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Abstrakt

Diplomova prace se zamétuje na vymezeni charakteristik Stihlého podniku se zamétenim
na plynulost materidlovych tokd ve vyrobé. Specifikuje prvky S§tihlého podniku a
obsahuje navrh nového rozmisténi pracovist’ ve vyrobé a navrh pro snizeni prostojii mezi

vyrobnimi davkami.

Abstract

The diploma thesis focuses on defining of characteristics of lean manufacturing company
with a focus on continuous material flow in production. Specifies elements of a lean
company and contains a proposal for a new layout and a proposal for reducing downtime

between production batches.
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UvVOD

V této diplomové praci se zaméfime na studii Stihlého podniku se zaméfenim na
materidlové toky ve spolecnosti Westfalia metal hoses s.r.o. V souc¢asné dobé je potieba
neustale snizovat naklady a zvySovat kvalitu svych vyrobki, aby se udrzel na dneSnim
vysoce konkurencnim trhu. Tato diplomova prace je zamétfena na snizovani naklada ve
vyrobg, nadbyteCnou manipulaci s materidlem a eliminovani prostoji zapiicinéné
¢ekdnim na materidl. Pro psani diplomové prace byla vybrana jiz zminéna spole¢nost
Westfalia metal hoses se sidlem v Hustopecich. Firma se zabyva vyrobou flexibilnich
kovovych hadic, které jsou vyuzivany v automobilovém pramyslu jako soucast

vyfukovych systémd.

Prace je rozdé€lena do tii ¢asti: teoreticka ¢ast, analyza soucasného stavu a vlastni navrhy

feSeni.

Prvni ¢ast, teoretickd, bude zamétena na teoretické poznatky ziskané z odborné literatury,
odbornych ¢lankid a webovych stranek. Zamétime se na popis §tihlé vyroby a vyrobniho
procesu, znac¢nou Cast teoretické casti vénujeme popisu metod Toyota production systems
a jejich pfistupt ke $tihlé vyrobé. Najdeme zde i popis analyz napft.: procesni analyza,

SWOT analyza a Spagetovy diagram.

Druha ¢ést préace, analyza soucasného stavu, bude zaméfena na popis soucasné¢ho stavu
ve spolecnosti. Zamétime se na materidlové toky ve vyrobé€, pohyb materidlu, rozmisténi
pracovist a prostoje. K analyze soucasného stavu budou vyuzity nasledujici nastroje:

SWOT analyza, procesni analyza a Spagetovy diagram.

Tteti a posledni Cast diplomové prace popisuje ndvrhy feSeni na zdklade vysledkl
provedené analyzy v pfedchozi ¢asti. Zamétime se na nové rozlozeni vyrobnich stroji a
navrhy, aby nedochézelo k nadbyte¢né manipulaci s materidlem. Zavére¢na ¢ast prace téz

popisuje navrhy pro snizeni prostojti ve vyrob¢ a piinosy realizace navrhovanych zmén.
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1 CILE A METODIKA PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je sestaveni ndvrhu nového layoutu podniku se
zaméfenim na plynulost materidlovych tokti. DalSim cilem je zaméfit se na zkraceni

prostojit mezi jednotlivymi davkami vyroby a znazornit materidlové pohyby ve vyrobe¢.

Diplomovéa prace je ¢lenéna do tfi hlavnich kapitol: teoretickd €ast, analytickd ¢ast a

navrhy vlastniho feSeni.

Diplomova prace obsahuje v teoretické ¢asti poznatky z odbornych ¢lankd, literarnich
resersi a webovych stranek. Mezi dulezité autory, u kterych byly Cerpany informace, patii

Marie Jurova, Jan Kosturiak a Miloslav Synek.

Dalsi kapitolou v diplomové praci je analytickd cast, kde byla provedena analyza
podniku. Byla provedena analyza SWOT, procesni analyza a Spagetovy diagram.

Syntézou téchto analyz byla vytvofena posledni navrhova cast prace.

Posledni kapitola prace se zaméfuje na navrh nového layoutu vyrobni haly se zaméfenim
na vyuziti novych prostor a plynulosti materidlovych tokt. V posledni ¢asti prace dochazi

k vyhodnoceni a porovnani vypracovanych variant feseni.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V této Casti prace se zameiim na teoretickd vychodiska prace, ktera budou za pomoci
odborné literatury definovat pouzité ptistupy a principy tykajici se tématu diplomové

prace.

2.1 Vyroba

Vyrobu Ize definovat jako transformaci vyrobnich faktord do statkdi a sluzeb, které
prochazeji spotfebou. V SirSim pojeti vyroby jsou chapana vSechna spojeni vyrobnich
faktori jako jsou: piida, prace, kapital (Synek a kol., 2011, s. 252). Dle Véachala a
Vochozky do téchto faktort patii i informace (Vachal a Vochozka, 2013, s. 161).

Utelem téchto faktori je ziskani konkrétnich vykoni (vyrobkd, sluzeb, dopravnich,
bankovnich atd.). V tomto pojeti se do vyroby zahrnuji veskeré ¢innosti, ktery podnik
zajistuje: pofizeni vyrobnich faktori, pracovniki, finan¢nich prostiedkli, dopravu,
skladovéni, poskytovani sluzeb atd. V uz$im pojeti se vyrobou rozumi vlastni vyroba

(zhotoveni hmotnych vyrobki) a poskytovani sluzeb (Synek a kol., 2011, s. 252).
Procesy ve vyrobé¢ lze definovat dle pfemény materidlovych prvki v dany produkt:

e technologické procesy — vyrobni procesy, které pieménuji materidlové prvky na
vystupy pro zakaznika,
e netechnologické procesy — se déli na dvé skupiny: pomocné a obsluzné, které

zajistuji plynuly materidlovy tok napti¢ celou vyrobou (Jurova, 2013, s. 70).

Kazdy ztéchto vySe zminénych procesti mize byt dale rozdélen dle fazi zpracovéani

materidlovych prvki ve vyrobé:

e piredzhotovujici — vyroba polotovard,
e zhotovujici — vyroba komponent,

e dohotovujici — montaz (Jurova, 2013, s. 70).
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2.2 Vyrobni proces

Proces je soubor Cinnosti, ktery pfeménuje vstupy na vystupy, kdy je hlavnim cilem dodat
objednavku zakaznikovi co mozno v nejkrat§im casovém obdobi. Cilem podnikovych
procesi je dodat vyrobek zakaznikovi v pozadovaném case, mnozstvi, kvalit¢ a
optimalnim krycim pfispévkem (Kosturiak, 2010, s. 15). Propojenim vyrobnich a
pomocnych prostiedki (stroji, manipulacnich zatizeni, skladl atd.) spolu s vyrobni silou
a pfedmétem vyroby (material, suroviny, energie), vznika vyrobni systém. Ve vyrobnim
procesu se snazime docilit optimalniho poméru mezi vysokou produktivitou a pruznosti
vyroby spolecné s optimalizaci vyroby a neustdlého zkracovéani vyrobnich cast.
V modernim vyrobnim systému by mélo byt vSe v pohybu: lidé, zasoby, stroje. Ve
vyrobnim procesu je dulezité rozliSovat ¢innosti, které se podileji na zvySovani hodnoty

produktu a které naopak nikoliv (Jurova, 2013, s. 71-73).
Ve vyrobnim procesu rozliSujeme zakladni pojmy modelu vyrobny:

e pracovisté — zakladni bunka celého procesu, je prostorové omezend, vybavena
vyrobnimi zafizenimi a pomoci pracovni sily pfeméiuje materialové prvky,

e vyrobni usek — vznika seskupenim pracovist, ve kterém se vyrabi uzavieny
soubor dilci,

e vyrobni jednotka — vznikd seskupenim vyrobnich tusekt, kde se uzavira cely

vyrobni proces montazniho celku ¢i souboru téchto celkl (Jurova, 2013, s. 76).
Déleni procesi dle charakteru:

e hlavni — stanoveni cild, stanovené zdsad a postupti, fizeni zdroji, sledovani
vykont,

e fidici — marketing, obchod, vyvoj, vyroba, servis,

e podpiirné — sprava majetku, doprava, vzdélavani zaméstnancu, tcetnictvi, udrzba

a oprava (Kosturiak, 2010, s. 17-21).s

Cilem kazdého podniku je zlepSovani a optimalizace procesi, které probihda obvykle

v nasledujicich oblastech:

e Uzka mista — zvySeni pritoku materialu,

15



e snizeni variability nestabilnich proces,

e snizeni plytvani v procesech,

e vyrobky a procesy, se kterymi je zdkaznik spokojen,
e inovace,

e pracovisté, kterd prespfili§ zatéZuji pracovnika,

e procesy bez pfidané hodnoty podniku (Kosturiak, 2010, s. 16).

2.2.1 Zpisoby rozmisténi pracovist’

Druh vyrobnimu procesu a jeho specializace mé vliv na materidlovy tok a rozmisténi

pracovist’ ve vyrobnim procesu (Jurova, 2013, s. 76).
Technologické usporadani

Toto uspofadani se orientuje na vyrobni proces. Vyrobni operace jsou slucovany dle
pribuznosti. Tento zplsob uspotadani se hodi pfi vyrobé drahych zafizeni ¢i vysoké
mnozstvi odliSnych soucéstek. Tato forma organizace je slozitd na planovani, fizeni
vyroby a vyvazovani kapacit. Dochazi k nerovnhomérnému materidlovému toku a vyuziti
pracovnikl. Planovani vyroby je narocné na piipravu a pribézné Casy vyroby jsou delsi
nez u ostatnich uspofadani pracovist. Je zde i naro¢na identifikace chyb (Jurova, 2013, s.

76 - 77).

Na nésledujicim obrazku je graficky znazornéno technologické uspotadani pracoviste.
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Obr. 1: Technologické usporadani pracovist’ (Jurova, 2013, s. 77)

Predmétné usporadani

Predmétné usporadani je orientovano na vyrobek a po mensich vyrobnich jednotkach jsou
zpracovavany Casti vyrobku ¢i vyrobkl. Pfi této organizaci je velice slozité

preorganizovat vyrobni zakladnu, jestlize se zméni vyrobni program (Jurova, 2013, s. 77).

Na nésledujicim obréazku je graficky znazornéno predmétné uspoiadani pracoviste.

Déleni Soustruzeni s -
i akovani
materialu IpisESs
Vstup
< - Déleni : i .
materialu A Frézovani Brougeni Galvanizace
materialu
Soustruzeni 75 e
Lakovani Montaz
v v
. 55 Sklad
Servis Montaz -

Obr. 2: Pfedmétné uspotadani pracovist’ (Jurova, 2013, s. 77)
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Buiikové usporadani

Vznika spojenim technologického a predmétného usporadani pracovist’, které se orientuje
na vyrobu malych a stfednich objeml vyrobnich davek linkovym zplisobem. Toto
usporddani obsahuje technologicky odlisné stroje, které umoziuji zpracovavat

technologicky ptibuzné komponenty (Jurova, 2013, s. 77 - 78).

Na nésledujicim obréazku je graficky znazornéno buiikkové usporadani pracoviste.
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N i et
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| ! :
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I I
" | _:__ Wi o
N | il )
|
|
I
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| I
| I
I
) P — 0 —
|
: I
Stroj Al : w

Obr. 3: Buiikové usporadani pracovist’ (Jurova, 2013, s.78)

2.2.2 Metody pro prostorové rozmist'ovani pracovist’

Existuje n¢kolik zakladnich metod, které se vyuzivaji pii navrhu rozmistovani pracovist

ve vyrobé.
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Analytické metody

e Sachovnicovéa tabulka — zaobira se materidlovymi piesuny v uréitém Easovém
obdobi, zpravidla v hmotnostnich jednotkéch, jak ve vnitropodnikovém prostiedi,
tak 1 mezi podnikem a vnéjSim prostiedim (Jurova, 2013, s. 82).

e Trojuhelnikova metoda — zaobird se rozmisténim pracovist’, u kterych neni tfeba
brat v potaz stalé rozmisténi pracovist. Vysledna tabulka materidlovych toku se
sestavuje podobné jako u Sachovnicové tabulky rozmisténi pracovist’ (Jurova,
2013, s. 82 - 83).

e Senkeyliv diagram — zaobira se grafickym znazornénim materiadlovych toki mezi
jednotlivymi atvary podniku. Tloustka Car vyjadiuje mnozstvi materialu, délka
¢ary znazornuje vzdalenost, Sipky smér, barevné rozliseni Car, ¢i Srafovani znaci
druh piepravy. Frekvence ptepravovaného materidlu se nachazi nad danou

useckou (Jurova, 2013, s. 83).
Metoda CRAFT (Computer Relative Allocation of Facilities Technique)

Jedna se o metodu prostorového uspotradani pracovist’ tak, aby celkové naklady na
manipulaci s materidlem byly co nejmensi. Metoda CRAFT je piibuzna sitové analyze

(Jurova, 2013, s. 83).
Simulace

Vyuziva se v ptipadech, kdy testovani provozu za novych podminek piinasi znacné
ztraty. Proces je vyhodnocovan pomoci informacnich technologii a pfisluSnych
simulacnich programi. Vyuziva se ke zmén¢ vytiZeni kapacit, velikosti vyrobnich davek,

zména objednédvek ¢i zména zakazek apod. (Jurova, 2013, s. 83).
Heuristicky pristup

Heuristicky pfistup se vyuziva v takovych situacich, kdy aplikace matematickych metod
selze. Danou optimalizaci nelze uskutecnit pomoci formulaci ¢i vybrani exaktni metody.
V takovém ptipadé pak vybirdme feSeni, o kterém se domnivame, Ze bude nejlepsi pro

nasi urcitou situaci (Jurova, 2013, s. 83).
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2.2.3 Vypocet souc¢asné hodnoty o¢ekavanych vynosi

Vzorec uvedeny nize se vyuziva pro investice, u nichz jsou vynalozeny naklady ve vice

nez jednom roce.

CF1 CF2 CFn n CFt

HCF = =
SHC (1+k)1+(1+k)2+(1+k)n+t=1 S(1+k)t

Vzorec 1: Vypocet soucasné hodnoty ocekavanych vynost (Jurova, 2013, s. 83).

