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Uvod

I kdyz se sterminem logistika, ve vyznamu komplexni védni discipliny a soucasti
obchodniho podniku, miizeme primarné setkdvat az po druhé svétové vélce, jeji zdklady
muzeme spatfit uz u prvnich civilizaci. A to pfedevsim v oblasti vojenstvi. Pokud $lo
vojsko na dlouhou anabazi, tak se muselo vyfeSit zejména efektivni stravovani,

zasobovani a rychlé piesuny celé armady. A to byl zaklad moderniho logistického fizeni.

Logistické fizeni je podle autorova nazoru v moderni spolec¢nosti a dobé globalizace
prehlizenym tématem. Dulezitost jeho vyznamu si zpravidla uvédomujeme az v ptipadé,
kdy logistické fizeni selhalo. Ambicidzni spole¢nost mliize mit dokonale zmapovany
zahrani¢ni trh a zpracované podklady pro co nejefektivnéjsi penetraci, ale zdkladnim

kamenem uspésné zahrani¢ni expanze je perfektni logistické fizeni.

Na novém trhu mizeme rychle vytvotit poptavku po nasem produktu, ale pokud produkty
na tento trh nezvladneme dodavat v pozadovaném mnozstvi a deklarované kvalité, tak se
projekt zahraniéni expanze znacné prodlouzi, prodrazi a mize dojit ke ztraté
davéryhodnosti v o¢ich zdkaznika. Domécnosti si zvykaji dostdvat bezproblémové
zasilky z druhého koutu svéta v ten spravny Cas a v té spravné kvalité. Za tim v§im stoji

perfektni logisticke fizeni.

Cile prace

Tato kvalifikacni prace bude feSena ve spolupraci s firmou Shape, ktera je dodavatelem
v oblasti automotive. Tato firma si uvédomuje diileZitost logistiky a za pouziti znamych
a provétenych metod se neustale snazi o zlepSovani svych logistickych procesti. Hlavnim
cilem bude optimalizace procesu zavazeni vyrobku na linky tak, aby doslo k uspote
nakladii za manipulaci. Ke splnéni tohoto cile ma slouZzit ptesun kontrolniho pracovisté
z haly BP4 do vyrobni haly BP3, na které je vyrabén sledovany projekt. Cilem autora je
tedy za pouziti vhodné metody zhodnotit vyhody, a ptipadné nevyhody tohoto feSeni

z hlediska nakladd na manipulaci.



K tomu, aby byl splnén tento hlavni cil prace, musi byt splnény nasledujici dil¢i cile:

e Analyzovat soucasny stav cesty vybranych vyrobkli vyrobnim procesem, se
zaméfenim na prepravni vykon a naklady na manipulaci.

e Provedeni analyzy cesty vybranych vyrobkli vyrobnim procesem po
implementaci nového fesSeni, se zaméfenim na prepravni vykon a ndklady na
manipulaci.

e Provedeni ekonomického zhodnoceni navrhovaného feSeni.

Struktura a metodika prace

Na nésledujicich stranach bude provedeno rozdéleni na teoretickou a praktickou cast.
V ramci teoretické ¢asti dojde k vymezeni zékladnich terminti logistického fizeni, se
zaméfenim na vyrobni logistiku a zasobovani. Nejprve budou predstaveny zakladni
pojmy hospodartské logistiky a jeji vyvoj po 2. svétové valce. Ve druhé ¢asti teorie budou
pfedstaveny metody rozvrzeni layoutu vyrobni haly, spole¢né s metodami zobrazovani a
optimalizace materidlového toku, které mohou byt relevantni pro feSeni problému
v praktické ¢asti. Déle budou ptedstaveny nékteré nastroje stihlé vyroby, které jsou ve
spolecnosti aplikovany. Koncept §tihlé vyroby je jednim ze zakladnich motorti snah o

neustalé zlepSovani a optimalizaci podnikovych procest.

V praktické casti kvalifikacni prace bude nejprve predstavena spolecnost Shape, jeji
organizacni struktura a nékteré vyznamné zakazky. Dale bude provedena analyza
soucasného stavu cesty vybranych vyrobki v rameci projektu Nissan P33B. Tento projekt
ma zavérecneé, kontrolni stanovisté v ramci sousedni haly BP4 a navrh nového teSeni
pracuje s presunutim tohoto stanovisté ptimo do haly BP3, ve které probiha celd vyroba
téchto komponent. Autor prace se rovnéz rozhodl zhodnotit ptipadné uspory z hlediska
nakladii na manipulaci. Pro ucely této kvalifikacni prace byly zvoleny 3 vyrobky.
Konkrétné se jedna o nosnik ptfedniho ndrazniku, nosnik zadniho néarazniku a vyrobu
deformacnich plechovek (crash cantll). Samotné deformacni plechovky jsou obvykle
soucasti konstrukce nosnikd, ale do tovarny spole¢nosti Nissan v anglickém Sunderlandu

je firma dodéava zvlast.



1. Zakladni pojmy logistického Fizeni

1.1 Vymezeni terminu logistika

Zaklad terminu logistika mizeme spatfit ve starofeckém logistikon — dimysl, rozum —
nebo logos — slovo, myslenka. Z ivodu prace 1ze dedukovat, ze logistiku lze chéapat ve

dvou oblastech, v roviné vojenskeé logistiky a v rovin€ hospodaiské (podnikové) logistiky.

Hospodatska logistika, kterd bude tématem této prace, se vyvinula z vojenské logistiky
po druhé svétové valce. Nedostatkem této védni discipliny je absence jednotného
nazvoslovi a definic. U fady autorli se tak miiZeme setkat s rozdilnymi definicemi nebo

vykladem pojmi ze zahrani¢ni literatury (Pernica, 2005; Dané€k, Plevny, 2005).

Podle platné normy CSN EN 14943 z roku 2005 1ze logistiku chapat jako ,.pldnovdn,
uskutecnovani a kontrolu pohybu a umistovani osob a zbozi a podpuirnych cinnosti

vztahujicich se k tomuto pohybu a umistovani, v ramci systému k dosazeni specifickych

cili. “ (Gros, Barancik, & Cajun, 2016, s. 25).

Americké uskupeni Council of Logistic Management (CLM) v roce 1993 logistiku
definovalo jako ,, proces planovani, realizace a rizeni efektivniho, vykonného toku a
skladovani zbozi, sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby,

jehoz cilem je uspokojeni pozadavku zakaznika. “ (Lambert, Stock, & Elram, 2005, s. 3).

Podle autorova nazoru je pro chapani logistiky relevantné;si spiSe druha definice, ktera
do problematiky vnasi kli¢ovou zdkaznickou perspektivu. V definice organizace CLM

také dochazi ke srozumitelnéjSimu vymezeni podnikové logistiky jako védy.

Zjednodusené feceno lze fici, Ze se logistika zabyva planovanim a organizovanim vSech
nevyrobnich ¢innosti, které maji zajistit, aby se to spravné zbozi dostalo k tomu
spravnému zékaznikovi v ten spravny Cas, na to spravné misto a v té spravné kvalit¢ za

vyuziti optimalniho mnozstvi nakladi (Horvath, 2007).



Hospodarska logistika je velice Siroké téma. V literatuie se vSak Casto mizeme setkat

se zakladnim rozdélenim na;:

Zasobovaci logistiku — zabyva se fizenim dodavatelského fetézce, zajiSténi
metody zdsobovani

Vyrobni logistiku — zabyva se tokem materidlu v rdmci vyrobniho procesu,
planovanim vyroby a disponibilitou potfebnych zdroji

Distribucni logistiku — zabyva se alokaci skladovych prostor, toky spojenymi s

dopravou findlniho produktu k zdkaznikovi (Dan¢k, Plevny, 2005)

1.2 Vyvoj podnikové logistiky

Pernica, 2005, rozd€luje vyvoj podnikové logistiky do ¢tyt zdkladnich etap. Vyvoj této

védy ilustruje na déni ve Spojenych statech americkych.

1. etapa — 50. — 60. 1éta 20. stoleti — v rdmci prvniho obdobi byl piedevsim
znatelny diiraz na masovou vyrobu. Logistika jako véda se zamétovala predevsim
na co nejrychlejsi distribu¢ni logistiku a uspokojovani potieb zdkaznika. S tim
bylo spojené velké mnozstvi zasob ve vyrobnich podnicich.
2. etapa—70. — 80. 1éta 20. stoleti — na domacnostech byl znat vliv hospodarskych
krizi (ropné krize). Navic je pro Severni Ameriku typicky nartist konkurence,
zejména z japonského trhu. Stim vSim jsou spojeny zhorSené hospodarskeé
vysledky vyrobnich podniki. Podniky zjistily, Ze se jim v zasobach vaze obrovské
mnozstvi kapitalu. Logistika se tak dostala do roviny celého vyrobniho procesu —
nejefektivnéj$i zasobovaci a vyrobni logistiky. Tyto slozky se ale Casto feSily
izolovang, a nem¢ly navaznost na cile celého podniku.
3. etapa — prelom 20. — 21. stoleti — nastup integrované logistiky. Dfive izolované
feSend logistika se zacCala integrovat do celopodnikové roviny a na logistiku se
zaCalo pohlizet jako na celek, ktery je potteba feSit od samého pocatku ve
spolupréci s dal§imi utvary podniku — od dodavatelskych fetézci az po kone¢ného

zakaznika. Kvalitni logistické fizeni podniku se stalo konkuren¢ni vyhodou.
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e 4. etapa — snaha o optimalizaci logistickych systému s vyuzitim informacnich
technologii — zapojeni informacnich systémua a velkého mnozstvi dat (Pernica,

2005).
1.3 Predmét logistiky, logisticky Fetézec

Vsechny definice logistiky se shoduji v tom, ze hlavnim pfedmétem této védni discipliny
jsou toky (materidlu, informaci, energii, oballi, odpadii) od zdroje surovin az po
konecného spotiebitele. Materialovy tok 1ze charakterizovat jako fizeny pohyb materialu
od zdroje surovin, pies jejich prvotni zpracovani, jejich vyuziti ve vyrobnim procesu az

ke kone¢nému spotiebiteli a ptipadnému zpracovani odpada (Danék, Plevny, 2005).

Logisticky fetézec zahrnuje krom¢ materidlového toku a s nim spojené¢ho ptepravniho
fetézce také veSkeré Cinnosti, které s témito toky souviseji. Jednd se tedy o r0zné
administrativni procesy, procesy planovani vyroby a predikce poptavky. Souhrnné lze

tyto procesy zahrnout do informacéniho toku.

Je dulezité podotknout, Ze tok informaci méa opacny smér nez tok materidlovy. Zatimco
materidlovy tok zafina ziskem nezpracovaného vstupniho materidlu, informacni tok
zpravidla zacina findlnim zédkaznikem, ktery d4 svou objednavkou impulz k tomu, aby se
cely vyrobni proces, a s tim spojeny materidlovy tok zahajil. Soubézné s informacnim
tokem do logistického fetézce promlouva také fetézec financnich tokd. Finanéni toky ale
nepatii do pfedmétu logistiky. ZjednoduSené si lze logisticky fetézec predstavit na

obrazku ¢islo 1 (Danék, Plevny, 2005).

Obrazek 1 - ZjednoduSené schéma logistického fetézce

nakup plan plan zpracovani objednavka
¢ zasobovani vyroby objednavek zakaznika
U
objednavka T iy v Vo
DODAVATEL ='sklad =’ VYROBA =’ sklad =’ ZAKAZNIK
materali hotovych
a dilt vyrobki
:» tok matenialu T IT T tok informaci

Zdroj: Sixta a Macat, 2005
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1.4 Logistické ¢innosti, cile logistiky

V ramci prace jiz bylo objasnéno, ze se logistika zabyva nevyrobnimi ¢innostmi.
Konkrétné 1ze za oblasti, kterymi se logistika zabyva, oznacit procesy planovani vyroby
a predikce poptavky, nakupovéani potiebnych komponentl, jejich skladovani, pohyb
v ramci vyrobniho procesu a zabezpeceni skladovani finalnich vyrobkt a jejich expedice

ke koneénému zdkaznikovi.

Zakladni pojem o tom, co si pod timto pojmem ve vyrobnim procesu mizeme predstavit,

ilustruje nasledujici diagram.

Obrazek 2 - Logistické ¢innosti ve vyrobnim procesu

Dochézi v prubéhu zkoumané ¢innosti ke zménam fyzikalnich nebo
chemickych vlastnosti produktu?
Dochazi ke zménam kvality objektu?
Vytvaii ¢innost novou hodnotu pro zakaznika?
Zvysuje zkoumana ¢innost hodnotu objektu z hlediska zakaznika?

AN NE

Jde o Cinnost Jde o ¢innost logistické

technologické povahy. povahy. Cinnost se

Cinnost se bezprostiedné bezprostiedné nepodili na

podili na tvorbé hodnoty. tvorb& hodnoty a spise
vytvari podminky pro co
nejefektivnéjsi vyrobni
proces.

Zdroj: Dle Horvath, 2007

Je dulezité si pfipomenout, ze se diagram zabyva pouze vyrobni logistikou. Pfikladem
takovych logistickych ¢innosti mize byt naptiklad zavazeni materidlu na vyrobni linky,
skladovani materidlu, oznaCovani materialu / hotovych vyrobki nebo ptiprava expedice

(Horvéth, 2007).

Lze argumentovat, Ze i logistické ¢innosti mohou v souc¢asném svété vytvaret hodnotu
v o¢ich zdkaznika. Zpravidla se ale nejedna o ¢innosti spojené s vyrobni logistikou, ale

spise s logistikou distribu¢ni. Rada spole¢nosti si vydobyla své misto na trhu pievazné
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diky schopnosti rychlé distribuce zbozi k zdkaznikovi, nebo za pomoci velké diferenciace
unikatnim obalem. Je to ptipad pfevazné internetovych obchodi , naptiklad spolecnosti
Amazon nebo Alza. Tyto spolecnosti se mohou pysnit tim, Ze je zbozi ke kone¢nému
zakaznikovi schopné dorazit za velice kratky ¢as, diky vhodné rozmisténym distribucnim
centrim. Dalo by se fici, ze se tato rychlost dodavky podili na hodnoté celého produktu
v o¢ich zdkaznika, a kvalita distribucnich sluzeb je dilezitym faktorem, ve kterém se

skryva potencialni konkurencni vyhoda.

