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Analyza logistickych procesi

Uvod

Logistika je obor zndmy jiz stovky let, avSak nikdy dfive ji nebylo vénovano tolik pozornosti
jako v soucasné dob&. Muze za to hned né€kolik pficin, jako je nastup vypocetni techniky, rozvoj
technologii, ale 1 zmény hospodafské situace a V neposledni fadé zmény chovani koncového
zékaznika. Postupem cCasu se ukazuje, Ze zanedbana logistika se stdva slabym mistem celého
podniku, naopak dobfe zvladnuta mize usetfit ¢as, penize ¢i se stat dilezitou konkuren¢ni vyhodou.
Navic je tento obor zdkladnim kamenem Primyslu 4.0, kdy k zavedeni plné automatizace musi byt
materidlové 1 informaéni toky Vcelém fetézci bezvadné zmapované, propojené a schopné

samostatného fungovani, sebekontroly a pfedani informaci ostatnim systémim bez lidské pomoci.

Jak piSe Sixta v knize Logistika ,,Cena srovnatelnych vyrobki se mnoho nelisi, jejich kvalita
je souméfitelna, reklama je stejné masivni a moznosti odliSeni se zacinaji soustfed’ovat na oblasti
poskytovani sluzeb zakaznikim a sniZovani ndkladl spojenych s fizenim a vlastni realizaci
materidlovych tokl, pocinaje tokem vychozich surovin od dodavatelli a tokem finalnich vyrobkl
kone¢nému zakaznikovi konce.” (SIXTA, 2005
str. 12)

Obr. 1: Roboti Kiva ve skladu Amazonu odvazeji
cely regal na misto urceni, Zdroj: (E15.cz)

Cilem této prace je popsat a zndzornit
cely logisticky supply chain (dale jen ,,SC%)
fetézec vruznych urovnich, a pfiblizit jeho
fungovani v praxi ve firmé, ktera vyrabi dily do
aut pro predni svétové automobilky. U
vybranych procest pak co nejlépe pochopit jejich
fungovani, detailné¢ je analyzovat a popsat,
pfipadné¢ na zéklad¢ nalezenych nedostatkti pro
tyto procesy navrhnout racionalizaci ¢i mozna

zlepSeni a feSeni problémil.

A proc¢ vitbec procesy zlepSovat? V dobé

neustalych zmén a inovaci a velmi vyostfené

konkurence je pro kazdou firmu nezbytné, aby



Analyza logistickych procesi

drzela krok s ostatnimi. Nastup technologii nejenom Ze otevira prostor pro zlepSovani, ale zlepSovani
se stavd pifimo nutnosti. Aby ovSem mohl byt jakykoliv proces zlepSen, musi byt v prvni fadé

detailn€ popsan, zméfen, analyzovan a standardizovan.

Logistika je velmi ovlivnéna technologickym pokrokem, diky némuz ve své podstaté tato
véda, v podob¢ jak ji zname dnes, vznikla. V odborné literatuie 1ze nalézt hojné¢ pojmy, jako jsou
globalizace, digitalizace, automatizace, které na jednu stranu umoznuji lepsi a rychlejsi komunikaci,
pruzné reagovani na pozadavky zakaznikl, zkvalitiovani vyroby i sluzeb, pfedavani informaci,
online platby atd., na druhou stranu pravé tento posun nuti ke zménam, zlepSovani procesu a

propojovani informacnich systému.

S rozmachem internetu a technologii neni Zadny problém jeden den zboZi objednat i zaplatit a
druhy den zbozi obdrzet, coz se témét stdva novym standardem. Podivame-li se do skladd, neni
zadnou vyjimkou pouzivani skener a ctecek na Carové kody, QR kodi, chytrych bryli a jinych
zafizeni, které zjednoduSuji praci, zabranuji chybam a v propojeni s pocitacem nam davaji lehce
zpracovatelna a dale ptrenositelna data. Pijdeme-li jesté dal, nalezneme plné automatizované sklady,
jako naptiklad ve spole¢nosti Amazon viz Obr. 1, drony Kk ptepravé balikt (i kdyz zatim pouze na
velmi omezenych poétu tras) u spoleénosti DHL, ¢i RFID nebo GSM senzori (také DHL).
SmartSenzor GSM méii teplotu, vlhkost, otfesy a jina data a identifikuje geo lokaci béhem piepravy.
Senzory mohou byt pouzity k ndmoini 1 suchozemské prepravé a vyzaduji pouze vypnuti/zapnuti
antény. Data mohou byt sledovana téméf v realném Case a na webovém portadlu DHL jsou dostupna

nepretrzité na celém svété (DHL.com).

Tato problematika je velmi obsahla a bohuZel neni mozno v této praci pojmout takto Siroky
obsah. Utelem této prace je detailni analyza a pochopeni vybranych procesti ve firmé, jejich
modelovani, zndzornéni a slovni popis, které jsou zakladem pro snadné pochopeni procesu a

jednoduchou a rychlou orientaci v problematice, které umozni zlepSovani a fizeni téchto procesi.
Metodika zpracovani

Ke zpracovani ptehledu jednotlivych materidlovych toki, informacnich tokd, procesti a zdsob
je v této praci vyuzito nastroje Value stream mapping. Data pro zpracovani mapy byla ziskana
zejména pozorovanim a meéfenim jednotlivych procesti a ziskavanim informaci od jednotlivych
pracovniki, ktefi danou praci sami vykonavaji nebo dohlizi na jeji vykonani. Informace o stavu
skladovych zasob, doby skladovani a objednadvkach materidlu 1 poptavce od zdkaznikli byla Cerpana

z podnikového informacniho systému ¢i poskytnuta vedoucimi jednotlivych tiseki a pravdivost
7
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vSech informaci byla ovétena nékolikanasobnou kontrolou i pozorovanim piimo v praxi. Nékteré
nazvy, ¢iselné hodnoty ¢i vypocty byly upraveny (ovSem tak, aby nebyla zkreslena jejich vypovédni

hodnota) z duvodu citlivosti téchto dat.

V analyze interni manipulace byly pouzity primérné stavy vyroby zpétn¢ za ptlrocni ¢asové
obdobi i planované mnozstvi vyroby potiebné ke kalkulaci vytizeni jednotlivych pracovniki
manipulujicich s vyrobky, materidlem ¢i odpadem. Potfebné mnozstvi materidlu bylo zjisténo
Z planované vyroby podle kusovnikii jednotlivych vyrobki. Dalsi ¢innosti pracovniki byly zjistény
pozorovanim ¢i dotazovanim, Casy Cinnosti byly naméfeny (vzdy bylo provedeno vice méteni pii
riznych podminkach ¢i riznych pracovnikil) a z t€chto ¢ast byly vypocitany praméry ¢i stanoveny

standardni doby manipulace.

Ziskavanim mnoha informaci z riznych zdroji a jejich dlouhodobym ovéfovanim bylo docileno

v

ziskani co nejpravdivéj$iho obrazu fungovani vybranych procest ve firmé.
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1 Logistika

Jak uvadi Horvath ve své knize Logistika vyrobnich procesti a systému, je logistika
definovana jako: ,,...védeckd disciplina o planovéani, fizeni a kontrole pohybu materidlu, osob,

energie a informace v systémech.“ (HORVATH, 2000 str. 118)

Dale Horvath uvadi, ze je tfeba zabezpecit spravné mnozstvi, spravné objekty (zbozi, 0soby,
energie, informace), na spravném misté ve spravném case a kvalité, za spravnou cenu a zdUraziuje,

7e to, co je spravné zalezi na spokojenosti zakaznika. (HORVATH, 2000)

Jinou definici lze nalézt v knize Logistika, teorie a praxe od Sixty a Macata, ktefi fikaji,ze
logistika je: ,,...fizeni materialového, informaéniho i finan¢niho toku s ohledem na vcasné splnéni
pozadavku finalniho zékaznika a s ohledem na tvorbu zisku v celém toku materialu. Pfi plnéni potieb
findlniho zdkaznika napomaha jiz pti vyvoji vyrobku, vybéru vhodného dodavatele, odpovidajicim
zpusobem fizeni vlastni realizace potieby zdkaznika (pfi vyrob€ vyrobku), vhodnym piemisténim
pozadovaného vyrobku k zakaznikovi a v neposledni fad¢ i zajisténim moraln¢ i fyzicky zastaralého

vyrobku.“ (SIXTA, 2005 str. 25)

Obé vyse uvedené definice zohlediuji koncového zékaznika jako klicovy faktor celého fizeni
logistiky a také zminuji faktor ¢asu a mista. Sixta a Macat doplnuji definici o faktor zisku a ptidané

hodnoty logistického fetézce a zmifluji jako soucast logistickych tokt i toky finan¢ni.

,Logistika se stava védni disciplinou teprve v souc¢asné dobg. Pocatky logistiky sice spadaji
do doby sumerské, avSak vté dobé se jednalo o pomérné jednoduché tvahy a jednoduché
matematické propocty. Oblasti pouziti logistiky bylo vojenstvi. Jednalo se 0 organizaci zasobovani a

pfesuny vojsk. Z dnesniho pohledu tedy $lo o organizaci materidlovych toka“ (DANEK, 2005 str. 5)

1.1 Vyvoj podnikové logistiky

Sixta a Macat v knize Logistika (SIXTA, 2005) uvade¢;ji ¢tyti faze vyvoje:
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1. faze, kdy se logistika omezovala pouze na distribuci a Fizeni zasob bylo FeSeno pouze

okrajové

o 2. faze, ktera resi nejenom prodej ale také opatiovani zasob a Fizeni vyroby, kazdy tento
¢lanek vSak resi jednotlivé bez snahy je propojit

e 3. faze, ve které se poprvé objevuje snaha o ucelené logistické retézce a integrovanou
logistiku. Objevuje se zde pojem ,,The total Supply-Chain“ a snaha koordinovat a
synchronizovat jednotlivé procesy

o 4. faze, ktera trva do dnesni doby. Zde je snaho o optimalizaci logistického Fetézce jako

celku.

Tyto faze znazoriuji, jak se ptistup k logistice a dodavatelsko-odbératelskému fetézci vyvijel

v minulosti a naznacuje, kam se bude ubirat v budoucnosti.

1.2 Trendy soucasnosti

Za poslednich nékolik desitek let prosla logistika jako véda obrovskym vyvojem a jeji

potencidl je stale rostouci. Za to mize n€kolik zmén, které ovlivnily a neustale ovliviiuji probihajici

VYVOj.
1.2.1 Prozakaznicky pristup

Jednim z hybnych motort pro rozvoj logistiky jsou zmény pozadavkl u zédkaznika. Zakaznik
V dnes$nim svéte je zvykly si vybirat a pozaduje vysokou kvalitu 1 Grovent vyrobku a poskytovanych
sluzeb (napiiklad komunikace s vyrobcem, platebni moznosti, rychlost dodani, poprodejni servis a
jiné). Firmy zavadéji takzvany marketingovy koncept, kdy se veskeré Cinnosti firmy soustied’uji
poté prodavat na trhu, kde je pfevis poptavky nad nabidkou v dnesnim prostiedi trzni ekonomiky
nefunguje a to nuti firmy ke zménam chovani, pruznému fungovani, dokonalejsi distribuci i nabizeni

nadstandardnich sluzeb.

Nastupem a zdokonalenim vypocetni techniky se oteviela Siroka cesta vyuziti
V zaznamenavani a zpracovani dat a informaci. (LAMBERT, 2005) V souvislosti se zakaznikem se
mluvi o tzv. individualizaci poptavky. ,,Spolu s hospodaiskym rozmachem po druhé svétové valce se
zvySovala 1 uUroveil naro€nosti spotiebiteli. To vedlo po odstranéni pocate¢nich problémi

s dostatkem zbozi denni potfeby k individualizaci poptavky pro mnohé vyrobky, zejména pak pro ty,

10



Analyza logistickych procesi

které pochazeji z hromadné vyroby. (KORTSCHAK, 2003 str. 17) To ma dale podle Kortschaka za
nasledek ur¢ovani dodacich i platebnich podminek spiSe kupujicim nez prodavajicim. Sixta a Macat
k tomu fikaji, ze strategickym faktorem konkurenceschopnosti podnikd je: ,,¢as v podobé pruznosti

pii uspokojovani zakazniki a pfi inovaci vyrobka sluzeb a technologii. (SIXTA, 2005 str. 28)

Tento bod je navic ovlivnén trhem, na kterém se firma pohybuje a typem vyrobku, které
vyrabi. Existuji zde rozdily mezi trhem B2B (,,business to business®) a trhem B2C (,,business tu
customer) a je nutné také brat v potaz, zda firma vyrabi na zakazku ¢i nikoliv. V této praci jsou
analyzovany procesy firmy, kterd pusobi v automobilovém primyslu a vyrabi dily do aut pro

automobilky (trh B2B) a to na zakazku pfi Gzké a dlouhodobé spolupraci se zakazniky.

Ve vyvoji trhu mé podle Hefmana hlavni slovo zékaznik, ktery ,,...ma stale vy$si naroky a
individualni pfani. Vyroba lacinych standardnich vyrobkl ve velkych sériich, pfestala byt zarukou
tispéchu. Uspéch maji ti, kteti dokazi vyrabét piesné to, co zdkaznik pozaduje — individualni vyrobky

vysoké kvality a za nizké ceny.“ (HERMAN, 2001 str. 8)

1.2.2 Technologie

Jak jiz bylo zminéno v tivodu, technologie ,,hybou* logistikou. Pojmy jako Radio-frequency
identification (dale jen ,,RFID*) digitalizace, elektronicka vyména dat (Electronic Data Interchange,
dale pouze ,,EDI®) a jiné technologie, které jsou umoznény diky masivnimu vyuZzivani vypocetni

techniky a internetu, zpasobuji a umoznuji zmény nejenom v logistice.

»Dulezitym faktorem V logistice tfetiho tisicileti bude bouflivy rozvoj informacnich
technologii, které umozni nejenom sledovat a tidit materialovy tok, ale které umozni také sledovat a
fidit manipulaéni a pfepravni jednotky 1 sledovat a fidit manipulacni zatizeni a dopravni prostiedky.
Vyznamnou meérou se budou podilet na zdokonaleni soucasnych a tvorbé kvalitativné novych

logistickych informaénich systémi.* (DANEK, 2005 str. 5)

1.2.3 Vysoka konkurence

Za zostfovanim konkurence stoji hned né€kolik divodi — od zavedeni trzniho hospodatstvi,
kdy na trh mize pfijit téméf jakékoliv nova firma pifes vytvareni riznych hospodarskych alianci,
které odstranuji prekazky v obchodovani (napt. Evropsky jednotny trh) az po globalizaci propojujici
svét. VSechny tyto okolnosti zptsobuji zvySovani poctu subjekti na trhu a tim zhu$tovani

konkurence. ,,Rust konkurence ve svétovém méfitku neboli rust konkurence ze strany zahraniénich

11
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firem pfinutil domaci podniky, aby hledaly nové moznosti, jak se odlisit od jinych podnika a jak
odlisit své vyrobky, které nabizeji. Bylo logické, Ze jejich pozornost zaujala oblast logistiky, nebot’
se zahrani¢nimi konkurenty. (LAMBERT, 2005 str. 6) Dalsim dtsledkem globalizace je zajistovani
logistiky ve smyslu transportu na velké vzdalenosti, ¢i distribuce vyrobkl po celém svété. Je az
neuvéfitelné, jak levné 1ze na dne$nim trhu koupit vyrobky napiiklad z Asie a to nabizi otazky
nejenom na zvladnuti velmi levné vyroby, ale také na zplsob distribuce téchto vyrobkl na velké

vzdalenosti az ke kone¢nému zakaznikovi.

1.2.4 Tlak na zisky

Na jedné stran¢ je zde vétsi snaha uspokojovat zakazniky, zvySovat servis a dobyvat nové
trhy, na stran€ druhé zvySujici se ceny energii, pohonnych hmot, pracovni sily a sluzeb netinosné
navysuji néklady firem. Jelikoz v konkuren¢nim prostfedi neni dost mozné zvySovat ceny vyrobkl
na trhu, je nutné pfistoupit k problematice z druhé strany a zalit snizovat naklady. Spravnym
nastavenim logistickych procest lze snizit ndklady a to napfiklad snizenim chybovosti, snizenim

zasob ¢1 odstranénim komunika¢nich nedostatku.

Osm druhti plytvani uvadi také Kosturiak. ve své knize Stihly a inovativni podnik pise, Ze
,plytvani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby, bez toho aby to zvySovalo jejich
hodnotu.” (KOSTURIAK, 2006 str. 19) Jako piiklady plytvani ve vyrobnich podnicich uvadi:
nadvyroba, nadbyte¢na prace, zbyteCny pohyb, zasoby, ¢ekdni, opravovani, nadbyte¢na doprava a

manipulace a nevyuzité schopnosti pracovnikal.

12
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2 International Automotive Components Group s.r.o.