SHCF — soucasna hodnota cash flow v obdobi t
CFt — oc¢ekavana hodnota v obdobi t (t=1....n)
t—obdobi 1 az n [roky]

n — o¢ekavana zivotnost investice [roky] (Jurova, 2013, s. 83).

2.2.4 Zasoby

Zékladni ulohou zasob je zajistit plynulost vyroby, aby nedochézelo k pferuseni vyroby
a vydeje materidlovych polozek ze skladii uréenych ke spottebé. Ta miiZze byt poruSena
vykyvy v dodavkovém cyklu ¢i neplnéni doddvek dodavateli. Pti pferusované (fazové)

vyrobé lze rozdélit zasoby nasledovné:

e vyrobni zasoba — jedna se o veskery material, ktery je potizen od dodavatelt az
po vstup do vyroby,

e zasoby nedokoncené vyroby — jedna se o polotovary, nedokoncenou vyrobu a
vyrobku, které se nachazi ve vyrobnich meziskladech,

e zasoby hotovych vyrobkll — jedné se o vyrobky dokoncené vyroby, ktera ¢ekaji

na expedici (Synek a kol., 2011, s. 224).
Dle operativniho fizeni zasob je dale mizeme délit na:

e béznd (obratovd) zdsoba — jednad se o zasobu, kterd pokryva potieb na vydej

materialu mezi doddvkami v pribéhu dodaciho cyklu,
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e pojistna zasoba — kryje odchylky od planu, planované spotieby, primérné délky
dodaciho cyklu, vyse dodaného mnozstvi,

e technickd zasoba — jedna se o mnozstvi materidlu, které je potieba pro vykryti
nezbytnych technologickych postupt pii vyrobé pied jeho pouzitim, napf.
vysychani dieva,

e sezonni zasoba — existuje nckolik druhli sezonni zasoby napf. zdsoba je
spotfebovana v pribchu roku, ale je mozné ji doplnit pouze v ur¢itém obdobi,
nebo je spotieba sezonni, ale zasoba se vytvati postupné, poslednim typem je

predsezonni zasobeni pro sezonni spotifebu (Synek a kol., 2011, s. 224-226).

Zasoby plni mnoho dilezitych funkci ve vyrobé¢, aby nedochéazelo k preruseni vyroby a
naslednym ztratam, prostojiim apod. Ve vyrobnich podnicich, kde by zastaveni vyroby
znamenalo zavazné poruchy v celém vyrobnim systému se vytvaii tzv. havarijni zasoba,

ktera je typicka pro elektrarny (Synek a kol., 2011, s. 226).

Vyse stavu zasob pii ptijmu nové dodavky se oznacuje terminem maximalni zasoba.
Naopak vyse zasob pted dodanim objednavky zasob pted jejim vycerpanim nese oznaceni
minimalni zasoba. Ta obsahuje vysi dané slozky ¢i soucet téchto slozek (Synek a kol.,

2011, s. 226).

Minimalni zasoba = pojistna + technicka + havarijni

Vzorec 2: Vypocet minimalni zasoby (Synek a kol., 2011, s. 224).

2.3 Stihly podnik a jeho metody

Filosofie snizovani nékladi v organizaci (vyroba, sprava apod.) nese oznaceni ,,Stihly
podnik®. V ¢eskych podminkéch jsou jako §tihlé podniky ozna¢ovany takové firmy, které
tuto filosofii pokladaji za nezbytnou a bez niz by nemohly Gspésné€ fungovat na trhu. Jsou
to predevsim vyrobci automobiltl a pocitacti. Nazev vznikl v automobilovém koncernu

Toyota (Vochozka, Mulac, 2012, s. 423).
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2.3.1 Toyota Production System (TPS)

Vyrobni systém spolecnosti Toyota je zalozen na neustalém zlepSovani za pomoci dvou

zakladnich metod:

e jidoka — automatizace s lidskym dotekem (kazdy délnik na lince muze byt
vyménén a bude dosahovat stejnych vysledkit), pti vyskytu problému se celd linka
zastavi, aby zabrénila vyrobé vadnych vyrobkd,

e Just-In-Time (JIT) — kazdy proces produkuje pouze to, co je potieba
(global.toyota, 1995 —2020).

Toyota se snazi co nejvice eliminovat nezadouci stranky produkce, které jsou nasledujici:

e pfetizeni (muri) — cely systém musi byt plynuly a jednotlivé vyrobni operace na
sebe musi navazovat,

e nckonzistence ve vyrobé (mura) — musi se zajistit navaznost vyroby, pfi
nedodrzeni logistiky vyrobniho procesu mtze dojit k tvorbé nezddoucich zasob,

e plytvani (muda) — jedna se o plytvani veskerymi vyrobnimi faktory pfedevsim pak

¢asem ve forme prostoju (Vochozka, Mulac, 2012, s. 425-426).

Otcem celého systému je Taiichi Ohno, ktery téZ vytvofil zdkladni principy pro JIT
metodu. Zakladni principy TPS:

e zkracovani a eliminace mezi¢ast — ptredstavuji neproduktivni fazi vyroby, ktera
nepiinasi pridanou hodnotu podniku, eliminovat je 1ze tréninkem zaméstnanci, ¢i
zefektivnéni veskeré logistické manipulaci ve vyrobnim procesu,

e produkce v malych davkach — poméha snizit naklady na dopravu a manipulaci a
prispiva k plynulejSimu chodu vyroby,

e zapojeni zaméstnancli — pracovnici jsou rozdéleni do skupin a kazdy zodpovida
za dil¢i tkony vcetné drobnych oprav stroja,

e kvalita pfimo u zdroje — pfi detekci chyby je cely proces zastaven a pracuje se na
odstranéni,

e systém tahu — vyroba zavisi na poptavce po produktech a musi byt pfipravena na

zvyseni ¢i sniZeni aktivit,
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e dodavatel¢ — dodavatelé jsou soucésti vyroby a podileji se na jeji plynulosti,
Toyota kontroluje kvalitu dodavanych produktii, uruje ¢as a objem dodavek, ¢i

velikosti baleni (Vochozka, Mula¢, 2012, s. 426).
Dle TPS existuje osm druhti ztrat:

e nadprodukce a predCasna produkce — firma vyrabi hotové vyrobky na sklad a poté
se je snazi prodat, vytvari si zasoby, které zdkaznik nepoptava, firma pak musi
vynalozit zdroje navic, aby dany vyrobek byla spole¢nost schopné na trhu, ke
nabidka ptevysuje poptavku,

e Casové prostoje — procesy na sebe bezprostiedné nenavazuji a dochdzi k plytvani
zdroj,

e pieprava — je dilezité, aby dopravni cesty materialu byly co nejkratsi, ¢im vice se
prepravuje, tim méné se vyrabi,

* pohyby,

e zisoby — pii nekontinudlnosti vyrobnich procesit musi firma tvofit zasoby, které
vazou kapital a firma je nemlze investovat do jinych ¢innosti, aby vyrovnala
odchylky mezi jednotlivymi operacemi,

e nadbytecné procesy — Casto se stava, ze vyrobni operace jsou usporadany tak, ze
vytvaii dalsi operace, které¢ podniku neptinasi ptidanou hodnotu,

e zmetkovitost (Vochozka, Mula¢, 2012, s. 426-427).

e Nevyuzitad tvorivost zaméstnanct (Liker, 2007, s. 123).

2.3.2 Metoda Just-In-Time (JIT)

Vyroba by méla byt zasobena spravnymi polozkami, ve spravném mnozstvi, ve spravném
Case a v pozadované kvalité. Systém JIT ma za cil zkratit vyrobu jednoho vyrobku na
minimum, diky ¢emuz je firma efektivnéji reagovat na potteby zakaznikli. Tato metoda

ptedpokladd vyrovnavani vyroby (heijunka), ktera je zalozena na tfech hlavnich pilitich:

e systém tahu — vyroba reaguje pouze na impuls od zakaznikd,
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e (as taktu — vyrobni takt by mél byt nastaven na co nejnizs§i mozny interval a musi
odpovidat ¢asovému harmonogramu dodavek, aby na né pak navazovali
jednotlivé procesy,

e nepretrzity proud — predpoklada kratky takt a vysokou frekvenci taktd (Vochozka,
Mulag, 2012, s. 428).

Hlavnimi vyhodami systému JIT je efektivnéj$i vyuZiti vyrobnich kapacit a pracovnikd.
Lze vyrazné snizit, ¢i elimininovat zasoby na sklad¢. Dal§im faktorem je zvySeni kvality
vyrobkd, jelikoZ je pii kazdém zmetku zastavena vyroba a odstranéna chyba. JIT je velice
citlivy na kazdé zastaveni vyroby, ¢imz motivuje pracovniky, aby odstranili jakékoliv
mozné nedostatky. Poslednim z faktorti vyhody tohoto systému jsou nulové prebytky, ke
kterym nedochézi kviili systému tahu a propoctiim presné materidlové spotieby. Systém
spoléhd n a spolehlivost vSech ¢lankt ucastnicich se vyrobniho procesu véetné dodavatelt

(Vochozka, Mulac, 2012, s. 428).

2.3.3 Jidoka

Jidoka funguje na principu pferuseni vyroby, kdykoliv je zjisténa chyba ve vyrobnim
systému. Vyroba je opét spusténa az po identifikaci a odstranéni ptiCiny chyby, ¢imz je

vnesena kontrola kvality do kazdého procesu (Vochozka, Mula¢, 2012, s. 428-429).

Tento princip kontroly je ¢asto oznacovan jako autonomizace, jedna se tedy o stroj, ktery
je kontrolovan ¢lovékem a pii vyskytu problému jej zastavi, aby mohl byt problém
odstranén. Pti vyskytu problému stiskne pracovnik tlacitko, které se vyda signal, aby se
rozsvitila kontrolka na vystrazné tabuli doprovdzené obvykle vystraznym zvukovym

ohlaSenim. Tento signal se oznacuje jako ,,andon‘ (Liker, 2007, 170).

2.3.4 Heijunka

Heijunka neboli vyrovnavani vyroby, kterd zamezuje plytvani materidlem. Tato metoda
pomaha rozvrhovat, co a v jakém mnozstvi se na jakém pracovisti vyrobi. Vyrovnava

zatizeni pracovist’ tak, aby byla vyroba udrzitelna (plantune.cz, 2020).
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V Toyota production system se bavime o tiech M, kter¢ je potieba odstranit:

e muda — jednd se o procesy, které nepiindsi piidanou hodnotu podniku, je zde
zahrnuto osm typu ztrat dle TPS, které jsou zminény v ptedchozi kapitole,

e muri — pod pojmem muri se rozumi pietézovani lidi a strojii nad jejich meze, to
ma za disledek problémy s bezpecnosti, jakosti, poruch a snizeni jakosti produktt
v dané spolecnosti,

e mura— toto ,,M* znamena nevyrovnanost ve vyrobnim procese, to ma za disledek
vnitini problémy podniku, kterymi muizou byt prostoje, Spatné vytvotreny

harmonogram ¢i chybéjici dily nebo zmetky (Liker, 2007, s. 152-153).

2.3.5 Kaizen

Pod pojmem Kaizen se rozumi neustdlé zlepSovani procest, Cinnosti, lidi a jejich
spoluprace v podniku. Zakladem tohoto systému je nespokojenost se soucasnym stavem
a neustalé hledani a odstraiiovani plytvani. Metodologie spolecnosti Toyota je postaven
a na dvou pilifich: respekt k lidem a neustalé¢ zlepSovéani procesti. Hlavnim klicem
k uspésnému fungovani systému Kaizen je zapojeni vSech pracovnikll v podniku a
neustalém premyslim a Cinnostech, které by se dali zlepsit. Je potfeba mit v podniku
zavedenou kulturu kvalitnich lidi, ktefi spolupracuji na spolecnych hodnotach jako jeden
tym a neustéle zlepsSuji sebe a své okoli. Do tohoto procesu je zapojen cely podnik od
vyroby, administrativy, logistiky, vyvoje vyrobkil, obchod, drzby a dalsich (Kosturiak,
2010, s. 7-9).

Analyza procesii
Dle Kosturiaka jsou k analyze procesti vhodné nésledujici metody a analyzy:

o fotografie — zdokumentovani znecisténi pracovist, nekvality, abnormalit,
e video — jsou kliCové pro stanoveni vykonnostnich norem a pfi analyze zkracovani

Casu,
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snimkovani — napft. Spagetovy diagram, ktery znazorniuje pohyby pracovniki ve
vyrobg,

analyza toku procesii — procesni diagramy,

formulafe — zaznamenavaji fakta o ¢innostech v procesech na zdklad¢ rozhovora
se zaméstnanci ¢i dlouhodobého pozorovani,

dotazniky,

audit (Kosturiak, 2010, s. 27-28).

2.3.6 Standardizace prace TPS

Toyota production system se snazi eliminovat nebo omezit €innosti a procesy, které

nevytvari pfidanou hodnotu. Standardizace se pak sklada ze tii zdkladnich elementt:

Cas taktu — je Cas, ktery je potieba na vyrobu jednoho vyrobku, samotné taktovani
pak pomaha planovat dodavky materialu na pracovisté udrzuje plan produkce,
pracovni sekvence — se rozumi sdruzeni nékolika operaci do jedné, tak aby byl
pracovnik schopny vyrobit dany vyrobek v pozadované kvalité, aniz by byl
pretizen, pracovnik pak ovlada i vice stroji najednou,

standardni zasoba rozpracovanych vyrobkl — je takova zéasoba, ktera je pfitomna
na pracovisti, aniz by musela byt zastavena produkce pro nedostatek materialu,
jedna se o minimalni mnozstvi dili na pracovisti, které je vypocitavano v systému

JIT (Vochozka, Mulac, 2012, s. 431).