Obrazek 3 - piiklady logistickych ¢innosti v souvislosti s naklady na logistiku

Mistofirovei zikaznického servisu

« Zikaznicky scrvis e
+ Podpora servisu a nihradni dily
« Manipulace s vrécenyim zboZim

A

Niklady na udrzovini zésob ' _Pfcp?avni néklady
# Rizeni stavu zasob e Doprava a pieprava
+ Baleni ; ;
* 7pétna logistika
+
k. y
MnoZstevni niklady ' Skladovaci nKlady
# Manipulace s materidlem - # Skladovéni e Noi
# Pofizovani/ikup ~© + Vybér mista vyroby a skladi

~ Néklady na vyfizovéni objednavek
_ a informatiku (informa&ni systém)
.. VYyfizovéni objednavek
;. # Logisticks komunikace
.. 7. * Prognbzovani/planovéni poptavky

Zdroj: Lambert a kol., 2005

Dalo by se fici, Ze trvalym cilem utvaru logistiky v rdmci podniku je nachazeni zptisobu,
jak logistické cinnosti co nejvice zkratit. Jak bylo fecCeno, tyto Cinnosti zpravidla
nepfiddvaji vyrobnimu procesu hodnotu, a naptiiklad nadmérmd mira manipulace
s materidlem je Castym zdrojem plytvani v rdmci vyrobniho podniku. Obecné 1ze cile

podnikové logistiky formulovat nasledovné:
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1. Zajistit plynulé zdsobovani materidlem, nakupovanymi dily, pomocnymi,
provoznimi a energetickymi materialy a zajisténi plynulého odsunu odpadu.

2. Usporadat a tidit vyrobni proces tak, aby probihal plynule, s casové a prostoroveé
vyhovujicimi a plynulymi manipulacemi se zbozim pii hospodarné spotiebé
zdroja.

3. Zajistit pohotové dodavky vyrobk, které uspokoji pozadavky zakazniki, ¢imz se

udrzi stavajici zakaznici a ziskaji se novi zakaznici (Horvath, 2007).

1.5 Obaly, manipulacni jednotky

Pohyb zbozi vramci podnikii / dodavatelskych systéml ve vétSin€ ptipadl neni
myslitelny bez vyuziti vhodnych obalt, které se sdruzuji do manipula¢nich a pfepravnich
jednotek. Pernica, 2005, charakterizuje obal jako prostfedek, piipadné soubor prostredkil,
ktery chrani materidl pfed ztritou a pfed poskozenim, které by mohl béhem riznych
logistickych ¢innosti (manipulace, pfeprava, skladovani, ...) utrpét nebo zpusobit (Gros

a kol., 2016).

Pernicova definice charakterizuje jednu ze Ctyt zékladnich funkci obald. Je to funkce
ochranna. Obal by mél dale spliiovat manipulaéni funkci. S tou je spojeno napiiklad
dodrZzovani rozméri danych normami ISO, maximélni hmotnost do 15 kg, snadna
oteviratelnost, pevnost a co nejvice vyrobkil by se mélo nachazet v jedné vrstvé. Souvisi
tedy s co nejmens$im sniZenim pracnosti manipulacnich operaci. Dalsi funkce obalu je
funkce informacni. V souvislosti s prodejnim obalem je tato funkce spojend s diferenciaci
produktu, v souvislosti s podnikem to je naptiklad Stitek s ¢arovym kodem, s jehoz
pomoci lze konkrétni obal identifikovat a také lokalizovat. Posledni funkci obalu je
funkce ekologicka, se kterou je spojena pfedevSim moznost opakovaného pouziti a

recyklovatelnost (Gros a kol., 2016).

Jiz bylo naznaceno, ze se vyrobky sdruzuji do manipulacnich jednotek. Podle velikosti
1ze manipulac¢ni jednotky rozdélit do ¢tyt fadt. Manipulaéni jednotky prvniho fadu slouzi
k bézné ru¢ni manipulaci, vyrobky jsou do nich vkladany operatorem, a jsou to napiiklad
kartonové bedny, KLT boxy a prepravky. Seskupenim 16—24 manipulacnich jednotek
prvniho fadu vznik4d manipulacni jednotka druhého fadu. Mezi typické piedstavitele
tohoto fadu patii palety, velice ¢asto se muzeme setkat s tzv. europaletou, kterda ma

rozméry 1200x800 mm. Palety se v ramci procesu piemistuji specializovanymi voziky.
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Palety jsou dale seskupovany do rtiznych paletovych kontejnerti, ptepravnich skiini a
vznikaji manipulacni jednotky tfetiho fadu. Mezi manipulacni jednotky ctvrtého fadu
patii naptiklad letecké kontejnery nebo lichtery, se kterymi se miizeme setkat v ramci

namoini dopravy (Gros a kol., 2016).

1.6 Funkce zasob, logistické naklady

Jak bylo naznaceno v kapitole 1.2, kterd pojednavala o vyvoji podnikové logistiky ve
Spojenych statech, zasoby mohou byt velkou a nakladnou investici, ve které mize byt
vazano velké mnozstvi kapitalu. V souvislosti se zdsobami se také projevuje ekonomicky
koncept nakladii obétované pfilezitosti. Penize, které jsou véazany ve velkém
mnozstvi zasob, miize firma Casto vyuzivat efektivnéji prosttednictvim rtiznych investic
pro zefektivnéni procesti v ramci firmy. I pies to ale pro dobré fungovani podniku muize
byt vhodné udrzovéni ur€ité optimalni miry zasob. Lambert, 2005, udava 5 divodi, pro¢

muze byt ve firmé zddouci udrzovat zasoby.

e Umoznuji podniku dosahnout efekt / uspor zaloZenych na rozsahu vyroby —
pokud firma objedna velké mnozstvi surovin od dodavatele, mlizou se objevit
mnozstevni slevy a niz$i prepravni ndklady na jednotku zbozi. Tento koncept se
hodi ptfedevs§im pro masovou vyrobu, kde se mohou projevit vynosy, respektive
uspory z rozsahu. Nevyhodou tohoto diivodu je, Ze maly odbyt masové
vyrabéného zboZzi zplisobi, Ze jsou ve firmé velké zasoby hotovych vyrobki. Proto
jde tento koncept ruku v ruce s tsporami realizovanymi ve vyrobe¢.

e Vyrovnavaci funkce — zdsoby pomahaji pokryvat vykyvy mezi sezonnimi vykyvy
nabidky a poptavky a umoziuji plynuly chod vyrobniho procesu.

e Umoznuji specializaci vyroby — zasoby umoziuji vznik specializovanych tovaren.
Vramci jedné tovarny se mulZze vyrabét jenom ¢ast z portfolia produkth
spolecnosti, a tyto vyrobky jsou dopravovany do sbérnych skladt, kde se dily
z jednotlivych tovaren kompletuji podle objednavky zékaznika.

e Poskytuji ochranu pted nepfedvidatelnymi vykyvy v poptavce a v dobé cyklu
objednavky. Jedna se o spekulativni zdsobovani. Management naptiklad
oc¢ekava nartist cen nebo situaci, Ze bude na trhu nedostatek vstupniho materialu.

V tomto piipad¢ koupi zasoby s piedstihem, aby se témto faktoriim vyhnul.
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e Poskytuji ndraznik mezi kritickymi spoji v rdmci distribu¢niho kandlu (Lambert a
kol., 2005).

Zasoby muzeme dale rozdélovat do dvou zakladnich slozek — na bézné a pojistné zasoby.
Bézné zasoby jsou objednavany cyklicky, a maji za ukol vyrovnavat nesoulad dodéavek a
spotieby v Case. Pojistné zasoby slouzi k pokryti nepiedvidatelnych vykyvl v poptavce,

nebo k pokryti problému v ramci dodavatelského fetézce.

Zasoby tvofi nezanedbatelnou Cast nakladi celého podniku. Na obrazku cislo 4 je

znazornéna provazanost jednotlivych nakladovych polozek.

Obrazek 4 - Provazanost logistickych nakladii a marketingového mixu

Yﬁ
MARKETING

LOGISTIKA
A

Zdroj: Lambert a kol., 2005
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Jak je zndzornéno na obrazku ¢islo 4, logistické ndklady nesouvisi pouze s udrzovanim

zasob. Lambert, 2005, rozeznava 6 oblasti logistickych nakladt. Jedna se o:

e naklady spojené s irovni zakaznického servisu
e piepravni naklady

e mnozstevni ndklady

e skladovaci ndklady

e naklady na informacni systém

¢ ndklady na udrzovani zasob (Lambert, 2005)

Ze schématu je zfejmé, Ze zdsobovani ma na celkové logistické ndklady podniku zasadni
vliv. Zasobovaci politika neni pouze provazana s ndklady na udrzovani zasob, musime
rovnéz predpokladat, Ze se zasobovani promitne do prepravnich nakladt nebo do nakladt
na skladovani. Sice bylo v pfedchozich bodech ukazéano, ze je Zzadouci udrzovat zasoby
z diivodu pokryti pravidelnych vykyvi, ale na druhou stranu drzeni velkého mnoZstvi

zasob v ramci podniku miize byt neefektivni.

Naptiklad z diivodu vyskytu jiz zmitovanych nékladi obétované pftilezitosti, ale hlavné
se udrzovani velkého mnoZstvi zasob negativné projevi na celkovém provoznim zisku
podniku. Je klicové, aby si toto podnik uvédomoval a zvolil optimalni zasobovaci
strategii. V souCasné dobé muizeme spatfit dva zdkladni sméry pohledu na zasoby —

japonsky a zapadni ptistup (Danék, Plevny, 2005).

Podle japonského pristupu by hladina zdsob méla byt velice mala. Nizk4 mira zasob ma
za tkol poodhalit neefektivni procesy, u kterych dochézi k ¢astym problémim, poukazuje
na nedostatecnou pruznost, problémy s nedodrZzovanim termint a vyrobu zmetkt. Mala
uroven zasob by tedy méla management pfinutit tyto problémy s neefektivnosti fesit.
Zéapadni piistup akceptuje velké mnozstvi zéasob, protoze umoziuji plynuly chod
vyrobniho procesu a umoziuji pruznou reakci. Na druhou stranu, v zépadnim pftistupu
k zdsobam nikdo management nenuti k tomu, aby feSil neefektivni procesy (Danek,

Plevny, 2005).
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2. Vyrobni proces, vyrobni usporadani

2.1 Vymezeni vyrobniho procesu

Predmétem naSeho zajmu v této kapitole teoretické ¢asti je feSeni usporadani
materidlového toku ve vyrobé. Pod pojmem vyroba si lze piedstavit proces, v ramci
kterého dochézi k pfeméné vyrobnich faktorti (prace, puda, kapital), za ucelem tvorby
vyrobku a sluzeb. Gros, 2016, udava, ze je vyroba uskutectiovana v prostfedi vyrobnich
procest, tvofenych souborem technologickych a logistickych operaci, jejichz realizace je
nezbytna pro vyrobu vyrobku v poZzadovaném mnozstvi, kvalité, stanoveném terminu a

pfi pozadovanych nakladech (Drahotsky, Rezniéek, 2003, Gros a kol., 2016).

Samotny vyrobni proces za¢ina v okamziku, kdy material vstoupi do prvni vyrobni
operace a kon¢i vystupni kontrolou, po které vyrobek putuje na sklad hotovych vyrobkii.
Jeden vyrobni proces se sklada z vyrobnich stupnd, které se pak déli na jednotlivé vyrobni

operace, které jsou tvofeny konkrétnimi tikony / pohyby pracovnikl (Gros a kol., 2016).
Gros jednotlivé vyrobni procesy dale déli do Ctyt kategorii:

e mechanicko-technologické procesy — vysledkem je zména tvaru zpracovdvanych
materidlii, napt. za pomoci lisovani nebo obrabéni.

e chemicko-technologické procesy — zména zpracovavaného materidlu a vyroba
novych surovin za pouziti chemickych reakci

e Dbiochemické procesy — podobny ucel jako chemicko-technologické procesy,
k pfeméné dochazi za pomoci mikroorganismu (napt. kvaseni)

e energetické procesy — pfenos energii (tepla, ...), vyroba nové energie — jaderné

procesy (Gros a kol., 2016)

2.2 Prostorové usporadani vyrobniho procesu

Prostorové uspotadani jednotlivych slozek vyrobniho procesu (systému) ma vliv na
naklady, které jsou spojeny s pfepravou mezi pracovisti — mluvime tedy piedevsim o
nakladech na manipulaci. Nalezeni optimalniho feSeni, s co moZna nejmensimi nutnymi
naklady, se odraZi uz na samotném navrhu (layoutu) vyrobni haly. Existuji zakladni typy
usporadani haly, které si predstavime na nasledujici strané. Kazdé uspotfddani ma své
vyhody a nevyhody, a to co je efektivni pro jednu spole¢nost, mlize byt neefektivni pro
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spolecnost druhou. V prvni fad¢ rozhoduje charakter samotného vyrobniho procesu a
volny prostor v hale. V praxi mizeme nalézt zejména pfedmétné a technologické

uspotadani haly, ptfipadné jejich kombinaci(Januska, 2017).
2.2.1 Predmétné usporadani haly

Cilem tohoto uspotadani je co nejkratsi vzdalenost mezi jednotlivymi prvky vyrobniho
procesu. Jednotlivé stroje nejsou fazeny podle piibuznosti technologie (pi. ¢ast haly je
vyhrazena pro soustruhy, druha c¢ast haly vyhradné pro lisy) ale podle potadi
technologickych operaci. Layout haly se tedy snazi co nejvice kopirovat cestu vyrobku

vyrobnim procesem (Januska, 2017).

