotovych vyrobki.

Po provedeni analyzy zasob byly vytvofeny navodky, které slouzi jako ptedloha
pro zasobovani materidlu a odvoz hotovych vyrobki vybranych pracovist.

61



ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2016/2017

Katedra priumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Adéla Rihova

Pouzita literatura

[1]
[2]

[3]
[4]

[5]
[6]

[7]

[8]
[9]

[10]

[11]

[12]

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

HORVATH, G., Logistika vyrobnich procesit a systémi, Plzen: zCU, 2000,
ISBN 80-7082-625-8.

KLEINOVA, J., Ekonomické hodnoceni vyrobnich procesii, Plzen: zCU, 2005,
ISBN 80-7043-364-7.

HORVATH, G., Metodika Fizeni vyroby - podklady k predndskdam

SYNEK, M. a kol., Manazerska ekonomika 5., actual. a dopl. vyd., Praha: Grada,
2011, ISBN 978-80-247-3494-1.

KERKOVSKY, M., Valsa, O., Moderni pristupy k iizeni vyroby. 3. dopl. vyd. Praha:
C. H. Beck, 2012, ISBN 978-80-7179-319-9.

SRAIJER, V., Usporddani vyrobniho systému s ohledem na konstrukéné-technologické
reseni produktu, 2014. Disertacni prace. Zapadoceska univerzita, Fakulta strojni.
Vedouci prace: Doc. Ing. Jana Kleinova CSc.

HERZER, J., Navrh prostorového usporadani vyroby pri respektovani pozadavkii
vyrobnich technologii, 2016. Diplomova prace. Zapadoceskd univerzita, Fakulta
strojni. Vedouci prace: doc. Ing. Vladimir DUCHEK, Ph.D.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby. 2., rozs. a dopl. vyd. Praha:
Grada, 2000, ISBN 80-7169-955-1.

MILLER, Antonin et al. Projektovani vyrobni zdkladny - prakticka ¢ast [CD-ROM].
Plzen: SmartMotion, 2013. ISBN 978-80-87539-31-6.

MILLER, A., Kritéria a efekty prostorového usporadani vyrobnich systémi. Plzen,
2009. Diplomova prace. ZapadoCeskd univerzita, Fakulta strojni. Vedouci prace:
Doc. Ing. Michal Simon, Ph.D..

Rozmisténi pracovist. [Online], [Citace: 3. 12. 2016]
http://lorenc.info/3MA112/rozmisteni-pracovist.htm

KAVAK, M., Vyrobni a provozni management, Praha: Grada, 2002.
ISBN 80-247-0199-5.

Digital Factory. [Online], [Citace: 8. 12. 2016]
http://digipod.zcu.cz/index.php/cs/oblasti-nasazeni/tvorba-prostoroveho-usporadani

KOSRURIAK, J., Gregor,v M., Miciegta, B., Matuszek, J., Projektovanie vyrobnych
systémov pre 21. storocie, Zilina: Edis, 2000, ISBN 80-7100553-3

RUSHTON, A., Croucher, P., Baker, P., The handbook of logistics and distribution
management. 5th edition. 2014. ISBN 978-0-7494-6627-5.

Management Mania. [Online], [Citace: 12. 12. 2016]
https://managementmania.com/cs/rizeni-vyroby
VisTable [online]. 2010 - 2012 [Citace: 12. 12. 2016]
http://www.vistable.de/

62


http://lorenc.info/3MA112/rozmisteni-pracovist.htm
http://digipod.zcu.cz/index.php/cs/oblasti-nasazeni/tvorba-prostoroveho-usporadani
https://managementmania.com/cs/rizeni-vyroby
http://www.vistable.de/

ZapadocCeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni. Diplomova prace, akad. rok 2016/2017

Katedra priumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Adéla Rihova

[18] DANEK, I., Plevny M., Vyrobni a logistické systémy. Plzetr: ZCU, 2009, ISBN 978-
80-7043-416-1

[19] SIMON, M., TRNKOVA L. Logistika - Teoretickd &ast [CD-ROM]. Plzei:
SmartMotion, 2013. ISBN 978-80-87539-35-4.

[20] PLM Solution [Online], [Citace: 13. 12. 2016]
https://www.cardsplmsolutions.nl/en/plm-software/tecnomatix/process-designer-22

[21] Hospodaiské noviny [Online], [Citace:13. 12. 2016],
http://byznys.ihned.cz/podnikani/finance-rizeni-nakladu/c1-56228250-outsourcing-
sluzeb-v-logistice-a-skladovani

[22] Interni zdroje EPT connector s.r.o

[23] JUROVA, M. a kol., Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada, 2006.
ISBN 978-80-247-5717-9.

