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Uvod

Kazdy podnik, ktery chce uspét v dnesnim turbulentnim svéte, se musi zabyvat racionalizaci
procestl, které bezprostiedné ovliviiuji celkovy chod podniku. K této racionalizaci mohou
pomoci metody primyslového inzenyrstvi, které zajist'uji dosahovani efektivnich vysledkl a
zaroveil lepSiho postaveni na trhu prace. Primyslové inZenyrstvi zaujima komplexni pohled
na rozvoj podniku, jehoz cilem je zajistit levnéjsi, rychlejsi a kvalitnéjsi vyrobu.

V posledni dobé¢ je primyslové inzenyrstvi rozvijeno a vyuzivano na celém svété. Za jednoho
z nejveétsich zakladatell a predstavitell tohoto moderniho oboru miizeme povazovat japonsky
primysl, ktery jako prvni zacal pouzivat metody pro racionalizaci prace, €asu, zasob, atd.
Racionalizace procesii ve vyrobé je tzce spojena s pojmem §tihla vyroba. Stihla vyroba neboli
lean manufacturing je metodika, kterou vyvinula firma Toyota po 2. svétové valce jako Toyo-
ta Production System (TPS). Duchovnimi otci této metodiky jsou Taiichi Ohno a Sigeo Singé.
Jedna se pristup k vyrobé zpisobem, kdy se producent snazi uspokojit v maximalni mite za-
kaznikovy pozadavky tim, ze bude vyrabét jen to, co zdkaznik pozaduje. Snazi se vytvaret
produkty v co moznd nejkratsi dobé a pokud mozno s minimalnimi néklady, bez ztraty kvality
nebo na ukor zédkaznika. Dosdhne toho minimalizaci plytvani. [1]

Soucasti vyrobniho procesu jsou i logistické procesy (skladovani, pfemistovani, umist'ovani),
které hraji v tomto procesu velkou roli. Zajisténi samotného vyrobniho procesu (vyroby) je
otazkou technologicky zvladnutého a léty provéteného systému, ktery neni predmétem této
prace.

Tato diplomové prace je zaméfena na procesy interni logistiky, které zajistuji plynuly tok
materidlu a kvalitni a v€asné zdsobovani pracovisté materialem. Spojenim vSech téchto aspek-
tl je v podniku dosazeno rovnovazného stavu mezi vyrobni a logistickou ¢asti procesu, které
jsou pro podnik vyjadieny finan¢nim pfinosem.

Cilem diplomové prace je v prvni ¢asti podrobné zmapovat soucasny stav vyrobniho procesu,
ktery slouzi jako vychozi parametr pro dal$i zkoumani. Nasledné po podrobném prozkoumani
soucasného stavu je zapotiebi najit slabé misto v tomto procesu a zajistit jeho odstranéni na-
vrzenim racionalizacniho opatieni.

V druhé casti pak zanalyzovat pfinosy, vyhodnotit jednotlivd opatfeni a navrhnout néktera
opatfeni v podniku. V posledni fad¢ je vhodné navrzena opatieni ekonomicky zhodnotit a
vycislit jejich ptinos pro podnik.
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1 Predstaveni spole¢nosti

Spolec¢nost, kterou jsem si vybrala pro zpracovani diplomové prace je ¢lenem skupiny spolec-
nosti se sidlem ve Spolkové republice Némecko. Svou ¢innost v Ceské republice zahajila v
roce 1994. Spolecnost vyrabi pruziny a lisované kovové dily pro automobilovy pramysl, me-
chanické inzenyrstvi a spotfebni priamysl.

FAKTA: [2]

e zalozeno v roce 1994 - vyroba pruzinovych mechanizmi

e od roku 2002 pusobi podnik v novych prostorech

« vyrobni hala, kancelaiské prostory a prostory laboratore o celkové rozloze 18 058 m?
e od roku 2002 je ¢innost rozsifena o oddéleni tepelného zpracovani

e vroce 2003 zah4jena ¢innost nastrojarny

e 563 zaméstnanctl — stav ke konci roku 2007

e obrat 1 160 mil K¢ (46,5 mil EUR) 2007/2008

1.1 Historie spoleCnosti

Pobocka matei'ské spolecnosti, ktera byla zalozena v roce 1888 v Némecku, vznikla v Ceské
republice v roce 1994. Ve stejném roce zde také byla zahajena vyroba a montdz pruzinovych
mechanizmil, které jsou pfevazné ureny do bezpecnostnich pasii automobild vyrabénych po
celém svété.

Diky neustalému vyvoji a zdokonalovani vyrobnich procest, technické podpoife ze strany
mateiské firmy a vzristajici poptavce se v roce 1999 sortiment nabidky rozrostl o lisované
dily technologii presného stfihu. V roce 2002 byla dokoncena vystavba nového objektu spo-
lecnosti s vyrobni halou o rozloze 18 058 m? a pln& zahajena &innost tepelného zpracovani
dilt. Za ucelem zvyseni schopnosti spole¢nosti poskytnout ekonomické a ndkladové efektivni
feseni a plnit naro¢né terminy dodani produktii byl v roce 2003 provoz rozsifen o nastrojarnu.

2]

1.2 Produkty spoleCnosti

Spole¢nost pokryva Siroké spektrum produktii a je spolehlivym dodavatelem pro riiznd odvét-
vi. Jako ¢len skupiny firem vyuziva zkuSenosti a technického know-how mnoha sdruzenych
spole¢nosti.

Spolecnost se zabyva vyrobou pasovych pruzin, které se pouzivaji do psich voditek, bezpec-
nostnich pési, navijecich metrd, atd. Dal$i oblast vyroby je zaméfena na vyrobu lisovanych
dild vyrobené technikou presného stithu. Tato technika se pouziva predevsim
v automobilovém primyslu. Posledni oblast se zabyvéa vyrobou strojnich soucasti pro textilni
a pletaci stroje.

Nadale se v diplomové praci budu zabyvat oblasti vyroby pro bezpecnostni pasy. [2]

1.3 Certifikaty spolecnosti

Kvalita pro spolecnost znamena neustalé zlepSovani vyrobnich postupil a dodacich podminek
pfesné podle pozadavki zakaznika. Poskytovanim profesionalnich technickych feseni ve
vSech stadiich procesu vyroby vytvati zdklad pro uspé$nou a dlouhotrvajici obchodni spolu-
praci s klienty.
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Spolecnost je drzitelem celosvétového automobilového standardu vyvinutého ¢leny IATF,
certifikatu ISO/TS 16949 a certifikatu ISO 14001, ktery zajistuje systémy environmentalniho
managementu. [2]

2 Procesy a jejich rozdéleni

Cilem kapitoly je objasnit pojem proces a zaméfit se na jeho rozdéleni. Dale se kapitola snazi
priblizit ¢tenafim pojeti systému procesnim piistupem.

Proces

Proces — jednoduché a kratké slovo, které v posledni dob¢ zcela zménilo pohled na fizeni or-
ganizaci ve vztahu organizace — zakaznik. Co presné obsahuje slovo proces, pfiblizuji defini-
ce od mnoha autorti, kteti se li§i pouze uhlem pohledu a dobou, kdy tuto definici vyslovili.
Podivejme se na nékteré definice a porovnejme jejich pohled s ostatnimi autory.

Prvni definice je od M. Hammera, ktery pojem proces chape takto: ,,Proces je soubor cinnos-
ti, ktery vyZaduje jeden nebo vice druhii vstupii a tvori vystup, ktery ma pro zakaznika hodno-
tu.“ [3]

Druha definice je od D. Hollingsworta, ktery pojem proces definoval takto: ,,Podnikovy pro-
ces je po castech usporadand mnoZina procedur a aktivit, které spolecné realizuji podnikatel-
sky nebo strategicky cil, obvykle v kontextu organizacni struktury definujict funkce roli a je-
Jjich vztahy [4]

Tieti definice je od &eského autora V. Repy: ,, Souhrn ¢innosti transformujicich souhrn vstu-
pii na souhrn vystupii (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi
nebo ndastroje“ [5]

Ctvrtd definice je prevzatd z normy CSN EN ISO 9001: ,, Soubor vzdjemné piisobicich cin-
nosti, ktery premenuje vstupy na vystupy.““ [6]

Z téchto Ctyt definic je patrné, ze proces lze zformulovat riznymi zptsoby, avSak smysl toho-
to slova zistava stejny. Proces mizeme jednodusSe oznacit jako transformaci vstupli na vystu-
py, pficemz velmi zalezi na kvalité vstupujicich prvkl. Jako vstupujici prvky mizeme oznacit
material (M), informace (1), energie (E) a lidské zdroje (L) viz. Obrazek 2-1.

Samotny proces je realizovan preménou vstupujicich prvkll za pomoci aktivniho okoli. Jako
okoli si mizeme predstavit lidské bytosti, informacni, technicky a manazersky systém. Toto
okoli zajistuje samotné transformaci dosazeni kvalitnich vysledkii a minimalnich néklada
v realném cCase. Jako vystupujici prvky z transformacniho procesu muzeme oznalit produkt
nebo sluzbu.

M, E I L M, E, I
Obrazek 2-1 Zobrazeni definice procesu [7]
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Procesy existuji uvnitt kazdé organizace i mezi jednotlivymi organizacemi, at’ jsou fizeny
nebo ne. Vzdy dochézi k néjakému toku prace a Cinnosti od jednoho ¢lovéka k druhému. At
si to uvédomujeme, nebo ne, kazdy den jsme ucastnici nejriznéjSich procesl.. Procesy
v organizacich mohou byt fizeny riznym zpiisobem, pro opakované a stejné procesy (napfii-
klad proces zalozeni Uctu v bance) se uplatiiuje procesni fizeni. Naopak na fizeni procest,
které jsou unikatni (naptiklad procesy implementace nového informac¢niho systému) je uplat-
novano projektové fizeni. [6]

Rozdéleni procesii

1. Vyrobni

a. Vyroba — probiha v prostoru a ¢ase; hovofime o prostorové a ¢asové struktuie
vyroby

b. Pracovni proces — pracovni proces se sklada z pracovnich operaci

c. Pracovni operace - souvisla nepterusovana prace, kterou vykonéava urcity pra-
covnik na ur¢itém pracovisti, na uritém pracovnim piredmeétu.

d. Rucni operace vykonava pracovnik s pouzitim jednoduchého natadi piisobe-
nim své fyzické sily.

e. Strojné rucni operace provadi pracovnik pomoci stroji ale soucasné pii trva-
1ém a pifimém pusobeni své fyzicke sily.

f. Strojni operace jsou charakterizovany pfimym plsobenim mechanismu na pra-
covni pfedmét

g. Automatické operace jsou charakterizovany podobné jako operace strojni,
s tim rozdilem, ze u téchto operaci je navic usmériiovani ¢innosti mechanismu
ptebirano fidici jednotkou mechanismu.

h. Technologicke operace plni zakladni poslani vyroby — transformaci procest
1. Netechnologické operace vytvaieji podminky pro uskuteénéni technologickych
operaci (montéaze, opravy) [8]

2. Logistické

a. Zakaznicky servis — vystup logistického systému; zajistuje dopravu produktu
k zdkaznikovi

b. Prognozovani/planovani poptavky — jedna se o planovani objednavky urcitého
materialu

c. Rizeni stavu zdsob — cilem je udrzovat takovou uroven zasob, aby bylo dosa-
zeno vysoké urovné zakaznického servisu pifi soucasném dosazeni ptijatelnych
nakladt na udrzovani zasob,

d. Logisticka komunikace — jedné se o komunikaci mezi podnikem a dodavateli a
mezi jednotlivymi utvary uvnitt podniku

e. Manipulace s materialem — hlavnim cilem je minimalizovat manipulaci mate-
ridlu po podniku

f.  Vyrizovani objedndvek — komplexné fesi ptijem objednavky od zékaznika, sle-
dovani této objednavky a zajistuje komunikaci se zdkaznikem
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g. Baleni — cilem je zabezpecit ochranu produktti pfed poskozenim po dobu skla-
dovani a prepravy

h. Zpétna logistika — zabyva se odpadovym hospodaistvim a moznosti recyklace
téchto odpadi

1. Preprava - KliCovou logistickou ¢innosti je vlastni provadéni pfesunii materia-
It a zboZi z mista vzniku do mista spotieby. Zajisténi piepravy zahrnuje vybér
zpisobu piepravy a vybér pfepravni trasy.

J.  Skladovani — slouzi k uchovani produkti k pozdé€jsi spotieb¢; snazime se tuto
¢innost minimalizovat [9]
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3 Rizeni zasob a skladovani

Z4soby jsou v dnesni dobé velmi diskutovanou oblasti v kazdém podniku. Na jedné stran¢ je
nezbytné drzet urCitou velikost zasob, nebot’ zajist'uji plynuly chod podniku, na druhou stranu
je snaha minimalizovat tento stav. Je na kazdém podniku stanovit optimalni vysi a snazit se ji
co nejlépe redukovat. Zasoby jsou pro podnik nejen velkou zatézi v tom, ze vazi velky podil
kapitalu, kterym by podnik mohl zajistovat technicky rozvoj, ale zamezuje také solventnosti
podniku. Déle jsou zasoby také narocné na skladovani, skladovaci prostory a jeho hospodare-
ni (mzdy pracovnikii, naklady na skladovani). Tyto naklady prezentuji 19 % az 35 % nomi-
nalni hodnoty zasob za rok. [10]

Druhy zasob
V kazdém podniku se zasoby rozdé€luji podle né¢kolika hledisek: [11]
e Podle stupné rozpracovani

0 Vyrobni zasoby (suroviny, material, paliva, ndhradni dily, nastroje, obaly,...)
0 Rozpracované vyrobky (polotovary vlastni vyroby, nedokoncené vyrobky)
0 Hotové vyrobky (distribu¢ni vyrobky)

0 Zbozi (produkty nakoupené za tcelem dalsiho prodeje)

o Ucetnich predpisii
0 Nakupované zasoby

= Skladovany material (zakladni material, pomocné latky, provozni latky,
nahradni dily, obaly)
= Skladované zboZzi
O Vlastni vyroby

= Nedokoncend vyroba

= Polotovary vlastni vyroby
=  Vyrobky

= Zvifata

o [Funkcniho hlediska

O BéZna zasoba — vznikaji na zaklad¢ doplnovani prodanych nebo ve vyrobé
pouzitych zasob

0 Pojistna zasoba — udrzuje se v podniku nad rdmec béznych zasob z divodu
nejistoty v poptavce

O Zasoba pro predzasobeni - pro tlumeni pfedvidanych vétSich vykyvl na
vstupu (zpracovavani zemédélskych produktit) ¢i na vystupu (zavodni dovole-
na, akce pro podporu prodeje, vyrobky se sezénnim prodejem apod.)

0 Vyrovnavaci zasoba — podobny princip jako pojistna zasoba

0 Strategicka zasoba - pro zabezpeceni pieziti podniku pfi nepfedvidanych ka-
lamitach v zdsobovani (pfirodni kalamity, stavky, valky apod.)

0 Spekulativni zasoba — tvofi se s cilem docilit finan¢niho efektu s o¢ekavanym
zvySenim cen (ndkup vétstho mnozstvi surovin, ¢i pozdrzeni distribuce hoto-
vych vyrobkil)

0 Technologicka zasoba - je vytvafena z titulu potieby dodrzeni technologické-
ho postupu vyroby daného produktu; ma povahu zasoby rozpracované vyroby,
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jako samostatna skupina se vyclenuji pro svoji specifi€nost (napi. vysouSeni
dfeva, zrani syrt €i piva apod.)

Zésoby podle stupné rozpracovani se dostavaji do vyroby nebo z vyroby podle urcitych me-
tod. Podle které metody se podnik bude tidit, zalezi na rozhodnuti vrcholového managementu.
Tyto metody si ndsledné strucné piestavime:

Metoda FIFO (First In First Out) — prvni dovnitf, prvni ven

Jedna se o jednoduchou, velmi univerzalni metodu fizeni, respektive zplisob organizovani,
manipulace a prioritizace pohybu materidlu, dat nebo ¢ehokoliv dal$iho. Materidly, zboZi,
zasoby jsou obsluhovany v potadi, v jakém do systému vstoupily. Pojem FIFO se nejvice po-
uziva v oblasti logistiky a dopravy, skladovém hospodaistvi, ve vyrobni logistice nebo pfi
programovani nebo fizeni pozadavka. [12]

Metoda FIFO miva také ptivlastek fronta nebo roura — jako prvni se vyskladituje material,
ktery je nejstarsiho data.
Metoda LIFO (Last In First Out) — posledni dovnitt, prvni ven

Zasoby, materialy, zbozi, které byly pfijaty jako posledni, jsou vyexpedovany jako prvni.
Metoda LIFO miva také ptivlastek zasobnik, Stos knih. [12]

Metoda FEFO (First Expired First Out) — prvni expiruje, prvni ven

Jedna se o jednoduchou, velmi univerzalni metodu fizeni, respektive zplsob organizovani,
manipulace a prioritizace pohybu predev§im materialu nebo jinych komodit. Pozadavky na

vvvvvv

vvvvvv

[12]
Metoda HIFO (Highest In First Out) - nejdrazsi dovnitf, prvni ven
Jedna se o jednoduchou, velmi univerzalni metodu fizeni, respektive zplsob organizovani,
manipulace a prioritizace pohybu pfedevS§im materialu nebo jinych komodit. Pozadavky /
material jsou obsluhovany v potadi, od nejdrazsich polozek bez ohledu na termin vstupu ¢i
potizeni.