International Automotive Components Group s.r.o. (dal jen ,,IACG®) je nadnéarodni
spolecnost, kterd se zabyvd vyrobou komponenti pro automobilovy pramysl. Jeji pobocky
(,,Manufacturing facilities*) 1ze nalézt v Evropé, Severni i Jizni Americe, Asii i Africe viz Obr. 2,

celkove ve 21 zemich S vice nez 32 tisici zameéstnanci.

Obr. 2: IAC Group, celkovy pichled pisobeni firmy ve svéte

@ @ v

North Amerjsg;- Europe
$3.3 hillion sale $2.2 hillion sales
: mployees L& q 10,000 employees

5
A

af;i
@ 7

Wal Asia

$0.4 billion sales*
. 1 1,000 employees

w Africa
$0.02 billion sales

80 employees

&
\

Global

$5.9 billion sales
32,000 employees

® .

South America

® Manufacturing Facility
Design, Technical, Commercial Center
® IAC Group JV

* Does not include non-consolidated sales

Zdroj: [7]

V Evropé¢ ma IAC Group 26 vyrobnich zavodi (Manufacturing Facility) v deseti statech
(Obr. 3), a to Némecku, Velké Britanii, Ceské Republice, Svédsku, Spanélsku, Nizozemi, Belgii,
Slovensku, Polsku a Rumunsku (tfazeno podle poctu zavodi od nejvysSiho poctu). Na obrazku
vidime rozdé¢leni na tvrdé a m€kké komponenty. Mezi tvrdé komponenty patii riizné plastové dily (a
zaroven zavod v Presticich) a mekké dily jsou koberce a akustické dily, které tlumi zvuky a vibrace

uvnitf automobilu.
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Obr. 3: Rozmisténi vyroby v Evropé, ¢lenéno na "mekké" (Carpets & Acoustics) a "tvrdé" (Plastics)
komponenty

Carpets & Acoustics

Plastics

Zdroj: [7]

2.1 TACG Prestice

Tato prace se zaméfuje na dcefinou spolecnost v Piesticich nedaleko od Plzné. IACG
Vv Presticich vyrabi zejména stropni a dvetni obklady a drobné plastové dily (tzv. tvrdé komponenty

,,Plastics), které dodava naptiklad pro BMW, Daimler, Audi a mnoho dal$ich automobilek.

V Piesticich se nachazi tfi vyrobni haly - Piestice 1, Prestice 2 a PreStice 3. Ve vSech téchto
halach probiha vyroba, ov§em vyrobky nebo technologie se 1i$i, coZ ptinasi pro kazdou vyrobni halu

sva specifika at’ uz ve vyrob¢, manipulaci, skladovani, expedici atd.

2.1.1 Organizacni diagram

IACG v Piesticich ma funkéni organizacni strukturu. Na Gplném vrcholu se nachazi manazer
zévodu. Zavod ma celkovée devét oddéleni, z ¢ehoz Sest je pfimo spojeno s vyrobou: oddéleni kvality,
vyroby, logistiky, déale technologicky vyvoj, technické sluzby a neustalé zlepSovani. Mezi podptirné
oblasti patii finan¢ni odd¢leni, lidské zdroje a IT oddéleni. Organiza¢ni diagram spolecnosti lze

nalézt v ptiloze A.
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2.1.2 Vyrobky

V IAC v Presticich se vyrabi nékolik druhti komponentd pro interiéry aut, viz Obr. 4. Podle
technologie vyroby a potiebnych materialt je vyroba rozdélena celkem do tfech vyrobnich hal. Tyto
haly jsou od sebe oddélené, kazda ma své vlastni vyrobni stroje, zaméstnance, sklady a jiné. Jednim
z vyrobku, ktery se vyrabi v Presticich, je stropni obloZeni viz Obr. 5: Stropni panel. Tato vyroba je
dvoufazova a probihd ve dvou po sob¢ jdoucich krocich ve dvou halach — lisovaci hale a kaSirovaci
hale. Stropni oblozeni se vyrabi n¢kolik desitek typii v zavislosti na znacce a typu auta, do kterého se
toto obloZeni bude instalovat. Kazdy typ mtze mit jesté nékolik variant — bez stfeSniho okna, se
stie$nim oknem, se dvéma okny nebo s panoramatickym oknem (které neni tolik bézné a jeho vyroba

je komplikovana). Kazda tato varianta pak zpravidla miva nékolik barevnych provedeni.

Jina technologie umozZiiuje vyrabét stropni obklady také tzv. one-step — v jednom kroku, coz
cely proces zna¢né zjednodusuje, ale tuto technologii Ize pouzit jen u malého mnozstvi vyrobku.
Rozdily mezi jednokrokovou a dvoukrokovou vyrobou jsou detailné popsany v kapitole 3.2.1 Value

stream map.

Obr. 4: Zakladni ptehled produkti (vyrobki)

I:: I Produkty

FFN

mpm’ obklady mfni obklady m‘r‘ﬁmﬁ;"e

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Obr. 5: Stropni panel

Zdroj: (IACGroup)
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Dal8imi vyrobky, které pochazeji z IAC Prestice, jsou oblozeni dvefi neboli dveini panely
(Obr. 6). Vyrobni postup se zde vyrazn¢ lisi. Pro dveini oblozeni je nejprve vyrobeno nékolik
komponentl technologii vstiikovani do uzavienych forem. Tyto komponenty jsou poté smontovany

¢i svafeny a opatieny dal$imi dily (klicka, odhlu¢novaci vypln, bezpecnostni prvky).

Obr. 6: Dveini obklad

\€

\

Zdroj: IAC Group, Door systems. 24. 1‘0." 2016 [Online] Dostupné Z:
http://www.iacgroup.com/solutions/door-and-trim-systems/

Déle jsou v Piesticich vyrabény drobné plastové dily (také technologie vstiikolisovani) ¢i jiné

plastové vyrobky, které jsou instalovany pfimo do interiéra aut.

3 Logistika v IACG

3.1 Dodavatelsko-odbératelsky ietézec

vvvvvv

jim takové dynamické propojeni trhu spotieby s trhy surovin, materiald a dili v jeho hmotném a
nehmotném aspektu, které ucelné vychdzi od poptavky (objednavky konecného zakaznika -
kupujiciho, spotiebitele), resp. které se vaze na konkrétni zakadzku, vyrobek, druh ¢i skupinu
vyrobku“ (PERNICA, 2005 str. 209) Podnik, ¢i firma tedy nemize nikdy stat o samoté, naopak
funguje jako zivy organismus v ¢ilém kontaktu se svym okolim, na které je vice ¢i méné zavisly.
Pernica toky mezi jednotlivymi subjekty fetézce rozdéluje na hmotné (suroviny, zbozi, dily, osoby
atd.; naznacené ve schématu plnou ¢arou) a nehmotné, jako je premistovani informaci, tokl pen¢z a

jinych naznacené ve schématu pierusovanou ¢arou. (PERNICA, 2005)

V knize Logisticky management Pernica popisuje logisticky fetézec (obecn¢) jako ,,soubor

hmotnych a nehmotnych toki probihajicich v fad¢ navazujicich (dodavajicich a odebirajicich) ¢lankt
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(podsystémtl), jejichz struktura a chovani jsou odvozeny od pozadavku pruzné a hospodarné

uspokojit danou potiebu kone¢ného ¢lanku. (PERNICA, 1998 str. 640)

Danék a Plevny (DANEK, 2005 str. 5) vknize Vyrobni a logistické systémy hovoii o
logistice tietiho tisicileti a uvadéji, ze: ,,... se musi zabyvat optimalizaci logistickych fetézci...*
Stale je tfeba mit na paméti, ze logistika je jedna a postihuji cely logisticky fetézec. Z praktického
hlediska se zda byt vhodné rozdélit logistiku na dil¢i celky. Rizni autofi se piriklanéji k riznému

déleni logistiky. Nejcastéji se vyskytuje déleni na logistiku:

e zasobovaci
e vyrobni

e distribuéni.

Zasobovaci logistika je tedy vztah mezi dodavateli a firmou ¢i podnikem oznacovany jako
nakup. Funkci ndkupu je obstarat potfebné suroviny a material, které jsou nezbytné pro uskute¢néni
vyroby. ,,Ulohou nakupu je nalézt na trhu vhodné dodavatele materialii a sjednat s nimi podminky

dodavek.“ (HORVATH, 2007 str. 111)

Na Obr. 7: Skladba zakaznik podle objemu prodeji v roce 2015 jsou uvedeni zakaznici
spolecnosti — odbératelé hotovych vyrobkd. V grafu lze vidét i podil prodejli jednotlivym
zakazniklim v roce 2015. Nejvétsi mnozstvi prodanych vyrobkl bylo spolecnosti Daimler (pod ktery
spada Mercedes) s 23 % nasledovany Landroverem s 22 %. Na tfetim misté s 18% podilem prodeji
je Audi, dale shodné se 14 % Skoda a Volkswagen, BMW odebira 9 % z objemu vyroby spole&nosti.
Poslednim zakaznikem je Ferarri, ovSem s minimalnim podilem prodeja (0 %). IACG v Presticich
neprodava své vyrobky koncovym uZzivatelim, ale pusobi na trhu business-to-business (dale jen
,B2B*). Tato skute¢nost ovliviiuje mnoho procesii ve firmé. V prvni fadé to znamena, Ze jiz vyzkum
a vyvoj vyrobku je proveden zcela v zavislosti na pozadavcich zakaznika. Stropni panely, dveini
panely i plastové komponenty jsou navrzeny podle auta, do kterého se budou instalovat. Zakaznik je
tedy u zrodu vyrobku od pocatku a podili se velkou mérou na procesech v celé dobé vyroby
produktu. Zakaznik velmi dba na kvalitu vyrobku — nas vyrobek je soucasti zdkaznikova vyrobku - a
tudiz je po n¢j kvalita zasadni. To je propojeno s dal§imi pozadavky napiiklad na zpétnou
sledovatelnost kazdého dilu ve vyrobé€, aby bylo mozZno fici, za jakych podminek byl dany dil
vyroben a zda bylo vSe v souladu se stanovenymi pozadavky. Zékaznik mé také nemaly vliv na
variabilitu vyrobkll — urcéuje povrchovou upravu dané¢ho vyrobku, barevné provedeni i rizné varianty

(sttesni okna, pfiprava pro elektronickd zatfizeni v dilech atd.) Tyto pozadavky komplikuji vyrobu
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(zejména pak tu ,,Stihlou”) a nuti vyrobce rozhodnout se - bud’ bude vyrabét v nizsich davkach a
Castéji stfidat vyrobu variant vyrobku ¢i bude vyrabét ve vétsich davkach a bude nucen drzet vyssi
zasoby. Oba dva pftistupy vyrobu komplikuji a navysuji ndklady na vyrobek. Dal§im faktorem, ktery

dodavky na B2B trh ovliviiuji, jsou dlouhodoba partnerstvi, ¢i vysoké pokuty za nedodéni dili.

Obr. 7: Skladba zakaznikt podle objemu prodeji v roce 2015

Daimler
23% BMW
9%

Ferarri
0%
Audi
18%
Landrover
22%
14%
Volkswagen
14%
Zdroj: [7]
Dodavatelsky fetézec je definovan jako: ,,... vicestupiiovy systém, od horniho stupné

dodavatelli ke spodnimu stupni koncovych zdkaznikii. Mezi dvéma stupni jsou dodavatelsko-

odbératelské vztahy.” (FIALA, 2005 str. 11)

Mezi stupni dodavatelského fetézce v obou smérech proudi:
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e materialové toky,
e finan¢ni toky

e informacni toky
Fiala pak tyto toky dale obohacuje 0 rozhodovaci toky. (FIALA, 2005)
Informacni tok

Sledovani informacniho toku ve firmé je diilezitou ¢asti analyzy podnikovych procesi, stejné
jako sledovani toku materialu a vyrobkl. Na rozdil ale od hmotného toku, ten informacéni neni vidét a
zustava tak bez hlubsiho zkoumdni skryty a Casto také nejasny. Pokud nejsou ve firm¢ jasné
nastaveny komunikaéni kandly a pracovnici zodpoveédni za pfeddvani a prebirani informaci, mize
komunikaéni Sum, pozdrZeni ¢i Gplna ztrata informaci zptisobit nemalé problémy a zapficinit vysoké

dodate¢né néklady.

Obecné shrnuto je cely tento proces toku informaci v IACG popsan na Obr. 8 a je nasledujici:
zakaznik posle elektronicky objednavku (1) a tato objednavka je piijata informaénim systémem, ve
kterém spravuje tyto objednavky oddé€leni logistiky. Informacni systém v IACG je velmi pokrocily a
do jisté miry samostatny. Ve chvili, kdy je objednavka od zékaznika pfijata, systém se propoji se
skladem hotovych vyrobki (2) a zkontroluje, zda nejsou tyto vyrobky jiz vyrobeny na skladé.
Ptipadné pocet téchto jiz hotovych vyrobki odeéte od poctu kust pozadovanych zakaznikem. Poté
na zakladé kusovniku vyrobki a poétl poptavanych kusu vyrobki je schopny vyhodnotit, zda sklad
materialu (3) obsahuje dostate¢né mnozstvi materialu pro vyrobu ¢i nikoliv. Pokud material pro
vyrobu nestaci, ¢i mnozstvi po spotiebovani klesne pod hranici minimalni zasoby (ktera je u kazdého
matridlu nastavena individudlné v zdvislosti na velikosti baleni ¢i dodacich podminkéach) systém
objedna material od dodavatele/dodavatelti (4), to probiha ve vétsing ptipadt elektronickou formou.
Tyto objednavky tedy odchazeji prakticky denn¢, dodavatel vSak ptivazi material 2-3krat tydné (viz
kapitola VSM).

Vyroba funguje na zakladé pull principu, takze jako prvni je informace o poctu potiebnych
kust pfedana na kasirovaci halu (5) - (kasirovani je druhy krok vyroby). Vedouci kasirovaci haly
oveti v systému, zda je v meziskladu dostatecné mnozstvi jiz vyrobenych polotovart (6) a pieda
informaci o potfebném poctu polotovart na lisovaci halu (8). Na zaklad¢ této ,,interni objednavky*

polotovarti je napldnovana vyroba na lisovaci hale.
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Material pro vyrobu na kasirovaci i lisovaci halu (co se ma ptivézt ze skladu materidlu) se
nezajistuje elektronicky, ale verbaln¢ (7), (9). Na kazdé smén¢ je odpovédny pracovnik, ktery ma za
ukol pfed zacatkem vyroby zkontrolovat fyzicky stav materidlu ve vyrobé a chybé&jici material

,»objednat* ve skladu.

Obr. 8: Tok informaci ve spole¢nosti
I

Tok informaci
‘ Skiad Mezisklad
Odbératel \ vyrobkd Dolo‘Tgm
ODOELENS ‘{‘)

LOGESTIKY

% o o g@@

Dodavatel 2 Dodavatel 3 Sklad Skiad Sklad

materidlu materidlu

materidlu

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017 [2, 3, 6, 7]

Obr. 9: Legenda pouzitych symbolt

—Z—» Elektronickd informace

——3 Hmotna informace

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017
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Informace, které ve firmé ,,teCou elektronicky jsou ve schématu nazna¢eny Sipkou v podobé¢
blesku, informace, které jsou piedany ustné¢ pomoci zddanky ¢i v podobné formé&, jsou znazornény

plnou Sipkou, viz Obr. 9.
Materialovy tok

Dan¢k a Plevny pisi v knize Vyrobni a logistické systémy materialovém toku nasledujici:
,Jednou z dulezitych soucasti logistického fetézce a lze fici, ze podstatnou, je pohyb materialu. Jak
jiz bylo feCeno, jedna se o materidlovy tok, ktery je pfedstavovan pohybem prvotnich surovin,
pohybem komponentl a pohybem hotovych vyrobki. Na né& v opacném sméru navazuje tok

obalovych materialii k recyklaci a likvidaci.* (DANEK, 2005 str. 19)

Obr. 10: Dodavatelsko-odbératelsky fetézec - piehledovy diagram je zjednodusenym
grafickym znazornénim dodavatelsko-odbératelského fetézce a jednotlivych logistickych procesi ve
firm¢ a jejich posloupnosti. Na zac¢atku je dodavatel, resp. dodavatelé, o kterych bylo jiz zmifiovano
na zacatku kapitoly, ktefi firmé dodavaji materidl, suroviny ¢i polotovary potiebné pro vyrobu. Tyto
vstupni suroviny jsou skladovany ve skladu materialu, odkud jsou nasledné transportovany do
meziskladi blize k vyrobé, ¢i ptfimo na vyrobni linku. Tento transport mtize byt uskuteénén pomoci
runich manipulatorti, voziki ¢i vysokozdviznych vozikii. Tento materidl je pak ve vyrobé
zpracovavan a vznikaji polotovary ¢i hotové vyrobky. ,,Vyrobu lze definovat jako transformaci
vyrobnich faktori do ekonomickych statkii a sluzeb, které pak prochdzeji spotiebou.
(KERKOVSKY, 2001 str. 2) Tyto vyrobky jsou poté transportovany do skladu hotovych vyrobki a

odtud k odbérateliim (zakaznikiim).