[24] All about lean [Online], [Citace: 27. 5 .2017]
http://www.allaboutlean.com/spaghetti-diagrams/spaghetti-diagram-multi-color/

[25] Vicekriterialni rozhodovani [Online], [Citace: 26.5.2017]
http://www?2.ef.jcu.cz/~jfrieb/tspp/data/teorie/Vicekritko.pdf

[26] Systém logistiky [Online], [Citace: 26. 5. 2017]
http://www.systemylogistiky.cz/2016/05/13/still-predstavi-system-inteligentni-tazne-
soupravy-liftrunner/

[26] Fabrio [Online], [Citace: 28. 5. 2017]

http://merica.cz/cs/products/fabrio/basicfunctions/

63


https://www.cardsplmsolutions.nl/en/plm-software/tecnomatix/process-designer-22
http://byznys.ihned.cz/podnikani/finance-rizeni-nakladu/c1-56228250-outsourcing-sluzeb-v-logistice-a-skladovani
http://byznys.ihned.cz/podnikani/finance-rizeni-nakladu/c1-56228250-outsourcing-sluzeb-v-logistice-a-skladovani
http://www.allaboutlean.com/spaghetti-diagrams/spaghetti-diagram-multi-color/
http://www2.ef.jcu.cz/~jfrieb/tspp/data/teorie/Vicekritko.pdf
http://www.systemylogistiky.cz/2016/05/13/still-predstavi-system-inteligentni-tazne-soupravy-liftrunner/
http://www.systemylogistiky.cz/2016/05/13/still-predstavi-system-inteligentni-tazne-soupravy-liftrunner/
http://merica.cz/cs/products/fabrio/basicfunctions/

PRILOHA &. 1

3D layout ru¢nich pracovist’ ve Svatavé






PRILOHA &. 2

3D layout celé vyrobni haly



PRILOHA &. 3

Vstupni parametry a vypocty pro zasobovani



Pracovisté 100709

Doba zidsoby(hodiny) 4|Max roini produkce 15,00% | Min pofet zakdazek 10
Mejetsi

Mazev materialu ¥ | Objerm rocni spo ™ | Pofet zakazek ¥ | spotfeba f hodina | ™ | Welikost ball ™ | Potfebné mnoisty ™ | Zaokrouhleng mnoil ™ | 2volené mnois ¥ % rocni produke ™ | doba widrl ™ | rozhodnuti] ¥
101-15301TH B/2-MESSERLEISTE 1SO-KORPER THTR 53 1 1200,00 1 4800,00 4800 4888,89°% 4,00 |fabrio
10115401 B /3-MESSERLEISTE ISO-KORPER 70840 10" 1200,00 1 4§00,00 4500 6, 78 4,00 |fabrio
103-15201% C -ML I50-KORPER 96pol.(Raster 2,51 50 2" 1200,00 1 4§00,00 4500 G000,00%; 4,00 [fabrio
103-15202 C;2-ML ISO-KORPER a8pol.{Raster 2,54) 54 1" 1200,00 1 4800,00 agoo $688,89% 4,00 |fabrio
104-15203,/2 C -FEDERLEISTE OT ISO-K(RPER 2850 3 r 705,88 1 2823,53 2824 99,09% 4,00 |fabrio
104-15702,/2 C/3-FEDERLEISTE OT 150-KORPER 1622 1" 1200,00 1 4§00,00 4800 295,93%, 4,00 |fabrio
124-1511% M FL 1/11S0-KORPER m.Fl.o.Cod. T67 5" 1200,00 1 4§00,00 4500 625,81% 4,00 |fabrio
131-15602 HELLA MESSERLEISTE IS0-KORPER 5264 2" 1200,00 1 4§00,00 4500 91,19%: 4,00 [fabrio
264-15302,/3 VarPol FL 1S0-KORPER dx30pol PC104+ 522 " 1200,00 1 4800,00 4800 919,54% 4,00 fabrio
302-151011 B -FET FEDERLEISTE 1S0-K(ORPER 17952 19" 1200,00 1 4800,00 4800 26,7 ¥ 4,00 [fabrio
304-15101/1 C -FET FL IS0-KORPER m.Flansch 3950 3" 1200,00 1 4§00,00 4500 121, 52%, 4,00 |fabrio
304-15201 C/2-FET FL ISO-KORPER m.Flansch 2455 4 1200,00 1 4800,00 4800 195,52%, 4,00 |fabrio
304-15301 C/3-FET FL 1S0-KORPER m.Flansch 270 3" /A 1 # /A r /A /A " #/a  [fabrio

304-31046-02 C -FET KONTAKTFEDER 2,5 mm LP 358366 2 r FI568,40 1 310273,59 310274 86,58% 4,00 fabrio

