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Anotace

Diplomové prace s nazvem ,,Optimalizace vyrobnich a logistickych toki ve vybraném
podniku“ byla vypracovana ve spole¢nosti Alpha Vehicle Security Solutions Czech s. r. 0.,
zabyvajici se vyrobou zamykacich a zabezpecovacich systému pro automobilovy priamysl.
Prace je rozdélena na reSerSni a analytickou cast. Prvni Cast se zaméfuje na vymezeni
zakladnich pojmu vyroby a logistiky, a to pfedevsim v souvislosti s filozofii lean. Druha
¢ast se soustiedi na predstaveni dané spolecnosti a analyzu soucasného vyrobniho procesu
a vnitropodnikové logistiky. Cilem prace je optimalizovat stavajici vyrobni a logistické
toky. Po vyhodnoceni aktualniho stavu je navrzeno feSeni v podobé vytvoteni centralniho
pracovisté pro vybranou operaci. Nasledujici kapitoly se proto vénuji vybéru stroji,
vhodného umisténi, persondlniho obsazeni a zajiSténi zdsobovani daného pracovisté.

V zavéru prace je navrhované feSeni zhodnoceno z ekonomického pohledu.

Klicova slova

Centralizace, kanban, layout, lean, logistitka, neustalé zlepSovani, plytvani, vyroba.



Annotation

Optimization of Production and Logistics Flows in the Selected Company

The diploma thesis titled “Optimization of Production and Logistics Flows in the Selected
Company” has been produced in the company Alpha Vehicle Security Solutions
Czechs.ro., involved in production of lock and security systems for the automotive
industry. The thesis consists of a research and an analytical part. The first part focuses
on the definition of basic concepts of production and logistics, especially in connection
with lean philosophy. The second part focuses on introduction of the company and analysis
of the current production process and in-house logistics. The main objective of the thesis
is to optimize the existing production and logistics flows. After evaluating the present
situation, a solution is suggested in the form of creating a central workplace for a selected
operation. The following chapters deal with the selection of machines, suitable location,
staffing and logistics of the given workplace. Finally, the proposed solution is evaluated

from the economic point of view.
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Uvod

Podnikatelské prostfedi v poslednich letech prochazi vyraznymi zménami. Globalizace,
rostouci ocekavani zakaznikli, zkracovani zivotnich cykli vyrobkii nebo naptiklad
dodavky pravé na cas, to vSechno jsou divody, pro¢ se stava stile vice konkuren¢ni

a nestalé.

Spolecnosti, které se chtéji udrzet na trhu, tak musi usilovat predev§im o rast produktivity
a flexibility, aby byly schopny uspokojit rychle se ménici pozadavky zdkaznikt. Stéale
Castéji se proto snazi implementovat principy filozofie lean, zalozené na neustalém
zlepSovani a eliminaci plytvani, diky nimz mohou ziskat ur¢itou konkuren¢ni vyhodu

a upevnit tak své postaveni na trhu.

Cilem této prace je na zaklad€ analyzy soucasné¢ho vyrobniho procesu a vyrobni logistiky
ve spolec¢nosti Alpha Vehicle Security Solutions Czech s. r. o. vypracovat navrh
pro vytvofeni centralniho pracovist¢ Cepickovani, diky némuz by mohlo dojit

k optimalizaci vyrobnich a logistickych tokt v podniku.

Diplomova prace sestdva ze dvou hlavnich ¢asti. Prvni z nich, reSerSni cast, vychazi
Z poznatkli Ceské 1 zahranicni odborné literatury a vénuje se vymezeni klicovych pojmu
z oblasti vyroby a logistiky. Hlavni diraz je kladen zejména na rist produktivity
diky vyuZiti principti filozofie lean. Nejprve jsou definovany zékladni druhy plytvani, které
1ze ve vyrobnich procesech identifikovat, a ndsledné jsou popsany metody a néstroje lean
s jejichz pomoci lze plytvani eliminovat. Konkrétn€ se jedna o metodu dobrého
hospodateni 5S, neustalé zlepSovani, neboli kaizen, a kanban, umoziujici minimalizaci
zasob a rozpracované vyroby. Pozornost je vSak vénovana také vyhoddm a nevyhodam
jednotlivych typi prostorovych uspotradani pracovist, které maji znacny vliv na plynulost

tokti v podniku, nebo pfinosim plynoucim z rozsifeni principti lean na cely dodavatelsky

feté€zec.

Nasledna analyticka Cast je zaméfena na predstaveni spolecnosti Alpha Vehicle Security
Solutions Czech s.r.o.,  vyrobce  zamykacich a  zabezpeCovacich  systémi

pro automobilovy primysl, a analyzu soucasného vyrobniho procesu a vyrobni logistiky.
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Na zaklad¢ provedené analyzy a rozhovort se zastupci vybranych oddé€leni je rozhodnuto
0 vytvoreni navrhu centralniho pracovisté pro operaci ¢epickovani. Pomoci Pareto analyzy
jsou vybrana pracovisté, kterych by se dand centralizace méla tykat, a nésledné
jsou zvoleny vhodné stroje, umisténi nového pracovisté, jeho prostorové uspotradani
nebo naptiklad personalni obsazeni. Nedilnou soucasti je i navrh logistickych operaci
souvisejicich s danym pracovist¢tm. Navrhované feSeni je na zavér zhodnoceno
nejen z ekonomického pohledu, ale jsou posouzeny i mozné piinosy a komplikace

plynouci z jeho realizace.
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1. Logistika

Jak uvadi Stisek (2007), logistika, jako nauka o feSeni zasobovacich a zabezpetovacich
problém1, se fadi mezi pomérné mladé védni discipliny. Jeji historické pocatky vSak sahaji
az do 9. stoleti, kdy byly prvky logistiky vyuzivany pifi zasobovani arméad nebo pfi volbé
spravné taktiky. Od té doby se funkce a vyznam logistiky postupné vyvijely, az dospély
do jejich nyn¢&jsi podoby (Jurova, 2016).

1.1 Definice logistiky

Dle Grose (2016, s. 25) je pfedmét a aktudlni postaveni logistiky nejlépe charakterizovano
v nasledujici definici, formulované mezinarodni organizaci Council of Supply Chain

Management Professionals:

., Logistika je ta cast vizeni dodavatelského retézce, kterd planuje, realizuje a efektivné
a ucinné ridi dopredné i zpétné toky vyrobki, sluzeb a prislusnych informaci od mista
puvodu do mista spotieby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky konecného
zdkaznika. K typickym Fizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového parku,
skladovani, manipulace s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické site, Fizeni zasob,
planovani nabidky a poptavky a rizeni poskytovatelii logistickych sluzeb. V riizné mire
logistické funkce zahrnuji také vyhleddavani zdrojii a ndkup, planovani a rozvrhovani
vyroby, baleni a kompletace a sluzby zdakaznikium. Je zapojena do vSech urovni planovani
a realizace — strategické, operativni a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd
koordinuje a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné jako se podili na propojeni
logistickych cinnosti s dalSimi funkcemi, vcéetné marketingu, vyroby, prodeje, financi

¢

a informacnich technologii. ‘
Toto velmi podrobné vymezeni pojmu logistika zdiiraziiuje predevs§im jeji rostouci vyznam

normy CSN EN 14943, ktera logistiku definuje jako ,pldnovdni, uskuteciiovani a kontrola
pohybu a umistovani osob a zbozi a podpiirnych cinnosti vztahujicich se k tomuto pohybu

a umistovani, v ramci systému k dosazeni specifickych cili* (Gros, 2016, s. 25).
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Soucasné pojeti logistiky se odviji od pfedmétu podnikani, velikosti podniku, polohy
podniku ¢i dostupnosti zdroji. Dle Jurové (2016) se velikost vyrobniho programu nasledné
odrazi 1V organizacni struktufe a rozdéleni pracovnikli logistického oddéleni
do jednotlivych tusekl, zabyvajicich se rozdilnymi logistickymi c¢innostmi, jako jsou

zakaznicky servis, fizeni zasob, baleni, manipulace s materialem, doprava, skladovani aj.

1.2 Clenéni logistiky podniku

Logistiku podniku je mozné ¢lenit dle riiznych hledisek. Schéma na Obrazku 1 znazoriuje
klasifikaci, kterd je zaloZena na procesnim pohledu a rozliSuje Ctyti zdkladni Casti logistiky

podniku — zasobovaci, vyrobni a vnitropodnikovou, distribuci a zpétnou.

Logistika
podniku

}

Logistika Logls{[;ka Logistika Logistika
zéasobovaci vyrobni distribuce zpétna
a vnitropodnikova

Obrdazek 1: Logistika podniku a jeji clenéni
Zdroj: Jurova (2016, s. 191)

Zasobovaci logistika pfedstavuje soubor procesti, kdy obchodni oddéleni reaguje
na poptavku zakaznika. Jejim cilem je zajistit veSkery materidl, dily ¢i sluzby potiebné
pro provoz podniku a uspokojovani objedndvek zakaznikii, ale 1 nésledné aktivity
souvisejici s fizenim zasob. Navazujici usek, vyrobni a wvnitropodnikova logistika,
se zamé&fuje predevS§im na optimalizaci materidlovych tokli v podniku, tvorbu
manipulacnich systémil nebo spravné vyuziti prostoru. Logistika distribuce nasledné tesi
ptijem produktii na sklad, baleni a expedici vyrobkli smérem k zakaznikovi. Poslednim
usekem je logistika zpétna, kterd je soucasti poprodejnich sluzeb zakaznického servisu
aveénuje se veskerym zpétnym tokim souvisejicim s obaly nebo pouzitymi

a reklamovanymi produkty (Jurova, 2016).
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Trochu jiny pohled na logistické procesy piinasi Michael E. Porter, ktery pomoci schématu
hodnotového fetézce charakterizuje hlavni procesy v podniku (viz Obrazek 2) a rozliSuje
primarni a podpurné aktivity. Mezi primarni aktivity je fazena nejen vnitini logistika,
vyroba, vnéjsi logistika, marketing a prodej, ale i poprodejni sluzby. Jednd se tedy
0 aktivity, které souvisi s fyzickou tvorbou produktu, jeho prodejem a dodanim
zakaznikovi. Podpurné aktivity jsou poté cinnosti, které napomahaji pii realizaci
primarnich aktivit, a patfi k nim infrastruktura podniku, technologicky rozvoj, fizeni

lidskych zdrojt nebo obstaravatelska ¢innost (Vachal, 2013).

> .
E Infrastruktura podniku \
g
& Technologicky rozvoj
QD
§ Rizeni lidskych zdroja
2,
ks o
£ Obstaravatelska ¢innost
~
=
=
N
z 5
< ~ < .3 - )
£ s . 5% %
= < >A N
= T = O JEECN -~ 5 =
] D = 1 — y—
= o o> = 5o S a w2
> 2 Sz > 2 =

Primarni aktivity

Obrazek 2: Hlavni podnikové aktivity
Zdroj: Vachal (2013, s. 459)

Vnitini logistika se v tomto pojeti zabyva organizaci materialového a informacéniho toku
uvnitf podniku, zatimco vnéjsi logistika se zaméfuje na interakci vyrobniho podniku
s jeho okolim. V tomto ptipadé se nejedna pouze o zakazniky, ale zaroven i o dodavatele
materialu a dila potfebnych pro vyrobu. Ze schématu je pak ziejmé, Ze jednotlivé aktivity
hodnotového fetézce jsou uzce propojené a vnitini a vnéjsi logistiku tedy nelze zkoumat

1zolovang, ale minimalné v souvislosti s jejich meziclankem, tzn. vyrobou (Vachal, 2013).
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2. Vyroba

Jak jiz bylo naznaceno v ptfedchozi kapitole, Michael E. Porter popisuje vyrobu jako jeden
z péti primarnich procesii probihajicich v podniku, ktery piimo souvisi s fyzickou tvorbou
produktu. Nicméng, v literatufe lze nalézt nespocet vice ¢i méné odlisnych definic tohoto

pojmu.

Tomek (2014) vyrobu definuje jako prostfedek uspokojovani potieb zdkaznika, k némuz
dochazi diky vytvareni vécnych statkli a sluzeb. Dle Vachala (2013, s. 459) lze vyrobu
nejlépe popsat jako ,,véedomy proces transformace vyrobmich faktorii do ekonomickych
statkii a sluzeb, které jsou pak spotrebovany,” pii¢emz obecny vysledek transformacniho
procesu oznacuje jako produkt. Ten miize byt dale rozliSen podle své podstaty na vyrobek
(hmotny) nebo sluzbu (nehmotny). Dal§i autofi vyrobu shrnuji jako ,,souhrn
vS§ech vyrobnich procesu, které v podniku nebo jeho cdsti probihaji,* pticemz Stihlost

podniku ovliviiuje, kolik vyrobnich procesti v ném probiha (Vachal, 2013, s. 459).

2.1 Vyvoj vyroby

Podoba vyroby byla v jejich poc¢atcich, pred nékolika staletimi, podstatné jind nez dnes.
Veskeré produkty byly vyrabény individualnimi femeslniky a kazdy z nich tak musel
zajistit cely proces sam, od obstarani materidlu, pfes samotnou vyrobu vSech ¢asti,
az po naslednou sménu. S prichodem myslenek o ptfinosu délby préace, propagovanych
Adamem Smithem, a vyuzZitim standardizovanych dilG, vyvinutych Elim Whitneyem,
vSak doslo k velkému ristu efektivity a kvality produkce. Dalsi zlom nastal na pfelomu
20. stoleti, kdy zac¢alo obdobi védeckého fizeni. Casové a pohybové studie Fredericka
Taylora a Henryho Gantta v t¢ dobé umoznily méfit, analyzovat a fidit aktivity daleko
presnéji (Myerson, 2012). Okolo roku 1910 pak doslo k velkému pokroku v podobé
masové produkce a snaze vyrobit co nejvice vyrobkid za co nejkratSsi dobu.
Mezi nevyznamngjs$i osobnosti této doby patii zejména Henry Ford, ktery vynalezl

prvni pohyblivou montazni linku (Svozilova, 2011).
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Zpisob tizeni vyroby, ktery byl v té dobé uplatiiovan, je nyni znam jako tzv. systém tlaku
(neboli push systém). Principem tohoto systému je vyroba produktii na sklad, bez ohledu
na aktualni poptavku na trhu, s nadéji, Ze je zakaznici pozdéji koupi (Myerson, 2012).
V soucasné dob¢ je naopak kladen diiraz na omezovani mnozstvi rozpracované vyroby
a je upfednostiiovan systém tahu (neboli systém pull). Divodem je piedevSsim zména
situace natrhu, kdy jiz nesta¢i pouze produkovat stale stejné vyrobky za dodrzovani
pozadované kvality, ale je zapotfebi produkty ptizpisobovat dle konkrétnich pozadavkl
jednotlivych zakaznikli. Nasledkem nastupu tohoto vyvojového trendu bylo zapotiebi

ptechéazet od masové vyroby k masovému ptizptisobovani (Svozilova, 2011).

Jednim z Fordovych nésledovniki, ktery se s touto zménou poptavky musel potykat,
Taiichi Ohno, ktery v poloviné dvacatého stoleti piedstavil ve spolupraci se svym kolegou
Shigeo Shingen techniku rychlé¢ prestavby. Tato inovace, v soufasné dobé znama
jako Rapid Changeover, umoznila pfesun od masové vyroby ke krat§im a flexibilngj$im
cyklim dodavek mensich typovych tfad a pfedznamenala tak zdsadni zlom ve vyvoji

spole¢nosti Toyota, ale i celé primyslové vyroby (Svozilova, 2011).

Zatimco Taiichi Ohno budoval lean ¢ast po ¢asti, americky myslitel James Womack sloucil
veSkeré soucasti do jednoho systému a piedpokladal jeho rozSifeni do celé organizace.
Takto vznikl termin §tihld vyroba (neboli Lean Manufacturing), ktery se pozdéji stal

jednim z univerzalnich nastrojii zlepSovani podnikovych procest (Svozilova, 2011).
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3. Lean Manufacturing

Ackoli je nékdy za tvirce terminu Lean Manufacturing povazovan James Womack
(Svozilova, 2011), dle Heizera (2011) je puavod slova lean spojovan piedev§im
s Taiichi Ohno, ktery po druhé svétové valce vyvinul Toyota Production System (TPS),
jehoz princip spo¢ivd v neustalém zlepSovani a respektu k lidem. Vyssi produktivity
by se proto nemélo dosahovat prostfednictvim vétsiho zatizeni pracovniki, ale omezenim
aktivit, které spotfebovavaji zdroje, aniz by navySily hodnotu produktu. Zakladni
myslenkou je vykonavat pouze to, co je nezbytné, presné ve chvili, kdy je to tieba,
a Vv pozadované kvantité. Leopold (2015) dale vyzdvihuje, ze diraz je kladen na eliminaci

veskerého plytvani (muda), ptetizenosti (muri) i nepravidelnosti (mura).

Definice pojmu lean se v§ak v soucasné literatufe zasadn¢ lisi. Zatimco Miller (2017, s. 20)
definuje lean jako , termin popisujici stav organizaci, které podstatné snizily plytvani,
odchylky a nadmérnou zatez v celé spolecnosti diky vytrvalému uplatiovani kaizenu
pri rozvoji svych zaméstnancii a procesu,” Slack (2010) jej povazuje spiSe za filozofii
a metodu planovani a kontroly podniku, jez usiluje o okamzité uspokojeni poptavky
pfi dodrzeni perfektni kvality a nulového plytvani. Toto pojeti navic nerozliSuje
mezi pojmy lean a just-in-time (JIT). Naproti tomu Heizer (2011) pfipousti, ze v praxi
jsou rozdily minimalni, ale i pfesto definuje tfi rozdilné terminy — just-in-time,
lean a Toyota Production System. Ve vSech tiech pfipadech se jedna o neustalé zlepSovani,
které vytlacuje plytvani a vede k organizacim svétoveé trovné, ale 1i$i se svym zamétrenim.
Zatimco just-in-time zdiraziuje nucené feSeni problémi prostiednictvim snizeni zasob,
lean klade diraz spiSe na sniZeni plytvani diky porozumeéni zdkaznikiim a pochopeni,
co presné cht¢ji. Jak jiz bylo zminéno diive, Toyota Production System nejvice vyzdvihuje

neustalé zlepSovani a rozvoj pracovnikli v prostiedi montaznich linek.

Vsichni vySe jmenovani autofi se vSak shoduji na tom, ze filozofie lean je postavena

na trech zakladnich principech, kterymi je tieba se zabyvat:

¢ climinace plytvani,
¢ snaha o neustalé zlepSovani,

e zapojeni zamé&stnancu (Slack, 2010).
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Pfi implementaci téchto zakladnich myslenek filozofie lean je vyuzivano nejruznéjSich
metod, technik a nastroji, mezi néz se fadi naptiklad metoda 5S, kaizen nebo kanban.
Pied jejich uplatiovanim je vSak nejprve zapotfebi definovat, co se v lean rozumi

pod pojmem plytvani.