Obrazek 5 - Predmétné usporadani haly

PRODUKT1
el |

A | B D . PRODUKT1
D E C
E F A

Zdroj: Mareckova, 2016

Vysledkem je kromé& minimalizace piepravnich cest také sniZzeni miry rozpracované
vyroby, se kterou je opét spojena uspora ndklada. Hlavni nevyhoda tohoto usporadani
souvisi s teorii omezeni a uzkymi misty. Pokud dojde k poruse jednoho vyrobniho
zafizeni, tak miize snadno dojit k zastaveni celého vyrobniho procesu. Je to tedy vyroba
stroji. Dochazi tedy ke zvySeni nakladi na tdrzbu stroji. Toto uspotfadani je vhodné

zejména pro sériovou a hromadnou vyrobu uzkého sortimentu vyrobkt (Januska, 2017).
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2.2.2 Technologické uspoiadani haly

V tomto ptipad¢ jsou jednotlivé prvky rozmistovany podle technologie. Hlavnim cilem
tedy, na rozdil od pfedmétného usporadani, neni co nejkrats$i vyrobni proces, ale je to
spiSe moznost vEét§i operativnosti a pruznosti celého vyrobniho procesu. Vyrobni hala je
rozde€lena podle technologie — ¢ast haly je vyhrazena pro soustruhy, dalsi pro frézy, ...
Hlavni vyhodou je zastupitelnost jednotlivych stroja. Jestli dojde k poruse na jednom ze
stroju, tak to nutné neznamend vyrazny problém pro cely vyrobni proces, protoze prace
mapovani materidlového toku — cesty vyrobku se ¢asto ktizi. Jsou také delsi v porovnani

s predmétnym uspotadanim (Januska, 2017).

Obrazek 6 - Technologické uspotadani vyroby

PRODUKT1

PRODUKT1

Zdroj: Mareckova, 2016
2.2.3 Buiikové uspoiadani vyroby

Pfi bunikovém uspotadani vyroby se hala rozdéluje do jednotlivych skupin vyrobnich
zafizeni podle podobnosti vyrobniho postupu jednotlivych soucéastek. Kritériem pro
rozfazeni je tedy pocet spolecnych pracovist. Pti buiikovém uspofadéani se relativné
snadno automatizuje vyroba a dochazi k redukci zasob rozpracované vyroby. Nevyhodou
tohoto uspotfadani jsou ndroky na kvalifikaci jednotlivych pracovniki, je to spojeno

s veétsi investici a jednotlivé buiiky mohou byt nevyvazené (Januska, 2017).
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2.3 Analyza a optimalizace usporadani materialového toku

Jak uz bylo naznaceno, prostorové uspotrddani vyrobniho procesu mé vliv na logistické
naklady. MoZznym problémem muze byt nevhodné poskladani jednotlivych vyrobnich
prvkl. Naptiklad mezi nimi existuje zbytecné velka vzdalenost, a s onou vzdalenosti jsou
praveé spojeny ndklady na manipulaci. K nalezeni idealniho rozpoloZeni materidlového

toku a jeho analyzu se pouziva fada technik, mezi ty zakladni se fadi napiiklad:

e Metoda CRAFT

e Sachovnicova tabulka

e Metoda soutadnic

e Metoda kruhova

e Sankeyliv diagram

e Simulace

e Value Stream Mapping

e Trojuhelnikova metoda

e Spaghetti diagram (Januska, 2021; Jurova, Kordb, Bartosek, Jufica, & Videcka,
2016)

2.3.1 Metoda CRAFT

Metoda CRAFT (Computer Relative Allocation of Facilities Technique) ndm umoziuje
nalezeni exaktniho feSeni nédkladli na manipulaci, za pomoci nalezeni minima sestavené
funkce. Za pomoci matematického modelu se snazime o nalezeni rozpolozeni pracovist,
pii kterém jsou naklady na manipulaci co nejmensi. K sestaveni této funkce je potieba
znat vzdalenost mezi pracovisti, naklady na manipulaci jedné jednotky materidlu na jednu
jednotku vzdalenosti a tok materidlu mezi pracovisti. V praxi pii pouziti této metody Casto
existuje celd fada moZnych fesSeni, proto se miZzeme setkat s tim, Ze se jednotlivé iterace
pocitaji pocitacem. Konecné feSeni ma smysl implementovat pouze tehdy, kdy celkové

uspory z nakladi na manipulaci pievysuji ndklady na pfemisténi stroji (Klimek, 2007).
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Samotny vzorec na vypocet hledanych nakladi vypadé nasledovné:

Nk= zcij*lij

n
i=1j=1
kde:

e ;= néklady na piesun materidlu mezi pracovistém 7a jna jeden metr vzdalenosti
e /= vzdalenost mezi pracovi$tém 7a j

e Ni=celkové naklady na manipulaci (Januska, 2021)

2.3.2  Sachovnicova tabulka

Sachovnicova tabulka se pouziva pfedev§im pro analyzu toku materidlu a znazornéni
materidlového toku mezi jednotlivymi pracovisti za urcité casové obdobi. Alternativné
1ze pouzit rovné€Zz pro znazornéni toki mezi podnikem a jeho okolim. Tabulka zobrazuje

pfepravované mnozstvi (Januska, 2017).

Sachovnicovou tabulku lze rovnéz vyuzit pfi vypoétech za pomoci metody CRAFT nebo
pfi implementaci trojuhelnikové metody. Do tabulky (matice) miiZzeme znazornit tok

materidlu mezi jednotlivymi pracovisti, a také nadklady na manipulaci jedné jednotky.

2.3.3 Metoda souradnic

Metodu soufadnic lze charakterizovat jako velice univerzalni metodu. Ugelem této
metody je nalezeni optimalniho centralniho objektu vzhledem k okolnim pracovistim.
Typicky se jednd o vhodné misto pro centralni sklad. Pracovi$té jsou zanesena do
soufadnicové sit€ vzhledem k jejich relativni vzdalenosti. Centralni pracovisté se nalezne
prostfednictvim vaZeného priimeéru soufadnic na x-ové, respektive y-ové ose. Tyto
soutadnice jsou déleny celkovym objemem piepravy za jednotku ¢asu. Hlavni nevyhodou

této metody je jeji zkreslenost (Tomek, Vavrova, 2000).

2.3.4 Metoda kruhova

Tato metoda je velice podobna s metodou CRAFT. Optimalizaénim kritériem je
minimalizace souctu soucini prepravniho vykonu a vzdalenosti. Na rozdil od metody

CRAFT vsak ve vypoctu piimo nefiguruji ndklady na manipulaci (Hlavenka, 2008).
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2.3.5 Sankeyiiv diagram

Sankeytv diagram je jednim z nejznaméjSich a nejpouzivanéjSich zptsobti vizualizace
materidlového toku v ramci podniku. Graficky zndzoriiuje smeér, délku a intenzitu
materialového toku. Cim tlustsi je ¢ara mezi jednotlivymi pracoviitémi, tim v&tsi je
mnozstvi materidlu pfepravovaného na této trase. Za pomoci riizného typu car (plna,
Cerchovana, ...) lze rovnéz specifikovat plynulost materialového toku nebo jeho druh

(Jurova a kol., 2016).

Obrazek 7 - Sankeytv diagram
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Zdroj: Tomek, Vavrova, 2000

2.3.6 Stochastické modely, simulace

Slozité a nakladné problémy se mohou fesit za pomoci simulace. Pod timto pojmem
muzeme chapat zkoumani hypotetického vyvoje sledovanych jevii. Jedna se o virtudlni
napodobeninu redlného systému, za uUcelem poskytnuti podkladl pro manazerské
rozhodovani. Na zéklad¢ dat lze naptiklad nalézt a zkoumat potencidlni uzka mista
vyrobniho procesu, pfehodnocovat davky nebo vytiZzeni kapacit. Celd simulace ma casto
fadu omezujicich podminek, a vstupuje do ni fada proménnych. Data, kterd jsou zdkladem
pro simulace jsou <casto vysledkem dlouhodobého pozorovani nebo slozitych

pravdépodobnostnich modell (napf. simulace Monte Carlo) (Tomek, Vavrova, 2000).
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2.3.7 Value Stream Mapping (VSM)

Mapovani hodnotovych tokii je metoda, ktera je jednim ze zékladnich komponent
filozofie Stihlé vyroby, se kterou piisla spole¢nost Toyota. Kromé materialového toku se
ve VSM zobrazuje rovnéz tok informaci. Cilem této metody je vizualizace plytvani
vramci procesu. Vysledkem je rovnéz piehledné zpracovani materidlového a
informacniho toku, ve kterém se vyzna zameéstnanec firmy a piipadné 1 zakaznik.
Pribézna doba vyroby / procesu je rozdélena na cas, po ktery je vyrobku piidavéana
hodnota (VA), a ¢as ktery vyrobku hodnotu neptidava (NVA). NVA se tedy da oznacit
za plytvani a jsou to zejména Cinnosti spojené s vyrobni logistikou. V praxi je bézné, ze
se vyrobku pfidava hodnota jenom zhruba po 5-10 % €asu celého vyrobniho procesu.
Mapy hodnotovych tokt se zpracovavaji prostfednictvim specializovanych softwarovych

nastroju, jednim z nejpouzivanéjsich je Microsoft Visio (Jurova a kol., 2016).

V souvislosti s metodou se rovnéz objevuji terminy takt time a cycle time. Takt time
udava maximalni pocet Casovych jednotek (minut), které vyrobek musi stravit na
pracovisti, aby byl splnén pozadavek zékaznika, cycle time uddva pocet Casovych
jednotek, které vyrobek stravi na pracovisti. K tomu, aby byl splnén poZadavek
zakaznika, musi platit, Ze je cycle time mensi nez takt time. Pfipad, kdy by se cycle time
rovnal takt time samoziejmé neni viibec idedlni, a pracovisté by se mélo pfednostné fesit

jako uzké misto.

2.3.8 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram se pouZiva k znazornéni materidlového toku, vyrobniho procesu
jednotlivych produkt nebo pohybu konkrétniho pracovnika. Vysledek je mozno vidét na
obrazku c¢islo 8. V ptipad¢ nutnosti je samoziejmé mozné barevné rozlisit jednotlivé
produkty / pracovniky. Z diagramu je mozno zjistit pti¢iny plytvani / zbytecného pohybu
nebo zbytetného kiizeni tras jednotlivych produkti (Senderska, Mares, & Stépan, 2017).
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Obrazek 8 - Spaghetti diagram
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Zdroj: Senderska, Mares, Stépan, 2017
2.3.9 Metoda trojuhelnikova

Zakladem trojuhelnikové metody je mysSlenka, Ze by pracovisté s co intenzivnéjSim
tokem materidlu méla byt co nejbliz u sebe. Idedlni rozlozeni pracovist a frekvence
materidlového toku se bézné vyhodnocuje na zdkladé Sachovnicové tabulky. Nejprve se
pracoviSté s nejveétsi intenzitou materidlového toku umisti do sousednich vrcholl
trojuhelnikové sité. Poté se snaZime najit pracovisté, které je pro frekventovana
pracovisté spolecné. Pokud ho nalezneme, stane se toto pracovisté vrcholem naSeho
trojuhelniku. Pokud nalezneme pracovisté, které je spojené jenom s jednim
z nejfrekventovangjSich pracovist, tak je nalezené pracovisté spojené pouze s tim jednim

pracoviStém (Vavruska, nd).

Obrazek 9 - Trojuhelnikova metoda
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Zdroj: Januska, 2021
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3. Stihla vyroba

3.1 TPS

Koncept §tihlé vyroby byl rozvinut japonskou firmou Toyota v rdmci Toyota Production
Systemu. Tento vyrobni systém navazuje na myslenky amerického podnikatele Henryho
Forda, hlavnim cilem TPS je eliminace plytvani a dosahnuti stavu one piece flow — co
nejplynulejsiho procesu. Firma vyrabi pouze to, co pozaduje zékaznik, v co nejkratsi dobé
na celopodnikové roving, pro feSeni problémi je uplatnovana zasada GENBA. Problémy

se musi fesit piimo tam, kde se vytvaieji (Simon, 2019).
Toyota Production System stoji na péti zakladnich principech:

1. Urceni hodnoty v o¢ich zakaznika
Na prvnim misté stoji spokojeny zdkaznik. Zékaznika v rdmci tohoto principu
nelze vnimat pouze jako externi subjekt ale také v roviné¢ samotného podniku —
jedna se tedy také zakaznika konkrétniho procesu. Firma si musi uvédomovat, co
je od vystupu oéekavano a jak ma vystup fungovat (Simon, 2019).
2. Identifikace toku hodnot a zamezeni plytvani
Pro identifikaci toku hodnot jsme si v rdmci pfedchozi ¢asti pfedstavili metodu
Value Stream Mapping a rozd¢€leni trvani procesu na value added time (VA) a non
value added time (NVA). Toyota definuje 8 zakladnich druhti plytvani:
e zmetkovitost
¢ nadmérnd manipulace

e nadmérné vyroba

e zasoby
e prostoje
* pohyby

e zbytecné procesy

e nevyuziti lidského potencialu (Liker, 2016)
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3. Vytvoreni toku hodnot tazeného zdkaznikem
Pro stihlou vyrobu je charakteristicky vyrobni systém tazeny zdkaznikem (pull
systém). Zakazky jsou fizeny skute¢nou spotiebou, dochazi k minimalizaci
uzkych mist a rozpracované vyroby. Cilem je stav one piece flow.