304-31066-04 C -FET KONTAKTFEDER 4,6 mm Tcom 3636 2’ 24230,00 1 96960,00 96960 2666,67° 4,00 [fabrio
306-15101 YMEGA ISO-KORPER mit Flansch 2040 1" 111,41 1 4444,44 4445 217, 89%, 4,00 [fabrio
306-15103 YMEGA ISO-KORPER mit 4NSI Flansch 1632 2" 111111 1 4344, 44 4445 272,37% 4,00 |fabrio
308-401 Velox 16 pos center Isokorper 12126 2" /A 1 #/A r #/A /A " @4 [fabrio
308-411 Yelox 16 pos right end Isokirper 6300 ' 1200,00 1 4§00,00 4800 70,59%, 4,00 fabrio
308-422 VYelox & pos left end Isokirper 068 3" 1200,00 1 4§00,00 4800 117,42°% 4,00 fabrio
200023 Stangenmagazin FL, Bf. C und ML Bf. R 168 2" 36,36 1 145,45 116 6,907 4,02 |fabrio
40022 ZFuschnit_230x300mm 246 sg” 7,36 15 1,96 2 2 12,20 4,08 |milkiun
40029 Zuschnitt_230x300mm 18 a’ 3,90 1 15,58 16 88,89 4,11 |fabrio
20034 Blister B/C FL 12 3 1" 26,67 1 106,67 107 3566,67°% 4,01 |fabrio
20035 Blister B/C FL 1/3 2" 26,67 1 106,67 107 2675,00%, 4,01 |fabrio
40039 Blister Klarsichtdeckel 3 3" 13,33 1 53,33 54 1800,00°% 4,05 |fabrio
40052 Karton_283x93x32mm To2 ag” 17,54 50 L0 2 2 14,25%: 5,70 [milkrun




Pracovi$té 1061133

Mazey materialu

133-30120

Messerkontakt HELLA, Reihe b

30029 Zuschnitt_230x300mm
30628 Karton_3F00x230x210mm

A77112-00
A77200-00
380010-11
A480338-24
A87500-04

Kunstoffbox E1 / Beistellung Hella,Lipp.
Europalette Hella

Holzabdeckrahmen Hella Recklinghausen
Blister ML-Hella,Beistellung Hella,Lipp.
Einlage gestanzt, Hella Recklinghausen

127038

2387
348
1645
138
138
26307
138

Doba zasoby{hodinyy 3 |Max roéni produkce 15,00% |Min poiet zakazek 40

Mejvétsi

. B B B |

EEEEERpR:®:

705,38
36,74
705,38
2,72
0,50
0,50
10,31
0,50

o |72 [ [ | RS e [ |

VI

223,53
146,97
2823,53
0,91
1,99
1,99
0,84
1,99

2824
14
2824

P i P P e

LR L L

~ | Objem roéni spotiel ™ | Podet zakaze ™ | spotfeba f hodin ™ |velikost be ¥ | Fotfebné mnois ™ | Zaokrouhlené mnaol ¥ 2volené mnofd ¥ | % roéni prodl ™

2,22%
6,16%
$11,39%
1,96%
1,95%
1,45%
1,96%
1,35%

dobawwd ™ rozhod ™

4,00 |fabrio
4,00 [fabrio
4,00 [fabrio
8,54 |milkrun
4,02 [milkrun
4,02 |nyilkrun

9,53 [milkrun
4,02 [milkrun




Pracovisté 1062441

MNazev materialu

Doba zasoby(hodiny) 4|Max roini produkce 15,00%: |Min pofet zakazek 40

Mejvetsi

¥ | Objem rochi spoti ™ | Pocet zakazek ¥ | spotieba f hodin ™ | Yelikost b ™ | Potfebné mioi< ¥ | Zaokrouhlené mnol ¥ | 2volené mnoid ¥ % rofni prodd ¥ doba wo ¥ rozhodi ™