3.1 Druhy plytvani

Taiichi Ohno ve své knize Toyota Production System: Beyond Large-Scale Production
klasifikuje 7 zékladnich druht plytvani (tzv. muda), které 1ze nalézt ve vSech procesech,
at’ uz se jedna o vyrobu, logistiku ¢i napfiklad administrativu (Ohno, 1988). Mezi téchto
7 zékladnich druhii muda jsou fazeny nadbytecné zasoby, nadprodukce, defekty, Spatné
zpracovani, c¢ekani, zbyte¢na manipulace a transport. V pozd¢jsich letech vSak byla
klasifikace plytvani rozSifena jest¢ o osmy druh muda, kterym je nevyuziti lidského

potencialu (Jurova, 2016).

jako jakysi ,,naraznik® mezi jednotlivymi ¢lanky dodavatelského fetézce za tucelem
vyrovnavani nestalosti systému v podobé odstavek, kvalitativnich problému ¢i opozdénych
dodavek. Myerson (2012) vsak zduraziuje, ze drzeni zasob generuje dodatecné naklady
(na uskladnéni, manipulaci, pojisténi atd.), které mohou dosahovat az 30 procent jejich

hodnoty, a varuje, Ze zasoby mohou vznikat i jako nasledek ostatnich druht plytvani.

Typickym piikladem tohoto plytvani je nadprodukce zpisobena vyrobou, objednanim
¢i zpracovanim vét§iho mnoZzstvi, nez je tieba. Hlavnim podnétem k tomuto jedndni byva
snaha o vyssi vyuziti vyrobnich kapacit nebo zaopatfeni proti nedostatku. Nasledkem
vyroby nadmérnych davek vSak dochézi nejen k prodluzovani dodacich lhit, rastu

(vySe zminénych) nakladii na zasoby, ale i k vyskytu vyssiho poctu vad (Myerson, 2012).

Nicméné, defekty, které jsou povazovany za dals$i druh plytvani, mohou mit celou fadu
pricin. Chybné postupy, Spatn¢ fungujici néstroje nebo napiiklad nedostatecné zaskoleni,
to v§e miize vést ke vzniku nekvalitnich a neshodnych vyrobkd, které musi byt nasledné
opraveny, pifepracovany nebo seSrotovany za vynaloZeni dodate¢nych finan¢nich
prostiedkli. Obecné plati, Ze ¢im dale se vadny produkt dostane, tim nakladné;jsi
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to pro danou spolecnost je. V piipadé¢ jeho doruceni zakaznikovi to pak mize mit az fatalni

nasledky (Myerson, 2012).

Ctvrty druh plytvani, tj. $patné zpracovani, se tedy nezabyva defektnimi vyrobky,
ale nadmérnym usilim a ¢asem, které jsou vynaloZeny na zpracovani materialu a informaci,
aniz by vytvarely dodate¢nou hodnotu pro zakaznika. Tento druh plytvani také zahrnuje
pouzivani drazSich, piesnéjSich nebo komplikovanéjSich zafizeni, nez je pro danou operaci

vyzadovano (Myerson, 2012).

Snadno identifikovatelnym typem plytvani jsou prostoje, predstavujici jakékoliv ¢ekani
na material, informace ¢i lidi, bez nichz by nebylo mozné ve vyrobnim procesu
pokracovat. Prostoje mohou byt v fadu sekund ¢i minut, v kazdém ptipadé je to vSak

pro dané pracovniky frustrujici a kontraproduktivni (Jurova, 2016).

Sesty druh muda pak upozoriiuje na pohyby pracovniki nep¥inasejici produktu ptidanou
hodnotu. Pfi snaze minimalizovat tyto zbytecné pohyby (prostfednictvim ukladéni
pfedméti do rtzné vzdélenosti na zakladé frekvence jejich pouzivani) vSak nesmi
byt kladen diiraz pouze na efektivnost, ale také na ergonomii daného pracovisté

(Myerson, 2012).

Jako posledni ze zédkladnich druhti plytvani Myerson (2012) uvadi transport. Nicméné, tato
kategorie nezahrnuje pouze piemistovani materialu, lidi nebo informaci, ale i jejich
docasné ukladani, zakladani €1 stohovani. ZvySené néklady na pfepravu a rostouci riziko
vzniku Skod jsou casto nésledkem Spatného prostorového uspofadani (tzv. layoutu)

pracovisté. Jeho optimalizaci proto bude vénovana pozornost v dalSich kapitolach.

V soucasnosti je vSak stale vice zdlraziiovan vyznam osmého, doplitkového druhu
plytvani, kterym je nevyuziti lidského potencidlu, nebot’ pravé kreativita a zapojeni
zaméstnanci mohou zna¢né napomoci pii eliminaci ostatnich druhtt plytvani

(Myerson, 2012).

Jak ptedchozi vycet naznacuje, jednotlivé druhy plytvani se mnohdy prolinaji a jen stézi
lze presné stanovit jejich hranice. Diky omezeni muda v jedné oblasti tak Casto dochazi

I K poklesu dal$ich typta plytvani. Jurova (2016) dale poznamenava, ze nelze zcela odstranit
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veskeré aktivity nezvySujici hodnotu vyrobku a cilem by proto mélo byt alespon jejich

v

byt naptiklad metoda 5S.

3.2 5§

Metoda 5S, nékdy také nazyvana ,,5S dobrého hospodafeni, je jednou ze zékladnich
metod filozofie lean. Jejim cilem je uspotfadat pracovisté tak, aby bylo odstranéno plytvani
a doslo ke zvySeni produktivity a bezpecnosti na pracovisti. Nazev metody 5S vznikl
z péti japonskych slov — Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. V Ceské republice
se pak pouziva i pieklad 5U — Utfidit, Usporadat, Udrzovat potadek, Uréit pravidla,
Upeviiovat a zlepSovat (Bauer, 2012).

1. Seiri — Utridit: Cilem tohoto kroku je rozlisit zbyte¢né od nevyhnutelného.
Veskeré véci jsou roztfidény a nepouzitelné a zbyteCné polozky jsou okamzité
vyhozeny. Véci potfebné pro vykon prace jsou ndsledné¢ umistény do rtzné
vzdalenosti dle frekvence pouziti. Vysledkem tohoto kroku je obvykle podstatna

uspora mista a zlepSeni pracovnich postupi (Bauer, 2012).

2. Seiton — Usporadat: Druhy krok se snazi urovnat véci tak, aby je bylo mozné nalézt
za minimalniho vynaloZzeni ¢asu a Usili. VSechny potiebné véci jsou uloZeny na mista,
ktera splituji zésady ergonomie a eliminuji zbyte¢né pohyby. Vysledek tohoto kroku
je nasledujici: ,, Vsechno md své misto a vSechno je na svém misté"

(Bauer, 2012, s. 35).

3. Seiso — UdrzZovat poradek: Cilem tietiho kroku je vycisténi pracovisté, nastroju
a ukladacich ploch, idedln¢ za odstranéni zdroji znecisténi. Pracovnici uklizi
sveé pracovisté sami, a to kazdy den. JelikoZz pii CiSténi dochéazi také ke kontrole,

vysledkem jsou pracoviste a stroje v nejlepSim mozném stavu (Bauer, 2012).

4. Seiketsu — Ur¢it pravidla: Tento krok usiluje o navrzeni standardi vzhledu

pracovisté, které napomohou dosazeny stav udrzet. Jedna se naptiklad o vizualizaci
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umisténi pomuicek a materidlu nebo urceni ptresného zplisobu a periody cisténi.
Pro piekonani zésadniho problému tohoto kroku, odporu pracovnikti k dodrzovani
standardt, je dulezité jejich zapojeni do procesu navrhovéani. Tim je zaroven mozné

docilit vytvofeni navodu, ktery povede k lepsi a jednodussi praci (Bauer, 2012).

5. Shitsuke — Upeviiovat a zlepSovat: Cilem posledniho kroku je vybudovat kulturu 5S,
sebedisciplinu a kontrolu. V tom mohou napomoci pravidelné audity, které kontroluji
a vyhodnocuji nastaveny stav. Metoda vSak odkazuje také na metodu kaizen,

ktera vede k lep$i motivaci lidi (Bauer, 2012).

I presto, Ze je metoda 5S manaZery spolecnosti Casto podcenovana, jedna se o zakladni
kamen pro implementaci pokrocilych metod kaizen a dalSich optimalizac¢nich postupi.
V piipadé, Ze si spoleCnost neporadi s implementaci 5S, neméd smysl pokracovat

v zavadéni metod, jako jsou kanban nebo flow (Bauer, 2012).

3.3 Kaizen

Kaizen je japonsky vyraz slozeny ze dvou slov, KAl — zména a ZEN - dobry,
ktery odkazuje na filozofii neustalého zlepSovani, a to jak v osobnim, socidlnim,
tak i pracovnim zivoté. Kosturiak (2010) poté kaizen popisuje jako neustalé zlepSovani
procest, ¢innosti, lidi a jejich spoluprace v podniku, do kterého by mél byt zapojen kazdy,
od manazert az po délniky. Zakladem je vytvoteni kultury zlepSovani, jeZ vyvolava vnitini
nespokojenost se souasnym stavem a podnécuje tak k neustalému hledani a odstranovani

plytvani.

Cilem systému kaizen vSak neni realizace rozsahlych jednordzovych zmén, vice cenény
byvaji mensi zmény provadéné kontinudlné, které jsou vétSinou 1 lépe piijimany.
Autofi Miller (2017) a Kosturiak (2010) se shoduji na tom, ze pro uspéSnost podniku
neni rozhodujici kvalita vypracovanych systematickych postupti ¢i vytvoreni excelentnich
procesu, ale predevSim schopnost vytvofit kulturu, kterd ocenuje lidi a pecuje o jejich

rozvoj, nebot’ pravé oni jsou zdrojem dalSich zlepSeni.
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Kaizen mize mit mnoho podob a zplisobu provadéni v zavislosti na velikosti feSené¢ho
problému, pocétu =zainteresovanych osob nebo rychlosti provedenych opatieni.
Miller (2017) rozlisuje dle Cetnosti opakovani tii typy kaizenu — kazdodenni, projektovy

a kaizen podpory, jez se odehrava na trovni vrcholového vedeni.

Kosturiak (2010) naopak uvadi vice tradi¢ni déleni kaizenu na dva zakladni typy — point
kaizen a flow kaizen. Prvn€ jmenovany, point kaizen, se zaméiuje predevsim na zlepSovani
konkrétniho pracovisté nebo kritického procesu (pfipadné skupiny stejnych procesit)
a obvykle je vykondvan specidln¢ vytvorenym tymem. Flow kaizen, nekdy nazyvany
téz system kaizen, se naopak orientuje na zlepSovani celého toku a zpravidla
se na ném podili né€kolik trovni managementu. Toto déleni je nckdy rozsifeno jeste

0 tfeti typ, tzv. engineering kaizen, sousttedici se na vyrobek a piredvyrobni etapy.

3.3.1 Zakladni principy systému kaizen

Dle Kosturiaka (2010) je systém kaizen postaven na nasledujicich principech:

e ZlepSeni vychézeji z lokalnich znalosti a zkuSenosti lidi ve vyrobé, nebot’ vétSina
problémil ve vyrobé byva managementu firmy vzdéalena. Znac¢na cast téchto problému
se pfitom da odstranit bez vynaloZeni finan¢nich prostiedki.

e Zapojeni pracovniki do zlepSovacich procesti zvySuje jejich uspokojeni z préce,
seberealizaci a rozviji nejen jejich schopnosti, ale i podnikovou kulturu jako celek.

e Upftednosthovani vlastnich navrhli pfed zménami ,,zvenci®, které jsou obvykle méné
stabilni, hiife pfijimané a piinasi s sebou vyssi naklady.

e Rozvoj lidského potencidlu. Pracovnici jsou odménovani za odhalovani plytvani
ve vyrobé€ a za navrhy, jak se da dana prace udélat Iépe, rychleji a levnéji.

e Jednid se o filozofii vnitini nespokojenosti se soucasnym stavem, nikoli nucené
predkladani zlepSovacich navrhi. ZlepSeni z pohledu jednoho oddéleni navic nemusi

byt zlepSenim pro cely podnik a je tedy tieba tento proces fidit.
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3.4 Kanban

Dalsim nastrojem uplathovanym pii implementaci filozofie lean je kanban. Kanban
je japonsky vyraz slozeny ze dvou slov, KAN — vizudlni a BAN — karta, predstavujici
systém fizeni Casu, ktery vyrobnim spole¢nostem napomaha rozhodovat co, kdy a v jakém
mnozstvi vyrabét, aby byly redukovany zasoby materidlu a rozpracované vyroby
na minimum. Zékladem této metody je vyuzivani jednoduchych vizualnich signali (karet),

které plni funkci objednavky, popt. dodaciho listu (Leopold, 2015).

Jak uvadi Gros (2016), metoda kanban spociva v rozdéleni vyroby na regulac¢ni obvody,
které na sebe navazuji a jednotlivé vyrobni stupné v nich vystupuji jednak jako zakaznik
ptedchoziho stupné, takijako dodavatel stupné navazujiciho. Cely proces zadina
umisténim objednavky zékaznika na poslednim stupni, ktery si pomoci kanbanové karty
objednava potiebné mnozstvi vyrobklli u bezprostiedn¢ predchdzejiciho pracovisté.
To nasledné stejnym zptisobem objednava odpovidajici pocet polotovari, dili ¢i materidlu
od svych ,,dodavateli”. Takto je postupovano az k prvni operaci, odkud jednotliva
pracovist¢ postupné plni objedndvky a spolu s kanbanovymi kartami je ptedavaji
svym ,,zakaznikim®. Tento zplsob pldnovani vede k Uplné synchronizaci jednotlivych
¢asti vyrobniho procesu a vyluCuje tak objednani ¢i vyrobu véts§iho nez potiebného

mnozstvi, ¢imz dochéazi k minimalizaci zdsob materialu a rozpracované vyroby.

Velmi dilezitym momentem pii navrhovani systému kanban je stanoveni vhodného poctu
kanbanovych karet pro kazdy regulac¢ni okruh. Vyssi pocet karet v systému piedstavuje
vys$$i zasobu nedokoncené vyroby, ale zaroven nizsi pocet karet ma za nasledek vyssi
citlivost syst¢ému na poruchy. Pro odhad potfebného pocétu kanbanovych karet je proto
nejcastéji doporucovan nasledujici vzorec (1):

_ dxL+xp

n, = Dt &)

Ck

kde d je primérna poptavka po vyrobku, L dodaci lhita, Xp pojistna zasoba a Cx kapacita
kontejneru (Gros, 2016).
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3.4.1 Kanbanové karty

Vizuélni signaly pouzivané v systému kanban mohou mit rGznou podobu a formu.
Prvotni kanbanové karty byly zhotovovany z kartonu, ktery byl nasledné vystiidan
plastem. Nyni jsou tradi¢ni karty stile Castéji nahrazovany Carovymi kody nebo Cipy
pfipevnénymi k manipulacnim kontejneriim, piipadné je vyuzivan bezdratovy pienos

informaci (Gros, 2016).

Dle Grose (2016) by vsak vSechny podoby kanbanovych karet mély nést nasledujici

informace:

e nazev a identifikacni ¢islo pfepravovaného materialu, polotovaru ¢i vyrobku,
e urceni dodavatele a zdkaznika,
e popis vyrobni nebo manipulacni operace,

o velikost davky.

Nékteré¢ kanbanové karty mohou obsahovat i dals$i doplitkové informace dle specifickych
potfeb podniku, jako napiiklad pocet karet v obchu, foto produktu nebo stile cCastéji

vyuzivané ¢arové kody (Gros, 2016).

Heizer (2011) vSak upozornuje, Ze v nékterych piipadech byl tento systém natolik
modifikovan, Ze ackoliv je stale nazyvan kanban, zadné karty tam jiz nekoluji. Misto toho
jsou vyuzivany jiné vizualni signaly, kterymi mohou byt naptiklad nejriznéjsi praporky,

barevné Stitky nebo tfeba prazdné misto na zemi.

3.4.2 Planovaci kanbanova tabule

Planovaci kanbanové tabule se obvykle nachazeji v blizkosti pracovist, které funguji
na principu kanbanu, a umoZiuji jim vizudlni kontrolu plnéni planu 1 stavu zasob
nedokoncené vyroby. Tradi¢ni kanbanové tabule jsou rozdéleny do sloupctli, nélezicich
jednotlivym vyrobkiim, a jsou opatfeny kapsami pro ukladani dosSlych objednavek
Z navazujicich pracovist. Ve chvili, kdy pocet karet dosdhne minimalni velikosti davky

(ozna¢eno vodorovnymi useckami), mize byt zahdjena vyroba (popf. otevieno nové
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dodavatelské baleni). Vyrobky jsou nasledné¢ ulozeny do odpovidajicich piepravek,
opatieny piislusSnymi kanbanovymi kartami (vytazenymi z planovaci tabule) a ptepraveny
na navazujici pracovisté. Odtud jsou pozdéji odesilany prazdné piepravky spolu s kartami,
které¢ jsou opét vkladany do planovaci tabule, zpét na piedchdzejici pracovisté a cely

proces se opakuje (Gros, 2016).

3.4.3 Vyhody systému kanban

Jak uvadi Heizer (2011), mezi hlavni vyhody systému kanban patii minimalizace zésob
materialu a rozpracované vyroby, kterd se nasledné projevuje i snizenim jejich zastaravani
a plytvani. Diky objednavéni potiebného materidlu az v okamziku, kdy je potieba, dochazi
ke snizeni pozadavku na skladovaci plochu a poklesu nakladii na manipulaci s materialem.
Snizuje se také riziko vzniku Skod, nutnost pojisténi ¢i vazanost kapitalu v zasobach.
Myerson (2012) navic udava benefity v podobé mensi zavislosti na vyhledech nebo kratsi

dodaci lhlity u produkti a sluzeb na zakazku.

Odstranénim zésob a vyuzivanim malych davek se vSak zvySuje citlivost systému
na problémy a jakykoliv nedostatek (opozdény ¢i vadny materidl) na jediném pracovisti
pak ma téméf okamzity dopad na cely systém. Zavedeni systému kanban proto navic

vyzdvihuje a podporuje neustalé zlepSovani (Heizer, 2011).

3.5 Layout

Jak jiz bylo uvedeno pii popisu jednotlivych druhli plytvani, dalsim kliCovym pojmem
filozofie lean je tok (materialu, informaci atd.), ktery je v§ak vyznamné ovlivnén layoutem
pracovist. Odstranénim zbyteénych prostojii a ostatnich typu plytvani je zajistén pohyb
materidlu, informaci 1 lidi ve vyrob¢, ale jeho plynulost je dale ovlivnéna uspofddanim

vyrobnich zafizeni a pracovnich jednotek (Myerson, 2012).