Obr. 10: Dodavatelsko-odbératelsky fetézec - piehledovy diagram

00QP0C0E

Dodavatel Sklad Int. manipulace Mezisklad Vyroba Int.manipulace Sklad vyrobkd Odbératel

Smeér toku materialu >

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016
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Materidlovy tok v IACG v Pfesticich je graficky zndzornén na

Obr. 11: Tok materialu v IAC. Dodavatel/é dodavaji material (1), ktery je pievzat na sklad
materidlu. Ze skladu materidlu je vyexpedovan do vyroby — lisovaci haly (2), kde je material
zpracovan v polotovary. Tyto polotovary jsou ptevezeny do meziskladu materialu (3), kde zustavaji
Vv priméru jeden den. Tento mezisklad plni vice funkci — funkci vyrovnavani nesouladu mezi lisovaci
a kasirovaci linkou, technologickou funkeci ,,zrani lepidla® 1 funkci pojistné zasoby pro dalsi vyrobu.
Z meziskladu jsou polotovary ptevezeny do vyroby na kaSirovaci linku (4), kde jsou polotovary
opracovany ve findlni vyrobek. Tento vyrobek je balen do balicich jednotek po urcenych poctech
kust (tzv. ,,batch” nebo ,,davka‘) a tyto baleni jsou pievezeny do skladu hotovych vyrobkt (6). Poté
jsou expedovany k zdkazniklim. Doprava je bud’to organizovéana firmou za pomoci pfepravce nebo si

hotové vyrobky odvazi sam zakaznik.

Obr. 11: Tok materialu v IAC

Tok materialu

@

Dodavatel 1

9%8°9>6%0>0

Dodavatel 2 Sklad Vyroba Mezisklad Vyroba Sklad : Odbératel
materidlu polotovarl c vyrobka

Dodavatel 3

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017
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3.2 Interni logistika

3.2.1 Value Stream Map

Zmapovani toku hodnot je ucinny, flexibilni, vizudlni nastroj, ktery umoziuje rychle se
orientovat v jednotlivych krocich procesu a ktery zobrazuje dobu zpracovani materialu, dobu
plytvani vysi a umisténi zasob a;.

Pod pojmem VSM — Value Stream Mapping - se ukryva tzv. ,,analyza hodnotového toku®.
Materidlovy a informacni tok je zndzornén napfi¢ fetézcem procesi, piicemz analyza vychazi od
zakaznika a jde az k dodavatelim. Jednotlivé procesni kroky jsou zobrazeny a ohodnoceny jako

procesy ptidavajici a neptidavajici hodnotu. (GORECKI, 2011)

Podle Kosturiaka management toku hodnot umoziiuje ,,...zobrazeni sou¢asného toku hodnot
diagramem. Mapa toku hodnot se vytvaii pfimo ve vyrobnim procesu a zachycuje tok materialu, tok
informaci, zplisob fizeni vyroby, parametry procest a ¢asy, kdy se pridava a neptidava hodnota.
Pomér téchto Casli ukazuje miru plytvani a potencialy zlepSeni v celém hodnotovém toku. S pomoci
toku hodnot tedy umime fict, kolik procent Casu z celkové pribézné doby vyroby je material
uskladnény v zdsobé, jak dlouha je skutecnad doba vyroby, kde se hromadi material a pro¢, stav

zasob, obrat zasob, rozpracovanost vyroby, vyuziti zdroji aj.“ (KOSTURIAK, 2006 str. 43)
Cile VSM analyzy

Cilem VSM analyzy je zanalyzovat tok hodnot a mista plytvani a navrhnout jak by bylo

mozno stavajici stav zlepsit. Tato analyza sleduje zejména:

e c¢as od prijeti materidlu na sklad po expedici vyrobki ziakaznikovi
e vySi zasob a jejich celkovou hodnotu

e efektivitu

Horvéath ve své knize hovoii o dodaci lhité, jako o Casu od pfijeti objednavky do chvile
fyzického pfedani objednaného zbozi zdkaznikovi, a tika, ze dodaci lhlita méfi logisticky vykon

systému. (HORVATH, 2007)

Vyse zasob v celém fetézci je jednim z vyznamnych faktorti ndklada ve vyrobnim podniku.
Nejenom, Ze sniZzenim zasob materidlu, rozpracované vyroby ¢i hotovych vyrobki 1ze snizit celkovy
pocet ¢i velkost skladl, ale i sniZit vazanost kapitalu v zasobach ¢i sniZit riziko poskozeni ¢i ztraty
materidlu ¢i vyrobkd.
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Naklady na udrzovani zasob jsou podle Sixty a Macata: ,,naklady, které souvisi s vysi zasob
na sklad¢. Skladaji se z fady riznych nakladovych polozek. ZkuSenosti z praxe ukazuji, ze patii mezi

nejvetsi (v mnoha piipadech zcela nejvétsi) naklady logistiky.« (SIXTA, 2005 str. 99)

Jak déle Sixta a Macat uvadéji, ze mezi tyto naklady patii kapitdlové naklady a naklady uslé
prilezitosti, naklady spojené se sluzbami, naklady na skladovani zasob a néklady na rizika ¢i ztraty.

(SIXTA, 2005)

Tyto naklady jsou pro kazdy podnik, jehoz cilem je maximalizace zisku, divody ke snizovani
vySe zasob. Avsak jak jiz bylo feceno, zcela bez zasob se nelze obejit, proto je jednim z cilt VSM
analyzy odhalit mista, kde jsou zasoby strategické a nutné a kde by naopak vysi zasob bylo mozno

snizit na takovou uroven, aby to neohrozilo vyrobu ¢i dodavky zdkazniktim.

Méfeni efektivity systému z pohledu poétu vyrobnich zaméstnancti ve vyrobnim procesu je
dilezity zejména pro usporu nakladi. Kazdy dodatecny zaméstnanec stoji firmu rocné piiblizné
400 000 K¢ a proto je neustdle snaha vyrabét efektivnéji, co nejvice pracovnich cinnosti
automatizovat a lidi nahrazovat roboty, ktery maji vyssi vykonnost i spolehlivost a v neposledni fadé

nizsi chybovost.

Pro piehlednéjsi orientaci ve vyobrazeni Value Stream Map jsou pouzity ikony, viz Obr. 12:

Ikony Value Stream Mapping.

Obr. 12: Ikony Value Stream Mapping
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017 (KOSTURIAK, 2006), (ROTHER, 2003)
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3.2.1.1 VSM Mercedes-Benz E-Class W213

Na Obr. 13: VSM Vyroba stropnich paneli (two-Step) je vyobrazena celd mapa toku
materialu jednoho konkrétniho vyrobku — stropniho obloZeni pro Mercedes-Benz E-Class W213. Jak
uvadi Erlach v knize Value stream design, je pravidlem, ze se value stream analyza aplikuje praveé na
jeden vybrany produkt z portfolia produkti. (ERLACH, 2013) Vybéru pravé tohoto typu vyrobku
predchazela analyza vyrobkového portfolia, kritériem vybéru byl objem vyroby za uplynulého pul
roku. Tento typ je stabilné na Spicce, co se tyce poctu vyrobenych kusi a to pfiblizn¢ 5000 kust za
mésic. Dalsim z davodia vybéru tohoto projektu je fakt, Ze tento projekt je jeden z novéjsich, a po
pocateCnim zavadéni a stabilizaci procesu je nyni potieba tyto procesy nadale zdokonalovat. Vyroba
zde je dvoukrokova (two-step) a probihd ve dvou halach (kazdy krok v jedné hale), které¢ jsou
oddé¢leny meziskladem (viz Obr. 16).

Tok informaci v mapé toku hodnot

Z obrazku Obr. 13: VSM Vyroba stropnich paneli (two-Step) je patrny tok informaci —
zakaznik posle objednavku (1) (elektronicky), ta se zobrazi v centralnim informacnim systému, ktery
se jmenuje MFG (tyto objednavky v systému spravuje oddé¢leni logistiky). Centralni systém ma
informace o stavu zasob vyrobku, polotovart i materialu (2), (3), (4). Pokud néktery material chybi,
systém na to upozorni a pfislusné oddéleni nédkupu odesle objednavku materiald dodavatelim.
Objednavky dodavatelim jsou odesilany elektronicky (5) a dodavky materidlu probihaji 2-3 krat

tydné. Nékteré materialy si vyrabi firma sama, ty jsou objednavany také elektronicky (6).

Poté jsou informace piedany vedoucimu kaSirovaci haly (7) a ten vytvofi plan kdy a na
kterych strojich se bude vyrabét a predd informaci na vyrobni linku (8). Dale putuje informace
vedoucimu lisovaci haly (9), ktery informuje o planu vyroby lisovaci linku (10). VétSina stroji — lisi,
robotl pro nastik ¢i ofez — je viceméné univerzalnich, 1ze na nich vyrabét jakykoliv typ obkladi,
avSak je zde nutno vyménit formu pro dany tkon (lisovani, ofez,...), protoze kazda stfecha ma jiny
tvar. [5], [6], [8] Oddé¢leni také nahlizi do konsignac¢niho skladu (11) avSak to pouze pro kontrolu.

Two-step value stream map lze nalézt také v ptiloze D.
Tok materialu

Materidlovy tok zafind u dodavateli materialu. IACG PreStice ma nékolik externich

dodavatelt, ktefi dodavaji materidly, jako jsou netkané textilie (horni a dolni vlies), lepidla ¢i latky.
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Dale do vyroby vstupuje nékolik dal§ich komponent, jako jsou rizné plastové, kovové ¢i kokosové

ramecky, ¢i pénové kliny a kabelaz — to vSe zavisi na typu a varianté dané¢ho dilu. [6, 8]

Materialy od dodavatelt jsou piivazeny nékolikrat tydné a jsou skladovany ve skladu
materiali. Nékteré z nich jako jsou pénové platy (dale jen ,,péna‘“) a skelné rohoze (dale jen ,,sklo*)
si firma vyrabi sama. Tyto materidly jsou vyrabény v jiné vyrobni hale a pfivazeny jsou denng¢.
Materialy jsou zavazeny ze skladu k lisovacim ¢i kaSirovacim linkam, kde vstupuji do vyroby. Tato
interni manipulace je zajiStovana internimi pracovniky za pomoci vysokozdviznych vozika. Tento

proces je detailnéji popsan v kapitole ,,Interni manipulace®.

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Value stream map - souéasny stav
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Obr. 13: VSM Vyroba stropnich paneli (two-step)

Prvnim krokem v procesu je naneseni lepidla na pénovy plat. Poté je dil rucné posunut do
dalsiho kroku — tzv. ,,sendvicovani®. Zde k pénovému dilu pfibudou dva platy skelné rohoze (z kazdé

strany jeden) a poté horni a dolni vlies (netkané textilie). Horni a dolni vlies se zpravidla 1isi ve
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znacce a vyrobci. Cely tento sendvic se posune do lisu, kde je pomoci tlaku a tepla slisovan
v polotovar. Tento polotovar je v dal$im kroku ofiznut, zkontrolovan a ulozen do obalu (boxu, bedny
¢i na veésak), ktery umoznuje tyto polotovary prevést do skladu a skladovat. Ze skladu jsou poté
polotovary ptfevezeny v témze obalu k nasledné vyrobni lince — kaSirovaci. Jako prvni proces zde
probiha nasttik lepidla a poté suseni. Samotné kasirovani neboli nalepeni latky je v potadi tieti krok
vyroby, kde vstupuje jako material do vyroby latka. Dal§im krokem je tzv. ,waterjet — ofiznuti
piesahujici latky pomoci proudu vody, strojova a ruéni montaz, kde jsou montovany ¢i lepeny na dil
ramecky, kabelaz ¢i pénové kliny a nakonec kontrola a baleni do obalu (boxu ¢i bedny). Poté
nasleduje jiz pouze interni manipulace — transport od vyrobnich linek do skladu hotovych vyrobku a
vyskladnéni ze skladu a doprava k zakaznikovi nebo jako v tomto pfipadé do konsignaéniho skladu.
[3, 8] Tento popsany postup pracovnich kroki Ize vidét také na Obr. 14, kde jsou jednotlivé kroky
znazornény graficky. ,,PUR sheet” je pénovy plat, ,,resin application® znamena v piekladu naneseni
lepidla na pénovy plat, dale ,,sandwich machine* neboli sendvicovani a ,,substrate press™ — lisovani
polotovaru. Tyto polotovary putuji do meziskladu ,storage”. Dale nasleduje jiz zminované
kasirovani — jako prvni krok je zde naneseni lepidla ,,resign application®, poté suseni v susicim
tunelu ,,drying tunnel®, ,.textile transport* v ptipravé latky na kaSirovdni a samotny pracovni krok
kasirovani ,,laminating press*, kdy je latka na polotovar nalisovéna. Dalsi krok je ofiznuti ,,punching
press or waterjet™ vzniklého polotovaru (bud’to je tento polotovar oseknut nebo ofiznut pomoci velmi
tenkého vodniho paprsku nebo oseknut), strojova montaz ,,automatic assembly” a ruéni montaz
,manual assembly” dale pak baleni ,packaging® a doruceni zakaznikovi ,.delivery“. Tuto value

stream map lze nalézt také v ptiloze D.
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Obr. 14: Znazornéni jednotlivych vyrobnich krokd, jak jdou za sebou, two-step vyroba
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Uzké misto ve vyrobnim procesu na lisovaci hale je vyrobni krok ,,lisovani. Tento krok je
nejuzsi misto vyroby, tzv. ,.bottleneck™ a je tieba se na n¢j zamefit. Podle KoSturiaka se zde vyroba
,nesmi nikdy zastavit.“ (KOSTURIAK, 2006) To znamen4, Ze se musi zabezpegit, aby tento krok
vzdy mél k dispozici polotovary, které dale opracovava, veskery potiebny material a pracovniky,
kteti obsluhuji lis. Je dilezité zde dbat na rychlost vymény néstroji a také na co nejnizsi poruchovost
stroje ¢i jiné mozné prostoje. Vytizeni stroje - lisu (OEE) je zde logicky nejvyssi ze vSech ostatnich

stroji na lince.

Kvili pozadavku zakaznika musi firma zfizovat tzv. konsignaéni sklad. 'V tomto skladu dri
firma tfidenni zasobu hotovych vyrobkll (pokud by piestala firma vyrabét, jesté dalsi tfi dny by
zakaznik mohl odebirat vyrobky z tohoto skladu). Z tohoto konsigna¢niho skladu jdou vyrobky na

linku Mercedesu Just-In-Sequence a pravé zde probiha ptebalovani vyrobkd, tzv. ,,sekvencovani‘.

! Konsignaéni sklad je ,, sklad u nevlastnika zboZi (odbératele, obchodniho z4stupce nebo komisionate) za
ucelem ptibliZzeni zboZzi k zakaznikiim. Do okamziku odbéru/zaplaceni je zbozi majetkem ztizovatele skladu,
ktery nese riziko neprodejnosti zboZi, pohybu cen, inflace atp.* (Businesscenter.cz)
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Value stream map také obsahuje vypoctené a zméfené hodnoty, které maji o jednotlivych
procesech blizsi vypovidajici hodnotu. Tyto hodnoty jsou naptiklad takt time, cycle time, vytizenost
stroji OEE a jiné.

Takt time je ve své podstaté podil celkového ¢asu za sménu a pozadavku zakaznika za sménu. Ten

iikd, jak casto musi byt jeden vyrobek vyroben, abychom uspokojili pfani zékaznika. Takt time musi

byt vzdy vyssi nez cycle time.

Cycle time neboli cyklus ¢as podobn¢ jako takt fika jak ¢asto na konci linky (nebo z jednotlivého
procesu) vypadne jeden dil, ale zavisi to zde na schopnostech vyroby, nezavisi to na pozadavcich
zakaznika jako tomu je u takt time. Je-li celkovy ¢as (za sménu) vydélen ¢asem cyklu, je vypoctena
kapacita vyroby — kolik vyrobkl je dand linka schopna vyrobit (za sménu). Cycle time je cas
naméfeny piimo ve vyrob¢ a tak byla ziskana i data pro VSM v této praci.

OEE neboli Overall Equipment Effectiveness informuje o vytiZzenosti jednotlivych stroji ve
vyrobé. Tento ukazatel se pohybuje mezi nulou a sto procenty. V praxi je snaha o co nejnizsi
plytvani a tedy o co nejvyssi vytizeni jednotlivych stroji. Toho lze docilit naptiklad preventivni
udrzbou (TPM) nebo snizovanim ¢asu potiebného na vyménu nastroji (SMED), snizovanim prostojli
zpusobenych nedostateCnym zdsobovanim materidlem, jinymi technickymi nedostatky, ¢i Spatnou

organizaci vyroby nebo pracovniku.
Pt1 vypoctu se vychazi ze tfi zdkladnich udajii a témi jsou:
e prostoje stroje (= ¢as, kdy se nevyrabi, naptiklad kvuli poruse stroje.),
e produktivita vyroby — ta vychazi z norem vyrobku na sménu, cyklus ¢asu troje a celkovym

¢asem na smenu,

e pocet (ne)shodnych vyrobki za sménu.