40022 Zuschnitt_230x300mm
40221_01 Blister fir hm2.0-5
30227_00 Deckel fir hm2.0-5,/8
40543 Karton_300x231x50mm
234-21000-15_20 hm 2.0 F Type B25 125P.1 PdNi
234-31000-15_20 hm 2.0 F Type C11 55P.11 PdNi
244-31500-1 hm 2.0 F Type C11 UPPER SHIELD
233-11000-15_20 hm 2.0 F Type 425 110P.1 PdNi
234-21000-15 hm 2.0 F Type B25 125P.11 PdMi
231-61000-15_20 hm 2.0 F Type 4B25 125P.11 PdHi
246-31000-15_20 hm 2.0 F Type F11 §8P.1 PdMi
244-22500-1 hm 2.0 F Type 622 UPPER SHIELD
244-22000-15_20 hm 2.0 F Type B22 110P.1 PdNi
244-23000-15_20 hm 2.0 F Type B19 95P.1 PdHi
234-61000-15 hm 2.0 F Type AB25 125P.11 PdNi
236-11000-15_20 hm 2.0 F Type D25 176P.11 PdMi
233-23000-15 hm 2.0 F Type B19 95P.1 PdMi
233-62000-15_20 hm 2.0 F Type AB22 110P.11 PdHi
233-15000-15_20 hm 2.0 F Type 419 S0P.1 PdHi
401387 Blister Schirmblech
236-61000-15_20 hm 2.0 F Type DE25 200P.11 PdHi
241-11600-1HF hm 2.0 F Type 425 LOVYER SHIELD
234-31000-15 hm 2.0 F Type C11 55P.0 PdHi
246-31000-15 hm 2.0 F Type F11 $8P.1 PdNi
234-31300-15 hm 2.0 F Type C11 55P.11 PdHi
246-21000-15 hm 2.0 F Type E25 200P.11 PdNi
243-31600-1HF hm 2.0 F Type C11 LOVYER SHIELD

81
81

42

32
5180
21560
7286
275580
420
4151
20
115
94083
23266
490
8070
126
8900
30852
168
5130
2290
280
340
360
450
1400

rEaB EBEEBEEE

T YT Y Y YT YT YT YT YT YYD YT YT DYDY Y Y Y Y YIYSISYIYIOYY

# /A

swukrnroeEBEEcBEsRlnuh

5,13
5,13
2,57
2,57

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

300,00

1,27

179,64
179,64
300,00
300,00
300,00
179,64

1

(= e

140

=

=

=

5

[

o e [ [ [ [ [ [ B | | | | [

VIl

20,53
20,53
10,27
10,27

1200,00
1200,00
1200,00
8,57
1200,00
1200,00
1200,00
1200,00
8,57
1200,00
1200,00
1200,00
1200,00
1200,00
8,57
41,06
/A
718,56
718,56
1200,00
1200,00
1200,00
718,56

#H/A

21
21
1
1n
1200
1200
1200

1200
1200
1200
1200

1200
1200
1200
1200
1200

o

719
719
1200
1200
1200
119

25,00%
25,00%
26,19%
26,19%
23,17%

5,57%
16,47%
0,467
285,71%
28,91%
166,67%
1043,48%
1,34%
5,16%:
244,90%
14,87%
952,38°%
13,48%
4,08,
25,00%

#/4 r

32,10%
256,79%,
222,22%,
214,29,
266,67%

51,36%

4,09
1,09
1,29
1,29
3,00
3,00
4,00
4,20
1,00
1,00
1,00
4,00
1,20
1,00
1,00
3,00
4,00
4,00
4,20
1,09

#/A
1,00
4,00
1,00
1,00
1,00
3,00

Fabrio

Fabrio
Fabrio

Fabrio

Fabrio
Fabrio

Fabrio

Fabrio

Fabrio
Fabrio

Fabrio

Fabrio
Fabrio

Fabrio

Fabrio
Fabrio

Fabrio

Fabrio

Fabrio

Fabrio
Fabrio

Fabrio

Fabrio
Fabrio

Fabrio

Fabrio



Pracovisté 1069710

Mazev materidlu

40093 Karton_531x130x146mm

40257 Yerpackungstube YarPol Stiftleiste
402571 Stopfen fir Tube 30257
YTKCON9101R Stopfen fiir Tube 30257
477116-10 Behdlter Hella E1 600x300%220
979-03402 YarPol FUHRUNGSKORPER
979-09402 YarPol FUHRUNGSKORPER
979-05402 YarPol FUHRUNGSKORPER
979-12421/1_00 YarPol FOHRUNGSKORPER
480396-03 Blister 12pol Stiftleiste SWa 1,0mnm
A77205-00 Kunststoffpalette / Hella
477116-01 Deckel Behilter Hella E1 600x300x30
477205-01 PFalettendeckel zu E3 Behilter Hella
ger.Y=16,6,%=3,45n,Sn

477110-10 E3 Behdlter Hella Werk 3
A77110-05 Deckel zu E3 Behalter Hella
979-04102 VarPol FUHRUNGSKORPER
ger.Y=16,6,%=3,45n,5n

40196_00 Blister Stiftleiste SW4& 1,0mm
40069 Karton_555x100x135mm

979-14421/1 YarPol FUHRUNGSKORPER
YHT-001 Yerschluss-Stift fir 972-09401-31
YPM-550 Stangenmagazin fir 972-09401-31