Dle Jurové (2016) je 1 v soucasné dobé stile typickym jevem umistovani novych
vyrobnich zafizeni na mista, kde je v danou chvili dostatek prostoru, bez ohledu

na optimalizaci materialovych toki. Prostfednictvim vhodného uspotadani stroju, skladd
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¢i pracovnich usekti lze pfitom dosahnout vyraznych uspor, a to nejen financnich
prosttedku, ale i ¢asu nebo samotného materialu. Myerson (2012) dale poukazuje na to,
ze vhodné prostorové usporadani vede také k vySSimu vyuziti prostoru, kratSimu
a plynulejSimu toku informaci, materidlu a lidi, lepsi bezpec¢nosti a komfortu zaméstnancii

nebo dlouhodobé flexibilité.
Slack (2010) definuje ¢tyfi zakladni typy layouti:

e uspotadani s pevnou pozici vyrobku,
e technologické uspotradani pracovist,
e predmétné usporadani pracovist,

¢ buikové usporadani pracovist'.

Prvni typ, tj. uspofaddani s pevnou pozici vyrobku, je ponc¢kud specifickym systémem,
nebot v ném nedochdzi k pohybu transformovanych vyrobnich zdroji (materidlu
¢i rozpracovanych vyrobki), ale dle potfeby jsou piesouvany vyrobni stroje, vybaveni
I pracovnici. Duvodem muze byt nadméma velikost daného produktu, kiehkost
nebo celkova nemoznost pifemisténi. Typickym piikladem je stavba lodi nebo vystavba

dalnic (Slack, 2010).

Druhym typem layoutu je technologické uspofadani pracovist, v némz jsou seskupovany
podobna pracovi§té¢ a stroje, za ucelem lepSiho vyuZiti danych zafizeni. Jednotlivé
materidly nebo rozpracované vyrobky se tak pohybuji mezi pracovisti dle jejich konkrétni
potieby, pficemz rizné produkty maji rizné trasy. Tento komplikovany tok vyrobku
prestavuje hlavni nevyhodu technologického uspotadani, nebot’ pii ném mize dojit
ke stietu vyrobku a vytvafeni front na vybranych pracovistich. Vyuziva se zejména
pii vyrobé $irsi skaly vyrobkt v malém mnozstvi. Kefkovsky (2012) jako piiklad tohoto
typu uspotadani uvadi strojirenské vyroby, které jsou rozdélené na useky obrobna, lisovna,

svafovna, montaz atd.

Opakem technologického uspofadani je  predmétné uspofadani  pracovist,
kde jsou jednotliva pracovisté uspofadana tcéelové dle technologického postupu a kazdy
vyrobek prochdzi piedem pfipravenou trasou. Diiraz je pfitom kladen zejména

na minimalizaci pfesunii a co nejplynulejsi a nejjednodussi pfepravu mezi pracovisti.
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Jak je ziejmé, moznost prizpisobovani vyrobki dle pozadavkd zakaznikt je v pripadé
pfedem stanoveného sledu aktivit velmi omezena. Predmétné uspotadani je proto vhodné
zejména pro vyrobu uzsiho portfolia vyrokti ve vétSich objemech. Ptikladem jsou montazni

linky automobila (Kefkovsky, 2012).

Posledni typ, tzn. bunkové uspofddani pracovist, je kombinaci technologického
a predmétného uspotradani. Pracovisté jsou uspotfadana do skupin (bun€k) a kazda vyrobni
bunika je vybavena fadou zafizeni pro vyrobu urcitého typu technologicky podobnych
vyrobku. Urcité ¢asti vyrobniho procesu tak mohou byt uskuteciovany na jednom misté,
bez pohybu produktu. Mezi vyhody buitkového uspofddani patii optimalizovana vyroba
vV ramci buniky, mozZnost Upravy potfadi vykonavanych operaci a vSestranné zauceni
pracovnikl, diky ¢emuz je vyroba pruznéj$i a napli prace pestiejsi. Jako priklad
bunkového usporadani 1ze uvést zdravotnické zatizeni, které je tvofeno specializovanymi

bunikami s vlastnim vybavenim (rentgen, sadrovna atd.), ale ptesto jako celek piedstavuje

flexibilni ,,vyrobni* zafizeni (Ketkovsky, 2012).

Nasledujici Tabulka 1 piinasi piehled vyhod a nevyhod jednotlivych typi layoutt.

Tabulka 1: Vyhody a nevyhody jednotlivych typil layoutii

Uspoiadani pracovist’ Vyhody Nevyhody

* Velmi vysoka vyrobkova flexibilita * Velmi vysoké jednotkové naklady
S pevnou pozici vyrobku * Vyrobek neni premistovan * Obtizné planovani operaci

* Rozmanitost pracovni napiné * Pohyby vyrobki a pracovniki

* Vysoka vyrobkova flexibilita * Nizké vyuziti zatizeni
Technologické * Vysoka odolnost vii¢i porucham » Komplikované toky materialu

* Relativné snadny dohled nad vyrobou | ¢ Velké mnoZstvi rozpracované vyroby

* Nizké jednotkové naklady * Nizka vyrobkova flexibility
Predmétné * Specializace zafizeni * Mal4 odolnost vii¢i porucham

* Vyhodné ptesuny materialu * Monoténnost prace

» Kompromis mezi ndklady a flexibilitou | < Nakladné pfi zménach layoutu
Bunkové * Rychly prichod * Vys§i potfeba prostoru a zafizeni

* Motivace pracovnikll * Nizké vyuziti prostoru

Zdroj: Slack (2010, s. 188)
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Z ptedchozi tabulky je zifejmé, ze kazdy typ prostorového usporddani ma urcité vyhody
a nevyhody a nelze tak zvolit jeden konkrétni typ layoutu, ktery by byl nejlepSim fesSenim
pro kterykoliv vyrobni proces. Slack (2010) uvadi, ze pti vybéru layoutu je vhodné fidit
se objemem vyroby a proménlivosti vyrobki. V piipadé, Ze jsou vyrabéna mnozstvi nizka
a proménlivost vysoka, tok neni az tak podstatny a mize byt vyuZzito usporadani s pevnou
pozici vyrobku. Pokud vSak dojde k situaci, kdy jsou objemy vyroby vysoké a Skala
vyrobkll nizka, tok se stdva zdsadnim problémem a nejvhodnéjSim feSenim je predmétné

usporadani.

Obrazek 3 znazornuje zavislost usporadani pracovist’ na promeénlivosti vyrobkli a objemu

vyroby.

Tok je Nizky . Tysoky
L . Objem
prérusovany d
( N
RS Uspoiddini s pevnou
z pozici vyrobku
—
.
Technologické Z
usporadani &
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= Burikové <
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= el
= 3
~ ‘ S
a
. o =%
Pifedmétné @
usporadani .
3
N
=

Tok je
nepietrzity

Pravidelny tok vice duilezity

Obrdazek 3: Zavislost usporadani pracovist' na promeénlivosti a objemu
Zdroj: Slack (2010, s. 187)
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3.6 RozSifeni lean pristupu

Spolecnosti, které se snazi implementovat principy lean, se obvykle soustfedi
na zlepSovani procestt a eliminaci plytvani v jednom konkrétnim zatfizeni. Lail (2014)
vSak poukazuje na skute¢nost, ze celych 75 % plytvani lezi mimo hranice operaci fizenych
jednotlivymi podniky a pfenesenim difive popsanych metod a néstrojii lean na celé
dodavatelské fetézce by podniky byly schopny odstranit plytvani a zajistit vyssi dostupnost

a lepsi zakaznicky servis i pii niz8ich nakladech.

Jak uvadi Garbie (2010), zédkaznicka ocekavani vyssi trovné sluzeb v soucasné dobé
S kazdym dalsim provedenym nakupem rostou. Jelikoz se pfedpokladda, ze tento trend
bude i nadale pokracovat, spole¢nosti by mély realizovat zmény s cilem udrzet a rozvijet
svou konkurenéni vyhodu. Roz$ifeni piistupu lean na cely dodavatelsky fetézec tak mlze
byt dalsim krokem k tomu, jak si udrzet konkurenceschopnost i v dneSnim vysoce

konkurenénim prostiedi (Lail, 2014).
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4. Predstaveni spoleCnosti Alpha Vehicle Security Solutions

Czechs.r. o.

Historie spolecnosti Alpha Vehicle Security Solutions Czech s. r. 0. (dale jen Alpha VSS)
saha az do roku 1911, kdy byla v Rychnové nad Knéznou zaloZena firma FAB zabyvajici
se vyrobou stavebnich, zadlabacich a ndbytkovych zamki vcetné kovani. Piivodni vyrobni
program byl v roce 1958 rozsiten o klice a zdmky pro automobilovy primysl a spole¢nost
FAB se postupné¢ stala vyhradnim dodavatelem vlozkovych zamkl pro cely sektor

automobilového pramyslu.

Dalsim vyznamnym rokem byl rok 1996, kdy doslo ke spojeni se $védsko-finskou
skupinou ASSA ABLOY a FAB se tak stal ¢lenem spolecnosti s celosvétovou piisobnosti

v oblasti bezpecnostnich zamykacich systémd.

Dlouholeté zkuSenosti s vyvojem a vyrobou zamka pro automobilovy primysl byly dale
podpoieny v roce 2007 akvizici spole¢nosti CE Marshall Ltd., ktera si od roku 1942
vybudovala vedouci postaveni v oblasti zdmkovych systémil pro osobni i uzitkova vozidla

ve Velké Britanii.

V navaznosti na globalizaci svych zdkaznikl, pfednich vyrobcii automobilli, spole¢nost
zalozila béhem nasledujicich let pobotky v Ciné a v Mexiku a nabidla tak zakaznikiim

globalni servis.

Od 1. fijna 2016 se obchodni jednotky FAB zaméfené na automobilové zamykaci
a zabezpecovaci systémy staly soucasti japonské spole¢nosti ALPHA Corporation, jednoho
z ptfednich svétovych dodavatelli inovativnich feSeni pro zamykaci a zabezpecovaci
systémy vozidel. Findlnim krokem procesu akvizice byla zména nadzvu — s ucinnosti
od 1. dubna 2017 nese vyrobni zavod v Tynisti nad Orlici nazev Alpha Vehicle Security

Solutions Czech s. r. 0.

V Ceské republice se vSak 1 nadéale nachazi sidlo spolecnosti a vyrobni zavod

S R&D centrem pro mechanickd i elektromechanickd feSeni a o uspokojovani poptavky
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na mimoevropskych trzich se pak staraji vyrobni zivody v Ciné a v Mexiku

(Interni materialy, 2017).

4.1  Portfolio vyrobki

Zamérem spolecnosti Alpha VSS je vyvijet, vyrabét a prodavat kvalitni a bezpecné
uzamykaci systémy vozidel a ptispivat tak k celosvétovému trendu zvySovani bezpecnosti
a komfortu fidi¢e. Kromé klasickych mechanickych komponent se tak stale vice zamétuje
na sofistikované elektronické zabezpeCovaci systémy, jako jsou naptiklad dalkové
ovlddand zamykani nebo systémy pasivniho pfistupu a startovani motoru vozidla

(Alpha Corporation, 2018).

Kompletni portfolio vyrdbénych produkti je zobrazeno na nasledujicim Obrazku 4
asestava z né€kolika druht kli¢h, dvetfnich vlozek, klik a dalSich mechanickych,
elektromechanickych i elektronickych komponent souvisejicich s pfistupem, startovanim
nebo zabezpecenim automobili. Nicméné, jednotlivé produkty jsou vzdy uzplsobeny
dle pozadavka konkrétnich zakaznik, kterymi jsou p¥imo vyrobci automobilt, a nasledné
jsou prodavany v podobé zamkovych sad. Slozeni dil¢ich zdmkovych sad se vSak
u jednotlivych zékaznikli vyrazné nelisi, a to ani s ohledem na jejich geografické umisténi.
I ptesto, Ze jsou pobocky spole¢nosti Alpha VSS v soucasné dobé€ s rozsifeny do tfi zemi

po celém svéte, jejich portfolia vyrobki tak jsou téméft totozna (Alpha Corporation, 2018).
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Chytré kli¢e s integrovanym Kli¢e s dalkovym ovladanim Kovové pohotovostni klice Plastové pohotovostni kli¢e
pohotovostnim kli¢em

Pevné kli¢e s integrovanym Cylindrické dveini viozky Cylindrické vlozky zadnich dvefi Cylindrické vloZzky spinacich
transpondérem skiinék

LQ

Cylindrické vloZky palubni Uzavéry fizeni Elektronické Fidici jednotky Vnéjsi kliky
piihradky
Obrazek 4: Produktovy list
Zdroj: Alpha Corporation (2018)

4.2 Strategie spoleCnosti

Strategie spolecnosti Alpha VSS je zaloZena na principu trvalého zlepSovani a vyuZziva
piitom zasad filozofie lean. SpoleCnost se snazi trvalym zlepSovanim svych procesii
vytvaret podminky pro rozvoj spole¢nosti. Zaméfuje se nejen na prevenci vad, motivaci
a zlepSovani kvalifikace svych zaméstnancii, ale i na vyvoj vyrobkll a procesl

umoziujicich rychlé a efektivni uspokojovani ménicich se potieb zakaznikd.
Spole¢nost jiz ziskala certifikaty od spole¢nosti TUV NORD v nasledujicich oblastech:

e systém jakosti - ISO/TS 16949:2009,
e systém environmentu - EN ISO 14001:2004 (Alpha Corporation, 2018).
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5. Vyroba

Vyse uvedené portfolio vyrobkil je vyrdbéno ve vyrobni hale o rozloze cca 8 500 m?.
Obrazek 5 znazornuje aktualni prostorové uspotfadani casti vyrobni haly s vyrobnimi
linkami a sklady. Ve vyrobé dominuje predmétné usporddani pracovist, v némz jsou
pracovisté sefazena ucelové dle potieb zpracovani vyrobkll.. Prostor vyrobni haly je tedy
rozdélen mezi 10 vyrobnich linek jednotlivych projekti, linku pro vyrobu nahradnich dilt
a 3 useky pro pfipravu dili a podsestav (lisovani pevnych kli¢i, kompletace klicovych

svazkl a krytkovani spinacich skiin¢k).
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Obrdzek 5: Aktualni layout vyrobni haly
Zdroj: vlastni

Vyroba funguje na systému tahu a mnozstvi a slozeni vyrabénych zamkovych sad je denné
upravovano dle odvolavek zakaznikli. Ve vyrobé je zaveden tiisménny provoz, vétSina

vyrobnich linek vSak pracuje pouze na dvé smény a nékteré linky dokonce jen na jednu.
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Tydenni pracovni doba je stanovena na 37,5 hodin a je rozvrzena rovnomérné od pond¢li
do patku. Délka pracovni doby (nezahrnujici pfestavky na jidlo a oddych) v jednotlivych
dnech tedy ¢ini 7,5 hodin.

Vyrobni zdvod v Tynisti nad Orlici zaméstnava vice nez 300 zaméstnanci, z cehoz
je 210 pracovnikl ve vyrobé. Pfevaznou vétSinu operatori vyroby tvoii Zeny, nebot’ naplni
prace na veétSing€ pracovist’ je montaz velmi drobnych dila. Operatoii jsou trvale pfitazeni
na jednotlivé vyrobni linky, v rdmci kterych jsou zauceni k vykonu prace na riznych
pracoviStich. Team leader tak m& moznost pfizpisobovat a optimalizovat rozmisténi

pracovnikii dle aktudlnich potieb a moznosti.

VétsSinou se jedna o vyrobni linky s jednoduchym programem, na nichz jsou vyrdbény
produkty pro jednoho konkrétniho zéakaznika. Jelikoz jde o velmi podobné vyrobky,
usporddani pracovnich stanic a okruh ¢innosti vykondvanych na jednotlivych vyrobnich
linkach se lisi jen nepatrné a odviji se od komplexnosti hotovych vyrobki. Uspotadani
linek je ptimocaré (linka typu ,,I) nebo zaktivené. Rozpracované vyrobky jsou mezi
jednotlivymi pracoviSti na vyrobni lince pfesouvany pomoci valeCkovych dopravniki.
Jedna se pfevazné o valeckové traté¢ pohanéné femenem ¢i fetézem, vyjimecné samovolné.
Rozpracované vyrobky jsou ulozeny v plastovych ptepravkach ¢i boxech s rtzné
tvarovanymi blistry zajiStujicimi jejich ochranu béhem vyrobniho procesu. Nektera
pracovisté vSak maji jiny takt time, neZ je takt linky, a proto jsou umisténa mimo trasu
dopravniku. Mezi tyto operace patii napiiklad montaZ pruzného dorazu, pfedmontaz

zaprasky a zavorniku ¢i ¢epi¢kovani, které bude pfedmétem dalsi analyzy.

5.1 Cepic¢kovani

V soucasné dobé¢ se operace Cepickovani provadi na kazdé vyrobni lince zvlast.
Jak jiz bylo zminéno diive, jedna se o operaci s vyrazné rychlej$im vyrobnim taktem,
nez je takt vyrobni linky. PracoviSt¢ cepiCkovani jsou proto umisténa mimo trasy
dopravniki a operatorky na nich pracuji pouze dle potieby, aby nedochéazelo
k nadbyte¢nému hromadéni rozpracované vyroby. Pro potieby diplomové prace bude

nasledujici analyza zaméfena pouze na vyrobni linky A, B, C a D.
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5.1.1 Layout ¢epickovani

Nasledujici Obrazek 6 znazornuje aktualni prostorové uspoiddani pracovist, na kterych
jsou provadény cinnosti souvisejici s Cepickovanim, a zachycuje tok materialu

a rozpracované vyroby.
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Obrazek 6: Aktualni rozmisténi pracovist' cepickovani, tok materialu a rozpracované vyroby
Zdroj: vlastni

Operace Cepickovani jsou realizovany na pracovistich znazornénych zlutym podbarvenim.
Kazdé pracovisté cCepickovani je tvofeno pracovnim stolem, na kterém je umistén
¢epickovaci stroj, a koleckovou Zidli. VeSkery potfebny materidl je odebiran z policovych
regalll oznacenych fialovou barvou, které se nachazeji v blizkosti ¢epickovacich stold,
za dodrzovani pravidel systému kanban. Jednotlivé davky materidlu jsou uloZeny v malych
plastovych prepravkach, se kterymi je mozné pohodIné pracovat na ¢epickovacich stolech

bez nutnosti odsypavani materidlu.