Jako prvni se vyskladnuje material, ktery je nejdrazsi [12]

3.1 Systémy Fizeni zasob

Muze nastat situace, kdy je spotieba zasob Q b&hem urcitého obdobi piesné zndma. Pro tento
predpoklad plati mezi frekvencemi dodavek v a velikosti dodavek x vztah v = % Tato situace
se vSak vyskytuje pouze vyjimecné. V praxi ma spotieba zasob spise pravdépodobnostni cha-
rakter, to znamena, ze se zde vyskytuje kolisani spotieby zasob. Toto kolisani se vyrovnava
pomoci Q — systému fizeni zasob, P — systému fizeni zdsob a systému dvou zasobniktli. Na-
sledné si vSechny tfi podrobnéji popiseme. [10]
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3.1.1 Q —systém Fizeni zasob

Q — systém fizeni zasob (z anglického fixed — order quantity model) pracuje s pevnymi veli-
kostmi objednavek a dodavek (pfedpokladame stejné velikosti objednavek a dodavek) a pro-
meénnym objednacim terminem. Pfi zavedeni tohoto systému se urci signalni stav zasoby X,,
jehoZ funkce spociva v pokryti poptavky b&hem intervalu pofizeni zasob t, a v okamziku, kdy
skuteény stav zasoby doséhne signalni urovng, se stanovi nova objednavka. Urovei signélni-
ho stavu je zaroven pojistnd zdsoba. Fungovéani q — systému je vidét na obrazku 3-1. Plné
Cara zobrazuje fyzické zasoby a prerusovana Cara zobrazuje stav dispozi¢nich zasob. Fixni
velikost objednavky (dodavky) se nejcastéji ur¢i podle Harrisova — Wilsonova vzorce:

‘e 2Qc,
Tcg
Qoeiinnts objednavané mnozstvi
Cpevnvnnne naklady na pofizeni jedné dodavky
Csernrnnnn naklady na udrzovani a skladovani jednotky zasob
f délka obdobi
stav 4
zasob
- §‘ s g\, ?
~ hS AN
BN N N
x | I E |
o N
1 N [N [N
1 Y 1 | 1o
Xo o AN i
1 I 1 1 1 4
v 1 | 1 : 1 I >
b ot ot
5‘—"tp bt 'f—’tp A 5(_»9 , Cas
: te Lt l
Obrazek 3-1 Q - systém Fizeni zasob [13]
[ P dodaci cyklus
(SRR interval pofizeni zasob
oeenennenennen objednaci cyklus
Xoeerennnnnnn dolni objednaci mez
) U velikost objednavky

Q — systém se pouziva pro velmi a stiedné diilezité polozky zasob (kategoric A a B) a je
vhodny pro ptipad relativné rovhomérné poptavky. Pro spravné fungovani tohoto systému je
zapotiebi pribézny piehled stavu zasob. [10]
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3.1.2 P —systém Fizeni zasob

P — systém fizeni zasob (z anglického fixed-time period model) pracuje s piredem pevné sta-
novenymi objednacimi terminy délky tyvystavujici objednavky obecné nestejné velikosti.
Systém funguje na principu periodického sledovani stavu zasob. Velikost objednavky se urci
jako ocekavana spotieba za interval nejistoty (ty+ti), s pfihlédnutim k velikosti pojistné a dis-
pozi¢ni zasoby. [13]

Velikost objednavky [13]:

x=(t, + )P+ x, — x4

tyeenennn interval pofizeni zasob
thevennnnnn délka objednaciho terminu
Devennnnn. primérné denni poptavka
Xpeonenon velikost pojistné zasoby
Xdeeonent velikost zasob na skladé
stav A )
zasob Uroverni doplfiiovani zasob

v

y4
-
i . . ’4/‘
Ry
/
’d
e v HI?:'
r
x L
/
V4
// o
/_r s
>
B
/

/\15
—

>
o
€«

Obrazek 3-2 P - systém Fizeni zasob [13]

Pojistna zasoba pokryva kolisani spotieby béhem celého intervalu nejistoty (ty+t). V praxi se
tento systém uplatiiuje v okamziku, kdy podnik nakupuje od jednoho dodavatele vétsi mnoz-
stvi materialu. Tohoto se dé vyuzit k ziskani mnozstevnich slev, jestlize se spoji vice polozek
do jedné objednavky/dodavky. Pouziti tohoto systému je stejné jako v pfedchozim ptipade,
tedy pfevazné pro velmi a stiedné dilezité polozky zasob (kategorie A a B). [10]

3.1.3 Systém dvou zasobniki

Systém dvou zasobniki (angl. Two-bin systém) je zalozen na principu dvou razné velkych
zasobnikil. Velky zasobnik zajistuje béznou zasobu, maly zasobnik plni funkci pojistné zaso-
by. V okamziku, kdy dojde k vypradzdnéni velkého zasobniku, automaticky dojde k vystaveni
nové objednavky. Do okamziku pfichodu nové dodavky se spotieba kryje z malého zasobni-
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ku. Po tom, co ptijde novd dodavka zasob, se nejdiive doplni maly zdsobnik a nasledné je
zbytek uskladnén ve velkém zasobniku.

Hlavni vyhoda toho systému spoc¢iva ve vynaloZeni nizkych nékladd na kontrolu stavu zasob.
Systém dvou zasobnikl se pouziva predevs§im pro fizeni malo dilezitych polozek zasob (ka-
tegorie C) [10]

3.2 Skladovani

Skladovani lze oznacit jako jednu z nejdulezitéjSich ¢innosti logistického fetézce, nebot’ tvori
spojovaci ¢lanek mezi vyrobcem a zdkaznikem. Skladovani rozeznava tfi zakladni funkce:

e Presun produkti:
0 Prijem zbozi — vyloZeni, vybaleni, aktualizace zdznamti, kontrola stavu zbozi
0 Ukladani zboZi — pfesun produktli do skladu, uskladnéni a jiné pfesuny

0 Kompletace zbozi dle objednavky — preskupovani zbozi podle pozadavkl za-
kaznika

0 Prekladka zbozi (cross-docking) — z mista piijmu do mista expedice, vynecha-
ni uskladnéni

0 Expedice zbozi — zabaleni a ptfesun zasilek do dopravniho prostfedku, kontrola
zbozi podle objednavek

e Uskladnéni produktii:
0 Piechodné uskladnéni — uskladnéni nezbytné pro doplitovani zakladnich zasob
o Casové omezené uskladnéni — sezonni zasoby, zvlastni piipady

e Prenos informaci — tyka se stavu zasob, stavu zbozi v pohybu, umistnéni zasob, vyu-
ziti skladovych prostor [14]
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4 Rizeni vyroby

Vyroba piedstavuje proces, na jehoz zacatku jsou vstupy (materidl, suroviny, informace), kte-
ré se za pomoci lidi, nastrojii a vyrobnich stroji dynamicky méni na vystupy (produkty, vy-
robky, sluzby). Tomuto tématu je vénovana kapitola 2 Procesy a jejich rozdéleni. Kapitola
fizeni vyroby je cilené zamétfena na hierarchii fizeni vyroby, systémy a metody fizeni vyroby.

Oblasti fizeni vyroby je v posledni dob¢€ u nas i ve svété vénovana velka pozornost. Podniky
si uvédomuji, ze chtéji — 1i byt konkurenceschopné a vcas reagovat na pozadavky zékaznika,
musi vyrabét v co nejkratSi dob€, za minimalni ndklady a v maximalni kvalité¢. VSechny tyto
tii predpoklady museji byt v rovnovaze pro ziskani maximalniho efektu.

4.1 Hierarchie Fizeni vyroby

Modern¢ fizena firma vyzaduje vyrobu: [15]
e Kapacitné vyhovujici,
Vybavenou vhodnou technologii,
Schopnou zajistit pozadovanou kvalitu,
Otevienou k neustalenému snizovani vyrobnich nakladd,
Zajisténou vyrobnimi faktory na pozadované urovni, v pozadovaném mnoZzstvi a
v pozadované kvalitg,
e Vybavenou pracovniky s nalezitou kvalifikaci,
e Inovativni.

Tento vycet pozadavkil se ovSem Casto potyka s problémy, jako je nefungujici stroj, v€as ne-
dodany material, Spatné sefizeny stroj, nekvalitné¢ odvedena prace, neopatrnost pracovnikd,
atd. Jestlize si podnik uvédomi, Ze pravé vyroba je primarnim klicem k Gspéchu a ziskani
konkuren¢ni vyhody na trhu, mtize docilit velkych zmén a uspéchi. Téchto vyhod miize pod-
nik dosahnout dvéma zakladnimi principy:

Prvni princip je zaméfen na minimalizaci vyrobnich néklad. Spravné fizeni vyroby a s nimi
souvisejicich nakladti dava podniku do rukou trumfy, které by mél vyuzit v konkurenénim
boji. Je pouze na podniku samotném, jaké technologie, lidi, stroje a informace si zvoli pro
vyrobu pozadovaného produktu.

Druhy princip se tyka vytvotfeni jedinecného vyrobku, kterym podnik muze konkurovat
v ramci inovativnich piistupti. Je velice dulezité neustale vymyslet nové produkty, kterych trh
jeste neni nasycen a piredevsim si chranit svoje know — how. [15]

Shrneme — li vySe uvedené poznatky, hlavnim tkolem managementu vyroby je zajistit vza-
jemné propojeni vSech pozadavkl vyroby s celkovou strategii firmy. Vlastni vyroba se roz-
¢leiuje do tfi urovni fizeni:

e Strategické fizeni vyroby

e Taktické fizeni vyroby

e Operativni fizeni vyroby

Strategické Fizeni vyroby

Strategické fizeni vyroby pfislusi vrcholovému managementu firmy. Ten je tvofen vétSinou
generalnim manazerem a odbornymi fediteli pro jednotlivé ttvary. Ukolem vrcholového ve-
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deni je stanoveni cili firmy v relativné dlouhém c¢asovém horizontu (10 az 20 let).
K strategickym cilim patii zejména:

Urc¢eni produktd (vyrobkil), s nimiZ se firma chce prosadit na trhu,
Rozvoj novych technologii,

Vybér trhi, resp. ¢asti trhli, na nichz chce firma oslovit zdkazniky,
Stanoveni a realizace konkuren¢ni pozice (vyhody) na trhu,
Stanovit harmonogram rozvoje, piipadn¢ stabilizace firmy.

Strategické fizeni podniku je tedy nutné chapat predevsim jako vytvareni strategie firmy, kte-
ra je vychodiskem tvorby cilti, planovani zasadnich opatfeni a vytvafeni zadkladnich piedpo-
kladl pro fungovani firmy. Strategie ma dlouhodoby dosah, pfesto méa vSak dynamicky cha-
rakter, coz predpoklada, ze bude korigovana v pribéhu produkéniho procesu podle ménicich
se pozadavki ze strany trhu 1 na zdklad€ novych poznatki védy. [16]

Taktické Fizeni vyroby

Taktické fizeni vyroby navazuje na strategické fizeni. Jednd se o stfednédobé planovani ¢in-
nosti, které se pohybuje v horizontu maximalné jednoho roku. Hlavnim ukolem taktického
fizeni je uskuteCiiovani strategii vytyCenych vrcholovym managementem ve strategickém
fizeni vyroby, do konkrétnich podminek firmy. Strategie je uskutectiovana piedevsim stied-
nim managementem, zejména oddélenim konstrukce, technologie a materialn¢ — technického
zasobovani (MTZ). Taktické tizeni vyroby je zpravidla uskute¢iiovano na trovni niz§ich or-
ganizacnich jednotek (zavody, provozy). Typické tlohy taktického fizeni jsou:

Pfijiméani zakazek mensiho a stfedniho objemu,

Vybér dodavateli a dlouhodobé spolupréce s nimi,

Obnova a modernizace strojniho vybavent,

Stfednédobé plany vyroby (tzv. lhiitové planovani)

Planovani pracovni sily,

Stanoveni materidlovych tokl, uspotfadani strojii a ostatniho technického vybaveni.
[17]

Shrneme — li taktické fizeni vyroby, jeho hlavni ¢innosti je zajistit v podniku technicko — or-
ganizacni postupy, které budou pln€ v souladu s vizemi a cily strategického managementu.
Resi otazku CO a JAK v podniku vyrabét, aby bylo dosazeno maximalniho efektu.

Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni vyroby pfedstavuje nejnizsi uroven fizeni vyroby, kterd ma za cil zajistit
optimalni prubéh vyrobniho procesu pfi maximalnim vyuziti vstupnich parametrd. Jedna se
kratkodobé planovani, které se pohybuje v rdmci dntl, tydnl, maximalné¢ mésict. V této Casti
fizeni jsou zhotovovany postupy, které zajistuji ve vyrobé kvalitnéj$i a plynulejsi prubéeh.
Jedna se pfedevsim o pracovni, kontrolni a zkuSebni postupy.

Hlavnim ukolem operativniho fizeni vyroby je rozdélovat vyrobni tkoly (zakéazky) z hlediska
prostoru a Casu, tzn., Ze urcuje, co, kdo, kde a kdy ma vyrabét. Tuto operativni ¢innost vyko-

cvwr

covist, dilen). [16], [15]

Vsechny tfi zmiflované tirovné fizeni vyroby se ¢asto vyjadiuji pomoci tzv. pyramidy fidicich
aktd — viz. Obrazek 4-1 Pyramida tidicich vztahd.
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Koncepce VRCHOLOVE PROC
RIZENI
strategie
Technicko - organizac¢ni STREDNI UROVEN
postupy RiZENI CO A JAK
taktika

Pracovni postupy
+

Kontrolni postupy
+

Zkusebni postupy

NEJNIZSi UROVEN RIZEN{ JAK

operativa

Obrazek 4-1 Pyramida Fidicich vztahi [15]

Na zavér této kapitoly shrneme jednotlivé poznatky, které se tykaji dané problematiky. Kazdy
podnik disponuje ur¢itymi zdroji, které si obhospodaiuje, se kterymi se chce na trhu prace
prosadit a nasledné vytézit maximalni zisk. Toto je jednoduchd myslenka, ktera plati ve vSech
oborech podnikéni, at’ uz se budeme zabyvat oblasti zdravotnictvi, potravinaistvi, strojiren-
stvi, ¢i hutnim primyslem. Nadale budeme ptedpokladat pouze oblast technického sméru.

