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1 Uvod

Dnesni globalizovany svét se nachazi v turbulentnim prosttedi, které se neustale vyviji
a méni. Tomuto vyvojovému trendu se museji prizpusobit i veskeré podniky. Na sile
nabyvaji zcela nové potieby, metody a pristupy k fizeni a optimalizaci internich
podnikovych procesti. Pivodni tradi¢ni vyroba se postupné méni ve vyrobu Stihlou,
ktera je efektivnéjsi a je na ni vsouCasné dobé kladen duraz. V ramci procesu
zeStihlovani  spoleCnosti  eliminuji  veSkeré Cinnosti, které zvysSuji naklady,
za predpokladu, Ze nezvysuji piidanou hodnotu. Hlavnimi nastroji pro zestihlovani

podnikovych procest jsou vybrané metody uzivané v logistice.

Logistika ma rozhodujici roli pti vyrob&é nebo produkci, zejména v dne$ni dobg,
kdy jsou spolecnosti nuceny v ramci konkuren¢niho boje ke snizovani veskerych
nakladt. Prostfednictvim logistiky mtze podnik fidit materidlové toky a Setfit tak
naklady a cas. Podnikova logistika zajiStuje moznost uspokojit poptavku zdkaznika
vCas, v pozadované kvalité a s pfiméfenymi naklady. Jedna se o velice Siroky pojem,
ktery se v podniku dotyka mnoha oblasti, jakymi jsou naptiklad skladovani, vyroba,
doprava ¢idnes tak vyznamna zpétna logistika. Proto je nasnadé vénovat logistice
Vv podniku znacnou pozornost a ziskat jejim prostiednictvim maximum vyhod,

ze kterych v kone¢ném disledku vzejdou vyhody konkurenéni.

Nastrojii pro optimalizaci vyrobnich procesii je mnoho. Vybér vhodného feSeni zavisi
pouze na podniku samotném a na charakteru jeho vyroby. Zavedeni logistickych metod,
které slouzi k optimalizaci aneustalému zlepSovani vyrobniho procesu postupnymi
kroky s sebou obvykle nenese vysoké finan¢ni naklady. Proto by je spole¢nosti, které si

cht¢ji udrzet konkurencni vyhodu, mély zavadeét.

Diplomovéa prace se zabyvd ndvrhem systému fizeni internich materialovych
anavaznych informacnich tokli ve vyrobni divizi spole¢nosti PCO se zaméfenim
na nastaveni logistickych procesli pro optimalizované zdsobovani vyroby s vyuZitim

vhodnych logistickych metod a technologii.



2 Literarni resSerse

2.1 Logistika

Drahotsky a Rezni¢ek (2003) logistiku definuji jako védu, zabyvajici se pohybem zbozi
a materidlu z mista vzniku do mista spotfeby a nezbytnou ¢asti je také informacni tok
provazany s timto pohybem. Logistika se dotyka zejména komponent obé&hového
procesu — predevsim dopravy, manipulace s materidlem, fizeni zasob, distribuce,
skladovani a v neposledni tfadé¢ baleni. Obsahuje ale také systémy informacni,
komunikac¢ni a fidici. Jejim ukolem je zabezpecit spravné materialy ve spravném case,
na spravném misté, v pozadované kvalité, se spravnymi informacemi a s odpovidajicim

finanénim dopadem.

V dnes$nim svéte stale roste troven globalizace a s ni nariistd 1 vyznamnost logistiky.
Logistika ziskavd vyznamné postaveni zejména v konkuren¢nim prostiedi. Je diky
ni umoznéno stale zlepSovat zakaznicky servis a sluzby ¢i redukovat néklady,
coZ S sebou prinasi i vyssi zisky. Cim vice se rozviji informaéni technologie, tim vyssi
vyhody miize logistika pfinaset. Pro dobré fungovani logistiky je nezbytné, aby k ni byl
vytvofen systémovy pfistup, nebot’” pochopeni vzijemné se ovliviiyjicich vztahii je
dilezité, pokud se ma efektivita systému jako celku zvySovat (Drahotsky & Reznidek,

2003).

Logistika jako védni disciplina je povaZzovana za pomérné mladou. Jeji pocatky se datuji
od 50. let minulého stoleti, pficemz jeji historické koteny sahaji az do 9. stoleti, kdy se
logistické prvky objevuji v arméadé. Zde slouzila ke spravnému odhadnuti situace

pro zasobovani armady jidlem, manévrovani a volbou spravné taktiky.

Dle Stiiska (2007) byla pro logistiku zasadnim meznikem druha svétova véalka. V tomto
obdobi se logistice vénovala naleZitd pozornost, piedev§im pak v USA. Metody, které
se pouzivaly v armadé se postupné zacaly rozSifovat i do podnikové sféry. Zde se
nejCastéji vyuzivaly K vhodnému rozmisténi skladi, uréeni optimalniho mnozstvi
produkce ¢i tesily problémy spojené s dopravou a jejimi naklady. V hospodaiské sféte
logistika nasla své uplatnéni. Bylo pfedevsim nutné fesit stale komplikovanéjsi vyrobni
a distribucni procesy. Zaroveinl vznikala potieba zajiSténi ndvaznosti jednotlivych dil¢ich

operaci a procesi takovym zplisobem, aby na sebe efektivné navazovaly a byly vyuzity



vSechny dostupné kapacity. Vzrostly také naroky na dopravu a optimalizaci zasobovani,

coz vedlo ke snizeni prosttedkt vazanych v zasobach.

Logistice je v soucasnosti po zasluze vénovana patiicna pozornost. Tato skutecnost je
disledkem liberalizace svétového obchodu, rlstu informacnich technologii
a globalizace svétového trhu, jenz vede ke vzniku spolecnosti piisobici na celosvétoveé
bazi a také disledek orientace organizaci na oblast kvality a spokojenosti zékaznikt

(Stisek, 2007).
2.2 Vyroba a jeji planovani
2.2.1 Teorie vyroby

Vyrobu lze chépat jako vysledek cilevédomého lidského chovani, ptfi¢emz za urcitych
podminek a svyuzitim potfebnych informaci, dojde k transformaci vstupt, tedy
vyrobnich faktorti, v co nejhodnotnéjsi vystupy, tedy vyrobky ¢i sluzby (Kleinova,
2005). V ramci vyroby dochazi k transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych
statkli a sluzeb, které nasledné prochazeji spotiebou (Ketkovsky, 2009). Dle dalsi
definice je mozné vyrobu chépat jako proces vytvareni nové uzitné hodnoty ucelnym
spotfebovanim zakladnich zdroji (vyrobnich faktord), kterymi jsou prace, pida

a kapital (Gradua-GEGOS, s.r.0., 2005).

Spole¢né se zakladnimi faktory vyrobniho procesu (praci, pidou a kapitadlem) jsou
dalSimi Ciniteli: legislativni prostfedi, technickoekonomické prostiedi, energie a okoli

podniku, infrastruktura spole¢nosti, informace a dalsi (Carda & Lunetova, 2003).

Vyroba je zavisld na toku materidlli a zarovenn na informacich, které jsou nedilnou
soucasti zadani vyrobnich zakazek i potteb zdkaznikl.. Proces vyroby by se mél umét
pruzné prizpusobit aktudlnim pozadavkim trhu a mél by se vyvijet spole¢né s nimi.
Vyrobu Ize ¢lenit z hlediska variant produkti a vyrabéného mnozstvi na vyrobu
hromadnou, sériovou a kusovou. Hromadnou vyrobou se rozumi vyroba malo druht
vyrobkl, ale ve velkém mnozZstvi. Sériova vyroba produkuje né€kolik druhli vyrobkl
ve sttedn¢ velkém az velkém objemu. Oproti tomu kusova vyroba se specializuje
na mnoho raznych vyrobka dle individualnich pozadavka zakaznika, ale déléd jich jen

malé mnozstvi.



Vyrobu je mozné délit z hlediska logistiky na tii typy:

Kontinualni vyroba — je charakteristickd pro hromadnou vyrobu. Definuji ji
plynulé piechody mezi jednotlivymi technologickymi operacemi bez nutnosti
skladovani.

Linkova vyroba — nejlépe odpovida vyrob¢ sériové. Produkuje nékolik vyrobki
na zafizenich stejného druhu, ktera jsou rozmisténa podle skupin vyrobka.
Kazdy vyrobek pak prochéazi témef stejnou trasou vyroby.

Zakazkova vyroba — je typickd pro kusovou vyrobu, jelikoz vyrabi velké
mnozstvi riznych vyrobkl dle konkrétnich predstav zékazniki a kazdy vyrobek
ma svou specifickou vyrobni trasu.

S témito typy vyroby souvisi i technologické uspotfadani pracovisté ve vyrobg.

Uspotadani ma dv¢ podoby, bud’to technologické, nebo predmétné.

Technologické usporadani je specifické sefazenim pracovist jednotlivych
usekd vedle sebe v blizkosti jejich technologického charakteru. Pokud by
ve vyrobé doslo ke zméné postupu, tak by se tyto zmény dotkly pievazné pouze
meziopera¢ni manipulace. V ptipad€ poruchy je vyhodou blizkost podobnych
stroju a soustiedéni pracovnikii podobného charakteru na jednom misté. Naopak
za nevyhodu lze povazovat vétsi vzdalenosti mezi pracovisti, které kladou
vysoky dliraz na ptipravu a fizeni vyroby. Technologicky typ uspotadani vyroby

je vhodna pro kusovou a sériovou vyrobu.

Piedmétné usporadani zarazuje do vyroby vSechna pracovisté, ktera jsou
technologicky potfebnd ke zhotoveni urcité Casti vyrobku. Diky tomuto
rozestaveni vyroby se vytvaieji vyrobni linky, které se podileji na snizeni naroka
na mezioperacni manipulaci a skladovych ploch u rozpracované vyroby.
Dochézi v tomto ptipadé k minimalizaci pfesunii a celkové ke zjednodusSeni
fizeni. Pokud ovSem dojde ke zméné vyrobniho procesu, tak s tim obvykle
souvisi 1 zména uspofadani vyrobnich pracovist. Predmétny typ usporadani

vyroby je vhodny pro hromadnou a velkosériovou vyrobu (Pernica, 2004).



Na obrazku 1 a 2 Ize vidét rozdil mezi technologickym a pfedmétnym usporadanim

pracovisté ve vyrobé.

Obrazek 1: Technologické usporadani
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2.2.2 Stihla vyroba

Stihla vyroba, je koncepce zaloZena na vyzkumech uskuteénénych v USA koncem
80. let minulého stoleti. Cilem mélo byt vysvétleni, pro¢ byli americti a evropsti vyrobci
automobilll stale vice pozadu za japonskou konkurenci. Pfedmétem vyzkumu byla
koncepce marketingu a vyroby prednich japonskych automobilovych spole¢nosti

a jejich srovnani s koncepcemi vyroby v USA a zapadni Evropé.

Na zakladé prizkumu bylo zjisténo, Ze japonské firmy vyrabély s polovinou kapacit
Ve vyvoji, s polovinou zamé&stnancli v montazi, desetinou az tfetinou zasob, polovinou
investic do strojniho zafizeni, pétinou dodavatelii, polovinou vyrobnich ploch, a pfitom
docilovaly az ttikrat vyssi produktivity, pfi soucasné ctytikrat kratSich dodacich lhtitaich

a nabizeli dvojnasobné mnozstvi modeld.

Principem S§tihlé vyroby je pruzné reagujici proces vyroby dle aktualni poptavky.

Vyuziva se pii tom flexibilnich pracovnich tymt pii nizkém poctu na sebe navazujicich



vyrobnich stupiiii. Kazdy pracovnik ma odpovédnost za pozadovanou kvalitu a prib¢h
vyroby. Rozhodovaci pravomoci jsou ve $tihlé vyrobé decentralizovany tak, ze kazdy
zaméstnanec ve vyrobé ma pravo pii zjisténi chyby vyrobu pierudit. Rizeni §tihlé
vyroby (z anglického Lean management) je orientovano na uspokojeni potieb
jednotlivych zakaznikt, oproti koncepci hromadné vyroby (Gradua-GEGOS, s.r.o.,
2005).

Dutlezitou zasadou §tihlé vyroby je zamezit ztrdtdm a plytvani veskerych vyrobnich
zdrojii od nédkupu surovin materiall, nasledného zpracovani ve vyrobnim procesu,
az po expedici hotovych vyrobkl. Koncept se zamétuje na odstranéni ztrat, které byvaji

hlavnim zdrojem rezerv ve vyrobé kazdého podniku (Zelenka & Preclik, 2005).
Mezi dalsi dulezité principy fizeni §tihlé vyroby lze zaradit:

e planovaci princip pull,

e princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce,

e princip nepfetrzitosti,

e princip zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti (Zelenka &
Preclik, 2005).

Zékladni rozdily mezi tradi¢ni a Stihlou vyrobou jsou znazornény v tabulce 1.

Tabulka 1: Rozdily mezi tradi¢ni a §tihlou vyrobou

Proces Tradicni vyroba Stihla vyroba
vyroba na sklad dle zakaznické objednavky
planovani dle planu — systém push dle obj ednav,ky zikaznika -

systém pull
layout funkéni orientovany na tok
doba nutna k realizaci dlouha kratka
obratovost zasob nizka vysoka

velka — dalsi vyrobky

« 1 y maléd — kontinuélni tok
¢ekaji ve fronté

vyrobni davka

pravomoc mala vysoka

naklady prodanych o,
. yp y vysoké a rostouci nizké a klesajici

statki

flexibilita nizka vysoka

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)



2.2.3 MRP a MRP I

Systtm MRP (Material Requirement Planning) vznikl pocatkem 60. let v USA
a zamétoval se vice na fizeni zasob materidlu nez na samotné planovani a fizeni vyroby.
Od roku 1965 byl rozsiten jako systém planovani ndkupu s vazbou na vyrobu a prode;j.
Vychodiskem pro vypocet planu potieby materiali dle kusovnikl jsou vyrobni zakazky,
které jsou sestaveny na zakladé objednavek, ptipadné predikce poptavky po vyrobcich

(Ketkovsky, 2009).

Ketkovsky (2009), Tucek a Bobak (2006) se shoduji, ze vyhody konceptu MRP plynou
Z nizkych vyrobnich zasob a rozpracované vyroby. Oproti tomu problém spociva v tom,
ze pro odvozeni dat je bran v Gvahu pouze minuly vyvoj a nebere v potaz skute¢ny

pribéh vyroby pro planovani.
Pro MRP analyzu jsou nezbytné tyto vstupni informace:

e hlavni vyrobni plan,
e kusovniky,
e z4isoby,

e planovaci parametry (velikost dodavky, prabézné doby, procento zmetkd,
pojistné zasoby)
Vystupem analyzy jsou informace pro fizeni zasob, vydani vyrobnich pokynt
nebo objednavky, informace tykajici se sledovani priorit, pfeplanovani, kapacit
a vyrobnich ptikazii. Planovani materidlového toku je zaloZzeno na pevném vyrobnim

planu, ktery uruje mnozstvi vyrabénych vyrobki a termin (Tucek & Bobak, 2006).



Obrazek 3: MRP — vyuziti pro sestavéni planu zasobovani
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Zdroj: Preclik (2006)

Koncept MRP Il (Manufacturing Resource Planning) je dal$im zdokonalenim
puvodniho systému MRP. Byl piedstaven o deset let pozd&ji a propojuje objednavky
materialu s rozvrhy vyroby a kapacitnimi vypocty. Z pohledu planovéni a fizeni vyroby

tento systém vyuziva principu ,,push®, pelozeno jako princip tlaku (Ketkovsky, 2009).

Tucek a Bobak (2006) jako vyhodu systému MRP II uvadéji propojeni chodu vyroby
S hlavnimi oblastmi fizeni podniku jako celku a umoznéni simulované¢ho procesu
ve smyslu ptedchazeni vzniku problému. Keikovsky (2009) dale jako hlavni ptinos

uvadi vyrazné snizeni (az o 30 %) vazanosti obéznych prostiedk.

Obrazek 4: MRP II — zahrnuje vyrobni planovani, planovani pozadavkl na logistické
zdroje, plan vyroby, fizeni dilen, planovani materidlovych pozadavkl a nakup

Cenik materialu

MRP - planovani
materialovych
pozadavku

Objednavky

Databaze zasob
Plan vyroby
A

CRP . Planovani pozadavkul na kapacity

realnost

\
4

Provedeni kapacitnich a materialovych planta

Zdroj: Preclik (2006)
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2.2.4 Optimalizace vyrobnich tokl — systém OPT

Systém OPT (Optimized Production Technology) piedstavuje novou vyrobni filozofii.
Zabyva se predevSim planovanim a rozvrZzenim vyroby. Cilem tohoto systému je
maximalizace vyrobniho vykonu pfi zohlednéni skuteénych vyrobnich kapacit —
soustfedi se na uzka mista vyrobniho systému. Za Uzké misto je vramci OPT
povazovan kazdy vyrobni prvek, jenz néjakym zplisobem narusuje plynulost

materidlovych toki.

OPT nevyuziva ani pull ani push (tlakovy ani tahovy) systém fizeni. Vyrobni rozvrh je

generovan podle uzkého mista prvniho fadu, smérem doptedu i dozadu.

Pro optimalizaci vyrobniho toku jsou v systému OPT vyuzity nasledujici parametry

vyrobniho procesu:

e Uzka mista,

e (asy sefizeni strojl,

e vyrobni a transportni davky,
e pribézné Casy a priority,

e vykonnost a efektivnost,

e vybalancovanost.

Systém OPT jako jedna z vyrobnich filozofii, ¢i systéml dilenského fizeni vyroby
v mnohém ve své dob¢ piedcila jiz existujici koncepty, predev§im pak systém MRP 11

(Stehlik & Kapoun, 2008).
2.2.5 Layout vyrobnich prostor

Layout neboli grafické rozvrzeni dané plochy, je vykres, jenZ zndzorfiuje rozmisténi
a uspotadani dil¢ich vyrobnich prostor, dilen ¢i skladi. Stejn¢ tak mlize znazornovat
charakter a intenzitu materidlovych ¢i finanénich tokli v rdmci daného vyrobniho
prostoru. Layouty byvaji ¢asto doplnény o celou fadu tabulek a diagramti, které detailné

popisuji vzdjemné vztahy ¢innosti jednotlivych pracovist’ a sklada.

11



Navrh layoutu pramyslové zény nebo vyrobni haly je dilezitou problematikou
pii tvorbé optimalniho materidlového, informac¢niho a finan¢niho toku v danych
globdlnich fetézcich. Cilem layoutu je dlouhodobé udrzitelny rozvoj spolecnosti
a zaroven minimalizace dopadu na zivotni prostiedi. Je dulezité, aby kazdy clanek
distribuéniho fetézce piizpusobil své vyrobni, skladovaci a prodejni prostory v souladu
s pozadavky, které vyplyvaji z charakteru dodavatelského fetézce a ve spolupraci se
svymi dodavateli nebo strategickymi partnery. Vysledkem ptehledného layoutu je
bezproblémovy materidlovy, informacni a finan¢ni tok napfi¢ celym dodavatelskym

fetézcem (Hart, 2012).

Layouty je mozné rozdé€lit do tfech zakladnich skupin Vv zavislosti na pozadavku

na detail zobrazeni. Jsou jimi:

e layout aredlu podniku,
e layout vyrobni haly,
e layout pracovisté.

Layout arealu podniku

Layout vyrobniho aredlu zobrazuje vzijemnou polohu skladu a vyrobni haly. Jsou
vV ném zakresleny mista, kterymi lze do aredlu vstoupit, mista pro parkovani a dalsi
veSkeré cesty, kudy je mozné se po arealu pohybovat. Oceni jej zejména navstévy

z dodavatelskych a strategicky partnerskych spole¢nosti.

Obrazek 5: Layout arealu podniku

Priers pro nakidn suicmabiy Biies ne parkoviti pro
sjem [ expedce samistnance

Hlavni vyrobni hala

Parkovin’ saméstrench

Zdroj: Tompkins (2010)
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Layout vyrobni haly

Layout vyrobni haly spolecnosti ddva jasnou piedstavu o rozmisténi jednotlivych
vyrobnich bun€k uvnitt celé haly. Mohou v ném byt uvedeny i prostorové pozadavky
na jednotliva pracovisté, coz usnadiiuje vypocet nakladi na osvétleni, vytapéni, uklid

apod.

Obrazek 6: Layout vyrobni haly

26na baleni a konsolidace A—+N Vyrobai finka
] v ontaze a natirani
8960 m?
<>
| 2880 m?
-
J [ Sklad rozpracované vyroby o
N
] L
Skilad findlnich vyrobkl .
r 240 m2 Vyrobni finka
-] | soustruieni a frézovani
!
L
 —
r—_—
Skiad 4150 m2

vstupnich

Expedice i
materiaiu

:—: > Prijem dodavek
3072 m? 112 m? 1250m2 =y

Zdroj: Tompkins (2010)

Na obrazku 6 jsou Sipkami zndzornény materidlové toky ve vyrobé€, které poskytuji

priblizny piehled o vzdalenostech mezi jednotlivymi vyrobnimi kroky.
Layout pracovisté

Layout pracovisté predstavuje nepodrobnéjsi zpracovani ¢asti vyrobni haly. Detailné
popisuje rozmisténi vSech stroji a zafizeni vrdmci vyrobni haly. Jsou zde také
zachyceny veSkeré mezisklady rozpracované vyroby, které jsou umistény
na jednotlivych pracovistich. Layout pracovisté predstavuje zéklad pro planovani
procest Casového snimkovani prace, které nasledné slouzi jako podklad pro navrhy
ke zlepseni — tedy optimalizaci, scilem zvysit efektivitu vyrobniho systému

a samotného zafizeni (Hart, 2012).
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Obrazek 7: Layout pracovisté

Pracoviété 5 SK i

Stroj 1 Stroy 3

3 Operator

Fimalni vyrobes
Vstupni matesidl

Zdroj: Tompkins (2010)
2.3 Logistické €innosti

Logistika je systémem souvisejicich procestt a cCinnosti, které fidi tok materidlu
a informaci. Veskeré tyto ¢innosti jsou provazany a navzajem se ovlivituji. Pochopeni
vzajemnych pisobeni hraje kli¢ovou roli pti zvySovani efektivnosti systému jako celku.
Mezi klicové logistické Cinnosti patii: zdkaznicky servis, pldnovani poptavky, fizeni
stavu zasob, logistickd komunikace, manipulace s materidlem, baleni, vyfizovani

objednavek, nakup, prodej, doprava a pieprava, skladovani.
2.3.1 Zasobovani

Rizeni zasob v podniku je jednou z nejnaroéngjsich ¢innosti viibec. Je dilezité, aby bylo
zajiSténo dostate¢né mnozstvi vyrobnich cinitelit potiebnych k plynulé podnikové
¢innosti. Snahou kazdé organizace je minimalizovat zasoby a urychlit vnitropodnikovou
dopravu. Lze fici, ze zadsobovani je jednou z nejobtiznéjSich oblasti logistiky, jelikoz je
velmi t€zké urcCit spravnou strukturu a velikost zasob. Pro zdsobovani je potieba zvolit
vhodnou strategii, ktera bude korespondovat s riziky a nejistotami, protoze v zasobach
se vaze az 20 % aktiv podniku. Z toho lze usoudit, Ze i nepatrné snizeni zadsob bude mit

podstatné dopady pro organizaci (Gros, 1996).

vvvvv 4

Jednou z nejdilezitéjsich vlastnosti zasob dle Vanécka (2008) je zabezpeceni plynulosti

vyrobniho procesu. S tim tUzce souvisi i1 jejich schopnost plynulého vyrovnani
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vyrobniho procesu s moznostmi eliminace riznych vyrobnich vykyvi. Se zdsobami se
dale mtze spekulovat a profitovat ze zvySeni cen surovin. Diky zasobam lze zabezpecit

pohotovou nabidku a okamzity prode;j.
Zasoby je dle Grose (1996) mozné délit z hlediska logistiky na tfi druhy:

e BéZna zasoba — pokryvd béznou primeérnou spotifebu. Tato zdsoba se méni
V Case a kryje spotfebu mezi dodavkami.

e Pojistna zasoba — ta slouzi kpokryti mimotadnych vykyvi v poptavce
¢i moznym vypadkim u dodavatela.

e Technologicka zasoba — je soucasti technologického procesu. Ptikladem mtize
byt dokonceni zrani n¢jakého potravinaiského vyrobku.

2.3.2 Manipulace s materialem

Dalsi vyznamnou logistickou ¢innosti je manipulace s materialem. Snahou kazdého
podniku by méla byt minimalizace manipulace, jelikoz jsou s ni spojeny nadbytecné
naklady a hrozi riziko poSkozeni. Na zakladé¢ druhu obalu materialu se rozhoduje
0 zafizeni, které se k manipulaci pouzije a ziroven se stanovi Casova naro¢nost

(Drahotsky & Reznigek, 2003).
2.3.3 Baleni

Baleni a problematika oball jsou soucasti kazdé vyroby. Kvalitni a vhodné zvolené
obaly mohou vyrazné ptispét ke zlepSeni zakaznického servisu, snizit ndklady, potazmo
zefektivnit manipulaci se zboZim a sniZit rizika poskozeni (Drahotsky & Reznigek,

2003).
2.4 Vybrané logistické technologie

V logistickych systémech je zapotiebi vybrat a uspofadat jednotlivé operace tak,
aby optimalné fungovaly, za pomoci vhodnych metod pfistupti a fidicich procedur.
Jde predev§im o to, aby pozadovana uroven logistickych sluzeb poskytovana
zékaznikiim byla zajiSténa s co nejnizS§imi naklady, nebo byla dosazena maximalni
urovenn poskytovanych sluzeb ptfi stanovené vysi téchto ndkladid. Tento systémoveé
chdpany sled operaci, procesti a ukonti do dil¢ich ustdlenych procesi je nazyvan

logistické technologie.
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Soubézné s rozvojem moderni logistiky ve svété se neustdle zvySuje mnozstvi
logistickych technologii, kter¢ se na zadkladé¢ ziskanych zkuSenosti uplatiuji

V logistickych systémech.

vvvvvv

e Kanban,

e Justin Time,

e Justin in Sequence

e Quick Response,

e Efficient Consumer Response,

e Hub and Spoke,

e Cross-docking,

e automatickou identifikaci,

e pocitaci integrované technologie ptipravy a fizeni vyroby i ob¢hu a
e komunikac¢ni technologie (Sixta & Macat, 2005).