Nacepickované hlavicky bubinki (popt. bubinky) jsou odklddany do pfiipravenych
plastovych blistrii, ve kterych jsou ptepravovany do policovych regdlli rozpracované
vyroby (modré zbarveni). Odtud jsou nasledné dle potieby odebirdany na ptislusna

pracovisté vyrobnich linek (oznafena zeleng), kde jsou dale kompletovany. V piipadé,

38



Ze je soucasti vyrobku tésnici krouzek (vyrobni linky A a C), jsou nac¢epi¢kované hlavicky
bubinkli (popf. bubinky) nejprve pfesouvany na oranzov€é vyznacena pracoviste,

kde je vloZen tésnici krouzek, a aZ poté jsou ukladany do regala rozpracované vyroby.

pro dva modely automobilti a soucasti jedné z nich je bubinek s tésnénim. Jelikoz
¢epickovaci stroj na vyrobni lince D neumoziiuje kontrolu pfitomnosti t€snéni, polovina
bubinki je kazdou sménu pfendsena a CepiCkovana na stroji nachdzejicim se na vyrobni
lince C, ktery danou kontrolu provadi. Jak je z Obrazek 6 ziejmé, tento postup vyrazné

komplikuje a zpomaluje prubéh operace.

5.1.2 Pracovni postup ¢epickovani

Jak jiz bylo popsano dfive, pracovisté cepickovani je tvofeno pracovnim stolem
s Cepickovacim strojem a zidli. Operatorka si na za¢atku kazdé smény ptipravi vsechen
potfebny material nastil a poté obsluhuje Cepickovaci stroj vsed dle nasledujiciho
pracovniho postupu. Operatorka nejprve zalozi hlavicku bubinku (popf. bubinek)
do pomocného piipravku na ¢epickovani. Do pruziny zaprasky zasune osi¢ku a nasledné
pruzinu zaprasky zasune do dutiny v hlavi¢ce bubinku (popt. bubinku). Poté do dutiny
orientovan¢ vlozi zaprasku a pfidrzi ji v zakladni poloze. Mezitim na montazni kli¢ nasune
Cepicku a tésnéni (u nékterych vyrobkll neni vyzadovano) a montazni klic s Cepickou
zasune do hlavicky bubinku (popf. bubinku), kterou potom vlozi do piipravku
na zalisovani CepiCky a stroj spusti. Operatorka vzdy provadi vizualni kontrolu kazdého
kusu. Na zacatku smény a po kazdé hodin€ prace je navic provadéna i periodickéd kontrola
spravného fungovani stroje. Na konci smény, piipadné pii zméné pracovisteé, operatorka
vrati nepouzity materidl zpét do regalu a uklidi dané pracovisté. Na vSech pracovistich
je uplatnovana metoda S5S a diky vyuZzivani tzv. stinovych tabuli (shadow board) ma kazdy
nastroj 1 material piesné¢ ur¢ené misto. Tim dochazi k vyrazné Uspoie casu spojené¢ho

s vyhledavanim a zvySeni bezpecnosti prace na pracovisti.

Normy analyzovanych pracovist' se na jednotlivych vyrobnich linkach 1i§i v zavislosti

na pouzivaném stroji a provadénych kontrolach.
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5.1.3 Prehled ¢epickovacich stroji

Nasledujici Tabulka 2 piinasi piehled zakladnich parametrti jednotlivych éepi¢kovacich
strojii na vyrobnich linkdch A, B, C a D. Kazdy z uvedenych stroji je uren k montazi
jiného typu podsestavy, li§i se poctem zakladacich pozic, provadénych kontrol, rychlosti

dané operace a v neposledni fad¢ také naklady na udrzbu.

Tabulka 2. Prehled cepickovacich strojii

Stroj A Stroj B Stroj C Stroj D
Vyrobni linka A - hlavitka bubinku B - hlavicka bubinku C - bubinek D - bubinek
Zakladaci pozice 2 1 1 1
Norma pracovisté 200 ks/hod (1 operator) 120 ks/hod 150 ks/hod 150 ks/hod

320 ks/hod (2 operatofi)

Kontrola zapraska + tésnéni zapraska zapraska + té€snéni zapraska
cNe T';g:lyr;‘: tidrZbu 40 081 K& 8 989 K¢ 15 052 K& 19 966 K&
Montazni kli¢e 20 000 K¢ 5000 K¢ 5000 K¢ 8 000 K¢&
Cepitkovaci hlava 7 000 K¢ - - 6 000 K¢
Cidla a senzorika 6 000 K¢ 3000 K& 5000 K& 5000 K¢&
Opravy a sefizeni (hod) 41,65 5,82 17,95 5,68
Opravy a sefizeni 7081 K¢ 989 K¢ 3052 K¢ 966 K¢

Zdroj: vlastni

Zatimco stroje na vyrobnich linkdch A a B jsou uzplisobeny pouze pro Cepickovani
hlavicek bubinkil, na vyrobnich linkdch C a D jsou ¢epi¢kovany celé bubinky. I pfesto,
ze toho v soucasné dobé& neni v béZzném provozu vyuzivano, stroj A navic umoziiuje praci
dvou operatort zaroven. V piipade spolecné prace dvou operdtort vSak dochazi k asovym
prodlevam z divodu ¢ekani a norma pracovisté mize byt navysena z ptivodnich 200 kusi
za jednu hodinu prace pouze na 320 kust za jednu hodinu prace. Na vsech strojich
je provadéna kontrola zaprasky a na vyrobnich linkach A a C navic i kontrola pfitomnosti
tésnéni. Aktudlni ro¢ni ndklady na udrzbu jsou u jednotlivych stroji dosti odlisné
a zohlednuji néklady na montdzni klice, Cepickovaci hlavy, ¢idla a senzoriku, Srouby
pro nastaveni ¢epickovani a dal§i opravy a sefizeni. JelikoZ je posledni polozka uvadéna
V hodinéch, pro vyjadieni v penéznich jednotkéach byla pouZzita primérnd mzda sefizovact

v Ceské republice (Woff, 2018).
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6. Struktura logistiky

Logistika je ve spole¢nosti Alpha VSS zajistovana dvéma samostatnymi utvary. Jednim
z nich je utvar Logistika a zakaznicky servis, K jehoz hlavnim ¢innostem patii piijimani
zakézek a odvolavek od zakaznikd, obstardvani materidll a dild od schvélenych
dodavatelll, planovani Cinnosti spojenych s vyrobou s ohledem na pozadavky a potieby

zakazniki, zajiStovani expedice vyrobkl k zdkazniklim a koordinovéni vysSe zasob.

Utvar Logistika a zakaznicky servis je fizen vedoucim logistiky, ktery uréuje strategii
logistiky spole€nosti, planuje a koordinuje logistické aktivity spojené s fizenim tokli

Vv logistickém fetézci a dosazené vysledky reportuje vedeni spolecnosti.

Samostatnym utvarem je pak Pfedsériovd logistika. Tento utvar je pifimo odpovédny
fediteli zavodu a ma na starosti zabezpeCeni logistickych Cinnosti v prubéhu obdobi
predsérie u novych projekti. Mezi hlavni vykonavané ¢innosti patii zpracovani pozadavku

zéakaznika, zajisténi materidlu pro predsérii nebo zpracovani logistického konceptu.

Podrobngjsi struktura logistiky ve spole¢nosti Alpha VSS je znazornéna na Obrazku 7.

Reditel zavodu

Vedouci logistiky

Nakup materidlu il Planovani vyroby
zdkarického Disponent Drsponent Vedouct skladu
servisu OBISEy OFISHX)
Disponent . .
zdkaznického PR Pijem- 2
i ogistiky skladnici
Disponent
logistiky

Disponent
zakaznického

Supermarket - 7
skladniku

servisu

Disponent
zakaznického Expedice - 3
skladnici

servisu

Obrazek 7: Struktura logistiky

Zdroj: vlastni
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6.1 Planovani vyroby a nakup materialu

Jednim z principt lean managementu, ktery spole¢nost Alpha VSS zavedla, je systém tahu
ve vyrobé. Na zaklad¢ pfijatych objedndvek a odvolavek od zékaznikl jsou pracovniky
zékaznického servisu denné aktualizovdna pozadovana mnozstvi a sloZzeni zamkovych
sad a veSkera data jsou zapracovana do informacéniho systému spolec¢nosti (IS MAX).
Disponent logistiky zabyvajici se planovanim vyroby poté rozpracuje data z IS a odesle
pozadavky do vyroby. Operativni fizeni zdsobovani taktéz probihd na zéklad¢ doporuceni
pozadavka v IS. Disponenti logistiky zodpovidajici za zajiStovani jednotlivych druht
polozek nejprve vyhodnoti stav zasob a nasledné odeslou objednavky (popi. odvolavky)

pfedem schvalenym dodavatelim.

6.2 Prijem a skladovani materialu

Piijem materidli do skladl a jejich vstupni piejimku provadi pracovnici skladu
ve vyznaceném prostoru piijmu nebo pftilehlych venkovnich prostorech. Béhem vstupni
prejimky skladnik nejprve kontroluje neporusenost a spravnost dodavky (druh a mnozstvi
musi odpovidat udajim z dodaciho listu). Pokud vse souhlasi, provede zdznam do centralni
evidence (IS MAX). Poté vystavi identifikacni kartu, na které je uvedeno ¢islo piijmu,
¢islo materidlu, poCet kusti a ¢arovy kod, a umisti ji k dodévce. Pracovnik vstupni
technické kontroly néasledné provede kontrolu kvality, a pokud je vSe v pofadku, material

je uvolnén k uskladnéni.

VétsSina materialu je uskladnéna v paletovych regélech, které se nachazeji v blizkosti
ptijmového skladu. Vyjimkou jsou pouze dily se zvlastnim dopadem na bezpecnost,

na které se vztahuje specidlni rezim skladovani.

Veskeré identifikace materiala a jejich ptijmy a vydeje na jednotlivd nakladova stfediska
jsou realizovany pomoci technologie ¢arového kodu. Carovymi kédy jsou oznadeny nejen
vSechny skladové polozky, ale i skladové pozice a regaly. Skladnici jsou vybaveni
pfenosnymi ¢teckami ¢arovych kodi, diky nimZz mohou kdykoliv zjistit aktudlni zasobu

materidlu ve skladu nebo jeho presné umisténi.
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Diky zavedeni technologie ¢arovych kodi mtize byt material do paletovych regalti ukladan
nahodng, dle volného mista, coz umoziuje lepsi vyuziti paletovych mist. VétSinou se jedna
o palety smiSené, obsahujici vice druhti polozek, jen vyjimecné o palety jednopolozkové.
Pro lepsi orientaci pii vychystavani je vzdy v jednotlivych sloupcich umistén pouze jeden

druh materialu.

Vydej materidlu ze skladu se provadi na zakladé pozadavku na material neboli vydejky.
Pfi vychystavani materialu je vzdy dodrzovédna zasada FIFO. Skladnik vydava nejstarsi
pfijem dle IS a zarovenn kontroluje, zda se nejednd o materidl s proSlou lhitou

skladovatelnosti.

K manipulaci s materidlem a hotovymi vyrobky jsou vyuzivany rucni policové voziky,
ruéni paletové voziky, elektricky ruéné vedeny vysokozdvizny vozik a elektricky tahac

S ptipojnymi voziky.

6.3 Tok materialu ve vyrobé

Pro zajisténi plynulosti materidlového toku ve vyrobnim procesu byl aplikovan systém
kanban. Tento systém funguje na principu dodavani pouze potiebného materialu
V pozadovaném mnozstvi a ¢ase a umoziuje tak sniZzeni materialovych zasob. Zasobovani

linek probiha na zéklad¢ kanbanovych karet, které slouzi jako signél pro dozésobeni.

6.3.1 Kanbanové karty

Kanbanova karta ma podobu zalaminovanovaného papirového Stitku zndzornéného

na Obrazku 8.
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Cislo karty / potet 1/1

Odkud: Sklad

Kam: R30-03

Cislo polozky: 164403213219

Nazev polozky: 2096 TLACITKOVE POLE
Velikost davky: 300

Typ zésobniku:  PE sacek

Obrazek 8: Kanbanova karta
Zdroj: vlastni

Kazda kanbanova karta obsahuje nasledujici informace:

e 0znaceni pozice v supermarketu ¢i ve skladu,
e oznaceni pozice na lince,

e (islo polozky,

e nazev polozky,

o velikost davky,

e typ zasobniku,

e (islo karty a celkovy pocet karet,

e carovy kod.

Pti zasobovani linek jsou pouZivany tfi okruhy kanbanovych karet, které jsou vzajemné

barevné odliseny (viz Obrazek 9).

e e

Kanban Supermarket, Sbérné misto Pracovisté
tabule sklad na lince na lince

= T o T] g 1

Obrazek 9: Okruhy kanbanovych karet

Zdroj: vlastni
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Sedé karty slouzi k oznadeni materidlu v rdmci vyrobnich linek, barevné karty koluji
mezi vyrobnimi linkami a supermarketem a plni funkci objednavky. Pro snadnéjsi orientaci
jsou kanbanové karty jednotlivych vyrobnich linek v odlisSnych barvach (napf. modra,
zlutd, hnéda, zelena,...). Poslednim okruhem jsou svétle oranzové karty, které
jsou umist'ovany do kanbanové tabule a signalizuji aktudlni stav materialu v supermarketu

a na vyrobnich linkach.

Karty se dale 1isi svou velikosti. V obéhu se nachazi ,,velké“ a ,,malé* kanbanové karty
a jejich velikost informuje o zplsobu vychystdvani daného materidlu. Malé kanbanové
karty jsou vyuzivany u materialii, které jsou rozvazovany do mensich manipulacnich obala
a jsou umistény v supermarketu. Velké karty pak zna¢i material, ktery je rozvézen na linky

ptimo ze skladu v celych KLT ptepravkach a neprochézi tedy supermarketem.

6.3.2 Supermarket

Supermarket je prostor mezi policovymi regaly skladu a vyrobnimi linkami, ktery je uréen
pro vychystdvani materialu a ptipravu jednotlivych davek do odpovidajicich
manipulacnich oball. Jelikoz se z velké ¢asti jednd o velmi drobny material, poZadovana
mnozstvi materidli jsou pro urychleni vazena, nikoli pocitdna. Pfipravené piepravky
jsou poté ulozeny do jednoho ze sedmi spadovych regalli opatienych naklonénymi
valeCkovymi tratémi. Kazdy regal je tvofen péti policemi, jejichZ prostor je dale rozdélen
do nékolika fad, z nichZ kazda predstavuje jeden typ materidlu. Princip dopliiovani
materidlu do zadni, vyvySené Casti regalu a jeho postupny posun k celni strané, odkud
je nasledné vyskladiiovan, zajistuje dodrzeni metody FIFO. O aktualnim stavu materialu

v supermarketu informuje kanbanova tabule.

6.3.3 Kanbanova tabule

Vedle supermarketu se nachazi tiéi planovaci kanbanové tabule (viz Obrazek 10). Sloupce
ptislusi jednotlivym druhlim materiali a jsou opatfeny kapsami, do kterych jsou vkladany
svétle oranzové kanbanové karty. Modré vodorovné tsecky v jednotlivych sloupcich znaci

velikost dodavatelského baleni a ve chvili, kdy kanbanové karty dosdhnou této urovné,
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muze byt celé baleni ze skladu rozvazeno na jednotlivé davky a doplnéno do supermarketu.
Pokud se karty vySplhaji az do prvniho cerveného pole, znamena to,
Ze v supermarketu jiz neni zadna zasoba materialu a je potfeba jej okamzité doplnit.

Zbyvajici ¢ervend pole poté zndzoriiuji rezervu pied zastavenim linky.

KANBAN

SUPERMARKET

i
i

.

o

) — meooy
[ -—— R 4
— " 8 g -
- —— —— -
—~ o
A —_—
- - " - b
- s — 3.1 > SommEmES s
| —" 1 om0
——— -
5 e d
o M man e .o
e - me e
- SR-
- —— —
e
AR
o ;T —

—

'ﬁ

il
l
i
llllll%llmllﬂ:.m“ i
il

ol

f
i
Il
]
d

thl

|

Wi
g
— I

| PP
¢ [eepiTp ] i [
Obrazek 10: Kanbanova tabule

Zdroj: vlastni

6.3.4 Postup pfi pouZiviani kanbanovych karet

V okamziku, kdy operatorka odebere z regalu na lince krabicku s materidlem, barevnou
kanbanovou kartu z krabicky odlozi na sbérné misto kanbanovych karet a nahradi ji Sedou
kartou daného pracovisté. Pracovnik skladu béhem pravidelnych jizd posbira kanbanové

karty a pfeda je pracovnikovi u supermarketu. Ten na zaklad¢é poctu posbiranych karet
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vychystd pozadované mnozstvi materidlu na vozik a na jednotlivé krabi¢ky pfipevni
barevné kanbanové karty, které¢ urCuji jejich cilové umisténi. Oranzové karty, které¢ byly
puvodné pfipevnény na vychystanych krabickach, skladnik zasune do kanbanové tabule
pro sledovani aktudlniho mnozstvi nachystaného materidlu. Manipulant poté rozveze
material na uréené¢ pozice na lince, vyzvedne dal$i kanbanové karty a cely proces
se opakuje. Nasledujici Obrazek 11 ukazuje trasy navazeni materialu na linky a sbéru karet

ze sbérnych mist.
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Obrdzek 11: Trasy navadzeni materialu a sbéru kanbanovych karet
Zdroj: vlastni

Modré linie pfedstavuje trasu pii sbéru kanbanovych karet. Sbérnd mista jsou snadno
pfistupna a cely okruh tak manipulantovi na elektrickém tahaci zabere pfiblizn€ 5 minut.
Kanbanové karty jsou sbirany opakované dle potieby, primérné 6x za jednu sménu.
Pro zasobovani vyrobnich linek materidlem existuji dals$i 3 samostatné trasy — zluta, rizova
a zelend. Ve vétSin€ piipadli objizdi manipulant na elektrickém tahaci s pfipojnym
vozikem postupné vice vyrobnich linek a zvenci dopliiuje materidl a odebira prazdné
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manipulacéni obaly (viz rizovy a zluty okruh). Vyjimkou je zeleny okruh, pifi kterém
je zasobovana pouze vyrobni linka A a manipulant se pohybuje i v prostoru linky.
Diivodem je podstatné vyssi spotfeba materialu nez na ostatnich vyrobnich linkach, ktera
se pak dale odrazi i ve vyuzivani vétsich manipulacnich obald. Tyto prazdné manipulac¢ni
obaly pak nejsou pievazeny zpét do supermarketu, ale pii zpatecni cesté jsou vykladany
u skladu materidlu. Doplnéni materidlu na vSech vyrobnich linkach v ramci téchto 3 tras

trva zhruba 45 minut a za normalnich okolnosti se provadi 3x béhem jedné smény.

Ve vyrobni hale se vSak nachazeji vyrobni linky, které maji zvlastni rezim zasobovani
ajsou tak umisténé mimo vyznaCené trasy navazeni materialu elektrickym tahacem.
Dlvodem je predev§im nadmérnd velikost pouzivanych dilt, ale i1 Castéj$i intervaly
doplnovani materidlu ¢i kratka vzdalenost od supermarketu. Zasobovani téchto vyrobnich
linek je poté zpravidla zajistovéano jinym pracovnikem skladu pomoci ru¢nich policovych

vozika.