U VSM pro Mercedes-Benz W213 — two step se hodnoti OEE u tfi stroji: lisu na lisovaci
hale a nasttiku lepidla a kasirovacim lisu na kaSirovaci hale. Kazdy z téchto krokti vyroby (stroji)
ma odlisné prostoje (z&visi na daném stroji) a pocty neshodnych vyrobki. Produktivita vyroby je

odli$né pouze pro lisovaci a kasirovaci halu (tyto dvé vyroby maji odli$né normy).
Neshodné vyrobky
Neshodné vyrobky (zmetky) ve vyrobé jsou zaznamenavany pracovniky pfimo ve vyrobé, ¢i

pracovniky kvality a ve firmé je vytvaren mésicni piehled vzniklych vad spolu s pocty téchto vad.

Data v nasledujici tabulce Tab. 1: Mozné vady nosice a jejich pocet v mésici tnor popisuji vSechny
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mozné vady, které jsou pii vyrobé kontrolovany, dale zde nalezneme pocty jednotlivych pficin vad,
které v daném meésici vznikly. V poslednim sloupecku jsou u vzniklych vad popsana pracovisté, kde
dané chyba ve vyrobé vznikd. Vznik takzvanych ,,bublin® ma za pfi¢inu nespravny nasttik lepidla,
Spatny povrch nosi¢e vznika pii nespravném lisovani. Pokud je poSkozena latka, mohla tato vada
vzniknout bud’ pti kasirovani latky na nosi¢, dana latka mohla byt jiz vadna dodana od dodavatele, ¢i
tato chyba mohla vzniknout kdykoliv po kroku kaSirovani pfi manipulaci ve vyrob¢, skladu, ¢i
transportu. Pokud jsou na stropnim nosi¢i objeveny cizi elementy pod latkou, je to chyba kroku
kaSirovani, stejn¢ tak jako vtisky a otlaky na vyrobku. Pokud je nosi¢ mékky, je to ndsledkem
nespravného kasirovani, pokud je ovSem zlomeny, muize to byt chyba jak kroku kasirovani, tak
neodborné manipulace s vyrobkem kdekoliv ve vyrobé, skladu ¢i transportu k zadkaznikovi. Celkovy
pocet vad je 64 vadnych kusti v mésici unor a stimto ¢islem bude pocitino v nasledujicich

vypoctech.

Tab. 1: Mozné vady nosice a jejich pocet v mé&sici unor 2017

Pocet vad v mésici unor Vznik vady - pracovisté
Vady nosice
28 Nastiik lepidla
Bubliny
4 Lisovani
Nosi¢ N.I.O — povrch
Létka poskozena i Kasirovani/kdekoliv
SD ram propadly, rohy 0 —
poskozené
Cizi elementy pod latkou 1 Kasirovéni
Nosi¢ je zlomeny/mékky 2 Lisovani/kdekoliv
Nosi¢ je mastny hladky 0 -
Vtisky, otlaky 2 Kasirovani
Dil je $patné vy¥izly 0 —
Zahyby 0 —-
Latka zaSpinéna 0
Prisak lepidla 0
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Nosi¢ N.I.O. - vystiel. Péna 0 —
Zahyby 0 -

Zwick N.1.0O. 0 —
Praskla péna 0 —
Ostatni 0 .

Celkem 44

Zdroj: Vlastni zpracovani [1, 2, 6], 2017

Z Tab. 1 vychazi dalsi vypocet — procenta vyrobenych shodnych vyrobka viz Tab. 2. Zde jsou
uvedeny sumy neshodnych vyrobku pro jednotlivé stroje (u vady ,,latka poskozena“ bylo definovano
pouze "2 vad jako vady vzniklé u pracovniho kroku ka$irovani, jak jiz bylo feceno, tato vada muze
vzniknout kdekoliv ve vyrobé, skladovani ¢i transportu). K vypoctu je dale tfeba norma vyroby na
jednotlivych strojich, od kterych jsou vadné vyrobky odecteny a poté témito pocty vydéleny.

Z tabulky poté vyplyva, jaké procento vici norme je vyrobeno vyrobkd, které jsou bez vad.

Tab. 2: Vypocet procenta shodnych vyrobkii ve vyrobé Mercedes

Stroj/pracovni krok Neshodné vyrobky Norma vyroby Shodné vyrobky v %
(ks/sména) (ks/sména) (B-A)/A
A B
Lis/lisovani 6 280 97,8
Nastrik lepidla 28 350 92
KaSirovaci lis/ 6,5 350 98,2
kaSirovani

Zdroj: Vlastni zpracovani [1, 2], 2017

Tab. 3: Vypocet produktivity jednotlivych stroji pro Mercedes W213 vykazuje udaje o
produktivité jednotlivych stroji — lisu, strojového nasttiku lepidla a kasirovaciho lisu. Druhy sloupec
se tyka norem jednotlivych vyrobkli — na lisovaci hale je norma pro tento vyrobek 280 kust za
sménu a na kaSirovaci hale je norma 350 kusii za sménu (tato norma tedy plati jak pro nastfik lepidla,
tak pro kaSirovaci lis). U jednotlivych stroji byly naméfeny Casy cykll, ty lze nalézt ve tietim

sloupci tabulky. K vypoctu produktivity je zapotiebi celkovy Cisty ¢as za sménu, coz je 450 minut.
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Timto ¢asem za sménu, podélime ndsobek cyklus ¢asu (CT) a normy za sménu. Vysledné hodnoty

produktivity se pohybuji mezi 0 a 1 (0% a 100%).

Tab. 3: Vypocet produktivity jednotlivych stroji pro Mercedes W213

Stroj Norma (ks/sména) CT (min) Cas za sménu Produktivita v %
A B C (A*B)/IC
Lis 280 1,56 450 97
Nastrik lepidla 350 1,2 450 93
Kasirovaci lis 350 1,25 450 97

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017

Prostoje jednotlivych strojii byly Cerpany ze systému spolecnosti — z piehledu prostoji za
jednotlivé meésice. Tyto prostoje mohou byt zplsobeny riznymi vlivy, v naSem piipad¢ to jsou
napiiklad: ¢isténi hlav robota, vyména hadic, poruch hlav, porucha bezpecnostnich zavor, porucha
vahy, unik oleje, servis, vyména hlav robota a mnoho jinych. Cas prostojii uvedeny v tabulce musi
byt odecten od 450 minut vyrobniho ¢asu za sménu a nasledné vydé€len 450 minutami. Vysledné

procento vyrobniho ¢asu bez prostoju je jeden z udaji vstupujicich do vypoctu OEE:

Tab. 4: Pfehled prostoju stroju pii vyrobé Mercedest

Stroj Prostoje (minut za sménu) Vyrobni ¢as bez prostoji v %

(450-A)/450

Lisovaci lis 7,33 98,4
Nastrik lepidla 42,6 90,5
KasSirovaci lis 47,8 89,4

Zdroj: Vlastni zpracovani [1, 2], 2017

Vypocet OEE — efektivity stroju zahrnuje hodnoty z Tab. 2, Tab. 3, Tab. 4, které jsou mezi

sebou vzajemné vynasobeny, viz Tab. 5. Z vypoétu vyplyva, Ze efektivita lisovaciho lisu je 98,4 % a

je vyssi nez u zbyvajicich dvou stroji. To je dano niz$i poruchovosti stroje ¢i méné Casté nutnosti

udrzby list. U robota pro nastiik lepidla a kaSirovacim lisu je hodnota OEE nizsi — ptiblizné 89,4%.
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Tato hodnota fika, jak problémové jsou jednotlivé stroje. Cim je vysledné procento niZsi, tim je

vysledek horsi a hodnota OEE mize slouzit jako upozornéni na problémy pro vyrobu ¢i udrzbu.

Tab. 5: Vypocet OEE stoju- two step vyroba Mercedes W213

Stroj % Shodnych Produktivita stoji | Vyrobni ¢as bez OEE Vv %
vyrobki v % prostoji v % A*B*C
(ks/ména) B C
A
Lisovaci lis 97,8 97 98,4 93,3
Robot pro nastiik 92 93 90,5 77,5
lepidla
Kasirovaci lis 98,2 97 89,4 85,2

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017

Production lead time neboli pribézna doba vyroby je ,kombinace fady dil¢ich castu
technologickych, netechnologickych 1 ptferuSeni, které se uskute¢ni na vyrobku nebo na dévce od

okamziku provedeni prvni operace na vstupnim materidlu az po odvedeni na sklad hotovych

vyrobki“ (TOMEK, 2000 str. 402)

VA time (Value Added time) je Cisty Cas, kdy je vyrobek opracovavan a je mu tedy ptidavana
hodnota. Na turovni jednotlivych procesi je to ¢as cyklu. Tyto ¢asy je v mapé hodnotového toku
sectou a je ziskan celkovy €as opracovani vyrobku. Tento ¢as je porovnavan s prubéznou dobou
vyroby, kde je zapoCten i Cas, kdy material ¢i polotovary opracovavany nejsou. Logicky, je
V podnicich snaha o maximalni pfiblizeni téchto dvou casi a tim ziskani maximalni efektivity.

(ROTHER, 2003), (LEE, 2006)
One piece Flow

Ve vyrobé€ (na vyrobni lince) je snaha o tzv. one piece flow, tedy vyrobek putuje skrz vyrobni
linku a mezi jednotlivymi kroky vyroby neni vyrovnavaci zasoba polotovart.. Takovy systém se zda
byt idedlni — nikde nelezi zbytecné zasoby, snizuje se pravdépodobnost znehodnoceni vyrobku ¢i
polotovaru v pribéhu vyroby a neni potfeba dodate¢ného mista pro skladovani této rozpracované

vyroby. Aby vSak byl takovy systém dosazen a fungoval spravné, musi byt ¢as cyklu vSech pracovist’
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stejny (podobny) — v kazdém pracovnim kroku se musi vyrobek zdrzet stejnou dobu. Bude-li prvni
stanovisté rychlejsi nez dalsi (pfi vyrobnich linkach jdoucich za sebou Vv jedné linii na vyrobni lince),
budou se polotovary pted nasledujicim stanovistém hromadit. V opa¢ném piipad€ prvni stanovisté
,»hestiha® a nésledujici stanovisté neni vytizeno na 100% kapacity — stroje ani pracovnici nejsou
vytizeni tak, jak by mohli byt. Navic je tento systém nachylny na jakékoliv poruchy, ¢i zdrZeni.
Pokud nastane porucha a stanovisté nepracuje, hromadi se pied nim polotovary. Na nasledném
pracovisti je vyroba docasné pozastavena (a na dalSich v pofadi taktéz). Pokud vznikne zdrzeni
(porucha, ¢ekani na material atd.) na zacatku linky, celd linka se poté zastavi a musi ¢ekat. Tento
problém je vSak jesté markantnéjs$i pokud se jedna o neustaly provoz - nejenom ze se cela vyroba
zdrzi a nevyrobi danou normu, ale nahromadéné polotovary neni kdy zpracovat. Aby tedy zminéné
one piece flow mohlo ve vyrobé fungovat, musi byt jednotlivé procesy synchronizované a nesmi u
procesti dochazet k vyraznym odchylkdm. Vzdy musi byt dostatek materialu ¢i polotovari pro dalsi
zpracovani, organizace prace a komunikace mezi pracovniky musi byt bezchybna a poruchy ¢i
prostoje na strojich nejsou piipustné, ptipadné musi byt zajistén nadhradni plan pro fizeni v téchto
situacich. Pouze tak je mozno zajistit plynulost vyroby a vyuzivat vyhody one piece flow organizace

vyroby. (HORVATH, 2007), (KOSTURIAK, 2006)

Ve vyobrazeni VSM lIze vidét 1 Casy trvani jednotlivych vyrobnich procesi. Tyto procesy
piidavaji hodnotu a po secteni ukazuji celkovou dobu, jakou je na vyrobku pracovéano. Tento Cas je

oznacovan jako tzv. Value added time (VA time) byva v fadech sekund ¢i minut.

Cinnosti, které navazuji na sebe a mezi nimiz neni zasoba, ktera by vyrovnavala rozdilné ¢asy
trvani procesu, je dulezité dodrzovat stejné doby trvani jednotlivych ¢innosti. Z VSM na Obr. 13 je
vidét, Ze toto je v jednotlivych procesech témét dodrzeno. Casy cykll linky v lisovaci hale se lisi
linky je 1,6 minuty a to znamena, Ze je vyrobeno 281 vyrobki za sménu (pfi 450 minutach na
sménu). Na lince na kaSirovaci hale je takt krat$i — trvd pouze minutu. To znamena, Ze kaSirovaci
linka je schopna za jednu sménu vyrobit vice vyrobku nez linka lisovaci. Tento nesoulad mezi
vyrobni kapacitou lisovaci linky a kasirovaci linky je feSen rozdilnym poctem linek: na lisovaci hale
je 12 linek, v kasirovaci hale je pouze 9 linek. Také z tohoto diivodu byl mezi halami vybudovan

mezisklad s pojistnou zasobou. [4, 5]

One-step technologie
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Odlisna technologie vyroby umoziuje vyrabét stropni panely také v jednom kroku: one-step
technologii. Na jednu stranu to cely proces zna¢né¢ zjednodusuje — lisovani a kaSirovani je zde
provedeno V jednom kroku. Prostorové naroky na vyrobu jsou niz$i a odpada potieba meziskladu
polotovart. Pro¢ tedy nelze vSechny stropni panely vyrabét v jednom kroku? Touto technologii 1ze
vyrabét pouze jednoduché stropni panely, které nemaji slozity tvar a neni zde nutno vlisovat pfili§
komponentl (rameckd atd.). Dalsi problém nastava ve chvili, kdy je vyroben neshodny vyrobek —
ten jiz nelze opravit a musi se tedy vyhodit, coz je v této fazi vyroby velmi drahé. Naproti tomu
Vv dvoukrokova vyrobé je vice zmetkli v procesu lisovani nez pii kaSirovani a tyto nestejné
polotovary u two-step technologie lze v mnoha pfipadech opravit. Pokud je neshodny vyrobek
vyroben az pti kasirovani, nejenom Ze nelze chybu opravit, ale dil s nakasirovanou latkou je o mnoho
draz$i nez polotovar, ktery prosel pouze lisovani. Dalsi piekazkou zde jsou regulace zakazniki —
jejich pozadavky se dotykaji 1 technologie vyroby. Takzvanou onestep technologii nelze vyrabét
stropni panely, které maji slozitéjsi tvary, pouze ty, které jsou jednoduché. Pokud je na stropnim
panelu mnoho zahybi, ¢i je tieba ,,zalisovat™ do dilu dals$i drobné oponenty (ramecky atd.) nelze pak
tyto dily vyrabét touto technologii. Lze nalézt nékolik dalSich technickych a technologickych

aspektl, kvili kterym neni one-step vyroba proveditelna u vSech typt stropnich paneld.

Jednokrokova vyroba (Obr. 15: VSM jednokrokova (one-step) vyroba stropnich panelti Obr.
15) se sklada z Sesti po sob& jdoucich ¢innosti — aplikace lepidla a sendvicovani, lisovani, ofezu,
dokoncovani, montéazi a kontroly s balenim. Celkovy ¢as, kdy se pfidava hodnota je 3,8 minuty. U
¢innosti neptidavajicich hodnotu odpada doba, kdy je polotovar uskladnén v meziskladu a pribézna
doba vyroby trva pouze 6 dni. Value stream map jednokrokové vyroby lze nalézt na Obr. 15. Value

stream map lze nalézt také v ptiloze E.
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Obr. 15: VSM jednokrokova (one-step) vyroba stropnich panelt

Value stream map - soucasny stav
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Zdroj: Vlastni zpracovani 2016 [2, 3, 4]

Jednokrokovou vyrobou je vyrabén stropni obklad Skoda Rapid. Objednavky od zékaznika
piichazeji automaticky do systému a systém posuzuje, zda je na sklad¢ dostatek materialu pro
vyrobu, K tomuto vypoctu vychézi z poctu objednanych kusii a potfebného materialu na jeden kus (z
kusovniku). Vyrobni materidly a tedy i dodavatelé¢ jsou zde témé&f totozni, jako byli popséni u
kterych se vyrobek sklada, to je pénovy plat, horni vlies, dva platy skelné rohoze, latka a horni vlies.
Na rozdil od dvoukrokové vyroby zde neni dolni vlies, misto néj je zde ptimo nalisovana latka. Tuto

linku také obsluhuje méné lidi, k obsluze zde staci pét pracovnikil, na rozdil od dvoukrokové vyroby.