4. Zapojeni a zplnomocnéni zaméstnance
Tato zasada se opird o myslenku, ze samotny proces zna nejlépe ten, kdo ho kazdy
den vykonava. Radovy zaméstnanec je vice vtazen do vyrobniho procesu, stara se
o preventivni drzbu zafizeni a pfichazi s napady na zlepSeni procesu.

5. Neustalé zlepSovani ve snaze o dokonalost
Tento princip souvisi s pfedchozim bodem. Pro TPS je velice typickéd snaha o
neustalé zlepSovani a zefektiviiovani vyrobniho procesu. Podnéty velice casto
ptichazi od samotnych fadovych zaméstnanct. Zakladnim kamenem §tihlé vyroby
je standardizace. Stale plati myslenka, Ze to, co neni standardizované, nemiizeme
plnohodnotné méfit, a co nemiizeme méfit tak to nemizeme zlepSovat (Simon,

2019).

3.2 Kaizen

Japonské souslovi Kaizen lze chapat jako ,,zména k lepSimu®. V rdmci plsobnosti
podniku dochdzi ke kontinualnim a diskontinudlnim inovacim. Typickym ptikladem
diskontinualni (jednorazové) inovace je procesni reengineering, mezi typické
predstavitele kontinudlniho (nepfetrzitého) zlepSovani patii pravé kaizen. Pti této filozofii
je aplikovan ctvrty a paty princip Toyota Production Systemu, fadovy zaméstnanec je
motivovan k tomu, aby drobnymi zménami a zlepSovacimi navrhy napomohl k
zefektivnéni / zlepSeni celého procesu. Mezi zékladni nastroje pro spravné fungovani
Kaizenu patii naptiklad PDCA a SDCA cyklus, v rdmci kterych dochézi k implementaci

novych napadt a jsou kli¢ovymi nastroji kontinualniho zlepsovani (Simon, 2019).

3.3 5SS

Pii zavadéni Stihlé vyroby je tato metoda implementovana jako jedna z prvnich. Je
relativné jednoducha na implementaci, a navic pifinasi rychlé¢ vysledky. Metoda se

zamétfuje na omezeni plytvani prostfednictvim diikladného uklidu a vizualizace celého
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pracovisté. Na pracovisti zlistdva pouze to, co pracovnik skutecné pottebuje k vykonu

prace a jsou znazornény kontrolni hladiny potfebnych komponent (Vican, 2009).
Metoda 5S se nazyva podle 5 japonskych slov znacici jednotlivé faze jeji implementace:

e Seiri (vyttidit)

e Seiton (vizualizovat)

e Seiso (Cistit)

o Seiketsu (standardizovat)

e Shitsuke (nepfetrzité zlepsovat) (Simon, 2019)

3.4 TQM

Jednim ze zakladnich néstroji $tihlé vyroby je filozofie Total Quality Maintenance.
S konceptem TQM pfrisel Japonec Seichi Nakajima, ktery se v pribéhu padesatych az
Sedesatych let zamétoval na zvySovani produktivity udrzby americkych a japonskych
vyrobnich podnikil. Ve své praci se zaméfil na feSeni poznatku zanedbavani tohoto utvaru
— 0drzbar ve vétsing piipadil prichdzi az pti zavazné poruSe vyrobniho zafizeni.

TQM se tedy zaméfuje na prevenci téchto zavaznych poruch. Pii téchto poruchéach
dochazi k zastaveni celého stroje a vznikaji tak prostoje — tedy ztratové cCinnosti.
Nakajima do prevence nezapojuje pouze oddéleni udrzby, ale kazdého pracovnika
vyrobniho procesu, ktery by prostfednictvim kaZzdodennich ¢innosti (CiSténi,
promazavani, zjiStovani piipadnych anomalii v chodu stroje, ...) mél stroj udrzovat
v provozuschopném stavu. Zakladnim piedpokladem je tedy uchovani poradku na

pracovisti (metoda 5S). Tato autonomni idrzba je kli¢ovou slozkou TQM (Simon, 2019).
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Rakyta, 2002, definuje 4 vyvojové stupn€ udrzby v ramci vyrobniho podniku.

1.

Breakdown Maintenace — ,,udrzba po poruse”. Udrzba se provadi az v piipadd
zavazné poruchy

Preventive Maintenance — preventivni udrzba. Jsou vypracovany plany udrzby
zafizeni a predchazi se zdvaznym poruchdm

Productive Maintenace — produktivni idrzba. Odd¢leni tdrzby se nestara pouze o
prevenci, ale snazi se zlepsit chod vyrobniho zafizeni, naptiklad za pouziti metody
SMED.

Total Productive Maintenance — autonomni udrzba. Na udrzb¢ se podili kazdy

pracovnik procesu (Zoubek, 2014)
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4. Charakteristika spoleCnosti

4.1 Zakladni informace o spole¢nosti

Tabulka 1 - zdznam z obchodniho rejstiiku

Nazev spolecnosti Shape Corp Ceska republika

Pravni forma Spole¢nost s ru¢enym omezenim

Sidlo Podnikatelska 1183/41, Skvriiany, 301 00
Plzen

Datum zaloZeni 1. nora 2011

Zakladni kapital 51 000 000 K¢

Zdroj: justice.cz, 2022

4.2 Poslani a vize spole¢nosti

Americka spole¢nost Shape byla zalozena v roce 1974. Jeji soucasna centrala, kterd se
nachazi ve mésté Grand Haven v Michiganu, byla oteviena v roce 1978. Spolecnost se
zaméfuje na konstrukei dilti automobilové karoserie, jeji hlavni ¢innosti je predev§im
vyroba ocelovych nosnikd naraznikli. V ramci globalniho portfolia se ov§em setkame i
s vyrobou plastovych komponent. V plzeiiské pobocce se ale setkdme pouze se
zpracovavanim vyrobkil z ocele. Plastové komponenty, které rovnéz patii do portfolia

spolecnosti, nechava plzenska pobocka zpracovavat externim spole¢nostem.

Do dnesniho dne je otevieno 18 pobocek po celém svété. 14 z nich se zabyva samotnou
vyrobou, 4 se zabyvaji vyvojem inovaci a obchodni podporou. Plzenska pobocka se
zabyva zasobovanim pifedev§im evropského trhu, jeji obchodni podpora se nachézi
v némeckém Frankfurtu nad Mohanem a ve francouzské Pafizi. Zakladnim kamenem
rozvoje podniku jsou inovace, coz se odrazi ve firemnich hodnotach a také ve firemni

misi (Shapecorp.com, 2019).

Poslani spole¢nosti je jasné komunikovdno na hlavnich internetovych strankach
spole¢nosti. Shape chce poskytovat inovativni feSeni, véetné bezchybného provedeni a

provozni dokonalosti. Internim posldénim a motivatorem zaméstnancl je heslo, Ze
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spole¢nost Shape chce lidem umoznit zlepSovat technologie, zlepSovat jejich Zivoty a také

zivoty celé komunity. Vize spolecnosti pravi, Ze se Shape chce stat prikopnikem ve

vewvr

Vv

4.3 Portfolio vyrobki spolecnosti

V ramci plzeniského vyrobniho zdvodu se miizeme setkat s nasledujicimi vyrobky:

e Front bumper beam — nosnik pfedniho narazniku

e Crash can — deformacni plechovky

e Roofrail — bo¢ni sloupky (vyztuha stifechy)

e Front leg catcher — podrézedlo (chodec nespadne pod auto)
e Rear bumper beam — nosnik zadniho narazniku

e Energy absorber — pohlcovac energie pfi narazu

Obrazek 10 - portfolio plzeniské pobocky

Zdroj: shapecorp.com, 2019
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4.4 Organizacni struktura

V cele plzeniské pobocky stoji generalni feditel pro Evropu, ktery zaroven dohlizi nad

Sinnosti frankfurtské a patizské pobocky. Reditel pod sebou ma Sest piimych

vvvvvv

kterému se zodpovida mnoho dalSich utvart spole¢nosti jako je kvalita, controlling nebo

oddéleni SES. PfibliZzeni vybranych utvart prob¢hne v dalsi ¢asti této kapitoly.
Obrazek 11 - ukazka organizacni struktury spolecnosti

Generalni
reditel

e B
[ | | | | |

PrOJektha Purchasing HR Engineering Blagk Finance
kancelar manager

PC&L

Rizeni
kvality

Oddéleni
SES

APU
Welding

APU Roll

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

e Projektova kancelat — Kli¢ovym ttvarem podniku je vlastni projektova kancelar.
Kancelar zprostfedkovava komunikaci mezi jednotlivymi oddélenimi, zabyva se
designem novych feSeni a produktii pro konkrétni projekty. Velice Casto se
objevuje vice zakazek od stejného zdkaznika, pro tyto ucely se tvofi
specializované programoveé tymy.

e (Oddéleni PC&L — Zkratka PC&L znamena Parts Control and Logistics. Tento
utvar se tedy zabyva logistikou a monitorovanim materialového toku. Klicovou je
jejich spoluprace s projektovou kancelafi a relativn€é nové zformovanym

oddélenim SES.
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e (Oddéleni SES — Shape Excelence System je utvar, ktery se zabyva inovacni
¢innosti a monitoruje procesni vyspélost podniku prostiednictvim stanovenych
cili. Je rovnéz zodpoveédné za fadny chod nastroji stihlé vyroby, které jsou ve
firmé aplikovany. Konkrétné se jednd o metodiku 5S, Kaizen, Value Stream
Mapping a TQM.

e APU Welding — utvar, ktery se zabyva svafovacimi linkami

e APU Roll — utvar, ktery se zabyva valcovacimi linkami

4.5 Projekty

Vyroba naraznikii probihd pouze v rdmeci projektd — jednotlivych zakdzek. Na pocatku
kazdé zakazky stoji zdkaznik, ktery spole¢nost oslovi prostiednictvim poptavky.
Poptavka miize zahrnovat pouze konkrétni cast karosérie (naptiklad pouze ptedni

naraznik), nebo celé portfolio vyrobkl spolecnosti.

Na zédklad€ pozadavki sestavi designér navrh feSeni, ktery musi byt uspesné projit studii
proveditelnosti. V hodnotici komisi jsou zastoupeny témét vSechny utvary spolecnosti.
Nalezneme zde napiiklad zéstupce oddéleni nakupu, procesni inZzenyry nebo zastupce

oddéleni kvality a VSM analytika, ktery v tymu hraje klicovou roli.

Po schvéleni navrhu oddé€leni nakupu zpracovava konkrétni nabidku, kterd zahrnuje
predpokladanou cenu vyroby zakazky, do které jsou zahrnuty napiiklad pfipadné nutné
investice do novych vyrobnich zatizeni, odhady ceny jednotlivych vstupnich komponent
nebo cena piipadného lakovani, které provadi externi spolecnost. Na zaklad€ nabidky se
zakaznik rozhoduje, jestli projekt bude pokracovat. Samoziejmé se velice Casto stava, ze

zakaznik své poZadavky méni i v priib&hu zakazky, ktera trva nékolik let.

Po schvaleni zakazky ze strany zdkaznika se zacind s planovanim vyroby a planovanim
zasobovani. Po spusténi vyroby musi vyrobky zpravidla po dobu tii mésicti prochazet
zaveérecnou kontrolou na pracovisti safe launch. U nekterych projektt je tato kontrola
dlouhodobé;jsi, prikladem je napiiklad projekt P33B pro spole¢nost Nissan, ktery bude
feSen vramci této kvalifikacni prace, nebo projekt lakovanych naraznikli pro

automobilovy koncern PSA (Stellantis).
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4.6 Obecny vyrobni proces

Spolecnost Shape se pii zobrazovani materidlového toku inspiruje Stihlou vyrobou a
vyuziva Value Stream Mapping. Vyhodou této metody je piehlednost, v hlavicce mapy
jsou uvedeny zakladni informace o projektu, naptiklad pocatek sériové vyroby nebo
predpokladany lead time vyrobku (prubézna doba vyroby). VSM rovnéz funguje jako
zéasadni néstroj pfi planovani kapacit jednotlivych stroji. Kazdé pracovisté vyrobniho
procesu je ozna¢eno nazvem stroje a prislusnym ¢islem. Znézornény jsou rovnéz pripadné

nakupované komponenty potiebné k vyrob¢ na konkrétnim pracovisti.

Obrazek 12 - proces roll formingu na lince

g KLIKOVY LIS S
civkovy PROSTRIHOVACI
PODAVAC FORMOU
PLECHU

PLECH 5 OTVORY PROFILOVACI VALCE SVAREZKA

OHYBACKA

PODAVACI PROEIL

ZARIZENI
PROSTRIHOVACI
ZARIZEN(

PROFILOVACI
ZARIZENI

SVAROVACI
ZARIZENI  onyBaci
ZARIZENI

Bl
ZARIZENT
Zdroj: Shape Corp, 2022

Na pocatku procesu dochéazi k valcovani ocelovych civek rizné tloustky. U téchto
ocelovych civek je v ramci VSM znazornén konkrétni dodavatel. Podle priiméru valce se
valcovaci linky (rolly) d€li na dvoupalcové a tiipalcové. Jak je zndzornéno na obrazku,
proces valcovani ocelovych civek se da rozdé¢lit do péti etap. Na pocatku je podavaci
zafizeni, znéhoz je nékolikatunova civka odmotavana do prostithovaciho zatizeni.
V ramci prostiithovaciho zatizeni dochazi k tvorbé otvoril prostfednictvim klikového lisu

s prostfihovaci formou (Michal, 2020).
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Kazdy polotovar, ktery prochazi valcovaci linkou ve spolecnosti Shape je prostiihavan, a

to ze tfi duvodu:

e pozadavek zakaznika
e pozadavek technologického postupu

e Tvorba referencnich otvorii pro kontrolu parametrii vystupu na méficim zafizeni

(Michal, 2020)

Nasleduje faze profilovani narazniku za pomoci profilovacich valcii. Vystupem této faze
je hotovy profil samotného narazniku, ktery je posléze svatovan, pokud se jednd o
uzavieny profil. Svafovani probihd kontinualné€ a dochazi k podélnému spojovani profilu
k zamezeni tvorby mezer ve spoji. Po svafovani nasleduje faze ohybani. Inovacni ptinos
spole¢nosti Shape pro oblast valcovani ocelovych civek spociva predevsim v této fazi.
Firma mé na toto feSeni dokonce celosvétovy patent. Ohyb je provadén za pomoci
specialnich valct. Finalni fazi je proces stfihani profilit do podoby konecnych nosniki

(Michal, 2020).