6.3.5 Skladovani finalnich vyrobku a expedice

Po dokonceni vSech operaci na lince jsou hotové sady v KLT obalech vloZeny do otocnych
boxi, tzv. kolotocl, a na tabuli u supermarketu se rozsviti zelené svétlo s ozna¢enim dané
vyrobni linky. Toto je signalem pro pracovnika skladu svéazejiciho kanbanové karty

a rozvazejiciho material, aby sady ptepravil do skladu hotovych vyrobk.

Pracovnik skladu hotovych vyrobki pfijima zboZi na zakladé osvédceni o jakosti, pficemz
provadi kontrolu identifikace findlnich vyrobkli a poc¢tu obali. Finalni vyrobky jsou
nasledn¢ ulozeny v KLT obalech do policovych regali s omezenym pfistupem.
Vyskladnéni zboZi probiha na zéklad¢ vychystavaciho seznamu vystaveného pracovnikem
zakaznického servisu. Skladnik pfipravi zbozZi pro expedici a zabali jej zplisobem, ktery
jeuréen balicim piedpisem zakaznika. Expedice se provadi v expediénim skladu,

kde je zbozi ptedavano dopraveci.
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/. Navrh  projektu vytvoreni centralniho pracovisté

pro vybranou operaci

Jak jiz bylo naznaceno dfive, strategie spole¢nosti Alpha VSS je zaloZena na principu
trvalého zlepSovani a vyuziva pii tom zékladnich metod filozofie lean, mezi néz patii nejen

aplikace programu 5S ¢i systému kanban, ale i zlepSovani na principu kaizen.

Namét pro vypracovani navrhu centralniho pracovisté ¢epi¢kovani tak vznikl na zaklad¢
provedenych pozorovani ve vyrobé a rozhovorech se zastupci vybranych oddéleni.
Nejednalo se vSak o manazery, ale o pracovniky ve skladu materidlu, manipulanty,
team leadery i samotné operatory vyroby. Jelikoz bylo béhem téchto rozhovori opakované
otevieno téma Cepi¢kovani, bylo nakonec rozhodnuto o vypracovani navrhu pro vytvoreni
centralniho pracovisté cepickovani a vyhodnoceni, zda by dand zména byla ptfinosem

jen pro urcita odd¢leni, nebo i pro spole¢nost jako celek.

Za pomoci procesniho technologa byla posbirdna potiebna data a zpracovana nasledujici
analyza. Nejedna se vSak o tradi¢ni analyzu ,,0d stolu manazera“, ale o rozbor skute¢n¢
feSenych probléml ve vyrobé, pfi€emz navrhovanad zlepSeni a feSeni vychdzi pfimo
ze znalosti a zkuSenosti lidi, ktefi se témito ¢innostmi kazdodenné zabyvaji. Takto vznikl
I podnét k prostudovani fungovani pracovisté krytkovani spinacich skiin€k, které jiz bylo

V minulosti centralizovano.

7.1  Centralizace krytkovani spinacich skiinék

Krytkovani spinacich skiin¢k bylo v minulosti provadéno na kazdé vyrobni lince zvlast.
Jelikoz se v8ak jednalo o operaci, jejiZz pracovni postup a vstupni material byl pro vSechny
vyrobni linky totozny, bylo nakonec rozhodnuto o jeji centralizaci. Diky rozdilnému
takt timu operace krytkovani od taktu vyrobnich linek a umisténi pracovi§té mimo trasu
dopravniku bylo navic mozné centralizovat veSkera pracovisté krytkovani, i ta nachazejici

se na jiz fungujicich vyrobnich linkach.
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V soucasné dobé je tak krytkovani spinacich skiinék provadéno centralné a nakrytkované
spinaci skiinky jsou na jednotlivé vyrobni linky rozvdzeny v podobé podsestav, nikoli
jako nékolik samostatnych materialt. Tento zptsob pievadéni, kdy je kazdé podsestavé
piifazeno specifické ¢islo, usnadiuje uctovani a piinasi lepSi piehled o vyrobeném

mnozstvi na jednotlivych vyrobnich linkach.

Na Obrazku 12 je znazornéno prostorové uspotradani pracovisté krytkovani, které

se nachazi v zadni ¢asti haly zaméfujici se na predvyrobu.
‘ O

Linka kli¢a C

s [] J
Krytkovani L

Obrdzek 12: Layout krytkovani spinacich skrinék

Zdroj: vlastni

Pracovisté¢ je tvofeno pracovnim stolem s krytkovacim strojem (Zluté podbarveni),
koleckovou zidli a regéaly pro uskladnéni materialu a hotovych podsestav. Veskery materiél
je umistén Vcelych KLT pfepravkdch v policovém regilu (oznafen fialove)
vedle pracovniho stolu a je dopliovan pracovniky skladu v pravidelnych intervalech

na zéakladé poctu odevzdanych kanbanovych karet (fialova Sipka).

50



Na principu kanbanu funguje i rozvoz nakrytkovanych podsestav. Pracovisté disponuje
vlastni kanbanovou tabuli a malym supermarketem. Ze spadovych regali supermarketu
(modré zabarveni) manipulanti skladu dle potieby rozvazi objednané mnozstvi podsestav
na pfislusné vyrobni linky (tyrkysova Sipka). Kanbanové karty podsestav maji stejnou
podobu jako malé kanbanové karty pro zasobovani vyrobnich linek materidlem a jejich

pouzivani se fidi stejnymi pravidly.

Stejn¢ jako ostatni pracovist¢ predvyroby pracuje i krytkovani spinacich skiin¢k
na dvé smény (ranni a odpoledni). Krytkovani je vSak provadéno pouze jednim operatorem
vyroby. Aby byla omezena monotonnost prace, pracovnici krytkovani se po urcitych
casovych intervalech stfidaji s operatory vyroby pracujicimi na ostatnich pracovistich

ptedvyroby, tzn. na lisech.

7.2  Vybér vzorku

Pti vybéru vzorku vhodného pro centralizaci operace cepickovani bylo vyuzito
Paretovo pravidlo (80/20). Prvnim krokem vybéru bylo vytvofeni zakladniho souboru
vSech vyrdbénych dilci (bubinkG a hlavi¢ek bubinkil) a jejich rozpadd na vstupujici
komponenty. Po ziskani zakladniho souboru (viz Pfiloha A) byla provedena samotna
Pareto analyza, na jejimz zékladé bylo zjisténo, ze 19 % komponent se nachéazi v 73 %
vyrabénych dilct. V dal§im kroku pak byly eliminovany 2 dilce, jejichZ centralizace neni
mozna z divodu odliSnych pracovnich postupt, a vznikl tak konecny vzorek skladajici
se z 6 vyznamnych zastupct (viz Tabulka 3), kteti pfedstavuji celkovou produkci bubinkt
a hlavicek bubinkil na 4 vyrobnich linkach. MoZnost centralizace operace cepickovani

je proto dale analyzovana pouze na vyrobnich linkach A, B, C a D.
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Tabulka 3: Vybrany vzorek pro centralizaci operace cepickovani

Komponenty
. . 4 4! 14
Linka Dilec 4561 4561 6018 35§6 3530 ?09, . 60.? 55 1037 9175 6012
Osicka | Cepicka |Zapratk Pruzina Tésnéni Tésnici |Hlavicka [ Hlavicka Bubinek | Bubinek | Bubinek
sicka epicka |Zapraska Ziprasky esnéni || sk | bubinku | bubinka | B4P1e ubine ubine

8053 Hlavicka
A . . . . ° ° .

bubinku s ¢epickou
8054 Hlavicka
bubinku s ¢epitkou
8072 Hlavicka

B . . . . . ° .
bubinku s ¢epickou
8017 Bubinek s
C . . . . . . °
Cepickou
8086 Bubinek s
D X . ° . . °
Cepickou
8031 Bubinek s
D i . . . . . °
Cepickou

Zdroj: vlastni

7.3 Vybér Cepickovacich stroji

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 5.1.3, analyzované vyrobni linky A, B, C a D nevyuzivaji
stejny hlavni komponent a nacepickované podsestavy se tak vice ¢i méné li§i. V zdsad¢
je Ize rozdélit na 2 zékladni typy — bubinek a hlavicka bubinku, pfi¢emzZ oba modely
funguji nastejném principu a liSi se predevS§im svou velikosti. Dal$im rozdilem

je pak pritomnost ¢i nepiitomnost tésnéni.

Vybér stroji vhodnych pro vyuziti na centralnim pracovisti se tedy prvotné netidi
dle jejich provoznich nakladu, ale hlavnim kritériem je schopnost splnit pozadavky
vSech vybranych vyrobnich linek. Situaci komplikuje fakt, Ze u stavajicich projektt
nelze vzajemné zaménit bubinky a hlavicky bubinkt a také cepickovaci stroje téchto

dvou modelt jsou podstatné odlisné.

Na centralnim pracovisti by se proto nachazel jeden cepickovaci stroj pro bubinky
(pro pokryti potiteb vyrobnich linek C a D) a jeden stroj pro ¢epi¢kovani hlavicek bubinkt
(zajisténi podsestav pro vyrobni linky A a B). JelikoZ je jak u nékterych bubinkd,
tak i u nekterych hlavicek bubinkd vyzadovana kontrola té€snéni, vybér se zuzil
pouze na stroje A a C, které danou kontrolu umoziuji. Stroj A je v soucasné dobé¢
JiZ vyuzivan pro Cepi¢kovani hlavicek bubinki s t€ésnénim 1 bez t€snéni a disponuje funkci

vypnuti této kontroly. U stroje C by vSak bylo zapotiebi upravit software a piidat moznost
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vypnuti kontroly tésnéni, aby bylo mozné Cepickovat bubinky bez tésnéni, aniz by byla

pokazdé hlasena chyba.

7.4  Vyrobni kapacita stroju

Nasledujici kapitola ovefuje, zda by pfi navrhované centralizaci operace Cepickovani byla
vyrobni kapacita vybranych stroji dostacujici. Pii analyze je porovnavano skutecné
vyrabéné mnozstvi vyrobkll s maximalnim pocétem kusi, které je mozné na daném stroji

za jednotku Casu za optimalnich podminek vyrobit.

7.4.1 Kapacita stroje A

Tabulka 4 ukazuje skute¢na pozadovana mnozstvi nacepickovanych hlavicek bubinka
na vyrobnich linkdch A a B a porovnava je s maximdlnim moZznym poctem vyrobenych
kusti na stroji A béhem jednotlivych smén. Maximalni mnoZzstvi se odviji od normy
pracovisté a stanovené pracovni doby. Jelikoz stroj A umozinuje praci nejen jednoho,
ale i dvou operatorti zaroven, maximalni vyrabéna mnozstvi dosahuji ruznych hodnot.
Pti 7,5 hodinové pracovni dobé a zaméstnani jednoho operatora vyroby (norma pracovisté
je v tomto piipad¢ 200 kusil za jednu hodinu) Ize nacepickovat az 1 500 hlavicek bubinkil
za jednu sménu. Pokud na stroji A pracuji dva operatofi zaroveni, dojde k navySeni normy
na 320 kusi za jednu hodinu prace a maximalni vyrdbéné mnozstvi vzroste na 2 400 kust

za jednu sménu. Podrobngjsi vypodty jsou pak uvedeny v Piiloze B.

Tabulka 4: Kapacita stroje A pri cepickovani bubinkii pro vyrobni linku A i B

1. sména 2. sména 3. sména Celkem

Max mozny pocet (ks) 2400 2400 1500 6300
Vyroba pro linku A (ks) 1400 1400 1400 4200
Vyroba pro linku B (ks) 800 800 0 1600
Vyroba celkem (ks) 2200 2200 1400 5800
Volna kapacita (ks) 200 200 100 500
Vyuiiti stroje 92% 92% 93% 92%
Pocet pracovnikii 2 2 1 5

Zdroj: vlastni
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Z Tabulky 4 vyplyva, Ze pii zachovani stejného poctu pracovnikli a shodného rozvrzeni
smén (tzn. 2 pracovnici pii rannich a odpolednich sménéach, 1 pracovnik na no¢ni sméng¢)
aplnéni normy pracovisté¢ je mozné béhem tii smeén vyrobit az 6 300 nacepickovanych
hlavicek bubinki. Skute¢né pozadované mnozstvi obou vyrobnich linek je 5 800 kust
za tfi smény. Kapacita stroje A je tedy dostacujici pro ¢epickovani hlavi¢ek bubinka

pro ob¢ vyrobni linky (A i B) zaroven a vyuZiti stroje se pohybuje okolo 92 %.

7.4.2 Kapacita stroje C

vvvvvv

je polovina denni produkce bubinkd pro vyrobni linku D ¢&epi¢kovana na stroji C.
Divodem k tomuto kroku, ktery podstatné komplikuje plynulost operace, je absence

kontroly pfitomnosti t€snéni na stroji D.

Nize uvedené Tabulky 5 a 6 znazorfiuji piehled aktualniho vyuziti stroji C a D béhem
jednotlivych smén a pocet pracovniki, ktetfi operaci ¢epickovani na danych pracovistich
vykonavaji. Aby se ptedeslo duplikaci operatora, ktery prechdzi a ¢epickuje ¢ast bubinki

z vyrobni linky D na stroji umisténém na lince C, je v tabulce pocitano s 0,5 pracovnika.

Jelikoz je pracovni norma na obou pracovistich stejna (tj. 150 kust za hodinu),

pfi 7,5 hodinové pracovni dob¢ je na kazdém stroji mozné nacepickovat 1125 bubinkd.

4

Detailnéjsi informace o danych vypoctech jsou soucasti Ptilohy C.

Tabulka 5. Aktudlni vyuziti stroje C

1. sména 2. sména 3. sména Celkem

Max mozny pocet (ks) 1125 1125 1125 3375
Vyroba pro linku C (ks) 300 0 0 300
Vyroba pro linku D (ks) 225 225 0 450
Vyroba celkem (ks) 525 225 0 750
Volna kapacita (ks) 600 900 1125 2625
Vyuiiti stroje 47% 20% 0% 22%
Pocet pracovnikii 1,5 0,5 0 2

Zdroj: vlastni
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Tabulka 6: Aktudlni vyuziti stroje D

1. sména 2. sména 3. sména Celkem
Max mozny pocet (ks) 1125 1125 1125 3375
Vyroba pro linku D (ks) 225 225 0 450
Vyroba celkem (ks) 225 225 0 450
Volna kapacita (ks) 900 900 1125 2925
Vyuiziti stroje 20% 20% 0% 13%
Pocet pracovnikil 0,5 0,5 0 1

Zdroj: vlastni

Jak ukazuji piedchozi tabulky, vyuziti stroji C a D je velmi nizké. Béhem vétSiny smén

je vyuzivano pouze 20 % vyrobni kapacity stroji a dochazi tak k zaméstnavani zbytecné

velkého poctu lidi.

Kapacita stroje C, ktery umoznuje jak kontrolu zéaprasky, tak kontrolu tésnéni,
je dostacujici pro ¢epickovani bubinkti pro ob& vyrobni linky zaroven (viz Tabulka 7).
Pii plnéni normy pracovisté je mozné dosdhnout az 2 250 nacepickovanych bubinkil
za dvé smény, ale ve skuteCnosti se béhem dvou smén vyrdbi pouze 1200 vyrobkd.
Vyuziti stroje se tak v prubéhu ranni smény navysi na 67 % a pii sméné odpoledni

na 40 %. Pti vyrobé pouze na jednom stroji se navic snizi i pocet potiebnych pracovniki

Z ptivodnich 3 na 2 operatory vyroby.

Tabulka 7: Kapacita stroje C pri cepickovaini bubinkii pro vyrobni linku C i D

1. sména 2. sména 3. sména Celkem

Max mozny pocet (ks) 1125 1125 1125 3375
Vyroba pro linku C (ks) 300 0 0 300
Vyroba pro linku D (ks) 450 450 0 900
Vyroba celkem (ks) 750 450 0 1200
Volna kapacita (ks) 375 675 1125 2175
VyuZ7iti stroje 67% 40% 0% 36%
Pocet pracovnikii 1 1 0 2

Zdroj: vlastni
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7.5 Personalni obsazeni pracovisté cepickovani

Jak jiz bylo naznaceno v predchozi kapitole, centralizace operace cepickovani by ovlivnila
nejen pocet Cepickovacich stroji, ale i persondlni obsazeni danych pracovist. Nasledujici
tabulka porovnava aktualni a potencialni poc¢ty pracovnikii ¢epickovni na analyzovanych

vyrobnich linkach béhem jednotlivych smén.

Tabulka 8: Persondlni obsazeni pracovist cepickovani

i e AKktualni stav Stav po centralizaci operace

Vyrobni linka - - - - » " " -
Rozpis smén Pocet pracovniki Rozpis smén Pocet pracovnikii

Ranni 1 Ranni 2

A Odpoledni 1 Odpoledni 2

No¢ni 1 Noc¢ni 1

Ranni 1 Ranni -

B Odpoledni 1 Odpoledni -

No¢éni 0 Noéni -

Ranni 1 Ranni 1

C Odpoledni 0 Odpoledni 1

No¢ni 0 Noc¢ni 0

Ranni 1 Ranni -

D Odpoledni 1 Odpoledni -

Nocni 0 Nocni -

Celkem 8 7

Zdroj: vlastni

Z Tabulky 8 tedy vyplyva, ze diky centralizaci (a vyuziti pouze stroji A a C) by mohlo
dojit ke snizeni poCtu pracovniki zabyvajicich se operaci Cepickovani z plvodnich

8 na 7 pti zachovani stejného rozlozeni smén.

7.6 Umisténi centralniho pracovisté ¢epickovani

Poloha pracovisté¢ cepic¢kovani neni limitovdna rozvody maziv, vody ani jinymi
specifickymi poZzadavky. Centralni pracovisté by tak mohlo byt umisténo v zadni casti
vyrobni haly, kde se nachézi i ostatni pracovisté zamétujici se na piipravu dila a podsestav.
Diky tomuto umisténi by bylo mozné vyuzit stdvajiciho zplisobu zasobovani pracovist
pfedvyroby a nebylo by zapotiebi zavadét nové okruhy pro navaZeni materidlu na noveé

vytvofené pracoviSté ani trasy pro rozvoz piipravenych podsestav na jednotlivé vyrobni
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linky. Nasledujici obrazek zachycuje novy layout vyrobni haly s centrdlnim pracovistém

¢epickovani.
J | | | Linka nahradnich dila ‘ J
Vyrobni linka B
R N BG - = ppeen = -
o ) [=
Pfiprava nového projektu 4 [ . -
T4 253 Vyrobni linka Vyrobni linka
= C
= i i
o Vyrobni linka
g_‘ \% v
= y v od
o r r
= 0 o
[ b b d
[ Vyrobni linka n n
e i i
=
1 1
| Supermarket 1 !
= i —— a] ] n n d
DO (X k k
Sklad materidlu a a /
Sklad hotovych vyrobku
Linka kli¢i
! i g "]
N e S LSy
B = o= i
~ Cepitkovini :E
Sklad - expedice Sklad - p¥ijem & 2 [ {5 e _
Krytkoviéni [H
| T8 B2
'ﬂ% EB% O L
o o h o | o J N n d A=t T Ho od

Obrazek 13: Novy layout vyrobni haly s centralnim pracovistém cepickovani

Zdroj: vlastni

Jak l1ze vidét na Obrazku 13, v Gseku predvyroby se nachazi dostatecné mnozstvi volného
prostoru a pro umisténi pracovisté cepickovani by nebylo zapotiebi rozsahlych zasaht
do stavajiciho layoutu. Jedinou zménu prostorového Gspotradani tohoto useku piedstavuje
posunuti lisu a k nému nalezicich lozist do pravé horni ¢asti Useku a umisténi

¢epickovacich stroju a policovych regalii do jeho stiedové casti.