Ve skladu materiali je zasoba materidlu piiblizn€ na tyden, objednavky dodavateltim
odchazeni elektronicky pokazdé, kdyZ dany matridl je potfeba (jeho zdsoba klesne pod minimalni
uroven). Dodavatelé pfivazi objednany materidl pfiblizn€¢ dvakrat tydn€. Ve vyrobé neni Zadny

mezisklad polotovarl a vyrobené stropni panely putuji na sklad vyrobk, kde je ptiblizné jednodenni
36



Analyza logistickych procesi

zésoba. Zakaznik — Skoda auto Mlada Boleslav si organizuje odvoz vyrobkli sam a pro stropni
panely si pfijizdi az sedmkrat denné.
OEE

OEE neboli Overall Equipment Effectiveness jiz bylo vysvétleno Vv kapitole 3.2.1.1. Pfi
vypo¢tu OEE pro VSM Onestep jsou brany V potaz tii zdkladni parametry — Pocet neshodnych
vyrobki, produktivita vyroby zalozena na norm¢ a prostoje stroje. OEE je u jednokrokové vyroby

vypocteno u jediného stroje na lince — lisu.

Pocet zmetkli v mésici tinoru u Skody Rapid bylo 115. JelikoZ je tato vyroba podstatné
jednodussi nebudeme zde uvadét jednotlivé vady, ale lze predpokladat, Zze vSechny neshodné

vyrobky vznikly pfi pracovnim kroku lisovani.

Tab. 6 uvadi vypocet procenta shodnych vyrobki z celkového poctu vyrobenych vyrobki za
meésic unor. Pocet neshodnych vyrobkil je zde 115 kusti z celkovych 7500 vyrobenych kusi.

Vypoctené procento shodnych vyrobki ¢ini 98,4%.

Tab. 6: Vypocet procenta shodnych vyrobku u vyroby one step

Vyrobkii za inor | poget neshodnych % Shodnych

Norma na sménu S’men v mésici (30*300) vyrobkii (ks) vyrobkii
unor (20%1,5)
A B (A-B)/A
250 30 7500 115 98,4%

Zdroj: Vlastni zpracovani 2017

Produktivita stroje — lisu — vychazi z jeho ¢asu na cyklus a celkového ¢asu za jednu sménu

(450 minut). Vypocet produktivity Ize nalézt v Tab. 7.

Tab. 7: Vypocet produktivity lisu u one step vyroby

Stroj Norma (ks/sména) CT (min) Cas za sménu Produktivita v %
A B C (A*B)/C
Lis 250 1,7 450 94%
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017

Tab. 8 obsahuje vypocet Cistého vyrobniho ¢asu za sménu — tzn. 450 minut bez ¢asu prostoju.
Toto procento je u one step vyroby vysoké — celych 98%. To znamend, Ze suma prostojii je mald, coz
je zptsobeno jednak nizkou poruchovosti stroje, dale tim, ze neprobihaji vymény néstroji (na stroji
se vyrabi pouze jeden typ vyrobktl. Velkou roli hraje také fakt, ze vyroba neprobiha v tfisménném
provozu, ale pouze v pruméru 1,5 smén denné. To znamena, Ze je dostatek ¢asu pro udrzbu a opravy

v ¢ase, kdy vyroba neprobiha.

Tab. 8: Vypocet vyrobniho ¢asu bez prostoji u one step vyroby

Stroj Prostoje (minut za sménu) Vyrobni ¢as bez prostoji v %
(450-A)/450

Lisovaci lis 5,32 98

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017

V Tab. 9 lze vidét konecny vypocet OEE, ktery je sloZzen z udaji o procentu shodnych
vyrobku (Tab. 6), udaju o produktivité troje (Tab. 7) a tdaji o vyrobnim ¢asu bez prostoju (Tab. 8).
Vyslednd hodnota je 90%, toto ¢islo je vyssi nez u ptedchozich strojii u dvoukrokové vyroby (nizsi

je pouze oproti lisu), a ptiblizuje se k idealnim 100%.

Tab. 9: Vypocet OEE u one step vyroby

Stroj % Shodnych Produktivita stoji | Vyrobni ¢as bez OEE vV %
vyrobki v % prostoji v % A*B*C
(ks/ména) B c
A
Lisovaci lis 98,4 9 98 90

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017

Push nebo pull systém?
V celé spole¢nosti napii¢ je snaha o pull systém — tento systém lze popsat nasledovné —
jednotlivi zdkaznici objednavaji vyrobky a spolecnost je tedy vyrabi na zakazku. Tento princip neni

u trhu B2B v automobilovém pramyslu nic nerealného. Avsak u n€kterych projektd, jako naptiklad u
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zminované vyroby stropnich obkladi pro Mercedes probiha spiSe vyroba na sklad, 1 kdyz
S minimalnim ¢asovym rozestupem. Zde lze uvést piiklad na masové vyrobé mobilnich telefont,
které jsou vyrabény Vv obrovskych mnozstvich na sklad (bez znalosti, kdo bude zakaznikem) a pote
prodavany koncovym zakaznikiim. Tito zakaznici pfijdou do obchodu, vyberou si dany typ a ten
koupi. Tyto dva koncepty jsou zcela odlisné a vnaseji mnoho rozdilii i do rozhodovani o vyrobé ¢i

skladovani.

Co se ty¢e vnitiniho okruhu — vyroby, tam systém pull funguje vcelku dobfe a informace jdou
pozpatku — nejdiive zhodnoti kasirovaci hala, zda a kolik vyrobi a poté pieda objednavku na lisovaci

halu.

U materialu ve vyrob¢é je zaveden systém objednavek pies papirové Zadanky. Pracovnik,
naptiklad u dokoncovaci linky, pted za¢atkem smény zkontroluje, jaké dily bude potiebovat a pokud
jich na pracovisti nema dostatek, vypise zadanku a pieda ji zodpovédnému pracovnikovi logistiky

(pracovnik obsluhujici VZV). Ten pottebny material poté doplni.

3.2.2 Skladovani

Skladovani je dileZitou soucasti logistického systému, sklady tvoii spojovaci ¢lanek mezi

vyrobci a dodavateli a dokazi pieklenout prostor i ¢as. (SIXTA, 2005)

Zakladni funkce skladu jsou podle Sixty a Macata:
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e vyrovnavaci funkce pii vzajemné odchylném materidlovém toku a materidlové potieb¢
z hlediska jejich kvantity nebo ve vztahu k ¢asovému rozlozZeni,

e zabezpecovaci funkce vyplyvajici z nepfedvidatelnych rizik béhem vyrobniho procesu a
kolisani potieb na odbytovych trzich a ¢asovych posuntt dodavek na zasobovacich trzich,

e komplementacni funkce pro tvorbu sortimentu v obchodé nebo pro tvorbu sortimentnich
druhti podle potieb individudlnich provozi v primyslovych podnicich, protoze materialy
disponibilni na trh neodpovidaji obvykle konkrétnim vyrobn¢ technickym pozadavkim,

e spekula¢ni funkce vyplyvajici zocekdvanych cenovych zvySeni na zasobovacich a
odbytovych trzich, spekula¢ni funkce vyplyvajici z oekavanych cenovych zvysSeni na
zasobovacich a odbytovych trzich,

e zuSlechtovaci funkce zamétena na jakostni zmény uskladnénych druhti sortimentu (napf.
starnuti, kvasSeni, zrani, suSeni). Hovofi se zde o tzv. produktivnich skladech, protoze se jedna

o skladovani spojené s vyrobnim procesem. (SIXTA, 2005 str. 146)

Podle Hefmana je skladovani Cinnost, ktera ,,tvoii soucast tzv. vnitropodnikovych logistickych

procest ve vyrobni jednotce a probiha na tfech riznych Grovnich:

e skladovani na technologickém pracovisti,
e skladovani v mezioperacnich skladech (kratkodobé skladovani),

e skladovani v meziskladech.“ (HERMAN, 2001 str. 71)

Déle Hefman piSe, ze trendem po vzoru vyspélych statl, jako je Japonko, USA ¢i EU je
snahou eliminovat a minimalizovat vytvafeni zasob na pracovisti a to za pomoci kontinualnich linek,

které funguji bez zasoby rozpracované vyroby tak diky zasobovani systémem JIT.
3.2.2.1 Skladovani v IACG

Spole¢nost TACG je vyrobni firmou, proto zde nalezneme sklad materidlu, mezisklady
polotovari a samoziejmé také sklad hotovych vyrobkl. Zasoby jsou monitorovany informacnim
systémem, ktery ma piehled o stavu zdsob materialu, poctu polotovarii i hotovych vyrobki na sklad¢.
Do systému je zadavano kolik a jakych vyrobkl se bude vyrabét podle objednavek od zékazniki.
Tyto poZadavky si systém ,rozpadne“ podle kusovniku na jednotlivé dily a potfebny material.
Systém hlid4d objednaci i minimalni hladiny jednotlivych materidli a vc€as upozorni na potiebu
objednat. Diky spolupraci s modulem vyroby vi, kolik se bude vyrabét a jaky material v jakém

mnozstvi bude potieba. Systém vSak Zadnym zplisobem nehlida horni hranici u jednotlivych zasob.
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Pocitd se stim, ze se objednavd vzdy ekonomické mnozstvi, které¢ je predem dohodnuto

s dodavatelem.

Na obrazku Obr. 16 jsou graficky znazornény sklady, a to ,na uzemi spolecnosti® coz
znamena sklady ptilehlé piimo k vyrobnim halam, kde se skladuje material, polotovary (je-li to
potieba) a hotové vyrobky pied odeslanim zakaznikim. Jak jiz bylo zminéno v kapitole VSM, u
nékterych projektt zdkaznik pozaduje ztizeni tzv. konsigna¢niho skladu, ktery je mimo tizemi, avsak

stale ve vlastnictvi spolecnosti.

Obr. 16: Grafické znazornéni skladi ve spole¢nosti — na izemi a mimo tuzemi spolec¢nosti

I Majetek spoleénosti |
| 1
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|

|

Sklad Vroba Maezisklad Vroba Sklad - 1 HCFEiEF‘EE-F‘I-
materidlu poletovard vyrobkd 1 sklad

Zdroj: Vlastni zpracovani 2017

Specifika skladovani
Konsignaéni sklad

Dutivod zfizeni konsignac¢niho skladu je patrny — sladovani hotovych vyrobki se pfiblizi
k zakaznikovi a ten ma poté jistotu, ze mu vyrobky budou dodany véas a bez zpozdéni, coz je
obzvlasté pokud se vyrobky dodavaji JIT (JIS) pfimo na vyrobni linku a jsou nainstalovany do aut.
Pro vyrobce to ma urcité vyhody, zejména se vyhne vysokym smluvnim pokutdm, které plynou
Z nedodrZeni smluvnich podminek, mé to ovSem také nevyhody, které se projevi zejména ve zvyseni
nakladl. Zfizeni ¢i pronajmuti skladu vyzaduje vysoké pocatecni investice. Déle se zde objevuje
double-handling (dvoji manipulace) — vyrobky je nutno vyexpedovat ze skladu v Pfesticich, tuto
expedici zanést do systému (naskenovanim artiklu), nalozit do kamionu, odvézt do konsignacniho

skladu a tam vyrobky naskladnit a opét zanést do systému. Poté v tomto skladu dochézi

41



Analyza logistickych procesi

k ptebalovani do sekvenéniho fazeni a opétovné baleni (toto by mohlo byt provedeno jiz
v Presticich) a opétovné vyexpedovani a zaneseni do IS. Teprve poté nasleduje doprava
k zakaznikovi. Dal$imi naklady spojenymi s konsigna¢nim skladem jsou naklady na drZzeni zasob
(pojisténi, mzdy zaméstnancti, ostraha, spotiebované energie), které zhorsuji cashflow spolecnosti.
V neposledni fadé je zde riziko poSkozeni, ztraty ¢i znehodnoceni vyrobki. Naptiklad projekty pro
spole¢nost Skoda auto v Mladé Boleslavi jsou podminky nastavené tak, aby automobilka &elila co
nejmensim rizikim. To znamend, ze vyrobky jsou ve vlastnictvi vyrobce dilit az do doby, dokud

nejsou namontovany do auta.
Skladovani chemikalii

Jelikoz se z velké casti jednd o vyrobu plastli, nalezneme mezi materidly rizné chemické
latky jako naptiklad lepidla a jiné. Tyto materidly maji samoziejmé sva specifika skladovani, co se

tyCe bezpe€nosti ¢i manipulace s nimi.
Technologicky sklad a vyroba prototypt

Dalsim specifikem, které Ize nalézt v IAC je takzvany technologicky sklad — tam jsou
polotovary ¢i hotové vyrobky, které jsou testovany a musi se urcitou dobu ponechat na pozorovani a
vyhodnoceni vysledkl. Patfi sem jak prototypy vyrobkl, tak zkouSky novych technologii ¢i
materidlu napiiklad od potencidlniho dodavatele. Takovy vyrobek samoziejmé nemilzZe ihned do
sériové vyroby, nejprve je zapotiebi vyhodnotit zkousku, popiipadé porovnat s jinymi, bézné
vyrabénymi vyrobky. Délka skladovani se u téchto vyrobku lisi a je zavisla na pouzité technologii.
Tyto vyrobky jsou poté bud’ vyuZity dale do vyroby, ponechany jako vzorové kusy ¢i vyhozeny do
odpadu.

FIFO

Ve skladech polotovart i hotovych vyrobkil je vyuzivano principu FIFO. To zajistuje, aby
vyrobky neziistavaly ve skladech pfili§ dlouho a ty, které byly vyrobeny diive odesly vzdy ze skladu
jako prvni. Jelikoz jsou v podniku uplatnovany systémy jako One Piece Flow a nizky stav zasob
princip FIFO je dodrzovan ptirozené. Vyrobky jsou pro ucel FIFO znaceny podle dat vyroby —
v ramci jednoho dne jsou vyrobky brany jako stejné staré, dba se ale na to, aby se diive odebrali
vyrobky vyrobené na napiiklad pfedchozi den. Systém FIFO také ovliviiuje zpusob skladovani, ale
jelikoz se nevyrabi na sklad vice nez jednodenni zdsoba (v rdmci one piece flow) je mozZno

naskladniovat bedny a klece s vyrobky v potadi jak jsou vyrobeny a vyskladnovat krajni kusy. Interni
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informacni systém hlidda FIFO a pokud skladnik veze vyrobky vyrobené pozdéji, systém ho pfi
skenovani upozorni a nepusti dal. V takovém piipadé se skladnik musi vratit zpét a vyrobky
s piedchozim datem nalézt, coZ znamena ¢asovou ztratu a neefektivitu. Diky témto nizkym zasobam

neni tfeba ve skladu vytvaret ulicky, coz Setfi misto ve skladu.
Batch?

Batch neboli ,,vyrobni davka“ je pojem, ktery fika, kolik vyrobkt vstupuje do vyroby ¢i
opracovani ,,spolu® v jedné davce. V IAC se bere jako batch vstupni 1 vystupni varka a zpravidla je

velikost této varky stanovena poctem vyrobku ¢i polotovar v jednotlivém baleni. [8, 9]
Just in sequence®

Neboli ,,sekvencovani® znamend, ze si zakaznik navoli jakou kombinaci variant vyrobkl a
Vv jakém potadi chce obdrzet. V automobilovém primyslu je sekvencovani v praxi bézn¢ vyuzivané.
Je to sluZba pro zakaznika, kdy se do jednoho baleni zabali vice variant vyrobk, které se od sebe 1i8i
at’ uz barvou, ¢i jinou odlisnosti v provedeni. Zakaznik — automobilka — obdrzi tuto varku a rovnou
vtomto poradi instaluje dily do vyrabénych aut na vyrobni lince. Tento trend je nasledkem
,customizace®, ktera je typickd pro automobilovy prumysl. Zakaznik si navoli vybavu, jakou si pieje
a automobilky mu dodd novy automobil vyrobeny piimo ,,na miru®“ podle jeho pfani. Tato
customizace je uskute¢nitelna diky pokro¢ilym informacnim systémm, hluboké spolupraci a sdileni
dat mezi dodavatelem a odbératelem a detailnimu planovani vyroby na delsi casovy tsek. Systém
just in semence vyzaduje, aby procesy byly bezchybné a ptesné naplanované a bez problémi na sebe

navazovaly.

Pernica v publikaci Logistika pro 21. stoleti tento jev popisuje takto: ,,Vyrobci automobild
jsou pod silnym tlakem zakaznikl a konkurence. Zivotni troveii zakaznikli ve vyspélych zemich
Vv minulych desetiletich nebyvale vzrostla a vede ke stupiiujicim se pozadavkiim na bohatost
sortimentu, na kvalitu vyrobk, na jejich mdédnost a rychlost dodani. Marketingové nastroje vytrvale
plsobi ve sméru jemnéjsi segmentace trhu: vznika stale vétsi pocet cilovych skupin zakaznikd, jimz

jsou nabizeny specifické vyrobky (hatchbacky, sedany, kupé, kombi, velkoprostorové vozy, auta pro

2 Batch neboli vyrobni davka je mnoZstvi ,,vyrobki (soucasti, dilfi), které jsou soudasn& do vyrob zadavany nebo
z vyroby odvadény, jsou opracovavany v tésném Casovém sledu, nebo soucasné, a to na ureném pracovisti a
s jednorazovym konstantnim vynalozenim naklad na piipravu a zakonceni pfislusného procesu (operace). (TOMEK,
2007 str. 132)

% Just in sequence (JIS) je proces bez nutnosti skladovani charakteristicky dodanim dild, moduld a systémd v pofadi
potfebném pro montaz. (DASHENKO)
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volny ¢as, terénni vozy a dalsi), ptiCemz pro kazdy z t€chto vyrobkl musi byt k dispozici stale vétsi
pocet prislusenstvi a doplikd. Celkova tendence vyroby vede od hromadné, velkosériové produkce

k zakazkové, individualizované vyrobé.“ (PERNICA, 2005 str. 356)

A zatimco variantnost vyroby roste, zvysuji se i naklady a pozadavky na vyrobu i logisticky

systém se zvysuji.