Kazdy podnik méa ve svém cele vrcholovy management, ktery vyslovuje vize, cile a urcuje
celkovou koncepci podniku. Zkouma trh pomoci marketingu a zjist'uje, zda je vyrobek konku-
renceschopny. Tato oblast fizeni se nazyva strategické fizeni vyroby. Jestlize vrcholovy ma-
nagement rozhodne a stanovi portfolio vyrobkt, dal$i postupy fizeni se pfesouvaji na stiedni
uroven fizeni. V této oblasti se fesi otazky typu: Mame potfebné stroje k zajisténi pozadované
vyroby? Jestlize je madme, musime vymyslet optimalni technologicky postup. Dale fesi otdz-
ku, zda mame v podniku dostatek kvalifikovanych lidi, dostatek pracovniho prostoru, potieb-
né stroje atd. Tomuto fizeni se fika taktické fizeni vyroby a je uskutectiovano stfednim ma-
nagementem. Posledni, nejnizsi urovni fizeni vyroby, ktera je ovSem velmi dulezita, je opera-
tivni fizeni vyroby. Zde se fesi pracovni Cinnosti, které se budou vykondvat v rdmci hodin
nebo dna. Tuto oblast fidi mistr, ktery je neustale v kontaktu s lidmi a napt. dovede odhad-
Na vystupu této trovné by mély byt kvalitni vyrobky, které budou odpovidat pozadavkiim
zékaznika.
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4.2 Standardni normativy operativniho Fizeni vyroby

Standardni normativy operativniho fizeni vyroby umoziuji v opakovanych vyrobach vybrat
optimalni kombinace vyrobniho procesu, sjednotit je a stabilizovat a uplatiovat je jako zavaz-

wevr

storové a vécné parametry vyrobniho procesu. Umoziuji kontrolu pritbé¢hu vyrobniho proce-
su, synchronizaci dil¢ich ¢innosti i plynulé a rytmické odvadéni vyrobka. [16]

Zékladnimi standardnimi normativy operativniho fizeni vyroby jsou:
Velikost vyrobni davky

Vyrobni takt a rytmus

Pribézna doba vyroby

Vyrobni predstih

4.2.1 Velikost vyrobni davky

Vyrobni davka je mnozstvi vyrobkl, které jsou soucasné do vyroby zadavany nebo z vyroby
odvadény, jsou opracovany v tésném casovém sledu nebo soucasné, a to na ur¢eném pracovis-
ti a s jednordzovym konstantnim vynaloZenim nékladd na pfipravu a zakonceni ptislusného
procesu. Na jednu vyrobni davku je vydavan spole¢né material, polotovary a pii odvadéni do
skladu hotovych vyroka se chova jako jeden celek. Pojem vyrobni ddvka musime odlisit od
pojmu série. Série je tvorena vyrobnimi davkami a je predstavovana fadou vyrobki jednoho
provedeni. [15]

Zména velikosti vyrobni davky ptinasi klady 1 zapory. Naptiklad zvySovanim vyrobni davky
dochézi k:

e Snizovani fixnich nakladl (ndkladi na piipravu a zakonceni vyroby),

e ZvySovani produktivity prace,

e Zjednoduseni operativniho fizeni vyroby

Naopak zvySovani vyrobni davky pfinasi i sva negativa:
e ZvySovani nakladi na skladovani soucasti,
e ZvySovani vazanosti vyrobnich a manipulac¢nich ploch,
e Prodluzovani pribézné doby vyroby [15]

Ve statech jako je USA, Japonsko a EU se velikost vyrobni davky ptiblizuje hodnoté d,= 1 ks.
V nasich podminkach se snazime najit optimalni velikost vyrobni davky. Existuji vzorce, kte-
ré pomahaji urcit velikost vyrobni davky.

a) Stanoveni minimalni velikosti vyrobni davky: [16]

d — ZtPZ
' ka*ztk

tpzeeeennne. Cas na ptipravu a sefizeni vyrobniho zafizeni pro celou davku
theenennnn kusovy cas, tj. doba operace jedné soucasti na jednom pracovisti
Kyeoorennnnn koeficient sefizeni, tj. podil Casu na ptipravu a sefizeni stroje vztazeny k ¢asu ku-

sovému (0,02 - 0,12)
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b) Stanoveni optimalni velikosti vyrobni davky: [16]

dv,, = 2N, Oy
o N, *N_ *t
J s

Npz...... naklady na pfipravu a zakonceni na 1 davku v penéznich jednotkéch,
N;.........jednicové néklady,

Ngvonnnn ro¢ni naklady na skladovani a udrzovani zasob, v€etné uroku, pojistného, ztrat
toverinnns obdobi roku pro vyprodukovani objemu vyroby Q

Qp-ovvnnn planovany objem vyroby

Velikost vypocitané optimalni davky se v praxi jesté dale koriguje s ohledem na kapacitu pte-
pravnich a manipula¢nich zatizeni, na velikosti meziopera¢niho skladového prostoru, na frek-
venci vymény ndstroju. [16]

4.2.2 Vyrobni takt a rytmus

Vyrobni takt a rytmus jsou uplatiovany predevsim v linkovych a proudovych vyrobach. Vy-
robni takt mizeme definovat jako dobu mezi dokon¢enim dvou po sobé nasledujicich vyrob-
kt ve vyrobé. [18]

Vyrobni takt miizeme vyjadtit pomoci vztahu: [15]

T=-—1L
0
F......Casovy fond v daném obdobi

Q.....pocet dilt k opracovani

Vyrobni rytmus predstavuje pocet vyrobenych vyrobkii za jednotku ¢asu (hodinu, sménu).
Vypocita se jako prevracena hodnota vyrobniho taktu: [16]

_9

r=—=-=
F,

1
T
4.2.3 Priibézna doba vyroby

Pribézna doba vyroby vyjadiuje asovy usek, ktery je zapotiebi pro opracovani vyrobku, za-
¢inajici na prvni operaci az po odvedeni vyrobku na sklad hotovych vyrobkl. Tento vyrok
nepiedpoklada zadné technologické ani technické poruchy. Priibézna doba vyroby je rozdilna
pro kontinualni vyrobu, ktera je dana souctem technologickych operaci a pferuSovanou vyro-
bou, ktera je ovlivilovana pfestavkami a Casy na sefizeni stroji. Existuji analytické vypocty,
které je mozno nalézt ve vykonovych a kapacitnich technicko — hospodaiskych normach pro
rizné typy vyroby.

4.2.4 Vyrobni predstih

Vyrobni predstih je casovy usek, o ktery musi dodéavajici pracovisté pracovat diive nez praco-
visté odebirajici. Pfi nedodrzeni tohoto pravidla neni dodrzena nerusend a rytmicka prace.
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Jednoduse vypocteme vyrobni predstih, jestlize na dvou po sobé nésledujicich pracovistich je
stejnd vyrobni davka. Slozitéjsi je pfipad, kdy odebirajici pracovisté¢ ma jinou vyrobni davku
nez dodévajici. Musime brat v uvahu ¢asovy nesoulad, organizaci vyroby, nesoulad jednotli-
vych operaci nebo ¢asové prestavky. [15]

4.3 Metody Fizeni vyrobniho procesu

V kazdém vyrobnim podniku se mizeme setkat s jinym fizenim vyrobniho procesu. Na zacat-
ku kazdého vyrobniho procesu je pfijatd objednévka, kterd se musi zpracovat (zavést do in-
formacéniho systému) a nasledné vytvoftit vyrobni pfikaz. Ten se piedd do vyroby a miize se
zacit vyrabét. Takto jednoduSe mizeme popsat proces, ktery je nezbytny pred zacatkem vyro-
by. Existuji metody, které pomahaji fidit vyrobni proces a tim zvySovat efektivnost vyroby.
Samoziejmé zalezi pii vybéru metody fizeni vyroby na velikosti podniku a jednoduchosti ¢i
slozitosti vyrobniho procesu. V nasledujicim textu si jednotlivé metody popiSeme.

4.3.1 Rizeni mistrem

4

Pfi metodé tizeni vyroby mistrem je odpovédnost soustfedéna na jediného vedouciho smény.
Neznamena to ovSem, Ze se zbavuje odpovédnosti nadfizeny tomuto mistrovi. Smyslem slova
fizeni v oblasti operativniho fizeni vyroby, je vykondvani ¢innosti mistrem na tGrovni svého
vyrobniho tseku podle svého nejlepSiho védomi a svédomi. K vykonavani této ¢innosti mu
jsou k dispozici lidé a stroje, které operativné fidi on sam. Tento zplsob fizeni je uplatinovan
pfedevsim v jednoduché, jednostupiiové vyrobe, které nevyzaduji kooperace. [15] [19]

4.3.2 Dispecerské rizeni

Dispecerské tizeni vyroby je uplatiiovana u vicestupnové vyroby, zaloZené na kooperaci apod.
Dispecerska ¢innost vychazi z kontroly plnéni planu a zajisténi potfebné koordinace pii zada-
vani. V ptipad¢, kdy dojde z rtiznych pficin k neplnéni piedpokladanych plénovanych tkold,
zajistuje dispecer odstranovani nedostatkll v nejkratSich terminech a urcuje nédhradni feseni.
Jednim z hlavnich tkoll dispecerského fizeni je zajiSténi a kontrola realizace planu. Tyto pla-
ny jsou podrobné rozpracovany na jednotliva pracovisté. Dale se dispecer vyroby snazi neu-
stale prispivat k planovaci, technologické a vyrobni kazni. Snazi se neustale vymyslet nova
feSeni a moznosti pro zajisténi plynulého toku materiadlu vyrobnim podnikem.

Dispecerské tizeni miiZze byt v podniku realizovano na nékolika trovnich. Zalezi na velikosti
podniku, organiza¢ni struktufe a rozsahu (stupnovitosti) vyroby. Veskeré dispecerské ¢innosti
jsou smétovany k centrdlnimu dispecerskému ustiedi, které ma za kol kontrolovat ¢innosti
dispecerti na niz§ich trovnich. [15] [19]

4.3.3 Primé rizeni vyroby

Tento zpusob fizeni vyroby je uplatiiovan ptredevsim ve vyrobach nizSich typi. Predstavuji
prvek komplexniho fizeni vyrobniho procesu na daném vyrobnim useku tak, aby se zvysilo
vyuziti kapacit, zajistilo vytizeni manipulacnich prostfedkt, snizily zasoby nedokoncené vy-
roby — a to vSe pfi optimdlnim pfizpiisobeni kratkodobych plant plnéni zakladniho vyrobniho
ukolu. Cilem ¢innosti piimého fizeni vyroby je dosazeni rovnomérného vytizeni pracovist,
dodrzeni planem stanovenych termind, optimalni pribézné doby vyroby i optimalniho objemu
zadavané vyroby. Pfimé fizeni vyroby mizeme vidét naptiklad v kusové vyrobé. [15] [19]
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Metody primyslového inzenyrstvi, kterym je vénovan nasledujici text, jsou rozdélovany do
nékolika oblasti. Jak je vidét v nasledujici tabulce od KoSturiaka a Gregora, rozdéluji PI takto:

[20]

1. a) Racionalizace

b) Empirické techniky vyvinuté v primyslovych podnicich

2. a) Informatika
b) Softwarové inzenyrstvi

3. a) Motivace, nové organizacni formy
b) Tymy, vedeni lidi (budovani tymii)
¢) Management

4. Systémové inzenyrstvi, projektovani, operacni vyzkum

Technologie, vyrobni a automatizacni technika

\\, Racionalizace,
.| empirické technikyz "
f prumyslovych 4
- podnikd /f'

Ir'r_ H\\___)

{

i
!

Tymy, vedeni lidi,
motivace, nové

L

S_ysté mové \

Value Stream,
58, Kanban,
Jidoka, SMED,
TPM

e b

[ Informatika, organizaé&niformy, h . |
.’ softwarové gmana ement & mi_enyrstvl, l"H\ TOC, projekt
/ : - 9 rojektovani
/ inZenyrstvi ol e el | management, VA,
i : operacnivwyzikim | optimalizace
[ ““) o ) # layoutu \
\ ( J | Moderovani,

: - /\) Technologie, — kaizen, N
Simulace, < vyrobni a L:\ gainsharung e
gl“-'“et,'tCké ~— automatiza&ni ~ AN
:e?fr’;'ng"fé ] technika Roboty, stroje, sklady, — g i

sité, SW dopravni systémy |

Obrazek 5-10blasti primyslového inZenyrstvi [21]
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METODY Oblast
5S 1
7S model (7 s framework from McKinsey)

Benchmarking

Brainstorming

Cause and Effect diagram
Jidoka
JIT (Just in time)

Kaizen

Kanban

Continuous process improvement
VSM (Value Stream Mapping)
MRP, MRP I1
Outsourcing
Poka Yoke

Project Management

Six Sigma
SMED (Single Minute Exchange of Die)
Lean Manufacturing
TOC (Theory of constrains)
One-piece flow
TPM (Total Productive Maintenance)
TQM (Total Quality Management)

Visual Management

— W IR = =N =]—=]|—=]W|—=]|=|=]—=]=]—

—
[98)

—_— W == | B

Tabulka 5-1Souhrnny pi‘ehled metod primyslového inZenyrstvi [20]

V Tabulce 5-1 Souhrnny piehled metod primyslového inzenyrstvi jsou piehledné zobrazeny
metody, které se Uzce dotykaji jednotlivych oblasti primyslového inzenyrstvi. Pro tcely této
diplomové prace, kterd je zaméfena na vyrobni a logistické procesy, jsou stézejni metody
z oblasti 1. V nasledujicim textu jsou stru¢né popsany metody, zabyvajici se zlepSovanim
logistickych procest.
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5.1 Kanban

Metoda Kanban byla vyvinuta stejn¢ jako metoda 5S v Japonsku. Z japonstiny se toto slovo
Casto preklada jako Stitek, karticka ¢i informace. Kanbanem (informaci) proto mize byt pie-
pravni bedna, identifika¢ni misto na podlaze, v boxu, regdlu a podobné. V Evropé¢ je vsak pod
oznacenim Kanban znamy spiSe japonsky systém dilenského tizeni vyroby, ktery karty vyuzi-
va. Vychozim principem Kanbanu je princip supermarketu. [22]

Princip Kanbanu

e Podstatou dilenského fizeni vyroby Kanban je "tahani" soucastek vyrobnim procesem
tak, jak pozaduje montéaz, bez zbytené rozpracovanosti a zbyte¢nych mezisklada.
e Snahou systému Kanban je postupna eliminace vSech skladi.
e Kanban slouZi pro signalizaci stavu zasob a rozpracované vyroby.
o Kanban nemusi existovat jen uvnitt podniku, ale i mezi:
o dodavatel — centralni sklad,
o dodavatel — montazni sklad apod.
e Zakladni typy systému fizeni:
o jednokartovy systém,
o dvoukartovy systém.

Zakladni pravidla systému Fizeni kanban

1. Nasledujici proces musi odebirat dilce z predchéazejiciho procesu podle dispozic a tida-
ju prislusné Kanban karty (typ, mnozstvi...). Pfidélovani vyroby dilcii bez Kanban
karty je neptipustné — vyrabét se miize jen to, co povoluje Kanban karta.

2. Vyroba jiného mnozstvi soucéstek, nez je uvedeno na Kanban karté, je nepfipustna.

Prevzeti nekvalitni prace z predchdzejici operace na operaci nasledujici je neptipustné.

4. Palety s dilci mohou byt skladovany a prepravovany pouze spole¢né s Kanban karta-
mi.

5. Mnozstvi Kanban karet v obéhu musi byt v souladu s potiebami findlni montaze a mu-
si byt minimalni (tendence postupného snizovani poctu karet spolu s realizaci trvalé¢ho
zlepSovani procesti a odstranéni plytvani). [22] [23]

[98)

Conceptual diagram of the Kanban System

Operational Flow of Production Operational Flow of Parts
Instruction Kanban m Retrieval Kanban E

The opsralor carries
the kanban to retrisve
raplacement parts.

B2 e e (€ Froduction instruction kenban A
is remaved when an aperator
ratriaves parts

"R
i

e

Only tha exact numbar
af parts indicated on
the kanban are
produced.

0 The parts retrigval
kanban is ramoved when
an operatar uses parts,

The aperator remaves

5 the production instruction
The kanban is attached to the kanban and replaces it with & Parts displaying tha parts retrisval kenban are
nemly produced parts, ready parts ratrigval kanbian. © transparted to the naxt process.

for the naxt process,

Obrazek 5-2 Systém Kanban [24]
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5.2 JIT (Just In Time)

Metoda JIT patii mezi jeden z hlavnich piliit stihlé vyroby, ktery je zaloZen na myslence do-
davani materidlu, polotovarii a hotovych vyrobkil v pfesné stanovém mnozstvi, kvalité a casu.
Tento predpoklad vede k minimalizaci skladl a zasob. Stejné jako metoda Kanban je metoda
JIT zalozena na tahovém ,,pull” systému, ktery je orientovan na zakaznika. Vyrabi se pouze
to, co je skutecné zapotiebi a to v 100% kvalité.

Zékladnimi principy metody Just in Time jsou: [22]

planovani a vyroba na zakazku;

vyroba realizovand v malych davkéch;
odstranéni ztrat;

plynulé toky ve vyrobé&;

zajisténi kvality;

respektovani zaméstnanci;

odstranéni zasob a nadbytecnych zaméstnanci;
zajisténi a realizace jasné a dlouhodobé strategie.

Pti zavadéni JIT je velmi dalezitd podpora managementu a ochota vSech lidi pfizplsobit se
podminkam JIT. Ty spoc¢ivaji v dosahovani 100% kvality u vyrobkt. Splnénim téchto podmi-
nek piinasi JIT urcité vyhody, které spocivaji v radikalnim sniZeni zasob, zvySeni obratkovos-
ti zasob, snizeni pribézné doby vyroby, atd. Naopak zavedenim principu JIT se Ize potkat
s ur¢itymi nepiijemnostmi, které spoc¢ivaji v nedostatku materidlu, neochoté lidi prosazovat
zmény, atd.

Obrazek 5-3 Metoda JIT [25]
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5.3 SMED

Metoda Single Minute Exchange of Die (vyména nastroje béhem jedné minuty) byla vyvinuta
japonskou firmou Toyota. Jejim hlavnim cilem je snaha zmenSit setfizovaci ¢asy mezi jednot-
livymi procesy na daném stroji na minimum. Tato metoda pfedpokladd vyménu nastroje (seti-
zeni stroje) od 1 do 9 minut (single minute — jednociferné ¢islo).

SMED rozdéluje ¢innosti na [26] [23]:

e Externi (¢innosti, které se mohou provadét, kdyz je stroj v provozu)
e Interni (¢innosti, které se musi provadét, kdyz je stroj vypnut)

Snahou SMED je ptevadét interni ¢innosti na externi. Mezi tyto interni ¢asy patfi:

e (as hledani (ptipravki, nastroji, métidel),

o Cas Cekani (na jerab, paletu, vozik),

e Cas chlize (pfi zjiStovani polohy nastrojii, materidlu atd., chlize pro nastroje),
e Cas nastaveni (néstrojii,, méfidel).

