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Abstrakt

Bakalarska praca sa zaobera materidlovym tokom, plynulostou vyroby a plytvanim
pocas vyrobného procesu vo vybranom podniku. Najskor s vypracované teoretické
vychodiska prace, potom je vykonana detailnd analyza suCasného stavu zamerana na
vyrobny proces vybranej zvaranej zostavy, ktora predstavuje reprezentativnu vzorku pre
tento typ zostav. Nasledne praca navrhuje vlastné rieSenia na zostihlenie materialového

toku, zvySenie plynulosti vyroby a eliminéciu plytvania vo vyrobnom procese.

Abstract

The bachelor thesis deals with material flow, fluency of production and waste during
the manufacturing process in the chosen company. Firstly, the theoretical background of
the thesis is provided. Next part is devoted to the detailed analysis of current state,
which is focused on manufacturing process of a chosen welded composition. Chosen
composition serves as a representative sample for this type of compositions. At the end,
the thesis suggests solutions for leaning of material flow, increasing fluency of

production and eliminating waste in the manufacturing process.
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Uvod

Tato bakalarska praca je zameranad na zoStihlenie materidlového toku v strojarenskom
vyrobnom podniku.

Takmer kazda spolo¢nost ma ako primarny ciel' vytvorenie ¢o mozno najvacsieho
zisku. Jednou z ciest, ako tento ciel’ dosiahnut, je zameranie sa na zefektivnenie vlastnej
vyroby, ktora ma za nasledok znizenie nakladov a zvySenie produktivity prace. V ramci
zefektivnenia vlastnych vyrobnych procesov je podla mdjho nazoru, dolezité sustredit
sa na tzv. ,,zosStihlenie® vyroby. To predstavuje model vyroby, ktory na uspokojenie
zékaznika vyzaduje menej I'udskej prace, menej priestoru, mensi kapital a menej Casu
na vyrobu v porovnani s hromadnou vyrobou. Tieto vlastnosti vyrobného procesu st
dosahované najmi odstranovanim vsSetkych foriem plytvania, ktoré zoStihlovany
vyrobny proces obsahuje. Hovorim o plytvani v podobe ¢innosti, ktoré su v priebehu
vyroby vykonavané a nepridavaju vyrabanému produktu ziadnu hodnotu. Ide napriklad
o Cakanie, zbytocné presuny materidlu, ¢i tvorenie chyb, ktoré nasledne vyzaduju
opravu. Zakladnym stavebnym kameriom §tihlej vyroby je prave stihly materialovy tok.
Pre svoju bakalarsku pracu som si vybral firmu Dieffenbacher — CZ, hydraulické lisy,
s.r.o., ktora, ako uz nazov prezradza, je zamerand na vyrobu hydraulickych lisov.
Spolo¢nost’ svoju vyrobu v Brne zacala v roku 1992 a najmé v poslednych rokoch je
pozorovatel'na zna¢na snaha o zefektivnenie jej vyroby. Pre uCely mojej prace mi bol
prideleny vyrobny proces zvaranej zostavy, ktora je nosnou konstrukciou vyrabaného
stroja. Mojou ulohou bolo vypracovat analyzu materidlového toku pocas tohto
vyrobného procesu a na zaklade jej vysledkov identifikovat’ ¢innosti, ktoré predstavuju
plytvanie vo vyrobnom procese. Nasledne navrhnut' rieSenia, ktoré zistené plytvanie
zmensia, alebo dokonca uplne odstrania, ¢im sa analyzovany materidlovy tok zostihli,

¢o bude mat’ nasledne pozitivny vplyv na efektivitu vyroby.
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Ciel’ a metodika prace

Ciel'om tejto prace je vypracovanie navrhu na zlepSenie, resp. zostihlenie materialového
toku so zameranim na plynulost vyrobného procesu v konkrétnom podniku
a zamedzeniu plytvania pocas vyrobného procesu. Ten povedie k zefektivneniu vyroby
a uSetreniu nakladov na fiu. Proces vytvorenia navrhu na zlepSenie materialového toku
by som popisal niekolkymi krokmi, ktoré budi musiet byt postupne realizované.
Najprv sa zoznamim s teoretickymi vychodiskami zaoberajucimi sa problematikou
produktivity, vyrobnych procesov, zlepSovanim tychto procesov a analyzami, ktoré

sluzia ako vychodiska pre ne. Nasledne pristupim k realizovaniu nasledujtcich krokov:

- Oboznamenie sa s vyrobou, informa¢nymi a materialovymi tokmi v spolo€nosti

- Preskimanie vyrobného postupu aparametrov zostavy pridelenej na
analyzovanie

- Analyza vyrobného procesu predmetnej zostavy pozorovanim procesu priamo
vo vyrobnych halach a konzultaciami s vedicim vyroby a pracovnikmi vo
vyrobe

- Zachytenie materialového toku pomocou spaghetti diagramu

- Identifikacia plytvania vo vyrobnom procese a nakladov nar

- Vypracovanie navrhov zlepSeni, ktoré povedu k obmedzeniu, pripadne tuplnému
zamedzeniu plytvania a povedu k zostihleniu materialového toku

- Vydislenie uspory nakladov aplikéaciou vypracovanych navrhov

11



1 Teoreticka cast’

1.1 Definicia logistiky

Logistiku ako pojem je mozné definovat’ viacerymi sposobmi.

P6vod samotného nazvu logistika je pravdepodobne odvodeny z gréckeho logistikon —
domysel, rozum. (Pernica, 2008).

., Logistika je kompletny management klucovych operacnych funkcii v doddvatelskom
retazci — zadovdzenie, produkcia a distribucia. Zadovazenie zahiiia nakupovanie
a vyvoj produktu. Funkcie produkcie obsahujii vyrobu a montaz, kym distribucné
Junkcie zahinaju skladovanie, inventdr, transport a dodanie ““ (Lysons, 2006, s. 85).
Podrla Kirscha (1971) sa jedna o suhrn vSetkych technickych a organiza¢nych ¢innosti,
pomocou ktorych sa planuju operacie, ktoré maju suvis s materialovym tokom. Okrem
toku materialu zahfila aj tok informacii medzi vSetkymi objektmi a ¢asovo premostuje
najroznejsie procesy v priemysle a obchode.

., Logistika je proces pldnovania, realizdcie a riadenia efektivneho, vykonného toku
a skladovania tovaru, sluZieb a suvisiacich informdcii z miesta vzniku do miesta
spotreby, ktorého cielom je uspokojit poZiadavky zakaznikov“ (Pernica, 2004, s. 33).
Podnikova logistika

,,Podnikovad logistika sa v konecnom efekte dotyka oblasti materidlového hospoddrstva,
tedrie volby miesta podnikania, dopravy, balenia, paletizdcie, kontajnerizacie,

vychystavania. “ (Stehlik, Kapoun, 2008, s.19).

1.2 Zakladné pojmy suvisiace s logistikou

- Logisticky ret'azec je kIticovym pojmom logistiky, ktory chapeme ako jednotu
dvoch jeho stranok — hmotnej anehmotnej. Hmotnd stranka spociva
v premiestiiovani veci, nehmotnad v premiestfiovani informécii potrebnych
k tomu, aby mohol byt uskuto¢neny presun tychto veci. Vo vSeobecnej polohe
uvazujeme o logistickom retazci ako o previazanej postupnosti vsetkych
¢innosti, ktoré je nutné uskutocnit’ na dosiahnutie daného konecného efektu.

- Za logisticky systém povazujeme ucelne usporiadané mnoziny vsetkych
technickych prostriedkov, zariadeni, ciest, pracovnikov abudov, ktoré sa

podiel’aju na uskutoc¢novani logistickych retazcov.
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- Systémové ulohy, ktoré mézeme rozdelit na 2 typy — analytické a syntetické

- Pri analytickych dlohach je dana Struktira systému askuma sa spravanie
prvkov systému, ktoré je adekvatne definovanej Struktire systému pri danej
rozliSovacej urovni. To znamend moznost preverovat, ktord z moznych
skladovych technologii sa hodi pre distribuny sklad, s ktorym sa pocita
v logistickom retazci. Ten musi spifiat’ pozadované vykonnostné parametre.