Vystupem dvoupalcovych linek je zaklad deformac¢nich plechovek (crash cani),
vystupem tiipalcovych linek je zdklad nosnikii ndraznik. Dalsi cesta narazniku zalezi na
pozadavcich zékaznika. MiZe naptiklad poZadovat vétsi ohnuti nosniku a v tom ptipadé

nosnik putuje na ohybaci linku (bender).

Ohyby prochazi ptisnou kontrolou, pokud dil neodpovid4 parametrim tak je okamzité
vyfazen. Na dalsi Gpravy / osekdvani koncli nosniku se pouziva stanovisté laser nebo
hydro, ptipadn€ mach. Laser je na rozdil od ostatnich automatizovany, s ¢imZ jsou ale
spojeny véEtsi pofizovaci néklady, které jsou ale kompenzovany vétsi presnosti. Pokud
produkt projde touto Gpravou tak je mozné, Ze plijde na odtfepovaci zatizeni (Deburr).
Vedlej$im produktem propalovani na laseru nebo machu jsou otiepy. Je na pozadavcich
zakaznika, jestli se jich bude chtit zbavit ¢i nikoliv. Pokud ano, tak jde vyrobek na Deburr,
kde se téchto ottepli zbavi. Poslednim vyrobnim pracovistém pied zavére¢nou kontrolou

/ expedici jsou svafovaci buiiky (weldery).

Svatrovaci bunkky se mohou rozdé€lovat podle velikosti na jedno robotové, dvou robotové
a Ctyf robotové. Je logické, Ze jsou s nejvétSimi ndklady spojené buiky se Ctyimi
svafovacimi roboty, které jsou zaroven velice prostorove ndkladné a slozité na konstrukci.

~r. o1

Proto se v ramci spole¢nosti za¢ind byt tyto buiiky zastupovany jedno a dvou robotovymi.
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Je ale logické, zZe jsou tyto buiiky méné efektivni a na jednu linku je jich potieba vic nez

v pripad¢ ¢tyt robotovych.

4.7 Nakupované komponenty

K vyrob¢ jsou samoziejmée zapotiebi nakupované komponenty. Dodavatela je velké
mnozstvi, mezi ty nejvyznamnéjsi patii ceskobudéjovicka spolecnost Keytec, mezi dalsi
patii naptiklad Bolhoff nebo Fastenal. Mezi vyznamné dodavatele ocelovych civek patti

spolecnost ArcelorMittal. Celkové 1ze nakupované dily do nasledujicich kategorii:

e back plate — deska na zadni ¢asti nosniku narazniku. SlouZzi k dal§i montazi na
karoserii

e beam plate — deska na pfedni Casti narazniku, Slouzi k mont4zi dalSich ¢asti
nosnikt, naptiklad deformacnich plechovek (crash canti)

e river nut — nyty, které slouzi k dal$i montézi

e weld nut — Svafovaci matice

e bushing — objimka

e bracket — Drzak, ktery plni naptiklad ochrannou funkci

e crash can — deformacni plechovka

4.8 Rozmisténi pracovist’ v jednotlivych halach

Vyroba jednotlivych komponent v plzeiiském zévodu je rozdélena do dvou vyrobnich
hal, které se nachézi na Borskych Polich — BP3 a BP4. Vétsi rozlohu ma druhé
jmenovana, na které také probiha vétSina valcovacich procest. Nachazi se zde 4 valcovaci
linky, tii tfipalcové a jedna dvoupalcova. Kromé valcovacich a svarovacich linek zde
rovnéZ nalezneme naprostou vétSinu kanceldfi managementu firmy a také hlavni

pracovisté udrzby.
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Obrazek 13 - zjednoduseny layout haly BP4

-E Piijem BP4

Roll 01

Swedge 01 Bender 02

Deburr 01 Roll 02

Weld Weld Weld Weld

06 o7 08 09 Hydro 01

Roll 03

Weld | Weld Bender 01
25 26

Weld Weld Weld Weld Weld Weld Kontrolni
01 02 03 04 05 13 Rivet 01 Mach 01 pracovisté

Roll 04

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Na rozdil od sousedni haly BP3 zde nenalezneme dostatecny prostor pro expedici, fada
nakupovanych dilti je umisténa v regdlech po celé hale podle blizkosti k potiebnému
pracovisti. Rozlozeni haly bylo navrzeno tak, aby méla expedice dostatecny prostor, a
mohlo vzniknout jednotné a hromadné misto pro skladovani potfebnych nakupovanych
komponent. Hala dfive slouzila jako sklad, vzhledem ke vzrlstajicimu poctu zakazek a
rychlému ristu spolecnosti, se z BP3 stala vyrobni hala a hlavni sklad spole¢nosti se

piesunul do priimyslové zony pobliz Sténovic.

Na hale BP3 take bude provedeno feSeni naseho problému. Pro svatovaci linky na projekt
Nissan P33B bylo vyhrazeno specialni misto, ale zatim chybi blizké stanovisté vystupni

kontroly, ktera byla dosud provadéna v aredlu vyrobni haly BP4.

Svatovacich linek pro tento projekt je velké mnozstvi a vzdalenosti mezi nimi jsou
minimalni. Volna ¢ast haly vedle projektu P33B je vyhrazend cisté pro logistiku a
skladovéni. Nachazi se zde meziopera¢ni WIP kontejnery, skladuji se zde ocelové civky
pro rolly a nachéazi se zde také jednotny sklad nakupovanych dilt, které jsou z néj za

pomoci logistického vlaku dopravovany na jednotliva pracoviste.
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Obrazek 14 - zjednoduseny layout haly BP3

Weld | Weld | Weld | weld |Weld19
15 16 17 18
Weld | Weld | Weld | Weld |Weld 24
20 21 22 23
Weld | Weld
= PSA PSA
g @
& E] 3 Weld | Weld
< S @ PSA PSA
= 2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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5. Projekt Nissan P33B

Pro potieby této kvalifikacni prace se autor rozhodl zmapovat vyrobni proces tii vyrobku
v ramci tohoto projektu. Konkrétné se bude jednat o nosniky ptfedniho a zadniho
narazniku spole¢né crash cany. Pro potieby vypoctu ptepravniho vykonu je nutné si
uvédomit, ze se jednotlivé soucastky prevazi na paletach a vozicich, takze je nutné

prepocitat rocni vyrobené mnozstvi na manipulacni jednotky.

Pro potieby kalkulace ndkladii na manipulaci by bylo vhodné zmapovat i zasobovani
vyrobnich linek nakupovanymi dily. Toto zasobovani probihd ze zminovaného skladu
nakupovanych dildi, ktery je pobliz oblasti vyhrazené pro svafovaci linky P33B.
Nakupované dily nicméné nejsou na linky piepravované za pomoci logistického vlaku,
jako tomu je u ostatnich pracovist na vyrobni hale, ale jednotlivd pracovisté jsou
zasobovany logistickym operatorem, ktery ma z podnikového informac¢niho systému
prehled o aktudlnim stavu zasob nakupovanych na konkrétnim pracovisti a material je
dopliiovan podle potieby. Pro znacnou ¢ast projekta spolecnosti je charakteristické, ze je
cely vyrobni proces rozdélen do obou vyrobnich hal. Piikladem je projekt nosniki pro
automobily Skoda Kamiq a Scala, valcovani v tomto ptipadé probiha na hale BP4,
zatimco svarovani probihd na hale BP3. Vyrobni proces projektu P33B vSak probiha

vyhradné v aredlu BP3.

Tabulka 2 - vyrobni proces jednotlivych komponent

Nazev Nazev pracovisté
komponenty
Front bumper Roll 05 | Bender 03 | Laser 02 Deburr | Weld
02 P33B
Rear bumper Roll 05 | Bender 03 Plasma
(P33B
Rear)
Crash can Roll 06 Mach 02 | Deburr | P33B CC
02

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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5.1 P33B Front bumper

Odhadované ro¢ni vyrobené mnozstvi nosniku predniho narazniku P33B je 150 000 kusii.
Jak bylo naznaceno v tabulce, cesta tohoto nosniku vede z valcovaci linky na stanovisté
Bender, kde dochazi k dodatecnému ohnuti podle pozadavki zakaznika, a po kontrole jde

polotovar na stanovisté laser, kde dochézi k tvorb¢ otvorii na okrajich nosniku.

Laser zanechava otfepy, proto je nutné, aby vyrobek Sel na odtfepovaci linku Deburr.
V ramci vyrobniho procesu se vyrobky pohybuji ve specidlnim kontejneru pro
rozpracovanou vyrobu (WIP = Work in Progress), po svafovani se vyrobky bali do
mensSich kontejneri, které jdou po zdvére¢né kontrole na expedici. Na kontrolu do haly
BP4 jde kazdy desaty kontejner, zbytek jde na expedici. Do jednoho WIP se vejde 234
kust nosniku po pracovisti Roll, po ohnuti se kapacita mirn¢ snizuje na 230 kust. Do

finélniho baleni pted expedici se vejde 20 naraznikd.

Tabulka 3 - Vyrobni proces P33B FRT

Cesta Pocet ks Pocet ks | Zpasob Pocet
v jednom prepravy kontejnerti / rok
kontejneru kontejneru

Roll 04 = Bender 03 | 150 000 234 VZV 641,02

Bender 03 - Laser 02 | 150 000 230 VZV 652,17

Laser 02 = Deburr 02 | 150 000 230 VZV 652,17

Deburr 02 - P33B | 150 000 230 VZV 652,17

Weld

P33B Weld - | 135000 20 VZV 6 750

Expedice

P33B Weld - | 15000 20 \VAY% 750

Kontrola

Kontrola = Expedice | 15 000 20 \VAY% 750

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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Ke kalkulaci ndkladli na manipulaci celého vyrobniho procesu je potieba pristup ke
kusovniku, ktery je soucasti dokumentace kazdého projektu. Nakupované dily jsou
v ptipad¢ haly BP3 periodicky dopravovany z externiho skladu na expedici, skladnici
posléze jednotlivé piepravky preskladaji na manipulacni voziky, a voziky jsou zavazeny

do skladu nakupovanych dilti.

Tabulka 4 - nakupované dily pro P33B Front

Nézev komponenty Pocet ks na jeden | Celkovy pocet | Pocet ks v | Pocet boxli za
vyrobek ks boxu rok

River nut 6 900 000 2500 360

Weld Nut 4 600 000 3000 200

Back Plate LH 1 150 000 60 2 500

Back Plate RH 1 150 000 60 2500

Bushing 1 150 000 730 205,48

Fat Bracket 1 150 000 500 300

Beam Plate 2 300 000 400 750

Celkem na Weld 6 815,48

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Je tedy vypocteno, kolik nakupovanych dili se potfebuje pro vyrobu nosniku pfedniho
narazniku pro projekt P33B. Z tabulky je patrné, Ze komponenty ptijdou ze skladu rovnou

na svarovaci linky.

Pokud tedy znazornime cestu celym vyrobnim procesem, tak vypada nasledovné. Pro
ucely vycisleni ndkladii na manipulaci potfebujeme znat piepravni vykon. Piepravni
vykon se sklad4d z objemu vyroby a vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti. Objem
vyroby vtomto piipadé znamena objem pievdzenych manipulacnich jednotek
(ptepravek, boxi, kontejnerd, ...) na konkrétni trase mezi dvéma pracovisti. Vysledny
pfepravni vykon vznikne vynédsobenim tohoto objemu a vzijemné vzdalenosti

zkoumanych pracovist.
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Tabulka 5 — kalkulace ptepravniho vykonu P33B Front

Cesta Vzdélenost mezi | Pocet Zptisob Piepravni
pracovisti (m) piepravenych | ptfepravy MJ | vykon
MJ (MJ*m)
Roll 05 = Bender 03 40,3 642 \VAY% 25 872,6
Bender 03 - Laser 02 6 653 VZV 3918
Laser 02 = Deburr 02 3 653 VZV 1 959
Deburr 02 - Weld P33B | 10,5 653 VZV 6 856,5
Sklad - Weld P33B 8,5 6 816 délnik 57 937
Weld P33B - Expedice | 8,5 6 750 VZV 57 375
BP3
Weld P33B - Kontrolni | 120 750 VZV 90 000
stanoviste¢ (BP4)
Stanovist¢ > Expedice | 24,3 750 \VAY% 18 225
BP4
Celkovy PV 262 142,1

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Ptedchozi tabulku mizeme rovnéz vizualizovat za pomoci Sankeyova diagramu, ktery

byl pfedstaven v rdmci teoretické Casti této prace.

5.2 P33B Rear

Nosnik zadniho ndrazniku nema tak zajimavou cestu jako ptedni nosnik. Nechybi ohnuti
na pracovi$ti Bender, nicméné nosnik neprochazi klasickym svafovanim, jenom se za
pomoci plasmy na specializovaném pracovisti propaluji otvory na okrajich narazniku, a
pak jde vyrobek na zavérecnou kontrolu. Stejné jako u ptfedniho nosniku se odhaduje
vyroba 150 000 ks ro¢né. Do jednoho kontejneru WIP se vejde 250 kust, do findlniho

baleni pfed expedici do externiho skladu se vejde 50 ks nosniku zadniho narazniku. Opét
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plati, Ze na kontrolu jde kazdy desaty kontejner po weldu — v tomhle piipadé se jedna

pouze o plasmu.