Typickym ptikladem SMED je pfijezd vozu formule 1 ke svym mechanikiim, ktefi vyméni
pneumatiky, zméni tlak v pneumatikach a doplni palivo. To vSe se odehrava v primérné dob¢
8 vtefin. Zasluhu na takto rychlé vyméné maji vSichni mechanici, ktefi se dokazou chovat
jako tym.

Princip SMED v tomto piipadé spociva v tom, Ze mechanici pfipravi veskeré potiebné véci
(pneumatiky, palivo, atd.) na pfedem urcené misto pred piijezdem jezdce. Po ptijezdu se uz
jen provede samotna vyména. Kdyby mechanici piipravovali veskeré véci az po piijezdu
jezdce, tak by vyména trvala mnohem déle.

Obrazek 5-4 Priklad metody SMED [27]
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6 Analyza soucasného stavu procest

Analyza soucasného stavu procesii ve vybraném podniku je v prvni fazi zaméfena na analyzu
stavu zasob ve sklad¢, posléze je vénovana jedna podkapitola analyze procesi celého podniku
a dale je cilené zamétena procesy, které jsou pro vybranou firmu stézejni a tvoii prostor pro
feSeni této diplomové prace, coZ je oblast interni logistiky.

6.1 Analyza stavu zasob ve skladu

V této podkapitole jsou obsazeny vSechny informace o zasobach, rozpracované vyrobé a ho-
tovych vyrobcich, které vychdzeji z informacniho systému SAP. Tyto informace jsou podrob-
né¢ zkoumany a neustale vyhodnocovany pro ziskani prehledu o dosahu a vcasnosti zasob a
DSI.

6.1.1 Dosah zasob

Dosah zasob je ukazatel ¢i hodnota, ktera dava informaci o velikosti zasob pro dané obdobi.
Tato hodnota je zavisld na denni spotfebé materidlu ¢i jinych komponent a na velikosti ko-
necné zasoby na konci tohoto obdobi. Dosah zasob se vypocitd podle vzorce, ktery je zobra-
zen nize. Vypocitand hodnota (¢islo) u jednotlivych skupin zasob udava pocet dni, po kterou
je vykryta zasoba, pti ndhodném vypadku dodavky materialu ¢i zastaveni vyroby.

Z4soby se v podniku rozdéluji do nékolika skupin:

Skupina Némecky Cesky
2000 RAW material surovy material
2100 Semifinished pruziny ve firmé
2005 Semi-intercompany | materidl z matetské firmy
2001 Components ostatni plasty
2200 Finished + Good hotové vyrobky

Tabulka 6-1 Skupiny zasob [2]

V dalsi tabulce je zndzornén dosah zdsob tykajici se prosince 2012. Tabulka obsahuje infor-
mace o spotiebé jednotlivych skupin zasob béhem jednoho mésice, dale jsou zde obsazeny
informace o zdsob€ na konci mésice, samotny dosah zasob a cil, ke kterému se by se m¢l tento
dosah blizit.

. Z
Dosah zéasob se vypocte podle jednoduchého vzorce: D = Y
(30)

Skupina | Spoti‘eba S [ks] | Zasoba konec mésice Z [ks] | Dosah zasob 12/12 D [den] | Cil [den]
2000 100025 58164 26,2 31,5
2100 1026477 1158278 50,8 31,5
2005 2295174 2758332 54,1 31,5
2001 4627877 7937460 77,2 45
2200 3098088 1768182 25,7 21

Tabulka 6-2 Dosah zasob [2]
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Z Tabulky 6-2 Dosah zasob je patrné, Ze ve vétsin€ skupin zasob se jejich dosah pohybuje nad
vyty¢enym cilem, ktery si podnik zvolil jako optimalni. Znamena to, ze ve skladu je vétsi
pocet zasob (hotovych vyrobktll, materidlu z mateiské firmy, plasti a pruzin), nez by si prali.
Hodnoty u jednotlivych skupin mohou byt ovlivitovany pozdnim vyexpedovanim hotovych
vyrobk ¢i jednordzovymi, velkymi doddvkami zésob urcité skupiny.

6.1.2 Hodnoceni zasob podle DSI

DSI (Days sales of inventory) znamena v ¢eském piekladu ,,dny skladovych zasob*. DSI uda-
va predstavu o tom, kolik dni vydrzi zadsoba v zavislosti na obratu zasob. Obecné plati pravi-
dlo, Ze ¢im niz$i hodnota (krat$i doba) DSI, tim jsou lepsi podminky pro podnik.

DSI se vypocita podle vzorce:
Inventory

Days Sales of Inventory = [m

]H3ﬁ5

DSI je v podniku hodnoceno od Cervna 2011. V Tabulce 6-3 je zobrazen piehled hodnoce-
nych zasob (jednotlivé skupiny zasob jsou vysvétleny nize).

CRF June 11 July 11 August 11 [September 11| October 11
Faw material 246 313 217 266 322
Components 325 400 386 354 439
Semi-intercompany 421 020 455 Gag a7h
Semifinished 111 116 156 158 186
WIF 400 384 452 474 275
HIBE 121 139 119 121 119
Finished+Good 753 501 454 453 455
SUM 2 376 271 2240 2 489 2 671
DSI | 39,3 51 41,55 45,15 44,85
Material in Transit 0 B 29 126 29
sum i 2 376 2 787 2 268 2615 27
Sales 8 167 1993 2 603 2838 2 609
DSl incl. MiT 39,3 51,15 42 47,55 45,3

Tabulka 6-3 DSI [2]

V Tabulce 6-4 Skupiny zasob jsou vysvétleny pojmy a jednotlivé skupiny zasob z Tabulky
6-3 DSI.

RAW material surovy material

Components ostatni plasty

Semi-intercompany | material z matefské firmy

Semifinished pruilny ve firmé

WIP rozpracovand vyroba, ktera jesté neni na skladu
HIBE pomocny materidl (oleje, maziva, obaly)
Finished+Good hotové vyrobky

DSII hodnoceni DSI

Material in Transit material na cesté

Sales odbyt

DSI incl. MiT DSI zahrnujici material na cesté

Tabulka 6-4 Skupiny zasob DSI [2]
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6.1.3 Hodnoceni véasnosti dodavek

Hodnoceni vcasnosti dodavek udava informaci o uspésSnosti dodavatele dodévat produkty
v€as svému zakaznikovi. V tomto hodnoceni se sleduji nejen zakéazky, které byly zakaznikovi
dodany pozdé, ale také zakéazky, které dodavatel dodal pftilis brzy.

V¢asnost doddvek se vyhodnocuje pro sledované obdobi. V nasem piipadé se jedna o prosi-
nec roku 2012. Obrazek 6-1 Hodnoceni v€asnosti doddvek v SAP udava procentualni hodno-
tu, kterd by v idedlnim ptipadé¢ méla byt 100%. V nasem piipadé se hodnota pohybuje na
99,3%. Z této hodnoty plyne, Ze se jedna o spolehlivého dodavatele, ktery plni své zavazky ve
stanovenych terminech a v poZadovaném mnozstvi.

Liefertreus nach Werkaufsorgahisation 02.01.2013 14:51:47
01.12.2012 - 31.12.2012
Verkaufasorganisation 2001 EL-CZ (Budweis)
Frozent
Werkaufsorganisation gesamt 99,3 % A4 é% I
Atizahl Pozitioheh gesamt 320
% - Positionen =zu friih 0,31
% - Pozitionen pimktlich 99,07
% — Positionen =u spat 0,62
Mittlere inzahl Tage zu frih 15,00
Mittlere Anzahl Tage =zu spat 215,00
Gesante Anzahl Tage zu frih 15
Gezamnte Anzshl Tage zu spAat 430
Gezantmetige '=zZu frihk!’ 3T Z2.778
Gezantmenge 'plinktlich' aT 1.772.219
Gesantmenge '=u spat’ 5T 2.880
Obriazek 6-1 Hodnoceni véasnosti dodavek v SAP [2]
Vysvétlivky:

Némecky Cesky

Verkaufsorganisation Prodavajici organizace

Anzahl position gesamt Celkovy pocet poloZek

Anzahl position zu friih Pocet polozek dodanych véas

Anzahl position zu spit Pocet polozek dodanych pozdé

Mittlere Anzahl Tage zu friih Primérny pocet dni v¢as

Mittlere Anzahl Tage zu spét Primérny pocet dnli pozdé

Gesamte Anzahl Tage zu frith Celkovy pocet v€asnych dni

Gesamte Anzahl Tage zu spét Celkovy pocet opozdénych dnil

Gesamtmenge ,,zu frith* Celkovy pocet dodanych polozek piili§ brzy

Gesamtmenge ,,plinktlich® Celkovy pocet polozek dodanych akorat

Gesamtmenge ,,Zu spit™ Celkovy pocet polozek dodanych pozdé

Tabulka 6-5 Vysvétlivky k DSI
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6.2 Globalni analyza procest

V této kapitole je zobrazena mapa procest, kterd je soucasti prirucky jakosti podniku. Podnik
rozdéluje procesy do tii zékladnich skupin:

e Ridici procesy — procesy, které jsou soucésti vrcholového managementu; zaméiuji se
pfedevsim na strategické cile podniku, planovani a definovani zodpovédnosti a pra-

vomoci

ku a procesu, vyroba a prodej

ti zakaznikd, fizeni neshod, atd.

Bc. Veronika SISTKOVA

Obrazek 6-2 Mapa procesu [2]
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6.3 Analyza procesii interni logistiky

Kapitola analyza procesii interni logistiky patfi mezi realiza¢ni procesy podniku. Na vstupu
téchto procest jsou pozadavky zakaznika a na vystupu jeho spokojenost. Jedna se o procesy,
které jsou fizené sttednim managementem a tvoii velmi dileZitou slozku podniku.

Veskeré informace, tykajici se podnikovych procesi vychazeji z informa¢niho systému SAP.
Jsou zde uloZeny a zpracovavany informace od pfijeti objednavky, ptes ndkup materidlu, fi-
zeni toku materialu, vyskladnéni az k samotné expedici hotovych vyrobka zdkaznikovi.

Cilem této prace je zmapovat soucasny stav procesu interni logistiky a navrhnout jeho zlepse-
ni, popiipad¢ zautomatizovani celého procesu a nasledného dosahnuti plynulejSiho materialo-
vého toku. V nésledujicim textu je soucasny stav procesti podrobné popsan.

6.3.1 Proces prijeti a zpracovani objednavky

Na zacatku sledovaného procesu je piijeti objednavky pies elektronickou postu a nésledné
zavedeni piijaté objednavky do informac¢niho systému SAP. K tomuto procesu jsou urceni
pracovnici zvani disponenti. V podniku jsou celkem tfi disponenti, kteti jsou odpovédni za
plynulé naplanovani zakazek a v€asné dodrzeni smluvenych termina. Kazdy disponent mé ve
své kompetenci pfifazené urcité zdkazniky, se kterymi komunikuje a domlouva ptipadné ne-
srovnalosti v zakdzce.

Disponenti po zavedeni objednavky do systému pfifadi k jednotlivym strojim zakazky a tim
vytvoii vyrobni plan zakazek. Tento vyrobni plan se realizuje v programu Microsoft Excel,
ktery disponentim pomaéha v jeho tvoteni. Tyto plany jsou neustale disponenty aktualizovany
a zptesnovany podle vyvijejici se situace ve vyrobe.

Kazdy den jsou uzavirany dva vyrobni plany. Prvni plan je uzaviran v 12:00 a je platny pro
odpoledni sménu té¢hoz dne. V 16:00 je uzaviran druhy plan, ktery je platny pro no¢ni sménu
téhoz dne a pro ranni sménu nasledujiciho dne. Tyto plany jsou po uzavieni smluvené doby
neménné.

Po zavedeni objednavky do systému a naplanovani zakazek do vyrobniho pldnu muaze dispo-
nent vytisknout PRUVODKU (P) k uréité zakazce a interni dokument zvany MATERIA-
LOVA VYDEJKA ,,F¢ — POLOTOVARY, KOMPONENTY (MV) - zkricené materidlo-
va vydejka.

Priivodka obsahuje Uidaje sméfujici k vyrobé dané zakdzky, tudiZ jsou zde obsazeny udaje
z jakého materidlu a jaké Sarze bude zakazka vyrobena, jaké jsou technologické cCasy, jaké
komponenty popiipadé€ polotovary do tohoto vyrobku vstupuji, atd.

Materialova vydejka slouzi k vydeji materidlu, polotovari a komponent ze skladu. Tento
dokument obsahuje ¢islo zakazky, ¢islo vyrobku, pod kterym je veden v informacnim systé-
mu SAP, pocet kust v zakdzce, Cislo stroje, datum vystaveni vydejky. Déle jsou zde obsazeny
dilezité informace, tykajici se materidlu — ¢islo materialu v SAP, Sarzi a dal§i komponenty
vstupujici do celkového vyrobku. Tento dokument je zobrazen v ptiloze €. 1.

Privodky a materidlovou vydejku disponent spoji a odnese do vyrobni haly, kde je pfeda pfi-
mo mistrovi do ruky ¢i na jeho pracovni stil. Na Obrazku 6-3 Vyvojovy diagram procesu
pfijeti a zpracovani objednavky je tento proces zobrazen.
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Objednavka

%\

Zavedeni do IS

v

Planovani zakazek

4

Privodka a materialova ieex o
vydejka | Vytisténi pravodky (P) a

materialové vydejky (MV)

Odneseni P + MV mistrovi do
vyroby

Obrazek 6-3 Vyvojovy diagram procesu prijeti a zpracovani objednavky

6.3.2 Proces pripravy zasobovani stroje materidlem

Mistr si na zacatku kazdé smény vytiskne ze systému aktualni vyrobni plan, ktery zpracovali
disponenti. Tento plan je pro mistra zdvazny. Poté si projde vyrobu, obsadi pracovniky ke
strojim a porovna skutecné odvedenou praci s planem na danou sménu. Timto si mistr udéla
celkovy piehled o tom, jaké zakazky se budou béhem jeho smény realizovat a kolik stroji se
bude sefizovat.

KdyZ ptinese disponent mistrovi pravodku a materialovou vydejku, mistr zkontroluje Cislo
zakazky s planem a podivé se, zda je stroj, ktery je urcen pro vyrobu této zakazky volny.
Jestlize se na stroji vyrabi nebo dokoncuje predchazejici zakazka, tak si mistr zalozi tuto za-
kazku do potadace a ¢eka, nez se stroj uvolni.

V pfipadg, Ze je stroj volny, vytiskne mistr k privodce a materialové vydejce jeste dalsi dva
interni dokumenty. Jednd se 0o FORMULAR NA PREDELANI STROJE (FPS) A POZA-
DAVEK NA VYDANI ROZPRACOVANYCH DILU ZE SKLADU (PVRD).

FormulaF na predélani stroje slouzi k tomu, aby po navezeni materidlu ke stroji dostal sefi-
zovac signal, ze miiZze stroj sefidit a pfipravit na samotnou vyrobu. Tento formulai pfinese
disponent na pracovisté sefizovacl a umisti ho do pfihradky. Formular je vidét v ptiloze €. 2.

Pozadavek na vydani rozpracovanych dili ze skladu je urcen k tomu, aby skladnik zjistil,
zda nema ve skladu rozpracovanou paletu s hotovymi vyrobky stejného vyrobku a Sarze, ktera
je ve skladu umisténa z divodu doplnéni stejnymi vyrobky a Sarze, ale jinou zakazkou. Tento
dokument je vidét v ptiloze €. 3.

Na Obrazku 6-4 Vyvojovy diagram procesu piipravy zasobovani stroje materidlem je zobra-
zen tento proces.
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Odneseni P + MV mistrovi do
vyroby

Mistr zalozi P + MV do
NE——» poradace a ¢eka, nez se
stroj uvolni

Je pozadovany stroj
volny?

ANO
PR v

Formular na predélani Mistr vytiskne formular na

stroje a pozadavek na predélani stroje (FPS) a

vydani rozpracovanych
dilt ze skladu

pozadavek na vydani
rozpracovanych dilt ze skladu
(PVRD)

Obrazek 6-4 Vyvojovy diagram procesu pripravy zasobovani stroje materidlem

6.3.3 Proces vyskladnéni materialu ze skladu

Mistr vytiskne zmifiované interni dokumenty, piilozi k nim 1 pravodku a materidlovou vydej-
ku a vSechny tyto dokumenty pfedd manipulantovi. V tento okamzik méa manipulant v ruce
Styfi dokumenty (P, MV, FPS, PVRD), které jsou uzce spojeny s danou zakazkou. Ukolem
manipulanta je v prvé fad¢ dojit ke stroji, ke kterému mé dovést material a presveédcit se, jaky
vyrobek se na stroji dokoncuje.