Bezprostiedné vyrobnich firem se tykaji technologie Kanban, Just in Time a Just

in Sequence.
2.4.1 Kanban

Systém, ktery je také znam pod jménem Toyota Production Systems (TPS), byl vyvinut
v Japonsku, spole¢nosti Toyota Motor Company Vv prubéhu 50. let minulého stoleti.
Role a vyznamnost Kanbanu v oblasti logistickych a vyrobnich ¢innosti v poslednich
letech nariistd. Princip tohoto systému spociva v tom, ze material a dily by se mély
dodavat pouze a ptresné v tom okamziku, kdy jsou ve vyrobnim procesu poZadovany.
Technologie je pifedevSim vhodnd pro vnitini logistické fetézce ve vyrobnich
z japonského nazvu pro kartu/ Stitek, pfi¢emz karta je tradi€né piislusny signal
od odbératele materialového toku, ktera znaci potfebu vyzadani nového materialu

od dodavatele. Tento princip vyzadani materialu funguje na bazi tzv. samoftidiciho

16



regulacniho okruhu, které tvoii zminovana dvojice ¢lanki — dodavatel a odbératel.
Princip je také nazyvan anglickym slovem ,,pull®, coz lze volné pielozit jako ,,tah®, tedy

tazny princip (Drahotsky & Rezni¢ek, 2003).

Systém funguje tak, ze odbératel materidlového toku odesle dodavateli prazdny
piepravni prostfedek, jenz je opatieny vyrobni privodkou, coz je onen Kanban stitek.
Tento Stitek plni funkci standardni objednavky. Okamzikem ptichodu prostredku
k dodavateli je zadan podnét k zahajeni vyroby dané davky. Vyrobena davka materialu
se nasledné ulozi zpét do prepravniho prostiedku, ktery je opét opatien privodkou
k odeslani odbérateli. Odbératel pievezme dodavku a zkontroluje druh a pocet dodanych
kusti. Pti tomto procesu jak odbératel, tak dodavatel nevytvari zadné zasoby (Pernica,

1998), (Hobza, 2002).
Pro vyuzivané vyrobni a pifepravni privodky plati zpravidla nasledujici:

e byvaji casto odliSeny barvou,

e jsou vydavany ttvarem operativniho fizeni v souladu s planem finalni montaze
V pfesné vypocteném mnozstvi,

e slouzi zaroven jako dispecersky doklad o priitbéhu vyroby,

e obsahuje vécné udaje — nazev, Ciselny koéd druhu materialu (Casto ¢arovy kod)
a jeho popis (rozméry, hmotnost apod.),

e identifika¢ni ¢islo privodky spole¢né s nazvem dodavatele a odbératele (Sixta &
Macat, 2005).
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Obrazek 8: Ukazka standardni Kanban karty
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Zdroj: Piikryl (2004)

Pomoci c¢isel vepsanych do krouzkii na obrazku 8 budou popsany nélezitosti, které

udava standardni Kanban karta.
Udaje jsou nasledujici:
1. Nazev dilu.
2. Modifikace (tzn. pro jaky vyrobek se pouziva).
3. Cislo dilu.
4. Typ palety (dle baliciho ptedpisu).
5. Mnozstvi kusti na paleté.
6. Odpisové stiedisko (dulezité pro spravné odepsani materialu).

7. Skladova skupina (ta se méni podle mista ulozeni ve skladu — na zakladé¢ toho se
meéni i barva kanbanové Karty).

8. Pevné uloziste ve skladu.
9. Cilova adresa linky (pfesny popis mista, kam mé byt pfepravka ulozZena).
10. Kanban ¢islo.

11. Carovy kéd skladového systému.
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Systém Kanban je osvédCeny piedev§im pro ty polozky dodavek, které se pouzivaji
opakované. Jedna se o optimalni podnikatelskou strategii nejen z ndkladového hlediska
pro podnik, ale i z hlediska trovné poskytovanych sluzeb (Drahotsky & Rezni¢ek,
2003).

Technologie je podminéna radikdlnimi zménami v fizeni a vysokou odbornosti
pracovnikd. Zarucuje vSak plynulost provozu, efektivnost vyroby i vysokou
produktivitu. Jeji piehlednost je natolik dobra, Ze neni nutné vyuziti drahé vypocetni

techniky (Sixta & Macat, 2005).

Aby byl syst¢tm Kanban pouzitelny, je nejdiive nutné, aby byly splnény tyto
predpoklady:

e harmonizace vyrobniho programu,

e dilenska organizace orientovana na materialovy tok,

e Vvysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnich zafizeni,

e nizké procentu zmetkti,

e vysoka motivace a kvalifikace pracovnika (Schulte, 1994).

Signalni Kanban

U signalniho Kanbanu je na rozdil od tradi¢niho Kanbanu stanovena hladina zasob, tedy
pocet kusti materidlu, prepravek atd. V okamziku, kdy klesne mnoZstvi materialu

pod hladinu signalniho Kanbanu, musi dojit k vytvoteni signalu ke spusténi Kanbanu.
Tento signdl je mozné vyuzit v riiznych podobéch, jsou jimi naptiklad:

e Piedani klasické plastové ¢i papirové karty.

e Elektronicky signal: zatazenim packy, zmacknutim knofliku dojde k pfeneseni
signalu dodavajicimu c¢lanku, ktery na zakladé signdlu jasné identifikuje
odbératele, pozadovanou polozku a pfesné mnozstvi.

e Vygenerovani elektronické standardizované zpravy, tedy elektronické
kanbanova karty, ktera je zaslana piimo dodavateli (Jirsdk, Mervart, & Vins§,
2012).
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Nevyhody tradi¢niho Kanbanu

Jednou znevyhod tohoto systému je zcela nepochybné zavislost odbératele
na dodavateli. Jakékoliv zdrzeni ¢i vypadky u dodavatele nad ramec stanovené dodaci
lhity maji pfimy dopad na odbératele. Tuto nevyhodu Ize odstranit zavedenim
tzv. vicekruhovych Kanban systému s nékolika typy karet nebo piipadné vlozenim

supermarketu mezi distribu¢ni a vyrobni proces.

Dalsi moznou nevyhodou mohou byt vyssi naklady spojené s implementaci a chodem
systému v pfipad¢é nizké kvalifikace managementu a pracovniki. Faktem je, ze Kkarty
maji fyzickou podobu, tudiz musi dochazet k jejich sbéru, piesunu, tiidéni a distribuci
na konkrétni mista. ZvySené naklady se mohou projevit dodatecnymi mzdovymi
naklady na zaméstnance zajiStujici redistribuci karet a dale dopravnimi ndklady
spojenymi se svozem karet a prepravek k externim dodavatelim. Je vSak nutné zminit,
ze mzdové naklady nemusi v ptipadé zavedeni systému Kanban viibec vzrist, jelikoz se
celkové zjednodusi planovani a odboura se cela fada Cinnosti, diky kterym dojde
K uvolnéni n€kolika pracovnikii, nebo alespon ¢asteéné redukci jejich pracovnich
povinnosti. Proto jim nasledné vznikne prostor pro sbér kanbanovych karet. Naklady
na dopravu stejn¢ tak nemuseji rist, jelikoz v mnohych logistickych systémech musi

dopravni prostiedky odvazet prazdné piepravni prostiedky zpét k dodavateli.

Nutnost manudlniho fazeni je op€t spojena s fyzickou podobou kanbanovych karet,
jelikoz aby bylo docileno casové nebo sortimentni sekvence, musi nejdiive dojit
ke spravnému sefazeni karet. Nevyhodou se tedy jevi Casova naro¢nost a moznost

vzniku chyby pfi fazeni.

Pti sbéru a distribuci dochazi ke ztratdm kanbanovych karet. KdyzZ se ztrati pii sbéru
a pfedani dodavateli, pak nasledkem této ztraty je s velkou pravdépodobnosti nedodani
pozadovaného materidlu a vSe s tim spojené. Pokud dojde ke ztrat¢ karty nasledné
v pribéhu dodani k odbérateli, je v piipadé vétsiho poctu polozek materidlu velmi
slozité identifikovat konkrétni polozku Vv pfepravce, kde chybi kanbanova karta. Rovnéz

identifikace mista, kam se méa material u odbératele premistit.

Béhem celého procesu sbéru a distribuce kanbanovych karet k dodavateli nebo pfii

dodéavce k odbérateli se mlze stat vlivem nevhodné manipulace to, Ze se karta poskodi
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tak, ze jsou ncktera data necitelna. Vysledkem jsou pak stejné problémy jako v piipadé

ztraty (Jirsék, Mervart, & Vins, 2012)
Stanoveni po¢tu kanbanovych karet

Na zaklad¢ ziskanych a stanovenych dat a navrzeni zakladniho rozsahu Kanban systému
1ze ptistoupit ke stanoveni potfebného poctu kanbanovych karet spolu s poctem kusu
Vv jedné prepravce. Pocet kusii v jedné kanbanové piepravce by mélo odpovidat jak
davce, kterd prochézi celym systémem, tak i velikosti standardni objednavky odbératele

spolecnosti (pokud nespada do Kanbanového systému).

Pocet kanbanovych karet potiebnych pro plynulé fungovéani systému lze vypocitat

dle nasledujiciho vzorce:

_ Ko xd + S

N q

Kn = pocet kanbanovych karet v systému

Kct= doba cyklu obéhu Kanbanu systémem

d = spotieba nebo poptavka za ¢asovou jednotku
Ss= vySe pojistné zasoby

g = pocet kust v jedné kanbanové prepravce

Doba cyklu obéhu systému Kanban je stanovena vzorcem:

C
Ket = Cu + Cr + By + Crp + 5+ M+ G+ B + 0

Kct= doba cyklu obéhu Kanbanu systémem

Cw = frekvence vyzvedavani fyzickych kanbanovych karet ze sbérného kose
Cr = pribézna doba dodani karty dodavateli

Br = pfipravy na zbozi do kanbanové prepravky

Crp = dodani odbeérateli

C/O = prestavovaci ¢asy

M = doba udrzby
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Cs = tfidéni kanbanovych karet
Br = svazeni prazdnych ptrepravek

O = doba dalsich aktivit, které jsou soucasti cyklu kanbanové karty v systému (Jirsak,
Mervart, & Vins, 2012).

2.4.2 Justin Time

Systém Justin in Time (JIT) je technologie vyuzivana od pocatku 60. let v USA
a zapadni Evropé. Jiz o desetileti diive ji vSak vyuzivali v Japonsku pod nazvem
Kanban. V soucasnosti na tomto principu pracuje nékolik desitek tisic podnikd,
pfevazné v primyslovém odvétvi. Metoda spoc¢iva v uspokojeni potieby po urcitém
materidlu ve vyrobé jeho dodanim pifesné ve chvili, kdy je ho potieba, tzn. v ptesné
dohodnutém a dodrZzovaném terminu dle potieby odebirajiciho ¢lanku. Obvykle se
dodévaji mald mnozstvi materidlu, v co mozna nejpozd¢jSim mozném okamziku.
Dodavky jsou nasledné velmi Casté, tieba i vice nez desetkrat v priitbéhu dne. Diky tomu
na sebe doprava a vyrobni linky mohou bezprostfedné navazovat jen s minimalni
pojistnou zasobou (zasoby se obvykle udrzuji na kratkou dobu, v n¢kterych ptipadech
pojistna zasoba pieklenuje pouhych 20-30 minut provozu). Zavedeni dodavek v rezimu
JIT je spojeno sradikalnimi zménami v fizeni vyroby a klade pfedev§im nesmirné
vysoké pozadavky na kvalitu dopravy. Presnost a spolehlivost dopravy je upiednostnéna
vice nez samotna rychlost. Firmy jako Toyota, Mazda, Ford, Bosch, Volkswagen,
BMW, Siemens a dalsi, uvadéji, Ze diky systému JIT se Vv organizacich zvysila
produktivita prace o 20 — 50 %, zkratila se doba potiebna k piepravé a k manipulaci
050 — 90 %, byly redukovany obsluzné procesy o 35 — 80 %, zkraceny prostoje
vyrobnich stroji a zatizeni o 50 %, snizily se vyrobni zasoby o 50 — 100 % a uspofily se

pfi tom vyrobni a skladové plochy o 40 — 80 % (Pernica, 1995).
Vhodné prosttedi pro aplikaci systému JIT je tam, kde:

e je relativng stabilni poptavka,
¢ jsou minimalni ndklady na zmény vystupt,

e odbeératel ma vyznamné postaveni na trhu ve srovnani s dodavateli.
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Pro uspésnost fungovani systému JIT musi byt splnény nasledujici predpoklady:

pfeprava musi byt svéiena spolehlivému a kvalitnimu dopravci,

odbératel je dominantnim ¢lankem, jemuz se dodavatel musi pfizptisobovat tim,
ze svou cinnost sjednoti sjeho potfebami, tzn. ze bude garantovat jim
pozadovanou kvalitu dodavky a poskytovat informace pottebné pro planovani
a operativni fizeni,

naklady na dopravu musi byt fakticky nizsi nez Gispory z omezeni nebo likvidace
skladu,

mista vyroby a spotieby museji byt vhodné rozloZena,

infrastruktura i dopravni prostfedky musi zabezpecovat spolehlivost intervali
dodéavani zasilek (Drahotsky & Reznigek, 2003).

JIT ve vyrobé

Systém JIT je 1 vyrobni filozofie, prostfednictvim niZ se eliminuji ztraty v prib&hu

celého vyrobniho procesu, od ndkupu materidlu a polotovart az po distribuci hotovych

vyrobkl. Pfi spravné implementaci systém JIT zahrnuje i okoli podniku a piekracuje

tim tedy hranice organizace.

Cil zavedeni JIT ve vyrobé

Idedlni cile implementace JIT ve vyrobé se Casto oznacuji jako tzv. ,seven zeroes®,

v ptekladu sedm nul a jsou jimi:

nulova zmetkovost vyrobk,

nulové Casy setizovani linek,

nulové zéasoby,

nulové casy dodavky,

z4dna nadbytec¢na manipulace,

zadné preruseni vyroby (rovnomérnost vytizeni),

davky s velikosti jedna (Stehlik & Kapoun, 2008)
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Strategie technologie JIT

Dodavatel mé& dvé varianty realizace vyroby a dodavek vzhledem k vaznosti
zajiStovacich pozadavkl odbératele. Vyhodnost kazdé z variant je potieba zvazit
Z pohledu svych organiza¢nich moznosti a z hlediska nékladl na jejich zajisténi. Jedna

se o strategie:

e synchroniza¢ni,
e cmancipacni.

V piipadé synchronizacni strategie JIT dodavatel vyrabi a vzapéti odesila presné
pozadované mnozstvi ve stanovené frekvenci. Vysledkem této strategie jsou nizsi
naklady na skladovani, vyssi naklady na prepravu dodavek a vyssi néklady na vyrobu

mensich davek.

V ramci emancipacéni strategie JIT dodavatel vyrabi n€kolik davek najednou s niz§imi
vyrobnimi naklady, obvykle diky niz§imu poctu pfesetizeni vyrobniho =zafizeni.
Vyrobenou davku materialu uskladni ve vlastnich prostorach a zasild ho po castech
odbérateli v piedem dohodnutych mnozstvich a frekvenci. Vysledkem této strategie jsou
vyssi naklady na skladovani, pruznost dodavatele pii vykyvech spotifeby u odbératele

a niz§i vyrobni ndklady (Sixta & Macat, 2005).
Vyhody systému JIT

Mezi nesporné vyhody patii zkraceni pribézné doby odstranénim plytvani v podobé
skladovani materidlu a zboZzi v logistickém fetézci. Skutecny efekt lze zjistit vyuZitim
metody mapovani hodnotovych tokil pfed a po zavedeni JIT. Ke snizeni zasob dojde
nejen na strané odbeératele, ale také v rozpracované vyrobé jako efekt zvySeni flexibility
ve vyrobé€. Dojde také k odstranéni nékterych nehodnototvornych €innosti, jakou jsou
naptiklad duplicitni kontroly, pfekladani zbozi z jedné ptepravky do druhé, manipulace,

vyskladiiovani a zaskladnovani.

Predpokladem je také celkové snizeni ndkladl, které je spojeno s poklesem zasob
a zvySeni produktivity pracovnikl a vyrobnich zatizeni. U stroji je dosaZeno vyssi
produktivity pomoci lepsiho nastaveni a eliminaci vyroby produkti, které se vyrabi

na sklad, ale zédkaznik je aktualné nepoptava. U pracovnikl je pak vySsi produktivita
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dosazena lepsi standardizaci tkoni, efektivnéjSim uspotaddnim pracovisté na zékladeé
principu 58S, vy$§im pouzitim kontinudlniho toku a také produkci jen téch vystupti, které

zakaznik vyzaduje.

Dalsi udavanou vyhodou systétmu JIT je vétSi flexibilita na zmény v poptavce.
Tim, Ze se napoji procesy dodavatele pfimo na procesy odbératele, dochazi k lepsi
pfilnavosti ke skute¢né poptavce. Do vyrobniho procesu se musi promitnout mala
objednaci mnozstvi, a proto ve vétSin€ piipadi nedochazi k zesilovani ocekavani, jako

je tomu v piipadé fetézcovych efekta.

Za vyhodu lze povazovat i lepsi dodavatelsko-odbératelské vztahy, jelikoz dodavatel
I odbératel navzajem 1épe poznaji procesy jeden druhého, firemni kulturu a uvédomi si
fakt, ze bez sebe nemohou fungovat. To vede k vyssi loajalit¢ na obou stranach.

To ovSem neznamend, Ze by mohlo dojit k absolutni absenci kontrolni ¢innosti.

Nutnou podminkou efektivniho fungovani systému JIT je vyssi stupeni zainteresovanosti
zameéstnancll obzvlasté v operativnim fizeni, kde by méli dostat prostor k vyjadieni se
k vé€cem, jak napiiklad praci zjednodusit ¢i zkratit opera¢ni Casy a dosahnout tak vyssi
kvality procesu i produktu. Tato podminka vyzaduje SirSi znalosti a dovednosti
zaméstnancl. Dalsi ptedpoklad je, Ze pracovnici budou schopni vykonavat svou ¢innost

nejen na jednom pracovisti, ale dokéazali by provadét operace 1 na jinych stanovistich.

Pro odbératele je zbytecné€ zdlouhavé a finanéné narocné, kdyby mél koncit spolupraci
sjednim JIT dodavatelem a mé&l ptrechdzet k druhému. Proto ma dodavatel u JIT
dodavek vétsi jistotu, ze s nim odbeératel prodlouzi smlouvu i na dalsi rok, a to n€kdy
| za situace, ze kvalita dodavek nebyla vzdy perfektni. Z toho plyne vyhoda vylouceni

konkurence pro dodavatele (Jirsak, Mervart, & Vins, 2012).
Nevyhody systéemu JIT

Stejné jako v pfipad¢ Kanban systému je zde nevyhodou pfiiliSnd zavislost mezi
odbératelem a dodavatelem. Jestlize ze strany odbératele dojde k u uzavieni ramcové
smlouvy pouze sjednim dodavatelem urcité skupiny polozek, pak je ziejmé, ze pfi
jakékoliv chybé v procesech dodavatele nad rdmec ptipustné a stanovené hranice se tato
chyba plné projevi i na procesech u odbératele. Ten je tedy do znaéné miry zavisly

na dodavateli a vzhledem ke smluvni vdzanosti neni schopen ptejit k jinému dodavateli.
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Pokud se odbératel nebude starat a kontrolu kvality poskytovanych sluzeb dodavatele,
muze se stat, ze bude dochazet ke zhorSovani sluzeb a cely JIT projekt mize skoncit

nezdarem.

Naklady na implementaci se jevi jako jedna z moznych nevyhod systému JIT. Pfrechod
K tomuto systému vyzaduje zménu ve sdileni informaci mezi odbératelem
a dodavatelem, vyrazné zmény ve vyrobnim a piepravnim procesu u dodavatele a s tim

spojena investice do vhodnych obalil, které zajisti bezpe¢nou prepravu.

Dalsi velkou nevyhodou plynouci z uzivani JIT je zvySeni dopravni zatéze, obzvlaste
pak silnicni infrastruktury z divodu frekventovanéjsi potreby dodavek odbérateltim.
S tim lze spojit vyssi nehodovost, rozsah poskozovani silni¢éniho povrchu, znaény nartst
kongesci na hlavnich silni¢nich tazich a v neposledni fadé zvyseni znecisténi ovzdusi

(Jirsak, Mervart, & Vins, 2012).
2.4.3 Just in Sequence

Technologie Just in Sequence (JIS) je princip dodavek zaloZeny na technologii JIT.
Rozdilem jsou dodavky veskerych dilt, které jsou dodavany piesné v potadi, v jakém
budou pouzity ve vyrobé (Tousek, 2016). Vyuziti tohoto systému lze nalézt

V automobilovém priimyslu pfi dodavani subdodavek od dodavatelskych spole¢nosti.

U vyrobki a dild vyrabénych ve velkém mnozstvi a riznych variantach je nutné
dodéavani takovych vyrobkl spravné naCasovat a naplanovat — €ili stanovit tu spravnou
frekvenci s jakou se bude dodani téchto vyrobkd opakovat do vyrobnich podnikd.

Sekvence mohou zajistit:

e snizeni vazanosti kapitalu v zdsobach obvykle drahého sortimentu vyrobkd,
e niz8i pozadavky na skladovani a dalsi logistické ¢innosti spojené s nim,

e minimalizace vlivu rizika ze zastaveni nebo ohroZeni vyrobni ¢i montdzni linky
ve vyrobnim podniku.

Kromé variantnich vstupi ma vSak JIS uplatnéni i pii zasobovani objemnymi
komponenty, jakymi jsou napiiklad vyfukové systémy a palivové Ci ptidavné nadrze.
Piikladem vysokovariantnich dild jsou napft. zpétna zrcatka, pfistrojové desky a volanty.

Klicovym pozadavkem je redukce skladovacich prostor (Schwob & Choc, 2007).
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V praxi se JIS realizuje pomoci logistickych operatort, ktefi jsou schopni v ramci
logistickych sluzeb zajistit dodani zbozi do vyroby pravé véas a ve spravné kvalité.
Prvotni informace o pozadavcich na potfebu vyrobkt pfichazi od zakaznika.
Tento pozadavek je zpracovan oddélenim nakupu podniku na zaklad¢é podkladii o stavu
zasob ze skladového hospodafstvi a nasledné je vygenerovana objednavka pro dalsi
dodéavku zbozi do vyrobniho podniku. Vyrobni plan podniku urcuje potadi jednotlivych
vyrobkli nebo dild. Informace o pofadi jednotlivych vyrobkd jsou vygenerovany
prostiednictvim elektronick¢é vymény dat (EDI) do outsourcované spolecnosti —
logistického operatora pro dany vyrobni podnik a nasledn¢ jsou generovany logistickym

operatorem komponenty a soucastky u dodavateli.

Sekvenc¢ni impulsy definuji potadi, v jakém je tieba jednotlivé moduly dodat a obvykle
jsou dodavatelem odesilany v pfedstihu nékolik malo dni ptfed findlni montazi
automobilu. Pfi jejich odesilani je tfeba respektovat cas, potfebny na vyrobu

objednanych polozek a na dodéni zasilky.

Je vSak tfeba poznamenat, ze po odeslani sekven¢niho impulsu existuje stdle moznost
vzniku chyby nebo vypadku jednotlivych soucastek, pfiCemz existuji dva zasadné

odli$né pfistupy, které vyrobni podniky uplatiiuji v takovém piipadé.

V prvnim ptipadé se vyrobek vytadi ze sekvence a vrati se na linku az po odstranéni
poruchy, pficemz se zméni i sekvence dodavanych komponenti. Kone¢ny (zménény)
impuls je tak Casto dodavateli doru¢en az po vystupu vyrobku z podniku, coz klade
na dodavatele vysoké ¢asové naroky jakoz i naroky na spravné poradi expedovanych
modulu. Je ziejmé, ze predpokladem pro fungovani tohoto systému dodavek je pomérné

kratka vzdalenost mezi dodavatelem a vyrobnim podnikem (pfiblizn€ do 50 km).

V druhém piipad€ jde o uplatiiovani tzv. fixnich sekvencnich impulzi. Vyrobek se také
vyfadi ze sekvence a po napraveé se modul dodéd z pojistné zasoby vyrobniho podniku.
To znamenad, Ze pivodni sekven¢ni impulsy zlstavaji zachovany a na dodavatele nejsou
kladeny tak vysoké pozadavky na schopnost pruzné reagovat na zmeny. Tento zplsob
pomaha zvySovat okruh potencidlnich dodavateld, protoze neplati ani podminka
dodrzeni kratké prepravni vzdalenosti k vyrobnimu zavodu (Sulgan, Gnap, & Majer¢ak,
2008).
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2.5 Proces rizeni zmén

2.5.1 Definice zmény

Podstata zmény spociva v preméné ze soucasného stavu na stav budouci za tcelem
zlepseni pozice spolecnosti na trhu. Pée o rozvoj podniku a jeho procesy musi byt

neustala (Vodacek & Vodackova, 2001).

Palan (2002) tvrdi, ze fizeni zmén je zédkladnim souborem poznatkii a dovednosti, které
jsou nezbytné pro zabezpeCeni pozadované kvality feSeni problematiky podnikovych
zmén. Zménou rozumi kvalitativni pfeménu urcitych charakteristickych vlastnosti, které

popisuji stav objektu nebo d¢je.
2.5.2 Rizeni zmén

Dnesni ekonomické situace je znacné proménliva a je velice obtizné udrzet spole¢nost
VvV popiedi pfed ostatnimi. Tento ukol je narocny i pro skvélého manaZera. Je tedy
nezbytné, aby byla vytvofena spolecnost, ktery ustoji veSkeré zmény turbulentniho

prostiedi a dokaze se jim ptizpusobit.