Tabulka 6 - Vyrobni proces P33B Rear

Cesta Pocet kust Pocet ks | Zpiisob piepravy | PocCet
v jednom kontejneru kontejnerti / rok
kontejneru

Roll 05 = Bender | 150 000 250 VZV 600

03

Bender 03 - | 150 000 245 VZV 612,24

Plasma (P33B

Rear)

Plasma - | 135000 50 VZV 2700

Expedice (BP3)

Plasma - | 15000 50 VZV 300

Kontrolni

stanoviSté

Kontrolni 15000 50 \VAY% 300

stanovisteé >

Expedice (BP4)

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Opét je nutné podivat se do kusovniku projektu pro zmapovani cesty nakupovanych dilt.
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Tabulka 7 — Nakupované dily pro P33B Rear

Nazev komponenty Pocet ks najeden | Celkovy pocet | Pocet ks /box | Pocet
vyrobek boxti za

rok

Rivet Nut 6 900 000 2500 360

Tow bushing 1 150 000 730 205,48

Back plate LH 1 150 000 60 2 500

Back plate RH 1 150 000 60 2 500

Celkem na plasmu 5566

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

K dispozici mame tedy vSechny informace potiebné k tomu, abychom spocitali pfepravni

vykon.

Tabulka 8 - Kalkulace ptepravniho vykonu P33B Rear

Cesta Vzdalenost Pocet Zptsob Ptepravni
mezi pfepravenych MJ | pfepravy vykon
pracovisti MJ (MJ*m)

Roll 05 < Bender 03 | 40,3 600 VZV 24180

Bender 03 - Plasma | 8,5 613 VZV 5210,5

Sklad = Plasma 9.5 5566 délnik 52 307

Plasma - Expedice | 9,5 2 700 VZV 25 650

(BP3)

Plasma - Kontrolni | 116 300 VZV 34 800

stanovisté (BP4)

Kontrolni stanovisté | 24,3 300 VZV 7290

- Expedice (BP4)

Celkovy PV 149 407,5

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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5.3 Crash can P33B

Jiz bylo naznaceno, ze vyroba deformacnich plechovek probiha na dvoupalcovych
valcovacich linkach. Vystup roll formingu je ale nutné manualn¢ rozd¢lit na dve poloviny
na stanovisti Mach 02. V tomto piipad¢ tedy plati vyjimka — z procesu rollformingu
vystupuje 150 000 kust, zatimco po pracovisti Mach 02 se ve vyrobnim procesu objevuje
300 000 soucastek. Po tomto rozdéleni je tieba zbavit se otfepl na stanovisti Deburr. Po
Deburru dochézi ke svafovacim operacim. Crash cany jsou obvykle zpracovavany v levé

¢asti oblasti svarfovacich linek.

Tabulka 9 - Vyrobni proces P33B Crash Can

Cesta Pocet Pocet  kust | Zpusob Pocet

kust v jednom pfepravy kontejnert / rok
kontejneru kontejneru

Roll 06 & Mach 02 150 000 | 161 VZV 931,68

Mach 02 = Deburr 02 | 300 000 | 350 \VAY% 857,14

Deburr 02 = P33B CC | 300 000 | 350 VZV 857,14

(Weld)

P33B CC - Expedice | 270 048 | 288 VZV 753,14

(BP3)

P33B CC - Kontrolni | 29952 | 288 VZV 104

stanovisté (BP4)

Kontrola = Expedice | 29 952 288 \V/AY% 104

(BP4)

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Deformacni plechovka ma na rozdil od nosniki jen velice malo komponent. Pottebné dily

zachycuje opé&t nasledujici tabulka.
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Tabulka 10 - Nakupované dily P33B Crash Can

Nazev komponenty Pocet ks na jeden | Celkovy Pocet ks v | Celkovy
vyrobek pocet ks boxu pocet boxi
za rok
Bushing 1 300 000 730 410,96
Bracket 1 300 000 500 600
River Nut 2 600 000 2500 240
Celkem na Weld 1 250,96

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Z vyse uvedenych informaci je opét mozno kalkulovat pfepravni vykon pro P33B crash

can.
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Tabulka 11 - prepravni vykon P33B Crash Can

Cesta Vzdalenost Pocet Zptisob Piepravni
mezi pracovisti | prepravenych piepravy MJ vykon (MJ*m)
(m) MJ

Roll 06 = Mach | 28,2 932 \VAY% 262824

02

Mach 02 > |78 858 VZV 6 692.4

Deburr 02

Deburr 02 - | 8,5 858 VZV 7293

Weld P33B CC

Sklad - Weld | 9,5 1251 délnik 11 884,5

P33B CC

Weld P33B CC | 8,5 754 VZV 6 409

> Expedice

(BP3)

Weld P33B CC | 114,5 104 VZV 11908

-  Kontrolni

pracovisté

(BP4)

Kontrolni 243 104 VZV 2527,2

pracovisté¢ = >

Expedice (BP4)

Celkovy PV 72 996,5

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

5.4 Kalkulace jednicovych niakladii na manipulaci

Pro nas vypocet budeme potiebovat znalost naklad ptepravy jednoho kusu na jeden metr

vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti. Jak bylo zminéno, kontejnery s rozpracovanou

a hotovou vyrobou jsou piepravovany za pomoci vysokozdviznych vozikili, zatimco
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nakupované dily jsou na oblast P33B dopravovany samotnymi skladniky a zbytek haly je
zasobovan logistickym vlakem. S pievazenim soucastek za pomoci logistického vlaku se

setkdme v navrhové Casti této prace.

Co se tyCe ndkladid, tak je nejsnaze ohodnotitelny lidsky faktor — v tomto piipadé
skladnik. U skladnika budeme vychazet zejména ze znalosti hodinové sazby. Déle
budeme piedpokladat, ze se skladnik pohybuje rychlosti 4 kilometry za hodinu.
Ptfevedenim na metry za sekundu nam vyjde, Ze se skladnik pohybuje rychlosti 1,1 m/s.

Z toho nam vychazi, ze 1 metr ujde zhruba za 0,91 sekund.

Tabulka 12 - kalkulace nakladi skladnika na metr vzdalenosti (bez bfemene)

Faktor Pocet Hodinova Cas na jeden metr | Naklady na 1 metr
skladnikil sazba vzdalenosti vzdalenosti
Skladnik | 1 155 Ké/h 0,91s 0,39 K¢/m

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Jsou tedy znamy néklady na jeden metr cesty, kterou urazi skladnik bez bfemene. U
z vice faktord. V piipadé vysokozdviznych voziki, které vyuziva spole¢nost Shape, je
tieba pocitat se spotfebou energie a ndklady na prondjem vozidel. Maximalni rychlost
logistické techniky v rdmci haly je stanovena na 10 km/h, coz odpovida 2,78 m/s. 1 metr

je tedy vysokozdvizny vozik schopny ujet za 0,38 vtefiny.

Tabulka 13 - Fixni néklady logistické techniky na jeden metr

Polozka Pocet Pronajem | Pronijem | Pronajem | Cas na | Pronajem za
naklada vozidel | za rok za den za hodinu | jeden I m * pocet
metr vozidel

Pronajem VZV | 1 182 500 500 K¢ 20,83 K¢ | 0,38s | 0,0022 K¢
K¢

Pronajem 1 230 400 | 631,23 K¢ | 26,30 K¢ | 0,38 s | 0,0028K¢e

logistického K¢

vlaku

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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Do variabilnich nékladu je tfeba zapocitat jiz zminované naklady na skladnika, které se
spocitaly v ramci tabulky ¢islo 12. U spotteby energii bylo od spole¢nosti Shape fec¢eno,
ze je spotfeba vysokozdvizného voziku stanovena na 98,8 Kc¢/h, u logistického vlaku je
spotfeba energie stanovena na 120,3 K¢/h. Tato Cisla jsou vystupem dukladné analyzy
vytizenosti jednotlivych stroji, ke které autor nemé pfistup (byly sdéleny pouze
vysledky). U servisu se pocita se zménou pneumatik u jednoho VZV a vlaku jednou za

rok, v tabulce niZe jsou tyto naklady rozpocitany na jeden mésic (T. Zahrubsky, 2022).

Tabulka 14 - Variabilni ndklady logistické techniky na jeden metr

Polozka Pocet polozek | Naklady za | Néklady za | Cas na | Naklady na

nakladt meésic hodinu jeden jeden m
metr vzdalenosti

Spotieba 1 98,8 K¢/h 0.38s 0,01 K¢/m

energii VZV

Spotieba 1 120,3 K¢/h | 0,38 s 0,013 K¢/m

energii vlaku

Servis VZV 1 416,32 K¢ | 1,18 K¢/h 0,38 s 0,00012
K¢/m
Servis vlaku 1 432,28 K¢ | 1,64 K¢/h 0,38 s 0,00017
K¢/m
Obsluha VZV | 1 155 K¢/h 0,91 s 0,39 K¢/m
Obsluha vlak | 1 155 K¢/h 091s 0,39 K¢/m
Néklady VZV 0,4 K¢/m
Naklady vlak 0,403 K¢/m

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Ze znalosti fixnich a variabilnich nakladl je mozné celkové naklady na obsluhu logistické

techniky.
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Tabulka 15 - Celkové naklady logistické techniky na jeden metr/

Fixni naklady VZV 0,0022 K¢&/m
Fixni naklady vlak 0,0028 K¢&/m
Variabilni naklady VZV 0,4 K¢/m
Variabilni néklady vlak 0,403 K¢/m
Celkové naklady VZV 0,402 K¢/m
Celkové néklady vlak 0,406 K¢/m

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

5.5 Kalkulace nakladi na manipulaci projektu P33B

Z nam jiz znamych informaci mizeme kalkulovat naklady na manipulaci projektu Nissan
P33B. Pro pfipomenuti je znazornéna tabulka celkového ptepravniho vykonu pro

jednotlivé zkoumané produkty.

Tabulka 16 - celkovy pfepravni vykon

P33B Front Bumper 262 142,1 MJ*m
P33B Rear Bumper 149 407,5 MJ*m
P33B Crash Can 72 996,5 MJ*m
Celkovy PV 485 670 MJ*m

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Celkové ndklady na manipulaci zjistime tak, Ze pfepravni vykony mezi jednotlivymi
pracovisti vyndsobime jednotkovymi naklady na manipulaci, v z&vislosti na pouzivaném

zpisobu piepravy. Vypocet pro zkoumané produkty je rozepsan na nasledujicich fadcich.
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e Nrr = Néklady na manipulaci P33B Front
e Ngrp = Néklady na manipulaci P33B Rear
e Ncc = Néklady na manipulaci P33B Crash Can

Npgr = 25872,6 X 0,402 + 3918 x 0,402 + 1959 x 0,402 + 6 856,5 x 0,402
+ 57937 x 0,39 + 57 375 x 0,402 + 90 000 x 0,402
+ 18 225 x 0,402 = 104 686,28

Nrr =104 687 K¢

Nrp = 24180 x 0,402 + 3918 x 0,402 + 52 307 x 0,39 + 25 650 x 0,402
+ 34 800 x 0,402 + 7 290 x 0,402 = 58 926,6

Nre =58 927 K¢

Nee = 26 282,4 x 0,402 +6672.4 x 0,402 +7 293 x 0,402 + 11 884,5 x 0,39
+ 6409 x 0,39+ 11908 x 0,402 + 2 527,2 X 0,402 = 29 116

Ncc=29 117K¢
Celkové shrnuti vysledkl analyzy soucasné stavu zachycuje tabulka Cislo 17.

Tabulka 17 - piehled piepravniho vykonu a nakladi na manipulaci

Vyrobek Ptepravni vykon Naklady na manipulaci
P33B Front 262 142,1 MJ*m 104 687 K¢

P33B Rear 149 407,5 MJ*m 58 927 K¢

P33B CC 72 996,5 MJ*m 29 117 K¢

Celkem 485 670 MJ*m 192 942 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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6. Navrhovana zlepSeni

6.1 Navrh 1 — nové kontrolni stanovisté na hale BP3

Prvnim ndvrhem je jiz nékolikrat zminiovany vznik nového kontrolniho stanovisté na halu
BP3. Toto misto vzniklo uvolnénim plochy pro logistiku, kontrolni stanoviste je sice na
nepfili§ prehledném misté, ale i1 pfesto je v zakrytu a i pfes frekventované vytizeni ulicky
jsou pracovnici v bezpeci. Autor predpokladd, Ze jenom u vyrobniho procesu P33B Front
se uvolni desitky tisic korun, coz by v dohledné dobé ptevySovalo ndklady vzniku
kontrolniho stanovisté. Kontrolni stanovisté¢ je od ostrova svatfovacich linek P33B

vzdaleno jenom nékolik metrli, zatimco stanovisté na BP4 je vzdaleno ptes 100 metri.

Stanovisté BP4 zlstane na misté, jelikoz se na této hale rozjizdi projekt pro spole¢nost
Tesla. Jak bylo psano dfive, kazdy projekt / zakédzka musi v prvnich tfech mésicich
prochazet kontrolou. Kontejnery pro findlni baleni (po welderu) jsou umistény na
manipulacni prostiedek a sdm operdtor ve vyrobé miize tuto zdkladnu bez problému

dotahnout na kontrolni stanoviste.