- Valohach syntetickych byva dopredu stanovené spravanie systému a hl'ada sa
Struktira systému, ktora bude pre toto spravanie vhodna. Ako priklad Pernica
uvadza volbu medzi variantom skladovych dodavok, alebo variantom priamych
dodavok zakaznikovi, pokial chceme vyhoviet jeho poziadavke na dodacie
lehoty a zarover ponuknut’ konkurencieschopnu cenu.

- Logisticky objekt predstavuje taku ucelovo vymedzenu Cast reality, na ktorej

je, alebo modze byt definovany logisticky systém. (Pernica, 2004)

1.3 Vyber metdd pre riesenie logistickych problémov

K vyberu tychto metod sa da pristupovat bud na zéklade druhu rozhodovania, alebo
druhu problému.

Rozhodovanie rozliSujeme na rozhodovanie za istoty, pre ktoré je vhodné pouzitie
exaktnych metdod spojenych s algoritmickym  pristupom, napriklad metddy
matematicko-Statistické, metoédy operaéného vyskumu a metddy zalozené na
modelovani.

Dalej ide o pripady rozhodovania za neur¢itosti. To je typické pri rieSeni novych,
zatial nerieSenych problémov, kedy nepozname pravdepodobnosti konkrétnych
variantov, pripadne ani nepozname vSetky mozné varianty. Vtedy vyuzivame metody
spojené s heuristickym pristupom, kde sa snazime odhadnat pravdepodobnosti
jednotlivych variantov podl'a analogie s uz vyrieSenymi problémami, pripadne prejdeme
na druh rozhodovania za neistoty, kde ako metodicky aparat sluzia tzv. metody
tvorivého myslenia, kam patri napriklad brainstorming ¢i hodnotova analyza (Pernica,

2004).
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Rozhodovanie na zaklade druhov problémov sa vyznacuje pri analyze, modelovani
a optimalnom navrhu procesov vyberanim z metdéd matematicko-Statistickych,
opera¢ného vyskumu, teorie grafov, systémovej analyzy, systémového inzinierstva
a pod., vzdy s dorazom na metody modelovania, zatial' o pri riadeni a vyhodnocovani
procesov vyuzivame metody nakladovych prepoctov, analyzy nakladov a uzitkov
a d’al§ie. Metodicka orientacia sa liSi vo faze zavadzania logistického systému od fazy

za jeho rutinného chodu (Pernica, 2004).

1.4 Materialovy tok

Pernica (1994) definuje materialovy tok ako pohyb materidlu vo vyrobnom procese,
alebo v obehu, vykonadvany pomocou manipulacnych, dopravnych a pomocnych
prostriedkov a zariadeni cielavedome tak, aby bol material k dispozicii na danom
mieste, v pozadovanom ¢ase, v potrebnom mnozstve a v dopredu stanovenej kvalite.
Tvorba manipula¢nych skupin

., Ivorba manipulacnych skupin vychddza z klasifikdcie materialu, ktora ma dvojaky
zmysel: po prvé zjednodusit' analytické, navrhové a projektové prdce, rozdelit' zloZity
problém manipuldcie do mensich, efektivne rieSitelnych casti adat aj zdklad pre
riadenie logistického retazca, apo druhé presne vymedzit (Specifikovat) subory
viastmosti materidlu (pasivnych prvkov) a poskymut tak doddavatelovi manipulacnej ci
dopravnej techniky (aktivnych prvkov) jednoznacné informdcie pre vyber, alebo

konStrukciu ich vhodnych typov. “ (Pernica, 2004, s. 838).

1.5 Stihla vyroba

Jedna z definicii od Kerbera a Dreckshaga (2011) popisuje Stihlu vyrobu ako filozofiu
vyroby, ktord kladie doraz na minimalizaciu objemu vsetkych zdrojov, vratane Casu,
pouzivanych v roznych Ccinnostiach podniku. Téato filozofia zahfila identifikaciu
a eliminaciu hodnotu nepridavajucich cinnosti vo vyrobe, dodavatel'skom retazci
a v jednani so zakaznikmi.