2.3.7 Kanban

Jedna se o metodu, kterd poméha optimalizovat materidlové a informacni toky ve vyrobni

procesu. Kanban, neboli karta, jsou karty, které obsahuji informace o tom, kde a v jakém

mnozstvi mé byt urCity produkt vyroben. Kanban se fidi n€kolika zdkladnimi pravidly:

nejsou vyrabény soucastky, které nemaji kartu, pokud nejsou na pracovisti zadné
karty se zakdzkami, pracovi$t€¢ nevyrdbi a vénuje se jinym cinnostem napf.

udrzbg,
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e kazdému vyrobni kontejneru ptipadé jedna karta s jednozna¢nou informaci,
e kontejnery jsou plnény stejnym mnozstvim soucasti, v idedlnim piipad¢ je toto

mnozstvi malé (Vochozka, Mulac, 2012, s. 432).

Nejlépe srozumitelnym nastrojem pro komunikaci je vizualizace. V TPS vyuzivaji
systém Andon. Pfi objeveni problému zatdhne pracovnik za tzv. ,lanko®, to rozsviti
vystrazné svétlo na tabuli, aby mohl dorazit piislusny pracovnik a problém vyfesit.
Narozdil od jidoky se nezastavi celd vyroba, ale pouze dotéené pracovisté. Vyhody
vizualizace spocivaji predev§im v upozornéni na abnormality, detekci abnormalit a
jejimu zabranovani. Jednotliva pracovist¢ maji normy, dle kterych se tidi (Vochozka,

Mulag, 2012, s. 432-433).

2.3.8 Systém 58S

Systém 5S se zamétfuje na pracovisté, kterd ma byt piijemné a Cisté, aby zvySovalo

produktivitu préce:

e sort (organizace) — pracovisté ma byt co nejefektivnéji rozmiténo, aby praocovnik
vykonaval co nejméné zbytecnych pohybi,

e set in order (zavedeni pofadku) — spravné ulozeni néstrojii zabranuje zbyte¢nym
prostojiim zptsobenych hleddnim naradi,

e shine (Cistota) — pomaha moralce na pracovisti,

e standardization (standardizace) — umoziluje frekventované stiidani pracovnikt
bez slozitého proSkolovani ¢i snizeni vykonosti,

o self-discipline (disciplina) — pracovnik musi dodrzovat a ctit vySe uvedené

hodnoty (Vochozka, Mulag, 2012, s. 433).

2.3.9 Total productive maintenance (TPM)

Total productive maintenance neboli celkova produktivita udrzby klade diiraz na vyuziti
stroju, evidovani odchylek, jejich odstranéni a ¢astecné jim i zamezit. Cilem je zajistit

optimalni podminky pro fungovani stroju, fizenim se instruk¢nich manualu, opravou
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vadnych soucastek apod. Zaméstnanci jsou motivovani udrzovat stroje Cisté a

provozuschopné tak, ze dostavaji odménu pouze pokud podnik vyrabi. Pfi opravé stroji

nema zisk ani podnik ani zaméstnanec. TPM se snaZzi eliminovat nasledujici hlediska:

poruchy,

zménu rychlosti,

ptipravu a sefizovani,

béh naprazdno a preruSovani,
zpomaleny b¢h,

ztraty v disledku nizké jakosti (Vochozka, Mulag, 2012, s. 433-434).

2.3.10 Six sigma

Tento néstroj se zaméfuje na snizeni variability v procesech a kolik nastane chyb z

milionu vyrobenych produkti (Kosturiak, 2010, s. 38). Six sigma je velice efektivni

nastroj na implementaci ptisnych a ovétenych principt kvality a technik. Tento nastroj se

tedy nezaméifuje na moderni a vyspélé techniky, nybrz na osvédcené principy. Néstroje a

techniky implementace Six sigma jsou znazornény modelem DMAIC:

D (define) — definovat cile, na strategické trovni napt. vyssi podil na trhu, na
operativni Urovni napf. vyss$i propustnost materidlu, na projektové trovni napf.
snizit zmetkovost,

M (measure) — métfeni soucasného systému, stanoveni jednotné a spolehlivé
metriky, kterd pomiZze monitorovat proces a zménu oproti minulym kroktim,
pouzivaji se statistickd data pro lepsi porozuméni analyzy,

A (analyze) — analyza systému, kterd méa pomoci identifikovat mezery
v sou¢asném systému,

I (improve) — zlepSit systém, byt kreativni a vytvofit lepsi, levnéjsi a rychlejsi
feSeni, pouzivaji se nastroje projektovém planovani,

C (control) — kontrola nového systému (pyzdekinstitute.com, 2000).
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2.3.11 Value stream map (VSM)

Value stream map neboli mapa toku hodnot je nastroj, ktery se pouziva k optimalizaci
hodnotového fetézce. Zkouma efektivnost procest a je jednim ze zékladnich nastrojii

Stihl¢ vyroby (escare.cz).

Mapa stavajiciho stavu

Zavod ABC
DODAVATEL F
Predpoklady z’:ggfgéfgg XYZ
na 90/60/30 Rizeni vyroby dndi Corporation
Sogcl)llttl)(;leni Txtyané '—d‘"u—
Fax Denni 18.000 ks/més.
plan 12.000 levych
6000 pravych
. L. Plato = 20 pcs
| Tydenni plan 2 smény

. f
.

|

Obrébeéni m Expedice
A\ | Hrubové | grary /2N p —— - o 4\ cap [ Montazl o A =) o A\ (22
300ks [Cr=45see. | 300ks 300 ks R 300ks g; T 300ks
I den C/0= 30 min 1 den - 1 den — | den — 1 den
[ smemy | 3 smény 3 smény |8 smény
2% - 2% odpadu 2% odpadu 2% odpadu
odpadu —ocpacu__ Priib&z. doba vyroby
5.002 dne
1 den 1 den 1 den 1 den Doba zpracovini
180 sec.

Obr. 4: Value stream map piiklad (escare.cz)

2.3.12 Balanced Scoreboard (BSC)

Balanced scoreboard (BSC) je strukturovany a jednoduchy nastroj pro pievadéni misi a
vizi do cili a metrik, aby byly komplexné provazané na principu ,,pti¢ina — disledek®.

Bsc sdruzuje cile a jejich metriky do Ctyt pespektiv:

e financni,
e zakaznicka,
e procesni,

e uceni a rastu (Ucen, 2008, s. 31).

Cile jsou stanovovany na strategické urovni a to primarn€ pomoci nastrojli analyzy trhu,

analyzy zmén v relevantnim okoli, analyzy minulych vysledki firmy a SWOT analyzy.
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Nasledné jsou stanoveny cile v zakaznické perspektivé pomoci nésledujicich formulaci

cila:

e hunting® cile — prodavame nov¢ ziskanym zdkaznikim ve chténé struktute,
o ,farming” cile — vynosy ziskané od stavajicich zédkaznikii ve chténé struktuie

(Uett, 2008, s. 32).

Tyto pohledy jsou nésledné rozpracovany do struktury produkti a sluzeb, dle
zakaznickych kategorii, dle teritorii, dle jednotlivych trznich segmentt, dle procesi, dle
organizac¢nich jednotek a déle. Pro podporu téchto ¢innosti miizeme vyuZit i softwarové
produkty ¢i nekteré ERP systémy. Je dulezité v ramci formulace BSC urcit, ¢eho chtéji

firmy dosahnout (Ucen, 2008, s. 32-33).

o Stejn¢ za méné — tuto taktitu je vhodné zvolit pro firmu ve stadiu zralosti, kdy je
trh nasycen a svadi se konkurencni boj v cenové politice. Tento zdmér je
oznacovan jako cile ve farming, tudiz zlepSovani zékaznické péce (Ucen, 2008, s.
33).

e Vice za stejné — tato taktika se voli, kdyZ se spole¢nost nachazi ve stadiu nasyceni
rustu. Firma se snazi zvySovat obrat od soucasnych zikaznikli a zvySovat
produkeci, aniz by navySovala néklady. Tato strategie nese oznaceni cile v hunting.
(Ucen, 2008, s. 33).

e Mnohem vice za vice — je vhodné pouzit u firmy, ktera se nachazi ve stadiu rtstu.
Spole¢nost se snazi zvySovat svij trzni podil, produkci, prostory a investovat
velké mnozstvi prostifedkti, aby tohoto cile dosdhla. Tato strategie se oznacuje

jako hunting novych zékaznikl (Ucen, 2008, s. 34).
Financni perspektiva

By méla obsahovat co nejméné finan¢nich cill, aby je bylo mozné provazat do BSC
perspektiv a musi ctit zdkladni etapy Zivotniho cyklu strategie podniku. Nasledné jsou

uvedeny tfi etapy tohoto cyklu:

e stadium ristu — vyhledavani novych zakaznikl, vysoké investice do rozvoje

produktt, infrastruktury, sluzeb apod.,
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e stadium nasyceni ristu — typickd je snaha o odstranéni uzkych mist, zvySeni
kapacit a udrzeni rozvoje s ohledem na névratnost investice. Ztetel se klade i na
udrzeni soucasného trzniho podilu,

e stadium zralosti (,,sklizné*) — pro stadium zralosti jsou typické malé investice do
udrzeni soucasnych kapacit a klade se diraz na zvySovani cash flow smérem do

podniku (Ucen, 2008, s. 34).
Zikaznicka perspektiva

Zakaznicka perspektiva se zamétuje na to, jakym zptisobem se podnik snazi naplnit
financni cile prostfednictvim svych zdkaznikd. BSC se zamétuje na hodnoceni trzniho

podilu a orientace, vztah se zakazniky a image firmy (Ucen, 2008, s. 36).
Procesni perspektiva

Procesni perspektiva zajiStuje propojeni perspektivy uceni a rlstu a perspektivy

zakaznické. Procesy délime na tii zakladni typy:

e f{idici — jedna se o procesy, které nevytvareji pfidanou hodnotu a trzby, nemaji
zakazniky a probihaji pies celou spolecnost,

e hlavni — jednad se o procesy, které vytvareji pfidanou hodnotu a trzby, maji
zakazniky a probihaji pies celou spolecnost,

e podpirné — jednd se o procesy, které vytvareji pridanou hodnotu, nemaji

zakazniky, trzby a neprochazi skrz celou spolecnost (Ucen, 2008, s. 37-38).
Perspektiva uceni a ristu

Perspektiva uceni a rastu se zaméfuje na kliCcové pracovniky, ktefi by se neustale
zdokonalovat a osvojovat si nové védomosti. Zakladni rozdéleni pro perspektivu uceni a

rastu:

e motivace,
e zvySovani kvalifikace,

e cfektivni vnitropodnikovéa komunikace (Uceni, 2008, s. 42-43).
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2.3.13 Procesni analyza

Jedna se o analyzu, pii které zjiStujeme, zda ma ¢i nema dand ¢innost pfidanou hodnotu

pro podnik. Pfi vytvafeni tohoto diagramu sledujeme uzka mista procesu, ¢asy procesu,

presun materialu, zasoby a snazime se odstranit nadbytecné Cinnosti, které nepfinasSeji

hodnotu podniku. Pfi procesni analyze rozliSujeme tfi zadkladni procesy (lean6sigma.cz).

VA (Value Added) — jsou to takové procesy, které podniku ptinaseji hodnotu. Ve
vyrobnim podniku se jedna o samotnou vyrobu, montaz apod. (lean6sigma.cz).
BNVA (Business Non Value Added) — jedna se o takové procesy, které podniku
nepiinaseji pridanou hodnotu, ale jsou pro néj nezbytné. Jsou to napt: piedpisy,
opatfeni na snizeni rizik, monitoring procesu, ¢innosti podporujici obchod
(lean6sigma.cz).

NVA (Non Value Added) — jsou to takové procesy, které neptinaseji hodnotu
podniku a nejsou ani potfebné pro podnik. Jednd se o prostoje, manipulaci
s materidlem, ¢ekani ¢i hromadéni zbozi a jiné (lean6sigma.cz).

V nésledujicim obrdzku je vyobrazen ptiklad procesni analyzy. Procesy, které
podniku pfinaseji hodnoty jsou oznaceny zelené (V A), procesy, které nepiinaseji
hodnotu, ale jsou nezbytné podnik jsou oznaceny modie (BNVA). Nakonec
procesy, které nepiinaseji hodnotu do podniku a nejsou ani nezbytné pro podnik

jsou oznaceny Cervené (NVA) (lean6sigma.cz).

Cekani na

pridslent Pridéleni Vytisknuti Cekani

Je produkt
na
skladé?

- NVA (Non Value Added)

- BNVA (Business Non Value Added)

- VA (Value Added)

Obr. 5: Procesni analyza (lean6sigma.cz)
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2.3.14 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je nastroj pro sledovani pohybu lidi, dokumenti & material po
pracovisti. Nejprve si nac¢rtneme rozmisténi stroji, ndstroji a pracovnikll na pracovisti ¢i
ve vyrobni hale. Dale postupuje zaznamenanim a oc¢islovanim tras pracovniki, materialu
nebo dokumentd. Diagram vyhodnocujeme Ciselné, a to pfepoftem na jednotky
vzdalenosti, které dana sledovand jednotka urazi béhem vyrobniho procesu (lean-

fabrika.cz).

Na nésledujicim obrazku je vyobrazen piiklad Spagetového diagramu na pracovisti.

Obr. 6: Spagetovy diagram (lean6sigma.cz)

2.4 DalSi pouzité analyzy

V této ¢asti se zamé&fime na dal$i metody hodnoceni podniku.

2.4.1 SWOT analyza

SWOT analyza je efektivni nastroj pro analyzu silnych a slabych stranek, ptileZitosti a
hrozeb podniku ¢i projektu. Poméaha zefektivnit implementaci a projektové planovani.
Silnou strankou se mysli jakékoliv vnitropodnikové aktivum (znalosti, motivace, finance,

obchodni model atd.). Slabé stranky jsou popsany jako podnikové nedostatky (nedostatek
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motivace, nizkd reputace, problémy v distribuci atd.). Ptilezitosti popisuji jakékoliv
externi okolnosti nebo trendy, které uptednostiuji poptavku po specifické kompetenci
organizace. Napiiklad zména v ekonomice, politice nebo technologické faktory (tvorba
nového trhu pro produkty s vysokou kvalitou, nové technologie pro na§ produkt apod.).
Hrozby popisuji vS§echny vnéjsi okolnosti nebo trendy, které negativné ovlivni poptavku
po naSich produktech (nova silnd konkurence, vladni zasah, regulace apod.) (isedj.org,

2004, s. 5-6).