218
26519
26521
26521

224
92450
29361
35304

372736

3136
28
224
28
124264
a4

4
36288
1920
100
1
3640
52

26

Doba zasoby{hodiny) 4| Max rocni produkce

NejvEtsi

67
84
83
83
28
4
5
3
28
2n"
2"
28
2"

b B B B B B |

Pt
-]
b |

I A
h . B . | h B |

b

0,34
34,72
36,17
36,17

0,26

500,00

759,19

631,58

428,57

3,61
0,03
142,88
0,03
142,88
0,45
0,15

631,58

214,29
11,16

0,79

428,57
40,92
20,96

10

500

1000

=

Vil

o e e [ | e [ e e e [ [ b [ | e [ |

0,17
0,28
0,14
0,14
1,03

2400,00

3037,97

2526,32

1714,29

14,42
0,13
571,51
0,13
571,51
1,79
1,79
2526,32
857,14
11,64
3,15
1714,29
163,70
81,85

15,00%: |Min pocet zakazek 40

[N N

2300
3038
2527
1715

572

572

2527

858

15

1715

164
82

P[P | B2 | M

~ | Objern roéni spoti ™ | Pocet zaka: ™ | spotieba / hodin ™ | Yelikost be ™ | Potfebné mnois ¥ | Zaokrouhlenéd mnol ¥ | 2volené mnoid ¥ | % roéni prodd ™

9,17%
3,77%
7.54%
7,54%
0,89%
2,60%
10,35%
6,60%
0,46%
0,48%
3,57%
255,36%
3,57%
0,46%
50,00%
50,00%
6,96%
44,69%,
45,00%
400,00%
24,66%
315,38%

315,38%

doba wd ¥ | rozhod ¥

45,86 | BAilkiun
28,80 KAilkrun
55,29 |Milkrun
55,29 |Milkrun
7,77 Fabrio
4,00 Fabrio
4,00 Fabrio
4,00 fabrio
4,00 Fabrio
4,16 Fabrio
31,06 Fabrio
4,00 Fabrio
31,06 Fabrio
4,00 Fabrio
1,48 Fabrio
1,48 Fabrio
4,00 Fabrio
4,00 Fabrio
1,03 Fabrio
5,08 Fabrio
1,00 Fabrio
4,01 Fabrio
4,01 Fabrio




Pracovisté 1069790

Mazey materidlu

Doba zasoby(hodiny) 4|Max roéni produkce 15,00% | Min pocet zakazek 40

MejvEtsl

~ | Objern rodhi spoti ™ | Podet zakdi ™ | spotfeba f hodin ™ | Welikost bale ™ | Potfebné mnois ™ | Zaokrouhlend mnao ™ | Zvolené mnois ™ | % roéni prodl ™ | doba wdri ™ rozhodl ™

40528 Karton_300x230x210mm 6187 74 2,42 20 0,48 1 2 0,65%: 16,53
979-50402 VarPol FOHRUNGSK(RPER 120564 75" THa2 1000 0,31 1 2 1,66%: 25,83
Pracovisté 10061321
Doba zasoby{hodiny) 4 |Max rocni produkce 15,00% |Min pofet zakazek A0
Mejvetsi
Mazey materialu ™ | Objern roéni spotfe ™ | Pofet zakazek| ™ | spotieba / hodin ™ |Welikost balel ™ | Potfebné mnois ™ | Zackrouhlené mnol ™ | 2volend mnofs ™ % roéni prodd ™ doba wwa ™ rozhodnl ™
132-15501/1 HELLA FET-FEDERLEISTE I1S0-KORPER 1096200 52 1200,00 20000 0,24 1 2 3,065% 33,33 _
132-15502,/1 HELLA FET-FEDERLEISTE IS0-KORPER 297600 1n" 1200,00 1 4300,00 4500 1,61% 4,00 fabrio
132-31060-03 C -FET KONTAKTFEDER 4,6 mm Tcom 4428638 52" 433%5,00 S0000 0,24 1 2 3,061% 33,00
132-31069-04 C -FET KONTAKTFEDER 4,6 mm Tcom 1200300 127 4300,00 1 19200,00 19200 1,60% 4,00 fabrio
40056 HKarton_150x100x38m m 1747 54" 171 21 0,33 1 2 2,40% 24,50
40063 Gripbeutel 80x120mm_50 my 5982 51" 6,03 100 0,24 1 2 2,864 33,19
40528 HKarton_300x230x210mm 79 " 0,13 1 0,50 1 L2T% 7,95 fabrio
190112-00 Kunststoffbox EL1, Behr Hella 202 30" 0,64 1 2,57 3 1,49% 4,67 fabrio
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T MIN { MAX mno#stvi - vysvétleni:

TEXTOVA INFORMACE TI | &.1-1-001
eEEm e - —— —
Navod pro pracoviste Stredisko
Pracoviste | 1000708
- ar - . > D
Rozmisténi materialu - vstup
Cislo Popis MnoiZstvi | MnoZzstvi Tvp .
- .- - e el Er——— . - Poznamka
materialu materialu MIN' MAX' | zasobovani® | —
40022 15 karfonu | 30 karfonu Bilkan.
40052 - - Milkpan.
40528 - - Milkpag.
40143 1roke 2 rols Bilkpan.
106-152203 1 bax Z box Milknan.
108-15201 1 box Z box Millmn.
W0 - 15X - - Eabric.
A00 XX - - Eahbric.
114 - HoAx Polotovar - - Esbii.
D Kontakty I:‘ |zolatary I:l Chaly I:l Dsazeny dil

V piipadé stavu hladiny pod MIN mnoZzstvi — OBSLUHA informuje MISTRA o nedoststku materisiu
V pfipadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnoZstvi — OBSLUHA informuje MISTRA o
nefunkinosti systému zasobovani

2 Typy zasobovani - vysvétleni:

Fahrin — SKLADNIK pfipravi material pro konkrétni zakézku na pracovisti piedem
Milkrun — CBSLUHA musi adevzdat kanban KARTU do pfisluiné PRIHRADKY pfi spotfebé baleni
Paleta — CBSLUHA musi odevzdat kanhan KARTU na paletu s hotowvou vwrobou
Kanban — CESLUHA musi odevzdat kaphan KARTU k LISU pokazde kdyZ spoffebuje JEDMO KLT
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Rozmisténi materialu - vystup
Cislo Typ Umisténi | Mnozstvi | Mnozstvi 2 .
— =, e Typ odvozu Poznamka
materidlu materialu | v layoutu MIN' MAX' Yp
131-EH Hofova wyroba 1 - 1 paleta Milkran.
Préazdné boxy .
od izolatord 1 i 1 box blilkran.
Frazdna _ _ _
krabice
Cl Kontakty ] lzolatory ] Ckaly ] Osazeny dil
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. - e t MNavod pro pracovists Siredisko

Pracovisté | 10611332

Rozmisténi materiala - vstup

Cislo Popis Umisténi | MnoZstvi | MnoZstvi Typ Poznamka

materialu materialu MIN' MAX' | zasobovéni® | —
#77112_00 1 box 2 boxy W,
477200-00 1pyilik 2 pytlik Ililkrun.
#50010-11 TELT TELT Wik,
FE0255-04 Ths ks Milkszun.
487500-04 T pytik 7 pytik Milkry

40X - - Eakirin
133-20120 X X Fahiig,

] Kontakty ] Izolatory L] Cbaly [l DO=zazeny dil

TMIN /| MAX mnoistvi - vysvétleni:

V pripadé stavu hladiny pod MIN mno#stvi — OBSLUHA informuje MISTRA o nedostatku materislu

V pripadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnoistvi — CBSLUHA informuje MISTRA o
nefunkénosti systému zasobovani

2 Typy zasobovani - vysvétleni:

Fahrio — SKLADNIK pfipravi material pro konkrétni zakézku na pracoviti predem

Milkrun — CBSLUHA musi adevzdat kanhan KARTU do pfisluiné PRINRADKY po spotfebd baleni
Paleta — CBSLUHA musi odevzdst kanhan KARTU na paletu s hotovou wyrobou

Kanban. — CESLUHA musi odevzdet kapban KARTU k LISU pokaZde kdyZ spotfebuje JEDMO KLT
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Rozmisténi materialu - vystup
Cislo Tvp Umisténi | MnoZstvi | MnoZstvi 7 .
materialu materidlu | v layoutu MIN' MAX' Typ odvozu Poznamka
133-BK Hotowva wyroba 1 - 3 paleta Ifilkrun
Frazdne boxy )
od izoldtord 2 - 1 bax Millccun
Prazdne krabice = - - H:;hfsﬁﬁt
Prazdne KLT 2 Ifilkrun
] Kontakiy O] lzolatory L] Obaly L] Dsazeny dil
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TEXTOVA INFORMACE TI| 8.1-1-003
ssa@ : — ———
Navod pro pracoviste Stredisho
Pracoviste | 1082441

Rozmisténi materiald - vstup

Cislo Popis Umisténi | MnoZzstvi | MnoZstvi Tvp Pomamka
materialu materialu | v layoutu MIN' MAX® zasobovanic | ——
2441100 1 kolo Z kola Wik,
pITRS 1 kolo 1 kolo Fahiin,
THEHK T box 1 box Fahon,
LR 1 paleta 1 paleta Ezbrio
] Kontakty ] |zolatory ] Crbaly ] O=azeny dil