V ptipadé, Ze se dokoncuje jiny typ vyrobku, ktery ma rozdilny material i Sarzi, vyplni mani-
pulant materidlovou vydejku podle toho, co vyZaduje novy vyrobek, tzn. materiél, jeho Sarzi a
komponenty.

V ptipadé, Ze se na stroji dokoncuje stejny typ vyrobku, ktery ma stejny material i Sarzi, ma-
nipulant vyplni do materidlové vydejky pouze to, co vyZaduje nova zakazka. Napiiklad kom-
ponenty k nové zakazce.

Manipulant s takto vyplnénymi dokumenty jede do skladu, kde skladnikovi pfeda osobné ma-
teridlovou vydejku a pozadavek na vydani rozpracovanych dilii ze skladu.

Skladnik si nejprve vezme materidlovou vydejku, zad4 do IS SAP ¢islo materialu, SarZi a zjis-
ti, kde se nachazi paleta s danym materidlem a kolik je materidlu na dané paleté. Tyto skutec-
nosti zapiSe skladnik do materialové vydejky. Poté jede skladnik pro paletu.

Dalsim krokem skladnika je zjistit, zda nema ve skladu rozpracovanou paletu s hotovymi vy-
robky. V ptipadé, Ze ve skladu takové paleta neni, skladnik nic nevyskladiuje a pfeda doku-
ment manipulantovi. V piipade, ze se ve skladu takova paleta nachézi, skladnik vyskladni
paletu a predd dokument manipulantovi. Tento dokument — poZadavek na vydani rozpracova-
nych dili ze skladu je ulozen na paleté s vyskladnénym materidlem.

Jestlize skladnik vyskladni veSkeré palety s materidlem a komponenty, které manipulant po-
zadoval, skladnik odhlasi tyto palety z prostoru skladu pies ¢arovy koéd. Timto je material
fyzicky odhlaSen ze skladu, ale neznamena to, Ze by byl automaticky ve vyrobé. V této fazi se
material nachazi v meziprostoru.
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Manipulant jede ke stroji a
podiva se, jaka zakazka se
dokoncuje

Dokoncuje se stejna
zakazka?

Manipulant vypini MV

NE podle nové zakazky

ANO
A 4

Manipulant vypini MV podle
nové zakazky, popfipadé
necha nékteré komponenty z
predchozi zakazky

h

4

Manipulant odnese vyplnéné
dokumenty do skladu a preda
skladnikovi MV a PVRD

4

Skladnik zada do IS SAP
material, komponenty a zjisti,
kde se dana paleta nachazi

v

Skladnik vyskladni material a
komponenty

v

Skladnik vyplni MV

Skladnik prfeda PVRD, nic
NE—, nevyskladriuje a preda
dokumenty manipulantovi

Je ve skladu paleta s
0zpracovanou vyrobou?

ANO
v

Skladnik vyskladni paletu s
rozpracovanou vyrobou a
preda dokument
manipulantovi

v

Skladnik odhlasi material,
komponenty a rozpracovanou
vyrobu pres ¢arovy kod z IS
SAP

Obriazek 6-5 Vyvojovy diagram procesu vyskladnéni materialu ze skladu
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6.3.4 Proces pripravy stroje na vyrobu

Manipulant odveze material z prostoru skladu a premisti ho do vyrobni haly. Zde je nutné
navezeny material ptihlésit pfes ¢arovy kod v informacnim systému SAP. Timto se material
nachazi ve vyrobni zong¢.

Manipulant takto pfihlaSené palety s materidlem a jinymi komponentami odveze na misto,
které je urené pro palety, které budou v brzké dobé navezené ke stroji. Manipulant se jde
podivat ke stroji, zda se jiz predchozi zakazka dokoncila.

V ptipadé, ze se zakazka jeSté¢ dokoncuje, manipulant vycka na dokonceni zakazky a material
nechd na plose ve vyrobni hale, kterd je pro tyto ucely urcena.

V piipadé, ze stara (pfedchozi) zakazka jiz byla ukonfena, manipulant odveze paletu
s hotovymi vyrobky na vystupni kontrolu a zbyly materidlu odveze do skladu. Poté naveze
paletu s materidlem a komponenty na pracoviste, ktera je urcend pro vyrobu nové zakazky. Po
navezeni materialu vyplni manipulant formulaf na ptredélani stroje a pteda jej sefizovaclim na
jejich pracoviste.

Zakazkovy postup a materidlovou vydejku pfipevni manipulant na stroj, kde musi byt po ce-
lou dobu realizace zakazky. Privodka mtize mit kopii. Kopie privodky se déla v ptipadé rea-
lizace zakazky na vice strojich, kterd se vyrabi ve stejny €as. Na originalni priivodce jsou
uvedeny cisla strojt, kde se nachazi kopie privodek.

Sefizovac€ si na svém pracovisti vyzvedne formulaf na predélani stroje a jde stroj setfidit na
novou zakazku. Sefizovaci trva setizeni stroje piiblizné 30 minut. Sefizovac po sefizeni stroje
vyplni formulaf na predélani stroje, vyrobi 3 kusy pro piijemku stroje, pfedd dokument kont-
role a provede piejimku stroje.

Jestlize parametry vyrobku odpovidaji specifikacim vyrobni dokumentace, uvolni kontrola
vyrobu. V opaéném piipadé setfizova¢ provede nové nastaveni stroje a probéhne nova prejim-
ka stroje.

Po spravném sefizeni stroje je formulaf na predélani stroje podepsan pracovnikem kontroly a
predan mistrovi, kde se pfiblizné jeden mésic archivuje.
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Manipulant odveze materialy,
komponenty a rozpracovanou
vyrobu ze skladu do vyroby a
zde ho pres ¢arovy kod
prihlasi

Palety s materialem, komponenty a
NE-» rozpracovanou vyrobou ¢ekaji ve
vyrobé v meziprostoru

Je stroj volny?

ANO

Manipulant odveze palety ke
stroji, vyplni FPS a odnese ho
sefizovaclim

A

Sefizovaci predélaji stroj

A

Sefizovaci vypini FPS a
odnese ho kontrole

A

Je stroj pfipraven na

vyrobu? NE—»  Sefizovac piedéla stroj

ANO

v

Obsluha vyrobi prvni tfi kusy

NE—» Sefizovac predéla stroj

Jsou kusy v pofadku?

ANO
v

VYROBA

Obrazek 6-6 Vyvojovy diagram procesu pripravy stroje na vyrobu
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6.3.5 Proces vyroby

Po dokonceni vySe zminénych procest,, dochazi k obsazeni stroje obsluhou stroje. Obsluhu
stroje obsazuje zpravidla mistr, ktery jim dava ptipadné potiebné informace k vyrobé. Pri-
bézna doba vyroby jedné zakéazky zavisi na typu vyrobku a velikosti zakazky.

V ptipadé, ze je stroj pred€lavan na jinou zakdzku nebo se béhem vyroby stane necekand uda-
lost, obsluha stroje musi byt pfefazena na nahradni praci, kterou planuji disponenti a jeji reali-
zaci zajist'uje mistr.

Béhem vyroby jsou vyrobky kazdé dvé hodiny kontrolovany pracovniky prubézné kontroly.
Tato kontrola je namatkova a piredchézi vzniku velkého mnoZzstvi zmetkd.

Hodnoceni vyrobniho procesu neni soucasti diplomové prace.

6.3.6 Proces odvezeni materialu a hotovych vyrobku do skladu

Proces vyroby je ukoncen tehdy, jestlize pracovnice dosdhla pozadovaného poctu kust
v zakdzce a svoje kusy si odvedla pfes ¢arovy kéd v informaénim systému SAP. Po takto od-
vedené praci dostane pokyn manipulant, aby odvezl paletu s hotovymi vyrobky do mezipro-
storu na vystupni kontrolu.

V ptipadé, Ze pracovnik kontroly oznaci paletu s hotovymi vyrobky za vyhovujici, opatii pa-
letu listem zeleného papiru s napisem ,,VYHOVUJE®“ a manipulant nebo pracovnik skladu
muze paletu odvést do skladu.

Nejdiive ji odhlasi pies ¢arovy koéd v informaénim systému SAP a odveze ji do skladu.
Skladnik ji pfevezme a piihlési ji opét pfes ¢arovy kod ve skladu, kde ji uskladni do regalu
nebo se odveze rovnou na expedici k zakaznikovi.

Dale je zapotiebi odvést od stroje zbyly material, ktery nebyl zpracovan na danou zakazku.

Manipulant nejprve opét odhlasi paletu ze zony vyroby ptes ¢arovy kod. Manipulant vytiskne
etiketu se zbylym mnozstvim materialu a tuto etiketu pfipevni na bednu.

Poté ji odveze do skladu a skladnik ji opét ptes ¢arovy kod piihlasi v zoné skladu. Paleta je
uskladnéna do regalu podle vygenerovaného mista v informac¢nim systému SAP. Timto je
cyklus uzavien.
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Konec vyroby

4

Manipulant odveze zbyly material do
skladu a odvede ho v IS SAP pres
carovy koéd

4

Manipulant vytiskne etiketu pro paletu
se zbylym materialem a pfida tuto
etiketu na paletu

Skladnik pfijme zbyly material pres
¢arovy kéd do IS SAP a zaskladni
zbyly material a komponenty

4

Manipulant odveze hotové vyrobky na
vystupni kontrolu

4

Vytisknou se potfebné dokumenty pro
expedici

Hotové vyrobky jsou odvezeny do
skladu a zaskladnény pres ¢arovy kod
nebo jsou odvezeny pfimo k
zakaznikovi

Konec procesu
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7 Zhodnoceni sou¢asného stavu analyzovanych procest

Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu z predeslé kapitoly byly zjisténé procesy, které jsou pro
plynuly tok materidlu nezadouci. Tyto procesy nepifinasi podniku pfidanou hodnotu a zékaz-
nik za n€ neni ochoten platit.

Problém v plynulosti celého procesu ptichazi v okamziku, kdy ma mistr vydavat privodky do
vyroby. Mistr je béhem smény zaméstndvan mnoho ¢innostmi, které méa v popisu prace a mu-
si zajistovat neruseny chod vyroby. Vydavanim pravodek do vyroby ztrati mistfi béhem jed-
noho pracovniho dne piiblizné¢ 5 hodin. Musime brat v ivahu, ze podnik vyrabi ve dvou pra-
covnich sméndch. V kazdé sméné je jeden mistr a tfi manipulanti.

Hlavni problém nastava tehdy, kdy si pro vyrobni privodku ptijede manipulant k mistrovi.
Mistr vydava pritvodky do vyroby podle vyrobniho planu, ale vétSinou je mistrovi predava ve
shromdzdéném mnozstvi. Manipulant poté odjede s velkym mnozstvim pravodek do skladu,
kde je vSechny pteda skladnikovi.

Skladnik samoziejmeé nemuze vyskladnit vSechny Zadané palety s materidlem najednou, ale
musi jednu po druhé. Timto se skladnikovi tvoii ve skladu fronta. Skladnik nema ani predsta-
vu, kterou pritvodku ma upiednostnit pied ostatnimi.

Na priorit¢ zakazek se skladnik domlouva s manipulantem. Mize ovSem nastat situace, ze
skladnik vyskladni material, ktery neni c¢asové prioritni a naopak pozdé¢ vyskladni material,
ktery spécha.

Z tohoto tvrzeni vyplyva, ze privodky jsou do vyroby vydavany nahodile, ve vétSim poctu a
ve vyrobé tvoii narazové fronty, které jsou pro plynuly chod nezadouci.

Tento problém zpiisobuje ve vyrobg:
e dlouhé manipulaéni asy
e ¢ekdni manipulanti ve skladu na vyskladnény material

e prodluzovani samotné piipravy stroje — po navezeni materidlu mize pfijit ke stroji se-
fizovac a seftidit stroj na pozadovanou zakazku

Mistr vyda zakazku Manipulant s nimi jede
podle vyrobniho planu do skladu a skladnik

do vyroby vyskladni materidl

Obrazek 7-1 Zhodnoceni souc¢asného stavu

Na zaklad¢ tohoto zjisténi byl vydan pozadavek ze strany podniku zavést takové opatieni,
které¢ by umoznovalo vydavat zakazky do vyroby, aniz by byla zapotiebi pfitomnost mistra.
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8 Navrh zmén soucé¢asného stavu

Intenzivnim zkoumanim vSech c¢innosti a procestt v podniku a po odborné konzultaci
s technickymi pracovniky, byla navrzena opatieni, kterd pfinasi pro podnik zlepSeni toku ma-
terialu a zajist'uji automaticky chod procesu. Tato opatieni pfinaseji nejen vyhodu pro samot-
ny podnik ve formé Uspory ¢asu a penéz, ale také pracovniki, ktefi jsou ucastniky procesu.
Pozitivné plisobi na atmosféru ve vyrob¢, nebot’ pracovnici nejsou vystavovani natlaku, ktery
je zpiisoben soucasnym stavem.

NiZze uvedené navrhy zajist'uji fyzicky prenos informaci v podob¢ dokumentt, které jsou pev-
né spojeny se zakdzkou a zaroven fesi také otazku time managementu. Neboli zajiSténi vyda-
vani spravné zakéazky ve spravny Cas do vyroby.

U kazdého navrhu jsou uvedeny pofizovaci ndklady a tspory, které jednotliva feSeni ptinasi.
Navazné je pro kazdy navrh urena doba navratnosti investic. Doba navratnosti jednotlivych
navrht je uvedena v kapitole Ekonomické hodnoceni navrht.

Vychozi podminky soucasného stavu

Nazev Pocet zdroji/ sménu
Mistr 1
Zastupce mistra 1
Setizovac 3
Manipulant 3
Priimérny pocet strojti 50
V provozu

Obrazek 8-1 Vychozi podminky souc¢asného stavu [2]

Na zaklad¢ zhodnoceni soucasného stavu a vychozich podminek byly navrzeny celkem 4 na-
vrhy, které odpovidaji pozadavkiim podniku. V nasledujicich kapitolach jsou jednotlivé na-
vrhy podrobné popsany a jsou zde pouzity pro priblizeni navrhu graficka zndzornéni jednotli-
vych navrht.
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8.1 Navrh ¢. 1 — Pull system

Prvni ndvrh — pull system je zaloZen na tahovém principu. Jeho princip spociva ve ,,vytahova-
ni* privodek do vyroby podle aktudlni potteby. Pouzitim tohoto systému neni zapotiebi pfi-
tomnost mistra pii vydavani pravodek.

Popis sytému:

Disponent pifijme a zavede do IS SAP objednavku, kterou nasledné zaplanuje do vyrobniho
planu a vytiskne potiebné 3 dokumenty (pritvodku, materidlovou vydejku, formulaf na predé-
lani stroje). Formuléf poZadavek na vydani rozpracovanych dilti ze skladu byl odstranén. Di-
vodem je zajiSténi (proSkolenim skladnikli) vydavani palet s rozpracovanou vyrobou i bez
tohoto formuléafe. VSechny tyto dokumenty odnese do vyroby a zanecha je v barevné odlise-
ném poradaci pfimo na stroji. Potadace jsou v barevném provedeni jako na semaforu (zelena,
zluta, Cervena).

Zelend barva - znamena nejméné diilezitou prioritu zakazky. Poukazuje na skutecnost, ze za-
kazka je naplanovand na tento stroj, ale neni na tuto zakézku v nebliz$i dob¢é naplanovan vy-
dej materidlu ze skladu. Zakéazky v tomto poli jsou postupem casu posouvany do zlutého re-
spektive Cerveného pole.

Zlutd barva — znamen4 stiedné dileZitou prioritu zakazky. Zakazky v tomto barevném poli
stale nejsou v tak dulezitém stavu, aby manipulant pfichystal material ke stroji. Zakazky ve
zlutém poli mohou byt posunuty do ¢erveného, ale také do zeleného pole. Posun zakézek do
ruzné barevnych poli zalezi na disponentech. Disponenti dostavaji kazdy den aktualizované
informace o zakazkach, které se maji realizovat prioritné.

Cervené barva — znamena nejvyssi dileZitou prioritu zakazky. Zakézka v Eerveném poli je
signal pro manipulanta, Ze si ma vzit prave tuto zakazku do skladu a podle materidlové vyde;j-
ky nechat vyskladnit material.

Nad témito barevné odliSenymi potradaci je umisténé pole, které udava casovy udaj, kdy se ma
navézt material na pracovisté a Cas zahdjeni vyroby.

Manipulant si vytahuje z pofadact u kazdého stroje zakazky, které jsou urcené k vyrobé. Ma-
nipulant projde postupné vSechny stroje po vyrobni hale a odnese sebrané privodky do skla-
du. VSechny zakazky piedd osobné skladnikovi a spolecné se domluvi na prioritach jednotli-
vych zakéazek. Skladnik vyskladni materidl obvyklym zpiisobem. Poté manipulant pfiveze
material na pracovisté¢ a formular na predélani stroje (FPS) po cesté zanechd na pracovisti
sefizovacu.