Kotter (2000) definuje fizeni zmén jako neustdlé zlepSovani pozice spole¢nosti na trhu

prostfednictvim nikdy nekoncici péce o rozvoj podniku. Jednd se o soubor procest,

vvvvvv

aspekty fizeni zmén patfi: organizovani, planovani, tvorba rozpoctl, vybér pracovniki,

kontrola a fizeni problém.

Podle Druckera (1998) by méli fidici pracovnici pfedchazet zm&nam podnikatelského

prostiedi a mit své organizace vzdy pfipravené na jakékoliv moznosti zmén.
2.5.3 Druhy zmén

Clenéni zmén se od riznych autorti nepatrné slovné lisi, avSak vyznamové jsou

si blizké. Rozdéleni zmén je nasledovné:

e Drobné zmény — jedna se o malé zmény v podniku, které vznikaji v reakci
na kazdodenni chod organizace.
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e Rozvojové zmény — ukolem rozvojovych zmén je rozvijet silné stranky
spolecnosti.

e Piechodové zmény — u tohoto druhu zmény se jednd o zménu celého
organiza¢niho systému od jednoho stavu k jinému.

e Transformacni zmény — jde o zasadni pfeménu jednoho typu na jiny,
tzv. znovuzrozeni. Jasnym ptikladem je reengineering podniku.

Podniky se v urcité fazi svého zivota nachazeji v situacich, kdy se zménam nelze
vyhnout. V kazdé¢ situaci je dilezité definovat zménu, o jakou by se mélo jednat.
V piipadé drobné zmény je zdrojem potieba malé opravy ¢i udrzby. Zména rozvojova
vylepSuje existujici stav spolecnosti, ptredev§im pak pozici na trhu. Spolecnost vSak
musi stat na pevnych zékladech. Pokud manazer uznd za vhodné, ze soucasny stav
organizace je jiz nevyhovujici, tak se mize rozhodnout vydat Gplné¢ novym smeérem,
coz zna¢i zménu piechodovou. O transformacéni zménu se jedna tehdy, piechazi-li

spolecnost z jednoho typu na zcela novy, ktery se 1isi od ptivodniho (Palan a kol., 2002).
2.5.4 Proces a faze zmén

Paldn (2002) ma za to, ze v procesu zmeény je dulezité sestaveni dobrého planu
implementace zmén. Dale uvadi, ze komplexni proces zmény musi byt spravné

pochopen.

Obrazek 9: Proces zmény

Stav parametrii Stav parametrii
L , » ZMENA s
pred zménou po zméné
Puvodni stav > ZMENA > Novy stav
Vyichozi stav > ZMENA > Cilovy stav

Zdroj: Palan (2002)

Vstupem do procesu zmeény jsou parametry pied zménou, souCasnd organizacni
struktura a stdvajici procesy ve spoleCnosti. Vysledny stav po zméné je nové

organiza¢ni uspoiadani a zcela nové fungovani vnitropodnikovych procest.
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Dle Vaculika (2006) lze postup implementace zmén rozdélit do nékolika po sobé

jdoucich fazi:
1. Identifikace potfeby zmény,
2. Rozhodnuti o uskute¢néni zmeény,
3. Zpracovani navrhu zmény,
4. Realizace Cinnosti pro vyvolani zmeény,
5. Fixace nového stavu,
6. Vyhodnoceni dosazené zmény.

Tyto faze byvaji vyuzity v piipad€, Zze organizace stale funguje, ale jeji soucasny stav
zacal byt neuspokojivy. Manazer se vtomto okamziku rozhodne situaci zménit
a vytvoii akéni tym, ktery vypracuje nadvrh zmény. Vyhotoveny projekt je ndsledné
implementovan do soucasného systému. Novy stav je nutné vyhodnotit a promitnout

zpétnou vazbu.
2.5.5 Odpor a vnimani zmén u zaméstnanc

Pfi fizeni zmén se obvykle nardzi na rGzné formy odporu, pfedev§im pak vlastnich
zamé&stnanct, coz vede ke komplikované implementaci zmény. Palan (2002) popisuje

zdroje odporu pracovnikti vii¢i zménam nasledovngé:

e Nejistota vyplyvajici z pri€in a disledki zmény — pracovnici se citi ohrozeni
napt. z divodu mozné ztraty zaméstnani z divodu nadbytecnosti pii zméné
organizac¢ni struktury, ¢i pfi zjiSténi zbytecnych procest.

e Neochota vzdat se existujicich vyhod — zaméstnanci nevnimaji potfebu zmény
jako pfinos, ale naopak ji vidi jako nutné zlo, které je mtize ptipravit o vydélek.

e Obava z nepromyslenosti uvadéné zmény — vedeni spolenosti opomene
nekteré souvislosti s implementaci zmén a zptisobi tim zaméstnanclim urcité
obtiZe.

Zakladni odpory vici zméné, které uvadi Kopcéaj (1999), jsou: komunikaéni odpor,
odpor k vynakladani cenné zménové energie, odpor vi¢i novotam, odpor proti potiebé
znovu se prizptisobovat novym vztahiim, ekonomicky stimulovany odpor a slast, kterou

piinasi zabéhnuty zptsob prace.
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Pfi realizaci zmén je nutné nejprve odhalit pfi¢iny vzniku odporu a az poté odpor
minimalizovat. Moznosti minimalizace odporu uvadi Donnelly (1997): vzdélani
a komunikace, participace a zapojeni zaméstnancl, usnadnéni a podpora, vyjednavani

a dohoda, manipulace a kooptace, zietelné a predpokladané nasili.

Kazdy clovék je jedine¢ny a vnima zménu subjektivné a jinym zpiisobem nez Clovek
druhy. Spole¢nosti mivaji ve své kultufe zakotvené urcité znaky, které pro né byvaji
charakteristické a nezaménitelné. Co funguje vyborné v jedné spolecnosti, nemusi

fungovat v jiné. Hlavnim pilifem organizaci jsou lidé a jejich unikatni vlastnosti.
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil diplomové prace

Hlavnim cilem diplomové prace je provést navrh systému fizeni internich materidlovych
a navaznych informacnich toki ve vybraném vyrobnim podniku se zaméfenim
na nastaveni logistickych procesii pro optimalizované zdsobovani vyroby s vyuzitim

vhodnych logistickych metod a technologii.
3.2 Pouzité metody sbéru dat

3.2.1 Rizené rozhovory

Rizeny rozhovor je mozné provést formou klasického standardizovaného rozhovoru,
pii¢emz tazatel ma pfedem stanovenou osnovu strukturovaného dotazniku, z né&jz polozi
respondentovi otazky, které¢ béhem rozhovoru nebo bezprostiedné po jeho ukonceni
zaznamenava do dotazniku. Dals§i variantou, jak vést fizeny rozhovor je forma
nestandardizovaného rozhovoru. Pifi ném tazatel dopfedu vi, jaké informace
od respondenta potiebuje ziskat, ale je pouze na ném, jakou formou otazky polozi.
Respondent v8ak musi znat pfedem stanovené téma rozhovoru. Jako vyhodu fizeného
rozhovoru lze brat i ¢astecné pozorovani respondenta, které Casto poskytne dalsi cenné
informace. S touto formou se vSak nemuseji ztotoziiovat vSichni respondenti. Mohou se

u nich objevit urcité zabrany, které by pfi pisemné formé neméli.
3.2.2 Pozorovani

Pozorovani je metoda, kterou lze definovat jako zdmérny proces ziskavani smyslové
vnimatelnych skutecnosti a jejich zaznamenavani, ptfi¢emz cely proces probihd bez
ptimého kontaktu mezi pozorovatelem a pozorovanym, a zaroven bez aktivniho zasahu
pozorovatele do zkoumanych skute¢nosti. Vyhodou pozorovani je nezkreslenost
zkoumanych skute¢nosti a predev§im fakt, Ze vyzkum neni zéavisly na ochoté
respondentti. Tato metoda naopak vyzaduje vyssi odborné znalosti pozorovatele a je

celkové casove narocnéjsi metodou.
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3.2.3 Casové snimkovani

Casové snimkovani je jedna z metod sbéru dat, pii které se zaznamenava Cetnost
konkrétné sledovaného chovani v pfedem stanoveném casovém tUseku. Pouziva se
zejména k ziskani ucelené predstavy o typickém chovani jednotlivce ¢i dané skupiny
a pribéhu sledovaného procesu. Casové snimkovani je objektivni méfeni zpravidla
v situacich, kde se sledovany jev vyskytuje ve vysokych frekvencich a je tedy obtizné

ho pozorovat s jistou piesnosti.
3.2.4 Ziskavani primarnich dat

Zdrojem primarnich dat je zkoumany subjekt, kterym mize byt jednotlivec, spole¢nost,
maloobchodni prodejna atd. Priméarni data jsou shromazd’ovana nové, pfesné na miru
feSené¢ho projektu. Vlastnikem je zadavatel vyzkumu, ktery je sam pofidil ¢i je nechal
poridit. Vyhodou primarnich dat je jejich aktualnost. Pfi dodrzovani metodického
postupu je zajiSténa presnost a spolehlivost dat. Nevyhodou je oproti tomu delsi doba

provadéni a narocné organizace vyzkumu.
3.2.5 Zpracovani sekundarnich statistickych udaju

Zpracovani sekundarnich statistickych tdaju je metoda, pti které dochazi ke zpracovani
potiebnych informaci, které byly shromazdény jiz v minulosti nékym jinym za néjakym
ucelem a jsou i nadale dostupné. Informace, ze kterych je nasledné vychazeno, jiz byly
publikovany (napf. v odborné literatufe, Casopisech ¢i piedeslych vyzkumech). Pouziti

téchto udajii je tedy zprostiedkované.
3.3 Metodicky postup

Zpracovani diplomové prace bylo zahdjeno studiem odborné literatury, kterd obsahovala
informace tykajici se veSkerych druhti logistickych technologii a metod, které se

vyuzivaji ve svete.

V fijnu 2016 byl proveden prvni fizeny rozhovor s Ing. AleSem Kopfivou, vyrobnim
feditelem spolecnosti PCO, ktery na zakladé dohody o spolupraci poskytl interni data
ainformace, ze kterych bylo v diplomové praci vychazeno. V ramci poskytnutych

materidlii byla data jednotlivych vyrobnich linek, informace o montaZnich
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komponentech, privodni listy vyrobnich linek a dal$i data, kterd byla nezbytna
k vyhotoveni dil¢ich analyz. Dalsi rozhovory probéhly o mésic pozdéji, v listopadu
téhoz roku, smistry vyroby Miloslavem Kosslem a Ivanou Sassmannovou.
Ti na zaklad¢ prubézné pokladanych otazek v ramci pozorovani poskytovali potiebné
informace Kk prohloubeni znalosti vyrobnich procest spole¢nosti. U technicky
zamétenych dotazi bylo vyuzito ptitomnosti hlavniho technika Martina Kropacka, ktery
Vv piipad¢ potieby ochotné zodpovédél riznd technickd specifika vyroby. S hlavnim
technikem probihala spoluprace na nepravidelné bazi po celou dobu zpracovani
diplomové prace. Posledni dotazovnou byla Michaela Bohinska z oddé€leni logistiky
andkupu, se kterou byly vbfeznu 2017 konzultovany ptipadné naklady a Gpravy

na implementaci systému Kanban a zménu layoutu vyrobni plochy.

V prosinci 2016 bylo dale provedeno vlastni pozorovani vyroby, jehoz smyslem bylo
zjistit vychozi stav, ve kterém se vyroba nachdzela. Analyzovédna byla vyroba jako
celek, zptsob jejiho zdsobovani, jednotlivé vyrobni linky a jejich vyrobni sortiment.
Po dokonceni této ¢asti byl v ramci ziskavani primarnich dat zakotovan layout vyrobni
haly, ktery nasledné slouzil k posouzeni efektivnosti a nakladovosti na vyuziti vyrobni
plochy. Na zaklad¢ zjisténych rozmér vyrobni haly a jednotlivych zafizeni umisténych
V ni, byla vytvorena elektronickd vizuadlni podoba vychoziho stavu, ktera slouzila jako
podklad pro vytvofeni nového navrhu layoutu vyrobni haly, kde bylo zohlednéno
pfidani novych vyrobnich linek, pfi¢emZ byla uspofena znacna cast vyrobni plochy

odstranénim neZadoucich predméti.

Kombinaci fizenych rozhovort a vlastniho pozorovani vznikla v tinoru 2017 SWOT
analyza, kterd zachycuje soucasny stav spolecnosti, jeji mozné prilezitosti a ohrozeni,
silné stranky, které se daji vyuZit v jeji prospéch a soucasné slabé stranky, na kterych by

spole¢nost méla zapracovat, aby ji do budoucna neohrozovaly.

Analyzy ¢asového snimkovani byly provedeny dvé, a to v prosinci 2016 a v lednu 2017
z divodu analyzovani dil¢ich Cinnosti a jejich Casové ndrocnosti u vybranych
pracovnikl ve vyrobé&. Pozorovani bylo provedeno za piitomnosti dvou pozorovatelti
zaucelem dosazeni objektivniho vysledku. Vysledkem tohoto pozorovani byly
souhrnné Casy dil¢ich Cinnosti, které¢ byly kategorizovany do skupin dle své povahy.
V ramci téchto analyz byl snimkovdn mistr vyroby, jehoz casové vytiZzeni a dilci

aktivity byly zaznamenavany ve stiedu 7. 12. 2016 od 14:00 do 18:45 a operatoii
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vyrobnich linek ZP6, ZP7 a ZP8. Ti byli sledovani po delsi ¢asovy tusek, a to konkrétné
ve stfedu 4. 1. 2017 od 13:35 do 01:35 nasledujiciho dne.

Pribéh pozorovani mistra vyroby byl dynamicky, po celou dobu sledovani se
pohyboval po vyrobni plose, skladu a kancelafi. Proto byl zvolen zptisob jednoduchého
ruéné psaného zapisu, ktery byl nasledné v sekundach vyhodnocen. V ramci ¢asového
snimkovani operatorii bylo postupovéano odlisnym zplisobem a zaznamy byly uvadény
V hodinach, minutiach a sekundach. Divodem byla skutecnost, ze se jednalo prevazné
0 stacionarni a zaroven paralelni pozorovani, proto byly veskeré zaznamy zaneseny

piimo do pocitacového programu Microsoft Excel.

Na zéklad¢ dil¢ich vysledk analyz pozorovani vychoziho stavu vyroby, SWOT
analyzy a Casového snimkovani byla spolecnosti doporuc¢ena implementace systému
Kanban v kombinaci se zménou layoutu vyrobnich prostor, které jsou podrobné

pfedstaveny v kapitolach 5.4 a 5.5.
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4 Charakteristika zkoumaného subjektu

Obrazek 10: Logo spolecnosti PCO — hlidaci sluzba, s.r.o.
@

hlidaci sluzba s.r.o.
Zdroj: PCO.cz (2016)

Spolecnost PCO — hlidaci sluzba, s.r.o. byla zalozena jiz v roce 1996 za ucelem stiezeni
objekt prostfednictvim pultu centralizované ochrany (PCO). Pult centralni ochrany
funguje tim zpsobem, Ze monitoruje signaly z elektronickych systému zabezpecovaci
nebo pozarni signalizace ze sledovanych objekti formou piedavani dat digitalnimi

komunika¢nimi formaty. Touto formou spolecnost stiezi vice nez 900 objekti.

Obrazek 11: Areal spolecnosti PCO — hlidaci sluzba, s.r.o.

Zdroj: PCO.cz (2016)

Vroce 2001 byla zaloZzena chranéna dila — Vv soucasnosti montdzni dilna.
V nasledujicich letech spolecnost postupné rozsifovala a modernizovala své prostory
a Vv soucasné dobé je prednosti organizace rozsahly aredl, ve kterém probihaji neustalé

modernizace a slouZi i jako skladovaci prostor piipadnym najemctim.

V soucasnosti zamé&stnava témet 600 pracovniki, z toho ptiblizn€ 300 v montazni dilng.

Pficemz primérny stav pracovnikli se zdravotnim postizenim je dlouhodobé vyssi
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nez 75 % z celkového poctu 600. Montazni dilna nabizi svym zdkaznikiim a partnerim
kompletaci a kontrolu kvality vyrobki, vyrobu, strojni montdz a dal§i drobné manudlni

prace.

Obrazek 12: Montazni dilny

Zdroj: PCO.cz (2016)

Zakazniky spolecnosti PCO jsou pfedni svétové firmy vyrab&jici automobilové
komponenty. Mezi nejvyznamnéjsi z nich patii KERN — LIEBERS CR spol. s.r.o.,
TRW-Bergheim, TRW-Car s.r.o., BOSCH.

Vroce 2011 doSlo ke kompletni rekonstrukci a modernizaci montaznich dilen.

Spolec¢nost dnes operuje na plose o rozmérech 2 500 m?,

Ve spole¢nosti je také zaveden systém managementu kvality CSN EN 1SO 9001:2009,
spole&nd se systémem environmentalniho managementu CSN EN 1SO 14001:2005.

V neposledni fad¢ organizace zajiStuje uplny skladovy servis, tzn. od vynaloZeni,
nalozeni, kompletaci baleni aZ po néslednou expedici. Pfijem a uskladnéni vyrobkt jsou
schopni realizovat na paletaich ¢i kusové. Poskytuji také pronajem vlastnich
skladovacich prostor s dopliujicimi sluzbami jako je vedeni skladovacich zésob,
vyskladnéni dle potieb zdkaznika, pojisténi, zasilkova sluzba a evidence procesu

expedice.
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Obrazek 13: Logistika a sklady

Zdroj: PCO.cz (2016)

Chod spolec¢nosti zajist'uji ucetni a skladovaci informacni systémy Helios a SAP.

V roce 2015 spolecnost PCO — hlidaci sluzba, s.r.o. dosahla historicky nejvyssiho
obratu 185 mil. K¢.

Diplomové prace bude zamétena vyhradné na vyrobni divizi spole¢nosti.
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5 Vlastni prace

5.1 Vychozi stav ve vyrobé

Vedeni vyrobni divize spole¢nosti PCO projevilo snahu o optimalizaci systému fizeni
internich materidlovych a navaznych informacnich tokii ve vyrob¢€. Soucasny stav zacal
byt s ristem objemu zakazek nevyhovujici, a proto bylo zapotiebi zaméfit se predevsim
na nastaveni logistickych procesii pro optimalizované zasobovani vyroby s vyuzitim

vhodnych logistickych metod a technologii.

Zasobovani vyrobnich linek v soucasné dobé probihd na nepravidelné bazi. Kazda
z linek je opatfena velkym mnozstvim palet s materidlem, odkud operator pribézné
odebira material, ¢imz ale vznikd vysoka vazanost vyrobni plochy skladovanym
materialem. Ve druhém piipadé mize nastat situace, kdy operator zjisti, ze mu material
dosel. Musi si jej tedy doplnit zregdlu ve vyrobni hale (obrazek 14), ktery byva

priubézné dle potteby dozasobovan.

Obrazek 14: Zasobovaci regal

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)

Vétsina operatord je néjakym zpiisobem zdravotné postizena a kazda nadbyte¢na
manipulace s materidlem je jednak casove, ale i fyzicky naro¢na. Operator nema
presnou informaci o tom, jaké mnozstvi komponenti bude potiebovat, proto mnohdy
nastane situace, kdy si materidlu vezme mnoho nebo naopak malo. V ptipadé€, Ze si
ho vezme malo je nucen si novy material obstarat a v opacném piipad¢ se stane to,
ze materidl, ktery jiz nezpracoval, zanechd na paletich u vyrobni linky. Timto

zpusobem vznikaji nesrovnalosti v mnozstvi spotfebovaného materialu. Operator by
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také mohl pifi manipulaci s materialem jej upustit, ¢imz by doSlo k nevratnému
znehodnoceni. Dalsi ¢ast by se mohla ztratit na zaklad¢ ¢ehoz by byl znemoznén dalsi
postup ve vyrobé€. Prepravky, ze kterych operatofi nabiraji komponenty nejsou ve vSech

pfipadech situovany ergonomicky u vyrobnich linek.

Operator, ktery je na stanovisti novy, Si obvykle nevi rady, kde najde komponenty
potfebné k montazi, a proto piivold pomoc mistra vyroby, ktery musi zanechat
rozdé€lanou praci a jit pracovnikovi vysvétlit, kde material najde. Mistr vyroby je
ve vétsing piipadi pfivolan 1 k pfesetizeni jednotlivych vyrobnich linek, coz opét
zpusobuje cCasovou prodlevu jednak operatorovi, mistrovi samotnému a dojde
k zastaveni vyroby, coz je pfi snaze o naplnéni ¢asovych norem nezadouci. K tomuto
ptresefizeni mutze dochazet az né&kolikrat za den na kazdé z vyrobnich linek,

coz Ve vysledku zabere mnoho Casu, ktery by mohl byt vyuzit jinym zplsobem.

V soucasné dob& spolecnost vyrabi na vétsin€ linek v ramci dvousménného provozu,
coz se ma sristem objemu zakdzek do budoucna zménit na provoz tfisménny.

Na nékterych linkach uz je tiisménny provoz zaveden.

Obrazek 15: Prostor vyrobni haly

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)
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Plocha vyrobni haly se rozprostira na 271 m?, kde se ve sledovaném obdobi nachazely
vyrobni linky Svytyéenym mistem pro palety potiebné k zasobovani, regaly
supermarketu, regal expedice a manipulacni ulicka po celé¢ délce dilny. V blizkosti
kazdé vyrobni linky se nachazi velké mnozstvi paletovych pozic, kde jsou umistény
palety s komponenty potfebnymi pro montaz. Prostor je v tomto stavu zcela vyuzit,

avSak ne efektivné.

Hlavnim cilem spole¢nosti je pribézné zdsobovani linek ve vyhovujicim vyrobnim
taktu tak, aby nevznikaly zbytecné prostoje operatoriim a snizila se vazanost materialu
na vyrobni ploSe, kterd by mohla byt vyuzita efektivnéji ptidanim novych vyrobnich
linek. Snahou spolecnosti je i docileni niz§ich nakladi na vyrobu a montaz, sniZeni
pribéznych cast presefizovani stroji, snizeni mnozstvi prazdnych i plnych palet

z vyrobni plochy a zefektivnéni vyroby jako celku.
5.1.1 Vyrobni linky

Ve sledovaném obdobi se ve vyrobni hale nachazelo celkem jedenact vyrobnich linek.
V prvni fazi byly pro potieby diplomové prace feditelem vyroby ptidéleny tfi vyrobni
linky s ozna¢enim ZP8, ZP10 a ZP12, na nichZ se m¢la testovat spravnost nastaveni
pilotniho programu navrhovaného feSeni, aby se ihned zpocatku nemusela zatézovat
celd vyroba. Nakonec se vSak cely koncept prehodnotil a implementace navrzené¢ho
pilotniho programu byla rozsifena na vSech jedenact linek. Divodem pro zvoleni
puvodnich tfech specifickych linek byla jejich relativni stalost vyroby, pficemz
testovani na téchto linkdch mélo probihat S iimyslem nasledného rozsiteni vysledné

varianty navrzeného feseni na v§echny vyrobni linky.

Vyrobni linky nejsou ve vlastnictvi vyrobni divize spole¢nosti PCO, nybrz jsou
majetkem spole¢nosti TRW, ktera je jednak dodavatelem komponent pro montaz,

tak i zaroven odbératelem smontovanych vyrobki.

Pro potieby diplomové prace byla zjisténa a popsana specifika linek ZP8, ZP10 a ZP12
a jejich vyrobniho sortimentu z divodu pochopeni jejich vlastnosti. Kazda linka se
mirn¢ 1i8i svymi rozméry, potfebnym mnozstvim komponentl k vyrobg, vyrobni
normou a nékteré pouze zakladacim panelem, ale ve své podstaté vétsina z nich funguje

na obdobné bazi.
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Linka ZP8

Tato linka je specificka tim, Ze je pouze jedina svého druhu v celé Evropé. Jedna se
0 kontrolni stanovisté, kde operator kontroluje celistvost a pfitomnost protihlukové
pruziny. Dil, ktery kamera vyhodnoti jako bezvadny, je na piesné¢ stanoveném misté
oznacen neviditelnym inkoustem, ktery je vidét jen pod specidlnim svétlem. Kamera
vyhodnoti dil, ktery je v pofddku podle toho, zda je pruzina celistvd a zamacknuta
tak jak ma byt. Ve chvili, kdy kamera vyhodnoti komponent jako bezvadny, tak piijde
impulz, ktery komponent oznaci a posle ho o dal. Na vystupu senzor kontroluje, zda je
komponent bezvadny nebo s vadou podle piitomnosti inkoustové tecky. V piipadé,
ze by tato inkoustova teCka byla na nespravném misté, tak pfistroj vyhodnoti vyrobek

jako zmetek.

Obrazek 16: Linka ZP8

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)
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ZP10 a ZP12

Duivod, pro¢ jsou linky ZP10 a ZP12 charakterizovany spolecné, je ten, ze zaklad linky
je tvofen totozn¢€. Ve vyrobni hale se nachazi dalsi linka s ozna¢enim ZP13, kterou tvofi
taktéz stejny zaklad. Tyto linky jsou ve své podstaté konstrukéné uzpiisobeny jako
jednocinny lis, ktery kontroluje hloubku zalisovani jednotlivych komponent. Hloubku
zalisovani kontroluje v jednom panelu na dvanact senzort, které vyhodnocuji, zda byly
komponenty zalozeny spravné. Tudiz neni fyzicky mozné, aby doslo k chybnému
vloZeni a zalisovani vyrobku, pokud nejsou splnény veskeré podminky ke startu.

Podminek ke startu je zde celkem pét, v zavislosti na vyrobku.

Jak je patrné z obrazku 17, linky ZP10 a ZP12 se lisi pouze zakladacim panelem.
Zakladaci panel je mozné upravit dle aktualnich pozadavkt zakaznika. Vyrobni divize
spolecnosti Vv souc¢asné dob¢ disponuje sedmi zakladacimi panely, které je mozné
presefidit na kazdé ze zminovanych linek. Ve chvili, kdy ma dojit Kk pfesefizeni
zakladaciho panelu na jiny typ vyrobku, tak je obvykle pfivolan technik ¢i mistr vyroby.
Pokud se jedna o presefizeni aktualn¢ vyuzivaného panelu pouze naopacny smeér
vyrabéného vyrobku, tak si je vétSina operatorli schopna linku ptesefidit sama pomoci

programového nastaveni linky.