3.2.3 Interni manipulace

K manipulaci s materialem a polotovary ¢i hotovymi vyrobky je vyuzivano nékolika zptsobt
manipulace a typll manipulatord. Svoji roli zde méd hmotnost a vzdalenost, na kterou je nutné
bfemeno premistit. Dale je nutno zvazit, zda lze dany predmét uchopit ¢i nikoliv a zda je prizptisoben

pro nalozeni na paletovy ¢i vysokozdvizny vozik.
Ruc¢ni manipulace

Pokud lze material ¢i vyrobky pfemistovat rucné, muze to byt jednoduché efektivni a levné
feSeni. Zde se vSak musi dbat zvySené pozornosti na vzdalenost, kterou musi pracovnik bfemeno
pfemistit (nést) a na jeho hmotnost. Dilezitym faktorem je také kolikrat za sménu pracovnik toto
bfemeno musi zvednout a pfemistit a jak snadno je toto bfemen uchopitelné. Pracovnik by se nemél
zbyteéné ohybat, otacet nebo natahovat, aby na danou véc dosahl. Z pravniho hlediska tuto
problematiku fesi nafizeni vlady 361/2007 Sb. Zde jsou stanoveny hodnoty pro jednorazové zvedanti,

Casté zvedani a kumulované zvedani za sménu. Tyto hodnoty jsou odlisné pro muze a Zeny.
Paletové voziky pro ru¢ni manipulaci

Voziky pro ru¢ni manipulaci lze nalézt zejména ve vyrobnich halédch, kde neni vhodné ¢i
mozné vyuzivat vysokozdvizné voziky, ovSem pro ru¢ni manipulaci je bfemeno pfili§ rozmérné ¢i

tézké. Tyto voziky jsou mechanické, lehce manipulovatelné i skladovatelné.
Vysokozdvizny vozik VZV

Vysokozdvizné voziky jsou vyuzivany k naskladnovani materidlu od dodavatelid do sklada a
jeho naslednému transportu do vyroby a na odvoz hotovych vyrobkl od vyrobnich linek do skladi,
pfipadné pro expedici vyrobkl pro zakazniky. Dale slouzi k vyvézeni odpadu z vyrobni haly,

k vyméné nastroji ¢i prevazeni tézkych bfemen. K nevyhodam vyuzivani VZV patii nutnost vyssi
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pocate¢ni investice pti koupi voziku a jeho naslednd udrzba, potfeba prostoru pro manipulaci i

skladovéni, nutnost vySkoleného personalu aj.
Dopravnik (dopravni pas)

Dopravniky jsou vyuzivany K pfemistovani vyrobk a polotovaru tam, kde je napiiklad
zapotiebi prestdvka dand technologii vyroby — pii schnuti, tuhnuti ¢i chladnuti nedokonceného
vyrobku. Dopravni pas se pohybuje konstantni rychlosti a kazdy vyrobek na ném tedy stravi piesné
stanovenou a kontrolovatelnou dobu. Na konci dopravniku je nutné tyto vyrobky odebirat k dalsimu
zpracovani. Dopravni pésy jsou také vyuzivany k pieklenuti vzddlenosti misto vyuziti pracovni sily
s ohledem na z4téz pracovnikii. VSude tam, kde je misto ru¢niho pfenaSeni mozno vyuzit stroje, se

spole¢nost spise priklani k druhé variantg.
3.2.3.1 Analyza vysokozdviznych voziki VZV

Cilem studie vysokozdviznych voziki a pracovniki, které je obsluhuji, je analyzovat
fungovani interni logistiky — ru¢ni manipulace a manipulace pomoci vysokozdviznych vozikd,
zdokumentovat pracovni Cinnosti jednotlivych pracovniki logistiky, pfifadit je k jednotlivym
pracovnikim a zméfit doby jejich trvani. Dale zaznamenat trasy manipulaci, mist nakladek a
vykladek do layoutl pro dalsi zlepSovani, ¢i pro vizualizace pracovist. Vystupem této analyzy je
soupis Cinnosti, véetné Casl trvani a Cetnosti jednotlivych ¢innosti, ze kterych vyplyva Casové
vytizeni jednotlivych pracovnikl. V ndvaznosti na tyto analyzy navrhnout moZznou racionalizaci

¢innosti ve snaze snizit po¢et pracovniki v logistice.

Vyroba v Presticich probihd ve vice halach — v Piesticich 1 a Pfesticich 2, a v obou je
analyzovano né€kolik pracovnikli VZV na riznych pozicich.
Piestice 1
Lisovaci hala - souc¢asny stav

V lisovaci hale jsou pravideln€ vyuzivany tfi vysokozdvizné voziky na kazdé smén¢. Prvni
vozi vyrobky — polotovary od listt do meziskladu a prazdné obaly - stojany ¢i gitterboxy zpét. Druhy
zavazi vyrobu materidlem, jako jsou lepidlo, skelna rohoz (neboli ,,sklo), pénovy plat (neboli

,peéna‘) a netkané textilie. Treti se stara o odvoz odpadu, ktery vznika pti vyrobé ofezem stiech, dale

také odvozem zmetka a celkové udrzbé poradku v hale.
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VZV ¢ 1

Pracovnik obsluhujici vysokozdvizny vozik ¢. 1 v lisovaci hal obsluhuje vyrobni linky —
odvazi od nich hotové vyrobky do meziskladl, kde naskladiiuje tyto vyrobky, piejizdi v meziskladu
pro prazdna baleni a ty naklada a odvazi k vyrobni lince, 0d které odvezl baleni plné, aby pracovnik
kontroly a baleni na lince mél opét kam hotové vyrobky ukladat. Zde funguje princip dvou balicich
jednotek, jedna je ,,plnd*“ a druha ,,prazdna®, aby ve chvili, kdy je pIné baleni odvazeno bylo vzdy
kam vyrobky ukladat. Toto se d4 povaZovat za zjednoduseny systém kanban® — ,,Kanban prazdného
mista“. V tomto piipad¢ je zdkaznikem sama dokoncCovaci linka. Na lisovaci hale je 12 vyrobnich

linek.

V tabulce Tab. 10 lIze nalézt deset méfeni jednotlivych ,kol“ pracovnika VZV. Do casu
jednoho kola se zapocitava nalozeni plného baleni (boxu, vésaku ¢i klece) na konci vyrobni linky,
jeho odvoz do meziskladu, naskenovani pti vstupu do meziskladu, naskladnéni, nalozeni prazdného
baleni a pfivezeni tohoto baleni zpét na konec pracovni linky, kde se naléza stanovisté¢ konecné
kontroly a baleni vyrobkil. Z divodu nestejnomérného trvani zminénych ¢innosti (rizni pracovnici,
rozdilné vzdalenosti mezi vyrobnimi linkami a meziskladem ¢i nahodilé situace) bylo provedeno
deset méfeni, ktera byla nasledné zprimérovana a prevedena na minuty (z divodu usnadnéni
nasledujicich vypoctll). Primérny ¢as jednoho kola je tedy 2,72 minut a tento vypocet bude vyuZzivan

K vypoétim trvani ¢asu odvozu vyrobka.

Tab. 10: Naméfené Casy jednotlivych "kol" VZV, vypocet primérného ¢asu na kolo

Kolo (odvoz pIného baleni, | Cas na kolo (sekundy) | Kolo (odvoz plného baleni, Cas na kolo
dovoz prazdného baleni) dovoz prazdného baleni) (sekundy)
Kolo ¢. 1 167 Kolo ¢. 7 159
Kolo ¢&. 2 137 Kolo¢. 8 165
Kolo é. 3 242 Kolo ¢. 9 183
Kolo ¢. 4 147 Kolo ¢. 10 201

* Kanban — odborna literatura mluvi o Kanbanu jako o systému tahu. ,.Systém tahu je zaloZen na tom, Ze zakaznik
procesu dava svym odbérem signal k zahajeni vyroby dalSiho vyrobku nebo souboru vyrobki, ktery zmensenou zasobu
vV misté doplni. (SVOZILOVA, 2011 str. 182)
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Kolo ¢. 5 120 Priamérny cas (sekund) 163

Kolo ¢. 6 110 Primérny ¢as (minut) 2,7

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Tabulka Tab. 11 zobrazuje primérné pocty odvozt na 1 lis a na 12 lisi, které byly vypocéteny
z norem (poctt vyrobkli vyrobenych za sménu) jednotlivych projektti na sménu vydélenych pocty
kusti v jednotlivych balenich. Tento vypocet neni v praci uveden, a je pon€kud komplikovany
vzhledem k vysokému poctu projekt a rtiznych balicich ptedpisti (po¢tu vyrobkd v baleni). Toto
¢islo uvadi, kolikrat primérné za sménu musi dany pracovnik provést ,,kolo*“ zminéné u Tab. 10. Po
vynasobeni poétu odvozi a primérného ¢asu na jeden odvoz je ziskan praimérny ¢as za sménu, ktery
dany pracovnik stravi odvozem vyrobkl do meziskladu a dovozem prazdnych baleni k vyrobni lince.
Jelikoz jsou v Casech kol zaznamendvany pouze Casy obsluhy jedné linky (cesta s hotovymi vyrobky
do meziskladu, piejezd pro prazdné baleni a zpét k lince), ale uz zde nejsou zapocitany ostatni
ptejezdy, jsou v tabulce zndzornény zvlast, a jsou vypocteny jako pocet odvozii vyndsobené 0,3
minutami. To znamena, ze primérny ¢as jednotlivého prejezdu mezi linkami je 0,3 minuty. Ze sumy
Casu odvozu vyrobki a ¢asu na piejizdéni je spocitano vytizeni odvozem vyrobka v procentech a to

vydélenim 450 minutami pracovniho ¢asu (7,5 hodiny na sménu).

Tab. 11: Naméfené Casy jednotlivych "kol" VZV, vypocet primérného ¢asu na jedno kolo

Priumérny pocet odvozi na 1 lis 11,3
Primérny pocet odvozi na 12 lisi (11,3*12) 135,4
Primérny pocet kola v minutach (viz Tab. 10) 2,72

Cas na piejizdéni mezi odvozy v minutach (poéet odvozi * 0,3) | 40,62
Priumérny ¢as za sménu (135,4*2,72) 408,7

Primérné vytiZzeni VZV odvozem vyrobki v % 91%

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016
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V Tab. 12 Ize nalézt ostatni ¢innosti, které dany pracovnik obsluhujici vysokozdvizny vozik

musi kazdou sménu provést (Cas ¢innosti, které pracovnik nevykonava kazdou sménu, je rozpocitan

na jednu sménu), jako jsou naptiklad tdrzba voziku, dobijeni baterie voziku, ¢i prevzeti a predani

informaci na zacatku a na konci smény. Tyto ¢innosti trvaji celkem 30 minut za sménu.

Tab. 12: Vypocet Casu ostatnich ¢innosti v minutach za sménu

Cetnost za sménu Cas ¢innosti v minutach Celkovy ¢as za sménu

Dalsi ¢innosti A B V minutach (A*B)
Predani informaci 1 15 15
Dobijeni baterie 1 7 7

Udrzba + Gklid voziki
(1* za 15 smén) 0,07 120 8
Celkovy ¢as (v

minutach) 0 30

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Tab. 13: Celkovy ¢as a celkové vytizeni pracovnika VZV za sménu

Celkovy ¢as za sménu v minutich

438,7

Celkové vytiZeni VZV za sménu vV %

97,5%

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Tab. 13 obsahuje celkovy Cas a celkové vytizeni jednoho pracovnika VZV €. 1 za sménu.

Toto vytizeni dosahuje 97,5%. Spole¢nost usiluje o vytizeni pracovnikii mezi 80% a 90%. Toto

vytizeni je vysoké, a je-li brano v potaz, Ze je pocitdno s primérnymi hodnotami, mize

Vv jednotlivych piipadech vytiZzeni byt jesté vyssi. Doporucenim zde je snizit zatiZzeni pracovnika a to

odebranim nékterych pracovnich c¢innosti, vypomoci od ostatnich pracovnikl, ¢i optimalizaci

pracovnich postup a tim sniZeni potfebného €asu na jednotlivé ¢innosti, sniZzeni ¢etnosti ¢innosti €1

vzdalenosti jednotlivych pracovist.
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VZV ¢&. 2

Druhy pracovnik obsluhujici vysokozdvizny vozik v lisovaci hale v Pfesticich 1 ma na
starosti obsluhu a zavazeni vyrobni linky materidlem ze skladu material, odvozem odpadt od linek

aj. Aby bylo mozno provést vypocet vytizeni pracovnika VZV 2, je ticba ziskat informace o:

e poctu vyrobki, vyrobenych za 1 sménu,
e materidlu potFebného k vyrobé,
e baleni materialu, po¢tu baleni materialu, které VZV pieveze najednou,

e vSech ostatnich ¢innostech, které pracovnik vykonava, jejich ¢etnostech za ¢as a dob

trvani.

Tab. 14 uvadi praimérny pocet vyrobkii na 1 lis a na 12 list. Ty byly spocitany ze souctu norem
jednotlivych projektt (vyrobkll) vydélenych poétem projekt. Z toho vyplyva, Ze primérné je na
jedné lisovaci lince za sménu vyrobeno necelych 285 kusi a v celé lisovaci hale necelych 3389 kust

za sménu.

Tab. 14: Primérny pocet kusti vyrobkti za sménu na 1 lis a 12 list,
Pramérny pocet kust vyrobkii za sménu na jedné lince 282,4

Priumérny pocet kusu vyrobki za sménu na dvanacti linkach (282,4*12) | 3388,8

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

49



Analyza logistickych procesi

Tab. 15 znazornuje veskery material pouzivany na lisovaci hale, dale kolik daného

Tab. 15: Seznam pouzivanych materiali na lisovaci hale, celkovy ¢as potfebny k dovozu materialu,
Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Prumérny 9 Pocet . .
podet Y Pouziti | Pocet .| vyrobki Palet Cas na Cée;l((z);y
B Jeantelf vyrobkii V% | Vyrobku na materialu | Kkolo smEnu
Material | na paleté 7 palet piipadii na sménu | Za sménu | (minut) .
(m/g/ks) palety sménu (minut)
materialu (%) (ks/1 lis) (ks/12 (A) (B) N
(ks) listi) (A*B)
Sklo 4500 1118,906086 | 100,00% | 282,40 | 3388,85 3,03 4,00 12,11
Netkana | 00, 134925 | 32.69% | 9232 | 110789 | 082 4.00 3,28
textilie 1
Netkana 2600 1323,57 67,31% | 190,08 | 2280,95 1,72 4,00 6,89
textilie 2
Netkana 8000 4105,99 67,31% | 190,08 | 2280,95 0,56 4,00 2,22
textilie 3
Netkana 4000 1993,71 28,85% | 81,46 977,55 0,49 4,00 1,96
textilie 4
Netkana 5000 3265,31 3,85% 10,86 130,34 0,04 4,00 0,16
textilie 5
Péna 220 220 100,00% | 282,40 | 3388,85 15,40 4,00 61,62
Lepidlo | 1100000 | 2037,037037 | 100,00% | 282,40 | 3388,85 1,66 10,00 16,64
Ramecky 80 80 50,00% | 141,20 | 169442 21,18 3,00 63,54
Celkem 22,06 168,43
(minut)

materidlu je na jedné paleté, kterou piivazi dodavatel. Tyto materidly se nijak neptebaluji, tudiz na
téchto paletach je material zavazen k vyrobnim linkam. Tabulka dale nese informaci, kolik vyrobku
Ize vyrobit vyrobkd z jedné palety materialu. Ve ¢tvrtém sloupci lze nalézt informaci, v kolika
procentech ptipadl se dany material pouziva — naptiklad sklo se pouziva k vyrob& kazdého vyrobku,
tabulka tedy udava hodnotu 100%, ale kombinace netkanych textilii (horni a dolni) se lisi u
rozdilnych vyrobku. Naptiklad netkana textilie 1 se pouZiva pouze u 32,69% vyrobkil. Z téchto dat
bylo vypocteno, kolik palet jednotlivého materidlu musi byt na jednu smeénu pfivezeno.
V piredposlednim sloupci nalezneme ¢as kola, to je Cas potfebny k odvozu prazdné palety ¢i baleni

od linky, naloZeni materialu ve skladu, naskenovani polozky do systému, pfevezeni materialu a
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vylozeni materialu u vyrobni linky. Tento Cas se liSi pouze u lepidla, které se skladuje na jiném misté

vvvvvv

vynasobeny poctem potiebnych dovozl materidlu, z ¢ehoz vyplyva celkovy ¢as v minutach, ktery

pracovnik VZV potiebuje k obsluze vSech linek materidlem za jednu sménu.