Setizovac setidi stroj, preda formulaf na predélani stroje pracovnikiim kontroly, kteti ndsledné
uvolni stroj. Stroj je v tomto okamziku pfipraven na vyrobu. Po ukonceni zakazky na stroji
preda mistr signal vystupni kontrole. Vystupni kontrola probiha pfimo na pracovisti a v§echny
dokumenty tisknou pracovnici kontroly.

Manipulant po ukonceni zakdzky vytiskne etikety ke zbylému materialu, ktery odveze zpét do
skladu s hotovymi vyrobky. Formulaf na pfedélani stroje odveze na pracovisté¢ mistrii a
vSechny ostatni dokumenty ziistanou u hotovych vyrobkd.
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Obriazek 8-2 Barevné poradace [28]

Vyhody:
e Manipulant si vytahuje ze strojii pozadavek na dalsi vyrobu v pfesné stanoveném case
e Neztraci cas ¢ekanim na vydej privodek do vyroby mistrem
Nevyhody:
e Jednotlivé stroje jsou rozmisténé na velké plose a manipulant musi smérem do skladu
obchazet zbyte¢né velké prostory
Predpoklad:

e Disponent nebo manipulant musi chodit ¢astéji vyrobou a neustale aktualizovat zakéz-
ky podle priority
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8.2 Navrh ¢. 2 — Table pull system

Table pull system je zaloZzen na myslence tahového principu, obdobné jako prvni navrh. Tento
systém nabizi v porovnani s Pull systémem komplexné;jsi feSeni a pfinasi vétsi piehlednost o
zakézkach ve vyrobé. Table pull system umozZiluje manipulantim lepsi koordinaci
s materidlem ve vyrob¢ a zajist'uje plynuly hmotny tok vyrobni halou.

Hlavni smysl tohoto systému spociva v umistovani dokumentli na tabule, které jsou rovno-
mérné rozmistény u kazdé vyrobni sekce ve vyrobni hale.

Popis sytému:

Systém zacina pfijmem a zavedenim objednavky do IS SAP. Tuto ¢innost vykonavaji dispo-
nenti, ktefi dale objednavku zaplanuji do vyrobniho planu a vytisknou pottebné dokumenty
(privodku, materidlovou vydejku a formulaf na predélani stroje). VSechny tyto dokumenty
odnese disponent do vyrobni haly, kde je zanechaji na tabuli. Tato tabule je zobrazena na Ob-
razku 8-3 Tabule s barevnymi poradaci.

Tabule je rozdélena na tolik sloupct, kolik strojii obsahuje jedna vyrobni sekce. V kazdém
sloupci jsou umistény barevné potadace (jako na semaforu — Cervena, zlutad a zelena barva).
Do téchto potfadacii umist'uji disponenti svoje zakazky podle priority a manipulant si je podle
této priority vyzvedava z poradace.

Zelend barva - znamenda nejméné dileZitou prioritu zakdzky. Poukazuje na skute¢nost, ze za-
kazka je naplanovana na tento stroj, ale neni na tuto zakazku v nebliz8i dobé naplanovan vy-
dej materialu ze skladu. Zakazky v tomto poli jsou postupem ¢asu posouvany do Zluté¢ho re-
spektive ¢erveného pole.

Zluta barva — znamena stiedné dilleZitou prioritu zakazky. Zakazky v tomto barevném poli
stale nejsou v tak dilezitém stavu, aby manipulant pfichystal material ke stroji. Zakazky ve
zlutém poli mohou byt posunuty do ¢erveného, ale také do zeleného pole. Posun zakdzek do
ruzn¢ barevnych poli zalezi na disponentech. Disponenti dostavaji kazdy den aktualizované
informace o zakdzkéch, které se maji realizovat prioritné.

Cervena barva — znamena nejvyssi dileZitou prioritu zakazky. Zakazka v Gerveném poli je
signal pro manipulanta, Ze si ma vzit prave tuto zakazku do skladu a podle materidlové vydej-
ky nechat vyskladnit material.

V horni ¢asti tabule jsou umisténa pole, ktera obsahuji ¢asové informace o zacatku vyroby a
navezeni materialu na pracovisté. V okamziku, kdy se blizi ¢as navezeni materialu na praco-
visté, tak manipulant vyjme zakézku z pofadace a odjede s ni do skladu.

Ve skladu pred4d manipulant dokumenty (privodku a materidlovou vydejku) osobné¢ skladni-
kovi a skladnik vyskladni zakazku obvyklym zplsobem (jako sou€asny stav). Poté manipu-
lant pfiveze material na pracovisté a formuldf na predélani stroje po cest¢ zanechd na praco-
visti sefizovaci.

Sefizovac setidi stroj, preda formulaf na predélani stroje pracovnikiim kontroly, kteti nasledné
uvolni stroj. Stroj je v tomto okamziku pfipraven na vyrobu. Po ukonceni zakazky na stroji
preda mistr signal vystupni kontrole. Vystupni kontrola probiha pfimo na pracovisti a v§echny
dokumenty tisknou pracovnici kontroly.
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Manipulant po ukonceni zakdzky vytiskne etikety ke zbylému materialu, ktery odveze zpét do
skladu s hotovymi vyrobky. Formulaf na pfedé€lani stroje odveze na pracovist¢ mistri a
vSechny ostatni dokumenty ziistanou u hotovych vyrobkd.

Obrazek 8-3 Tabule s barevnymi poiadaci [29]

Vyhody:

e Vydej privodek do vyroby timto zplGsobem znamend plynulej$i a rovnomérnéjsi
hmotny tok.

e Umisténi priivodek ve vyrobni hale maji komplexnéjsi charakter nez Pull systém.

e Kiratka doba navratnosti investice.

Nevyhody:

e Systém vyZzaduje ru¢ni aktualizaci privodek podle priority.
e Systém vyzaduje ruéni ¢asovou aktualizaci pravodek.

Piedpoklad:

e Pravidelna aktualizace zakadzek ze strany disponentl ¢i manipulantti.
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8.3 Navrh ¢. 3 — Information desk

Systém Information desk je zaloZzen na myslence automatického zobrazovani aktualniho stavu
zakazky. Jeho hlavni princip spo¢ivd v umisténi informacnich panelt nad kazdy stroj (v pod-
niku je celkem 90 strojit) a tim moznosti v€asného zajiSténi vyroby. Tento navrh je samotny
nerealizovatelny. Pro ucelné fungovani systému musi byt tento navrh kombinovan s Pull sys-
témem.

Popis systému:

Zacatek systému je stejny jako u pfedchozich dvou systémi. Disponent pifijme a zavede do IS
SAP objednavku. Dale ji zaplanuje do vyrobniho planu a vytiskne vSechny 3 dokumenty
(pravodku, materidlovou vydejku, formulaf na predélani stroje).

Vsechny tyto dokumenty odnese do vyroby a zanecha je v barevné odliSeném potadaci pfimo
na stroji. Pofadace jsou v barevném provedeni jako na semaforu (zelend, Zlutd, Cervend).

Panel, ktery je umistén nad kazdym strojem, udava aktudlni ¢asové rozlozeni zakéazky. Panel
1ze vybavit jesté vizualnim ¢i akustickym prvkem napt. semaforem, ktery poukazuje na blizici
se konec zakazky. Panel obsahuje informace o rozpracovanosti vyroby a predpokladané dob¢
ukonceni zakazky.

Po dobu zakdzky sviti na semaforu zelena barva. V okamziku, kdy se na semaforu rozsviti
oranzova barva, bliZi se konec zakazky. Manipulant ma signal, Ze mize zacit chystat material
na dal$i zakdzku. U daného stroje si vyzvedne dokumenty a odjede s nimi do skladu. Dalsi
postup systému je stejny jako v piedchozich navrzich.

Start 08:00 End 17:00

PLAN 4800
TARGET 3256

ACTUAL 2594
DIFF

Obrazek 8-4 Information desk [30]

Vyhody:
e Aktualni zobrazeni rozpracovanosti vyroby
e V(Casné zajiSténi materialu
e Mensi zasoby u stroja

Nevyhody:

e Vysoké pofizovaci naklady paneld
e Nutnost kombinace s Pull systémem nebo Table pull systémem
e Dlouhé doba navratnosti investice

Predpoklad:
e Propojeni s IS SAP
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8.4 Navrh ¢. 4 — Logistic train

Navrh Logistic train je zaloZen na myslence rovnomérného a plynulého rozvazeni materialu
od nebo ke stroji. Tento ndvrh je samostatné opét nepouzitelny. V kombinaci s Table pull sys-
témem vytvaii idealni synchronizaci mezi ¢asovym naplanovanim a fyzickym zajisténim ma-
terialu.

Popis systému:

Disponent ptijme a zavede do IS SAP objednavku. Déle ji zaplanuje do vyrobniho planu a
vytiskne 3 dokumenty (privodku, materidlovou vydejku, formuldf na pted€lani stroje).
Vsechny tyto dokumenty odnese do vyrobni haly, roztfidi je podle jednotlivych sekci a zane-
chd je v barevné odlisSeném potadaci na tabulich.

Tabule jsou umistény pied kazdou vyrobni sekci (celkem 4 sekce). Poradace jsou v barevném
provedeni jako na semaforu (zelend, zluta, Cervend). Nad kazdou tabuli je umisténo pole, kte-
ré udava Casovy udaj. Prvni Udaj pfedstavuje ¢as navezeni materialu na pracovisté a druhy
predstavuje ¢as zacatku vyroby.

Manipulant projizdi s vlackem kolem tabuli v piedepsaném taktu, nebo podle potieby a kont-
roluje tabule. Podle informaci na tabuli koordinuje vyskladiiovani materidlu. Zakazky
v poradacich ru¢né posouva manipulant nebo disponent.

Manipulant odjizdi s dokumenty do skladu, kde skladnikovi osobné ptedd pruvodku (P) a
materidlovou vydejku (MV). Skladnik vyskladni material podle materialové vydejky (MV) a
automaticky vyskladnuje také rozpracované palety s materidlem, ¢imz odpadé formulatr Poza-
davek na vydani rozpracovanych dilti ze skladu (PVRD).

Manipulant odjizdi s vlackem zpét do vyroby, kde jezdi podle vytycené trasy po vyrobni hale,
nebo podle potieby cilen¢ k jednotlivym strojiim. Po cesté nakldda hotové vyrobky a zbyly
materidl z dokoncenych zakézek a odvazi ho zpét do skladu.

Po vyskladnéni materidlu odvdzi manipulant material k nasledujici zakazce na pracovisté a
pfeda formulaf na ptedélani stroje (FPS) sefizova¢lm. Sefizovaci sefidi stroj, piedaji FPS
pracovnikiim kontroly, ktefi stroj zkontroluji a nasledné uvolni. Nyni mize zacit obsluha stro-
je zacit vyrabét zakéazku.

Po ukonceni vyroby zakazky obsluha stroje odepise zakazku ptes IS SAP. Timto mistr obdrzi
informaci o dokonceni zakazky na daném stroji a miiZze predat signal vystupni kontrole. Vy-
stupni kontrola probiha pfimo u stroje a vS§echny pottebné dokumenty tisknou pracovnici kon-
troly. Soucasné¢ manipulant vytiskne etikety ke zbylému materidlu, ktery odveze spole¢né
s hotovymi vyrobky do skladu.

Priivodka a materidlova vydejka zlstavaji spojeny s hotovymi vyrobky. Formulaf na predélani
stroje je ulozen na pracovisti mistrii po dobu jednoho mésice.
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Obrazek 8-5 Logisticky vlacek [31]

Vyhody:
e Mensi pocet manipulantii a mistra
e Plynul4 dodavka materialu
e Vcasné zajisténi dodavky
e ZvySend bezpecnost
Nevyhoda:
e Vysoké potfizovaci naklady vlacku
Predpoklad:

e Propojeni s Table pull system
e Zajisténi vcasného vyskladnéni materialu ze skladu

Systém Logistic train je kombinovén s Table pull systémem. Uskute¢néni tohoto systému je
mozné realizovat v nékolika fazich. Jako prvni fazi se nabizi realizovat Table pull systém,
ktery je pro pochopeni celého systému stéZejni. Postupem casu a po zvladnuti bezchybného
fungovani Table pull systému je mozné ptidat logisticky vlacek.

Nejen v Ceské republice, ale také na Slovensku existuji podniky, které se zabyvaji vyrobou
logistickych vlackl s obsluhou a robotickych logistickych systému bez ptfitomnosti obsluhy.
Takové vlacky nabizeji naptiklad firmy Linde a Ceit.

Ptidéanim logistického vlacku do systému zplsobi personalni zmény v fadach mistri a mani-
pulantti.
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9 Vyhodnoceni navrhi

V kapitolach 8.1 — 8.4 jsou popsany zlepSovaci navrhy, které je mozno realizovat pro plynu-
lej8i materidlovy tok vyrobni halou. VSechny navrhy byly podrobeny odbornému posouzeni
ze strany podniku. Vysledek tohoto posouzeni ur¢i vyhody, nevyhody a moznost realizovatel-
nosti téchto systému v podniku.

Na zakladé metody parového srovndvani a analyzy ptinostt ndvrhii byly navrhy vzajemné
porovnany a jejich vysledek je zobrazen v nésledujicich podkapitolach.

9.1 Metoda parového srovnavani kritérii

Metoda péarového srovnavani kritérii, nékdy téZ nazyvana jako Fullerova metoda, je zaloZena
na principu vzajemného porovnavani vzdy dvou kritérii. Maticové usporadani kritérii ndzorné
zobrazuje dilezitost jednoho kritéria pfed druhym.

Pro vyhodnoceni névrhii bylo vybrano 5 kritérii, které jednoznacné urcuji dulezité parametry
navrhovaného systému.

Popis kritérii:

udavéa vynosnost navrhu vzhledem k vynaloZenym nakladim na jeho realizaci. Rentabilita
feSeni je nezbytné nutné kritérium pro realné rozhodnuti o budoucim nejlepSim feSeni.

Stupen automatizace — jednotlivé navrhy maji urcity stupenl automatizace, jednim z hlavnich
pozadavkl bylo navrhnout zlepSovaci systém, ktery by nevyzadoval piisobnost mistra pfi pie-
davani privodek do vyroby. VSechna feSeni odpovidaji tomuto pozadavku, avSak kazdé
v jiném stupni automatizace.

Komplexnost — kritérium komplexnosti udava feseni jednotlivych navrhii jako celkt; néktery
navrh nabizi komplexni pfistup k dané problematice, jiny tomuto kritériu zcela nevyhovuje.

Prehlednost — kritérium piehlednosti udava miru orientace systému u jednotlivych navrht.
Zjednoduseni — toto kritérium poukazuje na miru zjednoduseni nového feSeni oproti stavaji-

cimu feSeni.

Zpusob vypliovani matice:

Pro nase ucely bylo vybrano 5 kritérii, které jsou dale mezi sebou vzajemné porovnavany.
Jednotlivym kritériim jsou udélovany body v hodnoté 1,2 nebo 0.

Hodnota 1 je ud¢lovana takovému kritériu, které je v horizontalnim (tfadek) i vertikalnim
(sloupec) sméru rovnocenné.

Pro ptiklad v Tabulce 9-1 Matice parového srovnavani je zobrazeno kritérium komplexnosti a
ptehlednosti jako rovnocenné.

Hodnota 2 je udélovéana takovym kritériim, ktera jsou ve vertikdlnim sméru (sloupci) dilezi-
t&j$i nez v horizontdlnim sméru (fadku).

vvvvvv

nost a zjednoduSeni.
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Hodnota 0 je ud€élovana zrcadlové kritériim, ktera ve srovnani obdrzela hodnotu 2.

Pro ptiklad: Stupen automatizace, komplexnost, ptehlednost a zjednoduseni je mén¢ dilezité
neZ rentabilita feSeni.

Po vyplnéni celé matice jsou jednotlivé hodnoty vertikaln¢ secteny a jejich vysledek je zobra-
zen na fadce zhodnoceni kritérii. Celkovy pocet bodt je 20.

V posledni fadce je spocitané kone¢né vahové hodnoceni.

Ptiklad pro rentabilitu feseni:

Vaha = 3 =0,4 =40%
20

Matice paroveho e e Stupen
pa.: . . Rentabilita fedeni pe
srovnavani automatizace

Komplexnost Frehlednost ZjednoduZeni

Rentabilita fedeni

Stupen
automatizace

Komplexnost

Prehlednost

ZjednoduZeni

Zhodnoceni kriténi a G 3 2 1

100%=20Bodd 40% J0% 15% 10% 3%

1 = horizontalné (Fadek) i vertikalné (sloupec) jsou ravnocenng

0 = horizontalné (fadek) je dileZitéjsi nez vertikalné (sloupec)

Tabulka 9-1 Matice parového srovnavani [2]
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9.2 Analyza piinosi navrhi

Analyza pfinost navrhll vzdjemné porovnava jednotlivé navrhy mezi sebou a komplexné zob-
razuje jejich uziteCnost. Analyza izce souvisi s predesSlou metodou parového srovnavani krité-
rii, nebot’ vypocitané vahové ohodnoceni tvoti zakladni slozku celé analyzy.