Obrazek 17: Linky ZP10 a ZP12
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)
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5.1.2 Vyrobni sortiment

Vyrobni sortiment, respektive komponenty, které vyrobni divize spole¢nosti PCO
montuje dohromady, jsou pievazné¢ dily pro automobilovy pramysl. Odbérateli
vyrobniho sortimentu jsou zaroven jejich dodavatelé, jelikoz pravé oni zasilaji
jednotlivé komponenty do spolecnosti, ktera je zkompletuje a nasledné predd hotové

zpét svym zakazniklm.

Pro ucely diplomové prace byly vybrany a popsany vyrobky na zakladé vybéru
vyrobnich linek. Jsou jimi: spodni krytka zamku, ktery se montuje na lince ZP8,
dale pravy a levy kotevni drzak z linky ZP10 a pruvlak montovany na lince ZP12.

Mezi dalsi montované vyrobky se fadi napiiklad drzak zamku a sestava lanka.
Spodni krytka zamku

Koncovymi zékazniky montaze spodni krytky zamku jsou spole¢nosti Daimler, Ford
a Jaguar. Vyrobek je ve své vysledné podob¢ vyuzivan jako krytka bezpecnostniho pasu
v automobilech. Vyrobky se montuji v jedenacti riznych barevnych variantach a 1isi se
pouze odstinem a svou délkou (kratsi a delsi krytka). Aby bylo dosaZzeno 100% vyuZiti
vyrobni linky, tak je zapotiebi, aby operator smontoval 700 ks/ hod., coz je vychozi

norma linky.

Obrazek 18: Montaz spodni krytky zdmku

Zdroj: PCO (2016)

Montaz spodni krytky zamku se uskuteGiiuje na lince s oznaéenim ZPS8. Ukolem
operatora je zakladani krytek do stroje pro montdz protihlukové pruziny. Operator
Vv prvni fadé musi dle kontrolniho navodu zkontrolovat, zda krytka neni poSkozena.
Nasledné do prohlubné v pfedni ¢asti krytky zaloZi protihlukovou pruzinu (obrazek 18,
cast 1), pficemz musi dbat na sprdvnou orientaci pruZiny. V dalS§im kroku operator
zalozi krytku s vlozenou pruzinkou do panelu oto¢ného stolu (obrazek 18, ¢ast 2).
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Opét musi dbat na spravné zalozeni krytky ve vodorovné poloze. Pokud je krytka
zaloZena spravnég, operace se spusti automaticky po uvolnéni svételné zavory. Operator
si musi davat pozor na naruseni svételné zadvory béhem otaceni stolu. Ru¢ni otaceni
stolu, tedy vyprazdnéni stroje pfi ukonceni vyroby, se spusti dotykovym tladitkem
na pravé strané stolu (obrazek 18, ¢ast 3). Zaméstnanci nesmi pii této montazi vkladat
ruce do pracovniho prostoru stroje. Pracovnim prostorem operatora je pouze prostor

pro vkladani krytky a pruzinky do ptipravku.
Kotevni drzak

Zakaznikem pfedmontaze kotevnich drzaku je automobilova firma BMW. Norma linky,

na které se tento vyrobek montuje je 400 ks/ hod.

Obrazek 19: Jednotlivé komponenty pro montaz kotevniho drzaku

Zdroj: PCO (2016)

Obrazek 20: Vysledné podoba kotevniho drzaku

Zdroj: PCO (2016)

Predmontaz kotevniho drzdku se provadi na lince ZP10, kde operator musi nejdiive
vlozit dva kusy Sroubu do pfipravku a nésledné zalozit na kazdy Sroub spravné
orientovany drzdk (v tomto pfipadé nesmi dojit zaméné pravého a levého drzéku).
V dal$im kroku musi operator zaloZit zespodu na kazdy trn zajistovaci podlozku, ktera

musi byt umisténa pfiblizné 2 mm od kotevniho drzaku. Zmacknutim obouru¢nych
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tlacitek operator podlozku zalisuje. Nesmi piitom zapomenout piekontrolovat
kompletnost sestavy a zalisovani. V poslednim kroku zacvakne kryt Sroubu na drzék
a umisti komponent do plastové prepravky B2. Pracovnik musi dbat na cistotu a jeho
povinnosti je kazdych piiblizné¢ 30 minut odistit ptfipravek StéteCkem od kovovych

nedistot.
Pravlak

Zakaznikem pfedmontaze pruvlaku je spole¢nost TRW. Norma linky v pfipadé¢ montaze
pruvlaku je 600 ks/ hod.

Obrazek 21: MontaZz privlaku a jeho dil¢i komponenty

S b

Zdroj: PCO (2016)

Pfedmontaz pravlaku probiha na lince ZP12. Operator, ktery obsluhuje tuto linku
nejprve vlozi dva Srouby do pfipravku a zaloZi kazdy ze Sroubli pouze jednou pruZznou
podlozkou. Nezavadnost podlozky zjistuje hmatovou zkouskou tak, Ze ji promne mezi
prsty, ¢imz zjisti, zda je podloZka v potadku €1 nikoliv. Na kazdy Sroub zaloZi spravné
orientovany pravlak. Na zasazeny pravlak nasadi kryt Sroubu s filcem. Finalizaci
pfedmontaZe operator provede zmacknutim obouru¢nych tlacitek, ¢imzZ zalisuje kryt
Sroubu. Povinnosti operatora je zkontrolovat kompletnost sestavy tak, ze proto¢i Sroub
a zkontroluje, zda krytka neni polamana a je v ni nalepeny filc spravnym zptisobem.
Pti protoCeni Sroubu se Sroub musi volné otacet, v zddném piipadé¢ nesmi drhnout.

V poslednim kroku je operator povinen zabalit privlak dle baliciho pfedpisu.
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5.1.3 Layout vyrobnich prostor

Celkova plocha vyrobni haly &ini 271 m?, které jsou na prvni pohled (obrazek 22)
vyuzity, avSak ne zcela efektivnim zpisobem. Néklady na provoz vyrobni plochy jsou
velice drahé, jeden metr ¢tvere¢ni této plochy se pohybuje okolo 1 300 K¢, a proto je

zapotiebi, aby byla tato plocha vyuzita maximaln¢ efektivné.
Detailni popis souc¢asného layoutu vyrobni haly

Vyrobni hala se nachazi strategicky uprostied, mezi montazni dilnou, skaldem materialu
a skladem expedi¢nim, coz je umisténi zcela logické a vyhodné z hlediska dostupnosti.
Montazni dilna se nachdzi nalevo zpohledu od vyrobni haly. Tam se montuji
komponenty pouze ru¢né, bez pomoci vyrobnich linek. Napravo se nachazi sklad

materialu, ktery je propojen s kancelaii skladnikd a skladem expedice.

Obrazek 22: Soucasny layout vyrobni haly

1610 - .

- ZpP11

1450|}

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)
Rozméry stén haly na obrazku jsou kétovany v centimetrech.

Tato hala je vybavena vhodnymi technickymi opatfenimi pro to, aby spliovala veskeré
zékonné normy pro praci ve vyrobnich podminkach. Po celé hale je rozvedena kvalitni

vzduchotechnika, diky niz je hala nepfetrzité¢ klimatizovana. Piivod elektiiny je zde
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rozveden dle potfeb soucasné vyroby a neni problém ho upravit dle aktudlnich potieb.
Nadpoloviéni vétSina zadni stény vyrobni haly je prosklend, ¢imz do haly vpousti
ptirozené denni svétlo, které vytvaii vhodné osvétleni pro vyrobni podminky. Je vSak
doplnéno o umélé osvétleni, které zajiStuje provoz i1 za noCnich smén. Veskeré

predpoklady pro vhodné pracovni prostiedi jsou splnény.

Levéa sténa vyrobni haly je dlouhd 14,5 m. Tento rozmér je pro ucely diplomové prace
oznacovan jako vychozi Sitka vyrobni haly. Protilehld sténa ma 9,5 m, avsak je nutné
ptipoc¢itat dalSich 5 m délky stény, které jsou posunuty o 7,6 m doprava z divodu
nepravidelného tvaru haly. Sténa, kde se nachéazi okna je dlouhéd 16,1 m. Jizni sténa haly

mefi 23,7 m.

Do vyrobni haly se vchazi vchodem ¢islo 1. Ten navazuje manipulacni ulickou, ktera je
vedena v celé délce vyrobni haly. Manipula¢ni ulicka je svou délkou 23,7 m nejdel$im
usekem vyrobni haly. Tato ulicka je Siroka 1,5m a vede pitimocafe do kancelate
skladnikil, coZ je na obrazku 22 oznadeno &islem 4. Zadna dalii vyznatena manipulaéni
ulicka v hale neni. Sklad materialu se nachazi po pravé stran¢, kam vedou automaticky
posuvné dvete, které jsou oznaceny Cislem 3. Pfesn€ naproti t€émto dvefim se nachazi
vstup do expedi¢niho skladu, ktery je taktéZz vybaven posuvnymi dveifmi a nese
oznaceni ¢islo 5. Poslednimi dvefmi s oznacenim ¢islo 2., se vchazi do balirny, kde se
pfevazuji razné komponenty, které se nasledné¢ rozdéluji do standardizovanych

prepravek.

Ihned po vstupu do haly se po pravé stran¢ z bezpe€nostnich diivodli nachéazi hasici
pristroj, proto je na obrdzku vyclenén prazdny prostor. Nasleduje skiinn s drobnym
nafadim a dale pokracuji regaly, ve kterych se nachazi palety srozpracovanym
materidlem. Materidl je zde V papirovych bednach a plastovych piepravkach
standardizované velikosti B2 a B3. Regall je na této strané haly celkem pét s tim,
ze vSechny maji stejné rozméry. Jeden takovy regal je dlouhy 282 cm a je Siroky

110 cm.

Po levé strané bezprostiedné po vchodu do haly se nachazi vsech jedenact vyrobnich
linek. Vyrobni linky byly zakétovany pro budouci potiebu vypoctu procentualni
obsazenosti vyrobni plochy vyrobnimi linkami. Zakétovany byly linky jak samotné,

tak véetné manipula¢niho prostoru. Vyrobni linky ZP6 a ZP7 nejblize ke vchodu, jsou
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shodn¢ dlouhé, a to v délce 100 cm, avSak Siroké jsou jiz odlisSné v zéavislosti
na nainstalovaném zakladacim panelu. Linka ZP6 je Siroka 73 cm a linka ZP7 pouze
63 cm. Linky ZP4 a ZP5 jsou nejrozmérnéjsi linky v této hale. Linka ZP4 ma rozmeéry
316 x 267 cm. Linka ZP5 pak 235 x 264 cm. Protilehlé linky ZP8, ZP9 a ZP14 maji
nasledujici rozméry. ZP8 110 x 120 cm, ZP9 100 x 64 cm a ZP14 138 x 110 cm.
Samostatn¢ stojici linky ZP11 a ZP12 maji rozméry 130 X 94 cm a 100 x 73 cm.
Posledni linka spolecnosti TRW je ZP10, ktera je standardné Sirokd 100 cm a dlouha
75,5 cm. Poslednim strojem v hale je linka spole¢nosti BOSCH, s ozna¢enim DM 3,4.

Ta ma rozméry 110 x 99 cm.

V pravém hornim rohu nakresu se nachazi regal expedice, ktery je 523 cm dlouhy
a 185 cm Siroky. O jeden metr dale podél stény se nachdzeji dva regaly o rtznych
velikostech. Prvni z nich je dlouhy 290 cm a druhy je pak o néco delsi, ptesné 372 cm.

Siroké jsou standardné 110 cm.

Zakotovany byly i vzdalenosti mezi jednotlivymi vyrobnimi linkami, coz v§ak neni pro
tvorbu nového layoutu relevantni, jelikoz se tyto rozméry budou v novém rozlozeni
upravovat Vv zavislosti na poctu piidanych vyrobnich linek. Proto zde tyto rozméry

nebudou uvedeny.
Analyza vyuziti vyrobni plochy

Soucet obsahu plochy jednotlivych pfedméti ve vyrobni hale byl rozdélen do logicky
uspofadanych kategorii, jimiZ jsou: vyrobni linky, regaly, paletové pozice,
manipula¢ni ulicky a nevyuzZity prostor. Sni¢im jinym ve vyrobni hale nebylo

pocitano z divodu nestalosti ¢i jednorazového vyuziti.

Obsah plochy dle jednotlivych kategorii byl seCten a procentualné vyjadien v zavislosti
na celkové plose zkoumaného objektu a nasledné byl vynasoben naklady na jeden metr
¢tverecni (1 300 K¢), kterym je vyrobni plocha ocenéna. Vse je ptehledné vyhotoveno

v tabulce 2.
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Tabulka 2: Soucasné vyuziti vyrobni plochy

. . Obsah plochy | Obsah plochy | Mési¢ni naklady
Jednotlivé kategorie .
[m?] [%6] na plochu [K¢]
Vyrobni linky 33,2 12,2 43141
Regaly 35,6 13,1 46 240
Paletové pozice 57,6 21,2 74 880
Manipulac¢ni ulicka 35,6 13,1 46 215
Nevyuzity prostor 109,1 40,4 141 824
Celkem 271,0 100,0 352 300

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)
Vyrobni linky

Vyrobni linky samotné, bez manipula¢niho prostoru, zabiraji plochu 23,3 m? z celkové
plochy 271 m?, coz ¢ini pouhych 8,6 % plochy vyrobni haly. Do plochy vyrobni linky
vSak musi byt zapocten i manipulacni prostor, ktery je rovnéz soucasti rozméra linek.
Ten byl stanoven ke kazdé lince jako 100 cm na S§ifi linky x 90 cm na délku
K bezproblémové manipulaci operatoru. Ke kazdé z jedenacti linek musi byt tedy
piipoéten manipulaéni prostor o velikosti 0,9 m?. Celkové tedy vyrobni linky zaujimaji

prostor 33,2 m?, coz ¢&ini 12,2 % celkové plochy vyrobni haly.

Zjisténi skuteCnosti, ze vyrobni linky, které jsou primarnim zdrojem piijml vyrobni
divize spolecnosti, maji celkové vyuziti vyrobni plochy men$i nez 13 % stim,
ze V soucasné chvili uz ve vyrobni hale neni prostor pro pfidani novych, vede k tomu,
aby se cely prostor efektivnéji uspoifadal. Tento prostor, ktery vyrobni linky zabiraji
stoji spole€nost 43 141 K¢ mésicné z celkové castky 352 300 K¢.

Regaly

Regaly, které se nachazi ve vyrobég, byly spoéteny bez ohledu na jejich piinos ¢i vyuziti.
Ve sledovaném obdobi se zde nachazelo celkem devét regalti riznych velikosti. Jejich
celkova plocha ve sledovaném objektu ¢ini 35,6 m2, coz je procentualné vyjadieno jako

13,1 % z celkové plochy. Vyuziti této plochy je zhodnoceno na 46 240 K¢.
Paletové pozice

Ptesnou plochu paletovych pozic neni mozné zjistit z toho diivodu, ze jejich pocet je

nestaly a méni se v ¢ase. V den, kdy probihalo méteni vyrobni haly bylo v priméru
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U kazdého stroje pocitano se C¢tyfmi paletovymi pozicemi. Pfepocteno k jedenacti
linkdm se jedna o 44 paletovych pozic, pficemz je nutné pripocitat dalSich
16 paletovych pozic, které se nachazely v prostoru mezi linkami ZP12 a regély u pravé
stény haly. Celkem se tedy jedna o v priméru 60 paletovych pozic. Pfi¢emz standardni
europaleta ma rozméry 120 x 80 cm, diky ¢emuz takové paletové misto zabira necely
jeden metr &tveredni z celkové plochy (piesné 0,96 m?). Pokud vynasobime mnozstvi
paletovych pozic jejich plochou, dostaneme obsah 57,6 m?, ktery uddva obsah plochy
vesSkerych paletovych pozic v hale. Jak je patrné, ze vSech zkoumanych predméta
ve vyrobni hale, pravé paletové pozice zabiraji nejvétsi podil plochy. V procentualnim
vyjadieni se jednd o 21,2 % celkové plochy. S tim samoziejm¢ souvisi 1 vysoké
naklady, které jsou s vyuzitim této plochy spojeny. Jednd se o castku 74 880 K¢

za mésic.
Manipulacni ulicka

Manipulacni ulicka Siroka 1,5 m protina délku celé haly, tedy 23,7 m. Jeji celkova
plocha je shodna splochou veskerych regali. Konkrétni plocha byla vypoctena
na 35,6 m?, coz je opét shodné procentualni vyjadfeni jako v piipadé regall, tedy
13,1 %. Stejné tak v piipad¢ penéZniho vyjadieni se jedna o 46 215 K¢ mési¢né (rozdil
25 K¢ od ceny plochy regalti je zptsoben zaokrouhlenim metrd ¢tvere¢nich na jedno

desetinné Cislo).
Nevyuzity prostor

Kategorie nevyuZitého prostoru je specificka a velice obtizn¢ definovatelnd. Jedna se
predevsim o prostory potiebné k manipulaci s vyrobnimi linkami, které jsou potiebné
v ptipadé jejich porouchani a nasledné opravé. Piikladem nevyuzitého prostoru je
| prostor mezi manipulaéni ulickou a regaly. Dale pak mista, ktera jsou voln¢ priichozi,
ackoliv nemaji pevny fad, ani nejsou vyznacena jako manipula¢ni ulicky, avSak jsou
nutnd k tomu, aby se operatofi dostali ke svym linkdm. Dal§im piikladem je prostor,
ktery je z divodu bezpecnosti vyclenén pro hasi¢sky pfistroj a také prostor u oken, ktery
je z divodu jejich mozného otevieni nevyuzit atd. Tento prostor vSak zabira zbylych
109,1 m?, coz tvoti 40,4 % vyrobni plochy a stoji také nejvice penéz. Nevyuziti této

plochy pfijde spole¢nost na 141 824 K¢ mésicné.
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Jak je z této analyzy patrné, soucasny layout je nevyhovujici jak z pohledu efektivity
vyuziti, tak pfedevsim z finan¢niho hlediska. M¢si¢ni néklady na celkovy prostor
352 300 K¢ jsou neefektivné rozlozeny predevsim do nevyuzitého prostoru a paletovych
pozic, které by se pii optimalizaci v zasobovani vyroby mohly zcela eliminovat.
Ptfeorganizovani prostoru vyroby by ssebou piineslo nejen financni uspory,
ale i potencialni zvySeni zisku diky nové vzniklému prostoru pro nové vyrobni linky,

prostiednictvim nichZ by spolecnost vyrobila vice.

Az 74,7 % prostoru vyrobni plochy je vyuZzito nezddoucim zptisobem. Jednd se zejména
o regaly, paletové pozice a zbyly nevyuzity prostor. Tyto polozky by mély byt z vyrobni
plochy odstranény na ukor novych vyrobnich linek. Téchto soucasné Spatn¢ vyuzitych

74,7 % plochy ptijde spolecnost na 262 944 K¢ za mésic z celkovych 352 300 K¢.
5.2 SWOT analyza

SWOT analyza je rozsifena a velice vyuzivand metoda pro posouzeni silnych a slabych
stranek vnitiniho prostfedi spoleCnosti v navaznosti na mozné piilezitosti a ohrozeni
jimiz je spole¢nost vystavena ve vnéj§im prostiedi. Souhrnna tabulka 3 dava ptehled
silnych a slabych strdnek spole¢né s pfilezitostmi a ohrozenim vztahujici se k této

spole¢nosti.

Tabulka 3: SWOT analyza vyrobni divize spole¢nosti PCO

Silné stranky Slabé stranky
e dobré jméno, historie spolecnosti e vysokd mira zdvislosti na dodavatelich
e dosahovani pozadované kvality komponent
e vyrobni i skladovaci kapacita e mald vyjednavaci sila
e stabilni obchodni partnefi e zastaraly zpiisob zasobovani
e zkuSeni vedouci pracovnici e vysoka fluktuace lidi
o flexibilita e nestala produktivita prace

e Casové prostoje

PrilezZitosti Ohrozeni

e zvySeni poptavky po automobilovych | ¢ sniZeni poptavky po automobilovych

dilech dilech
e rozSifeni vyroby e koncici zivotni cykly vyrobki
e prostor pro optimalizaci vyroby e narist konkurence
e novi zdkaznici e vysoka zavislost chodu spolecnosti na
klicovych jedincich

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)
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Mezi silné stranky spolecnosti zcela bezpochybné patii dlouholeta historie
ve veskerych oblastech své pisobnosti. V ramci Jihoceského kraje patfi mezi
nevztahuje na montazni dilny, tak s sebou piinasi dobrou povést, ktera je zarukou
spolehlivosti.  Spole¢nost deklaruje vysoky standard poskytovanych sluzeb
a dlouhodobé ho také dosahuje. Velikost vyrobnich a skladovacich prostor je pro
soucasny objem zakazek zcela postacujici a pfi jisté optimalizaci téchto prostor by nebyl
problém navysit kapacitu vyrobnich linek ve vyrobni hale a piidat nové regaly
do skladu. Vyhodnou spole¢nosti jsou jejich stabilni obchodni partnefi, se kterymi maji
uzaviené dohody 0 dlouhodobé spolupraci. Tuto spolupraci zajist'uji predevsim zkuSeni
vedouci pracovnici, diky nimZ nema spolecnost nouzi o nové zakazky. S timto bodem
uzce souvisi 1 flexibilita ve vyrob&. Spolecnost je schopna pokryt vyssi jednorazové

objemy montaZznich zakdzek.

Slabou strankou spole¢nosti je v tomto piipadé vysokd mira zavislosti na dodavatelich
komponent, jelikoz ve chvili, kdyZz by tyto spole¢nosti vyhodnotily, ze je pro
né vyhodnéjsi si montdze provadet sami a prestaly je timto zplisobem outsourcovat,
tak by mohlo dojit k vyraznému poklesu zakazek. Z tohoto pohledu ma vyrobni divize
spole¢nosti PCO oslabenou vyjednavaci silu. Jedinym zplsobem, jak proti tomu
rozhodnuti muze bojovat je cena poskytovanych sluzeb. Za slabou stranku lze
povazovat dosavadni zplsob zasobovani, pfedev§im pak vyroby, kdy toto zasobovani
nema piesné stanoveny fad. Ve vyrobni hale se nachazi velka spousta rozpracovaného
materialu, ktery by tam byt nemél. Mnohdy tam lezi i celé dny a tim pouze zabira
plochu, ktera je draha a dala by se vyuzit lepSim zptisobem. Fluktuace lidi je vSeobecné
problém, se kterym se nepotykd pouze sledovana spolecnost. Ve vyrobni divizi
spolecnosti pracuje valna vétSina zdravotné postizenych operatorii. Nékteti z nich trpi
mentalnimi poruchami, diky ¢emuz se po kratké dob¢ ukaze, Ze pro né¢ dané pracovni
prostfedi neni zcela vhodné. MlZe se jednat naptiklad o hluk, ktery je ve vyrobni hale
bézny. Od toho se odviji i1 nestdla produktivita prace. Kazda linka mé svou
normohodinu a tyto normy jsou pfizplsobeny tak, aby mél kazdy operator, bez ohledu
na jeho fyzickou zdatnost, mozZnost ji naplnit. Mize se vSak stat, Ze operatora rozrusi
drobnéa odchylka v ramci jeho pracovniho dne a je nucen vyrobni halu na néjaky cas

opustit. Miize tedy dojit k tomu, Ze norma linky nebude splnéna a vznikaji tak urcité
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Casové prostoje nejen operatorim, ale 1 mistrovi vyroby, ktery je povinen najit

za operatora nahradu a pokracovat v montazi.

PrileZitosti navazuji na silné i slabé stranky organizace. Automobilovy trh se velice
proménlivy a je orientovan na aktualni potfeby zékaznika. Muze se stat, ze poptavka
po novych vozidlech nebude tak velka a lidé si radéji zaplati opravu starého automobilu,
neZ aby investovali do nového vozidla. CimZ by se pfirozené zvysila poptavka po dilech
star§Sich modelovych fad, coz by zase navysilo objem zakézek spole¢nosti. V tomto
piipadé je velice obtizn¢ predvidat, jakym smérem se tento trend bude vyvijet.
Mezi piilezitosti 1ze zafadit i rozSifeni soucasné vyroby a pofizeni novych vyrobnich
linek, diky ¢emuz by byla spole¢nost schopna vice vyprodukovat a tim padem by
generovala 1 vysS$i zisk. Rozsifeni vyroby v soucasnosti brani prostorové usporadani
vyrobnich prostor, coz je zde brano jako urcitd piilezitost k mozné reorganizaci. Vedeni
spole¢nosti je velice schopné ve vyhleddavani novych partnerti pro spolupraci, proto je

™

zde potencial ziskani novych zakazek, a tudiz rozsifeni vyroby.

Poptavka po automobilovych dilech je neptfedvidatelna, z toho divodu lze snizZeni
poptavky brat jako jednu z nejvétsich hrozeb, které v tomto odvétvi mohou nastat.
S timto problémem tzce souvisi i ukonceni zivotniho cyklu jednotlivych nahradnich
dild do starSich modelovych fad automobili. Pokud by se poptavka po starSich
nahradnich dilech snizila v disledku nakupu novych automobild, tak by se vyroba
téchto dilt mohla kompletné zastavit a spolecnosti, které vyrabé&ji starsi dily by pfisly
0 praci. Mozny nartst konkurence je ohrozenim kazdé prosperujici spolecnosti, proto je
1 zde uveden. Poslednim, a¢ velmi dalezitym ohroZenim pro spole¢nost, je vysoka
zavislost bezproblémového chodu spole¢nosti na kli¢ovych jedincich. To v praxi
znamend, ze pokud si napfiklad hlavni skladnik vezme dovolenou, nebo nahle
onemocni, tak za néj bude jen velice obtizn¢ hledana nahrada. Tento hlavni skladnik si
veétsSinu véci déla zplsobem, kterému rozumi jen on sdm, a proto je pro nove,

nezapracované skladniky obtizné jeho systém rozkli¢ovat a podtidit se mu.
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5.3 Casové snimkovani

5.3.1 Snimek pracovniho dne mistra vyroby

Mistr ve vyrobé byl pozorovan po dobu 4 hodin a 45 minut bézného pracovniho dne.
Béhem této doby se zabyval dil¢imi Cinnostmi, které byly zaznamenany a nasledné
roztiidény do skupin dle podobnosti vykonavanych ¢innosti. Jednotlivé ¢innosti se
souhrnnymi ¢asy v sekundach jsou znazornény v tabulce 4, kde se nachazi

I procentudlni podil ¢innosti za sledovany cas.