Kerber a Drechshage (2011) definuju 5 zakladnych principov stihlej vyroby:

- §pecifikovanie toho, c¢o tvori hodnotu z pohladu zdkaznika, teda
zodpovedanie otazky ,,Za ¢o zékaznik zaplati?* Aplikovanie stihlej vyroby musi

zacat’ definovanim, aku hodnotu spolo¢nost’ produkuje.
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1.6

Identifikacia vSetkych krokov v celom hodnotovom toku. Hodnotovy tok sa
sklada zo vSetkych Cinnosti, teda pridavajucich aj nepridavajucich hodnotu, na
ceste od vstupnych surovin az po finalny produkt.

Vykonavat’ ¢innosti pridavajuce hodnotu, teda eliminovat ¢innosti hodnotu
nepridavajuce.

Robit’ iba to, ¢o je pozadované zakaznikom v urcitom case

Usilovat’ sa o dosiahnutie ideidlneho stavu kontinudlnym odstranovanim

plytvania

Plytvanie

Plytvanie je nepriatel efektivity. V ramci Toyota production system je plytvanie

rozdelené na Muda, Mura a Muri (Toyota, 2013).

1.6.1 Muda

Plytvanie oznacované ako Muda (nepridand hodnota) vznikd z dévodu nadprodukcie,

Cakania, nadbytocnej dopravy, nespravnych alebo nadbytocnych pohybov, zasob,

nedostatocného vyuzitia priestoru, chyb a nedostato¢ného vyuzitia znalosti a schopnosti

l'udi (Kosturiak, Frolik, 2006).

Hlavné dévody pre plytvanie typu Muda:

Nadprodukcia: vyroba viac produktov, pripadne vacsSich vyrobnych davok, ako
je pozadované.

Cakanie: akékol'vek oneskorenie medzi ukon&enim jedného procesu a zagiatkom
nasledujuceho.

Nadbytocna doprava a manipulacia: doprava a manipuladcia s tovarom ¢i
materialom, ktora nepridava ziadnu hodnotu, ale zvysuje riziko, ze produkt bude
poskodeny, strateny, pripadne dodany oneskorene.

Pohyb: nadbytocny pohyb zamestnancov — chddza, premiestiiovanie,
natahovanie sa.

Zasoby: akakol'vek logisticka aktivita vyplyvajuca z nadbytocnych zasob, teda
zasob, ktoré zakaznik nepotrebuje prave teraz, alebo minimalnych poistnych

zasob, ktoré nie su nutné k udrzaniu stability vyrobnych procesov.
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- Priestor: mensie nez optimalne vyuzitie priestoru v prepravnych a dopravnych
prostriedkoch, sklade, ¢i vyrobnej hale.

- Chyby: akakol'vek c¢innost’, ktora vyzaduje prepracovanie, nadbyto¢né upravy
a reklamacie.

- Nedostato¢né vyuzitie znalosti a schopnosti l'udi: opominanie zlepSovacich
navrhov zamestnancov nadriadenymi, prili§ uzke pracovné zameranie a z toho
vyplyvajuca obmedzend moznost realokacie zamestnancov medzi viacerymi
pracovnymi stanovis§tami v ramci vykonnostnych §piCiek dna (Jirsak, Mervart,

Ving, 2012).

1.6.2 Mura

Za plytvanie v podobe Mura (nerovnomernost) sa oznacuje také, pri ktorom su
nedostatocne previazané na seba nadvézujuce interné 1 externé procesy, nasledkom ¢oho
dochéadza k vzniku plytvania. Tieto miesta mdézeme n4jst ako u informacného, tak aj

u hmotného toku.