T MIN /| MAX mnoi#stvi - vysvétleni:
V pripadé stavu hladiny pod MIN mnozstvi — OBSLUHA informuje MISTRA o nedostatku materiglu

V pripadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnoZstvi — OBSLUHA infarmuje MISTRA o
nefunkénosti systému zasobovani

2 Typy zdsobovani - vysvétleni:

Fahrig — SKLADNIK pfipravi material pro konkrétni zakézku na pracovisti pfedem

Milkrun — CBSLUHA musi odevzdat kanbhan KARTLU do prisluing PRIHRADKY pfi otevieni baleni
Paleta — CBSLUHA musi odevzdat kanhan KARTU na paletu s hotowou wyrobou

Kanban — CESLUHA musi odevzdat kapbhan, KARTU k LISU pokazdé kdyz spotrebuje JEDMO KLT
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Rozmisténi materialu - vystup

Cislo Typ Umisténi | MnoZstvi | MnoZzstvi 7 .
- . "~ = | —/————— | ———=—2— | T odvozu Pornamka
materialu materialy | v layoutu MIN® Max' L2
244-31 230 Hotowa wyroba 1 - 1 paleta filkrun
Frazdne boxy j ;
od izoldtord z ! bex Milkoan.
Prazdna kola od ]
kontakis 2 - 2 kola Iilkrn.
Prazdne krabic= = - - Rozrezat,
wyhiodit
H Hontakiy ] lzolatony ] Clkaly ] Cisazeny dil
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Wavod pro pracoviste Stredisko
Pracowvisté | 1080710
Layout pracoviste — vstup
. 69710
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§
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Disturni Zhictowil Schvalil Prevzal Revize
[Datum publikovan UsEr [Madnzeny] [Kateqaoria] [Siav]
- ar 3 n 1]
Rozmisténi materialu - vstup
Cislo Popis Umisténi | MnoZstvi | MnoZstvi Tvp .
r— —x | T raimil | T maal . . Poznamka
materialu materialu | v layoutu MIN' MAX' | zasobovami® [ —
40083 arton - - Milkiran,
40257 Balicl tuba 1 krabice 2 krabice Iilkrum
402571 Stopka 1 krabic= 2 krabic= Iilkrun,
VTRCONEDT Stopka 1krabice | 2 krabice Milkrun.
STR-HI lzolatory - - Eahrin,
Ao Obalovy mat. - - Eabrin,
] Kontakty ] lzolatory [] Obaly ] O=azeny dil

T MIN /| MAX mnoiZstvi - vysvétleni:

V pripadé stavu hladiny pod MIN mnoZzstvi — OBSLUHA informuje MISTRA o nedostatku materisl

V pfipadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnozstvi — OBSLUHA informuje MISTRA o
nefunkenosti systému zasobovani

2 Typy zasobovéni - vysvétleni:

Eahrio — SKLADNIK pfipravi material pro konkrétni zakézku na pracovisti piedem
Milkrun — CBSLUHA musi odevzdat kaghan KARTU do piisluiné PRIHRADKY po spotfebé baleni
Paleta — CBSLUHA musi odevzdat kanhan KARTU na paletu s hotovou wrobou
Kanban — CBSLUHA musi odevzdat kgpban, KARTU k LISU pokazde kdyZ spotfebuje JEOMO KLT
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wystup

69710

Warpool
vEtup

Rozmisténi materialu - vystup

Clsl_r:l T_'ﬂ:_l Umistemni Hnuzs;tw Hnuzs}vl Typ odvor® Poznamka

materialu materialu v layoutu MIN MAX
BT 200K Hotowa wyroba 1 - 1 palsta hfilkrun

Frazdne boxy ] :

od izoldtord ! box blilkuan.
Prazdng krabice - - - Rozrezat,
wyhodit
] Kontakty ] lzolétory ] Okalky DC‘EEIEEI‘I}:' dil

TMIN /| MAX mnoZstvi - vysvitleni:

V pripadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnoZstvi — OBSLUHA informuje MISTRA o

nefunkénosti systému odvéZeni

2 Typy odvozu - vysvétleni:

Milkrun, — SKLADNIK pribéiné odvai zpétny materisl
Kanhan- OBELUHA musi cdevzdat kapkan KARTU k LISU plus cdevzdat FRAZDNE KLT na sbémé
miste POKAZDE kdyZ spoffebuje JEDNO KLT
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TEXTOVA INFORMACE TI| &1-1-005
sss @ - — —
Wavod pro pracoviste Stredisko