V nésledujici tabulce je znazornén piiklad SWOT analyzy.

Silné stranky Slabé stranky
e Nizsi ndklady na pracovni silu, e Vysokd citlivost na narodni
hospodafstvi,

e stabilni finan¢ni sektor,

e nizka znalost cizich jazyku,
e znalost vyspélych technologii.

Ptilezitosti Hrozby
e Ziskani dotaci z EU, e FEkonomicka krize,
e rozvoj vyzkumu a vyvoje novych e zvySeni ménového kurzu,
technologii.

e restrikce investic od statu, mést

apod.

Tab. 1: Priklad SWOT analyzy (marketingmind.cz, 2020)
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato Cast prace se bude zabyvat analyzou soucasného stavu spolecnosti.

3.1 Popis spole¢nosti

WESTFALIA
Metal Hoses

Obr. 7: Logo spolecnosti Westfalia (westfalia-mh.com, 2020)

Nézev spole¢nosti: Westfalia Metal s.r.o.

Sidlo: Brnénska 156/61, 693 01 Hustopece

Prévni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym

Predmét podnikani: Vyroba kovového spotfebniho zboZi, obrabécstvi
Zakladni kapital: 1.000.000,- K¢

Pocet zaméstnancti: 300

Spolecnost Westfalia Metal CZ byla zaloZena 31.ledna 2001 v Hustopec¢ich matetskou
spole¢nosti Westfalia Metal Hoses GmbH, kterda sidli v némeckém Hillchenbachu.
Spolec¢nosti patii pod skupinu Heitkamp & Thumann Group. Vznik némecké pobocky se
datuje do roku 1908, ktera se zabyvala vyrobou dekorativnich stropnich stén. Roku 1942
se firma zacala zabyvat vyrobou kovovych trubek, které se vénuje dodnes. Spolecnost se
v dne$ni dobé zabyva vyrobou komplexnich vyfukovych potrubi, flexibilnich kovovych
hadic a plynotésnych oddélovacich prvkd, pro silni¢ni a terénni vozidla a primyslové
aplikace. V soudasné dobé spole¢nost disponuje vyrobnimi zavody v Némecku, Ceské

republice, USA a Cing.
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Westfalia Metal Hoses patii pod primyslovou skupinu Heitkamp & Thumann Group. Pod
skupinu H&T Group patii nékolik primyslovych skupin. Jedna se o nasledujici skupiny:

e H&T Battery Components — zabyvajici se vyrobou baterii,

e H&T Presspart — se zabyvaji vyrobou inhalatort a sestavovanim umélohmotnych
nastroji pro farmaceuticky pramysl,

o Westfalia Metal Components — vyrabi komponenty pro automobilové sedadla,
karoserie a podvozky,

e Westfalia Metal Hoses — vyrabi komponenty a sestavy vyfukovych systému pro
automobilovy primysl,

e H&T Produktionstechnologie — se specializuje na vyrobu a vyvoj nastroji pro
tvafeni plechu,

o H&T Industrial — se zabyva vyrobou hluboce tazené oceli, nerezové oceli, mosazi,
hliniku a oceli inconel,

e H&T Tool Design — se zabyva vyvojem nastroju z oceli, karbidu a keramiky pro

pramyslové stroje (ht-group.com, 2020).

Jak jiz bylo zminéno, H&T Group pobocky a vyrobni haly se nachéazeji po celém svéte,
v Asii, Severni Americe a Evropé. V nasledujicim grafu jsou zndzornény prodeje dle

jednotlivych regiont po celém svéte.

Prodeje H&T Group dle regionu

1%

16%

|

17%

= Némecko = Zbytek Evropy = Severni a Stredni Amerika = Asie = Zbytek Svéta

Graf 1: Prodeje H&T Group dle regionu (ht-group.com, 2020).
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3.1.1 Vyrobni portfolio Westfalia Metal Hoses
Westfalia se zabyva predevsim vyrobou dvou typt kovovych potrubi:

e Qastight Hoses (GTH).

e Stripwound Hoses.

Gastight Hoses (GTH)

Obr. 8: Gastight hose — GTH (wesftalia-mh.com, 2020)

Jak jiz bylo feCeno, spole¢nost se zabyva vyrobou dvou hlavnich typt vyfukovych
potrubi, prvnim z nich je Gastight Hose, neboli plynotésné potrubi, které plni pfisné
legislativni pfedpisy na ochranu Zivotniho prostfedi a vyuziva se u nékladnich
automobilti. Hlavni vyhodou GTH je zcela odd¢lit pohyby vozidla, a to i v nejkratSich
montaznich délkach. DalSimi funkcemi je napi. ,koncept nulového uniku®, nejnizsi
tuhost pii maximalnim prodlouzeni, optimalni absorpce vibraci a nepietrzité tlumeni.

Vyfukova trubice mize byt vybavena dvéma zateplovacimi prvky:

o metal encapsulated insulation — izolace zapouzdiena kovem,

o tailor-made half shell insulation — izolace z poloviny skofepiny na miru.

Déle jsou vybaveny riiznymi druhy pifipojovacich technik: svorky, axidlni kluzna spojeni,

v-svorky, pln€ izolované ohybané trubky, nosice ¢idel NOx, pfiruby, montazni drzaky.
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Stripwound hoses

Stripwound hoses ¢€ili pruzné trubice jsou nezbytnym oddélovacim prvkem ve
vyfukovych systémech uzitkovych vozidel. Absorbuji thlové, laterdlni a torzni vibrace

pii nejvyssich dosahovanych teplotach, jsou vyrobené Cisté z nerezové oceli.

¥,:

=

Obr. 9: Stripwound hose, typ SSS (westfalia-mh.com, 2020)

Stejné jako trubice GTH mohou byt téZ zatepleny dvéma zplisoby, metal encapsulated
insulation — izolace zapouzdifend kovem a tailor-made half shell insulation — izolace
z poloviny skofepiny na miru. Disponuji stejnym systémem uchyceni, které mize byt
nasledujici: svorky, axidlni kluzna spojeni, v-svorky, pln¢ izolované ohybané trubky,

nosice ¢idel NOx, pfiruby, montazni drzaky.

3.1.2 Organizacni struktura

Spolec¢nost Westfalia Metal v Hustopecich je rozdélena na jednotky, Westfalia Metal
Hoses (WCZ) a Westfalia Metal Components (WCC). V soucasné dobé ma jiz WCZ
jiného majitele a firmy se rozd¢€luji, jelikoz je budova ve vlastnictvi WCZ. Spole¢nosti
stale sidli ve stejné budové a maji sdilené organizacni jednotky. Wesftalia metal hoses
CZ ma dva jednatele, ktefi maji rozd€lené odpovédnosti. Jednatel 1 se stara o sekretariat,
management Stihlé vyroby, udrzbu, HR odddéleni, finanéni management, informacni
management a management kvality, se kterym souvisi i environmentalni management.

Diagram organizacni struktury jednatele 1 je zndzornén nize.
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Jednatel 1

ManaZzer Stihlé

Sekretariat vyroba Udrzba HR Finanéni manazer IT manazer ManaZer kvality

Environmentalnf
management

Obr. 10: Organizacni struktura Jednatel 1 (Vlastni zpracovani)

Jednatel 2 ma na starosti predevS§im vyrobu. Stard se o ndkup, samotnou vyrobu,
inZenyring a planovani vyroby. Pod management vyroby patii tfi mistfi, ktefi se staraji o
chod vyroby a rozd¢€luji zakazky na pracovisté dle pokynti. Pod oddéleni planovani
vyroby patfi samotné planovani vyroby a zdkaznicky servis. Diagram organizacni

struktury jednatele 2 je znazornén nize.
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Jednatel 2

Manazer nakupu

Manazer vyroby

InZzenyring

Planovani vyroby

Mistr 1

Planovaci

ZAK. SERVIS

Mistr 2

Mistr 3

Obr. 11: Organizacni struktura jednatel 2 (Vlastni zpracovani)

3.1.3 Zakaznici

Spole¢nost Westfalia Metal Hoses s.r.o. plisobi jak na ¢eském tak i zahrani¢nim trhu.
Cirka 85% vSech objednavek chodi pfes matefskou spole€nost v némeckém
Hilchenbachu, kterd zakazky rozdéluje do jednotlivych zdvodu, respektive do zavodu

v Hilchenbachu a Hustopecich. Zbytek objednavek je vyfizovano ¢eskou pobocku.

Spolecnost Westfalia CZ vyvazi vyrobky po celé Evrop¢, predevsim pak do Némecka,
Skandinavie, Ceské Republiky, Béloruska, gvycarska, Francie, Velké Britanie, Bulharska

a dalsich. Nejvétsimi odbérateli jsou spoleénosti v Némecku a Svédsku.

3.1.4 Dodavatelé

Spole¢nost Westfalia CZ ma dodavatele ze tfi evropskych stath. Jedna se o Italii,

Némecko a Ceskou republiku. S dodavateli jsou dohodnuty dodavky jedenkrat za 14 dni
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s tiimésicni predpovédi dodavek od WCZ. Dle dohody se mohou dodavky meénit

s jednotydennim ptedstihem.

3.1.5 Konkurence

Ptima konkurence spole¢nosti Westfalia v soucasné dob¢ neexistuje. Technologie vyroby

flexibilnich GTH hadic je jedine¢na a zadna jina spolecnost nenabizi takovyto produkt.

3.1.6 Informacni systém

Spole¢nost vyuzivd podnikovy informacni systém SAP (Systeme, Anwendungen,
Produkte in der Dateverarbeitungen), coz v piekladu znamend systémy, aplikace a

produkty pfi zpracovani dat (itica.cz, 2015).

3.1.7 Plan vyrobni haly Westfalia

Vyroba spolecnosti Westfalia je rozdélena do nékolika sekci, jak je vyobrazeno na
obrazku ¢.12 na nasledujici strané. Horni c¢ast budovy vyuziva Westfalia Metal
Components, kterd zde ma stale umisténou vyrobu. JelikoZ byl isek Metal Hoses prodan,
Westfalia Metal Components se musi z téchto prostor odsté¢hovat. Nasledné ptipadne tato
¢ast budovy pod spravu Westfalia Metal Hoses. V této ¢asti budovy je umisténo i

pracovisté pro izolace kovovych hadic.

V levé casti vyroby se nachdzeji balici pracovisté a pracovisté pro navijeni hadic, které
zabiraji znaCnou cast prostor vyrobni haly. Vpravo od nich mizeme nalézt tvareci
pracovisté, které jsou oznacovany jako ohybacky. Spole¢nost v soucasné dobé disponuje
dvéma tvarecimi stroji tohoto typu. Vedle ohybacek se nachéazeji pracovisté pro déleni
ovinutych trubek, pila a mycka pro odmasténi a ¢iSténi polotovarti vyrobenych na pile a

ey oo

Wecotech, svatovaci linku, balicku, mycky, susicky a linku AR-2. V této ¢asti se nachazi
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i sklad nastrojii Kardex. Nastroj je vydan po zadani unikéatniho kédu, ktery je predurcen

pro operace na tvarecich a fezacich strojich.

Ve spodni ¢asti vyroby se nachazeji pomocnd pracovisté, pod které spada soustruh,
pasova bruska, pila, vrtacka a jiné. Dale je zde vyrobni linka AR-1 a pracovisté udrzby,
které se stara o opravy a hladky chod stroji. V pravé ¢asti jsou svafovaci pracovisté
vcetné svareciho automatu SA4, pracovisté pro Leak test, tedy test tnikl a ptipravné

pracovisté pro izolace, na ktera se zamétime v dalSich ¢astech prace.
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Obr. 12: Plan vyrobni haly Westfalia CZ (Vlastni zpracovani)
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3.1.8 Materialovy tok

Pro analyzu soucasného stavu byl vybran vyrobek pro jednoho ze dvou nejvétSich odbérateltl spolecnosti. Tito odbératelé dohromady tvofi
cca 60% celkovych trzeb spolecnosti Westfalia metal hoses CZ. Firma vyrobi cca 240 ks tydné izolovaného a 240 ks tydné& neizolované

vyrobku tohoto typu. Dodavky zédkaznikovi probihaji 2x tydné.

Tab. 2: Pribézné a ptipravné Casy jednotlivych operaci (Vlastni zpracovani)

44

KONCOVKA KOLENO
Pfipravny Cas [min.]| Prib&Zny &as na 1 ks [min.] Pfipravny ¢as [min.]| Priib&Zny &as na 1 ks [min.]
Tvafeni Wecotech_6 30 1,5 Ohyhacka 45 1,192
Mycka (oedmasténi) 5 0,237 Pila (fezani) 20 1
Baleni 10 0,1 MycCka (odma3téni) 10 0,606
Formovani wecotech 30 1,23
Kalibrace wecotech 30 1,23
Tubax rotary 30 0,9
Bodovka {stfihdni drazek} 10 0,45
Bodovka {bodovéni pind) 15 0,45
Svéfeni 35 1,8
Leak Test 10 1,6
NEIZOLOVANY VYROBEK IZOLOVANY VYROBEK
Pfipravny ¢as [min.]] PribéZny ¢as na 1 ks [min.] Pfipravny ¢as [min.]| Priib&Zny ¢as na 1 ks [min.]
Monta? tésnéni 5 1,5 Pfiprava izolaci 10 1,27
baleni a kontrola kvali 0 5,245 Izolace 10 6
Half shell 5 8,55
baleni a kontrola kvality 0 5,245



Jak mtizeme vidét v tabulce na pfedchozi strané vyrobek se skldda ze dvou hlavnich ¢asti:
koncovka a koleno. Materidl je nakupovan od externich firem, které jsou zminény

v ptedchozi ¢asti prace.
Vyroba se sklada ze Ctyt ¢asti:

e vyroba koncovky,
e vyroba kolene,
e izolovany vyrobek,

e neizolovany vyrobek.