Tabulka 4: Snimek pribéhu prace mistra ve vyrobe

Jednotlivé Einnosti Cas c[‘S’]‘“"St‘ Cas [col/':]““s“
Komunikace s operatory 1475 8,6
Komunikace s mistrem ¢i vedoucim pracovnikem 790 4.6
Manipulace 4360 25,5
Pfesefizeni linek 1170 6,8
Chuize 1820 10,6
Prace s pocitacem 6335 37,0
Planovani/ kontrola 1150 6,7
Celkem 17100 100,0

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)
Popis jednotlivych kategorii

Do komunikace s operatory byly zatazeny i Casy, které mistr vénoval pracovnikim
na operativni urovni, mezi které¢ se dale fadi operatofi z predmontdze, skladnici
a technici. Tito technici se vénuji predevSim Udrzbé a presefizovani linek a zajiStuji
jejich bezproblémovy chod. Mezi komunikaci s mistrem ¢i vedoucim pracovnikem byly
seCteny Casy, které mistr vénoval konzultaci problematiky vyroby s pracovniky
na stejné nebo vyssi Grovni. Témi jsou mistr vyroby, pracovnici logistiky a samotny
feditel vyroby. Do kategorie manipulace byly zafazeny Cd&innosti, které svym
charakterem odpovidaly ur¢itému druhu manipulace. Jednalo se zejména o manipulaci
S paletovym vozikem, pfemisténi materidlu ze skladu do vyrobni ¢i pfedmontazni dilny,
doplnéni raznych komponent k linkdm operatorti, odvoz zmetkové vyroby do Srotu,
vazeni objemu, tfidéni a upravu materidlu. V sekci presetizeni linek vénoval mistr

pozornost vyméné zakladaciho panelu u nékterych linek, kde najizdéla jina vyroba.
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Dale se staral o nutnou tdrzbu stroje v piipadé vzniklych komplikaci. V jedné z linek
ve sledovaném Casovém useku naptiklad dosla barva, na jiném stanovisti zase doslo
ke komplikacim v ramci pfesetizovani. Chlize byla nezbytnou ¢innosti v ramci mistrova
pracovniho snimku dne. Do tohoto ¢asu byly secteny veskeré Casy, kdy se mistr
pohyboval vramci spole¢nosti. Nejdelsim casem této kategorie bylo konkrétné
rozneseni pravodnich listd ke strojum, které pfipravil v ramci planovaci ¢innosti
na nadchazejici dny. Prace s pocitaem zahrnuje mnoho ¢innosti, jimiz jsou naptiklad
tisk pravodnich listl, jejich samotné planovani a nasledna kontrola (nikoli fyzicka,
tama vlastni kategorii). Na konci pracovniho dne zde porovndva skuteény stav se
stavem planovanym. V ramci kategorie fyzického planovani a kontroly se jedna
zejména o kontrolu chodu jednotlivych linek, kontrolu privodnich listi a jejich
planovani, kontrolu objemu zbozi, které¢ skladnik naskladnil a v neposledni fadé

0 samotné planovani vyroby na nasledujici dny.

Procentualni zastoupeni jednotlivych ¢innosti vykonavanych mistrem vyroby je patrné
z obrazku 23. Na zakladé vysledku ¢asového snimkovani bude nasledné vyhodnocena

efektivnost téchto ¢innosti.

Obrézek 23: Snimek pribéhu prace mistra ve vyrobé

B Komunikace s operatory
B Komunikace s mistrem ¢i
vedoucim pracovnikem

O Manipulace
O Pfesefizeni linek
B Chlze

B Prace s politatem

H Planovani/ kontrola

Zdroj: Vlastni zpracovani (2016)
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Na obrazku 23 je ihned patrny problém s n¢kolika Cinnostmi, které nemé pracovnik
V pozici mistra viibec v popisu prace. Cinnosti, které jsou pro mistra vyroby kliové,
jsou predevSim komunikace s vybranymi subjekty, prace S pocitaCem, planovani
a kontrola. Chitize je z ¢asti také soucasti napln¢ jeho prace, avSak ne v takové mife,
ve které to bylo v ramci ¢asového snimkovani zachyceno. Je tedy ziejmé, ze veskera
manipulace, pfesefizovani linek a z ¢asti i chiize, jsou Cinnosti, kterymi by se mistr

vibec zabyvat nemé¢l.

Komunikace s operatory a pracovniky na operativni Grovni vyroby je nezbytna
z divodu jasnosti a piesnosti provadénych operaci. Mistr zauCuje operatory a vysvétluje
jim, jakym zpisobem linka funguje a co se od nich ocekava. Seznami je také s moznymi
riziky, jimiz by se méli vramci bezpecnosti prace vyvarovat. Vhodné zvolena
komunikace je z jeho strany nezbytna a v ramci pracovniho dne by mohla zabirat i vice

nez vypozorovanych 9 %.

Komunikace s pracovniky na stejné nebo vyssi urovni byla zachycena ze 4 % celkového
pozorovaného Casu. Je dulezité, aby spolu tito pracovnici komunikovali na pravidelné
bazi. Schvalovani planu vyroby, objednavky potfebného mnozstvi materialu, konzultace
vniklych problémil — to vSe by méli spole¢né tesit. Tudiz se 4 % jevi jako relativné mala

¢ast pracovniho dne.

Cinnosti, které jakymkoliv zptisobem zajistovaly manipulaci byly pozorovany ve 25 %
sledovaného casu. Manipulace nepatii do kompetenci mistra vyroby. Tu by mél
zajistovat piimo urceny manipulant, ktery ve spolecnosti neni stanoven. Tento Cas je
pro mistra velice neefektivni, nehled¢ na skute¢nost, Ze mu tato zbytecna Cinnost zabira
¢tvrtinu jeho pracovni doby. Dobu stravenou manipulaci by mohl vyuzit efektivnéji
komunikaci, planovanim ¢i kontrolou. Jedna se tedy o Spatn€ nastavenou interni
logistiku a zbyte¢né sloZitou manipulaci, kterd je hlavnim problémem tohoto pracoviste.
O tomto Case lze hovofit jako o prostoji, jelikoZ se nejednd o ptimo podporovanou

¢innost, kterou by mél mistr vyroby v popisu prace.

Presefizovani linek obvykle zajistuje pfitomny technik. AvSak ve sledovaném Casovém
useku byl diky jeho absenci pfivolan mistr vyroby, ktery veskeré prace spojené
S presefizenim provedl. Na dotaz o Cetnosti vyskytu téchto situaci mistr potvrdil, Ze se

nejedna o ojedinélou situaci a linky takto upravuje pomérné ¢asto on sam. Cas, ktery
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vénoval tomuto tkonu byl vymezen jako 7 % z celkové doby, po kterou byl mistr
pozorovan. Tuto ¢innost je mozné brat v uvahu jako maximaln€ neucinnou a cCas, ktery
pfi této aktivité mistr stravil nebyl vyuzit efektivng, coz z néj déla cas ztratovy. V tomto

piipad¢ je nutné, aby byla docilena piitomnost technika po celou dobu provozu.

Chtlize je c¢innost, které mistr vyclenil 11 % pracovni doby, na ¢emzZ by nebylo nic
Spatného v pfipadé, ze by tato chlize nebyla z velké casti spojena s manipulaci
paletového voziku, ¢i jinou dal§i manipulaci. Vyrobni layout je v soufasné¢ dobé
uzpusoben tak, ze krom¢ jedné dlouhé manipula¢ni ulicky nemé pevny tad a clovek,
ktery chce projit napti¢ vyrobni halou k nejvzdalené;si lince, musi obejit velké mnozstvi
palet s materidlem. Uspofadanim celé vyroby jinym zplisobem a jasnym vymezenim
manipulac¢nich ulicek by se tato doba vyrazné zkratila. Cely proces chize by se

tak zefektivnil, a to nejen mistrovi vyroby.

Praci s pocitaem mistr vénoval 37 % svého pracovniho casu. Uréeni piesné doby,
po kterou by mél pocita¢ jakozto nastroj pro planovani vyroby vyuzivat je tézké
stanovit. Nelze tedy tento pomér klasifikovat jako $patné ¢i dobie vyuzity ¢as. Po celou
dobu pozorovéani nebyl pocita¢ vyuzit k jinym aktivitim nez k tém, které se tykaji

popisu dané prace, tudiz 1ze tento Cas povazovat za spravné vyzity.

Fyzické planovani a kontrolu pracovnik provadél ze 7 % pracovni doby. Pro mistra
ve vyrobé jsou planovani a kontrola dvé z kliCcovych ¢innosti, a proto by se jim mél
zcela jisté vénovat po delSi dobu nezli pouze ze 7 %. Tyto ¢innosti byly v pritbé¢hu
pozorovani naru$eny zejména potiebou piesefizeni linek, a predev§im nezadouci
manipulaci. Proto by se m¢ly tyto ¢innosti eliminovat na Gplné minimum. Manipulaci
by mél zajistovat pracovnik tomu uréeny a piesetizovani linek by mélo byt ponechano

vyhradné technikovi v provozu vyroby.

Cinnosti, které mistr délal nad rAmec svych kompetenci a nema je pfitom v popisu
prace, byly vyhodnoceny jako ztratové. Ve vice nez 32 % sledovaného ¢asu se mistr

vénoval aktivitdm, které spadaji do oblasti vykonu jinych pracovnikl spole¢nosti.
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5.3.2 Snimek pracovniho dne operatort ve vyrobé

Pozorovani operatort pii praci probihalo po dobu 12 hodin. Operatofi byli vybrani
na zékladé¢ predem stanoveného vybeéru vyrobnich linek. K analyze casového
snimkovani byly vybrany linky ZP6, ZP7 a ZPS8, kter¢ mély odlisné casy startu
a ukonceni vyroby, a proto bylo nezbytné pozorovat je paralelné za chodu. V pribéhu
této doby se na linkach vystiidalo celkem pét operatora, jelikoz béhem analyzy doslo
ke stiidani smén. Operatofi se béhem pozorovani vénovali riznym ¢innostem, které
byly souhrnné kategorizovany a utfidény do skupin dle hlavnich vykonavanych
¢innosti. V tabulkach 5-7 budou uvedeny celkové Casy provadénych aktivit operator
na jednotlivych vyrobnich linkach s naslednym procentualnim vyjadienim podilu
na celkové dobé fyzické pritomnosti operatort v praci. Dale budou vyhodnoceny
¢innosti vSech sledovanych operatort spole¢né a bude vytvoreno celkové procentudlni

vyjadieni podilu spole¢nych aktivit za dobu, kterou operatofi stravili v praci.

Oproti analyze Casového snimkovani mistra ve vyrobé, kde byl Cas Cinnosti uveden
v sekundach, zde bylo postupovéano odliSnym zplsobem a zaznamy jsou proto uvadény

V hodinach, minutach a sekundach.

Tabulka 5: Snimek pribéhu prace operatorti na lince ZP6

Jednotlivé &innosti Cas &innosti Cas ¢innosti
[hod] [%0]
Montaz 5:45:25 70,3
Komunikace 0:08:36 1,8
Manipulace 1:17:10 15,7
Chtize 0:26:58 55
Prostoj 0:08:51 1,8
Prestavka 0:24:14 49
Celkem 8:11:14 100,0

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)

Linka ZP6 byla ve sledovaném obdobi vyrobné vytizena a pracovalo se na ni 8 hodin
a1l minut vramci dvanactihodinového pozorovani. Béhem této doby se na lince
vystiidali dva operatofi. Prvni z nich byl velice efektivni a téméf po vétSinu Casu se
vénoval pouze montazi. Vystfidala ho vSak operatorka, kterd méla dlouhé manipulacni

Casy spojené s chiizi a prostoji rizného druhu.
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Tabulka 6: Snimek pritbéhu prace operatorti na lince ZP7

Jednotlivé dinnosti Cas innosti Cas &innosti
[hod] [%6]

Montaz 0:53:46 77,5
Komunikace 0:00:34 0,8
Manipulace 0:14:02 20,2
Chtize 0:00:39 0,9
Prostoj 0:00:20 0,5
Piestavka 0:00:00 0,0
Celkem 1:09:21 100,0

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)

Na lince ZP7 se v dobé pozorovani pracovalo jen velice kratce, konkrétné po dobu
1 hodiny a 9 minut, pfi¢emz operator dané linky byl zkuSeny pracovnik, ktery mél
pouze minimdlni ztratové Casy. Pouze na za¢atku montaze mu trvalo delsi chvili, nez si

pfipravil linku a v§echen potitebny material k vyrobé pldnovaného mnozstvi vyrobk.

Tabulka 7: Snimek pribéhu prace operatorti na lince ZP8

Jednotlivé finnosti Cas innosti Cas &innosti
[hod] [%0]

Montaz 9:01:10 76,6
Komunikace 0:10:52 1,5
Manipulace 1:08:26 9,7
Chiize 0:15:16 2,2
Prostoj 0:56:12 8,0
Prestavka 0:14:08 2,0
Celkem 11:46:04 100,0

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)

Linka ZP8 byla nejvytizengjsi linkou vibec. Z 12 hodinového pozorovani se linka
vyuzivala po dobu 11 hodin a 46 minut, tedy téméf po celou dobu analyzy. Zde se také
vystiidali dva operatofi. Oba pracovali s vysokym nasazenim, jen méli obcas zbytné
¢asové prodlevy z divodu manipulace s materialem. Snahu jednoho z operatorti po péti
hodindch prace pteruSila porucha linky, kterd zavinila del§i Casovy prostoj, kvili

kterému operator nemohl provadét montazni ¢innost.
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Popis jednotlivych kategorii

Do souhrnného ¢asu montaze byly zatazeny veskeré Casy, ve kterych operatofi fyzicky
sedeli nebo stali u vyrobni linky a montovali komponenty dohromady. Do kategorie
komunikace byly zahrnuty casy, ve kterych operatofi vylozené postavali a hovofili
Sjinymi operatory nebo mistry vyroby. Naopak zde nebyly zapocitany casy,
kdy operatofi sice konverzovali, ale piesto se naplno vénovali montazi. Takovy ¢as byl
Clenén do piedchozi sekce montdaze. Manipulaci byl vyhodnocen veskery Ccas,
kdy operatofi jakymkoliv zpiisobem manipulovali s materialem. Do této kategorie byly
zaznamenany casy spojené s obstardvanim nového materidlu, rtiznou uUpravou
¢i posunutim prazdnych i plnych prepravek materidlu, pojezdem paletového voziku,
preskladanim beden hotovych vyrobktl apod. Casy chiize byly prabézné zapoéitavany
Vv pribéhu celé pracovni doby. Jednalo se zejména o cesty pro material k regalu,
v nékterych piipadech 1 do skladu, dale napifiklad o cesty na povinnou piestavku.
Kategorie prostoj byla zvolena samostatné, jelikoz se jednalo o necinnost operatori
z diivodu poruchy ¢i nutného piesetizeni vyrobni linky, na niz byla provadéna montaz.

Posledni zvolenou sekci byl ¢as na prestavku.

Obrazek 24: Snimek priib&hu prace operatorii na vSech vyrobnich linkach

B Montaz

B Komunikace
O Manipulace
OChuze

O Prostoj

B Prestavka

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)
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Na obrazku 24 je vyjadieno celkové vyuziti ¢asu veSkerych operatorti na stanovenych

vyrobnich linkach.

Montaz je pro operdtory primarni Cinnosti, kterou by se méli zabyvat a jakékoliv
naruseni této aktivity by mélo mit své opodstatnéni. Vyrobni linky maji své stanovené
normohodiny, které jsou Vv objektivnich piipadech upravovany na zékladé¢ dosazenych
vykonli operatorti ptislusnych linek v minulém obdobi. Neéktefi operatofi jsou
vykonnéjs$i nez ostatni a mohou stanovenou normu linky vyrazné piekroc€it. Operatoti
jsou placeni od smontovanych kust, nikoliv hodinovou mzdou, proto by méli byt
patiicné¢ motivovani k co nejlepSim vykoniim. Za dobu pozorovani se této hlavni
¢innosti vénovali ze 75 %. V idedlnim ptipadé by se tato hodnota méla blizit 100 %,
jelikoz operatoii by béhem pracovni doby neméli délat zadné dalsi Cinnosti, které
neodpovidaji charakteru montaze. Jedinou kategorii ¢asii sraZejici procenta montaze by

meély byt vymezené prestavky.

V piipad¢ manipulace uz se nejednd o tak zddouci procentualni zastoupeni.
15 % pracovniho ¢asu operatofi vénovali ur¢itym druhiim manipulace, které je odvadéli
od montéaze. Nejvice Casu z této kategorie travili obstaravanim materidlu a ptekladanim
pfepravek z mista na misto. Kdyz pracovnikovi doSel pottebny material, tak byl nucen
vstat a dojit k regalu, odkud cerpal materidl novy. Tato cinnost by mohla byt
minimalizovana dodate¢né zaméstnanym pracovnikem, ktery by obstaraval pouze
manipulacni procesy adodaval operdtorim potiebny materidl. Diky tomu by se
optimalizoval zésobovaci proces veskerych linek a zredukovaly by se manipulacni Casy
jak mistri vyroby, tak samotnych operatorti, kteti by na to konto vénovali vice Casu

montazi, ¢imz by vyrobili vice.

Chiize je prospésna a zaddouci ve vztahu s prestavkou na obéd, ¢i pravidelnou pauzou,
Kterou operatofi mohou Cerpat. V pfipadé pozorovani se tak dvé tietiny cCasu
z vyslednych 3 % jednalo o chlzi spojenou s manipulaci, kterd je povazovana

za nezddouci. Tim padem lze tento druh chiize povazovat také za neZadouci.

Casové prostoje se projevily ve 4 % pozorovani. Nejvétsi &ast &inila porucha jedné
z vyrobnich linek, kterd trvala bezmala jednu hodinu. Diky tomu byl operator nucen
pferusit svou ¢innost a vyckat na technika, ktery linku opravil. V tomto pfipad¢ by byla

dobra flexibilita a moznost rychlého presetizeni obdobné linky, kterd se lisi
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v zakladacim panelu. Panel by se jen béhem nékolika malo minut pienesl a operator by
tak nebyl nucen ne¢innd stat a pozorovat technika pii praci. Zadné dal§i vyznamné

prostoje nebyly béhem pozorovani zaznamenany, coz je pozitivni skutecnost.

Kategorie ptestavek byla zachycena ve 2 % celkového Casu straveného pozorovanim.
Je téméf nemozné s uréitou piesnosti Fici, zda je tato hodnota vypovidajici, jelikoz se
béhem analyzy vystfidaly dvé smény pracovnikii. Prvni sména operdtori si
nendrokovala pfestavku, protoze ji nejspiSe vyuzila jiz pred zacatkem pozorovani.
A vzhledem k ¢asu pozorovani nedoslo ani na obédovou pauzu. Skute¢na hodnota ¢astu

prestavek by tedy méla byt za normalnich okolnosti o0 néco vyssi.

Zadoucimi &innostmi operatorti jsou bezesporu montazni &innost a volny &as
na prestavku. Ostatni ¢innosti jsou c¢innostmi zbytnymi, tedy ztrdtovymi. Béhem
pozorovani dochazelo az ke 23 % aktivit, které¢ vedly k celkovym prostojim vyroby.
V pozorovani obou subjektl, jak mistra vyroby, tak operatorti, dochazelo k nejvétsim
ztratovym cCasim v ramci manipulace s materidlem. V pfipadé mistra to tvofilo
az ¢tvrtinu jeho pracovni naplné€, kterou nema v popisu prace. Je tedy nasnad¢ zabyvat

se timto problémem a vymyslet pro néj co nejefektivnéj$i mozné feseni.
5.4 Navrh implementace systému Kanban

Soucasny stav vyroby zafal byt sristem objemu vyroby nevyhovujici, proto je
zapotfebi prenastavit logistické procesy pro optimalizaci zasobovéani vyroby
aeliminovat zbytné cinnosti pracovnikl. Na zaklad¢ dil¢ich vysledki analyz
pozorovani vychoziho stavu vyroby, SWOT analyzy a c¢asového snimkovani,
Ize jednoznaéné doporudit systém Kanban v kombinaci s Gpravou layoutu vyrobnich

prostor.

Cilem implementace Kanban systému do zkoumané spolecnosti je navyseni vyrobni
kapacity, pficemz by doslo Kk celkovému sniZzeni objemu materialu ve vyrobni hale,
tzn., Ze by doslo ke zvySeni objemu produkce pii stavajicich rozmérech plochy vyrobni
haly. Diky tomuto systému bude zajisténo plynulé zdsobovani vyrobnich linek a snizi se
tak i prostoje Vv jejich zasobovani. Dale se snizi vazanost ¢asu operatori provadénim
manipulacnich operaci bez ptidané hodnoty. Zasobovani linek dostane pfesné stanoveny
rad, jelikoZ se pocitd se zavedenim standardizovaného systému zasobovani podle
vyrobniho planu.
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V souvislosti s navrhovanym zavedenim systému Kanban je Vvtomto piipad¢ nutna
I zména layoutu vyrobnich prostor. Navrh nového layoutu bude piedstaven
v kapitole 5.5. Veskeré navrhované zmény budou provedeny tak, aby byly pro

spolecnost minimaln¢ investicné nakladné.
Stanoveni poctu kanbanovych karet

Pfi stanoveni potiebného poctu kanbanovych karet pro jednotlivé komponenty byl
pouzit vzorec z kapitoly 2.4.1. Manipulant bude obchazet jednotlivé vyrobni linky
v cyklu 30 minut, avSak cely cyklus od chvile vyzvednuti kanbanové karty do doby
dodani materialu muze trvat az 1 hodinu. Doba cyklu obéhu Kanban systémem byla
tedy stanovena na jednu hodinu. Za spottebu nebo poptavku za ¢asovou jednotku byla
dosazena normohodina vyrobnich linek. VySe pojistné zasoby byla pro zacatek
implementace syst¢ému Kanban stanovena na 25 %, pouze v nckterych piipadech se
lisila v zavislosti na vytizenosti vyrobni linky. Pocet kust v jedné kanbanové piepravce
byl stanoven v zavislosti na baleni, ve kterém budou linky zasobovany. Do vypoctu
byly zahrnuty nové pfidané linky N1 — NI11, které budou samostatn¢ popsany
v kapitole 5.5. Nové vyrobni linky maji odvozené charakteristiky od stavajicich linek.

Potiebny pocet kusti kanbanovych karet je uveden v pravém sloupci tabulky 8.