Obr. 17: Layout lisovaci haly v Piesticich 1 s vyznacenymi trasami VZV1, VZV2, VZV3

PRESTICE 1 - LISOVNA
LEGENDA

Analyza VZV
Trasy VZV1
ﬂ Trasy VZV2
SKLAD MATERIALU o
G s
SKLAD NEDOKONCENE VYROBY Zpracoval: Alena Plikovs
19.10. 2016

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Obr. 17: Layout lisovaci haly v Pfesticich 1 s vyznaenymi trasami VZV1, VZV2, VZV3
obsahuje layout neboli dispozici vyrobni haly a pfilehlych skladi materidlu a nedokoncené vyroby
(polotovarti). V tomto layoutu jsou zakresleny standardni trasy, na kterych se pohybuji jednotlivi
pracovnici obsluhujici vysokozdvizné voziky. Oranzové trasy patii VZV €. 1, ktery odvazi hotové
vyrobky od vyrobnich linek do meziskladu a ptivazi zpét prazdné bedny, trsy VZV €. 2 maji fialovou
barvu a kopiruji cesty do skladu materialu a k vyrobnim linkdm a zelena barva patii VZV ¢&. 3, ktery
ma na starosti odvazeni odpadu, tento pracovnik se pohybuje na stran¢ vyrobni linky, kde jsou

pracovnici manualniho dokon¢ovani a kontroly. Na tomto stanovisti dochdzi k ofezu piebytecnych
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casti z vyliskl a tyto je tfeba pravideln¢ odvazet. Na layoutu jsou dale zndzornény skenery (pismeno
»3), kde se material ¢i baleni polotovart skenuji do systému. Tento layout lze nalézt také v priloze

B.

Tab. 16 uvadi celkovy Cas, ktery dany pracovnik potfebuje k dovozu materialu na linky za

sménu a jeho vytizeni t€émito ¢innostmi pii 450 minutové pracovni dob¢ je 37,4%.

Tab. 16: Celkovy Cas a procento vytiZzeni pracovnika dovozem materialu

Celkovy (¢as potiebny k dovozu materialu v 168,4
minutach

Procento vytiZeni pracovnika dovozem materialu 37,4 %
(168,4/450)

Zdroj: Vlastni zpracovani 2016

Pracovnik obsluhujici VZV €. 2 ma na starost i jiné pracovni ¢innosti kromé zavazeni linek
materialem (viz Tab. 17). Témito ¢innostmi jsou napiiklad odvazeni palet podle druhu na rizna

mista, odvoz odpadu od linek ¢i obsluha tfinactého lisu, na kterém jsou vyrabény rizné komponenty.

Tab. 17: Dalsi ¢innosti a jejich ¢asy, celkovy ¢as za sménu v minutach

Dalsi ¢innosti Cetnost &innosti Cas Cinnosti Celkovy Cas ¢innosti
za sménu V minutiach za sménu
A B A*B
Odvoz palet na dvé sbérna mista 22,6 2 44,1
Dovoz ramecku na nastiik a odvoz 5 4 20
zpét do skladu
Pievoz nespoti‘ebovanych roli 4 10 40
Odvoz odpadu (popelnice, igelity, 13 2 26
roli¢ky, pény)
Predani informaci 1 15 15
Udrzba voziku, tiklid 0,07 120 8,4
Obsluha 13. lisu 15 3 45

52




Analyza logistickych procesi

Celkovy ¢as za sménu v minutich 218,5

Zdroj: Vlastni zpracovani 2016

Po secteni Casti jednotlivych Cinnosti, které dany pracovnik vykonava, vyjde celkovy cas,
necelych 387 minut za sménu. K vypocteni pracovniho vytizeni je tieba celkovy ¢as vydélit 450
minutami pracovniho €asu. Toto vytiZzeni je u pracovnika VZV €. 2 necelych 86%. Standardni
procento vytiZzeni se ve spole¢nosti IACG pohybuje mezi 80 a 90%, z ¢ehoz je vidét, Ze vytizeni

tohoto pracovnika je naprosto v pofadku a neni nutno jeho pracovni napln nijak upravovat (Tab. 18).
Tab. 18: : Celkovy ¢as ¢innosti a celkové vytizeni pracovnika VZV v minutach za sménu
Celkovy ¢as ¢innosti (minut za sménu) 386,95

Celkové procento vytiZeni pracovnika 85,99%

Zdroj: Vlastni zpracovani 2016

Kasirovaci hala — soucasny stav

V kasirovaci hale jsou vyuzivany dva vysokozdvizné voziky. Oba zavazi vyrobu potfebnym
materialem (polotovary — stie$ni obklady, latky, lepidlo, ramecky) a odvazi prazdné obaly, zmetky a
odpad pry¢ z vyroby. Dale pomaha s manipulaci s tézkymi pfedméty jako jsou napiiklad ,,lehre®
neboli méfici nastroje pro urceni dobrych kust ¢i ,,kopyta®, kterd slouZi jako nastavce na které se
nasazuji naptiklad pfi opracovani jednotlivé vyrobky. Oba pracovnici na kasirovaci hale maji stejnou

pracovni napli, o kterou se d¢li, proto byl vypocten novy Cas praci a nasledné vydélen dvéma.

Ze vSech druhli vyrobkd, které se na kaSirovaci lince vyrabi, byla vypoctena primérna délka
sttechy jako 2,05 metru. Tato délka se dale vyuZziva k vypoctu spotieby materialu (latek) ve vyrobé.
Z norem jednotlivych vyrobki na kasirovaci lince a poctu kusi v baleni polotvari (ty se pohybuji
mezi 15 a 70 kusy v baleni) bylo vypocteno, kolik musi pracovnik VZV pfivézt baleni polotovart ze
skladu Kk vyrobni lince. Tyto byly zprimérovany a celkem je to 16,13 baleni k jedné kasirovaci lince
za sménu. V Tab. 19 jiz 1ze vidét tento pocet, kolikrat je tfeba piivézt polotovary ke kasirovaci lince
vynasobené osmi (v kasirovaci hale je celkem 8 kaSirovacich linek). Dale tabulka obsahuje vSechny
ostatni ¢innosti, které pracovnik vykonava, jejich Cetnosti a Casy jednotlivych ,kol“, které fikaji,

kolik pracovnikovi jednotliva €innost zabere Casu.
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V kasirovaci hale jsou pouzivany i dalsi materidly, jako jsou naptiklad ramecky (které se lepi

napiiklad kolem otvoru pro stfesni okno), ¢i ,,ktize“, které se u luxusnich modeltl stropnich panelt

pouzivaji misto latek.

Tab. 19: Celkovy ¢as a procentualni vytizenost zavazeni kasirovaci linky materidlem a polotovary

.. Cetnost za sménu (8 Cas Cas za sménu
Cinnost linek) kola (minut)
(minut)

Ptivazi stropni panely (16,13*8) 129,04 3,5 451,64
Privazi latky 16,4 3 49,2
Odvazi odpad 36 4 144
Vyméinuje lepidlo 8 4 32
Kopyta pro waterjet 10 3 30
Rameck lenich — gitter
ngei; y v balenich — gitte 8 4 30
Odvoz zmetki 3 10 30
Vymeéna lehre pribézna 3 3 9
Vymeéna lehre na konci smény 1 25 25
Privazi kuze 1 4 4
Vozi kopyta na programovani 2 4 8
Celkem 814,84
Celkem 1VzVv 407,42
Procentualni vytizenost 90,54%

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Jednotlivé Casy ¢innosti jsou dale secteny a vyplyva z nich celkovy Cas trvani ¢innosti. Tento

Cas je poté vydéleny dvéma — tutéZ praci vykonavaji dva pracovnici. Déle je vypocteno vytizeni na

jednoho pracovnika danymi ¢innostmi (vydélenim 450 minutami pracovniho ¢asu). Toto vytiZeni je

pres devadesat procent. Navic je nutno k témto cCinnostem pfidat ostatni Cinnosti, které dany

pracovnik musi vykonavat, viz Tab. 20, jako jsou pfedani informaci na zacatku a na konci smény,

nabijeni a udrzba voziku.

Tab. 20: Celkovy Cas trvani ostatnich ¢innosti VZV

;s . Cetnost &innosti za Cas Celkovy ¢as za
Ostatni ¢innosti . ) L :
sménu (minut) |  sménu (Minut)
Nabijeni 1 15 15
Predani informaci 1 15 15

54



Analyza logistickych procesi

Udrzba voziku (1xza 15 smén) 0,07 120 8,4
Celkovy c¢as ostatni ¢innosti 38,4
Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Tabulka Tab. 21 obsahuje celkovy Cisty Cas, ktery dany pracovnik stravi vykonavanim
pracovni naplné. Tento Cas je téméf 446 minut za jednu sménu a po vydéleni tohoto Casu 450
minutami pracovni smény, vychazi pracovni vytizeni pies 99%. Toto vytizeni je vysoké a z pohledu
IAC neni vhodné dlouhodobé vytézovat pracovniky pies 90%. Takovy ¢lovek je poté velmi vytizen a
stresovan svou praci, kterd se nedd dost dobfe stihat. Mimo tyto kalkulace je nutné pocitat také

s nenadalymi situacemi, které mhou nastat a které se pfi takovém vytiZzeni nedaji zvladnout.

Tab. 21: Celkovy cas a celkové vytizeni kazdého pracovnika za sménu na kasirovaci hale

Celkovy ¢as jednoho VZV v minutach za sménu 445,82

Celkova procentualni vytizenost kazdého VZV v procentech za sménu 99.07%

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Prestice 2
Soucasny stav

V dnesni dob¢ jsou na obsluhu haly a skladu jsou potieba jeden az tii vysokozdvizné voziky
Vv zavislosti na objemu prace. Zpravidla byvaji na ranni sméné tii VZV — jeden vozi hotové vyrobky
z vyroby do skladl a prazdné obaly ze skladu do vyroby (kde jsou naplnény), druhy expeduje zbozi
ze skladu do kamioni, které odvazeji vyrobky zakaznikiim (tyto expedice byvaji 2-3 denng, vétSinou
v dopolednich hodinach). Tieti d€ld pomocné prace, stara se o dostatecné mnozstvi balicich jednotek

pro hotové vyrobky (které jsou pied pouzitim tieba slozit), odvazi odpad atd. [3, 4]

V Piesticich 2 jsou vyrabény dily pro Mercedes (Dailmer) a Opel. Pro Opel jsou zde
vyrabény drobné plastové dily (pét druhti riznych dilt). Vyroba je jednokrokova. Material vstupujici
zde do vyroby je pouze granuldt — drobné plastové granulky, které jsou v vstfikolisu roztaveny,
vstiiknuty do formy a vytvarovany do finalni podoby vyrobku. K tomu jsou zde vyuzivany tfi
vstiikolisy. Ze vstiikolisu jiz na pasu vyjede hotovy vyrobek, ktery je tieba odebrat a zkontrolovat
jeho jakost, zabalit a ulozit do balici jednotky (bedny), které se ptepasaji. Timto je baleni vyrobkt
piipraveno k expedici. [6, 8, 9]
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Pro Mercedes se zde vyrabé&ji Celni stény, které se nachazeji v predni ¢asti auta u motoru.
Tam jsou vyuzity jako tlumeni proti vibracim a k utlumeni hlu¢nosti motoru v kabin¢ automobilu.
Vyroba téchto komponentt je slozitéjsi, jedna se o dvoukrokovou vyrobu kdy v prvni fazi vsttikolis
vyrobi odlitek (stejné jako u Opelu), ktery je pracovnikem piemistén do stroje na opalovani a poté
dopravnim pdsem piresunut k nastfiku pény. Takzvané ,,opalovani vyrobku je nutné, aby na
polotovar v nasledujicim kroku bylo mozno nanést pénu. Cely tento vyrobni proces zajist'uji stroje.
Lidé zde pouze kontroluji jakost a umistuji vyrobky na pas ¢i je vkladaji do robotd. Mezi
opalovanim a nastiikem pény se nachazi dopravni pas, ktery zajistuje technologickou prestavku dilu
(z dvodu smrstovani pény). Tento dopravnik zajistuje vydavani dild principem FIFO a také hlida,
aby zadny jednotlivy dil nebyl na dopravniku krat$i dobu, nez musi byt. Po nastfiku pény je nutné
nechat vyrobky zatuhnout, coz probiha na dal§im dopravnim pasu. Z néj jsou nedokoncené vyrobky
sejmuty a na dokoncovaci lince upraveny do finalni podoby — probihé zde ofez okrajl, pfimontovani
textilni ¢asti k dilu, kontrola jakosti a ulozeni do balici jednotky — kleci. Z Obr. 18: Layout vyrobni
haly spolu s ptilehlymi sklady, Pfestice 2, kde je nacrt layoutu haly Ize vidét layout vyrobni haly a
skladu, véetné rozmisténi skladti, materiald, polotovari ve vyrobé (WIP) a skladi vyrobki. Dale jsou
zde zaznaCeny trasy vozikil, v¢etné stanovist, kde probihaji nakladky, skenovani, vykladky atd. [3,

9
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Obr. 18: Layout vyrobni haly spolu s ptilehlymi sklady, Prestice 2
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Tab. 22: Normy vyrobkl za sménu a vypocet poétu odvozl vyrobki do skladu

Program Nazev dilu sl\lférﬂaai?) v b:lzlénfi:t(ks) 11:; csf_)tbl;a;;ti_ I)Z(;é::nlglst odl:'g;::ltza
manipulaci sménu

Opel A 220,00 11,00 2,00 20,00 10,00
Opel B 240,00 15,00 2,00 16,06 8,03
Opel S 437,00 19,00 3,00 23,76 7,92
Opel D 462,00 33,00 3,00 14,81 4,94
Opel E 300,00 25,00 2,00 12,92 6,46

Mercedes F 270,00 9,00 3,00 30,77 10,26

Zdroj: Vlastni zpracovani [1, 2], 2016
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Tab. 22: Normy vyrobkl za sménu a vypocet poctu odvozu vyrobkid do skladu ukazuje
prehled vyrabénych dilii pro Opel a Mercedes. Kazdy vyrobek mé svou normu — pocet vyrobenych
dili za jednu sménu (7,5 hod). Vydé€lime-li normu poctem kust v baleni a poté jesté poctem palet,
které vozi VZV najednou, vyjde z tohoto vypoctu pocet jizd, kolikrat musi vysokozdvizny vozik za

sménu piijet k vyrobni lince a odvézt hotové vyrobky do skladu.

Problémem piesného vypocet zde je, Zze druhi vyrobku Opel je pét, ale vstiikolisl
pouzivanych k vyrobé pouze tfi. To znamend, ze se vyrabi rizné kombinace vyrobku, které se
planuji podle odvolavek d zakaznika. Jelikoz jsou formy V jednotlivych vstiikolisech vyménitelné
(vsttikolisy jsou univerzadlni pro vyrobu jednotlivych druhi vyrobkil) a neexistuji ustalené
kombinace, nelze piesné urcit kolik a které vyrobky se bude vyrabét. Kazdy vyrobek ma jinou normu
a vyrobni mix je do ur¢ité miry nahodily a vytvaii se operativnim zplisobem podle odvolavek
zakaznika — feSenim je tedy vypocet minimalniho a maximalniho po¢tu vyrobkd (viz Tab. 23:
Vypocet minimalniho a maximalniho poc¢tu odvozl) za sménu a poté vypoften minimalni a
maximalni ¢as potifebny pro odvoz téchto vyrobki do skladu. Pro tento vypocet je pouzivan tzv. ,.Cas
na kolo“ zméfeny a zprimérovany z nékolika desitek jizd za odlisnych podminek (viz Tab. 24:

Naméfené Casy jednotlivych ¢innosti a ¢as kola pro Opel a Mercedes.)

Tab. 23: Vypocet minimalniho a maximalniho po¢tu odvozl

Vyrobek Pocet odvozu vyrobku | Minimalni pocet | Maximalni pocet
odvozi za sménu vyrobkii za sménu

A 10,00 10,00

B 8,03 8,03

C 7.92 7,92 7,92

D 4,94 4,94

E 646 6,46

Celkem odvozi 19,31 25,95

min/max

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Tab. 24: Naméfené Casy jednotlivych Cinnosti a cas kola pro Opel a Mercedes

Cinnost Casy &innosti pro Opel | Casy &innosti pro Mercedes
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Nakladka beden s vyrobky (sek.) 25 60
Trasa dokoncovaci linka — sken (sek.) 40 30
Skenovani do systému (sek.) 40 45
Trasa sken-vykladka ve skladu (sek.) 40 40
Piejezd ve skladu (sek.) 20 20
Nakladka prazdnych beden/boxu (sek.) 20 15
Trasa sklad — dokoné¢ovaci linka (sek.) 40 15
Vykladka prazdnych beden/boxii (sek.) 25 40
Cas na kolo v sekundach (sek.) 250 265
Cas na kolo v minutich (min.) 417 442

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Celkovy minimalni a maximalni ¢as potirebny k manipulaci s vyrobky

Vynasobenim a minimdlniho/maximalniho poc¢tu odvozl a primérného ¢asu na kola (ktery

obsahuje Tab. 25) vznikne celkovy ¢as (minimalni a maximalni), ktery pracovnik stravi odvazenim

vyrobkl a pfivaZzenim prazdnych beden zpét.