Vyroba koncovky probihd pfedevsim na poloautomatickych tvarecich strojich Wecotech.
Pracovnik nastavi stroj dle pfedem uréenych hodnot a poté jiz jen dopliiuje dopravnik,
ktery ptivadi kovové trubice do stroje, ktery jej tvari dle pozadavkt. Hotové polotovary
jsou uloZeny v kovovych kosich. Pfi naplnény onoho koSe jsou polotovary pfevezeny na
pracovisté mycky, ke jsou trubice oCistény a odmastény. Po odmasténi jsou vSechny
trubice ptevezeny zpét k pracovisti Wecotech, kde probiha baleni do beden po 100 ks.
Jedna bedna je pfevezena do meziskladu ke svarecimu automatu SA4. Zbylé bedny jsou
ulozeny v centralnim skladu a jsou navaZeny postupné do meziskladu k pracovisti SA4

po spotiebovani predeslé davky polotovard.

Vyroba kolene za¢ina na tvafecim stroji pod ndzvem ohybacka, kde se naohybaji do
pozadovaného tvaru kusy kovu. Dale putuji do na pracovisté Pila, kde jsou ofiznuty.
Nésleduje odmasténi a €isténi na mycce. Trubice jsou uskladnény v kovovych bednach
v meziskladu u pracovisté Wecotech. Pokud se v meziskladu nenachdzi volné misto, jsou
polotovary odvezeny do centralniho skladu, odkud jsou poté dopliiovany na pracoviste.
Nasleduje jiz zminéné pracoviste¢ Wecotech. Zde na strojich W 4 a W_6 probiha
formovani a kalibrace trubek. Tyto trubky jsou opét ulozeny v kovovych koSich a
uskladnéno v meziskladu ¢i centralnim skladu. Dale kolena putuji na pracovisté¢ Tubax
rotary, kde jsou formovany konce trubic do pozadovaného tvaru. Opét jsou uskladnény
v meziskladu nebo centralnim skladu. Nésleduje pracovisté Bodovka, kde jsou vystiizeny
drazky a vbodovany piny pro uchyceni koncovky. Kolena jsou uskladnéna po 100 ks

v meziskladu u svareciho automatu SA4 ¢i pfevezena do centralniho skladu.
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Nasledujicim pracovistém v celém fetézci jiz zminéné svareci pracovisté SA4. Zde jsou
ob¢ ¢asti, koncovka a koleno, svafeny do jednoho dilce a ulozeny do kovovych kost.
Z pracovisté¢ SA4 je materidl pfesouvan pomoci dopravniku na pracovisté Leak test, kde

se testuje kvalita svafeni a propustnost plynti trubici.

U neizolovany vyrobku je namontovano tésnéni na trubici, prob&éhne kontrola kvality a

vyrobek je zabalen do beden dle pozadavkl zékaznika a expedovan.

Jedna-li se o izolovany vyrobek, po Leak testu jsou polotovary uloZeny do kovovych kost
a uskladnény v meziskladu u pracovisté izolace ¢i v centralnim skladu. Na pracovisti pro
pfipravu izolaci prob&hne ona piiprava zminénych izolaci, které jsou opét ulozeny
v meziskladu a centralnim skladu. Nésleduje pracovisté izolaci, kde probiha prvni ¢ast
izolace produktu. Nasleduje pracovisté Half shell, kde je izolace produktu dokoncena. Na
stejném pracovisti se provadi 1 kontrola kvality vyrobku a poté je vyfukovéa hadice

zabalena do beden dle pozadavkl zédkaznika a poslana na expedici.

Pro lepsi pfehled byl vytvotfena procesni mapa, ktera se nachazi na nasledujici stran€.
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3.1.9 Value stream map

Na nésledujicich dvou stranach jsou znazornény VSM diagramy pro izolované a neizolované vyrobky.
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Obr. 14: VSM izolovany vyrobek (Vlastni zpracovani)
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Obr. 15: VSM neizolovany vyrobek (Vlastni zpracovani)
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Jak jiz bylo zminéno, na ptedchozich dvou stranach se nachdzi VSM diagramy pro

izolovany a neizolovany vyrobek.

Nejprve se zaméfime na izolovany vyrobek. Objednavky od zédkaznika probihaji s 12-ti
meésicni pfedpovédi. Dle dohody, muize zdkaznik ménit velikosti objednavek
s dvoudennim piedstihem. Obvykle probihd objednavka na 240 ks tydné. Material je
objednavam s tfimésicnim piedstihem a dodavky probihaji jedenkrat za dva tydny. Pro
tento vyrobek probihd dodavka materidlu celkem od Sesti riznych dodavateld z Itdlie,
Némecka a Ceské republiky. Vyroba je rozdélena do étyi béhi, vyroba kolene, vyroba
koncovky, piiprava izolacniho materidlu a kompletace a montaz vyrobku. Jak mizeme
vidét v diagramu, doba zpracovani vyfukové hadice je 29 minut 36,9 vtetfin. Lead time

produktu je 74,4 dni. Dodavky zakaznikovi probihaji dvakrat tydné.

V dalsim kroku se zamétime na neizolovany vyrobek. Objednavky probihaji stejné jako
u izolovaného vyrobku, tedy s 12-ti mési¢ni pfedpoveédi a ménénim velikosti dodavek 2
dny pfedem. Stejné€ jako u izolované hadice, objednavky jsou na 240 ks tydné. Materiél
je taktéZz objednavam s tiimésicnim predstihem a dodavky probihaji jedenkrat za dva
tydny. Material je objednavan od 3 dodavateld z Itélie a Ceské republiky. Vyroba je
rozdélena do tii béht, vyroba koncovky, vyroba kolene a montaz a baleni vyrobku pro
zakaznika. Jak je zndzornéno ve VSM diagramu, doba zpracovani neizolované vyfukové
hadice je 13 minut 47,7 vtefin. Lead time vyrobku ¢ini 60,01 dni. Dodavky zdkaznikovi

probihaji dvakrat tydné.

Vsechny procesy jsou fizeny pomoci ERP systému SAP.
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3.1.10 Spagetovy diagram
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Obr. 16: Spagetovy diagram soudasného stavu (Vlastni zpracovani)
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Ke zmapovani materialového toku ve vyrobé byl pouzit Spagetovy diagram, ktery je
uveden na pfedchozi stran€. V diagramu se nachazi celkem 4 barvy, které popisuji rizné

opcrace:

e modra — vyroba kolene a vyroba izolované vyfukové hadice,
e (Cervend — vyroba koncovky,
e fialova — vyroba izolaci pro vyfukové hadice,

e zelena — dokonceni vyroby neizolovaného vyrobku.

K diagramu byla vytvoiena tabulka s popisem operaci a vzdalenostmi pohybu materialu.
Jak jiz byl zminéno, vyroba probiha pro 480 ks tydné (240 izolovanych a 240
neizolovanych) s tim, Ze jsou pievazeny a ulozeny v kovovych koSich po 100 ks a

expedovany po 80 ks zakaznikovi.

Oznaceni procesu | Proces Pocet opakovani |Vzdalenost [m] |Celkova vzdalenost [m]
1ai2 Prevoz materialu na ohybacku 6 61 366
2ai3 Pfevoz materidlu na pilu 6 9 54
3aia Pfevoz materidlu na mycku 6 12 72
4ai5 Pfevoz materidlu na mezisklad 2 20 40

4 a7 5a Pfevoz materidlu na sklad 3 79 237
5a7i 6 Prevoz materialu z meziskladu na wecotech 2 21 42
5aaié Prevoz materialu ze skladu na wecotech 3 91 273
6ai7 Prevoz trubek z wecotech na tubax rotary 6 2 12
7ai 8 Pfevoz trubek z tubax rotary na bodovku 6 2 12
8a7 9 Pfevoz trubek na mezisklad 2 27 54
8 a7 9a Pfevoz trubek do skladu 3 81 243
10 a7 11 Pfevoz materidlu ze skladu na wecotech 6 75 450
11a7 12 Prevoz materialu na mycku 3 8 24
12 a7 13 Prevoz materialu na wecotech 3 8 24
13 a7 14 Pfevoz materidlu na mezisklad 2 35 70
13 a7 14a Pfevoz materidlu do skladu 3 83 249
9a7 15 Prevoz z meziskladu na svafovnu 2 8 16
14 a7 15 Prevoz z meziskladu na svafovnu 2 8 16
9a a7 15 Prevoz ze skladu na svarovnu 3 85 255
14a az 15 Prevoz ze skladu na svarovnu 3 85 255
15 a7 16 Pfevoz materidlu ze svafovny na leak test 6 7 42
16 a7 17b Pfevoz materidlu z leak testu do meziskladu 2 30 60
16 a¥ 17c Pfevoz 7 leak testu na sklad 3 94 282
18 a7 19 Prevoz materialu na pripravu izolaci [ 91 546
19 a7 20 Prevoz materialu do meziskladu 1 10 10
19 a7 20a Prevoz materialu do skladu 4 88 352
17/baz 21 Prevoz z meziskladu na izolace 2 12 24
20a7 21 Pfevoz 7 meziskladu na izolace 1 12 12
17cail Pfevoz ze skladu na izolace 3 70 210
20a a7 21 Pfevoz ze skladu na izolace 5 70 350
21 a7 22 Prevoz z izolace na half shell [ 21 126
21 a7 22 Prevoz 7 half shell na expedici 6 75 450

Celkem 5228

Tab. 3: Vzdalenosti pohybu materidlu mezi operacemi - izolovany vyrobek (Vlastni zpracovani)
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V tabulce mizeme vidét vzdalenosti pohybu materidlu mezi jednotlivymi pracovisti pro
izolovany vyrobek. Jsou zde udaje o vzdalenostech a poctu piesunt za tyden. Oznaceni

procesu oznacuje cestu ve Spagetovém diagramu pro prehledné;jsi orientaci.

Jak mlizeme vidét v tabulce, vSechny materidlové presuny byly 5.228 metr. Nejvétsi
pohyb vykondva material pii ptevozu na sklad. Mezisklady ve vyrobé nemaji dostate¢nou
kapacitu, a tak se uskladnuji v hlavnim skladu, odkud je poté navazen na piislusné
pracovisté. V celkovém souctu pii prevozech do hlavniho skladu a z néj urazi 2.946

metri, coz ¢ini 56,35%.

Nejdelsi pohyb materidlu, tudiz i nejdelsi dobu zabiraji nasledujici procesy: ptevoz
materidlu z ptipravy izolaci na sklad s 546 metry, pfevoz materialu z leak testu na sklad
s 282 metry, pfevoz materidlu ze skladu na pracovisté¢ wecotech se 273 metry, pfevoz
materialu na izolace s 560 metry pfevoz materialu z mycky na sklad s 237 metry. Dalsi

vyznamné udaje jsou uvedeny v tabulce na ptedchozi stran€.

Oznaceni procesu | Proces Pocet opakovani | Vvzdilenost [m] | Celkova vzdilenost [m]
1laz 2 Prevoz materialu na ohybacku 6 61 366
2ai3 Prevoz materialu na pilu 6 9 54
3a7ia Pfevoz materidlu na myku 6 12 72
4ais Pfevoz materidlu na mezisklad 2 20 40

4 a7 5a Prevoz materialu na sklad 3 79 237
5ai 6 Prevoz materialu z meziskladu na wecotech 2 21 42
5a a6 Pfevoz materidlu ze skladu na wecotech 3 91 273
6a?7 Prevoz trubek z wecotech na tubax rotary 6 2 12
7ai8 Prevoz trubek z tubax rotary na bodovku 6 2 12
8ai9 Prevoz trubek na mezisklad 2 27 54
8 a7 9a Prevoz trubek do skladu 3 81 243
10 a7 11 Prevoz materidlu ze skladu na wecotech 6 75 450
11a7 12 Prevoz materidlu na mycku 3 8 24
12 a7 13 Prevoz materialu na wecotech 3 8 24
13 a7 14 Pfevoz materidlu na mezisklad 2 35 70
13 a7 14a Prevoz materidlu do skladu 3 83 249
9az 15 Prevoz z meziskladu na svafovnu 2 8 16
14 a7 15 Prevoz z meziskladu na svafovnu 2 8 16
9a a7 15 Prevoz ze skladu na svafovnu 3 85 255
14a a? 15 Prevoz ze skladu na svafovnu 3 85 255
15a? 16 Prevoz materialu ze svafowny na leak test 6 7 42
16 a7 17a Prevoz z leak testu na baleni 6 60 360
17a a7 18 Prevoz z baleni na expedici 6 53 318
Celkem 3484

Tab. 4: Vzdalenosti pohybu materidlu mezi operacemi — neizolovany vyrobek (Vlastni zpracovani)
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V tabulce na ptedchozi strané miizeme vidét vzdalenosti pohybu materidlu mezi
jednotlivymi operacemi pro neizolovany vyrobek. Materidl celkem urazi 3484 metra.
Stejné jako u izolovaného vyrobku tvoii presuny materialu ze skladu a na sklad velkou

¢ast materidlovych presunt, celkem tyto operace ¢ini 1962 metrt, tedy 56,31%.

Nejvétsi polozkou je prevoz materidlu ze skladu na wecotech se 450 metry. DalSimi
signifikantnimi polozkami jsou: pfevoz z leak testu na baleni se 360 metry, pfevoz
materidlu na ohybacku se 366 metry, prevoz ze skladu na svafovnu se 255 metry a pievoz

z baleni na expedici se 318 metry. Dalsi udaje jsou uvedeny v tabulce na piedchozi strané.

3.1.11 Procesni analyza pracovisté

V tomto kroku byla provedena analyza pracovisté a procesy, které ptidavaji, ¢i
neptidavaji hodnotu, ktery se nachazi na nasledujici stran€. Procesy, které¢ neptidavaji
hodnotu jsou oznaceny Cervené. Procesy, které¢ nepiidavaji hodnotu, ale jsou nezbytné

pro podnik jsou oznaceny modfe. Procesy, které pfidavaji hodnotu jsou oznaceny zelené.