Zpusob vypliovani tabulky:

Zpusob vypliovani tabulky a tim ziskani uZzite¢nosti ndvrhu spociva v porovnani kritérii se
vSemi navrzenymi ndvrhy. Jak je patrné z predeslé kapitoly 9.1, bylo vytvoieno 5 kritérii,
které byly mezi sebou vahové ohodnoceny. Tato kritéria jsou promitnuta na levé stran¢ tabul-
ky a tvoii hlavni slozku celé analyzy.

Ve sloupcich jsou vedle sebe umistény jednotlivé navrhy. K témto navrhim jsou postupné
ptifazovany body podle vdhového faktoru (viz vysvétlivky pod Tabulkou 9-2 Analyza ptinost
navrht) podle miry splnéni daného kritériu u dané varianty.

Priklad u varianty Pull system a kritéria rentabilita feSeni:

Rentabilita feSeni ma vahové ohodnoceni 40% = 0,4. Hodnoceni tohoto navrhu vzhledem ke
kritériu bylo zvoleno 8 bodl. Celkovou hodnotu udava vzorec:

Celkove =8*0,4 =3,2

Takto se ohodnoti u dané¢ho navrhu i ostatni kritéria, vypocita se jeho celkové hodnoceni a
nakonec se vSechna celkova hodnoceni sectou. Tento vysledek piedstavuje uzite¢nost navrhu.

Stejnym zpisobem se vyhodnoti i ostatni navrhy. V zdvéru miiZeme porovnat uZite¢nost jed-

wevr

vySel navrh €. 4 - Logistic train spole¢n¢ s navrhem €. 2 — Table pull system.

9.3 Zjisténé poznatky z vyhodnoceni

Srovnanim vysledkl uzite€nosti navrhl z analyzy ptinosi plyne, ze Tabel pull systém a Lo-
gistic train jsou srovnateln¢ uzite¢né (viz. Tabulka 9-2 Analyza piinost navrhii). Pravé tyto
dva navrhy byly v kapitole Navrh zmén soucasného stavu oznaceny jako realizovatelné
v jejich kombinaci.

Systém Logistic train spole¢né s Tabel pull systémem byly piedstaveny podniku a nasledné
byly oznaceny jako realizovatelné. Pro komplexni dokonceni tohoto ndvrhu je nutné stanovit
pocet voziki, ktery je vypocitan v nasledujici kapitole. Dale jsou také popsany kroky pfi rea-
lizaci a zavadéni systému Logistic train a rozdily mezi soucasnym stavem a navrhovanym
systémem.
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Analyza pfinost Pull systém Tabel pull system Information desk Logistic train
Kritéria V[z:/h]a Hodnoceni | Celkové Hodnoceni | Celkové Hodnoceni | Celkové | Hodnoceni | Celkove

(o]
Rentabilita feSeni 40% 8 3,2 7 2,8 0 0 4 1,6
Stupen o
. 30% 3 0,9 6 1,8 7 2,1 9 2,7
automatizace
Komplexnost 15% 3 0,45 6 0,9 6 0,9 8 1,2
Prehlednost 10% 4 0,4 8 0,8 8 0,8 8 0,8
Zjednoduseni 5% 3 0,15 6 0,3 6 0,3 9 0,45
100% UZité&nost 51 UzitéCnost 6,6 Uzité€nost 41 UzitéEnost 6,75
Vahové faktory

Spatné pro body 0-2
stfedni pro body 3-5
dobré pro body 6-8

velmi dobré bod 9

Tabulka 9-2 Analyza prinosi navrhu
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10 Logistic train a Table pull systém

Z ptedchoziho hodnoceni plyne, Ze tyto dva systémy piedstavuji komplexni feSeni zadané¢ho

feSeni.

Tato kapitola je vénovéana podrobnému popisu systému Logistic train a Table pull systému. Je
zde vypocitan vhodny pocet voziki, jednotlivé kroky pii zavadéni a realizaci systémil a firmy,
které poskytuji komplexni logistické feSeni. Na zavér jsou tyto systémy ekonomicky zhodno-
ceny.

10.1 Pocet logistickych voziki

Pocet logistickych vozikil je vypocitan na zakladé zjisténych vyskladnénych a naskladnénych
jednotek z vyrobni haly do skladu a ze skladu do vyrobni haly za mésic bfezen. Tato data byla
poskytnuta pro tyto ucely z IS SAP. Pocet téchto jednotek a nasledny analyticky vypocet po-
ttebnych voziki je zobrazen v oddilu 10.1.2 Vypocet vhodného poctu vozikd.

10.1.1 Vstupni podminky pro vypocet voziki

Pohyby na vyrobni zonu:

T Pohyb na vyrobni Pocet pracov- Celkovy pohyb na
yp zonu/biezen nich dni/bfezen | vyrobni zénu/den
P-CRF1 1081 17 63,59

Tabulka 10-1 Pohyby ze skladu na vyrobni zéonu [2]

Udaj pohyb na vyrobni zénu za mésic biezen (1081) byl poskytnut z IS SAP a udava podet
palet, které byly vyskladnény ze skladu a pfevezeny na vyrobni zénu za jeden mésic. V tomto
meésici bylo celkem 17 pracovnich dni. Celkovy pocet pohybli na vyrobni zénu/den byl vypo-
¢itan takovymto zptisobem:
, , . 1081 .
Celkovy pohyb na vyrobni zéonu = ETH = 63,59 pohybu

Stejnym zptisobem se vypocita celkovy pohyb z vyrobni haly do skladu.

Pohyby z vyrobni zony:

T Pohyb z vyrobni zény | Podet pracov- | Celkovy pohyb z vyrobni
yp na sklad/brezen nich dni/brezen zony na sklad/den
TRANSFER 225 17 13,24

Tabulka 10-2 Pohyby z vyrobni zény na sklad [2]
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10.1.2 Vypocet vhodného poctu voziki

Vypocet je provadén ze dvou pohledi, podle vyskladnovacich a uskladnovacich jednotek z
vyrobni zoény do skladu a ze skladu do vyrobni zony. Z Tabulky 10-3 Pocet vozikii pro pohyb
na vyrobni halu a z Tabulky 10-4 Pocet vozikii pro pohyb z vyrobni haly plyne, Ze pocet vy-
skladiiovacich jednotek je ptiblizné 5x vétsi nez uskladnovacich jednotek. Pocet vozikii musi
byt samoziejmé¢ dimenzovan na pohyby vyskladiovacich jednotek, kterych je vice a tim je

zfejmé, ze logisticky takt je kratsi.

Pocet vozikt pro pohyb na vyrobni zénu:

Pocet Pocet pohybu na Pocgt pohy b.u | e P ohyl?u Pocet pohybu na vyrob-
g : g vyrobni z6- na vyrobni Aty -y
voziku vyrobni zénu/den = , . ni zénu v minutach - takt
nu/sménu zénu/hodinu
3 21,20 10,60 1,32 45,29
4 15,90 7,95 0,99 60,39
5 12,72 6,36 0,79 75,49

Tabulka 10-3 Pocet vozikii pro pohyb na vyrobni halu

Pocet voziku pro pohyb z vyrobni zény:

Pocet Pocet pohybu z Poc’e : por’iyl?u z Poc’e : pol:nyl?u Pocet pohybu z vyrobni
oo . . vyrobni z6- z vyrobni z6- A o
voziku vyrobni zény/den - . z6ny v minutach - takt
ny/sménu ny/hodinu
3 4,41 2,21 0,28 217,60
4 3,31 1,65 0,21 290,13
5 2,65 1,32 0,17 362,67

Tabulka 10-4 Pocet vozikii pro pohyb z vyrobni haly

Vypocet vhodného poctu vozikli vychdzi ze vstupnich podminek, které¢ udavaji pocet vy-
skladnénych a uskladnénych palet za mésic biezen 2013. Na zaklad¢ téchto vychozich pod-
minek byly navrzeny tfi varianty poctu voziki (3,4 a 5 vozikll). Néasledné jsou v Tabulce 10-3
Pocet vozikli pro pohyb na vyrobni halu, respektive v Tabulce 10-4 Pocet vozikl pro pohyb
z vyrobni haly jsou Tabulka 10-4 Pocet vozika pro pohyb z vyrobni haly vypoc¢itdny pohyby
(pohyb = paleta), které je nutno zajistit s vybranym poctem vozikl. V poslednim sloupci je
vypocitan takt vyroby.

Vhodny vybér poctu vozikil zalezi nejen na poctu pohybu a taktu vyroby, ale také na umisténi
tahace s ur€itym poctem vozikl ve skladu. Vzhledem k malému prostoru je parkovani vlacku
v prostorech skladu problém. Z tohoto diivodu oznacil podnik 3 voziky jako vhodny pocet
vozikil pro realizaci tohoto systému v podniku. Z Tabulky 10-3 Pocet vozikl pro pohyb na
vyrobni halu plyne, Ze pro tento pocet vozikli vychazi takt pfiblizn¢€ 45 minut. To znamena, ze
kazdych 45 minut musi manipulant odvést jednu paletu do vyrobni haly na pracovisté pii uva-
zovani vychozich podminek.
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10.2 Kroky pfri realizaci systému Logistic train s Tabel pull systémem

Realizace navrzeného systému je rozdélena do 11 krokid. Kazdy krok predstavuje Cinnost
vSech zucastnénych osob tohoto procesu (disponentti, manipulantt, skladnikti, mistri, setfizo-
vacu, pracovnikll kontroly).

1. Krok — Disponenti vytisknou vSechny dokumenty (pravodku, materialovou vydejku,
formuléf na ptedé€lani stroje).

2. Krok — Disponenti odnesou dokumenty do vyrobni haly, rozttidi je a ptifadi k jedné ze
4 tabuli na spravné misto.

3. Krok — Manipulant nebo disponent (podle situace) automaticky posune zakazku z po-
fadace ze zlutého poradace do Cerveného a vypiSe Casovy udaj zacatku vyroby a nave-
zeni materialu na pracoviste.

4. Krok — Manipulant jezdi s vlackem kolem tabuli v pfedepsaném taktu a dle potieby
kontroluje tabule. Dle informace na tabuli koordinuje vyskladnovani materilu.

5. Krok — Ve skladu pteda manipulant dokumenty (priivodku a materidlovou vydejku)
osobn¢ skladnikovi a skladnik ji nasledné vyskladni podle obvyklého zplisobu soucas-
ného stavu.

6. Krok — Manipulant pfiveze material na pracovisté a formular na pted€lani stroje po
cest¢ zanecha na pracovisti sefizovact.

7. Krok — Sefizovac jde sefidit stroj, kontrola uvolni vyrobni proces a formulaf na predé-
lani stroje pfedd mistrovi.

8. Krok — Vyroba.
9. Krok — Po ukonceni zakazky ptredd mistr signdl vystupni kontrole.

10. Krok — Vystupni kontrola probiha u stroje. Potfebné dokumenty tisknou pracovnici
kontroly.

11. Krok — Manipulant po ukonceni zakazky vytiskne etikety ke zbylému materialu, ktery
odveze zpét do skladu s hotovymi vyrobky. Formulaf na predélani stroje odveze na
pracovisté mistra a vS§echny ostatni dokumenty zlistanou u hotovych vyrobki.

Porovnanim soucasného stavu a krokt realizace navrzeného systému plyne, Ze navrZzeny sys-
tém plné vyhovuje pozadavklim podniku. Je zde zajistén samostatny vydej privodek do vyro-
by, aniz by u tohoto kroku musel byt pfitomen mistr. Timto opatfenim se znacné zlepsi plynu-
lost materialového toku ze skladu do vyrobni zény a zpét. Porovnani jednotlivych krokl sou-
casného systémil a navrZzené¢ho opatfeni je zobrazeno v Tabulce 10-5 Porovnani soucasného
stavu s Logistic train a Tabel pull systémem.
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10.3 Porovnani soucasného stavu s Logistic train a Tabel pull systémem

Nazev systému

Cinnosti procesu

Soucasny stav

Logistic train a Tabel pull
systém

Disponent v informa¢nim sys-

Disponent v informa¢nim sys-

Prijem zakazky tému SAP tému SAP
Naplanovani zakazky . .
do vyrobniho plinu Disponent Disponent
Tisk dokumentii - pocet 4 (P, MV, FPS, PVRD) 3 (P, MV, FPS)

Umisténi dokumentt ve
vyrobni hale

Pracovi$té mistru

Tabule s barevnymi poradaci

Vydavani zakazky do
vyroby

Mistr

Manipulant

Proces vyskladnéni ma-
terialu ve skladu

Manipulant pteda zakézky na
vyskladnéni osobné skladni-
kovi

vyskladnéni osobné skladnikovi

Manipulant pteda zakézky na

Dopravni prostiedek
pro manipulaci s mate-
rialem

Ru¢ni paletovy vozik

Logisticky vlacek

Serizeni stroje

Manipulant odnese po neveze-
ni materidlu ke stroji FPS sefi-
zovacum, ktefi sefidi stroj

Manipulant odnese po nevezeni
materialu ke stroji FPS setizo-
vactm, ktefi sefidi stroj

Kontrola stroje

Setizovaci ptedaji FPS pra-
covniktim kontroly, ktefi po
kontrole uvolni stroj do vyroby

Setizovaci predaji FPS pracov-
niktim kontroly, kteti po kont-
role uvolni stroj do vyroby

Priibéh vystupni kont-

Vystupni kontrola hotovych
vyrobki probihd v meziprosto-

Vystupni kontrola hotovych
vyrobku probiha ptimo u stroje

roly u
Tisk etiket k.e’zbylemu Manipulant Manipulant
materialu
Odvoz zbylého materia-
lu a hotovych vyrobkiu Manipulant Manipulant

do skladu

Tabulka 10-5 Porovnani souc¢asného stavu s Logistic train a Tabel pull systémem

Zelené oznacené fadky znamenaji shodu souc¢asného systému s navrzenym opatienim.
Zluté fadky znamenaji zménu v navrzeném systému.
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10.4 Kroky pri zavadéni systému Logistic train s Tabel pull systémem

V priibéhu kvétna byly v podniku ptedneseny vysledky zkoumani této diplomové prace. Od-
bornou diskusi s technickymi pracovniky a vedenim podniky byly zhodnoceny moznosti rea-
lizace navrhované¢ho systému. Dospélo se k nazoru prozkoumat dodavatele, ktefi nabizeji
komplexni feseni logistického systému a ktery by pIln€ vyhovoval podminkam podniku.

Vezmeme-li v tvahu prozkoumani moznosti pro zavedeni Tabel pull systému, nabizeji se dvé
moznosti realizace — specialni firmy a reklamni spole¢nosti.

10.4.1 Specialni podniky

Tabule s barevnymi potadaci nabizeji podniky, které se specialné zabyvaji vyrobou logistic-
kych systému. Jednim z prozkoumanych podnikl byl podnik Orgatex. Cenové podminky pro
zakoupeni tabule a barevnych potadact jsou pomérné vysoké (cca 250 000 K¢). Celkova cena
zahrnuje zakoupeni tabule, proSkoleni personalu a dohled nad zavedenim systému.

10.4.2 Reklamni spole¢nosti

Tabule s barevnymi potadaci ,,usité na miru“ podle pozadavkll podniku nabizeji reklamni
spolecnosti, kde jsou cenové podminky nizsi (cca do 100 000 K¢). Celkova cena zahrnuje
zakoupeni tabule, proskoleni persondlu a dohled nad zavedenim systému. Zalezi pouze na
rozhodnuti pracovniki podniku, pro kterou moznost se rozhodne.