Pracovisté | 1069790

Rozmisténi materialu — vstup

Cislo Popis Umisténi | Mnozsivi | Mnozstvi Typ Poznamka
materialu materialu | v layoutu MIN' MAX' rascbovanit | —— —
0528 Farton 1 krabice 1 krabics Iilkrun
Bve-50402 lzolatory 1 box 1 box hilkrun
D Kontakty D lzolatory D Chaly D Ozazeny dil

TMIN /| MAX mno#stvi - vysvétleni:
V pripadé stavu hladiny pod MIN mnoistvi — OBSLUHA informuje MISTRA o nedostatku materisiu

V pripadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnoZstvi — OBSLUHA informuje MISTRA o
nefunkénosti systému zasobovani

2 Typy zasobovéni - vysvétleni:

Fahrio — SKLADNIK pfipravi materidl pro konkrétni zakazku na pracovisti pfedem

Milkrun — CBSLUHA musi odevzdat kgnban KARTU do plisludné PRIHRADKY po spotfebé baleni
Paleta — OBSLUHA musi odevzdat kanhan KARTU na paletu 5 hotovou wrobou

Kanban — CBSLUHA musi odevzdat kapban, KARTLU k LISU poksZzde kdyZ spotrebuje JEDMNO KLT
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Rozmisténi materialu - vystup

Cislo Tvp Umisténi | MnoZzstvi | MnoZstvi 2 .
s o — | V| —————— [ T odvozu Poznamka
materidlu materialu | v layoutu MIN' MAX' P
D7O0EX KX Hotova wyroba 1 - 3 paleta Ifilkerun,
Frazdné boxy ,
od izoldtord U B ! bax Millsrun
Prazdne krabice - - - HDEFEZ?“'
wyhodit
] Kontakty ] lzol&tory [] Okaly ] Osazeny dil
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TMIN /| MAX mnoZstvi - vysvétleni:

TEXTOVA INFORMACE T | &.1-1-008
s @ - — —
Havod pro pracoviste Stredisko
Pracovisté | 10061321
- '|.r e " ]
Rozmisténi materialu - vstup
Cislo Popis Umisténi | MnoZzstvi | MnoZstvi Typ Poznimka
materialu materialu MIN' MAX' | zasobovanit | ——
132-21060 2 kola Milkran
132-31064 - Eahric,
132-1560111 7 box Wilkan
132150021 - Fabiin,
40058 - Milkrun,
0083 - bilkzun
TOERK - Fabrin,
] Kontakty ] |zolatory L] Obaly [] Ozazeny dil

V piipadé stavu hladiny pod MIN mnoistvi — CBSLUHA informuje MISTRA o nedostatku materilu
V pripadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnoZstvi — 0BSLUHA informuje MISTRA o

nefunkénosti systému zasobovani

2 Typy zasobovani - vysvétleni:

Fahrio — SKLADNIK pfipravi materidl pro kankrétni zakézku na pracovisti predem
Milkrun — CESLUHA musi odevzdat kanhan KARTU do piisluiné PRIHRADKY pfi otevieni baleni
Paleta — CBSLUHA musi odevzdat kgnhan KARTLU na paletu s hotovou wrobou
Kanban — CBSLUHA musi odevzdat kgpban KARTU k LISU pokazde kdyZ spotfebuje JEDMO KLT
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Navod pro pracovists Stfedisko
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Rozmisténi materialu - vystup
Cislo Typ Umisténi | MnoZstvi | MnoZstvi 2 .
materialu materidlu | v layoutu MIN' max' | 1ypodvozu Poznamka
132-8000xKX Hotowa wyroba 1 - 1 paleta Iilkrun,
Prazdne boxy j .
od izoldtord 1 bax Millao.
Prazdna kols od ]
Kkontakit 1 - 1 kolo [ ilkrun, .
Prazdne krabice = - - Rozrezat,
wyhodit
] Kontakty ] lzolétory ] Cbaly ] Oisazeny dil
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TEXTOWA INFORMACE T1| &.1-1-008

eee e t Havoed pro pracovisis Stredisko

Pracoviste | 10081321

TMIN /| MAX mnoZstvi - vysvétleni:

V pripadé opakovaného stavu hladiny nad MAX mnozstwi — 0BSLUHA informuje MISTRA o
nefunkénosti systému advazeni

2 Typy odvozu - vysvétleni:

Milkrun — SKLADNIK pribé&iné odvasi zpétng materisl

Kanhan- OBELUHA musi cdevadat kaphan KARTU k LISU plus odevzdat PRAZDME KLT na shémé
misto POKAZDE kdyz spotfebuje JEDNO KLT
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