Nové pracovisté ¢epickovani by bylo tvofeno dvéma pracovnimi stoly (Zluté zabarveni)
s ¢epiCkovacimi stroji (stroj A a stroj C) a tfemi koleCkovymi zidlemi, nebot’ stroj A mize
byt obsluhovan 2 operatory vyroby zaroven. V blizkosti pracovnich stolii by se dale
nachazely policové regaly pro uskladnéni materidlu (oznaceny fialov€) a regal fungujici

na principu supermarketu pro uloZeni hotovych podsestav (oznacen modie). VeSkeré
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pouzité vybaveni by pochazelo z puvodnich pracovist cepiCkovani na analyzovanych
vyrobnich linkdch. Vyjimkou by byl pouze regal pro ukladani pfipravenych podsestav,
nebot’ na vyrobnich linkach jsou vyuzivany vyhradné policové regély, ale pro usnadnéni

manipulace a zajisténi dodrzeni metody FIFO by bylo lepsi vyuzit spadovy regal.

Velkou vyhodou centralizace by bylo i uvolnéni prostoru na jednotlivych vyrobnich
linkach. Odstéhovani cepickovacich stoli a pfilehlych regali by mohlo napomoci
pfifeSeni stdvajicich probléml zpusobenych nedostatkem mista na jiz fungujicich
vyrobnich linkach. Rozsah uvolnéného mista se vSak na jednotlivych vyrobnich linkach
lisi. V nékterych pfipadech by musely byt i1 nadadle zachovany policové regaly
pro uskladnéni vstupniho materidlu a rozpracované vyroby, nebot’ jsou kromé ¢epickovani
vyuzivany i jinymi pracovisti. Tato situace nastava naptiklad na vyrobnich linkach C a D.
Naopak, v pfipad¢ vyrobni linky A by bylo uvolnéné misto dostatecné velké pro presun
pracovisté¢ pro vkladani tésniciho krouzku, ¢imZz by doSlo k vyraznému zkraceni toku

rozpracované vyroby mezi jednotlivymi pracovisti.

7.7 Zasobovani centralniho pracovisté a distribuce podsestav

Jak jiz bylo naznaCeno v predchozich kapitolach, idedlnim zplisobem zasobovani
centralniho pracovisté CepiCkovani a distribuce ptipravenych podsestav by bylo jeho
propojeni se systémem logistiky sousedniho useku, tedy tseku krytkovani spinacich
skiin€k. Tento systém zapadd do zavedeného systému vyrobni logistiky podniku, funguje
na principu kanbanu a tidi se stejnymi pravidly pouzivani kanbanovych karet. M4 vSak par

specifik — zasobovani materialem a rozvoz hotovych podsestav.

I ptesto, ze se pracovisté krytkovani nachédzi na zluté trase navaZeni materialu, jeho
zasobovani je provadéno pracovnikem skladu za vyuziti rucnich policovych voziki
V rdmci rozvozu materidlu na vyrobni linky se zvla$tnim reZimem zasobovéni. Diivodem
tohoto opatfeni je nejen umisténi pfedvyroby v blizkosti skladu materidlu, ale 1 vyuzivani
celych dodavatelskych baleni, diky nimz jsou intervaly doddvek materidlu pro tento usek
podstatné delsi. Cela dodavatelska baleni by mohlaa byt vyuZivéana 1 v pfipadé centralniho

pracovisté Cepickovani a byla by odebirana pfimo z blizkého skladu materialu. Pracovnici
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skladu by se tak nemuseli zdrzovat rozvazovanim drobného materialu do malych

kanbanovych krabicek a jejich castymi dodavkami na centralni pracoviste.

Dalsim specifikem je pak distribuce pfipravenych podsestav. Pracovist¢ krytkovani
disponuje vlastnim supermarketem a pracovnik skladu, zodpovidajici za vychystavani
materidlu na voziky, na zadklad¢ poctu posbiranych kanbanovych karet odebere potiebné
mnozstvi podsestav a pfipravi je k rozvozu na jednotlivé vyrobni linky v rdmci zavedenych
okruhii navazeni materidlu. Soucasné s nakrytkovanymi spinacimi skiifikami by tak mohly

byt distribuovany i naepickované hlavicky bubinki a bubinky.

Naésledujici Obrazek 14 pak znazorfiuje mozné propojeni systému logistiky pro useky

¢epickovani a krytkovani spinacich skiin€k.

I

............. |_| J
I
= I LiSy
K === == D—EI @h
Cepickovani
=0 O et

T

Obrdzek 14: Spolecny systém logistiky pro pracovisté krytkovani a Cepickovani
Zdroj: vlastni
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8. Zhodnoceni navrhovaného projektu vytvoreni centralniho

pracovisté

V predchozich kapitolach byl podrobné¢ piedstaven navrh vytvofeni nového centralniho
pracovisté¢ CepiCkovani ve spoleCnosti Alpha VSS. Cilem nasledujici casti prace
je vyhodnotit navrhované feSeni, a to pfedevS§im po jeho ekonomické strance. Diraz
je kladen zejména na naklady na udrzbu ¢epi¢kovacich strojui a personalni naklady operace
¢epickovani, pozornost je vénovana i zhodnoceni materialového toku ve vyrobé a ubytku
plytvani. Zavére¢na Cast pak strucné shrnuje naklady na potizeni vybaveni a logistickych
prvkl pro centralni pracovisté Cepickovani a nezapomina ani na jeho vliv na vybrané

rezijni néklady.

8.1  Naklady na udrzbu cepic¢kovacich stroji

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 5.1.3, naklady na udrzbu jednotlivych stroji se vyrazné
lisi. Tabulka 9 uvadi aktualné vyrabéna mnozstvi na strojich A, B, C a D a piehled ro¢nich
nakladl na udrzbu téchto strojii. Nejvyssi celkové naklady jsou vynakladany na udrzbu
stroje A, a to ve vysi 40 081 K¢. Naopak udrzba stroje B je nejlevnéjsi a rocné stoji pouze
8 989 K¢&. Pokud vSak zohlednime vyrabénd mnozstvi na jednotlivych strojich, nejvyssi
naklady na udrzbu pfepocétené na jednotku vyrabéné produkce jsou na stroji D a ¢ini celych
0,177 K&. V porovnani se strojem B, jehoz naklady na jednotku produkce jsou pouze
ve vysi 0,022 K¢, se jedna zhruba o osminasobek. Pii vypoltech je predpokladano

250 pracovnich dnt za rok.
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Tabulka 9: Pivodni ndiklady na udrzbu strojii a objemy vyroby

Stroj A Stroj B Stroj C Stroj D Celkem

Vyrabéné mnozstvi (ks/den) 4200 1600 750 450 7000

Montazni klice 20 000 K¢ 5000 K¢ 5000 K¢ 8 000 K¢ 38 000 K¢
Cepickovaci hlava 7 000 K¢ - - 6 000 K¢ 13 000 K¢
Cidla a senzorika 6 000 K¢& 3 000 K¢ 5000 K& 5000 K& 19 000 K¢
Sroub pro nastaveni Gepickovani - - 2 000 K¢ - 2 000 K¢
Opravy a sefizeni (hod) 41,65 582 17,95 5,68 711

Opravy a sefizeni 7 081 K¢& 989 K¢& 3052 K& 966 K& 12 088 K¢
Ro¢ni naklady na udrzbu 40 081 K¢ 8 989 K¢ 15 052 K¢ 19 966 K¢ 84 087 K¢
Naklady na udrzbu (1 kus produkce) 0,038 K¢ 0,022 K¢ 0,080 K¢ 0,177 K& 0,048 K¢

Zdroj: vlastni

Pokud by se mél vybér strojii pro centralni pracovisté ¢epickovani fidit pouze dle naklada

na udrzbu, stroj B by byl podstatné vyhodné&jsi nez zvoleny stroj A. Z kapacitnich divodii

vSak neni mozné stroj B pouzit.

Nasledujici Tabulka 10 pfinasi piehled navySenych objemt vyroby pro vybrané stroje A

a C a jejich aktualizované naklady na udrzbu. VétSina polozek spada do naklada fixnich

ajejich vyse se se zménou vyrabéného mnozstvi neméni. Jednd se o polozky montdzni

klice, cidla a senzorika nebo Sroub pro nastaveni Cepickovani. Naopak, mezi variabilni

naklady, jejichz objem roste spolu s objemem vyroby, se fadi opravy a sefizeni stroju.

Specifickou polozkou je ¢epickovaci hlava, nebot’ se piedpoklada, ze v pripadé navyseni

objemu vyroby na stroji A na 5 800 kust za den, by bylo zapotiebi zakoupit jesté jednu

¢epickovaci hlavu.
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Tabulka 10: Ndklady na udrzbu strojuit a objemy vyroby p#i centralizaci cepickovani

Stroj A Stroj B Stroj C Stroj D Celkem
Vyrabéné mnozstvi (ks/den) 5800 - 1200 - 7000
Fixni naklady
Montazni klice 20 000 K¢ - 5000 K¢ - 25000 K¢
Cepickovaci hlava 7 000 K¢ - - - 7 000 K¢
Cidla a senzorika 6 000 K¢ - 5000 K¢ - 11 000 K¢
Sroub pro nastaveni &epickovani - - 2 000 K¢ - 2 000 K¢
Extra naklady
2. cepickovaci hlava 7 000 K¢ - - - 7 000 K¢
Variabilni naklady
Opravy a sefizeni (hod) 57,52 - 28,72 - 86,24
Opravy a sefizeni 9779 K¢ - 4 883 K¢ - 14 662 K¢
Ro¢ni naklady na udrzbu 49 779 K¢ - 16 883 K¢ - 66 662 K¢
Naéklady na udrzbu (1 kus produkce) 0,034 K¢ - 0,056 K¢ - 0,038 K¢

Zdroj: vlastni

Celkové ro¢ni naklady na udrzbu stroje A by se tedy s ristem vyrabéného mnozstvi zvysily
na49 779 K¢ a u stroje C na 16 883 K¢&. V obou piipadech by se vSak naklady piepoctené
na jeden kus produkce snizily, a to na 0,034 K¢ v ptipadé¢ stroje A a 0,056 K¢ v piipadé

stroje C.

Pfi porovnani pivodnich celkovych ro¢nich nakladl na udrzbu stroji ve vysi 84 087 K¢
a ro¢nich nakladt na udrzbu stroji centralniho pracovisté ¢itajicich 66 662 K¢ lze vycislit
ro¢ni usporu o velikosti 17 425 K¢, coz predstavuje témer 21 % puvodnich naklada
na udrzbu stroji. Celkové primérné néklady na jednotku produkce tak klesly z plivodnich

0,048 K¢ na 0,038 K¢.

8.2 Personalni naklady operace ¢epickovani

V kapitole vénujici se persondlnimu obsazeni pracovist’ ¢epickovani jiz bylo uvedeno, zZe
by v ptipadé¢ vytvofeni centrdlniho pracovisté bylo mozné snizit pocet pracovnikl
¢epickovani ze soucasnych 8 na 7. JelikoZz v8ak operaci ¢epickovani nedochazi k plnému
vytizeni pracovniki, operatofi vyroby se béhem pracovni doby vénuji i jinym tkondm
v useku predvyroby. Persondlni naklady centralniho pracovisté Cepickovani proto nelze
vypocitat pouhym odectenim mzdovych nédkladti jednoho pracovnika, ale je zapotiebi

zohlednit ¢as skute¢né vynaloZeny na tuto operaci.
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Z divodu utajeni internich informaci tykajicich se mezd pracovnikli nemohou
byt personalni naklady vyjadieny v penéznich jednotkach. Pro vycisleni byl proto zvolen
pocet ¢lovékohodin, tj. odpracovany ¢as vynalozeny na operaci ¢epickovan béhem jednoho
pracovniho dne (Machal, 2015). Vyhodou stavajicicho navrhu centralniho pracovisté
¢epickovani je zachovani stejného rozlozeni smén, diky némuz by mzdové sazby operatorti

centralniho pracovisté nebyly zkresleny dodate¢nymi ptiplatky za no¢ni smény.

Podrobna analyza cCinnosti provadénych na pracovistich cepickovani a jejich casova
naroc¢nost je uvedena v tabulkdch nize. Jak lze vidét, na vétSin€ vyrobnich linek
je postupovano dle standardniho postupu, ktery zahrnuje 3 zakladni faze — piipravu,
¢epickovani a uklid. Prvni faze probiha pted zahdjenim vykonu prace na pracovisti a trva
pramérné 3 minuty. Béhem této doby se operator zapise a nachysta si veskery potiebny
material. Nasleduje samotnd operace Cepickovani, jejiz délka se odviji od pozadovaného
poctu nacepickovanych dilcti a normy pracovisté. Po dokonceni daného mnozstvi dilcii
operator vyroby pracovist¢ uklidi (tzn. utfe stil, zamete, odnese vadné dily a vrati
nespotiebovany materidl zpét do regalu) a zapiSe pocet zhotovenych dilci. Na tyto
zavérecné aktivity je vyhrazeno 7 minut. Kazdy pracovnik tak stravi celkem 10 minut
pfipravou a uklidem pracovisté, tedy aktivitami, které nepfispivaji k tvorb&é hodnoty
pro zdkaznika, a to bez ohledu na mnoZzstvi nacepickovanych dilct. V ptipadé vyrobni
linky D, kde pfi ¢epickovani bubinki musi operatofi pfechazet na vyrobni linku C, dochézi
k navySeni Casu stravené¢ho ¢innostmi nezvySujicimi hodnotu produktu jesté o transport

materidlu a hotovych dilcti mezi linkami.

Tabulky 11 a 12 popisuji aktudlni sled ¢innosti na vyrobnich linkdich A a B,
kde je v soucasné dobé operace Cepickovani vykonavana dle standardniho postupu vzdy
jednim operatorem vyroby. Pfi tfisménném provozu tak pracovnici na lince A denné vénuji
operaci ¢epickovani 1 290 minut (tj. 21,5 ¢lovékohodin) a na lince B, kde vyroba probiha
ve dvousménném provozu, 820 minut (tj. 13,7 Clovékohodin). Pfi stavajicim zplsobu
vyroby je tak pro nacepickovani hlavi¢ek bubink pro vyrobni linky A a B zapotiebi

celkem 35,2 ¢lovekohodin.
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Tabulka 11: Analyza ¢innosti pracovisté cepickovani - linka A

PIC|U|T Popis Celkovy Eas I\,/" nut}/
(min) clU
1] e Ranni sména - pfiprava 3
2. . Ranni sména - ¢epickovani - 1400 ks (200 ks/hod) 420 420
3. ° Ranni sména - uklid 7 7
4.1 o Odpoledni sména - pfiprava 3
5. ° Odpoledni sména - ¢epickovani - 1400 ks (200 ks/hod) 420 420
6. ° Odpoledni smeéna - uklid 7 7
7.1 @ Noénisména - pfiprava 3
8. . Noéni sména - epickovani - 1400 ks (200 ks/hod) 420 420
9. ° No¢ni sména - uklid 7 7
31313(0 1290 1260( 21
Zdroj: vlastni
Tabulka 12: Analyza cinnosti pracovisté cepickovani - linka B
PIC|U|T Popis Celko as '\V/" nUtY
(min) C| U
1] e Ranni sména - ptiprava 3
2. ° Ranni sména - ¢epickovani - 800 ks (120 ks/hod) 400 400
3. ° Ranni sména - uklid 7 7
4.1 e Odpoledni sména - piiprava 3
5. . Odpoledni sména - ¢epickovani - 800 ks (120 ks/hod) 400 400
6. ° Odpoledni sména - uklid 7 7
212(2]0 820 800 | 14

Zdroj: vlastni

Situaci v piipad¢ vytvofeni centradlniho pracovisté a ¢epiCkovani vSech hlavicek bubinkl
pouze na stroji A zachycuje Tabulka 13. Jak jiz bylo uvedeno dfive, na centralnim
pracovisti by byl stroj A béhem ranni a odpoledni smény obsluhovan dvéma pracovniky

zaroveh. Z tohoto diivodu jsou popisy vykondvanych ¢innosti opatteny symboly (D a @),

které rozlisuji jednotlivé pracovniky.
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Tabulka 13: Analyza ¢innosti centralniho pracovisté cepickovani - stroj A

PIC|U|T Popis Celkoy Eas I\,/linUt}/
(min) PlClU]|T

1] e Ranni sména - piiprava (1) 3

2. ] o Ranni sména - pifprava (2) 3

3. ) Ranni sména - Gepickovani (1) - 1100 ks (160 ks/hod) 413 413

4. ° Ranni sména - Gepickovani (2) - 1100 ks (160 ks/hod) 413 413

5. ° Ranni sména - uklid (D)

6. ° Ranni sména - uklid (2)

7.1 @ Odpoledni sména - pfiprava (1)

8] e Odpoledni sména - piiprava (2)

9. ) Odpoledni sména - &epickovani (1) - 1100 ks (160 ks/hod) 413 413

10. . Odpoledni sména - Eepictkovani (2) - 1100 ks (160 ks/hod) 413 413

11. ° Odpoledni sména - aklid (1)

12. ° Odpoledni sména - Giklid (2)

13| o Noéni sména - pifprava (1) 3 3

14. ° No¢ni sména - Gepickovani (1) - 1400 ks (200 ks/hod) 420 420

15. . Noéni sména - uklid (1) 7 7
515|5(|0 2122 15 [2072| 35 | O

Zdroj: vlastni

Pfi soucasné obsluze stroje A dvéma operatory vSak dochdzi k relativnimu sniZzeni normy
pracovisté¢ z piivodnich 200 ks/hod na 160 ks/hod. V ptipad€ zachovani stejného Casu
potfebného pro =zajisténi aktivit nezvysujicich hodnotu produktu (v tomto ptipadé
50 minut), by tak byl proces cepi¢kovani lehce zpomalen. Pfi vytvotfeni centralniho
pracoviSté¢ by pro pokryti potieb vyrobnich linek A a B bylo denné zapotiebi

35,4 ¢lovékohodin, coz v§ak odpovida pouze 0,6% navySeni oproti stavajici situaci.