- Informacny tok: medzi jeho zakladné nedostatky, ktoré spdsobuju plytvanie je
mozné zaradit' nepreviazanost tvorby predikcii dopytu medzi jednotlivymi
clankami logistického retazca, ¢oho désledkom byva vysoka chybovost oproti
skutocnému dopytu. Okrem nedostatocnych informacii o dopyte sem tiez radime
aj informécie o vyrobnych a logistickych obmedzeniach dodéavatelov. Za d’alsi
zdroj plytvania je mozné oznacit ziadnu, pripadne obmedzeni znalost
o zasobach medzi dodavatelom a odberatelom, vysledkom coho je tvorba
vysSich poistnych zasob a nizSej frekvencie dodavok pri vacSich davkovych
objemoch. V ramci informacného toku je za zdroj plytvania mozné povazovat aj
nedostatocnu Standardizaciu transakénych dokumentov, napr. objednéavok, ktora
nasledne vedie k oneskoreniu pri spracovani, ¢i dokonca k chybam pri vlastnej
kompletacii objednavky a realizacii dodavky.

- Hmotny tok: Zmienené zdroje plytvania v informacnom toku sa priamo prejavia
v hmotnom toku. AvSak aj v samotnom hmotnom toku je mozné sledovat
plytvanie vzniknuté nepreviazanost'ou procesov. Napriklad mnozstvovy nestulad
medzi vystupom jedného procesu a vstupom druhého sa priamo prejavi v naraste

zasob (Jirsak, Mervart, Vins, 2012).
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1.6.3 Muri

Plytvanie Muri (pretazenie) je dané pretazovanim pracovnikov. Tento typ plytvania je
najcCastejSie opominany, a dokonca dochéadza k jeho imyselnému vyvolavaniu pri snahe
o odstraniovanie plytvania Muda a zvySovani produktivity zdrojov. Tlak na véacsie
vyuzitie T'udi a d’alSich zdrojov sa vSak moze negativne prejavit na kvalite vystupov,

napriklad v podobe tvorby nepodarkov (Jirsak, Mervart, Vins, 2012).

1.7 Casové Studie prace

Casové §tadie prace st nastrojom metod priemyselného inZinierstva. Svojim zameranim
spadaju pod oblast merania prace. Ide o techniky sliziace primarne na ucely tvorby
normovania prace, ale zaroven mozu byt podkladom pre zlepSovanie pracovnych
procesov, respektive vystupy z tychto analyz pomoézu odhalit’ Cinnosti nepridavajuce
hodnotu. Pouzitie tejto metédy modze mat viac dovodov, napriklad zvySovanie
produktivity prace, definovanie normocasov ¢i ziskanie podkladov ukazujucich
neefektivitu.

Priame meranie prace je metdda vykonavana v realnom ¢ase priamo na pracovisku, kde
sa sleduje priebeh prace . Pri analyze a naslednej implementécii navrhnutych zlepseni je
dolezité postupovat podla isttho PDCA (Planning-Doing-Chcecking-Acting) cyklu.
Zacina sa vyberom pracoviska a zaznamendvanim sucasného stavu. V dalSej faze sa
skima spdsob, akym dany proces prebieha, st navrhnuté ekonomickejsie a efektivnejsie
postupy, ktoré je nutné v zavere vyhodnotit. Najlepsi navrh je definovany a nasledne

zavedeny. V poslednom kroku je dolezité novy stav udrziavat (APL, 2009).

1.8 Priestorova Struktira vyrobného systému

. Vyroba dielcov a montdznych celkov je rozclenend na jednotlivé operdcie, ktoré si
pridelované na urcité Specializované pracoviska ci vyrobné useky. Pohyb materidlovych
prvkov vo vietkych formdch rozpracovanosti je predpisany technologickym postupom

a rozmiestnenim vyrobného zariadenia. “ (Jurova, 2013, s. 74)
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1.8.1 Sposoby rozmiestnenia pracovisk

Ako uvadza Jurova (2013) druh a Groveti Specializacie vyrobného procesu, materialovy
tok a priebeh vyrobného procesu v Case ovplyviiuja formy rozmiestnenia pracovisk:
Technologické (skupinové usporiadanie)

Je charakteristické orientaciou na vyrobny proces, vyrobné operacie sa zlucuju podla
svojej pribuznosti. Tento spdsob modze byt vyhodny napriklad v pripade drahych
zariadeni alebo Sirokého spektra suciastok. Moze mat vsak aj rad nevyhod: zlozité
planovanie, riadenie vyroby a vyvazovanie kapacit, narona preprava a manipulacia,
hromadenie zasob, nerovhomerny materialovy tok a vyuzitie obsluhy.