Tabulka 8: Stanoveni poc¢tu kanbanovych karet

Pocet kusi v Pocet
Cislo linky Zsh. Cislo | Mnoistvi Jednotlivé dily Cislo dilu kanbanové Kus@i | kanbanovych
prepravce karet
ZP1+2 34059646 B 2688 Buzirka DSG 3405 8988 A 10000 | 2688 1
Norma Lanko zamku CAVO 3304 9615 B 350 | 2688 1
110/h
Vedeni pruziny SFS INTEC AT 3404 1358 A B3-2000 | 2688 1
Podlozka kovova T+H 0004 9733 A B2-30000 | 2688 1
Pruzina BAUMANN CH 3404 1360 C 8000 | 2688 1
Sroub STALMAX 3403 9306 A B2-250 | 2688 1
Podlozka PLOGSTIES 3304 2603 A B2-10000 | 2688 1
P4 ‘ 3412 4541 A ‘ 2800 Nyt 0001 5022 F B2-1500 | 2800 1
Norma v oz
300/h Drzak zamku 34123497 A Heson -7 000 | 2800 2
Lanko jednoduché 33023021 C Papir - 500 | 2 800 3
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Pocet kusii v Pocet
Cislo linky Zsb. Cislo | Mnoistvi Jednotlivé dily Cislo dilu kanbanové Kusti | kanbanovych
prepravce karet
P4 33054314 8B 2240 Nyt 0001 5022 F B2-1500 | 2240 1
Norma v oz
300/h Drzak zamku 34123497 A Heson-7000 | 2240 2
Lanko zamku 3303 6036 B B2-100 | 2240 3
ZP5 ‘ 3404 4387 A l 1792 Sroub Kamax 3304 2601 A B2-140 | 1792 3
Norma .
300/h Podlozka 3304 2603 A B2-140 | 1792 3
Pruzina 3304 2604 C B2-140 | 1792 3
Podlozka 0004 9733 A B2-30000 | 1792 1
Vedeni 3304 2599 A B3-3000 | 1792 1
Lanko 3304 9615 B Papir- 500 | 1792 1
Uchytka 3304 5093 D B3-1000 | 1792 1
ZP5 ‘ 33055928 A ‘ 1792 Drzék zamku 34053540 A 11/ 1792 2
Norma . P
300/h Podlozka 3304 2602 A Papir-12500 | 1792 1
Drzak 3304 2607 B Heson - 5-6 000 | 1792 2
Lanko 33049614 A Papir-350 | 1792 1
Krytka 3304 5094 E B3-500 | 1792 1
ZP6 ‘ 341155248 ‘ 1400 Drzak J+S levy 3409 4996 A B2-45 | 1400 6
Norma P
200/h 1zolaéni dil Jaesam 3408 2280 A 1000 | 1400 1
Drzak el. konektoru PB elektro 33006783 A 1000 | 1400 1
Sroub Arnold 3409 6396 A 800 | 1400 1
Podlozka Ribe 34037717 A B2-25000 | 1400 1
ZP6 ‘ 341155258 ‘ 1400 Drzdak J+S pravy 3409 4995 A B2-45 | 1400 6
Norma P
200/h I1zola¢ni dil Jaesam 3408 2281 A 1000 | 1400 1
Drizak el. Konektoru PB elektro 33006783 A 1000 | 1400 1
Sroub Arnold 3409 6396 A 800 | 1400 1
Podlozka Ribe 34037717 A B2-25000 | 1400 1
ZP7 ‘ 3418 3764 A ‘ 2576 Z-brzda pasu Hahl 3418 3769 A B3-300 | 2576 2
Norma Z-pruzina CGR FR 3418 8304 A Papir-900 | 2576 1
270/h
P8 ‘ 3409 8370 A ‘ 8000 Krytka zamku Long TRW Alfdorf 3409 5843 A B3-500 | 8000 2
Norma . .
700/h Pruzina krytky zdmku TRW Alfdorf 3409 5844 A B2-7000 | 8000 2
ZP8 ‘ 3409 5845 A ‘ 8000 Krytka zamku spodni TRW Alfdorf 3409 8371 A B3-500 | 8000 2
Norma . .
700/h Pruzina krytky zamku TRW Alfdorf 3409 5844 A B2-7000 | 8000 2
ZP9 ‘ 34202619 A ‘ 4480 Drzak montdazni Maugo Poland 34117148 A B2-80 | 4480 6
440/h Nyt Plogsties 3304 1717 A B2-20000 | 8960 1
ZP10 ‘ 3424 7207 A ‘ 1680 Krytka pravlaku+filc sestava 3424 7364 A B3 - 500 1/ 2
'jgg;‘s Pravlak pasu TRW Alfdorf 34025181 C B2-120 | 1680 4
Sroub Kokwang 3305 3826 B Papir- 300 | 1680 3
Podlozka pruzna Kern Liebers 0006 3262 A B2-70000 | 1680 1
ZP11 34213957 A 25200 Ozubené kolo hn. Jedn. Staamp 3415 8696 B 22050 1
Norma
s00/h 1 1 1 1 0
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Pocet kusii v Pocet
Cislo linky Zsb. Cislo | Mnoistvi Jednotlivé dily Cislo dilu kanbanové Kusti | kanbanovych
prepravce karet
ZP12 31149476 B 8400 Drzak kotevni pravy TRW ALFDORF 34101269 B Heson 3560 | 8400 2
Norma Sroub Nedschroef 3414 8339 A Papir - 750 | 8 400 1
600/h
Podlozka Plogsties 3302 3035A 10000 | 8400 1
ZP12 ‘ 3414 9477 B | 8400 Drzék kotevni levy TRW ALFDORF 34101271 8B B2-500 | 8400 2
Norma Sroub Nedschroef 3414 8339 A Papir - 750 | 8 400 1
600/h
Podlozka Plogsties 33023035A 10000 | 8400 1
ZP14 ‘ 34215914 8B | 5040 Drzék zamku TRW Alfdorf 3417 2061 A Heson 6 000 | 5040 1
Norma v v . .
250/h Pruzina drzaku zamku Pieron 3417 2071 A | B2-300 (5 vrstev) | 5040 2
Nyt Stalmax 0006 7650 D B2-500 | 5040 1
Drzak zamku Kumtoil 3417 2060 A Papir - 200 (B2) | 5040 2
N1 ‘ 3412 4541 A ‘ 2800 Nyt 0001 5022 F B2-1500 | 2800 1
Norma s oz
300/h Drzak zamku 34123497 A Heson -7 000 | 2800 2
Lanko jednoduché 33023021C Papir - 500 | 2800 3
N2 ‘ 341155248 ‘ 1400 Drzak J+S levy 3409 4996 A B2-45 | 1400 6
Norma P
200/h Izolaéni dil Jaesam 3408 2280 A 1000 | 1400 1
Drzak el. Konektoru PB elektro 33006783 A 1000 | 1400 1
Sroub Arnold 3409 6396 A 800 | 1400 1
Podlozka Ribe 34037717 A B2-25000 | 1400 1
N3 ‘ 3424 7207 A ‘ 1680 Krytka pravlaku+filc sestava 3424 7364 A B3 - 500 1/ 2
’Zgg;‘; Privlak pasu TRW Alfdorf 34025181 C B2-120 | 1680 4
Sroub Kokwang 3305 3826 B Papir - 300 | 1680 3
Podlozka pruzna Kern Liebers 0006 3262 A B2-70000 | 1680 1
N4 ‘ 31149476 B ‘ 8400 Drzak kotevni pravy TRW ALFDORF 34101269 B Heson 3560 | 8400 2
N «
orma $roub Nedschroef 34148339 A Papir - 750 | 8400 1
600/h
Podlozka Plogsties 33023035A 10000 | 8400 1
N5 ‘ 34247207 A ‘ 1680 Krytka pravlaku+filc sestava 34247364 A B3 -500 /1! 2
Norma Prévlak pasu TRW Alfdorf 34025181 C B2-120 | 1680 4
400/h
Sroub Kokwang 33053826 B Papir - 300 | 1680 3
Podlozka pruzna Kern Liebers 0006 3262 A B2-70000 | 1680 1
N6 ‘ 31149476 B ‘ 8400 Drzdak kotevni pravy TRW ALFDORF 3410 1269 B Heson 3560 | 8 400 2
Norma Sroub Nedschroef 3414 8339 A Papir- 750 | 8400 1
600/h
Podlozka Plogsties 3302 3035A 10000 | 8400 1
N7 ‘ 34247207 A ‘ 1680 Krytka pravlaku+filc sestava 34247364 A B3 -500 /1! 2
':857; Privlak pasu TRW Alfdorf 34025181 C B2-120 | 1680 4
Sroub Kokwang 33053826 B Papir - 300 | 1680 3
Podlozka pruzna Kern Liebers 0006 3262 A B2-70000 | 1680 1
N8 ‘ 31149476 B ‘ 8400 Drzéak kotevni pravy TRW ALFDORF 3410 1269 B Heson 3560 | 8400 2
Norma Sroub Nedschroef 34148339 A papir- 750 | 8400 1
600/h
Podlozka Plogsties 3302 3035 A 10000 | 8400 1
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Pocet kusii v Pocet
Cislo linky Zsb. Cislo | Mnoistvi Jednotlivé dily Cislo dilu kanbanové Kusti | kanbanovych
prepravce karet
N9 3424 7207 A 1680 Krytka pravlaku+filc sestava 3424 7364 A B3-500 1/ 2
Norma Privlak pasu TRW Alfdorf 34025181 C B2-120 | 1680 4
400/h
Sroub Kokwang 3305 3826 B Papir - 300 | 1680 3
Podlozka pruzna Kern Liebers 0006 3262 A B2-70000 | 1680 1
N10 ‘ 31149476 B ‘ 8400 Drzdak kotevni pravy TRW ALFDORF 34101269 B Heson 3560 | 8400 2
Norma M ,
600/h Sroub Nedschroef 3414 8339 A Papir- 750 | 8400 1
Podlozka Plogsties 33023035 A 10000 | 8400 1
N11 ‘ 3404 4387 A ‘ 1792 Sroub Kamax 3304 2601 A B2-140 | 1792 3
Norma .
300/h Podlozka 3304 2603 A B2-140 | 1792 3
Pruzina 3304 2604 C B2-140 | 1792 3
Podlozka 0004 9733 A B2-30000 | 1792 1
Vedeni 3304 2599 A B3-3000 | 1792 1
Lanko 33049615 B Papir-500 | 1792 1
Uchytka 3304 5093 D B3-1000 | 1792 1
Celkovy pocet kanbanovych karet 187
Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)
Celkovy pocet pottebnych kanbanovych karet byl stanoven na 187.
Obrazek 25: Ukazka kanbanové karty
Kanban TRW Kanban TRW  Kanban TRW  Kanban TRW Kanban TRW Vyroba

Cislo dilu

Mnozstvi (ks)

3424 7364 A 500

Cislo karty

1

Nazev dilu

Krytka pravlaku + filc
sestava

Cislo vyrobku

3424 7207 A

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)

Na obrazku 25 je ukéazka standardni kanbanové karty, kterd byla navrZena pro potieby

vyrobni divize spole¢nosti PCO. Kanban karty byly sestaveny na zakladé pruvodnich

listlh jednotlivych vyrobnich linek. V pfiloze 2 je ukazka priivodniho listu z vyrobni

linky ZP10, odkud je také odvozena kanbanova karta z obrazku 25. Kanbanova karta

obsahuje zdkladni informace, jako je nazev a Ccislo konkrétniho dilu, mnoZzstvi

komponentu v piepravce, ve které pujde do vyroby, dale ¢islo karty, které udava

mnozstvi kanbanovych karet stejného druhu dilu. V neposledni fad¢ se jedna o cislo

samotného vyrobku, které se skldda z dil¢ich komponent. Poslednim udajem kanbanové
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karty je Cislo vyroby. Toto ¢islo bylo vytvoieno za téelem zjednoduSeni znaceni
vyroby. Diky jednoduchému presetizeni zakladaciho panelu jedné linky na druhou je
mozné montovat stejny vyrobek na vice linkdch. Proto bylo zvoleno jednoduché
znaceni vyroby nekoncici ¢iselnou fadou pocinajici ¢islem 1 — X. To eliminuje potiebu

manipulanta znat veskeré devitimistné ¢iselné znaceni vyrobkd.
5.4.1 Nutné uUpravy pred spusténim systému Kanban

Pted startem a zavedenim systému Kanban jsou nutné rtizné upravy soucasného stavu.
Zaprvé se jedna o technické tpravy, nasledné tpravy ve skladu a v neposledni fadé je
nutné zménit zpusob planovani vyroby. Pied spusténim systému Kanban je tedy
dulezité podstoupit celou fadu krokt k tomu, aby byla implementace Gspé$na. Zmény se

tykaji jak vyrobni, tak i skladové plochy.

V prvé tadé je nutné oznacit spodni skladové pozice regalovych soustav ve skladu
Cislem linky a ¢islem materialu (format A4). Tyto pozice budou pevné. Zasobni
material, ktery bude mit objem pii dodavce 2 a vice palet od jednoho typu se bude
ukladat vzdy nad pfislusnou pevnou skladovou pozici, kterd piislusi danému typu

materialu.

Kazda ptichozi paleta bude opatfena datem pifijmu ve formatu A4. Vyskladiuje se

V rezimu FIFO.

Material dodadvany v kovovych piepravnich bednach (hesonech) ve velkych objemech
musi byt rozdélen do davek dle kanbanovych karet do plastovych prepravek B2
(ptip. pokud to bude vhodné B3). Zasobovaci mnoZstvi bude odpovidat kapacité
zvolené plastové prepravky (B2 nebo B3).

Ve skladu bude pfipravena zasoba prazdnych obali B2 (piip. B3), které musi byt
opatfeny pfisluSnym obalovym materidlem, tzn. plastovou folii, papirovou proloZzkou —

dle typu 1 nebo 2 ks prolozky v bedné.

Kazd4 linka musi mit pfed spuSténim systému typizované pozice pro umisténi
pfepravnich obalil s rozpracovanou a hotovou vyrobou. Dana pozice musi mit kapacitu
ve vysi jedné manipulacni jednotky (tj. dle typu materidlu napt. plastové prepravky B2

apod.).
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Déle je vhodné, aby materidl baleny v nevratnych papirovych obalech byl pted
spusténim vyroby piesypan do plastovych piepravek B2 (ptip. B3), popiipadé je
téz mozné, aby skladnik v ramci pfipravy materialu pro vyrobu oteviel potifebny pocet
baleni a odstranil z krabic horni klopy. Pokud je v krabicich material dale balen do
plastovych sacki, objednaci davka do vyroby je jeden plastovy sacek (optimalné opét

ptesypany do plastové piepravky B2, ptip. B3).

Ve vyrobni hale bude vy¢lenén prostor, kde budou pfistaveny prepravniky (roltejnery),
na kterych bude umisténa startovaci davka pro nabéh nové vyroby. Nad kazdym

prepravnikem bude umisténa cedule s oznacenim, pro kterou linku je material urcen.

Ve vyrobni hale bude vyclenén prostor, kde budou pfistaveny piepravniky, na kterych
bude umistén zbyly material z ukoncené vyroby s vlozenymi kanbanovymi kartami,
podle kterych skladnici oznaci netplné piepravky zbyvajicim mnoZstvim materidlu —
tuto informaci nalepi na uZzsi stranu ptepravky a dle kanbanovych karet zaskladni zpét
na spravné pozice ve skladé. Nad prostorem s prepravniky bude umisténa cedule

s napisem ,,MATERIAL Z UKONCENE VYROBY*,

Na expedici bude vyclenén prostor, kde budou ptipraveny prazdné palety — pro kazdou
vyrobni linku 1 ks vtadé¢ vedle sebe, nad kazdou paletou bude umisténa cedule

s oznacenim, ze které linky se zde ma ukladat hotova vyroba.

Expedic¢ni listky musi byt zietelné oznaCeny cCislem vyrobni linky (nejlépe velkymi

pismeny v pravém hornim rohu).
5.4.2 Procesy pro realizaci systému Kanban

Procesy pro realizaci systému Kanban budou rozdéleny do dvou kategorii v zavislosti
na pravidelnosti a objemu vyroby. V prvé fadé se bude jednat o vyrobu pravidelnych
sérii s rovnomérnym objemem vyroby a nasledné¢ bude popsdn proces vyroby

nepravidelnych malych davek.
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Vyroba pravidelnych sérii pro zakaznika TRW Srovnomérnym tydennim

objemem
1. Pfijem materialu
Procesy piejimky dle standardu PCO zistanou beze zmény.

Kazda paleta je oznaCena datem pfijeti materialu ve formatu A4 — nalepen na uzsi celni

stran¢ palety.

Material je zaskladnén na pevné pozice dle rozdéleni na vyrobni linky, pokud ve skladu
neni jiny material dané¢ho typu, zaskladiiuje se nejdiive do pozice v ptfizemi, dalsi
material t¢hoz druhu se zaskladiiuje nad tento materidl ve sloupci nahoru, pokud je
dosazeno kapacity regalového sloupce, umist'uje se material do zasobniho regalu mimo
stanoveny skladovy sloupec. Materidl se po vyCerpani z piizemni pozice vzdy dopliuje

v rezimu FIFO, tj. do vyroby se pfipravuje materil s nejstar§im datem zaskladnéni.

Material, ktery je baleny v Zeleznych ptepravnicich (hesonech) je pted zaskladnénim

rozdélen do manipulaénich jednotek (napt. piepravek B2) ve stanoveném mnozstvi.

Material baleny v papirovych krabicich je pfed zaskladnénim ptesypan do plastovych
pfepravek (pifip. je upraven tak, aby byly odstranény alesponi horni klopy krabic,

aby operator neztracel vyrobni ¢as oteviranim krabice s materialem).

Zménu standardu baleni musi prejimaci pracovnik nahlésit mistrovi vyroby pro

provedeni zménového fizeni poctu kanbanovych karet u daného materialu.
2. Planovani vyroby

Mistr vyroby provede napldnovani vyrobnich operaci na jednotlivych vyrobnich

linkach.

Mistr vyroby vytiskne pravodni listy pro palety pro jednotlivé zakazky.

Mistr vyroby vytiskne expedi¢ni listky pro jednotlivé manipulaéni jednotky.

Dle planu vyroby jsou potiebné kanbanové karty, privodni listy pro palety a expedi¢ni

listky umistény ptehledné napt. na k tomu uréené tabuli.
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3. Prvni spusténi vyroby

Povéfeny skladnik vyzvedne ve stanoveném casovém predstihu kanbanové karty
na prvni pozici u kazdé vyrobni linky a pfipravi startovaci ddvky materialu pro kazdou
linku, do kazdé ptepravky véetné prazdnych obalii umisti pfisluSnou kanbanovou kartu.

Pted spusténim vyrobni linky je tento material skladnikem zavezen na vyrobni linku.

Expedi¢ni pracovnik vyzvedne privodni listy pro palety a pfipevni je nad paletové

pozice ptidelené pro pfislusné linky v expedi¢nim prostoru.

Mistr vyroby pifeda operatorovi vyroby expedi¢ni listky, ovéfi stav materidlu a spousti

vyrobu.

Operator vyroby zalozi material na ur¢end mista na lince a dale box na hotové vyrobky
a ze zalozenych boxl vyjme kanbanové karty, které vlozi do k tomu urc¢ené piihradky
u vyrobni linky. Takto €ini pfi kazdém dal§im zaloZeni nového boxu s materidlem

ze zasobniho regalu u vyrobni linky na vyrobni linku.
4. Organizace obéhu materialu

Operator vyroby opatii boxy s hotovymi vyrobky expedi¢nim listkem a poklada je
na ur¢ené misto u zasobovaci ulicky u své vyrobni linky. Na urcené misto poklada
| prazdné obaly od materialu. Vyjma linek ZP8 a ZP11 nesmi byt obaly od materialu
pouzity pro ukladani hotovych vyrobk.

Pokud ma operator vyroby volné expedi¢ni listky a nema material, okamzité ptivola
mistra vyroby a povéteného pracovnika skladu, ktery fesi divod vzniku nedostatku

materialu.

Pokud operator vyroby umisti posledni expedi¢ni listek do boxu s hotovou vyrobou,
okamzité ptfivold mistra vyroby a povéreného pracovnika skladu. Mistr vyroby provede
zménoveé fizeni vyrobniho procesu (pfenastaveni vyrobni linky na novy vyrobek)
a dokumentaci k realizované vyrobé. Pracovnik skladu provede vyménu komponentl
pro novou vyrobu, které jsou piipraveny ve vyrobni hale v prostoru ureném pro
uloZeni startovacich davek materidlu pro nabéh nové vyroby a zbytkové mnozstvi
materidlu z ukonéené vyroby piesune do prostoru ,MATERIAL Z UKONCENE

VYROBY* a posléze provede ozna¢eni boxii poétem zbyvajicich kusti a boxy zalozi
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dle kanbanovych karet do regalt na pfislusné pozice ve skladu a kanbanové karty

odevzda mistrovi vyroby.

Manipulant prochazi zasobovacimi ulickami v pravidelnych intervalech (30 minut)
a dozésobuje vyrobni linky objednanym materidlem a prazdnymi obaly
dle kanbanovych karet, naklada boxy s hotovou vyrobou a sbira kanbanové karty
z k tomu uréenych ptihradek. Poté zaveze hotovou vyrobu na expedici, kde jednotlivé
boxy roztfidi dle ¢isla vyrobni linky na expedi¢nim listku na pfislusné palety, slozi
prazdné obaly ve skladu obalii a dle kanbanovych karet provede vyskladnéni boxu
ve skladu (pravidlo: 1 karta = 1 box). Tento materidl zavazi poté do vyroby a cyklus
stale v pravidelnych intervalech opakuje. Pokud pro danou kanbanovou kartu material
neni na sklad¢, manipulant tuto kanbanovou kartu ulozi na stanovené misto s oznacenim

,NENI MATERIAL a informuje mistra vyroby, ktery provede kontrolu s vysledkem:

1. zbyvajici materidl sta¢i pro pokryti zakazky do konce planované vyroby, neni

zasoba nad ramec zakazky, stav OK, nebo,

2. materialu je nedostatek pro dokonceni zakazky, stav NOK, mistr vyroby fesi diivod
vzniku této situace (napf. vyfazené vadné kusy materialu apod.) a zajistuje

pfenastaveni vyrobni linky na v potadi nasledujici vyrobni zakazku.

Povéteny pracovnik skladu musi zajistit, aby material v regalové buiice oznacené Cislem
vyrobni linky v pfizemi skladu byl vzdy doplnén. Rovnéz musi zajistit, aby byla
pfipravena stala zasoba boxt v rozdéleni 1) BOX B2 + 1x PAPIROVA PROLOZKA 2)
BOX B2 + 2x PAPIROVA PROLOZKA 3) BOX B2 + PLASTOVY VAK +
PAPIROVA PROLOZKA 4) startovaci boxy s plastovym vakem pro kazdy za¢atek
vyroby u linky ZP8 a ZP11.

Expedi¢ni pracovnik pii kompletaci palet zakryje horni vrstvu boxii papirovymi
proklady a opatii kazdou hotovou paletu privodnim listem palety, ktery ma k dispozici

nad paletovym mistem pro kazdou linku zv1ast.

Do vyroby se smi vpoustét pouze plnohodnotné boxy S materidlem, neplnohodnotné

boxy se vpousti do vyroby az jako posledni v potradi (jinak hrozi zastaveni linky).
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Vyroba nepravidelnych malych davek pro zikaznika TRW (pouze linka ZP8)

Skladnik pfipravi vyrobni davku na vyrobu celé¢ zakazky malého rozsahu (napt. 100,
500, 900 ks hotovych vyrobkl) podle pruvodniho listu palety. Tato davka je zalozena
pii startu vyroby na vyrobni linku, material se nefidi kanbanovymi kartami. Jakmile je
zakazka hotova, skladnik pieskladni na novy materidl a hotovou vyrobu zaveze
na expedici s pravodnim listem palety. V planu vyroby bude tato zakazka ulozena jako
specidlni kanbanova karta (Cervena) s oznaCenim ¢isla vyrobku a poctu vyrabénych

kusti, dopInéna priivodnim listem palety a expedi¢nimi listky.

5.4.3 Procesy pro zasobovani vyroby materialem dle systému

Kanban
1. Mistr vyroby sestavi plan vyroby na dany tyden dle jednotlivych linek.
2. Mistr vyroby vytiskne privodni listy palety.
3. Mistr vyroby vytiskne expedi¢ni listky a oznaci je ¢islem vyrobni linky.

4. Mistr vyroby zalozi ve stanoveném pofadi kanbanové karty do planovaci tabule

a vedle nich umisti expedi¢ni listky a priivodni listy palety.

5. Pied spusténim vyroby skladnik vyzvedne kanbanové karty a privodni listy palety
na prvni pozici v planovaci tabuli pro kazdou vyrobni linku. Podle kanbanovych
karet pfipravi startovaci davku materialu na roltejner (1 roltejner pro kazdou vyrobni
linku), pfi¢emz do kazdé prepravky umisti pfisluSnou kanbanovou kartu a roltejner
umisti do vyrobniho prostoru na pozici START VYROBY pod piislusné ¢&islo
vyrobni linky. Na privodni listy palety skladnik zapiSe cislo Sarze (datum)
a privodni listy palety umisti do prostoru expedice do klipu vedle ¢isla oznaceni
vyrobni linky, kterda bude dany komponent vyrdbét — plati pfitom pravidlo:
1 PRUVODNI LIST PALETY = 1 PALETA.

6. Mistr vyroby startuje vyrobu — ptedd operatorovi vyroby expedicni listky, skladnik
pfeveze material z prostoru START VYROBY k piisluiné lince.
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7.

10.

11.

12.

13.

Skladnik pfipravi na prazdné pozice v prostoru START VYROBY startovaci davku
pro nasledujici komponent dle planu vyroby na pldnovaci tabuli, na privodni listy

palety vyznaci €isla Sarzi a umisti privodni listy na startovaci davku.

Manipulant prochazi vyrobni linky, sbird kanbanové karty, doplituje chybéjici
materidl, odvazi prazdné obaly od materialu a dopliiuje obaly pro hotové vyrobky,

odvazi hotovou vyrobu do prostoru expedice.

Jakmile operator vyroby odebere z roltejneru material na linku, vyjme z ptepravky
kanbanovou Kkartu a tu okamzité¢ umisti do pfihradky uréené na kanbanové karty

u jeho linky. Do kazdé piepravky s hotovou vyrobou umisti expedi¢ni listek.

Ve chvili, kdy je na paleté v zdsobovaci pozici ve skladu posledni box s materidlem,
umisti nad tuto pozici manipulant vystrazné svétlo, které je pro skladnika signalem

pro okamzité doplnéni materialu.

Pokud dojde ve skladu k doplnéni materialu, skladnik piekontroluje, zda Sarze
na prvni paleté¢ odpovidd Sarzi na doplnované paleté. Pokud ne, pak ozna¢i prvni
pfepravku na dopliiované paleté zménovym listkem, kde uvede cislo materidlu
a cislo sarze. Tuto pfepravku musi manipulant na lince doplnit zasadné v rezimu
FIFO, tj. umist'uje ji dospod (pokud na lince je jeste jedna i vice prepravek stejného
materialu). Jakmile operator vyroby za¢ne zpracovavat material v piepravce se
zménovym listkem Sarze, pielepi tento zménovy listek na piepravku s hotovou
vyrobou. To je pro expedienta signal, aby zaznamenal zménu Sarze u daného

materidlu do privodniho listu palety.

Expedient (ptip. skladnik, pfip. manipulant) provede zakrytovani posledni vrstvy
na palet¢ papirovymi proklady dle baliciho ptfedpisu. Hotova paleta se oznaci
pravodnim listem palety a vyveze se z pozice, kde se misto ni umisti nova prazdna

paleta.

Jakmile operator vyroby umisti posledni expedi¢ni listek do pfepravky s hotovou
vyrobou, okamzité ptfivold mistra vyroby a zahdji se prenastaveni linky na novou
zakazku — tj. skladnik vyveze zbyly material od linky na pozici KONEC VYROBY
a zaveze na linku startovaci davku novych dil. Zbyly materidl v originalnich

pfepravkach podle kanbanovych karet zaskladni do skladu, ozna¢i nelplné
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prepravky poctem kust (zapiSe na prolozku nahote nebo na lepici listek na boku

ptepravky).

14. Kanbanové karty zukoncené vyroby (po zaskladnéni zbylého materidlu) jsou
predany skladnikem mistrovi vyroby, ktery piekontroluje, zda pocet piijatych

kanbanovych karet souhlasi s po¢tem vydanych karet.

15. Pokud manipulant zjisti, Ze nemize kanbanovou kartu ve skladu pokryt materidlem,
okamzité o této skuteCnosti informuje mistra vyroby, ktery provéii, zda zbyly

materidl na vyrobni lince postac¢i pro pokryti zakazky.
5.4.4 Proces Skoleni pracovniku

Féaze Skoleni pracovnikii byva Casto podceiiovdna a nebyva na ni kladen dostate¢ny
daraz. Detailni seznameni vSech zaméstnanct s kanbanovym systémem, ktery se bude
ve spolecnosti implementovat, je pfitom klicové k tomu, aby kazdy pracovnik pochopil
svoji roli a pfedev§sim duvody, pro¢ bude systém v podniku nasazen. Do doby pied
zavedenim systému Kanban byli mnohdy jednotlivi zaméstnanci seznameni jen

s dilcimi ¢astmi systému pii analytickych fazich a pti sbéru dat.