Cinnosti vykonavané na pracovistich &epi¢kovani na vyrobnich linkach C a D
jsou analyzovany v nasledujicich tabulkach 14 a 15. V ptipadé linky C je situace velmi
jednoduchd a k pokryti denni spotteby bubinkl jeden pracovnik ranni smény vénuje

operaci ¢epickovani 130 minut (tj. 2,2 clovékohodin).

Tabulka 14.: Analyza ¢innosti pracovisté cepickovani - linka C

PIC|U|T Popis Celkovy Eas I\V/Iinut}/
(min) PlClU|T
. Ranni sména - ptiprava 3 3
° Ranni sména - ¢epickovani - 300 ks (150 ks/hod) 120 120
° Ranni sména - uklid 7
11111(0 130 311201 7| 0

Zdroj: vlastni
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U vyrobni linky D je situace zcela odlisnd a cely proces cepickovani je znaéné
komplikovan pfechody na linku C. Podrobny rozpis vykonavanych ¢innosti pracovniky

¢epickovani na vyrobni lince D zachycuje Tabulka 15.

Tabulka 15: Analyza ¢innosti pracovisté cepickovani - linka D

PIC|U|T Popis Celkovy Eas I\,/linUt}/
(min) PlClU]|T
1 ]e Ranni sména - pfiprava D 3 3
2. ° Ranni sména - ¢epickovani D - 225 ks (150 ks/hod) 0 0
3. ° Ranni sména - uklid D 7 7
4. e |Ranni sména - pfechod s materidlemna C 3 3
51 e Ranni sména - pfiprava C 3 3
6. ° Ranni sména - ¢epickovani C - 100 ks (150 ks/hod) 40 40
7. e |Ranni sména - pfenos 100 ks zCna D 6 6
8. . Ranni sména - ¢epickovani C - 100 ks (150 ks/hod) 40 40
9. e |Ranni sména - ptenos 100 ks zCna D 6 6
10. . Ranni sména - ¢epickovani C - 25 ks (150 ks/hod) 10 10
11. ° Ranni sména - tklid C 7 7
12. e |Ranni sména - pfenos 25ks zCna D 3 3
13| o Odpoledni sména - ptiprava D 3 3
14. . Odpoledni sména - cepickovani D - 225 ks (150 ks/hod) 90 90
15. ° Odpoledni sména - uklid D 7 7
16. e |Odpoledni sména - piechod s materialemna C 3 3
17.] o Odpoledni sména - pfiprava C 3 3
18. ° Odpoledni sména - ¢epickovani C - 100 ks (150 ks/hod) 40 40
19. e |Odpoledni sména - pfenos 100ks zCna D 6 6
20. ° Odpoledni sména - ¢epickovani C - 100 ks (150 ks/hod) 40 40
21. e |Odpoledni sména - pfenos 100ks zCna D 6 6
22. . Odpoledni smeéna - cepickovani C - 25 ks (150 ks/hod) 10 10
23. ° Odpoledni sména - tklid C 7 7
24. e |Odpoledni sména - pfenos 25ks zCna D 3 3
4 (8|48 436 12 1360| 28 | 36

Zdroj: vlastni

Z celkového ¢asu 436 minut (tj. 7,3 clov€ékohodin) pottebného ke zhotoveni denniho
mnozstvi nacepiC¢kovanyh bubinkl je pak celych 17,4 % vynalozeno na aktivity, které
pfimo nezvySuji hodnotu vyrobku. Diivodem neni pouze ptiprava a tiklid dvou pracovist,
ale pfedev§im velké mnoZstvi prechodli mezi vyrobni linkou C a D, béhem nichz
je pfenasen material ¢i nacepickované dily. I pfesto, ze se dané linky nachazi v tésné
blizkosti, pfechod mezi nimi trvd v priméru 3 minuty. Velké zdrzeni predstavuje hlavné

otevirani dvefi pomoci pfistupovych karet.
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Nicméné, vSechny tyto aktivity pfindSeji velky prostor pro zlepSeni. Jak lze vidét
v Tabulce 16, pii vytvofeni centralniho pracovisté Cepickovani a vyuziti pouze stroje C
by bylo mozné eliminovat aktivity nezvySujici hodnotu pro zakaznika na minimum.
Aktualné provadénych 5 piiprav, 5 uklidi a 8 transporti by bylo mozné zredukovat
napouhé 2 ptipravy a 2 uklidy, ¢imz by se ¢asova naro¢nost téchto ¢innosti snizila
0 76,7 %. Namisto puvodnich 9,5 clovékohodin by tak na vyrobu stejného poctu
nacepickovanych bubinkt stacilo pouze 8,3 ¢lovekohodin (tj. 500 minut), coz piedstavuje

celkové zkraceni Casu straveného ¢epickovanim pro vyrobni linky C a D 0 12,6 %.

Tabulka 16. Analyza cinnosti centralniho pracovisté cepickovani - stroj C

PIC|U|T Popis Celkowy Eas I\v/linUtY
(min) Pl|C|U|T

1] e Ranni sména - pfiprava 3 3

2. ° Ranni sména - ¢epickovani - 750 ks (150 ks/hod) 300 300

3. ° Ranni sména - uklid 7 7

4.1 e Odpoledni sména - ptiprava 3 3

5. . Odpoledni smeéna - ¢epickovani - 450 ks (150 ks/hod) 180 180

6. ° Odpoledni sména - uklid 7 7
212(2]0 500 6 [480] 14 | O

Zdroj: vlastni

I pfesto, Zze by pii centralizaci operace cepickovani doSlo k nepatrnému prodlouzeni
pracovniho ¢asu na stroji A, celkovy pfinos by byl pozitivni. Diky vyraznému
zjednoduseni procesu CepiCkovani na vyrobni lince D by celkova aktudlni potieba
447 ¢lovékohodin klesla az na 43,7 ¢lov€kohodin za jeden den, coz odpovidd zkraceni

celkového procesu ¢epi¢kovani o 2,2 %.

8.3  Materialovy tok

Nasledujici kapitola se vénuje analyze materidlového toku, jejimz cilem je odhalit dopady
vytvofeni centralniho pracovisté ¢epickovani na pohyb materialu a rozpracované vyroby
ve vyrobnim procesu. Analyza vyuziva metodu Spaghetti diagram, ktera je zaloZena
na principu piesného zachyceni veskerych pohybii materidlu a rozpracované vyroby

do layoutu pracovisté, a to béhem urcitého casového useku (Jurova, 2016).
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Soucasny layout vyrobni haly a veskeré materidlové toky souvisejici s operaci ¢epickovani
vykonavané¢ béhem jednoho pracovniho dne jsou zaznameniny na Obrazku 15. Jelikoz
se analyza v tomto piipad¢ nezabyva pouze jednim konkrétnim pracovistém, ale sledované
materidlové toky prostupuji témet celou vyrobni halou, byly pro vétsi prehlednost zvoleny
odlisné barvy pro zakresleni tokl riiznych materidlii a rozpracované vyroby. Svétle zelena
barva znazornuje pohyby pfi vyskladnéni materidlli pro Cepickovani, jejich uskladnéni
v supermarketu (v kanbanovych krabickéach) a vychystani k rozvozu na jednotlivé vyrobni
linky. Tyrkysové linie pak piedstavuji pfesun materialti na konkrétni vyrobni linky a jejich
uskladnéni v policovych regalech, odkud jsou déle odebirany na pracovisté ¢epickovani.
Pohyby materidlti v rdmci jednotlivych vyrobnich linek jsou zachyceny svétle modrymi
carami. Nacepickované bubinky nasledné pokracuji po tmavé modré trase na pracovisté
pro vlozeni tésniciho krouzku (tento krok je v pfipad€ vyrobnich linek B a D vynechan)
a poté jsou umistény do regalu rozpracované vyroby (rizova draha). Zavére¢nym tsekem
jsou Cervené trasy, predstavujici pfenos pripravenych podsestav ke kone¢nému zpracovani

na vyrobni lince.

Samostatnym ,,okruhem®, ktery je vSak napojen na predchozi systém zasobovani,
je krytkovani spinacich skiindk. Zluté linie znazorfiuji dopravu jednotlivych material
v celych dodavatelskych balenich na pracoviste krytkovani, kde dochdzi k jejich
zpracovani a uloZeni v podob& hotovych podsestav do vlastniho supermarketu. Odtud jsou
nasledn¢ podsestavy pracovniky skladu vychystavany na voziky (oranzova dréha)
a spolené s dalSim materidlem rozvaZzeny na konkrétni vyrobni linky (opét za vyuziti

tyrkysovych linif).
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Obrazek 15: Spaghetti diagram - soucasny materidlovy tok

Zdroj: vlastni

Analyza soucasného materidlového toku odhaluje zna¢né mnozstvi zbyte¢nych pohybi
anadbytecné manipulace s materidlem. Pfi tvorbé navrhu centradlnitho pracovisté
cepickovani tak neni kladen diraz pouze na vhodné umisténi z hlediska prostoru
a personalniho obsazeni, ale pfedev§im na odstranéni plytvani zptisobeného nadmérnymi
transfery. Cilem je zjednoduseni a zpiehlednéni vSech materidlovych tokdi ve vyrobnim
procesu. Nasledujici Obrazek 16 zobrazuje optimalizovany materidlovy tok v piipadé

vytvofeni centrdlniho pracovisté¢ Cepickovani (princip barevného znazornéni riznych

materidlovych tokl zlistdva zachovan jako na pfedchozim obrazku).
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Obrdzek 16: Spaghetti diagram - materidlovy tok pri centralizaci pracovisté cepickovani

Zdroj: vlastni

JiZ na prvni pohled je ziejmé, Ze diky novému prostorovému uspofadani by doSlo
K vyraznému zjednoduseni materidlového toku ve vyrobnim procesu. Nejvyraznéji
by se optimalizace ~ projevila v prostoru  jednotlivych  vyrobnich linek,
kde by jiz nedochazelo k manipulaci s materidlem a pfesuny rozpracované vyroby by zde
byly zredukovany na minimum. Novy systém zasobovani by umoznil dopravit hotové
podsestavy nacepickovanych bubinki pfimo do policovych regali rozpracované vyroby,
odkud by byly dale odebirany na pracovisté pro kone¢né zpracovani. Vyjimkou by byly
pouze podsestavy s tésnicim krouzkem, které by nejprve byly pfepraveny na pracovisté
pro vlozeni tésniciho krouzku a az nasledné do policovych regali rozpracované vyroby.
Pfi vytvafeni navrhu centrdlniho pracovisté cepickovani byla zvaZovdna i1 moZnost
soucasné centralizace operace vkladani tésniciho krouzku. Po zhodnoceni vSech okolnosti
vSak doslo k zamitnuti této moznosti. Hlavni komplikace spocivala v propojeni operace

S 4 v

vloZeni tésniciho krouzku s montazi spinaci skiinky na vyrobni lince C. Dal§im diivodem
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pak byla nedostate¢na kapacita stroje v ptipad¢ krouzkovani bubinkl a hlavi¢ek bubinki

pro obé vyrobni linky A a C zaroven.

Optimalizace materialovych tokl by se v§ak neprojevila pouze v prostoru vyrobnich linek,
ale i pfi praci manipulanti a dalSich pracovnikli skladu. Jednim z ptikladd je vyuzivani
celych dodavatelskych baleni pro centralni pracovisté cepickovani, diky nimz by drobny
materiadl nemusel byt zdlouhavé rozvazovan do malych kanbanovych krabic¢ek a umistovan
do supermarketu. Namisto toho by mohl byt odebiran piimo ze skladu materidlu

a dopravovan rovnou do policovych regélii v oblasti piedvyroby (viz svétle zelené trasy).

8.4  DalSi naklady centralniho pracovisté ¢epickovani

Naésledujici kapitola ptinasi struéné shrnuti dodatecnych nékladl na vytvofeni centralniho
pracovisté¢ cepickovani. Nejprve se zamétfuje na pofizeni zékladniho vybaveni, jako
jsou pracovni stoly, Zidle ¢i regaly. Poté se vénuje nakladim na nejriznéj§i manipulaéni
obaly, kanbanové karty a dalsi logistické prvky vyuzivané pii zasobovani centralniho
pracovi$té. Na zavér se pak zabyva vybranymi rezijnimi naklady, jako je napiiklad

spotieba elektrické energie nebo ndjemné.

8.4.1 Zakladni vybaveni centralniho pracovisté ¢epickovani

Jak jiz bylo uvedeno dfive, pti ndvrhu nového centrdlniho pracovisté je maximalni snaha
vyuzit vybaveni stavajicich pracovist’ ¢epiCkovani, aby byly minimalizovany dodatecné
naklady. VeSkeré potiebné stroje, pracovni stoly, koleCkové Zzidle i policové regaly
by tak byly jen pfemistény z puvodnich pracovist cepickovani na analyzovanych
vyrobnich linkach do oblasti pfedvyroby. Vyjimkou by byl pouze spadovy regél, slouZici

jako supermarket centralniho pracovisté, ktery by bylo tfeba zakoupit.

Po provedeni prizkumu trhu a vyhodnoceni jednotlivych moznosti, byl jako nejvhodné;si
feSeni vybran pozinkovany spadovy regdl s valeckovymi policemi. Diky valeckovym
listam by uskladnéné podsestavy sjizdély samy k odebirané stran¢ a operatoti cepickovani

I pracovnici skladu by tak méli dokonaly piehled o stavu skladovanych podsestav.
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Nabizena varianta regalu o rozmérech 2 200 x 1 300 x 1 300 mm by byla pln€ vyhovujici.
Jelikoz jsou vSak soucasti zdkladniho provedeni pouze 4 police, bylo by zapotiebi dokoupit
alespon 2 ptidavné urovné. Ty jsou nabizeny jako soucast piislusenstvi. Velkou vyhodou
tohoto spadového regalu je moznost jeho piizptsobeni dle konkrétnich potfeb daného
pracovisté. Kazdd uroven se skladd z 8 nastavitelnych valeckovych list a jednotlivé
skladovaci urovné pak lze prestavit ve vySkovém rastru 50 mm. Pofizovaci cena
zékladniho provedeni regalu se pohybuje okolo 16 800 K¢ bez DPH (20 328 K¢ s DPH)
acena jedné piidavné trovné vcetné¢ 8 valeckovych list je zhruba 3 950 K¢ bez DPH

(4 779,50 K& s DPH) (Kwesto, 2018).

Pti zakoupeni uvedenéno spadového regdlu s 2 pfidavnymi trovnémi by tak bylo zapotiebi
pocitat s ndklady okolo 24 700 K¢ bez DPH (29 887 K¢ s DPH). I ptesto, Ze se nejedna
0 zanedbatelnou ¢astku, predpoklada se, ze by tato investice uSetfila znaéné mnozstvi ¢asu
pfi uklddani a vychystdvani nacepickovanych podsestav a zaroven by se predeslo

problémim s nedodrZenim zasady FIFO.

8.4.2 Manipulacni obaly, kanbanové karty a dalSi logistické prvky

Pii vytvafeni nového pracovisté vSak neni zapotiebi obstarat pouze zakladni vybaveni
(tzn. ptislusné stroje, stoly nebo regaly), ale i pomocné prostiedky, které jsou ¢asto neméné
dalezité pro zajisténi spravného fungovani daného pracovisté. V piipadé centralniho
pracoviste CepiCkovani by se jednalo napiiklad o nejriznéj$i néstroje a zafizeni
pro manipulaci s  materidlem, manipulacni obaly ¢ kanbanové  Kkarty.
Nebot’ by pfi centralizaci zustaly zachovany stejné druhy pouzivanych materialt
I rozpracované vyroby, bylo by mozné vyuzit veSkeré manipulac¢ni obaly i specialné
tvarované ochranné blistry z piivodnich pracovist. Stejné tak by manipulace s materidlem
a pfipravenymi podsestavami mohla byt provadéna za pomoci stavajicich rucnich
paletovych ¢i policovych vozikl. Jedingym nakladem souvisejicim s logistikou centralniho
pracovisté Cepickovani by tak byla pouze vyroba novych kanbanovych karet. Aktualné
pouzivané kanbanové karty vSak maji podobu zalaminovanych papirovych Stitkid
a jsou zhotovovany interné pracovnikem logistiky, takze ani naklady na vyrobu nové sady

kanbanovych karet pro centralni pracovisté ¢epi¢kovani by tak nebyly nijak vyznamné.
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8.4.3 Vybrané rezijni naklady

Mezi rezijni naklady centralniho pracovisté ¢epiCkovani lze zahrnout naptiklad spotiebu
elektrické energie, vody nebo najemné. Protoze vSak dochéazi pouze k pfemisténi pracovist’
¢epickovani z jedné c¢asti vyrobni haly do jiné, neni v soucasné dobé predpokladana
vyraznd zména rezijnich nakladt. Spotieba elektrické energie jednotlivych Cepickovacich
stroju je velmi podobna a i pfesto, Ze by na centralnim pracovisti byly vyuzivany pouze
2 cepiCkovaci stroje (nikoli 4), jejich Cisty pracovni ¢as by ziistal téméf stejny (dle analyzy
v kapitole 8.2 by se dokonce prodlouzil o 12 minut za jeden pracovni den). Vétsi potencial
pro uspory by mohl byt shleddin v uvolnéném prostoru. Spolecnost Alpha VSS
jiz dlouhodobé bojuje s nedostatkem mista ve vyrobni hale a je tedy limitovana
pfi planovani novych projektt. Ackoli je uvolnény prostor ve vyrobni hale pro spole¢nost
cenny, jen stézi jej lze nyni prepocCitat na konkrétni penézni hodnotu. Pokud
by vSak spole¢nost tento potencial dale rozvijela a doslo by k postupné optimalizaci
prostorového uspofadani stavajicich pracovi§t za ucelem uvolnéni prostoru pro dalsi

projekt, bylo by mozné tento piinos 1épe vy¢islit.
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9. Shrnuti vysledki prace

Cilem této prace bylo vypracovani ndvrhu pro vytvofeni centralniho pracovisté
Cepickovani a nasledné vyhodnoceni, zda by centralizace operace cepickovani byla
pro spolecnost Alpha VSS piinosnd ¢i nikoli. V ptipad¢ kladného vysledku by pak dany

navrh mohl byt pfedlozen managementu spolecnosti.