Obrazek 15 — detail zjednoduseného layout BP3 po vzniku stanovisté

P33B Misto pro
Rear kontrolu il
Wip
p33gcc | P33BCC | P33B P33B
Front Front
P33B CC | P33B P338 | P33B
cc Front Front
P33B P33B P33B P33B
cC CC Front Front
!IQ Piijem BP3

Sklad nakupovanych dild

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Na nasledujicich stranach bude opét kalkulovan ptepravni vykon pro vSechny zkoumané

vyrobky.
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Tabulka 18 - Pfepravni vykon P33B Front po vzniku kontrolniho stanovisté

Cesta Vzdélenost | Pocet Zptisob Piepravni

pirevezenych MJ | piepravy vykon (PV)
MJ

Roll 05 = Bender 03 40,3 642 \VAY% 25 872,6

Bender 03 - Laser 02 6 653 VZV 3918

Laser 02 - Deburr 02 3 653 VZV 1 959

Deburr 02 - Weld P33B | 10,5 653 \VAY% 6 856,5

Sklad = Weld P33B 8,5 6 816 délnik 57 937

Weld P33B - Expedice | 8,5 6 750 VZV 57375

BP3

Weld P33B - Kontrolni | 2 750 délnik 1 500

stanoviste (BP3)

Kontrolni stanovisté | 7,5 750 VZV 5625

(BP3) = Expedice (BP3)

Celkovy PV 161 043,1

Puvodni PV 262 142,1

Rozdil 101 099

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Nppy = 25872,6 X 0,402 + 3 918 x 0,402 + 1 959 X 0,402 + 6 856,5 X 0,402
+ 57937 X 0,39 + 57 375 x 0.402 + 1 500 x 0,39 + 5 625 x 0,402
= 64 026,08

Nrr1 = 64 027 K¢
Nrro= 104 687 K¢
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Tabulka 19 - Pfepravni vykon P33B Rear po vzniku kontrolniho stanovisté

Cesta Vzdélenost | Pocet Zpusob Piepravni

(m) pirevezenych MJ | piepravy vykon (MJ*m)
MJ

Roll 05 = Bender 03 | 40,3 600 VZV 24 180

Bender 03 - Plasma | 8,5 613 VZV 5210,5

Sklad = Plasma 9,5 5566 délnik 52 307

Plasma - Expedice | 9,5 2 700 VZV 25650

(BP3)

Plasma - Kontrolni | 3 300 délnik 900

stanovisté (BP3)

Kontrolni stanovisté | 7 300 VZV 2100

- Expedice (BP3)

Celkovy PV 110 347,5

PV plvodni 149 407,5

Rozdil 39 060

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Npgy = 24 180 x 0,402 + 5 210,5 X 0,402 + 52 307 X 0,39 + 25 650 X 0,402
+900 X 0,39 + 2100 x 0,402 = 43 721,21

Nre1 =43 722 K¢

Nrpo = 58 927 K¢
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Tabulka 20 - Pfepravni vykon P33B Crash Can po vzniku nového kontrolniho stanovisté

Cesta Vzdélenost | Pocet Zpusob Ptepravni

(m) piepravenych | pfepravy MJ | vykon
MJ (MJ*m)

Roll 06 - Mach 02 28,2 932 VZV 26 282,4

Mach 02 = Deburr 02 7,8 858 VZV 6 692,4

Deburr 02 - Weld P33B | 8,5 858 VZV 7293

CcC

Sklad - Weld P33BCC | 9,5 1251 délnik 11 884,5

Weld P33B CC = |85 754 VZV 6 409

Expedice (BP3)

Weld P33B CC > |35 104 délnik 364

Kontrolni stanovisté (BP3)

Kontrolni stanovist¢ = |7 104 VZV 728

Expedice (BP3)

Celkovy PV 59 653.,3

Pavodni PV 72 996,5

Rozdil 13 343,2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Nec1 = 26 282,4 x 0,402 + 6 692,4 x 0,402 + 7 293 x 0,402 + 11 884,5 x 0,39
+ 6409 x 0,402 + 364 x 0,39 + 728 x 0,402 = 23 833,64

Ncc1 =23 834 K¢
Ncco=29 117 K&

Rozdil mezi sou¢asnym stavem a navrhem ¢islo 1 lze zobrazit pomoci sloupcového

grafu.
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Obrazek 16 - Srovnani soucasného stavu a stavu po implementaci prvniho navrhu

Porovnani soucasného stavu s navrhem cislo 1
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Z grafu je vidét, ze tvorba nového pracovisté kontroly prinese ro¢ni usporu 61 148 K¢
z hlediska nakladii na manipulaci. Co se ty¢e nakladi na tvorbu pracovisté, tak je nejvétsi
¢ast spojena s operatorem, ktery bude provadét vizudlni kontrolu. Na stanovisti se budou
stiidat 2 operatofi, jeden zkuSeny z kontrolniho pracovist¢ BP4, ktery bude na pocatku
dohliZet nad praci kolegy. Novému pracovnikovi kontroly se bude muset zvysit mzdové

ohodnoceni.

Dale je tfeba pocitat s tim, Ze jeden ze dvou operatori onemocni, nebo se z néjakého
divodu nemuze dostavit do prace. Proto by bylo vhodné pocitat s dvéma nahradnimi
pracovniky a poskytnout jim Skoleni. Pro kontrolni pracoviste je samoziejme tieba zajistit
stlil s osvétleni — s tim souvisi spotieba elektiiny. Dale je tieba v potaz proces ptipadného
vyscrapovani (,,neuznani, vyhozeni*) celého kontejneru pokud by nosniky nebo
deformacni plechovky byly ve Spatném stavu a nepfislo by se na to v pritbé¢hu vyrobniho
procesu. Pocita se, ze zfizeni nového pracovisté bude stat 77 500 K¢. Provozni naklady
budou stejné jako v pfipad¢ stanovisté na hale BP4, a proto se s nimi v rdmci uspor
nepracuje. Je tedy na misté¢ zhodnotit navratnost celé investice. Vydélenim celkovych
nakladii na ztizeni pracovisté a celkovych Gspor nam vyjde, ze se cela investice splati za

necelych 463 dni.
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6.2 Navrh 2 — preusporadani vyrobniho procesu P33B Front

Pti pohledu na vyrobni proces pfedniho nosniku P33B vznika hypoteticka otdzka, jestli

pracoviSté¢ Bender, tedy ohnuti narazniku, musi pfedchazet stanoviSti Laser , tedy

propaleni otvoril. Otiepy, které po laseru vznikaji, by nemély byt piekazkou. Navic by

mohlo dojit k vyhodnéjsimu piepravnimu vykonu. Po pracovisti Bender se snizuje

kapacita kontejneru WIP, zatimco pracovisté Laser na kapacitu WIP nema vliv. Je

pocitano s implementaci navrhu ¢islo 1.

Tabulka 21 - pfepravni vykon P33B Front po tpravé

Cesta Vzdalenost | Pocet Zpusob Ptepravni vykon (PV)
pfevezenych | ptepravy MJ
M
Roll 05 - Laser 02 46,5 642 VZV 29 853
Laser 02 = Deburr 02 3 642 VZV 1 926
Deburr 02 - Bender 03 | 3 642 VZV 963
Bender 03> Weld P33B | 7,5 653 VZV 4 897,5
Sklad > Weld P33B 8,5 6 816 délnik 57937
Weld P33B - Expedice | 8,5 6 750 VZV 57 375
BP3
Weld P33B - Kontrolni | 2 750 délnik 1 500
stanovisté (BP3)
Kontrolni stanovisté | 7,5 750 VZV 5625
(BP3) >  Expedice
(BP3)
Celkovy PV 160 076.5
Pavodni PV 161 043,1
Rozdil 966,6

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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Npr = 29853 x 0,402 + 1926 x 0,402 + 963 x 0,402 + 4 897,5 x 0,402
+ 57937 x 0,39+ 57375 x 0,402 + 1 500 x 0,39 + 5 250 x 0,402
=63 486,76

Nrr2 = 63 487 K¢
Nrr1 =64 027 K&

Ze srovnani je patrné, ze zmena sledu pracovist’ prinese usporu z hlediska nakladt na
manipulaci. Autorovo piedpoklad se tedy ukazal byt spravaoym a pouhym

preusporadanim vyrobnich aktivit se nalezla Gispora 540 K¢ ro¢né.

Obrazek 17 - Rozdil mezi navrhem 1 a navrhem 2
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

6.3 Navrh 3 — vyména pracovisté Bender 03 za Mach 02

Tteti navrh je ze vSech nejkomplikovanéjsi. Prvni ndvrh spociva pouze v tvorbé nového
kontrolniho pracovisté a v rdmci druhého se jedna pouze o pieusporadani vyrobniho
procesu. Tteti navrh uz pracuje s fyzickym premisténim pracovist. Nejdiive si musime
stanovit naklady na premisténi jednotlivych pracovist. Néaklady pifemisténi obou
pracovist’ se pohybuji v rdmci desitek tisic. U tohoto navrhu se pocita s implementaci
navrhu ¢islo 1. Rovnéz se musi brat v potaz dalsi projekty, které na téchto pracovistich

funguji. Kromé P33B Front a P33B Rear je to také vyroba nosnikll zadniho narazniku pro
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Skoda Kamiq a Scala, které vyuzivaji pracovisté Bender 02. Nejdiive si tedy tento

vyrobni proces musime predstavit podobnym zplisobem jako v analyze soucasného stavu
produktii P33B.

Tabulka 22 - nédklady na pfemisténi pracovist’

Piemisténi Mach 02 25000 K¢
Pfemisténi Bender 03 50 000K ¢
Celkové néklady na premisténi 75 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
Po uprave vypada zjednoduseny layout haly BP3 takto.

Obrazek 18 — Detail layout BP3 po zmén¢ pracovist’
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2022
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6.3.1 Predstaveni projektu nosniki pro Skoda Scala + Kamiq

Vyroba téchto dvou nosniki je specificka v tom, ze probiha v ramci obou vyrobnich hal.
Usekavani koncii a svarovani probihd na hale BP3, zatimco hlavni ¢ast valcovani probiha
na hale BP4. Soucasn¢ s timto valcovanim na Rollu 02 (BP4) dochézi k valcovani
ocelovych ty¢i za ucelem tvorby deformacnich plechovek, které jsou nasledn¢ osekavany
trubkovym laserem a dopravovany na Welder 023, kde dochézi k findlnimu svarovani.
Rovnéz nepotiebuji tolik komponent jako v ptipad¢ nosniki P33B. Cely vyrobni proces
znazoriuje nasledujici tabulka. Pro ptehlednost je Sedé vyznacena ¢ast, kterd probihé na
hale BP4. Kapacita finalniho baleni pro Skoda Kamiq je 24 ks, v piipadé Scaly je to 35
ks. Pfedpoklddany ro¢ni objem je 185 000 kusti, 92 500 pro Scalu a 92 500 pro Kamigq.
Tento projekt byl pilotni pfi pokusu o implementaci fyzickych kanbanovych karet. Tyto
kanbanové karty mély spiSe pouze informacni funkci, a cilem bylo zpiehlednéni toku
materialu mezi vyrobou a externim skladem. Zjednoduseny systém v ramci podniku
funguje dlouhodobé, ,.kanbanové karty* existuji elektronicky a jsou soucasti oznaceni

samotnych manipula¢nich jednotek — kontejnerti, rolejnert, atd.

Tabulka 23 - Vyrobni proces Skoda Scala + Kamiq

Projekt Pracovisté

Scala + Kamiq Roll 02 Roll 06 Bender 03 | Laser 02 Weld 23

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Pokud si rozepiSeme tento vyrobni proces a doplnime ho o pocet pievezenych

manipulacnich jednotek vznikne nasledujici tabulka.
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Tabulka 24 - Vyrobni proces Scala + Kamiq obohaceny o manipula¢ni jednotky

Cesta Pocet Pocet ks | Zpasob Pocet
pievezenych | v jednom piepravy | pievezenych
kust kontejneru kontejneru | kontejnert

Roll 02 (BP4) -> | 185000 250 \VAY% 740

Bender 03

Roll 06 - Laser 02 | 185 000 500 VZV 370

Laser 02 - Weld | 370 000 250 \VAY% 1480

023

Weld 023 - | 82500 24 VZV 3437,5

Expedice

Weld 023 - | 82500 35 \VAY% 2357,1

Expedice

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Kusovnik projektu je rozepsdn v nasledujici tabulce. Je dllezité podotknout, Ze jsou

nakupované komponenty dopravovany za pomoci logistického vlaku.

Tabulka 25 - Nakupované dily Scala + Kamiq

Komponenta Na vyrobu 1 ks | Pocet ks rocné | Pocet ks | Celkovy

v boxu | pocet boxi

Mounting Plate LH | 1 185 000 150 12333
Mounting Plate RH | 1 185 000 150 12333
Winkel Bracket 1 185 000 500 370
Bushing 1 185 000 730 253,4

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Celkovy pfepravni vykon projektu Skoda + Kamiq pied tipravou vypada nasledovné.