Nyni by zaméstnanci méli pochopit, jak cely systém bude fungovat, a predevSim
k jakym zménam v pracovnich postupech dojde u jednotlivce, jelikoz zmény
u dodavatele a odbératele mohou ovlivnit pravé ptislusného jednotlivce. Stejné tak musi
byt zfejmé, co nastane Vv piipad€, pokud nékdo porusi n€ktera ze stanovenych pravidel

Kanbanu. Piikladem muliZe byt generace signalli bez ohledu na skute¢nou potiebu.
Skoleni Ize rozdglit do tif Sasti:

e Nejdiive teoretické predstaveni systému Kanban, jeho cile, komparace se
stdvajicim systémem a zdlraznéni hlavnich zmén a pravidel pro dotCeny systém

materidlového toku pro jednotlivé stanoviste.

e Ve druhé fazi je osvédCené zatazeni ndzorné ukdzky, jak Kanban ve skutecnosti
funguje. Lze toho dosahnout pomoci simula¢ni hry, kdy jednotlivci maji
moznost vyzkousSet si, jakym zplsobem Kanban funguje, kdy a jak dochézi
k vytvofeni signalu. Také naptiklad kdy dojde k zahlceni dodavatelského

¢lanku, ¢i jak mize dojit k nedostatku materidlu. Cela faze miize byt zakoncena
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nazornymi ukazkami ze simulace modelu Kanbanu, ktery byl vytvoien

Vv pribéhu navrhu systému.

e Vposledni fadé¢ se jedna o redlnou ukazku na jednom ¢i né€kolika malo
stanovistich (strojich), jak bude Kanban v organizaci fungovat. To vSak lze
ucinit az po dokonéeni prvni faze realizace, kdy dojde k vytvofeni potiebné

infrastruktury a nastaveni procest pro Kanban.
5.4.5 Logisticky controlling

Logisticky controlling slouzi pro zvySeni ucinnosti implementovaného systému
neustalym a systematickym srovnavanim skutecnosti s planovanym stavem a zjist'ovani
odchylek. V piipadé nalezeni odchylek od planovaného stavu je dulezité tyto odchylky
vyhodnotit a najit jejich pfesné piiciny spolecné s navrhem opatieni k zajisténi ndpravy
a eliminace do budoucna. Popiipad¢ je mozné ze zjisténych vysledkt aktualizovat

plany.

Ke controllingu nebude dochazet pouze v priabéhu pilotniho programu, nybrz po celou
dobu provozu systému Kanban. Avsak jiz v testovaci fazi je dilezité métit a hodnotit
jednotlivé ukazatele, které jsou zamétfeny na kvalitu vystupt, jednotlivé pritbézné doby,
produktivitu jednotlivych stanovist’ (strojit) i celého Kanban systému, dopad na sluzby
poskytované zakaznikiim, provozni naklady a pfipadné na trzby organizace. Pro podnik
je klicové porovnavat vysledky s hodnotami, které si stanovil v cilech v tivodni analyze
a je dulezité, aby pifijmul vhodni opatieni k eliminaci pfipadnych nedostatk.
Spolecnost dale nesmi zapomenout na efektivni komunikaci se zainteresovanymi
skupinami zaméstnanci v podniku v€etné pracovnikli na operativni urovni
0 dosazenych cilech a vysledcich. Je tedy dilezité vyhodnocovat vykon sytému
v pfedem stanovenych Casovych intervalech jak v testovaci fazi, tak bezprostfedné
po ni. Stejné¢ tak by mélo byt umoZnéno pracovnikiim operativni trovné, aby se aktivné
zapojili a pomdhali najit moZné nedostatky, které by nasledné tlumocili svym
nadfizenym s moZnosti participace na odstranéni vzniklého problému. V ramci

bezproblémového chodu systému Kanban je klicové ho neustale vyvijet a vylepSovat.
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5.5 Navrh nového layoutu vyroby

Vyrobni divize spolecnosti oekavad narist zakazek od svych dodavateli (odbérateli)
az 0 50 %, s ¢imz je spojen i nardst po¢tu vyrobnich linek o minimalné pét novych,
které se do soucasné vyroby museji néjakym zplisobem zakomponovat. Proto je
nezbytné, aby doslo k reorganizaci a novému usporadani nejen vyrobnich linek, ale celé
vyrobni haly. Nové navrzeny layout vyrobni plochy je uzpisoben tak, aby spliioval

vesSkerd kritéria pro zavedeni systému Kanban.

Cilem nového rozvrzeni bylo zredukovat zasobovaci plochy ve vyrobé na minimum
a vyuzit tak potencidl vyrobni plochy k lepSim ucelim. S tim je spojena i celkova
optimalizace zasobovani vyroby. V navaznosti na zavedeni systému Kanban bude
dosazeno toho, Ze materidl bude do vyroby dodavan ve spravnou chvili a pouze
v zadoucim mnozstvi, ¢imz bude dosazeno minimalni vazanosti materialu na vyrobni
plose. Nebudou tedy vznikat prebyteéné zasoby. Odstranénim nepotiebnych véci
z vyrobni haly mtze dojit k naplnéni dalsiho cile, ¢imz je samotné navySeni poctu

vyrobnich linek za predpokladu, ze rozmé&r vyrobni haly zlistane nezménén.

Obrazek 26: Navrh nového layoutu vyrobni haly
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Detailni popis navrhu nového layoutu vyrobni haly (obrazek 26)

Z vychoziho stavu byly v novém navrhu odstranény veskeré regaly, paletové pozice
a byl zmensen procentudlni podil nevyuzitého prostoru, pfiCemz byly naopak pfidany
nov¢ vyrobni linky, manipulacni ulicky a roltejnery, pro které byl vyclenén prostor
u vyrobnich linek. Tento prostor Vv mensim meéfitku nahradil pavodni klasické paletové
pozice. Pii navrhovani vysledné varianty vyrobniho layoutu bylo uvazovano

fv v

vzduchotechniky a samotnou pfestavbu vyroby.

Stejné¢ jako v popisu vychoziho stavu vyrobnich prostor byly pfedméty v novém
rozvrzeni roztfidény do kategorii dle svého charakteru. V navrhu bylo pocitdno
s: vyrobnimi linkami, roltejnery, pozicemi pro roltejnery, manipula¢nimi ulickami
a opét S nevyuZzitym prostorem. Smyslem nového uspotfadani je odstranéni veskerych
nepotiebnych pifedmétd z plochy vyrobni haly, proto se zde kromé téchto kategorii

neobjevuje zadny dalsi zbytecny prvek.

Tabulka 9: Navrh nového rozlozeni vyrobni haly

Jednotlivé kategorie Obsah plochy | Obsah plochy | Mési¢ni naklady
[m?] [90] na plochu [K¢]

Vyrobni linky 66,3 24,4 86 192
Roltejnery 14,7 54 19 084
Pozice pro roltejnery 14,9 55 19 344
Manipulaéni uli¢ky 89,7 33,1 116 649
NevyuZzity prostor 85,4 31,6 111031
Celkem 271,0 100,0 352 300

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)
Vyrobni linky

V soucasném stavu se ve vyrobni hale nachéazi jedenéact vyrobnich linek, které jsou
nerovnomérné rozmistény po celé hale a zabiraji plochu 33,2 m? (12,2 %) z celkovych
271 m?. Diky nové nastavenému rozvrzeni vyroby je hala schopna pojmout vice nez
dvojnasobek pivodniho poctu linek. Do nového navrhu bylo pfidano jedenact novych
linek (navyseni o 100 %), ¢imz byl celkovy pocet navySen na dvaadvacet. Rozméry
novych vyrobnich linek byly odvozeny od rozméri linek stavajicich, tzn. byly vzaty

v uvahu soucasné¢ vyuzivané linky, napt. ZP10 a ZP12, které maji témer identické
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rozméry a lisi se pouze v zakladacim panelu, nebot maji stejny zaklad a staly se
soucasné nove pridanymi linkami. Timto zplisobem bylo postupovano u vétSiny linek.
Puvodni linky byly zachovany, pficemz stejné tak bylo zachovano i jejich oznaceni.
Nové linky, které byly do navrhu pifidany, jsou oznaceny pismenem N (jako nové)

a postupnou fadou ¢isel zacinajici ¢islem 1, tedy od N1 — N11.

Vyrobni linky byly uspotfddany takovym zplsobem, aby si vzijemné odpovidaly
charakterem vyroby a svou velikosti, ¢imz bylo dosazeno efektivniho usporadani.
Na zéklad¢ toho nevznikaji zbyte¢né¢ nevyuzité prostory. Pro dobrou obsluznost
a pristup k veskerym linkdm v ptipad¢ poruch ¢i udrzby, bylo v novém layoutu pocitano
s dostatecnou vzdalenosti od zdi 1 dalSich linek. Prostory mezi linkami jsou tedy volné

prichozi, ackoliv nemaji pevny fad a nejsou vymezeny manipula¢nimi uli¢kami.

Hala byla diky nové ptidanym manipula¢nim ulickdm rozdé¢lena do tii sektoru, kde po
levé stran¢ budou umistény objemné;jsi linky ZP4, ZP5 a nové pfidand linka N1, ktera
ma shodné rozméry s linkou ZP4, tedy 267 x 316 cm. U téchto objemnéjsich linek byl
vynechan vétsi prostor od zdi a linek samotnych. Od zdi se jednad o vzdalenost 80 cm
amezi linkami bylo zdmérné vynechano 70 cm. V prostfednim sektoru se nachazi
celkem dvanact linek, které maji témét totozné rozméry. Z tohoto divodu byly linky
kompaktné postaveny naproti sob¢€, pfiCemz je mezi nimi ponechano 5cm volného
mista kvili moznym otfestim, které vznikaji pii montazi. Z kazdé strany bylo pocitano
S 60 cm prostoru, ktery byl vynechan z diivodu obsluznosti linky v piipadé opravy
¢i udrzby. Stavajici linky ZP10, Z12 a ZP6 byly umistény V jizni ¢asti vyrobni haly
a k nim byly postupné pfidany linky podobnych rozmérti smérem vzhiru, jak je patrné
z obrazku 26. Nasleduji nové pfidané linky s oznacenim N2 — N10. Do prostiedniho
vymezeného sektoru bylo pfiddno devét vyrobnich linek, standartnich rozméri
100 x 75 cm. V poslednim pravém sektoru se nachdzi velka vétSina pivodnich linek
atypickych rozmért. Od jizni strany vyrobni haly se jedna o linky BOSCH DM 3,4,
ZP8, ZP7, ZP9, ZP14, ZP11 a nové piidanou linku N11 se shodnymi rozméry s linkou
ZP5, ktera je zrcadlové otoCena na druhé strané¢ vyrobni haly. Ta ma rozméry
264 x 235 cm. Pouze linky ZP7 a ZP9 maji stejné rozméry 100 x 64 cm, a proto byly
posazeny naproti sobé jako v pifipadé linek v prosttednim sektoru. Poslednim
pfedmétem vyrobniho charakteru v tomto sektoru je kontrolni stanovisté s oznacenim
KS. Vyrobni divize spole¢nosti pojednavala o pfiddni zminovaného kontrolniho

stanovis§t¢ do vyroby, proto je s nim v novém navrhu layoutu vyrobni haly pocitano.
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Rozméry kontrolniho stanovisté byly stanoveny jako 130 x 70 cm a objem plochy
tohoto stanovisté byl zapocitdn do rozmérti vyrobnich linek. Opét i v tomto tfetim
sektoru byly zachovany bezpecné vzdalenosti od stén haly a vyrobnich linek jako

takovych.

Toto predmétné uspotradani linek ve vSech tfech sektorech bylo provedeno se zamyslem
uspory investi¢nich nakladi na rozvody elektfiny a vzduchotechniky. Linky se
nachdzeji vtadé za sebou a jsou umistény v tésné blizkosti, avSak s bezpecnou
vzdalenosti od sebe. Prostfedni sektor linek se dokonce témeétr dotyka, ¢imz je
eliminovana nutnost slozité a drahé manipulace s veskerymi rozvody energii. Pro dvé

takové linky postaci jeden spole¢ny piivod.

Celkova plocha samotnych vyrobnich linek ¢ini 45,6 m2. K témto rozmériim viak musi
byt zapodten i nezbytny manipula¢ni prostor, ktery byl stanoven jako 0,9 m?
(100 x 90 cm) na jednu linku. V ptipadé dvaadvaceti linek se tedy jedna o celkovou
plochu 66,3 m?. Vyrobni linky v novém layoutu zabiraji 24,4 % vyrobni plochy, coz je
100% nartist oproti vychozimu stavu, kde linky zabiraly pouze 12,2 % vyrobni plochy.
Naklady na plochu téchto rozmért jsou vyc€isleny na castku 86 192 K& mésiéné
z celkovych 352 300 K¢.

Roltejnery

Nov¢ ptidané roltejnery nahradily plivodni regaly, se kterymi se v novém rozloZeni
neuvazuje. Pro potfeby navrhu nového layoutu bylo pocitano s celkem osmadvaceti
roltejnery standardnich rozmérd 600 X 800 mm, pficemz dvaadvacet znich bude
pouzito ke kazdodennimu startovani vyroby. Tyto roltejnery budou umistény U jizni
stény vyrobni haly, aby byly co nejblize k vyrobnim linkam. VSse je patrné z 3D pohledu
na vyrobni layout na obrazku 27. Kazda z vyrobnich linek bude mit sviij startovaci
roltejner, které se budou pfipravovat na zakladé planovani vyroby bud’to onoho dne,
¢1 den predem. Zbylych Sest roltejnert situovanych ve vychodni ¢asti haly budou slouzit
K umisténi zbylého materialu z ukoncené vyroby. Tyto roltejnery jsou naopak umistény
co nejblize skladovym prostoram, aby si je skladnici mohli piebirat bez zbytecné
komplikované a zdlouhavé manipulace. Mezi roltejnery bylo pii sestavovani layoutu

zanechano 5 cm z kazdé strany kvuli snadné manipulaci s nimi.
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Dutivod pro zavedeni roltejnerd je jejich investicni nenaroc¢nost. V idealnim ptipadé by
se jednalo o né&kolikapatrové regaly, ze kterych by si operatofi brali komponenty
k montazi. Investice do regalu nejsou v tomto nizkonakladovém projektu prioritni, jedna

se pouze o doporuceni.

Roltejnery zabiraji plochu 14,7 m?, coZ je oproti piivodnim regdlim o 20,9 m? Gispora
vyrobni plochy. V novém navrhu roltejnery predstavuji pouze 5,4 % z celkové plochy,

coz pti takovémto vyuziti piijde spolecnost na 19 084 K¢ mésicné.

Obrazek 27: 3D model — pohled shora a zboku na vyrobni halu

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)



Pozice pro roltejnery

Eliminaci palet s materialem doslo k velké tuspotfe vyrobni plochy. Paletové pozice
standardni velikosti 1200 x 800 mm byly v mensim poctu nahrazeny pozicemi pro
roltejnery o velikosti 600 x 800 mm. I piesto, ze jsou rozméry roltejnerd v navrhu
layoutu jiz jednou zapocteny, tak je nezbytné, aby byla zapoctena i plocha, kam se
roltejnery bezprostiedné po startu vyroby ptfesunou, jelikoz ptivodni misto u stény pro

né musi zustat vyclenéno.

V novém vyrobni layoutu se pocita s tim, ze diky zavedenému systému Kanban bude
dochazet k pravidelnému zasobovani vyroby, a proto neni zapotiebi, aby méla kazda
vyrobni linka k dispozici 3-4 europalety s materialem. U nékterych vytizenéjSich linek
se pocita az se tiemi roltejnery, standardné vSak bude k dispozici jeden roltejner u jedné
vyrobni linky. Pocet nutnych pozic pro roltejnery se bude upravovat na zakladé potieb
bézného provozu. V navrhu nového vyrobni layoutu bylo pocitano s jednatiiceti
roltejnerovymi pozicemi. Jejich presné umisténi k vyrobnim linkdm je zndzornéno
v obrazku 26. Jedna se o takové uspofadani, aby vznikla co nejmensi potfeba
manipulace s materialem. Manipulant bude diky tomuto uspotadani v idealnim piipadé

schopen zasobit dvé vyrobni linky v rdmci jednoho pohybu.

Nové piidané pozice pro roltejnery zabiraji prostor 14,9 m?, coz tvoii pouze 5,5 %
z celkové vyrobni plochy. Oproti sou¢asnym paletovym pozicim, kdy se jednd o 21,2 %
je to téméf Ctyfnasobna Gispora vyrobni plochy. Necelych 15 m? piijde spolecnost

na 19 344 K& mésicné.
Manipula¢ni ulicky

Soucasnd jedna dlouhd manipulaéni ulicka byla doplnéna o tii dil¢i, které logicky
roz€lenuji vyrobni linky do tfi sektori. Manipulacni uli€ky byly z divodu dobré
manipulace rozsiteny o 30 cm z ptivodnich 150 cm na nové stanovenych 180 cm.
Bylo tak u¢inéno z diivodu, aby ve chvili, kdy manipulant poveze na paletovém voziku
paletu o délce 120 cm, tak aby okolo sebe mél stile dostate¢ny prostor pro pruchod
ostatnich pracovniku, a zaroven nemé¢l problém manévrovat s paletovym
¢i vychystavacim vozikem do stran. Pavodni ulicka o délce 23,7 m byla doplnéna
0 dalsi dvé na ni kolmé o délce 9,6 m a jednu soubéznou, ktera tyto dvé spojuje o délce

6,95 m.
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Z obrazku 27 je patrné, ze manipulacni ulicky tvofi jisty okruh, ktery je zaroven
okruhem pro pldnovany systém Kanban. Pfi takto rozvrzeném vyrobnim layoutu bude
zajisténo to, ze nebude dochdzet ke zbytecnym prostojum, ¢i neefektivnim cestdm
manipulanta. Okruh je nastaven tak, ze manipulant vyrazi ze skladu s manipulacnim
prostiedkem, jimz pievazi komponenty ve standardizovanych piepravkach o velikosti
B2 a B3 do vyroby, které nésledn¢ na zakladé kanbanovych karet a druhu vyroby
rozveze kuréenym linkdm. Ve chvili, kdy slozi novou piepravku s komponenty,
naklada pifepravku s hotovymi vyrobky a zaroven piepravky prazdné. Timto stylem
obslouzi kazdou z linek, pfi¢emz neni nucen se vracet nebo vytvaret zbytné manipula¢ni
¢innosti. Poté co dozasobi vyrobni linky a nalozi hotové vyrobky se pifesune
do expedi¢niho skladu, kde tyto hotové vyrobky vylozi. Nové nastaveny okruh je velice
vyhodny, ackoliv soucasné rozsiteni a ptfidani novych ulicek zabralo vétsi ¢ast vyrobni
plochy na ukor nevyuzitého prostoru. Na druhou stranu jsou jasné vymezena mista,
kudy se pracovnici smé&ji pohybovat a nevznika tak dalsi prostor, ktery nema jasné dany

fad.

Manipulaéni uli¢ky zabiraji celkem plochu o velikosti 89,7 m?, coz ¢ini 33,1 % vyrobni
haly. V sou¢asném stavu manipulaéni uli¢ka zabira pouze 35,6 m?, ale je zde daleko
vice nevyuzitého prostoru, ktery je vyuzivan K pohybu, ackoliv neni jasn¢ stanoven.
Celkovd plocha manipulacnich ulicek je vnovém rozvrZzeni vyc€islena Ccastkou

116 648 K¢ za mésic.
NevyuZity prostor

Nevyuzity prostor byl V novém ndvrhu zredukovan a vyuzit pfidanim manipula¢nich
uli¢ek a vyrobnich linek. Je vSak nezbytné, aby tento prostor zlstal v uréitém méfitku
zachovan, jelikoz se jedna o prostory, které slouzi k obsluznosti vyrobnich linek.
Nelze ho tedy vyuzit jinym zpisobem nezli tak, Ze se zanecha volny. Jedna se zejména
0 severni stranu vyrobni haly, kde jsou okna a zapadni sténu, kde byl vynechan 80 cm

prostor pro manipulaci s objemnymi vyrobnimi linkami témé&f po celé délce stény.

Ve vychozim stavu je nevyuzito 40,4 % vyrobni haly. Nové rozvrzeni pocita s 31,6 %
nevyuzitého prostoru. Je vSak nutné podotknout, ze doslo ke 100% navySeni poctu

vyrobnich linek a rozsifeni manipulaénich ulicek o 152 % (z 35,6 m? na 89,7 m?).
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Celkova uspora nevyuzitého prostoru ¢ini 8,8 %. Nové nastaveny nevyuziti prostor
b

vyjde spole¢nost na 111 031 K¢, oproti soucasnym 141 824 K¢ za mésic.
5.6 Ekonomické zhodnoceni

Celkové naklady na obé navrhované zmény budou vypocteny spole¢né z diivodu
obtiznosti odd¢leni ndkladi na implementaci systému Kanban, ktera je do jisté miry

uzce provazana s naklady na zménu layoutu vyrobnich prostor.

Pti sestavovani navrhu implementace systému Kanban bylo pocitano s nizkondkladovou
variantou, kterd by vyrobni divizi spole¢nosti PCO nepfinesla vysoké investi¢ni naroky.
Na implementaci a nasledny provoz systému bylo pocitano s naklady na: jednoho
manipulanta (na jednu sménu), jeden vychystavaci vozik, kanbanové karty, roltejnery
V poctu osmadvacet, informacni tabuli, zménu v podnikovém informacnim systému

a s naklady na Skoleni.

Podobné bylo postupovano i u zmény layoutu vyrobni haly. Snahou zde bylo odstranit
z vyroby neefektivni polozky, které zabiraly pfili§ mnoho mista a nahradit je novymi
vyrobnimi linkami, diky nimz by spole¢nost mohla navysit vyrabény objem produkce.
Vétsina ndkladl by vtomto ptipadé méla charakter internich, jelikoZ zde nevznika
potfeba najmuti externich pracovnikii. Do nékladli na zménu vyrobni plochy bylo
pocitano s: manualni praci udrzbate a technika, hadicemi vzduchotechniky a naklady
na Stitky, které slouzi ke znaceni vyrobnich linek, skladovych regilii a roltejnera.
Vynosem této navrzené varianty bude Uspora nékladl z nejlepSiho moZného vyuZiti

vyrobni haly, diky které spolecnost uspoii az desitky tisic korun méesi¢né.
Naklady

Prace nové zvoleného manipulanta je jedinym provoznim nékladem, ktery by vznikl
na chod systému. Vzhledem k dostatecnému poctu skladnikll je vSak mozné, Ze préci
manipulanta pfevezme jeden z nich a bude se starat vyhradn€ o manipulac¢ni Cinnost.
Je zapotiebi, aby byl pfitomen vzdy jeden manipulant na jedné sméné. Diky tomuto
pfesunu pracovnikii v ramci organizace nevznikne dodate¢ny provozni néaklad, tudiz
S nim nebude na provoz systému pocitano. Pracovnik na pozici manipulanta by mél mit

V ramci motivace dodatecné odmény vazané na vykonnostni ukazatele vyroby.
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Tabulka 10: Ekonomické zhodnoceni navrhovanych variant feSeni

. ., Cena za jednotku | Cena celkem

Naklady Mnozstvi . .

[K¢] [K¢]
Vychystavaci vozik 1 ks 9 663,0 9663,0
Kanbanov¢ karty 250 ks 43,4 10 861,6
Roltejnery 28 ks 0,0 0,0
Planovaci tabule 1ks 2 248,0 2 248,0
Implementace do PIS 1x 0,0 0,0
Skoleni 1x 4900,0 4900,0
Prace udrzbare 1 hod (30 hod) 90,0 2 700,0
Prace technika 1 hod (30 hod) 120,0 3600,0
Hadice vzduchotechniky 11x5m 9,0 495,0
Stitky 1 ks 304,0 304,0
Celkem 34771,6

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)

Jednotlivé ceny jsou v tabulce 10 uvedeny bez DPH.

Vychozim manipulacnim prostiedkem manipulanta
(zésobovaci) vozik, ktery bude v novém ndvrhu potfeba pouze jeden. Vybran byl
Ctyfpatrovy vychystavaci vozik znacky Toyota, ktery Ize pouzit ve skladu a je idedlni
Vv samotném provozu pii manipulaci slehéimi ndklady a menSimi polozkami.
Police v ném jsou plné nastavitelné, a proto se snadno piizpusobi aktualnim potiebam
manipulanta. Nosnost ma 200 kg. Jeden takovyto vozik stoji 9 663 K&, coz je témef
nejvetsim potfizovacim nadkladem v navrhu viibec. Tuto investici lze ¢aste¢né financovat

odprodejem plvodnich deviti regald, ¢i jejich vyuzitim k pronajmu ve skladovacich

prostorach.

byl

Obrazek 28: Ukazka vychystavaciho voziku znac¢ky Toyota

Zdroj: Shop.toyota-forklifts.cz (2017)
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Potfebny pocet kanbanovych karet byl stanoven na 187. Z jistotnich divodu vsak bude
pocitano s celkovym poctem 250, aby v piipadé poniCeni ¢i ztraty kanbanovych karet
nedoslo k zastaveni vyroby. Kanbanové karty je mozné natisknout v rdmci spolecnosti,
aby se nezvySovaly naklady na externi tisk. Na jednu stranku formatu A4 se vejdou
Ctyfi kanbanové karty. Interni naklad na tisk jedné stranky je stanoven na 0,85 K¢.
Je tedy zapotiebi vytisknout 63 stranek v hodnoté¢ 53,6 K¢. Déle je nutné vytisténé karty
ofiznout a vlozit do specidlnich pouzder, které uchovaji kanbanové karty v bezpeci pred

znecisténim ¢i poskozenim.

Obrazek 29: Ukézka obalii na kanbanové karty — plnéni zboku

Zdroj: Leanproduction.sk (2017)

Obaly maji standardni rozméry 80 x 210 mm. Na zakladé poptavky po téchto pouzdrech
byla zjisténa cena jednoho Kusu. V pfipadé objednavky 250 ks obald, které se plni
zboku a maji moznost magnetického piipevnéni, je cena jednoho kusu 1,60 €, pficemz
kurz 27.02 K¢/ EUR byl stanoven ke dni 30. 12. 2016. Pofizeni 250 ks obala
kanbanovych karet by spole¢nost ptislo na 10 808 K¢. Celkové naklady na kanbanové
karty by ¢inily 10 861,6 K¢.