Z divodu velmi rozdilnych pracovnich postupli a vstupnich materialii na jednotlivych,
jiz fungujicich, vyrobnich linkéch vSak v danou chvili nebylo mozné uvazovat o globalni
centralizaci operace Cepickovani. V prvni fazi projektu byl proto na zaklad¢ provedené
Pareto analyzy a podobnosti vyrobnich postupti vybran vzorek 6 dilci vhodnych
pro centralizaci. Jednalo se o tfi typy bubinkl a tfi typy hlavicek bubinkd, které jsou
vyrabény a spotfebovavany na ctyfech vyrobnich linkach — A, B, C a D. Po ziskani
vybraného vzorku nasledovalo samotné navrZzeni podoby centrdlniho pracoviste
¢epickovani. Nejprve doslo k vybéru ¢epickovacich stroji. Podle typu provadénych kontrol
a vyrobni kapacity byly zvoleny stroje A a C, ¢imz by byla zarucena vyroba jak bubinkd,
tak 1 hlavicek bubinkd. Umisténi stroji bylo situovano do tseku piedvyroby, ktery
disponuje dostatenym prostorem a navic umoziuje napojeni na jiz zavedeny systém
vnitropodnikové logistiky sousedniho pracovisté, tj. krytkovani spinacich skiinék.
Zasobovani pracoviSt¢ materidlem by probihalo pfimo ze sousedniho skladu materiélu,
ato v celych dodavatelskych balenich. Hotové podsestavy by poté byly na vyrobni linky
distribuovany pracovnikem skladu v ramci zavedenych okruhli, pfiCemz vyrabéna
mnozstvi by se fidila dle po¢tu malych kanbanovych karet. Souc¢asti pracovisté by proto

byla i kanbanova tabule a vlastni supermarket.

Vytvoteni centralniho pracovisté ¢epickovani (i kdyz prozatim jen pro Ctyii vyrobni linky)
by s sebou ptineslo fadu vyhod. Jednou z nich je naptiklad sniZeni nakladi na tdrzbu
¢epickovacich stroji. Diky vyuziti dvou strojii namisto ptivodnich ¢tyf by dané naklady
mohly klesnout az o 20,7 %. Nasledujici graf na Obrazku 17 znazoriiuje pokles ro¢nich
nakladi na udrzbu cepiCkovacich stroji z plvodnich 84 087 K& na 66 662 K&,

coz by predstavovalo ro¢ni usporu 17 425 K¢.
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Obrazek 17: Rocni naklady na udrzbu cepickovacich strojit
Zdroj: vlastni

Mensi pocet Cepickovacich strojii by se vSak neodrazil jen v nizsich nakladech na udrzbu,
ale i v lepSim vyuziti strojii a lidi. Nejvyraznéjsi zlepSeni souvisejici s oblasti persondlnich
nakladi by pak predstavovalo odstranéni plytvani na vyrobni lince D, které
kvtli pfechodiim na linku C a duplicitnim ptfipravdm a uklidim pracovist’ ¢epi¢kovani,
v soucasné dobé tvoii celych 17,4 % casu cCepickovani. Tyto aktivity, které piimo
nezvysuji hodnotu vyrobku, by pak centralizaci stroje C a D bylo mozné zredukovat
az 0 76,7 %. Jak lze vidét na Obrazku 18, jejich ¢asova naro¢nost by se poté snizila zhruba
na polovinu. Pouhou eliminaci tohoto plytvani by se zkratil celkovy €as vénovany denné
operaci Cepickovani o 1 ¢lovékohodinu. Nicméné, diky lepSimu rozvrzeni pracovni naplné

by mohlo dojit i k redukci poctu pracovnikti ¢epickovani z ptivodnich 8 na 7.
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Obrdazek 18: Casova ndarocnost aktivit nezvysujicich hodnotu vyrobku
Zdroj: vlastni
Vzéajemna spoluprace s ostatnimi pracovisti predvyroby (pfedevsim s lisovanim pevnych
klic) by navic s postupem casu ziskavala na dilezitosti. Pfedpokladd se, ze diky
rostoucimu trendu zdmkovych sad bez klasickych pevnych kli¢t, dojde k poklesu prace
na lisech a postupny piesun ¢epickovani z dalSich vyrobnich linek na centralni pracovisté

by tak i nadale zajistil plné vyuziti pracovniki predvyroby.

Vyrazné zlepSeni by pfinesla 1 optimalizace materidlového toku, kdy by doSlo
k minimalizaci pohybti materialu a rozpracované vyroby v prostoru vyrobnich linek
(viz Spaghetti diagramy) a zjednoduSeni prace skladnikd diky vyuzivani celych
dodavatelskych baleni.

Mezi dalsi vyhody centralizace cepickovani lze zahrnout naptiklad uvolnéni prostoru
na vyrobnich linkach, lepsi piehled o pfesném sloZeni produkce ¢i lepSi specializaci

pracovnikl ¢epickovani.

Nasledujici Tabulka 17 pak shrnuje jednotlivé typy plytvani, které by mohly byt

centralizaci operace ¢epickovani odstranény.
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Tabulka 17: Eliminované druhy plytvani pii centralizaci operace cepickovani

Druh plytvani Piiklad
, Udrzovani zasob materialu a rozpracované vyroby na kazdé vyrobni
Z4soby . -
lince zvIast’.
Cepickovani vice podsestav, aby se v piipadé navysené potieb
Nadprodukce . P y . ,p v y. Prip ox v P Y
predeslo opétovné piiprave a uklidu pracoviste.
Operatori se stfidaji na mnoha rozdilnych pracovistich, ¢imz
Defekty P ! yenp

nedochazi k jejich specializaci a je zde vyssi riziko chyb.

Spatné zpracovani | Vyuzivani drazsiho stroje D, neZ je zapotiebi.

Pfi Spatném nacasovani cepickovani pro vyrobni linky C a D dochazi

Prostoje . . .
) k prostojim kvili obsazeni stroje C.
Pohyby Nutnost prechod mezi vyrobni linkou C a D.
Transport Navazeni vSech materiali na kazdou vyrobni linku zvIast.

Zdroj: vlastni

I ptesto, ze se predlozeny ndvrh snazi minimalizovat dodatecné néklady a komplikace
pfi vytvafeni centrdlniho pracovisté cepickovani prostfednictvim vyuziti stavajicich
zafizeni a postupu, nelze je naprosto eliminovat. Pii realizaci tohoto navrhu by tak bylo
zapotiebi pocitat s vydaji na upravu softwaru ¢epickovaciho stroje C, kterd by umoznila
vypnuti kontroly pfitomnosti t€snéni. Jelikoz se vSak jedna o velmi specificky tkon,
bez aktualné platné nabidky od dodavatele neni mozné dany naklad pfedem vy¢islit.
Dal§im vydajem by bylo pofizeni spadového regélu, ktery byl kalkulovan zhruba
na 24 700 K¢ bez DPH (29 887 K¢ s DPH), nebo napiiklad zaskoleni pracovniku, ktefi

by museli zménit své naucené postupy, a piiprava nové sady kanbanovych karet.

Jak z ptedchoziho shrnuti vyplyva, vytvoreni centralniho pracovisté ¢epickovani pro Ctyfi
vybrané vyrobni linky by nepfineslo zna¢né okamzité finan¢ni uspory, ale ani vyrazné
naklady. Predpoklada se vSak, Ze by mohlo byt prvnim krokem k celkové centralizaci
operace cepickovani, kterd by spoleéné¢ s moznosti nasledné standardizace podsestav

predstavovala velky potencial do budoucna.
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Z.avér

Jak uvadi Miller (2017), vétsi Sanci na uspéch v dneSnim vysoce konkure¢nim
podnikatelském prostiedi maji spolecnosti, které jsou inovativni a adaptivni. V poslednich
letech jiz neni rozhodujici pouze cena a kvalita vyrabénych produkti, ale diraz je kladen
také na schopnost customizace vyrobkd, rychlost jejich dodani nebo zvysujici se urovei
poprodejnich sluzeb. Aby si spole¢nosti udrzely své postaveni na trhu, musi se danym
zmeénam piizpusobovat a neustale usilovat o zlepSovani veskerych procesii probihajicich

V podniku. Cilem by pfitom nemélo byt jen zvySeni produktivity, ale i flexibility.

Idedlnim néstrojem pro spolecnosti, které si tento trend uvédomuji, je vytvoreni kultury
neustdlého zlepSovani a implementace zékladnich principt filozofie lean a metody kaizen.
Ta je postavena na nepfetrzitém zdokonalovani mali¢kosti, nikoli na realizaci velkych

jednorazovych zmén. Obecné totiz plati, Ze malé zmény jsou lépe pfijimany a postupné

vvvvvv

Pro spole¢nost Alpha VSS by jednim takovym krokem mohlo byt vytvofeni centralniho
pracovist¢ pro operaci cepiCkovani. Ackoli tato diplomova prace neprokazala,
7e by vypracovany navrh centralizace pracovist Cepickovani pro Ctyfi vyrobni linky
pfinesl znaéné okamzité financni Uspory, je zapotiebi tento projekt posoudit 1 s ohledem

na budouci moZznosti a ptinosy.

Jak jiz bylo uvedeno dfive, strategie spolecnosti Alpha VSS je zaloZena na principu
trvalého zlepSovani a mezi hlavni principy spolecnosti patfi vyvoj vyrobkll a procest
umoziujicich rychlé a efektivni uspokojovani ménicich se potfeb zakaznikl. Jak uvadi
Gros (2016), jednim ze zpusobti, jak reagovat pruznéji na ménici se poZzadavky zakaznika
je aplikace modulérni struktury vyrobka a standardizace pouzivanych dild a polotovard.
Postupné se tak ptechdzi od klasického postupu konstrukce vyrobkil, kdy kazdy novy
vyrobek piinasi nové dily a technologie, k vyuzivani standardnich dili a osvédc¢enych
technologii v riznych kombinacich. Tento trend umoziluje podstatné urychlit vyvoj

vyrobki 1 jejich nasledné zavadéni do vyroby.
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Navrhovana centralizace operace Cepickovani, kterd by se mohla postupné rozsifit
na vSechny vyrobni linky ve spole¢nosti Alpha VSS, by v prvni fadé umoznila optimalizaci
stavajiciho prostorového uspotfadani vyrobnich linek, skladovacich prostor i soucasné¢ho
kanbanu. Vyznamnym krokem, ktery by mohl nasledovat, by byla pravé zminéna
zakaznikd. Standardizace by se vSak projevila i ve snizeni poctu materidlovych polozek
a celkovému zjednoduseni logistickych operaci, a to jak v rdmci vyrobni, tak i zasobovaci
logistiky. Ve fazi, kdy by byly vyrabény velké objemy standardizovanych podsestav,
by spole¢nost navic mohla zvazovat zakoupeni autonomniho stroje. Automatizace by celou
operaci Cepi¢kovani znacné urychlila a odstranénim lidského faktoru by zaroven doslo
Kk poklesu zmetkovitosti. JelikoZz se jedna o velkou investici, v soucasné dobg,
kdy je ¢epickovano nékolik druhti rozdilnych podsestav, o ni spole¢nost z divodu

navratnosti nemuze uvazovat.

Jak z ptedchoziho vyctu vyplyva, navrh centralizace operace cepickovani v sobé
do budoucna skryva velky potencial a pro spole¢nost Alpha VSS by mohl byt prvnim

malym krokem k velkému zlepSeni.

Vypracovany navrh vytvotfeni centralniho pracovisté cepickovani byl proto ptedlozen
managementu spolecnosti, ktery jej piijal s nadSenim a v souCasné¢ dobé zvaZzuje,
zda by se jim spole¢nost Alpha VSS mohla inspirovat. Nebot’ jak uvadi Bauer (2015, s. 9),
~Je potreba deélat stale dalsi kroky, protoze kdyz se jednou zastavite, bude to stejné,

jako byste ani nezacali.”
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Priloha A Tabulka Al: Zakladni soubor

Linka : Dilec : : Komponenty
Vykres Nazev Vykres Nazev
A 45143 | 8053 Hlavicka bubinku s ¢epickou 6538812 | 4561 Osicka
A 3896632 | 4561 Cepicka
A 8720371 | 6018 Zapraska
A 4231652 | 6045 Hlavicka bubinku
A 2144165 | 6094 Tésnici krouzek
A 2239845 | 3566 Pruzina zaprasky
A 5536287 | 3530 Tésnéni
A 45188 | 8054 Hlavicka bubinku s ¢epickou 6538812 | 4561 Osicka
A 3896632 | 4561 Cepicka
A 8720371 | 6018 Zapraska
A 4231652 | 6045 Hlavicka bubinku
A 2239845 | 3566 Pruzina zaprasky
B 45321 | 8072 Hlavicka bubinku s ¢epickou 6538812 | 4561 Osicka
B 3896632 | 4561 Cepicka
B 8720371 | 6018 Zapraska
B 9752813 | 1455 Hlavicka bubinku
B 2144165 | 6094 Tésnici krouzek
B 2239845 | 3566 Pruzina zaprasky
C 42864 | 8017 Bubinek s ¢epickou 6538812 | 4561 Osicka
C 3896632 | 4561 Cepicka
C 8720371 | 6018 Zapraska
C 3726918 | 1037 Bubinek
C 2239845 | 3566 Pruzina zaprasky
C 5536287 | 3530 Tésnéni
D 42298 | 8086 Bubinek s ¢epickou 6538812 | 4561 Osicka
D 3896632 | 4561 Cepicka
D 8720371 | 6018 Zapraska
D 9253271 | 9175 Bubinek
D 2239845 | 3566 Pruzina zaprasky
D 45483 | 8031 Bubinek s cepickou 6538812 | 4561 Osicka
D 8720371 | 6018 Zapraska
D 3896632 | 4561 Cepicka
D 7366813 | 6012 Bubinek
D 2239845 | 3566 Pruzina zaprasky
D 5536287 | 3530 Tésnéni
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Linka : Dilec : : Komponenté/
Vykres Nazev Vykres Nazev
E 45253 | 8064 Bubinek s ¢epickou 6538812 | 4561 Osicka
E 6725227 | 6036 Bubinek
E 8720371 | 6018 Zapraska
E 6784732 | 6018 Pruzina zaprasky
E 1137265 | 6036 Cepicka
F 42723 | 8014 Bubinek podsestava 8491552 | 6138 Bubinek
F 7642839 | 1502 Nastavec na bubinek
F 7529088 | 1502 Unasec
F 8253771 | 6135 Padlo
F 6442361 | 6130 Prumy doraz
F 5462418 | 6130 Pruzina vratna
F 3342156 | 6130 Pruzina spojky
G 42529 | 8075 Bubinek s ¢epickou 6538812 | 4561 Osicka
G 3896632 | 4561 Cepicka
G 4429198 | 1617 Tuk mazaci
G 4335883 | 4072 Bubinek
G 7477282 | 4072 O-krouzek
G 2239845 | 3566 Pruzina zaprasky
G 5536287 | 3530 Tésnéni
G 8720371 | 6018 Zapraska
H 42227 | 8048 Bubinek podsestava 4429198 | 1617 Tuk mazaci
H 8273972 | 2305 Bubinek
H 6538821 | 2305 Tésnici krouzek
H 7452847 | 2305 Tésnéni pod Cepicku
H 5455443 | 2305 Osicka zaprasky
H 1132987 | 2305 Pruzina zaprasky
H 2322873 | 2305 Cepicka
H 1737762 | 2305 Zapraska
I 42368 | 8035 Bubinek s ¢epickou 4429198 | 1617 Tuk mazaci
I 8273929 | 2322 Bubinek
I 6538821 | 2305 Tésnici krouzek
I 7452847 | 2305 Tésnéni pod Cepicku
I 5455443 | 2305 Osicka zaprasky
I 1132987 | 2305 Pruzina zaprasky
I 2322873 | 2305 Cepicka
| 1737762 | 2305 Zapraska
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Priloha B Obrazek Bl: Kapacita ¢epi¢kovacich stroji na vyrobni lince A a B

VYROBNI LINKA A VYROBNI LINKA B
Ivaoz 3 smény I 1 sména: 7.5 hod |Pr0vnz 2 smény | | sména: 7.5 hod
Norma pracovisté Maximalni moZny poéet ks/sména Norma pracovisté Maximalni moZny pocet ks/sména
1 pracovnik 200 ks/hod — 1500 ks/smé&na | pracovnik 120 ks/hod — 900 ks/sména
2 pracovnici 320 ks/hod — 2400 ks/sména
Vyrabéné mnozstvi Skutecéné vyrabény pocet ks/sména Vyrabéné mnoZstvi Skuteéné vyrabény pocet ks/sména
1 pracovnik 4200 ks/den — 1400  ks/sména 1 pracovnik 1600 ks/den — 800 ks/sména
VYROBA POUZE NA STROJI A
1. sména 2. sména 3. sména Celkem
Vyroba pro linku A (ks) 1400 1400 1400 4200
Vyroba pro linku B (ks) 800 300 0 1600
Vyroba celkem (ks) 2200 2200 1400 5800
Pocet pracovnik 2 2 1 5
Max moZny poéet (ks) 2400 2400 1500 6300
Volna kapacita (ks) 200 200 100 500
Vyuziti stroje 92% 92% 93% 92%
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Priloha C Obrazek C1: Kapacita ¢epickovacich stroji na vyrobni lince C a D

VYROBNI LINKA C

Provoz

1 smé&na 1 sména: 7,5 hod

Norma pracovi§té
1 pracovnik

Maximalni moZny podet ks/sména
150 ks/hod — 1125 ks/sména

Vyrabéné mnoZstvi
1 pracovnik

Skutecné vyrabény pocet ks/sména
300 ks/den — 300  ks/sména

Aktualni vyuziti stroje

1. sména 2. sména 3. sména Celkem

Max moZny pocet (ks) 1125 1125 1125 3375
Vyroba pro linku C (ks) 300 0 0 300
Vyroba pro linku D (ks) 225 225 0 450
Vyroba celkem (ks) 525 225 0 750
Volna kapacita (ks) 600 900 1125 2625
VynZiti stroje 47% 20% 0% 22%
Poéct pracovnikil 1,5 0,5 0 2

VYROBNI LINKA D

Provoz 2 smény | 1 sména; 7,5 hod

Norma pracoviité
1 pracovnik

Maximalni moZny pocet ks/sména
150 ks/hod — 1125 ks/sména

Vyrabéné mnoZstvi
1 pracovnik

Skute¢né vyrab&ny pofet ks/sména
900 ks/den — 450  ks/sména

Polovina bubinki sc éepickuje na stroji na lince C, ktery ma kontrolu tésnéni.

Aktualni vyuZiti stroje

1. sména 2. sména 3. sména Celkem
Max mozZny pocet (ks) 1125 1125 1125 3375
Vyroba pro linku D (ks) 225 225 0 450
Vyroba celkem (ks) 228 228 0 450
Volnd kapacita (ks) 900 900 1125 2925
VyuZiti stroje 20% 20% 0% 13%
Pocct pracovnikit 0,5 0,5 0 1

VYROBA POUZE NA STROJI C

1. smé&na 2. sména 3. sména Celkem

Max moZny pocet (ks) 1125 1125 1125 3375
Vyroba pro linku C (ks) 300 0 0 300
Vyroba pro linku D (ks) 450 450 0 900
Vyroba celkem (ks) 750 450 0 1200
Volnd kapacita (ks) 375 675 1125 2175
Vyuiiti stroje 67% 40% 0% 36%
Pocet pracovnikil 1 1 0 2
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