Tab. 25: Vypocet celkového minimalniho a maximalniho ¢asu potiebného k odvozu vyrobku

Minimalni Maximalni Cas Celkovy Celkovy
pocet odvozi pocet odvozi kola minimalni ¢as | maximalni ¢as
za sménu za sménu (min) | za sménu (min) | za sménu (min)
A B C A*C B*C
Opel 19,31 25,95 4,17 80,48 108,13
Mercedes 10,26 10,26 4,42 45,30 45,30
Celkovy ¢as za sménu 125,8 153,43

Minimalni_maximalni

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

K tomuto ¢asu je nutné pfi¢ist ostatni Cinnosti, které tento pracovnik vykonava a z toho

vznikne celkovy ¢as vytizeni pracovnika, viz Tab. 26.
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Tab. 26: Ostatni ¢innosti a vypocet celkového Casu za sménu

Cinnost Cetnost ¢innosti za Cas jedné ¢innosti Celkovy ¢as za sménu
sménu (min (min)
A B A*B
Piedani informaci 1 15 15
Vymeéna big bagu 3 10 40
Vymeéna baterie + doplnéni 1 8 8
vody
Zavazeni regalu 1 9 9
Piejizdéni 40 1 40
Vyména Isokyanatu 0,45 10 4,5
Zadavani do vyroby 1 5 15
Celkovy ¢as za sménu (min) 1225

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

V tabulce (Tab. 26) lze nalézt ostatni Cinnosti, které pracovnik VZV vykonava. Do téchto
¢innosti patii pfedani informaci na zacitku smény, vyména tzv. ,big bagi“ s materidlem —
granuldtem, ktery se pouziva jako vstupni material do vstfikolisti, vymeéna baterie vysokozdvizného
voziku a doplnéni vody pfi nabijeni, zavaZeni regalu na zacitku smény potiebnym drobnym
materidlem a souCastkami pro vyrobu, piejizdéni mezi jednotlivymi odvozy vyrobkid, vyména
izokyanatu(barel s kapalinou, kterd se vyuziva pro popénovani dilil) a zadavani informaci o vyrobé

do systému.

Kromé¢ té€chto ¢innosti jsou zde dalsi ,,nestandardni® ¢innosti (viz Tab. 27), které musi dany
pracovnik VZV vykonavat. Mezi tyto cinnosti patii zavdZeni regalu s pojistnou zasobou
rozpracované vyroby. Tento regil se nachdzi na lince Mercedes, ithned za vstfikolisy a obsahuje
polotovary, které proSly pouze prvnim krokem vyroby — vsttikolisovanim. Dlvod této zdsoby je
pfipadné zabrzdéni linky pokud vstfikolis nefunguje — poté by byla celd vyroba zastavena. Dal§im
diivodem je variabilita — zde se vyrabi pravé a levé dily, jejichz pomér vSak neni '2 a 'z avSak spiSe
4:1 (levostrannych vyrobki je vice, ty jsou instalovany do aut s levostrannym fizenim) a planovani

vyroby se stava komplikovanéjSim. Z tohoto zminovaného regélu se také samoziejmé musi vyrobky
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vyskladiiovat, coz musi byt vykonano také za pomoci vysokozdvizného voziku. Obménovani
vyrobkil v tomto regélu probiha ptiblizné jedenkrat za dva tydny. Pracovnik VZV musi také provadét
pravidelnou udrzbu voziku, ta se provadi piiblizné¢ jedenkrat tydné (jednou za 15 smén). Dalsi
nestandardni operaci je dvojnasobnd kontrola etiket pro Opel a to z divodu nespravné fungujiciho
informacniho systému. Systém nefunguje tak, jak by idedln¢ mél, tak jak by mél a nekontroluje
spravnost etiket u vyrobku pfi expedici zdkaznikim. Tyto etikety je tfeba kontrolovat se zvySenou
opatrnosti, tak aby nebyly odeslany jiné vyrobky zakaznikovi. Dalsi nestandardni ¢innost vyplyva
Z nedostatku baleni. Pokud nejsou volna baleni pro hotové vyrobky, musi se tyto vyrobky vkladat
provizorné do jinych baleni a poté zabalit do spravného baleni. Tento problém je dlouhodobéjsi a
vychazi od zdkaznika — obalové materidly patfi zdkaznikovi a pokud nedoda dostatek pro nasi
vyrobu (véetné¢ vyrobkl vyrabénych do zdsoby), zplsobuje tim problémy, mimo jiné takzvany
,double handling“. Nasledné piebalovani vyzaduje pracovniky i prostor pro manipulaci, coz stoji

dodatec¢né naklady. Tyto ¢innosti vyobrazené v Tab. 27 celkové trvaji za jednu sménu 73 minut.

Tab. 27: Obc¢asné ¢innosti a jejich celkovy ¢as za sménu

Cinnost Cetnost za sménu Cas Cinnosti Celkovy ¢as za sménu
A B A*B

Zavazeni WIP do 0,03 180 6

regala (1xza 2 tydny)

VyvaZeni odpadu 2 7 14
UdrZba a iklid voziku 0,07 120 8
Dvojnasobna kontrola 3 10 30

etiket pro Opel
Piebalovani hotovych 5 3 15
vyrobki
Celkovy ¢as za sménu 73
V minutich

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

V Tab. 28 je vyobrazen celkovy minimalni a maximalni ¢as za sménu, ktery stravi dany
pracovnik obsluhujici VZV pracovnimi ¢innostmi a také jeho procentualni vytizeni - to se pohybuje
mezi 71,4 a 78% za sménu. Toto vytizeni je mirn€ pod standardnim vytizenim, které pozaduje firma,
avSak vzhledem k tomu, Ze je pocitano s navysenim vyrobnich kapacit v budoucnosti, je vhodné, ze
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dany pracovnik ma rezervy pro navyseni poctu pracovnich ¢innosti. Dale lze jiz jednoduSe vypocist
procentudlni vytizeni pracovnika, pokud celkovy cas straveny praci vydélime 450 minutami pracovni

doby.

Tab. 28: Celkovy Cas a celkova vytizenost pracovnika za sménu

Celkovy ¢as za sménu minimalni Celkovy ¢as za sménu maximalni
(min) (min)
321,25 348,90
Procentualni 71,4% 78%

vytiZenost

Zdroj: Vlastni zpracovani 2016

Celkové maximalni vytizeni daného pracovnika za sménu je 78%. Optimalni vytizeni
stanovené spolecnosti je mezi 80 a 90 procenty. Z této analyzy vyplyva, ze tomuto pracovnikovi

mohou byt pfifazeny dalsi pracovni tkoly do vySe 12% z pracovni doby 450 minut.

Analyzy vysokozdviznych vozikii se ve spolecnosti provadéji pravidelné v ramci
optimalizace poc¢tu samotnych vysokozdviznych vozikd (strojii) ale i poctu pracovnikl, ktefi e
obsluhuji. Tyto analyzy se provadéji zejména kvili idedlnimu vytiZzeni pracovnikii, pferozdéleni

pracovnich innsti mezi jednotlivé zaméstnance a v neposledni fad¢ kviili tsporam ve spolecnosti.
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Zavér

Vice nez deset tisic komponent(vseoautech.eu) od tisici dodavateld z riznych kouti z celého
svéta ve spravny Cas na jednom misté, tak aby mohly byt vSechny smontovany dohromady v jeden
jediny automobil, ktery se navic svym provedenim a vybavou lisi od ostatnich. To v§e navic v dobg,
kdy se dodavatelsky fetézec tfiSti na vice subdodavatelli jako nasledek specializaci jednotlivych
firem v honbé za dokonalymi vyrobky i neustalym optimalizovanim nakladd. To zpasobuje, ze se
dodavatelské fetézce prodluzuji a tim se jejich fizeni komplikuje, ovSsem na druhou stranu z pohledu
trvani se ¢as od vyroby prvni soucastky az do namontovani do auta snizuje. Aby toho nebylo malo,
kazda jedna soucastka je vyrobena na zakézku a musi byt doddna v prvotiidni kvalité od provéren¢ho

dodavatele a za minimalni cenu.

Toto vSechno se dé&je v dobé tvrdé a celosvétové konkurence kdy jsou firmy nuceny
vynaklddat minimalni naklady na vyzkum a vyvoj, vyrobu, skladovani i dopravu. Konkurence
v automobilovém pramyslu je tvrda a automobilky si diktuji pfisné podminky. Vstup na trh je
nesnadny, ziskat potfebné certifikace je narocné a nakladné, potizovaci néklady vyrobnich stroji

jsou vysoké a veskeré know-how je piisné stiezené.

Aby vSechno mohlo fungovat, je zejména v automobilovém primyslu vyuzivano mnoho
sofistikovanych systémt, které jsou do detailu promyslené a jako teorie funguji skvéle. OvSem ve
chvili, kdy se vyskytne sebemensi problém, celému bezchybné fungujicimu systému hrozi zhrouceni,
tim vice, pokud jsou jednotlivé ¢lanky dodavatelského fetézce propojené a tedy do jisté miry na sobé
zavislé. Pokud ve chvili findlni montdZze na lince v automobilce chybi jeden sebemensi dilek,
nasledky jsou fatalni — auto nemize byt ,,vyrobeno“.> A Ze téchto problémii miZe nastat nepoitang —
od logistickych problémi nedodani materialu ¢i soucastek kvuli $patnému pocasi ¢i ucpané dalnici,
ptes kvalitativni problémy s vyrobou, Spatnému planovani, nedokonalé komunikaci ¢i pouh¢ lidské
chybé a mnoho dal§iho. Kazda z téchto situaci mlize mit nedozirné nésledky, dodavatelim hrozi
velké pokuty a automobilce ziskové ztraty... Co se ale stane, pokud cela tovarna vyhoti ¢i zkrachuje

globalni shippingova spolec¢nost(E15.cz)? A tak, ackoliv automobilka sama o sobé nic nevyrabi,

® Velmi vystizn& popisuje tento problém Goldratt ve své knize Cil: ,,Vyslo najevo, Ze je to velka zakézka. A také dost
opozdeéna. (...) Nakonec se zjisti, Ze témet vSechny soucastky jsou hotové a Cekaji — celé hory soucastek. Jenze nelze je
smontovat, protoze jedna soucastka n¢jaké montazni podskupiny musi jesté projit jakymsi pracovnim postupem. Kluci tu
sou¢astku nemaji, tak nemizou montovat, a jestli nemizou montovat, nemizou piirozené ani expedovat.” (Goldratt,
2012 str. 11)
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pouze koordinuje, fidi a montuje dohromady dodané soucastky, je tento obor povazovan za velmi
naro¢ny.

Jak je to tedy mozné toto vSechno fidit? Velkou mérou zde napomaha rozvoj informacnich
technologii, zejména pocitacu a internetu, které nejenom usnadiuji fizeni, ale také nejprve umoznili
obrovsky pokrok ve vyvoji logistiky a primyslu pomoci rozvinutych informacnich systémti. Dalsi
nutnosti je zajistit dostatek odbornikii, kteti se dovedou téchto nesnadnych tkolt zhostit. Lidsky
faktor zde hraje tak vyznamnou roli, ze se firmam dokonce vyplati zalozit vlastni vysokou $kolu
k vyskoleni kvalifikované pracovni sily pro budoucnost. V neposledni fadé pravé zde patii zdaraznit,
ze fungovani tomuto slozitého systému, slozeného z mnoha ¢lank napomaha optimalizace - neustalé

a nikdy nekoncici zlepSovani, bez kterého by se cely obor pouze slozité posouval kuptedu.

Tato prace se zamé&fuje jak na Siroké pojeti dodavatelsko-odbératelského fetézce, tak na dil¢i

analyzy jednotlivych ¢asti tohoto fetézce.

V kapitole 3.2.1 vénované value stream mapping je znazornén pichled o fungovani celé firmy
— z pohledu informac¢nich a materidlovych tokt, jednotlivych krokd vyroby, po¢tu pracovniki i
mistech skladovani a mnozstvi zasob. Toto dava ¢tenaii zbézny pirehled o celkovém fungovani firmy,

ale 1 detailnéjsi pohledy do vyroby (vyrobni asy, pocty zmetki Ci ¢asy prostojl aj.).

Analyza vysokozdviznych vozikd Vv Kkapitole 3.2.3.1 je jiz detailni rozbor ¢innosti

jednotlivych pracovniki a jejich zhodnoceni z hlediska rozdé€leni naplné€ prace 1 vytiZeni.

Veskeré tyto analyzy jsou zpracovavany za jedinym tucelem — poskytnout vedoucim
pracovnikiim dostateéné mnozstvi kvalitnich informaci ve spravném ptiblizeni potfebnych K fizeni a
zlepSovani procest. Tyto analyzy jsou nezbytn€¢ nutné pro spravné rozhodovani, pfed zahijenim
jakychkoliv zmén je nutné mit dostatecné znalosti o jednotlivych procesech, jejich fungovani,
navaznostech na ostatni procesy a cinnosti, toku informaci a ostatnich faktorech ovliviiujicich

zminovany proces, ktery nikdy nestoji sim o sobg, ale je ovliviiovan a ovliviiuje procesy ostatni.

Na zé&vér lze shrnout tuto problematiku jednou vétou: usilovat o zlepSovani kazdého jednoho
jednotlivého procesu je nezbytné, avsak nutnosti je, aby zlepSeni prostupovalo celym fetézcem — od
prvniho dodavatele materidlu az po automobilku ¢i dealera prodavajiciho automobil kone¢nému

zékaznikovi.
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Ptiloha B: Layout vyrobni haly Piestice 1
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Value stream map - souéasny stav
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Piiloha E: Value stream map - Prestice 2 - Skoda Rapid

Value stream map - soucasny stav

IAC PRESTICE 1
Skoda Rapid

Ol kogistily

s.\....\.\.\\..._ Denniobi \_\._\
Dodavatels - meterisl
Nethana textilis Litka
e Cm— Phods aute

!
Pana izsinivy roma AC
Silo izsinrv] roba AT
Tydine D=nné »._._..,.qr......u_J ».muJ_ @ D

Tl
Eokoel Saabich
2zliazz eemtcla L
cpidla Scrdvdowied Uacadeil B
Crycle Time (5) 059 1:15 1:48 132
Takl Time (s} 1:50 1:50 150 1:50
Polel pracon ikl 1 1 1 1
A (5] 025 036 100 052
WA (5] 034 o 039 D_ 048 o 040
Meshodnd vir. (ks) Fu... = ] 5 = W _ H
ProdukivE Yo x x Sl x
Prostoje {min) | Mater =FIFQ == ® = 532 ® Hotowe wyrobioy
23 1 tyden = = S0, 00 = 1 den
=FIFD o
Wik tirme { miin} 3.5 025 36 1100 5z
Prod. Lesd Time] day) £ I | Lo Lol Lo L

74



Analyza logistickych procesi

Abstrakt

PLSKOVA, Alena. Analyza logistickych procesii. Diplomova prace. Plzeii: Zapadodeska univerzita,
Fakulta ekonomicka , 80 s., 2017.

Klicova slova: Logistika, dodavatelsko—odbératelsky fetézec, analyza procest, zlepSovani procesu,

Value stream mapping, skladovani, interni manipulace, OEE, lean, line balancing.

Tato prace teSi logistické procesy ve vybrané vyrobni spolecnosti pisobici v automobilovém
pramyslu. Zvolené procesy byly detailné analyzovany a popsany pomoci metod a nastroji
pouzivanych k analyzdm a optimalizaci procest. K tomu bylo mimo jiné vyuzito analyzy hodového
toku, analyzy informacnich tokli ¢i méfeni parametrt jednotlivych procesii. Prace popisuje soucasny
stav procesti ve firm¢ a ¢aste¢né¢ navrhuje mozna optimalizacni feSeni. Vytvofené analyzy slouzi

k podpofe fizeni, rozhodovani a jako podklad pro sou¢asné i budouci zlepSovani procest ve firmé.

75



Analyza logistickych procesi

Abstract

PLSKOVA, Alena. Analysis of the logistics processes. Master thesis. Pilsen: University of West
Bohemia, Faculty of economics, 80 s., 2017.

Keywords: Logistics, supply chain, analysis of processes, improvement of processes, storaging,

internal manipulation, value stream mapping, OEE, lean, line balancing.

This thesis is describing a logistics processes in a production company in automotive industry.
Selected processes were detailed analysed and described. As tools were used value and information
stream analysis, or measuring of processes. Thesis is describing current situation in the company and
gives proposals for some possible optimisations. Created analysis can be used as a support for
management for decision making and are materials for improvements of the processes in the

company.
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