Spole¢nost disponuje dostatecnym mnozstvim soucasn€é nevyuzivanych roltejnerd,
jejichz pouzitim nevzniknou zadné dodatecné investi¢ni vydaje, coZ je v tomto piipadé
znacna uspora nakladi. Roltejnery budou umistény v blizkosti jizni stény haly a nahradi

tak pivodni statické regaly, které zabiraly velkou ¢ast pracovni plochy.
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Obrazek 30: Ukézka roltejneru

S

Zdroj: Shop.toyota-forklifts.cz (2017)

Roltejner ma jednoduchou konstrukci a je diky svym rozméram 800 x 600 mm vhodny
pro transport materialu v plastovych piepravkach velikosti B2 a B3. Nosnost

plosinového roltejneru je 300 kg. V tomto ptipadé se jedna o nulovy ndklad na potizeni.

Planovaci tabuli spolecnost pofidila jiz béhem samotného névrhu implementace
systému Kanban. Tabule ma jednoduchou konstrukci a svymi vlastnostmi odpovida

navrhované planovaci tabuli v pfiloze 1. Tabule byla zakoupena za ¢astku 2 248 K¢.

V prvni fazi se zdivodu vysoké tUspory nakladi nebude systém Kanban plné
implementovat do podnikového informac¢niho systému. Upravi se pouze stavajici
formulafe tak, aby obsahovaly veSkeré nalezitosti pro chod systému. Nutnd uprava
formulare by na zaklad€ konzultace s hlavni logistickou netrvala déle nez jednu hodinu

jeji pracovni doby. Stejné jako v pfipadé vyuziti roltejnerd se jedna o nulovy naklad.

Nedilnou soucasti nakladli na zavedeni systému Kanban je jeho samotné skoleni.
Pracovnici na vSech urovnich museji znat principy systému, divody, pro¢ je systém
dilezity a pro¢ by se mu méli prizptsobit. Skoleni systému Kanban je zpravidla
jednodenni a spolecnosti, které ho provozuji si Uctuji 4 900 K& za deseticlennou
skupinu. Skolenim by méli projit vSichni pracovnici, kterych se systém dotyka
a vzhledem k jejich velkému poctu by bylo dobré udélat Skoleni v nékolika etapach.
Z ditvodu uspory nakladii by bylo mozné nechat proskolit n€kolik malo kli¢ovych

zamé&stnanci, ktefi by byli nasledné povéteni Skolenim dalSich pracovniki.
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Mezi interni naklady na zménu layoutu se fadi prace udrzbare a hlavniho technika.
Tito pracovnici jsou povéteni piesunem veskerych linek a ostatniho zafizeni ve vyrobni
hale. V navrhu na zménu layoutu vyrobni plochy bylo odhadem kalkulovano
S potfebnymi tficeti hodinami pracovniho ¢asu na to, aby dokazali pfesunout predméty
do stavu, ktery byl navrhnut. Celkové naklady na pfesun vyrobni plochy by ¢inily
6 300 K¢.

V ptipad¢ pridani jedenacti vyrobnich linek bylo pocitano s jedenécti novymi hadicemi
na vzduchotechniku. Ke kazdé lince bude zapotiebi zakoupit maximalné 5 m hadice.
Jeden metr takové hadice stoji 9 K¢. Naklady na potizeni vSech jedenécti kust by

spole¢nost prisly na 495 K¢.

Poslednim nakladem je pofizeni znacicich $titkti. Jedno baleni obsahuje 1 000 kusd,
které postaci na ro¢ni provoz. Spolec¢nost v souasné dob& objednava a vyuziva tyto

Stitky ve skladovych prostorach. Jedno baleni stoji 304 K¢.

Pokud by spolecnost pfistoupila na implementaci navrht, které diplomovéa prace
predklada, tak by musela byt ochotna zaplatit celkové naklady spojené s implementaci
ve vysi 34 771,6 K¢&. Optimalizace zasobovani vyroby S vyuzitim systému Kanban by
Vv kombinaci se zménou layoutu a efektivnéj§im uzitim vyrobni plochy uspofila znacné
finan¢ni prostredky. Navratnost investice se pifedpoklada jiz béhem prvnich par mésict

provozu systému.
Uspory

Pfeuspofadanim vyroby je moZné uSetfit nejen velké mnoZstvi vyrobni plochy,
ale i znaéné mnozstvi nakladd, které jsou na tuto plochu vazany. Za jeden metr
Ctverecni vyrobni plochy spole€nost zaplati pfiblizné meési¢ni ndklady v hodnoté
1 300 K¢. Rozloha vyrobni haly je 271 m?, coz ¢ini celkové ndklady ve vysi 352 300 K¢&
mésicné. Snahou vyrobni divize by mélo byt co nejlepsi vyuziti této plochy,
aby nedochazelo ke zbyteCnym ztratdam z mozného lepsiho vyuziti. V navrhu zmény
layoutu vyrobni plochy bylo predstaveno mozné feseni, diky kterému se vyrobni plocha

vyuzije efektivnéji a zaroven bude uspofena ¢ast nakladu.
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Tabulka 11: Zhodnoceni vyrobni plochy

Jednotlivé Obsah Obsah Mési¢ni naklady | Mési¢ni naklady Usoo
kate or:e plochy VS | plochy NS | na plochu VS na plochu NS [9] . ;I)éé]
g [K¢] [K¢] .

Vyrobni linky
11 x 29 86 192 12,2 -43051
Manipulacni 116649 -20,0| -70434
ulicky
Regdly x 19084|  7,7| 27156
roltejnery
Paletové pozice
X pozice pro 19 344 15,7| 55536
roltejnery
Nevyuzity 111 031 8,8| 30793
prostor
Celkem 352 300 32,2 | 113485

Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)

Tabulka 11 porovnava vychozi stav (VS) se stavem navrhovanym (NS) a zaroven
vykazuje uspory z navrhované varianty. Hodnoty jsou pro piehlednost barevné
odliseny. U vychoziho stavu byla vyuzita ¢ervena barva, navrhovany stav je vyobrazen
barvou Sedou. Modfe jsou vybarveny navySované hodnoty oproti pivodnimu stavu

a zelené jsou pozitivni uspotfené hodnoty v procentualnim i penéznim zastoupeni.

V navrhu se ptredpokladd 100% navysSeni poctu vyrobnich linek, tedy z ptivodnich
jedenacti na dvaadvacet. To s sebou samoziejmé piinasi i potiebu vyssi obsazenosti
vyrobni plochy. Néklady na tuto ,,ztratovou* plochu budou mnohonédsobné pievyseny
vynosy z ptidanych vyrobnich linek, proto zde nelze hovofit o neefektivnim vyuziti.
Pfidané manipulacni ulicky sice spoleCnosti nepifinesou zisk, ale vymezi svym
prostfednictvim jasny fad vyrobni haly, diky ¢emuz dojde k Casové uspofe pii

manipulaci s materialem.

Odstranénim nepotiebnych véci a zestihlenim vyrobni haly 1ze uSetiit az 32,2 % vyrobni
plochy. Pokud by doslo k odstranéni regald a pfidani praktickych roltejnert, tak by se
dalo usettit 7,7 % mista, coz je hodnota na trovni 27 156 K¢ za mésic. Jednim
Z nejvetsSich probléma vyroby je mnoZzstvi rozpracovaného materidlu na paletach.
Eliminace aktualnich Sedesati paletovych pozic a ptidani jednatficeti mensich pozic pro
roltejnery vyrazné piispé&je k odlehdeni celé haly. Uspora mista je v tomto piipadd
znatelna. Celkové se jedna o 15,7 %, coz v penéznim vyjadfeni znamend az 55 536 K¢

mésicn€. Poslednim pozitivnim ukazatelem je zredukovany nevyuzity prostor. Jak jiz
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bylo vysvétleno v kapitole 5.5, nelze se tohoto prostoru zcela zbavit. Proto byl v ramci

moznosti V nadvrhu nového layoutu zredukovan o 8,8 %, coz by spolecnosti uspoftilo
30 793 K¢ mésicné.

Zména layoutu vyrobnich prostor by s sebou pfinesla usporu nakladi v celkové vysi
113 485 K¢ mesicné pii svém lepSim a zaroven efektivnéjSim vyuziti, pficemz pocita
SnavySenim vyrobni kapacity o 100 %, diky ¢emuz by spolecnost zvysila svij

potencialni zisk.
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6 Zaver

Cilem diplomové prace bylo provést navrh systému fizeni internich materidlovych
anavaznych informacnich tokd ve vybraném vyrobnim podniku se zaméfenim
na nastaveni logistickych procesi pro optimalizované zdsobovani vyroby s vyuzitim

vhodnych logistickych metod a technologii.

Vedeni vyrobni divize spole¢nosti PCO projevilo snahu o optimalizaci systému fizeni
internich materidlovych tokd ve vyrobé. Soucasny stav zacal byt nevyhovujici, jelikoz
spole¢nost Vv budoucnu ocekava planovany nartst zakazek odsvych dodavatela
(odbératelt) az 050 %, sc¢imz je spojen i nardst poctu vyrobnich linek, které se

pfi vychozim uspotadani vyrobni haly nemaji kam dat.

Hlavnim cilem spolecnosti bylo pribézné zasobovani linek ve vyhovujicim vyrobnim
taktu tak, aby nevznikaly zbyte¢né prostoje operatorim a snizila se vazanost materialu
na vyrobni ploSe, kterd by mohla byt vyuzita efektivnéji pfidanim novych vyrobnich
linek. Snahou spolecnosti bylo i docileni nizSich néklad na vyrobu a montaZz, sniZeni
pribéznych cast presefizovani stroji, snizeni mnozstvi prazdnych i plnych palet

z vyrobni plochy a zefektivnéni vyroby jako celku.

Na zaklad€ dil¢ich vysledkii analyz pozorovani vychoziho stavu vyroby, SWOT
analyzy a cCasového snimkovani byla spolecnosti doporu¢ena implementace systému

Kanban v kombinaci se zménou layoutu vyrobnich prostor.

Pfi sestavovani navrhu implementace systému Kanban bylo pocitano s nizkonékladovou
variantou, ktera by vyrobni divizi spole¢nosti PCO nepfinesla vysoké investi¢ni naroky.
Na implementaci a nasledny provoz systému bylo pocitano s naklady na: jednoho
manipulanta (na jednu sménu), jeden vychystavaci vozik, kanbanové karty, roltejnery
V po¢tu osmadvacet, informac¢ni tabuli, zménu v podnikovém informaénim systému

a s naklady na Skoleni.

Cilem navrhu implementace Kanban systému do zkoumané spole¢nosti bylo navyseni
vyrobni kapacity, pficemz doslo k celkovému snizeni objemu materidlu ve vyrobni hale,
tzn., Ze doSlo ke zvySeni objemu produkce pfi stavajicich rozmérech plochy vyrobni
haly. Diky tomuto systému bude zajisténo plynulé zasobovani vyrobnich linek a snizi se

tak i prostoje Vv jejich zasobovani. Dale se snizi vazanost ¢asu operatorii provadénim
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manipulacnich operaci bez ptidané hodnoty. Zasobovani linek dostane pfesné stanoveny
fad, jelikoz bylo pocitano se zavedenim standardizovaného systému zasobovani podle

vyrobniho planu.

Pro navrh lepSiho uspotfadani vyrobni plochy byl vyméfen layout vyrobni haly.
Plocha této haly se rozprostira na 271 m?, kde se ve sledovaném obdobi nachazelo
jedenact vyrobnich linek (12,2%) svyty¢enym mistem pro palety potifebné
k zasobovani (21,2 %), zasobovaci regaly a regal expedice (13,1 %), manipula¢ni ulicka
po celé délce dilny (13,1 %) a zbytek tvofil nevyuzity prostor (40,4 %). V blizkosti
kazdé vyrobni linky se nachazelo velké mnozstvi paletovych pozic, kde byly umistény
palety s komponenty potfebnymi pro montaz. Prostor byl v tomto stavu zcela vyuzit,
avsak ne efektivné. Cena vyrobni plochy je velice drahd, jeden metr Ctverecni této
plochy se pohybuje okolo 1 300 K¢, a proto je zapotiebi, aby byla vyuzita maximalné

efektivné.

Z vysledku provedené analyzy bylo ihned patrné, Zze soucasny layout je nevyhovujici
jak z pohledu efektivity vyuziti, tak pfedev§im z finan¢niho hlediska. Mé&si¢ni naklady
na celkovy prostor 352 300 K¢ jsou neefektivné rozlozeny predevsim do nevyuzitého
prostoru a paletovych pozic, které¢ by se pfi optimalizaci v zdsobovani vyroby mohly
zcela eliminovat. Bylo zjisténo, Ze az 74,7 % prostoru vyrobni plochy je vyuzito
nezadoucim zplsobem. Pfeorganizovani prostoru vyroby by s sebou piineslo nejen
finan¢ni Gspory, ale 1 potencialni zvyseni zisku diky nové vzniklému prostoru pro nové
vyrobni linky, prostfednictvim nichz by spolecnost vyrobila vice. Téchto soucasné
Spatné vyuzitych 74,7 % plochy ptijde spolecnost na 262 944 K¢ za mésic z celkovych
352 300 K¢.

Cilem navrhu nového rozvrzeni bylo zredukovat zésobovaci plochy ve vyrobé
na minimum a vyuzit tak potencial vyrobni plochy k lepsim tcelim. S tim byla spojena
1 celkova optimalizace zasobovani vyroby. Odstranénim nepotiebnych véci z vyrobni
haly mohlo dojit k naplnéni dalsiho cile, ¢imz bylo samotné navySeni poctu vyrobnich
linek za predpokladu, Ze rozmér vyrobni haly ztstal nezménén. Z vychoziho stavu byly
Vv novém navrhu odstranény veskeré regély, paletové pozice a byl zmensen procentudlni
podil nevyuzitého prostoru, pficemz byly naopak pfidany nové vyrobni linky,
manipulacni ulicky a roltejnery, pro které byl vyclenén prostor u vyrobnich linek. Tento

prostor v mensim méfitku nahradil ptivodni klasické paletové pozice. Pii navrhovani
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Vw7

na pofizeni potfebného zatfizeni, nutnou Upravu elektfiny, vzduchotechniky a samotnou

ptrestavbu vyroby.

V novém navrhu layoutu vyrobni haly bylo k pivodnim jedenacti vyrobnim linkam
pfidano jedenact novych. Celkem se tedy jedna o dvaadvacet vyrobnich linek, které
vV navrhu zabiraji 24,4 % vyrobni plochy, coz je 100% nartst oproti vychozimu stavu,
kde linky zabiraly pouze 12,2 % vyrobni plochy. Néklady na plochu téchto rozmért
jsou vy¢isleny na 86 192 K¢ mésicné z celkovych 352 300 K¢&. Nové pridané roltejnery
predstavuji v navrhu pouze 5,4 % z celkové plochy, coz pii takovémto vyuziti ptijde
spolec¢nost na 19 084 K¢ mési¢né, pficemz by doslo k mési¢ni Gspote 27 156 K¢, kdyby
tyto roltejnery nahradily stavajici regaly. Nové pridané pozice pro roltejnery zabiraji
pouze 5,5 % z celkové vyrobni plochy. Oproti soucasnym paletovym pozicim, kdy se
jedna o 21,2 % je to téméf Ctyfnasobna uspora vyrobni plochy. Téchto 5,5 % pfijde
spolecnost na 19 344 K¢ mési¢n€. Rozsifeni manipulaénich uli¢ek z 13,3 % na 33,1 %
probéhlo predevsim na tkor nevyuzitého prostoru, ktery byl vyuzivan k pohybu, ac¢koliv
nebyl jasné stanoven. Plocha manipulacnich uli¢ek na sebe v novém rozvrzeni vdze
mesiéni naklady v hodnoté 116 648 K&. Ve vychozim stavu je nevyuzito 40,4 %
vyrobni haly. Nové rozvrzeni pocita s 31,6 % nevyuzitého prostoru. Je vSak nutné
podotknout, ze doSlo ke 100% navySeni poctu vyrobnich linek a rozSifeni
manipula¢nich uli¢ek o 152 % (z 35,6 m? na 89,7 m?). Celkova uspora nevyuzitého
prostoru ¢ini 8,8 %. Nové nastaveny nevyuziti prostor vyjde spolecnost na 111 031 K¢,

oproti pivodnim 141 824 K¢ za mésic.

Pieuspotadanim vyroby bylo mozné usetfit nejen velké mnozstvi vyrobni plochy,
ale i zna¢né mnozstvi nakladu, které jsou na tuto plochu vazany. Snahou vyrobni divize
by mélo byt co nejlepsi vyuziti této plochy, aby nedochazelo ke zbyteCnym ztratdm
z mozného lepsiho vyuziti. V navrhu zmény layoutu vyrobni plochy bylo piedstaveno
mozné teSeni, diky kterému se vyrobni plocha vyuzije efektivnéji a zaroven bude

uspofena ¢ast nakladu.

VétSina ndkladl na zménu layoutu by v tomto ptipadé méla charakter internich, jelikoz
zde nevznikla potfeba najmuti externich pracovnikii. Do ndkladii na zménu vyrobni
plochy bylo pocitano s: manudlni praci udrzbafe a technika, hadicemi vzduchotechniky

a naklady na Stitky, které slouzi ke znaCeni vyrobnich linek, skladovych regali
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aroltejneri. Zména layoutu vyrobnich prostor by s sebou pfinesla usporu nakladu
Vv celkové vysi 113 485 K& mésicné pii svém lepSim a zaroven efektivnéjSim vyuZiti,
pficemz pocitd s navySenim vyrobni kapacity o 100 %, diky ¢emuz by spolecnost

zvysila svlij potencialni zisk.

Pokud by spolecnost pfistoupila na implementaci ndvrhii, které diplomova prace
predklada, tak by musela byt ochotna zaplatit celkové néklady spojené s implementaci
ve vysi 34 771,6 K¢&. Optimalizace zasobovani vyroby s vyuzitim systému Kanban by
Vv kombinaci se zménou layoutu a efektivnéjsim uzitim vyrobni plochy uspoftila znacné
finan¢ni prostiedky. Navratnost investice se predpoklada jiz béhem prvnich par mésicti

provozu systému.
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7 Summary

The design of a system for managing internal logistics flows in selected

manufacturing company

The logistics has decisive role when it comes to production, especially nowadays when
all the companies are pushed to compete to reduce all costs. Manufacturing companies
can manage material flows through logistics to save precious costs and time - that is

why it is important to pay attention to logistics and gain the maximum benefits from it.

The purpose of the diploma thesis was to design a system of management of internal
material and related information flows in a selected manufacturing company with focus
on the settings of logistics processes for optimized production supply using appropriate

logistics methods and technologies.

Based on the survey the author proposes an implementation of a Kanban system
combined with the modification of production layout. The aim of implementing Kanban
system into the selected manufacturing company is to increase production capacity,
with an overall reduction in the volume of material in the production area. The system
will also ensure a smooth supply of production lines and reduce downtime. In addition,
manufacturing time of operators will be reduced by not performing manipulation
operations without added value. The supply of production lines will receive a precise

order based on standardized supply system according to the production plan.

The aim of the modified layout was to minimize supply production areas and to exploit
the potential of the production for better purposes. That was accompanied by an overall
optimization of production supply. Following the implementation of the Kanban
system, it will be achieved that material will be delivered to the production at the right
time and only to the required extent. There will be no surplus stocks. By eliminating
unnecessary items from the production area, another goal can be achieved, which is to
increase the number of production lines on the assumption that the production hall
remains unchanged. All proposed changes have been made with the minimum

investment requirements for the company.

Key words: Logistics; lean manufacturing; Kanban system; optimization.

95



8 Prehled literatury

Carda, A., & Lunetova, R. (2003). Workflow, ndstroj manaZera pro rizeni podnikovych procesi.
Praha: GRADA Publishing.

Donnelly, J. H.,Jr. a kolektiv. (1997). Management. Praha: GRADA Publishing.

Drahotsky, ., & Reznicek, B. (2003). Logistika: procesy a jejich Fizeni. Brno: Computer Press.

Drucker, P. F. (1998). Rizeni v dobé velkych zmén. Praha: Management Press.

Gradua-GEGQOS, s.r.o. (2005). Hodnotovd analyza - sniZujeme ndklady, zvysujeme hodnotu
nasich vyrobkd. Studijni materidly k seminafi.

Gros, |. (1996). Logistika. Praha: VSCHT.

Hart, M. (2012). Logistika v teorii a praxi IV: Layout vyrobni haly a jeho optimalizace v kontextu
soucasného trzniho prostredi. Ziskano 20. 11. 2016, z
http://www.logistickecentrum.com/userfiles/file/Sbornik_duben_2012.pdf

Hobza, M. (2002). Logisticky management. Hradec Kralové: Gaudeamus - Hradec Kralové.

Jlirsak, P., Mervart, M., & Vins, M. (2012). Logistika pro ekonomy - vstupni logistika. Praha:
Wolters Kluwer.

Kerkovsky, M. (2009). Moderni pristupy k fizeni vyroby. Praha: C. H. Beck.

Kleinova, J. (2005). Ekonomické hodnoceni vyrobnich procesu. Plzen: Zapadoceska univerzita v
Plzni.

Kopéaj, A. (1999). Rizeni proudu zmén aneb vsednim zptisobem nevsedni rozvoj firmy. Ostrava:
Silma.

Kotter, J. P. (2000). Vedeni procesu zmény. Praha: Management Press.

Leanproduction.sk. (2017). Obal na Kanban kartu - plnenie zboku. Ziskano 15. 3. 2017, z
http://leanproduction.sk/kanban/kanban-karty/obal-na-kanban-kartu-plnenie-
zboku.html

Palan, J. a kolektiv. (2002). Rizeni zmén. Praha: Credit.
PCO. (2016). Interni materidly vyrobni divize. Ceské Budé&jovice: PCO - hlidaci sluzba, s.r.o.
PCO.cz. (2016). Galerie. Ziskano 18. 12. 2016, z http://www.pco.cz/galerie

Pernica, P. (1995). Logistika - vymezeni a teoretické zdklady. Praha: Vysoka Skola ekonomicka v
Praze.

Pernica, P. (1998). Logisticky management. Praha: Radix.

Pernica, P. (2004). Logistika (supply chain management) pro 21. stoleti. Praha: Radix.

96



Preclik, V. (2006). Priimyslovd logistika. Praha: Nakladatelstvi CVUT.
Prikryl, P. (2004). VyuZiti mobilnich termindli v materidlovém hospoddrstvi. Mlada Boleslav.

Shop.toyota-forklifts.cz. (2017). Plosinovy roltejner fady 300. Ziskano 20. 3. 2017, z
https://shop.toyota-forklifts.cz/webshop/cz/manualni-voziky/plosinovy-roltejner-rady-
300

Shop.toyota-forklifts.cz. (2017). Policovy roltejner fady 100, 4 police. Ziskano 20. 3. 2017, z
https://shop.toyota-forklifts.cz/webshop/cz/manualni-voziky/policovy-roltejner-rady-
100-4-police

Schulte, C. (1994). Logistika. Brno: Victoria Publishing.

Schwob, R., & Choc, D. (2007). Just-In-Sequence aneb na rudé auto rudd zrcdtka. Ziskano 20.
11. 2016, z http://www.aimagazine.cz/vyroba/60-just-in-sequence-aneb-na-rude-auto-
ruda- zrcatka

Sixta, J., & Macat, V. (2005). Logistika - teorie a praxe. Brno: CP Books.

Stehlik, A., & Kapoun, J. (2008). Logistika pro manaZery. Praha: Ekopress.

Stlisek, J. (2007). Rizeni provozu v logistickych retézcich. Praha: C. H. Beck.

Sulgan, M., Gnap, J., & Majercak, J. (2008). Postavenie dopravy v logistike. Zilina: ZU Zilina.
Tomek, G., & Vavrova, V. (2000). Rizeni vyroby. Praha: GRADA Publishing.

Tompkins, J. A., White, J. A., Bozer, Y. A., & Tanchoco, J. M. (2010). A Facilities Planning 4th
Edition. New Yersey: John Wilye & Sons, Inc.

Tousek, R. (2016). Logistika - vybrané kapitoly. Ceské Budéjovice: Jihoceska univerzita v
Ceskych Budéjovicich.

Tucek, D., & Bobak, R. (2006). Vyrobni systémy. Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zliné.

Vaculik, J. (2006). Rizeni zmén (1. dil, Vybrané kapitoly - zéklady a postupy). Pardubice:
Univerzita Pardubice.

Vanécek, D. (2008). Logistika. Ceské Bud&jovice: Jihoceskd univerzita v Ceskych Budé&jovicich.

Vodacek, L., & Vodackova, 0. (2001). Management - Teorie a praxe v informacni spolecnosti.
Praha: Management Press.

Zelenka, A., & Preclik, V. (2005). Zdklady racionalizace prdace a normovdni vykonu - sbornik
podkladi pro semindr EDUKA. Praha: EDUKA.

97



9 PFilohy

Priloha 1: Planovaci tabule

LINKA 10
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2017)
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Ptiloha 2: Priivodni list — palety linky ZP10

Pruvodni list - palety

Cislo zakazky

Zsb. Cislo

3424 7207 A

mnozstvi
datum vyroby KW 15
jednotlivé dily

Baleni: 30/B2

oznaceni Cislo dilu hodnota kus
Krytka privlaku + filc 34247364 A 11 I
sestava
Filc Fulda 3424 6499 A 3360
Krytka privlaku Staamp {3405 1432 D 1 680
IT

/" Il 1 Il
Pfedm. privlak sestava 3424 7207 A /1 /l
Pravlak pasu TRW 3402 5181 C 1 680
Alfdorf
Sroub Kokwang 3305 3826 B 1 680
Podlozka pruzné Kern 0006 3262 A 1 680
Liebers
F-SQ-7-3/11-zm .01
podpis

Zdroj: PCO (2016)