Z nam jiz znamych informaci miZeme poté kalkulovat celkové naklady na manipulaci.
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Tabulka 26 - Piepravni vykon Skoda Scala + Kamiq pied Gpravou

Cesta Vzdalenost Pocet Zptisob Ptepravni

pievezenych MJ | ptepravy MJ | vykon
(MJ*m)

Roll 02 —>]102,2 740 VZV 75 628

Bender 03

Bender 03 ]2 750 VZV 1 500

->Weld 023

Roll 06 = Laser | 48,5 370 \VAY 17 945

02

Laser 02 - Weld | 3,5 1 480 VZV 5180

023

Sklad -»> Weld | 13,5 3090 vlak 41 715

023

Weld 023 - |13 3438 VZV 44 694

Expedice

Weld 023 - |13 2 358 VZV 30 654

Expedice

Celkovy PV 217 316

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Nggo = 75628 x 0,402 + 1 500 x 0,402 + 17 945 x 0,402 + 5 180 x 0,402
+ 41715 % 0,406 + 44 694 x 0,402 + 30 654 x 0,402 = 87 527,89

Nsko= 87 528 K¢

Po prohozeni pracovisté Mach 02 a Bender 03 vypada pfepravni vykon nasledovné.
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Tabulka 27 - Piepravni vykon Skoda po zméné

Cesta Vzdélenost | Pocet Zpusob Prepravni
pievezenych MJ | pfepravy MJ vykon

Roll 02 - Bender 03 | 94,2 740 VZV 69 708

Bender 03 > Weld | 2,5 755 VZV 1 887,5

023

Roll 06 - Laser 02 48,5 370 VZV 17 945

Laser 02 - Weld 023 | 3,5 1480 VZV 5180

Sklad = Weld 023 13,5 3090 vlak 41715

Weld 023 2> |13 3438 VZV 44 694

Expedice

Weld 023 2> 13 2 358 VZV 30 654

Expedice

Celkovy PV 211 783,5

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Ngg, = 69708 x 0,402 + 1 887,5 x 0,402 + 17 945 x 0,402 + 5 180 x 0,402
+ 41715 % 0,406 + 44 694 x 0,402 + 30 654 x 0,402 = 85 183,23

Nsk1 = 85 184 K¢

Nsko = 87 528 K¢

6.3.2 Vypocet P33B

Dale je tfeba spocitat ndklady na manipulaci pro produkty P33B, které jsou touto zménou

dotceny. Nosniky naraznikli pouzivaji pracovisté Bender 03 a P33B Crash Can vyuziva

Mach 02, kde dochazi k rozdélovani polotovart z rollti.
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Tabulka 28 - prepravni vykon P33B Front po Gprave

Cesta Vzdélenost | Pocet Zpusob piepravy | Pfepravni vykon

pievezenych MJ (PV)

MJ
Roll 05 = Bender 03 27,2 642 VZV 17 462,4
Bender 03 - Laser 02 | 12 653 VZV 7 836
Laser 02 - Deburr 02 |3 653 VZV 1 959
Deburr 02—  Weld | 10,5 653 \VAY% 6 856,5
P33B
Sklad = Weld P33B 8,5 6 816 délnik 57 937
Weld P33B - Expedice | 8,5 6 750 \VAY% 57 375
BP3
Weld P33B 2> |2 750 délnik 1 500
Kontrolni stanovisté
(BP3)
Kontrolni stanovisté | 7,5 750 VZV 5625
(BP3) =  Expedice
(BP3)
Celkovy PV 156 550,9
Puvodni PV 161 043,1
Rozdil 44922

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Nprz = 17 462,4 X 0,402 + 7 836 x 0,402 + 1 959 x 0,402 + 6 856.5 x 0,402
+ 57937 x 0,39 + 57 375 x 0,402 + 1 500 x 0,39 + 5 625 x 0,402
= 62 220,22

Nrr3 = 62 221 K¢

Nrr1 =64 027 K&
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Ze srovnani vysledku s prvnim navrhem je ziejmé, ze se v pfipadé nosniku ptedniho
narazniku tato investice vyplati. Autor predpoklada, ze v piipadé¢ deformacnich
plechovek takova situace nenastane. Je ale tieba postupovat systematicky a tak ptichazi
na fadu vypocet nakladi na manipulaci nosniku zadniho narazniku. Autor predpoklada,

ze se v tomto piipadé¢ investice vyplati a dojde k uspote nakladii na manipulaci.

Tabulka 29 - Pfepravni vykon P33B Rear po zméné

Cesta Vzdalenost Pocet Zpusob Ptepravni
pfevezenych | pfepravy | vykon
MJ MJ

Roll 05 - Bender 03 | 27,2 610 VZV 16 592

Bender 03 - Plasma 3,5 613 VZV 21455

Sklad = Plasma 9,5 5566 délnik 52 307

Plasma -> Expedice | 9,5 2 700 VZV 25650

(BP3)

Plasma -> Kontrolni | 3 300 délnik 900

stanovisté (BP3)

Kontrolni stanovisté¢ = | 7 300 \VAY% 2100

Expedice (BP3)

Celkovy PV 99 694,5

PV ptivodni 110 347,5

Rozdil 10 653

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Nrpz = 16592 x 0,402 + 2 145 x 0,402 + 52 307 x 0,39 + 25 650 x 0,402
+900 x 0,39 + 2 100 x 0,402 = 39 438,5

Nrg3 = 39 439 K¢
NrB1 =43 722 K¢

Ukaézalo se, ze je autorovo predpoklad spravny. OvSem v kone¢ném diisledku se realné

muze stat, Ze bude mit jenom samotné presunuti pracovist’ (bez uvahy nakladii na pesun)
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negativni vliv na celkové ndklady. K rozlusténi této otazky je tfeba spocitat naklady na

deformacni plechovky (crash cany).

Tabulka 30 - Piepravni vykon P33B CC po zméné

Cesta Vzdalenost mezi | Pocet Zpusob Ptepravni

pracovisti (m) ptepravenych | prepravy MJ vykon (MJ*m)
MJ

Roll 06 > Mach 02 41,3 932 VZV 38 491,6

Mach 02 - Deburr 02 | 2,5 858 \VAY% 2 145

Deburr 02 -> Weld | 8,5 858 VZV 7293

P33B CC

Sklad = Weld P33B | 9,5 1251 délnik 11 884,5

CcC

Weld P33B CC = |85 754 VZV 6 409

Expedice (BP3)

Weld P33B CC - |35 104 délnik 364

Kontrolni  stanovisté

(BP3)

Kontrolni stanovisté = | 7 104 \7AY% 728

Expedice (BP3)

Celkovy PV 67 315,1

Pavodni PV 59 653,3

Rozdil -7661,8

Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

N¢ez = 38491,6 X 0,402 + 2 145 x 0,402 + 7 293 x 0,402 + 11 884,5 x 0,402
+ 6409 x 0,39 + 364 X 0,39 + 728 x 0,402 = 26 979,39

Nces =26 980 K¢

Ncer =23 834 K&
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Vyslo najevo, ze je autoriv predpoklad chybny. V kone¢ném dasledku by opravdu doslo

ke snizeni ndkladti na manipulaci, jak ukazuje nasledujici graf.

Obrazek 19 - Srovnani navrhu ¢islo 3 a navrhu ¢islo 1

Porovnani navrhu cislo 3 s navrhem cislo 1
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2022

Dochézi sice k uspoie nakladii na manipulaci, ale nesmi se zapomenout na naklady na
pfemisténi pracovist,, které byly zminény na zacatku této kapitoly. Celkové naklady na
pfemisténi Mach 02 a Bender 03 jsou 75 000 K¢ a pii uvazeni této skutecnosti je jasné,
ze se tento navrh nevyplati realizovat. Ro¢ni ispora nakladi na manipulaci vysla 2 943
K¢, coz by znamenalo, ze by se investice splatila za 25,5 roku. Z kratkodobého a

sttednédobého hlediska je tedy tato investice nesmyslnou.
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7. Z.avér

Hlavnim cilem této diplomové prace, ktera byla vypracovana ve spolupraci se spolecnosti
Shape Corporation Ceska republika, bylo zmapovani materialového toku vyrobniho
procesu, a vyc¢isleni nakladii na manipulaci po zfizeni nového kontrolniho stanovisté pro
projekt Nissan P33B, ktery probihda na vyrobni hale BP3. Tento hlavni cil prace byl

splnén.

Prace byla rozd¢lena do dvou ¢asti, a to Casti teoretické a €asti praktické. V ramci uvodu
teoretické Casti bylo provedeno kratké predstaveni oblasti hospodatské logistiky. Autor
posléze seznamuje ¢tenafe s uspotradanim vyrobniho procesu/ vyrobni haly, a ptedstavuje
nékteré metody zobrazovani a optimalizace materidlového toku. V ramci této ¢asti byly
predstaveny mozné metody feSeni, které 1ze pouzit k feSeni hlavniho cile prace. Ve tieti
casti teoretické oblasti byl piedstaveny koncept §tihlé vyroby, ktery je jednim z impulzii

snah o neustalou optimalizaci procesti a ma tedy spojitost s cilem této diplomové prace.

V ramci praktické ¢asti autor nejprve predstavuje spolecnost Shape. Je predstaven zaklad
jejich strategického smétovani, firemnich hodnot a organizaéni struktury. Ddle je popsan
prabéh fesSeni projekti a ilustrovan vyrobni proces na némz jsou piedstaveny jednotlivé
stroje a komponenty, které mohou byt pouzity pro vyrobu produktti, zejména ocelovych

nosnikil pfedniho a zadniho nérazniku.

V ramci analyzy soucasného stavu je rozebran materidlovy tok projektu P33B pro
spolecnost Nissan, jehoZ vyroba probihd vyhradné v ramci vyrobni haly BP3. Pro tento
projekt je dale specifické, Zze je vystupni kontrola provadéna po celou dobu trvani této
zakazky, v jinych pitipadech to je pouze v prvnich tfech mésicich. Pro nosniky piedniho
a zadniho nérazniku (P33B Front a Rear) a deformacni plechovky (P33B Crash Can) byly
vypocteny ro¢ni ndklady na manipulaci ze znalosti piepravniho vykonu a nakladii na
manipulaci na jednu jednotku vzdalenosti. Z hlediska celkovych ndkladl se
nejnakladnéjs$i ukdzala vyroba nosniku pfedniho nérazniku sro€nimi ndklady na

manipulaci 104 684 K¢.

Nejveétsi prekazkou je nevhodné postavené kontrolni pracoviste, které se nachdzi az na
sousedni hale BP4. Na hale BP3 se ovSem podafilo uvolnit misto v oblasti pro skladovani

rozpracované vyroby. Toto misto l1ze bez problému vyuzit pro kontrolni pracovisté. Toto
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feSeni bylo vyhodnoceno v rdmci navrhu ¢islo 1. Po pfepocitdni ndkladi na manipulaci
vyslo, ze kontrolni stanovisté pobliz ostrova svatovacich linek P33B ptinese ro¢ni usporu
61 148 K¢ zhlediska nékladii na manipulaci. Pokud uvazime néklady na vytvofeni
pracoviste, tak se celd investice splati za necelych 463 dni. Tim doslo ke splnéni hlavniho

cile této prace.

Pti pohledu na vyrobni proces P33B Front autora napadlo, ze by bylo vhodné pieskupit
posloupnost technologickych operaci a pouze v ramci materialového toku zaménit
pracovisté¢ Bender 03 a Laser 02. Nosnik pfedniho nérazniku Sel po valcovani piimo na
pracovisté Bender coz zpusobilo pocet piepravovanych manipula¢nich jednotek
prakticky na pocatku celého vyrobniho procesu. Autora tak napadl scénaf, ze by se po
valcovani Slo na propalovani otvorii na pracovisti Laser 02 a pocet manipulacnich
jednotek by po vétSinu Casu zlstaval beze zmény. Ukdzalo se, Ze je tento pfedpoklad

spravny a k uspote nakladl na manipulaci dojde, byt je tato Gispora minimalni.

Poslednim pokusem o optimalizaci vyrobniho procesu byla vzajemna vyména pracovisteé
Bender 03 a Mach 02. Tato zména ovlivnila vS§echny produkty rozebrané v rdmci analyzy
soucasného stavu a rovnéZ proces vyroby nosnikii zadnich néaraznikd pro spolecnost
Skoda. Ukézalo se, Ze by navrhovand zména pfinesla uspory v ramci ro¢nich nakladi na
manipulaci. Pfi uvazeni nékladii na pfemisténi pracovist’ vSak vyslo najevo, ze je tato

zména neefektivni protoZe by se celd investice splatila az za necelych 26 let.
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TPS Toyota Production System
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Abstrakt

Vrba, J. (2022). Optimalizace zavazeni materialu na vyrobni linky (Diplomova prace),

Zapado&eska univerzita v Plzni, Fakulta ekonomicka, Ceské republika

Klicova slova: optimalizace, logistické naklady, materidlovy tok, logistika, hospodarska

logistika, rozmisténi pracovist, metoda CRAFT

Predlozena diplomova prace se zabyva optimalizaci materidlového toku ve spolecnosti
Shape Corporation Ceska republika s. r. 0. Prace je rozdélena na dvé zékladni ¢asti.
V ramci prvni, teoretické, Casti autor nejprve seznamuje Ctenatfe s zdkladnimi pojmy
hospodarské logistiky. V druhé kapitole se zaméfuje na moznosti rozvrzeni layoutu
vyrobni haly a predstavuje metody zobrazovani a optimalizace materidlového toku
v ramci vyrobniho procesu. V posledni kapitole teoretické ¢asti autor piedstavuje koncept
Stihlé vyroby, kterd je jednim z motorii snahy o neustadlé¢ zlepSovani a optimalizaci

procest.

Na poznatky z teoretické casti plynule navazuje ¢ast praktickd. Autor nejprve poskytuje
zakladni informace o spolecnosti Shape. Stézejni ¢ast prace je vénovana rozboru projektu
P33B pro spolecnost Nissan. V ramci zavérecné Casti autor predstavuje navrhy na
optimalizaci materidlového toku za ucelem snizeni nakladli na manipulaci. Vysledky

prace jsou zvefejnény v textu.
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Abstract

Vrba, J. (2022). Optimization of material supply to production lines (Master Thesis),

University of West Bohemia, Faculty of Economics, Czech Republic.

Keywords: Optimization, logistic costs, material flow, logistics, business logistics,

workplace allocation, CRAFT

Handed master thesis is focused on optimization of material flow in the company Shape
Corporation Ceska republika s. r. 0. The thesis is divided into two main parts. In the first,
theoretical one, author firstly introduces the reader to basic terms of business logistics. In
the second chapter, he focuses on the possible ways of planning a layout of a production
hall, and he introduces some methods of visualizing and optimization of the material flow
within a production process. In the last chapter, he introduces the concept of Lean
Production, which is one of the main engines of efforts regarding the continuous

improvement and optimization of business processes.

Author builds upon these theoretical findings in the practical part. Firstly, he introduces
basic information about the company Shape. The key part of the thesis is focused on the
analysis of material flow for the Nissan P33B project. In the last chapter of the thesis,
author introduces suggestions of material flow optimization, with focus on reducing the

manipulation costs. The results are shown in the thesis.
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