Vezmeme-li v ivahu prozkoumani moznosti pro zavedeni systému Logistic train, nabizeji se
dv¢ firmy, které umoziuji tuto realizaci — firma Linde a Ceit.
10.4.3 Linde

Linde Material Handling Cesk4 republika s.r.o. dodavé nizkozdvizné a vysokozdvizné voziky,
logistické vlacky pro zadsobovani montaZnich linek, ndhradni dily a regaly a regalové systémy
na miru, poskytuje autorizovany servis vozikli a komplexni sluzby a poradenstvi v oblasti
manipulacni techniky, navrhuje optimalizaci flotily a logisticka feseni. [32]

Logisticky vlacek firmy Linde:

Hlavni znaky logistického vlacku Linde: [33]

—néklad je bezpecné ulozen na vidlicich diky jeho fixaci (zardzky nakladu)

— tiché, elektrické zvedaci zatizeni pohybovym Sroubem

— zdvih nastavitelny dle pozadavkd na manipulaci

—mén¢ hluku béhem piepravy diky zvednutym podkladovym vozikiim

— mensi moznost poskozeni podlahy diky zvednutym podkladovym vozikiim

— maly polomér ota€eni diky pfivésnym vozickim fizenym vlekem, naptiklad se 4 piivésnymi
voziky pouze 3 770 mm

— stfedni fizena naprava se 4 pomocnymi stabiliza¢nimi kolecky (velka stabilita ptivésu zaru-
¢uje prikladnou bezpecnost nakladu)

Hlavni ptfinosy logistického vla¢ku Linde pro uZivatele: [33]

1) Optimalizace vyrobniho procesu diky

— kontinudlni, synchronizované dodavce materialu
— strukturovanému postupu ptimé dopravni cesty

vvvvv
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2) Zvysena bezpecnost

— bez nutnosti otaceni ¢elniho voziku/vidlic, Gispora prostoru
—méné dopravniho kiiZeni, dvoucestnd doprava
— mensi riziko nehody

3) Maximalni hospodarnost diky

v v

— niz8im personalnim nakladim
—niz§imu objemu piepravy, méné jizd bez ndkladu
— veétsi manipulacni kapacité/veétSimu pratoku néklada

Obrazek 10-1Logisticky vlacek firmy Linde [33]

Logisticky vlacek firmy Linde byl fyzicky pfedstaven v podniku a zamé&stnanci méli moZnost
vyzkouset tento vozik pfimo v praxi. Prakticka ukazka zjistila ur¢ité nedostatky, které stan-
dardni feSeni vlacku brani v plynulém prijezdu zatackami.

V podniku byl predstaven tahac se tfemi voziky, ktery ovSem pii prijezdu zatiCkou uzavira
radius zatacky a obsluze vlacku to zplisobuje zna¢né problémy, nebot’ v podniku jsou na pri-
jezd mezi ulickami a zataCkou stisnéné prostory. Existuji také vlacky, které kopiruji cestu
tahaCe. Tato moznost nebyla v podniku pfedstavena, ale byla by feSenim problému prijezdu
zatackou.

Jak je vidét na Obrazku 10-1 Logisticky vlacek Linde, taha¢ veze za sebou voziky, které jsou
schopni manipulovat s materidlem v podélném sméru. V podniku jsou ovSem palety
s materidlen na kazdém pracovisti umistény v piicném sméru k logistické uli¢ce. Bohuzel
firma Linde nenabizi feSeni tahace a voziky v pfi¢ném sméru jako standardni feSeni. Firma
Linde by byla schopna tento pozadavek vyfesit, ovSem vzhledem ke standardné¢ feSenym
vlackiim by byla cena mnohem vyssi.

Podnik si proto nechal piedstavit jesté jednu firmu, kterd se zabyva robotickymi logistickymi
systémy. Jedna se o firmu Ceit.
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10.4.4 Ceit

Central European Institute of Technology je dynamicky se rozristajici spolecnost, kterd je
¢lenem skupiny CEIT Group. Hlavnim strategickym cilem je integrace védecko-vyzkumnych
a vyvojovych aktivit v stiedoevropském regionu. Vyuzivaji nejmodernéjsi technologie, pii-
stupy a metody. Vytvafeji néstroje podpory inovacnich aktivit, které umoziuji stimulovat
ekonomicky rist a prosperitu komeréné¢ orientovanych subjektli v podnikatelské praxi. [34]

Firma Ceit nabizi syst¢tm AGV (Automatic Guided Vehicle). AGV jsou vozidla ureny pro
piepravu zbozi a vyrobki uvnitf vyrobniho zavodu; slouzi k propojeni riznych stroji v rdmci
skladu, coz uSetii Cas, energii a prostor v logistickém fizeni podniku. V tomto smyslu se volba
pouziti adekvatniho systému automatické manipulace ukazala béhem doby nejlepsi investici.
Automaticky navadéné voziky AGV jsou integrovany do vyrobnich procest pro ucely prepra-
vy a ptenosu vyrobkd, jakoz i jejich uskladiiovani. AGV se pohybuji autonomn¢, automaticky
a nemaji zapotiebi obsluhu a pevné podlahové struktury; maji vysoky stupenn flexibility pro
eventualni budouci vyvoj vyrobniho zdvodu. Voziky mohou komunikovat s ostatnimi roboty
nebo automatiza¢nimi systémy a zajistit tak, aby manipulace s vyrobky na skladé probihala
hladce, nebo aby tyto vyrobky byly uskladnovany pro budouci pouziti ¢i vykladany pfimo do
expedi¢niho prostoru. [34]

Logisticky vlacek firmy CEIT nabizi: [34]

e Automatické tahani vozikl s materidlem

e Dréha vozikl je definovana magnetickou paskou — zajist'uje presnou drahu vozikl za
tahacem

e Dalkové fizeni a monitorovani
e Tahani nakladu do 2000 kg
e Vyuziti volnych periférii
e Dodavka just-in-time
Logistické tahade nabizeji ve tfech provedenich: [34]
e FTS CEIT 500 — max. hmotnost vagonku je 500 kg a max. rychlost 1 m/s
e FTS CEIT 1300 — max. hmotnost vagonku je 1300 kg a max. rychlost 1 m/s
e FTS CEIT 2000 — max. hmotnost vagonku je 2000 kg a max. rychlost 0,75 m/s
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Obrazek 10-2 Logisticky vlacek firmy Ceit [35]

Logisticky vlacek firmy Ceit je v porovnani s logistickym vlackem firmy Linde bezobsluzné
feSeni logistického vlacku. Tento systém plni podminku kopirovani drahy tahace, nebot’ vla-
cek jezdi po magnetickych paskach. Celkem je mozné vlacku ur€it 4 drahy. Systém ovSem
opét ve standardnim feSeni nenabizi moznost manipulace s materidlem v pfi¢ném sméru. Ten-
to problém by byla firma Ceit schopna vyfesit po dohodé s konstruktéry a technology vozik,
ale cenova nabidka by byla opét vyssi.

Podnik nedostal do terminu odevzdani diplomové prace vyjadieni o cenové nabidce systémi
dle zadané specifikace, proto nelze urcit, pro jaké feseni se podnik rozhodl.

Na zaklad¢ prozkoumani moznosti realizace tabuli s barevnymi potadaci a logistického v1ac-
ku se vedeni podniku rozhodlo tento navrzeny systém realizovat v n¢kolika krocich.

1. Krok — zavedeni Tabel pull systému

e Personalni obsazeni nezménéno (2 mistti + 6 manipulantil)
e Systém popsan v Navrh ¢. 2 — Tabel pull systém

Predpoklad: zavedeni je mozné ihned po popsani systému a proskoleni pracovnikd.

2. Krok — reorganizace mistru

e Snizeni poctu mistrt ze 2 na 1, ktery dohlizi na dvé smény.
e Tento krok je mozné realizovat po 2-3 mésicich

Predpoklad: sniZeni je mozné az po zab&hnuti systému a proSkoleni vedoucich smén v dobé
nepiitomnosti mistra.

3. Krok — pfidani logistického vlacku

e SniZeni po¢tu manipulanti z 6 na 4
e Systém popsan v Navrh €. 4 — Logistic train

Predpoklad: uspésny vybér logistického vlacku dle pozadovanych parametrti, bezchybné fun-
govani Table pull systému.
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V Tabulce 10-6 Porovnani poctu zdrojii soucasného stavu a navrzené¢ho systému jsou zobra-
zeny pocty zdrojl, které budou usetieny zavedenim navrhovaného systému (Zluta pole). Zele-
na pole predstavuji nezménény stav. Persondlni ubytek se samoziejm¢ projevi také
v ekonomickém hodnoceni tohoto projektu, které je popsano v nasledujici kapitole.

. Pocet zdroji/den
Zdroj — —
Soucasny stav | Logistic train 1 | Logistic train 2
Mistr 2 1 1
Zastupce mistra 2 2 2
Setizovaé 6 6 6
Manipulant 6 4 2
Primérny pocet stroji 50 50 50
V provozu

Tabulka 10-6 Porovnani po¢tu zdroju soucasného stavu a navrzeného systému

Poznamka:

Logistic train 1...logisticky vlacek od firmy Linde
Logistic train 2...logisticky vlacek od firmy Ceit
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11 Ekonomické hodnoceni navrhua

Kapitola ekonomické hodnoceni navrha vyjadiuje uspory, které plynou z navrzenych raciona-
liza¢nich opatfeni a zobrazuje dobu ndvratnosti investic u jednotlivych navrhii vzhledem
k jejich potizovaci investici.

11.1 Vypocet ¢asové uspory navrhi

V Tabulce 11-1 Zdrojové uspory jsou zobrazeny uspory, ze kterych vychazi nasledny vypocet
doby navratnosti investice. Vezmeme — li v ivahu napiiklad navrh Logistic train 1, tak
z tabulky vidime, ze zavedenim tohoto systému usSetii béhem jednoho pracovniho dne mistr
7,5 hodiny a manipulanti 15 hodin své pracovni doby za den. Navic zavedenim tohoto systé-
mu podnik potiebuje na kazdou sménu pouze jednoho mistra a snizi se 1 pocet manipulantii z
6 na 4 manipulanty.

Pro vypocet tspory v hodindch na 1 pracovnika za den vychdzime z podminek soucasného
stavu, Ze béhem pracovniho dne se na pracovisti vystfidaji 2 mistfi a 6 manipulanti.

. Uspora v hodinach na | Polet usporenych hodin | Poéet uspoienych
Nazev , P
1 pracovnika/ den / den pracovniku
Mistr | Manipulant | Mistr Manipulant | Mistr | Manipulant
Pull systém 2,5 0,83 5 5 0 0
Table pull sys- 5 5 0,83 7,5 5 1 0
tem
Information 2.5 3.75 5 15 0 )
desk
Logistic train 1 7,5 3,75 7,5 15 1 2
Logistic train 2 7,5 15 7,5 30 1 4
Tabulka 11-1 Zdrojové tispory
Poznamka:

Logistic train 1...logisticky vlacek od firmy Linde
Logistic train 2...logisticky vlacek od firmy Ceit

Pro vypocet doby navratnosti investice musime brat v ivahu také hodinové sazby mistrii a
manipulanti:

Hodln(.)va osazba 249,00 K&
mistru
Hodln.ova sazoba 142,00 K&
manipulantu

Obrazek 11-1 Hodinové sazby [2]
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11.2 Doba navratnosti investic

Doba névratnosti investice udava ¢asovy horizont, za ktery se pofizovaci investice vyrovna
pocatecni potizovaci investici. Z Tabulky 11-2 Doba navratnosti investic je patrné, Ze nejkrat-
$i Casovy horizont predstavuje navrh €. 1 - Pull systém. Nejdels$i naopak navrh €. 3 — Infor-
mation desk.

Pofizovaci investice u jednotlivych navrht byly zjistény na zdklad¢ dostupnych informaci na
internetu (pfimo od dodavatelli zatizeni) nebo od divéryhodnych zdroji z firem, kde jiz tyto
systémy vyuzivaji.

Priklad pro Logistic train 1:

Rocni Gspora a doba navratnosti byly vypocitany na zakladé téchto vzorci:
Uspora = (Umi* HSmi)+ (Uma* HSma))* FPD = ((7,5%249)+ (3,75 *142))* 231 = 554400K¢

, , Porizovaci _investice 1200000
Doba _navratnosti,, = — =
Rocni _uspora 554400

Doba _navratnosti,,, * FPD  2,16*231

= 2,16roku

Doba _navratnosti,,, ;. = = 27.3mesicu
- PPD, ... 20
Unmi.......... ¢asova uspora na 1 pracovnika u mistrii (viz. Tabulka 11-1 Zdrojové uspory)
HSmi.........hodinova sazba mistrti (viz. Obrazek 11-1 Hodinové sazby)
Uma......... Casova uspora na 1 pracovnika u manipulantt (viz. Tabulka 11-1 Zdrojové uspory)
HSma........ hodinové sazba manipulantti (viz. Obrazek 11-1 Hodinové sazby)
FPD.........primérny pocet pracovnich dni v roce = 231 dni
PPD,gsic. . . .prumérny pocet pracovnich dni v mésici = 20 dni
. Porizovaci inves- <o Dobana- | 1, 1 o navratnosti
Nazev . Roc¢ni dspora | vratnosti o
tice [mésic]
[rok]
Pull systém 150 000,00 K¢ 171 132,50 K¢ 0,88 11,0
Table pull systém [ 250 000,00 K¢ 458 727,50 K¢ 0,54 6,9
Information desk | 1 500 000,00 K¢ 266 805,00 K¢ 5,62 70,8
Logistic train 1 1200 000,00 K¢ | 554 400,00 K¢ 2,16 27,3
Logistic train 2 2 500 000,00 K¢ 923 422,50 K¢ 2,71 34,1

Tabulka 11-2 Doba navratnosti investic

Z Tabulky 11-2 Doba navratnosti investic je patrné, ze nejlépe vychazi pro moznou realizaci
navrh Logistic train 1 nebo Logistic train 2 v kombinaci s navrhem Tabel pull systém. Spoje-
nim téchto dvou navrhi dosdhne podnik maximalniho zisku pfi vynaloZeni realnych poftizo-
vacich nakladi a pfijatelné doby ndvratnosti investice.
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12 Zavér

Na pocatku feSeni diplomové prace bylo hlavnim cilem zmapovat a nalézt problém v oblasti
interni logistiky, ktery brani plynulému materidlovému toku a nasledné tento problém odstra-
nit. Hlavni problém spociva ve Spatném predavani zakdzek do vyroby. Diivodem problému je
vytizenost mistra, ktery nestiha pribézné béhem smény vydavat zakazky manipulantovi. Tato
¢ast procesu probiha v urcitych vinach, které jsou pro plynuly materidlovy tok neptipustné.
Z tohoto divodu jsou navrZena Ctyfi opatieni, kterd jsou popsana v piedchozich kapitolach.

Na zéklad¢ vyhodnoceni analyzy pfinosti navrhli a nasledného vypocitani doby navratnosti

niku komplexni feSeni v oblasti interni logistiky. Jedna se o navrh €. 2 — Table pull systém a
navrh €. 4 — Logistic train.

Spojenim téchto dvou navrhi 1ze docilit plynulého materidlového toku vyrobni halou, odstra-
néni zbyteéného plytvani v podobé ¢ekani manipulanta na vydej zakézky do vyroby a postup-
né snizeni personalni naroc¢nosti, kterou vyzaduje soucasny stav.

Vsechny navrhy a postupy feSeni byly piedstaveny v podniku a vedeni rozhodlo o realizaci
tohoto systému ve tfech krocich.

Prvni krok ptfedstavuje zavedeni Tabel pull systému, jehoz realizace vyzaduje zakoupeni tabu-
1i s barevnymi poradaci a proSkoleni vSech zainteresovanych lidi (mistrii, disponentd, manipu-
lant a skladniki), poptipad¢ doladéni systému piimo v praxi.

Druhy krok je zaméten na cilené sniZzeni personalu o jednoho mistra, nebot’ zavedenim navrhu
je zapottebi na jeden den (dvé smény) pouze jeden mistr. Tento krok je mozny az po 2-3 mé-
si¢nim fungovani prvniho kroku.

Ve tretim kroku se pocita se zavedenim systému Logistic train. V pfipadé, Ze se podnik roz-
hodne zavést logisticky vlacek od firmy Linde, po€ita se snizenim po¢tu manipulantti z 6 na 4.
V ptipadé¢ zavedeni logistického vlacku od firmy Ceit se pocet manipulantl snizi na 2. Rozdil
mezi logistickymi vla¢ky a nésledného rozdilného sniZzeni poctu manipulantd vyplyva
z obsluznosti vlacki. Firma Ceit nabizi bezobsluznou manipulaci a proto je mozné usetfit vice
manipulanti. Tento krok je mozny realizovat az po bezchybném fungovani Tabel pull systé-
mu a Uspésném vybéru logistického vlacku podle pozadovanych parametri podniku.

Z ekonomického hlediska vychazi doba navratnosti Logistic train 1 na 2,16 roku (27,3 mési-
cl), pticemz potizovaci ndklady jsou ve standardnim feSeni nabizeny ve vysi 1 200 000 K¢ a
rocni uspora je vycislena na 554 400 K¢.

Doba névratnosti investice do systému Logistic train 2 je 2,71 roku (34,1 mésice), pfi¢emz
potizovaci naklady jsou vycisleny na 2 500 000 K¢ a ro¢ni tispora na 923 422,50 K¢.

V soucasné dobé (kvéten 2013) jsou podavany ndvrhy na design tabuli. Po schvaleni designu
probéhne poptavka u dodavateli a ndsledné jejich nakup. Mezitim probéhne proskoleni per-
sondlu a zaCatkem Cervna 2013 pocita podnik s odstartovanim Tabel pull systému.

Skute¢na realizace dalSich dvou krokti zélezi na podminkéch, které plynou z nakupu logistic-
kého vlacku.

V této diplomové praci byly pouzity vysledky z projektu OP VK ¢.CZ.1.07/2.3.00/09.0163.
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