Planovani vyroby vytiskne vyrobni ptikaz, ktery pfeda mistrovi na pfisluSném pracovisti.
Ten je poté predan pracovnikovi na stroj, ktery operuje. Pracovnik si poté musi
odchytnout handlera s vysokozdviznym vozikem, aby mu ptedal vyrobni ptikaz
s informacemi o materialu, ¢i rozpracovanych vyrobkd, které¢ maji byt ptfivezeny na dané
pracovisté. Pracovnik si poté setidi stroj dle pozadavkil a nebo ¢ekd na material. Tento
proces, odchyceni handlera a ¢ekdni na materidl trva v priméru 6 minut. Po pfivezeni
materialu se pracovnik uchyluje k praci a je provadéna vyroba. Po dokonceni ptislusné

vyrobni davky se proces ¢ekani na handlera a materidlu opakuje.

Na nasledujici strané je zndzornén diagram procesni analyzy na pracovisti.
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Obr. 17: Procesni analyza pracovisté (Vlastni zpracovani)

Jak jiz bylo feceno, ¢ekani na material jsou pomérné vyrazné. Primérna doba cekéni
pracovnika na materidl je 5 minut. Tato doba byla vypoctena z naméfenych hodnot na
jednotlivych pracovistich. Jak mizeme vidét v tabulce nize, celkové prostoje kvili cekéani

na material nebo manipulanta ¢ini 580 minut, coz ¢ini necelych 10 hodin denné.
Hodnoty byly vypoéteny nasledovné: Cas = pocet opakovani x 5 * pocet smén

Pocet opakovani znaci, kolikrat musel pracovnik sdé€lit manipulantovi informaci o

navezeni dalsi varky materidlu ¢i rozpracovaného vyrobku. Nejvyssi polozku ¢ini mycka,
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dohromady se 175 minutami. Dalsi vysokou polozkou jsou operace na pile, kde prostoje
v disledku ¢ekéani na material €ini 75 minut a pracovisté ohybacky, kde jsou prostoje 60
minut denné. Naopak nejnizS§imi Casy jsou pracovisté izolace, Half shell a baleni a

kontrola kvality, jelikoz zaberou nejvétsi mnozstvi asu a materidl se u pracovisté

cvwr

Pracovisté Pocet opakovani |Cas [min.] \
Ohybatka 12 60
Pila (fezani}) 15 75
Mycka (odmasténi) 15 75
Tvareni a kalibrace wecatech 6 30
Tubax rotary 5 25
Bodovka (stfihani drazek, bodovani pin() 6 30
Svareni 6 30
Leak Test 6 30
Tvafeni Wecotech_6 6 30
Mycka (odmasténi) 20 100
Baleni 2 10
Pfiprava izolaci 8 40
Izolace 3 15
Half shell 3 15
Baleni a kontrola kvality 3 15
Celkem 580

Tab. 5: Cekani na material (Vlastni zpracovéni)
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3.1.12 SWOT analyza

V této ¢asti se zamefime na SWOT analyzy podniku, tudiz analyzu silnych a slabych

stranek, ptilezitosti a hrozeb.

Silné stranky Slabé stranky

e Dlouhé pohyby materialu,
e Siln4 pozice na trhu, . L
e prostoje zapfi¢inéné cekanim na
e pobocky po celém svéte, .
material,
e unikatni technologie. . o
e nepiitomnost oznamujiciho

signalu o dokonceni vyrobni

varky.

Ptilezitosti Hrozby

e Vstup nového konkurenta na trh,
e Zkraceni vzdalenosti pievozu ] ]
e globalni  ekonomickd  krize,
materialu, _
pandemie,
e nov¢ technologie, ]
e nové technologie u konkurence,
e rozSifeni vyrobni haly diky )
e vzestup elektromobilt.
odstupu Westfalia metal

components z vyrobni haly.

Tab. 6: SWOT analyza (Vlastni zpracovani)

Mezi silné stranky spolecnosti patii silna pozice na trhu, firma disponuje pobockami po

celém svété s matetskou spole¢nosti v Némecku a unikatni technologie vyroby.

Slabymi strankami spole¢nosti jsou dlouhé pohyby materidlu v disledku nedostatecnych
meziskladovych zasob a nendvaznosti ERP béhu vyrobou. Dalsi slabou strankou jsou

dlouhé prostoje, které¢ jsou zptsobené nepiitomnosti sledovani vyroby v redlném case.

K prilezitostem muzeme fadit vyuziti novych vyrobnich prostor, které vzniknou

odchodem spolecnosti Westfalia metal components z vyrobni haly. Dalsi ptilezitosti je
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vznik novych technologii, které umozni efektivnéjsi a presné&jsi vyrobu. Mezi ptilezitosti

muzeme zatadit 1 zkraceni pohybu materidlu ve vyrobg.

Posledni ¢asti ve SWOT analyze jsou hrozby. Mezi né¢ mizeme zatfadit vstup nové
konkurence na trh, véetné novych technologii, kterymi se mize konkurence odlisit od
Westfalie a ziskat tak konkuren¢ni vyhodu. Mezi hrozby mtizeme zatadit i ekonomickou
krizi, ¢i pandemii, ktera maze ohrozit existenci podniku. V neposledni fad¢ to je rozvoj

elektromobilti, které mohou v budoucnosti tplné nahradit spalovaci motory.
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4 VLASTNI NAVRHY RESENI

V této Casti prace se zaméfim na vlastni nadvrhy feseni, predev§im na novy layout stroji
ve vyrobni hale spoleCnosti a snizeni prostojli, které vznikaji v disledku cekani na

material.

4.1 Navrh nového layoutu 1

V této Casti se zamétime na jiz zminéné rozlozeni strojii, pfedevSim na vyuziti novych
prostor, které vzniknou v disledku odchodu Westfalia metal hoses z vyrobnich prostor.
Jak jiz bylo zminéno, material vykonava dlouhé pohyby v dusledku nedostate¢né
kapacity meziskladl a tudiz musi byt uskladnén v hlavnim skladu, odkud se opét navazi

zpét na pracoviste.

Ve vyrobni hale dojde k pfesunu pracovist, aby nebyl materidl pfesunovan chaoticky
mezi pracovisti tam a zpét a dojde k rozsifeni meziskladovych prostor, aby se vyrobky

nemuseli navaZzet zpét do skladu, jak je zndzorn€no na obrazku ¢.18 na nasledujici strané.

Do horni ¢asti haly bude ptesunuto pracovisté ohybacek, pily, mycky a wecotech véetné
kardexu, kde jsou uskladnény ndastroje pro pracovisté wecotech. V pravé horni ¢asti bude
umistén rozsifeny mezisklad pro pracovisté wecotech, ohybacky, pilu a svafeci automat,
aby se predeSlo zbyte¢nému pohybu materidlu zpét do hlavniho skladu. Svéafeci
pracovisté, pomocna pracovisté, pracovisté¢ udrzby, navijeni hadic, bali¢ky, mycky a
susicky a linka AR-1 zlistanou na stejnych pozicich. Pracovisté Thereza se presune spolu
s pracovistém half shell nad pracovisté navijeni hadic do levé casti haly. Pracovisté

izolaci bude pfesunuto do prostiedni ¢asti spolu s vyrobni linkou AR-2.

Dalsi zménou je, ze baleni do piepravnych kost bude probihat na pracovisti mycka

namisto na pracovisti wecotech w_6.
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Obr. 18: Navrh nového layoutu (Vlastni zpracovani)

4.1.1 Spagetovy diagram — navrh 1

Na dalsi strané je znazornén Spagetovy diagram navrhovaného layoutu. Jak miZzeme vidét
v diagramu, doslo ke zjednoduseni materidlového toku ve vyrob¢ a v optimalnim piipade

i k eliminaci pfevozu materialu do hlavniho skladu.
V diagramu se nachazi celkem 4 barvy, které popisuji rizné operace:

e modra — vyroba kolene a vyroba izolované vyfukové hadice,
e (Cervend — vyroba koncovky,
e fialova — vyroba izolaci pro vyfukové hadice,

e zelena — dokonceni vyroby neizolovaného vyrobku.
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Obr. 19: Spagetovy diagram — navrh (Vlastni zpracovani)
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Jak je znazornéno v diagramu vySe, v procesni béhu dojde ke zna¢nému snizeni

materidlovych pfesunti a poctu operaci, které¢ je znazornéno v nasledujici tabulce.
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Oznadeni procesu | Proces Pocet opakovani |Vzdalenost [m] | Celkova vzdalenost [m])
1322 Pfevoz materidlu na chybacku 6 54 324
2a3z3 Prevoz materidlu na pilu 6 7 42
3ai4 Pfevoz materidlu na mycku 6 3 18
435 Pfevoz materidlu na wecotech 2 2] 12

4 3z 5a Pfevoz materialu na mezisklad 4 45 180
5aais Pfevoz materidlu z meziskladu na wecotech 4 27 108
5az6 Pfevoz materidlu z wecotech na tubax rotary [ 3 18
6az7 Pfevoz materialu na bodovku 6 18
7az8 Prevoz trubek z wecotech do meziskladu 6 39 234
93710 Pfevoz materidlu ze skladu na wecotech w_6 6 63 378
10az11 Prevoz koncoviy na myChku 2 6 12
113712 Pfevoz koncovky do meziskladu 6 45 270
8az13 Pfevoz kolen na svareci pracovisté 6 17 102
123713 Pfevoz koncovky na svafeci pracovi$té 6 17 102
133714 Pfevoz na Leak test 6 7 42
14 a7 15 Pfevoz do meziskladu [ 17 102
17 aZ 18 Pfevoz materidlu ze skladu na pfipravu izolaci 6 75 450
18 a7 19 Prevoz izolad na mezisklad 6 8 43
15 az 20 Prevoz trubek na izolace 6 13 258
19 az 20 Pfevoz izolad na pracovisté izolaci 6 22 132
203221 Pfevoz wyrobkii na half shell 6 31 136
21 a7 22 Prevoz wrobkii na expedici 6 56 336

Celkem 3372

Tab. 7: Materialové piesuny, izolovany vyrobek — névrh (Vlastni zpracovani)

Z tabulky mtizeme vycCist, Ze dojde k vyraznému snizeni materidlovych pohybi u
izolovaného vyrobku. Pivodni vzdélenost byla 5.228 metrti, v navrhovaném layoutu
3.372 metra, tedy dojde ke snizeni o 34,34%. Taktéz dojde ke sniZeni potfebnych operaci
ze 32 na 22. Tato zména bude mit pfiznivé ekonomické nasledky, jelikoz dojde ke snizeni
nakladi na pohyb materidlu, snizeni vyuziti pracovniki, ktefi manipuluji s materidlem a
sniZzeni pohybu manipulantli ve vysokozdviznych vozicich po pracovisti. Vyznamné
polozky stale Cini pfevoz materidlu ze skladu, ale jiz zde nejsou nadbyteéné prevozy

z vyroby na sklad a zpét na pracovisté do vyroby.

V nasledujici tabulce je znazornéna zmeéna pohybu materidlu u kazdého pracoviste.
Zaporné hodnoty ve zméné vzdélenosti [m] znamenaji zmenseni materidlového pohybu
u pracovisté. Kladné naopak znamenaji prodlouzeni. V fadku procentualni zmény jsou
kladné hodnoty oznafenim sniZzeni materidlového pohybu, zaporné naopak oznacuji

zvysenti.
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Pracovisté Pohyb materiilu - soucasny stav [m] | Pohyb materiilu - navrhovany stav [m] |Zména wzddlenosti [m] % zména
Ohybagka 366 324 -2 11,48%
Pila 54 42 -12 22.27%
Myka 72 18 54 75,00%
Mezisklad/Sklad 317 180 -137 43.22%
Wecotech 315 120 -195 61,90%
Tubax rotary 12 18 3 -50,00%
Bodovka 12 18 3 -50,00%
Mezisklad/Sklad 97 234 -63 21,21%
Wecotech W_6 450 378 -72 16,000
Mycka 24 12 -12 50,000
Wecotech W_6 24 4] -24 100,00%
Mezisklad/Skad 319 270 -49 15,36%
Svaiowna 542 204 -338 62,36%
Leak test 42 42 4] 0,005
Mezisklad/Sklad 342 102 -240 70,18%
Priprava izolaci 516 450 -96 17,58%
Mezisklad/Sklad 362 18 -314 86,74%
Izolace 596 390 -206 34,56%
Half shell 126 186 60 -47,62%
Expedice 318 336 18 -5,66%
Celkem 513 3372 -1764

Tab. 8: Zména materidlového pohybu — soucasny x navrhovany stav (Vlastni zpracovani)

Navrhovanou zménou bude mozno docilit snizeni materialového pohybu u 16-ti z 21
krokli v procesu. Nejvetsi zména je u operaci na pracovistich izolace o 338 metri,
svafovny o 338 metrti a pfevozu materidlu do meziskladii a sklada s celkovym poctem

740 metru.

Na nasledujici stran¢ se nachazi graf pohybu materidlu na pro jednotlivd pracovisté,

soucasny x navrhovany stav.
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Pohyb materidlu izolovaného vyrobku - soucasny stav x
navrhovany stav - ndvrh 1
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Graf 2: Pohyb materialu, izolovany vyrobek — souc¢asny x navrhovany stav (Vlastni zpracovani)

V grafu jsou znazornény materialové pohyby soucasného a navrhovaného stavu.
Soucasny stav je znacen modfe, navrhovany oranzové. Jak muzeme vidét, vétSina
materidlovych pohybu se vyrazné¢ zmensSila, nejvetsi rozdil je v piresunech na sklad,
jelikoz jsou tyto polozky ndvrhem eliminovany, dale pak pfesun materidlu na svafovnu a
izolace. K prodlouzeni trasy doSlo pii pfevozech do meziskladu. Dal$i tdaje jsou uvedeny

v grafu.
V nasledujici tabulce jsou uvedeny materidlové pohyby pro neizolovany vyrobek.

V soucasném stavu vyroby urazi neizolovany vyrobek 3484 metri, v navrhovaném stavu
2508 metri, coz je 0 976 metri méné, Cili dojde ke zmenSeni materidlového pohybu o

28%. Taktéz dojde ke sniZeni poctu operaci s materialem ze 23 na 17.
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Oznaceni procesu |Proces Podet opakovani |Vzdalenost [m]|Celkova vzdalenost [m]|
laz2 Prevoz materialu na ohybacku 6 54 324
2az3 Prevoz materialu na pilu 6 7 42
3az4d Prevoz materialu na myCku 6 3 18
4a75 Prevoz materialu na wecotech 2 6 12

4 a7ba Prevoz materialu na mezisklad 4 45 180
5aaz5 Prevoz materialu z meziskladu na wecotech 4 27 108
Sai6 Prevoz materialu z wecotech na tubax rotary 6 3 18
6az7 Prevoz materialu na bodovku 6 3 18

7az8 Prevoz trubek z wecotech do meziskladu 6 39 234
9az 10 Prevoz materialu ze skladu na wecotechw 6 6 63 378

10az 11 Prevoz koncovky na mycku 2 [ 12
11az 12 Prevoz koncovky do meziskadu 6 45 270
8az 13 Prevoz kolen na svareci pracovisté 6 17 102
12 az 13 Prevoz koncovky na svared pracovisté 6 17 102

13 a7 14 Prevoz na Leak test 6 7 12
14 a7 15a Prevoz z leak testu na baleni 6 52 312
15a aZ 16 Prevoz z baleni na expedid 6 56 336
Celkem 2508

Tab. 9: Materialové pohyby, neizolovany vyrobek — navrh (Vlastni zpracovani)

V nasledujici tabulce jsou zndzornény zmény pohybu materialu u jednotlivych pracovist

pro neizolovany vyrobek, soucasny x navrhovany stav. Zaporné hodnoty v procentudlni

zméné znamenaji prodlouzeni vzdalenosti pohybu materialu, kladné naopak zkraceni

pohybu. V sekci zména vzdalenosti [m] znaci kladné hodnoty prodlouzeni vzdalenosti a

zaporné zkraceni pohybu materialu.

Pracovifté Pohyb materiilu - souéasny stav [m] | Pohyb materiilu - navrhovany stav [m] | Zmé&na vzdilenosti [m] % zména
Ohybacka 366 324 42 11,48%
Pila 54 42 -12 22,27%
Myika 72 18 54 75,00%
Mezisklad/Sklad 277 180 97 35,02%
Wecotech 315 120 -195 61,90%
Tubax rotary 12 18 [ -50,00%
Bodovka 12 18 6 -50,00%
Mezisklad/Sklad 297 234 -63 21,21%
Wecotech W_6 450 378 -72 16,00%
Myika 21 12 12 50,00%
Wecotech W_6 24 0 -24 100,00%
Mezisklad/Sklad 319 270 -49 15,36%
Svafovna 542 204 -338 62,36%
Leak test 42 42 0 0,00%
Baleni 360 312 48 13,33%
Expedice 318 336 18 -5,66%
Celkem 3484 2508 976

Tab. 10: Zména vzdalenosti pohybu materidlu — soucasny x navrhovany stav — neizolovany (Vlastni

zpracovani)
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V nasledujicim grafu jsou zndzornény zmény materidlového pohybu pro neizolovany
vyrobek, soucasny stav x navrhovany stav. Modie je znazornén soucasny stav, oranzove

stav navrhovany.

Pohyb materidlu neizolovaného vyrobku - sou€asny stav x
navrhovany stav - ndvrh 1
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Graf 3: Pohyb materialu, neizolovany vyrobek — Soucasny stav x Navrhovany stav (Vlastni zpracovani)

Jak muazeme vidét v predchozim grafu, témét u vSech operaci doSlo ke snizeni

materidlovych pohybi, pfedev§im pak u pfesunu na svafovnu a izolace.

4.2 Navrh nového layoutu 2

V této cCasti se zaméfime na dal$i navrh layoutu ve vyrobé. Ve vyrobni hale dojde
k pfesunu pracovist’ ohybacek, mycky, pily a pracovist’ wecotech. Tato pracovisté budou
umisténa do byvalych prostor spole¢nosti Westfalia metal components horni ¢asti vyrobni
haly, jak je znazornéno na planu na nasledujici strané. Misto téchto vyrobnich prostor
budou umistény mezisklady pro rozpracovanou vyrobu. Tyto skladovaci prostory vytvori

208 novych pozic pro uloZeni rozpracované vyroby, které umozni zkratit pohyb materialu
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a rozpracovanych vyrobkll ve vyrobg¢, jelikoz dojde k eliminaci procest, které vyzadovali

piesun rozpracovanych vyrobka zpét do hlavniho skladu. Na nasledujicim obrazku je

znazornén navrh vyrobni haly.
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Dilna
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Obr. 20: Navrh nového layoutu 2 (Vlastni zpracovani)

4.2.1 Spagetovy diagram — navrh 2

Na dalsi strané je znazornén Spagetovy diagram navrhovaného layoutu. Jak miZzeme vidét
v diagramu, doslo ke zjednoduseni materidlového toku ve vyrob¢ a v optimalnim piipadé

i k eliminaci pfevozu materialu do hlavniho skladu.

V diagramu se nachazi celkem 4 barvy, které popisuji rizné operace:
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¢ modra — vyroba kolene a vyroba izolované vyfukové hadice,
e (Cervena — vyroba koncovky,
e fialova — vyroba izolaci pro vyfukové hadice,

e zelena — dokonceni vyroby neizolovaného vyrobku.

Ohybatky

half shell

Mezisklad wecotech

Navijeni hadic

Meziskiad

Svileci
pracovisié
Skiad
[
Navijen hadic Kardex

viroba
krouzkii

Balitka,

mylky,
sutitky

Dilna
idirzby

Obr. 21: Spagetovy diagram — navrh 2 (Vlastni zpracovéni)

Vzdalenosti materidlovych pohybti pro izolovany vyrobek je zndzornén v nasledujici
tabulce. Stejné jako v pfedchozim néavrhu €. 1, dojde k eliminaci materidlovych pohybt
do hlavniho skladu, coz zna¢né zkrati vzdalenost, respektive se tato vzdalenost snizi
z 5228 metrti na 3396 metrl, tedy o 35,04%. NejdelSimi materidlovymi pohyby jsou
ptevozy ze skladu na pracovisté a na expedici. Pfevoz materidlu ze skladu na ohybacku
se 450 metry, pfevoz na pracovist¢ Wecotech w_6 se 474 metry, pievoz na expedici se

336 metry a pfevoz na pracovisté piipravy izolaci se 300 metry. Nejdel$i materidlové
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pohyby mezi pracovisti jsou pii pfevozu z meziskladu na pracovisté Wecotech se 210

metry a pievoz vyfukovych hadic na Half shell se 186 metry. Dalsi tidaje jsou uvedeny

v nésledujici tabulce.

Oznaceni procesu |Proces Pocet opakovani | Vzdalenost [m] | Celkova vzdalenost [m]‘
1az2 Prevoz materialu na chybacku [ 75 450
2ai3 Prevoz materialu na pilu 6 7 42
3azd Prevoz materialu na mycku 6 15 90
4az5 Prevoz materialu na mezisklad [ 25 150
5ai6 Prevoz materialu z meziskladu na wecotech 6 35 210
6az? Prevoz materialu z wecotech na tubax rotary [ 3 18
7az8 Prevoz materialu na bodovku [ 3 18
8a79 Prevoz trubek z wecotech do meziskladu 6 35 210

10 az 11 Prevoz materialu ze skladu na wecotechw 6 [ 79 474
11 a7 12 Prevoz koncovky na mycku 2 15 30
12 a7 13 Prevoz koncovky do meziskdadu 6 25 150
9az 14 Prevoz kolen na svareci pracovisté [ 15 90
13 a7 14 Prevoz koncovky na svareci pracovisté 6 15 90
14 a7z 15 Prevoz na Leak test [ 7 42
15 a7 16a Prevoz do meziskladu 6 20 120
18 a7 19 Prevoz materialu ze skladu na pfiprawu izolac 6 50 300
19 az 20 Prevoz izolaci na meziskad [ 25 150
16a a7 21 Prevoz trubek na izolace 6 20 120
20az 21 Prevoz izolaci na pracovisté izolaci [ 20 120
21 az 22 Prevoz wyrobkil na half shell 6 31 186
223723 Prevoz wrobkii na expedici 6 56 336
Celkem 3396

Tab. 11: Materialové pohyby, izolovany vyrobek — navrh 2 (Vlastni zpracovani)

V tabulce na nasledujici strané mizeme najit zménu materidlového pohybu izolovaného

vyrobku mezi sou¢asnym a navrhovanym stavem. Zaporné hodnoty v procentualni zméné

znamenaji prodlouzeni vzdalenosti pohybu materialu, kladné naopak zkraceni pohybu.

V sekci zména vzdalenosti [m] znac¢i kladné hodnoty prodlouzeni vzdéalenosti a zdporné

zkraceni pohybu materidlu. K nejvétsim zménam pti presunu doslo pifi operaci na

pracovisté izolace, ktera ¢ini 476 metr. Dal$imi zménami jsou na pracovisti svafovny —

362 metrl, ptipravy izolace — 246 metrti a pohybti mezi sklady a mezisklady — 857 metrti.

Dalsi signifikantni Gidaje jsou uvedeny v tabulce na nasledujici strané.
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Pracoviité Pohyh materidlu - souasny stav [m]| Pohyb materidlu - nawhovany stav [m] |Zména vzdalenosti [m]]% zména \
Ohybaika 366 450 84 -22,95%
Pila 54 42 -12 22,22%
Myika 72 % 18 -25,00%
Mezisklad/Sklad 317 150 -167 52,68%
Wecotech 315 210 -105 3333%
Tubax rotary 12 18 6 -50,00%
Bodovka 12 18 6 -50,00%
Mezisklad/Sklad 297 210 -87 29,29%
WecotechW_6 450 474 24 -5,33%
Myika 24 30 6 -25,00%
WecotechW_6 24 0 -24 100,00%
Mezisklad/Sklad 319 150 -169 52,98%
Svafovna 542 180 -362 66,79%
Leak test 42 42 0 0,00%
Mezisklad/Sklad 342 120 -222 64,91%
Pfiprava izolaci 546 300 -246 45,05%
Mezisklad/Skiad 362 150 -212 58,56%
1z0lace 596 120 -476 79,87%
Half shell 126 186 o0 -47,62%
Expedice 318 336 18 -5,66%
Celkem 5136 3276 -1860

Tab. 12: Materialové pohyby — soucasny x navrhovany stav — navrh 2 (Vlastni zpracovani)

V nésledujicim grafu je zndzornén materidlovy pohyb pro izolovany vyrobek na
jednotlivych pracovistich. Jak mizeme vidét na vétSiné pracovisté¢ byl pohyb vyrazné

zkracen s vyjimkou pracovist ohybacky a wecotech w_6. Dalsi tidaje jsou uvedeny

v grafu.
Materidlovy pohyb izolovaného vyrobku - souéasny stav x
navrhovany stav - ndvrh 2
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Graf 4: Materialovy pohyb — soucasny stav x navrhovany stav — navrh 2 (Vlastni zpracovani)
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V nasledujici tabulce jsou uvedeny tudaje materialového pohybu pro neizolovany
vyrobek. Identicky jako u ndvrhu ¢. 1 dojde ke zkraceni vzdalenosti potiebnych
k manipulaci s materidlem. Z ptivodnich 3484 metrt se vzdalenost zkrati na 2642 metrd,
tedy o 24,17%. Stejné jako u izolovaného vyrobku, nejdelsi pohyb je u operaci pfevozu
materidlu ze skladu a na expedici, dohromady 1260 metri. Nejdelsi vzdalenost musi
materidl pfekonat ve vyrob¢ u operaci pfevozu na baleni — 312 metrt. Dalsi udaje jsou

uvedeny v nasledujici tabulce.

Oznadeni procesu | Proces Potet opakoviani |Vzdalenost [m] |Celkova vzdalenost [m]‘
1322 Pfevoz materiilu na ohybacku 6 75 450
2a3z3 Prewoz materidlu na pilu 6 7 42
3ai4 Pfevoz materidlu na my¢ku 6 15 90
43:5 Pfevoz materialu na mezisklad 6 25 150
536 Pfevoz materidlu z meziskdadu na wecotech 4 35 140
6az7 Pfevoz materidlu z wecotech na tubax rotary 6 3 18
7az8 Pfevoz materidlu na bodovku 6 3 13
8239 Prevoz trubek z wecotech do meziskladu 6 35 210

10311 Pfevoz materidlu ze skladu na wecotech w_6 6 79 474
113712 Prevoz koncoviy na mycku 2 15 30
123713 Pfevoz koncovky do meziskladu 6 25 150
9a7 14 Pfevoz kolen na svafed pracovisté 6 15 90
13 az 14 Prewoz kancovky na svared pracovisté 6 15 90
14 a7 15 Pfevoz na Leak test 6 7 42
21 a7 22 Prewvoz wyrobkii na baleni 6 52 312
22 a7 23 Prevoz wrobki na expedid 6 56 336
Celkem 2642

Tab. 13: Materialovy pohyb neizolovaného vyrobku — navrh 2 (Vlastni zpracovani)

V tabulce na dal$i stran¢ miizeme najit zménu materidlového pohybu neizolovaného
vyrobku mezi sou¢asnym a navrhovanym stavem. Zaporné hodnoty v procentudlni zméné
znamenaji prodlouZeni vzdalenosti pohybu materialu, kladné naopak zkraceni pohybu.
V sekci zména vzdalenosti [m] znaci kladné hodnoty prodlouzeni vzdalenosti a zaporné
zkraceni pohybu materialu. Nejvétsi zménou je pfevoz materidlu na pracovisté svarovny
se zkracenim o 362 metrti — 66,79% a manipulace mezi sklady a mezisklady s celkovou

hodnotou 423 metri. Dal$i udaje jsou uvedeny v tabulce na nasledujici strané.
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Pracoviité Pohyb materidlu - soutasny stav [m]|Pohyb materislu - navrhovany stav [m]|Zména vzdilenosti [m]|% zména |
Ohybatka 366 450 84 -22,95%
Pila 54 a2 12 22,22%
Mytka 72 90 18 -25,00%
Mezisklad/Skiad 317 150 -167 52,68%
Wecotech 315 210 -105 33,33%
Tubax rotary 12 18 6 -50,00%
Bodovia 12 18 6 -50,00%
Mezisklad/Skiad 297 210 -87 29,29%
Wecotech W_6 50 474 24 5,33%
Myika 24 30 6 -25,00%
Wecotech W 6 24 0 24 100,00%
Mezisklad/Sklad 319 150 -169 52,98%
Svafovna 542 180 -362 66,79%
Leak test 12 a2 0 0,00%
Baleni 360 312 -48 13,33%
Expedice 318 336 18 -5,66%
Celkem 3524 2712 812

Tab. 14: Materialovy pohyb — soucasny x navrhovany stav — navrh 2 (Vlastni zpracovani)

V nasledujicim grafu jsou graficky zndzornény rozdily v materidlovém pohybu ve vyrobé
na jednotliva pracovisté. Modre je zndzornén soucasny stav, oranZové¢ stav navrhovany.
U vétsiny operaci doslo ke snizeni vzdalenosti s vyjimkou pracovist ohybacky, wecotech
w_6 a prevozu na expedici. Ostatni vzdalenosti jsou vyrazné zredukovany. Dalsi

vyznamné udaje jsou uvedeny v tabulce nize.
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Graf 5: Materialovy pohyb neizolovaného vyrobku — soucasny x navrhovany stav — navrh 2 (Vlastni
zpracovani)
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4.3 Navrh zavedeni svételnych signalizaci

Ve druhém navrhu se zaméfim na zavedeni svételnych vystraznych svétel na kazdé
pracovisté. Tato svétla budou nainstalovana na kazdé pracovisté ve vyrobé jako
upozornéni pro manipulaéni pracovniky ve vyrobé. Jak jiz bylo feceno v analyze,
pracovnik u vyrobniho stroje musi po dokonceni kazdé vyrobni davky, ¢i zakdzky
odchytnout manipulanta, aby mu sdélil, Ze potfebuje material pro dalsi vyrobu. Tato

¢innost nepiidava podniku zadnou hodnotu a vznikaji prostoje.

Svételnd signalizace bude slouzit jako upozornéni pro manipulanty, Ze se na ur¢itém
pracovisti chyli ke konci vyroby dané vyrobni davky ¢i zakdzky. Manipulant bude tedy
veédét, na jakych pracovistich je potteba jeho pfitomnost. Pracovnik stiskne ptiblizné 20
minut pied koncem vyroby dané vyrobni davky ¢i zakézky tlaCitko, které rozsviti
vystraznou svételnou signalizaci. Manipulant je informovan, Ze se musi na dané
pracovisté dostavit pro dal$i informace. Pracovnik pfedd manipulantovi vyrobni zakézku
s informacemi o materialu, ktery bude potfebovat pro dalsi vyrobu. Zatimco pracovnik
dokoncuje vyrobu, manipulant obstarava material pro dalsi vyrobu. Timto krokem budou

vrwe

pro vyrobu.

V optimalnim ptipad¢ se prostoje zapiic¢inéné ¢ekanim na material dostanou na hodnotu
0 minut. Néasledujici graf znazorniuje souCasny stav prostoji v dusledku cekani na
material a navrhovany stav po zavedeni vystraznych svétel do vyroby na kazdé

pracoviste.
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Prostoje - soucasny stav X navrh
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Graf 6: Soucasné Casy prostoji X stav po realizace navrhu (Vlastni zpracovani)

Jak je uvedeno v diagramu procesni analyzy na nasledujici strané, z vyrobniho procesu
na pracovisti byly odstranény prostoje v dusledku ¢ekani na material ¢i manipulanta.
Modfe jsou oznaceny procesy, které nepiidavaji hodnotu, ale jsou nezbytné pro podnik.
Cervené jsou oznaleny procesy, které jsou nepfidavaji hodnotu a nejsou nezbytné pro

podnik a zelené jsou procesy piidavajici hodnotu.

Jak mtizeme vidét v diagramu, timto ndvrhem je mozné eliminovat prostoje vznikajici

¢ekanim na manipulanta a material a ptispiva k vyssi efektivnosti pracoviste.
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Obr. 22: Procesni analyza — navrh (Vlastni zpracovani)

4.4 Prinosy realizace

(24 v

V této Casti se zaméfime na prinosy vSech navrhovanych feseni.

4.4.1 Prinosy navrhi ¢.1 a ¢.2

Hlavnimi pfinosy realizace navrhovanych feSeni nového layoutu ¢.1 a .2 je snizeni
vzdélenosti materidlového pohybu ve vyrobg&. Dojde ke sniZzeni pfedevSim v pohybu
materidlu mezi skladem a mezisklady, které v soucasném stavu ¢ini 56,35% u
izolovaného vyrobku a 56,31% u neizolovaného vyrobku. Realizaci navrhovanych feSeni

dojde ke snizeni materialovych pohybii u navrhu ¢.1 o 34,34% pro izolovany vyrobek,
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pro neizolovany je toto snizeni o 28%. V navrhu ¢€.2 ¢ini optimalizace u izolovaného
vyrobku 35,04% a 24,17% u neizolované vyfukové hadice. V nasledujici tabulce se
nachdzi porovndni obou navrhovanych feseni a souc¢asného stavu pro izolovany vyrobek.

Zelenou barvou je oznacen nejkratS$i materidlovy pohyb u procesu, oranzové naopak

nejdelsi.

Pracovisté Pohyb materiilu - soucasny stav [m]|Pohyb materilu - navrhovany stav €.1 [m] | Pohyb materidlu - navrhovany stav €.2 [m]
Ohyhacka 366 324 450
Pila 54 42 42
Mycka 72 18 90
Mezisklad/Sklad 317 180 150
Wecotech 315 120 210
Tubax rotary 12 18 18
Bodavka 12 18 18
Mezisklad/Sklad 297 234 210
Wecotech W _6 450 378 474
Mycka 24 12 30
Wecaotech W_6 24 0 0
Mezisklad/Sklad 319 270 150
Svaiowna 542 204 180
Leak test 42 42 42
Mezisklad/Sklad 342 102 120
Piiprava izalad 546 450 300
Mezisklad/Sklad 362 48 150
lzolace 596 390 120
Half shell 126 186 186
Expedice 318 336 336
Celkem 5136 3372 3276

Tab. 15: Porovnani navrh a soucasného stavu — izolovany vyrobek (Vlastni zpracovani)

V nasledujici tabulce se nachazi porovnani navrhti souc¢asného stavu a navrhi ¢.1 a ¢.2

pro neizolovany vyrobek. Oranzové jsou znazornény nejvyssi hodnoty materidlového

pohybu u pracovisté, zelené nejnizsi.
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Pracovisté

Pohyb materidlu - soutasny stav [m]| Pohyb materiilu - h

nj stav£.1 [m]

Pohyb materilu -

i stav £.2 [m]

Ohybacka

366

324

450

Pila

54

42

42

Myika

72

18

Meziskdad/Skdad

277

180

150

Wecotech

315

120

220

 Tubax rotary

12

18

18

Bodavka

12

18

18

Meziskad/SKad

297

234

210

Werotech W 6

450

378

474

Mytka

24

12

30

Weootech W 6

24

0

Meziskad/SKad

319

7

150

Svarovna

542

204

180

Leaktest

12

12

12

Baleni

360

312

312

Expedioe

318

136

Cellem

Tab. 16: Porovnani navrhti a soucasného stavu — neizolovany vyrobek (Vlastni zpracovani)

Ekonomické prinosy

2

Hlavnimi ekonomickymi pfinosy realizace je snizeni nakladii na pfepravu materidlu, jak

je uvedeno v tabulce ¢.17 nize. Hodnoty byly vypocteny nasledovné:

Usettensé niklady, , = (

AVzdalenosti

Rychlost VZV

) * mzda * poCet kust * 52 tydni

V navrhu ¢.1 mizeme docilit snizeni ro¢nich nakladd na vyrobek o 543.302,40 K¢/rok.

U navrhu ¢.2 tato optimalizace ¢ini 522.336,00 K¢/rok.

Oznadeni navrhu Usetiené naklady na prevoz 1 vyrobku |Polet vyrobkil [Uietfené niaklady - tydné|USetiené naldady - rotné
Navrh £.1 - izolovany 26,46 KE 240 6 350,40 KE 345 220,80 K&
Navrh .1 - neizolovany 14,67 K¢ 240 3 520,80 K 198 081,60 K¢

Celkem 543 302,40 K
Navrh £.2 - izolovany 27,90 KE 240 6 696,00 KE 363 192,00 K&
Navrh .2 - neizolovany 11,55 K¢ 240 2 772,00 KE 159 144,00 K

Celkem 522 336,00 K&

Tab. 17: Ekonomické piinosy realizace navrht €.1 a €.2 (Vlastni zpracovani)

4.4.2 Prinosy Navrhu ¢.3 — zavedeni svételné signalizace

V posledni ¢asti se zaméfime na piinosy svételnych signalizaci na pracovisti. Soucasna

doba ¢ekani na material pro tento vyrobek je 672 minut tydné na vSech pracovistich
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dohromady. Navrh zavedeni svételnych signalizaci nad pracovisté tento ¢as miize
posunout az na hodnotu 0, coz ptispéje k plynulosti vyroby, vétsi efektivité na pracovisti

a pozitivnim ekonomickym nésledkim.

Ekonomické prinosy Navrhu ¢.3

Jak jiz bylo zminéno, touto optimalizaci je mozno usSetiit 672 minut tydné na prostojich.
Po pievodu do ekonomického hlediska, kdyz budeme uvazovat primérné naklady na
pracovnika 150,- K¢&/hodinu, je mozno usSetfit 11.760,- K&/roén¢. Hlavnim pfinosem je
ale zvyseni efektivnosti pracovist, kdy bude mozno vyrobit o 30 vyrobki vice at’ uz
tohoto, ¢i podobného typu tydné. Rocné tato hodnota ¢ini 1560 ks. Pokud budeme
uvazovat naklady na 1 ks ve vysi 5500,- K¢, za rok tato ¢astka ¢ini 8.580.000,- K¢.

Vsechny navrhy uvedeny v ndvrhové c¢asti maji pozitivni efekt na plynulost
materidlovych tokl ve firme a snizeni nakladti. Bude mozno piedejit zbytecné manipulaci
s materiadlem, snizeni ndkladl na pfepravu materialii, snizeni prostojti a zvySeni efektivity

pracovist’ a vytizeni strojil.
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ZAVER

Tato prace byla zaméfena na studii §tihlého podniku a materialovych toki ve spole¢nosti
Westfalia metal hoses s.r.o. V teoretické ¢asti jsme se zaméfili na popis problematiky
Stihlého podniku. Prvni ¢ast diplomové prace popisuje vyrobu, metodiky Toyota
production systems a analyzy potifebné ke zmapovani soucasného stavu v dalsi casti

prace.

Ve druhé casti diplomové prace byla provedena analyza podniku. Byl zmapovan
materidlovy tok ve vyrobé pomoci Spagetového diagramu a byly naméfeny vzdalenosti
pohybu materidlu ve vyrobé. Déle jsem se zaméfil na procesni analyzu pracovisté a
casové hodnoty prostoju, které vznikaji v disledku ¢ekani na materidl. Tyto prostoje
vznikaji ¢ekdnim na manipulanta, ktery si prevezme piikaz k vyskladnéni od pracovnika
po dokonceni vyrobni davky na pracovisti a po priblizné sedmi minutach naveze material

zpét na pracovisté.

Ve tfeti C¢asti jsme se zaméfili na navrhy vlastnich feSeni, které jsou zalozeny na
provedené analyze soucasného stavu z predchozi kapitoly. V této kapitole se nachazi
celkem tfi navrhy, dva jsou zaméieny na navrh nového layoutu vyroby a tfeti na zkraceni

prostojli zpiisobené ¢ekanim na manipulanta.

V névrhu ¢.1 jsem se zaméfil na layout vyrobni haly. Dojde k pfesunu vétSiny pracovist’
a zvétseni meziskladovych prostor tak, aby se rozpracovana vyroba nemusela navazet
zpét do hlavniho skladu, ale zlistala ve vyrobé¢, aby se zkratily pfesuny materidlu a snizily
casy pro presun materialu ¢i rozpracované vyroby na pracovisté. Pied optimalizaci urazil
neizolovany vyrobek 5136 metrd. V navrhovaném stavu urazi izolovany vyrobek 3372
metrd, coZ je sniZzeni o 1764 metrt, tedy 34,34%. U neizolovaného vyrobky jsou hodnoty
nasledujici: pivodni urazena vzdalenost byla 3484 metri, vzdalenost po optimalizaci ¢ini
2508 metrt, coZ je zkraceni piepravované vzdalenosti o 976 metri, tedy 28%. Ro¢né je

mozno usetfit na této optimalizaci 543.302,40,- K¢.

V navrhu ¢.2 jsem se zaméfil téZ na zménu rozloZeni pracovnich stroji ve vyrobé.
Mezisklad bude premistén do centra haly. Touto optimalizaci mizeme snizit pohyb

materialu o 1860 metrti u izolovaného vyrobku, z ptivodnich 5136 metrli na 3276 metrd,
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coz ¢ini zkraceni pfepravované vzdalenosti o 35,04%. Pivodni hodnota pfepravované
vzdalenosti pro neizolovany vyrobek byla 3524 metrti, po optimalizaci hodnota ¢ini 2712
metrd, coZ je zmenSeni o 812 metri, Cili 24,17%. Ro¢né je mozno uSetfit na této

optimalizaci 522.336,- K¢.

Ve tietim navrhu jsem se zaméfil na snizeni prostoju zapfi¢inéné na ¢ekéni na material.
Cekaci doba na material ¢ini v priméru 7 minu. Celkem tyto hodnoty na viech
pracovistich za jednu sménu vychazi na 677 minut. V optimalnim pfipad¢ se mizeme
dostat na hodnotu 0, coz vyrazné zvysi produktivitu pracovist. Vyroba bude schopna
vyrabét o 30 ks vyrobki tohoto typu vice za tyden. Rocné tato hodnota ¢ini 1560 ks.
Pokud budeme uvazovat naklady na 1 ks ve vysi 5500,- K¢, ro¢ni rozdil je 8.580.000,-
K¢.
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