Predmetné usporiadanie

Usporiadanie typické orientaciou na vyrobok a vytvaranie mensich vyrobnych jednotiek
pre kompletné spracovanie vyrobku, alebo jeho Casti. Pre tito formu organizacie je
vhodné zacat’ s analyzou vyrobného procesu a opatreniami v konstrukcii a technologii.
Po definovani spektra suciastok, vybere vyrobného zariadenia a zostaveni tymu, je
mozné vytvarat vyrobné bunky a vyrazne tak decentralizovat a zjednodusit’ riadenie
vyroby. Tato forma organizatného usporiadania je sprevadzana problémom vyuzitia
vyrobnej zakladne v pripade, Ze sa zmeni vyrobny program.

Bunkové usporiadanie

Usporiadanie spajajuce klady technologického a predmetného usporiadania za tcelom
vyroby mixu malych a strednych objemov viacerych druhov komponentov linkovym
sposobom. Toto usporiadanie predstavuje priestorové zoskupenie technologicky
rozdielnych strojov, ktoré umoziiuje spracovavat technologicky pribuzné komponenty.
Su zostavované tzv. vyrobkové rodiny, ktoré su tvorené produktmi s podobnymi
narokmi na spracovanie. Zostavenie vyrobkovej rodiny komponentov musi vychadzat
z analyzy technologickych postupov, kusovnikov a planu zadavanej vyroby. Stroje
a zariadenie v bunkach byvaju usporiadané podl'a prevazujuceho sledu technologickych

operacii — materialovych tokov.

1.8.2 Zakladné metody rozmiestnenia pracovisk

. Problém spociva vitom, Ze hladiskd pre rozmiestiiovanie pracovisk siu natolko
roznorodé, niekedy az protichodné, Ze casto matematické i grafické metody zlyhdvaji

a mozu byt pouzité iba ako voditko pre konecné rozmiestnenie. “ (Jurova, 2013, s. 82)
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Optiméalne rozmiestnenie moze byt preto vykonané na zaklade pouzitia tychto metod:

Analytické metody

- Sachovnicova tabulka, ktora prehladne znazorfiuje materialové presuny
spravidla v hmotnostnych jednotkach, uskuto¢nené za urcité Casové obdobie
medzi vnuatropodnikovymi utvarmi, pripadne medzi podnikom a vonkaj§im
prostredim.

- Trojuholnikovd metoda sluziaca k rozmiestneniu pracovisk, pri ktorych nie je
potrebné brat' do tivahy ich stile rozmiestnenie. Podobne ako predchadzajuca
metodda, vychadza z Sachovnicovej tabul'ky znazorfiujucej hmotné vztahy medzi
predmetnymi pracoviskami.

- Metdda suradnic, v ktorej su spotrebitel’'ské, alebo naopak dodavatel'ské subjekty
umiestnené do suradnicove] siete a centralne dodavajuce, alebo naopak
spotrebitel'ské pracovisko sa priradi po najdeni suradnic, ktoré su vazenym
priemerom suradnic vychodiskovych objektov. Vahou je mnozstvo predavanych
materialovych prvkov.

- Senkeyov diagram, ktory graficky znazoriuje priebeh materidlového toku medzi
pracoviskami. Hribka Ciar zndzorfiuje objem materidlu za urcity Casovy usek,
dizka &iary vzdialenost prepravy, Sipky smer, §rafovanie, pripadne farebné

odliSenie znazoriuje druh prepravovaného materialu (Jurova, 2013)

Metoéda CRAFT

CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique) je metoda, ktorej
cielom je stanovit také rozmiestnenie pracovisk, aby celkové naklady na manipulaciu
s materidlom boli minimélne. Zmenou rozmiestnenia pracovisk sa meni vzdialenost
medzi nimi, priCom produkt musi podla technologického postupu prejst urCitym
poradim tychto pracovisk. Pracoviska sa medzi sebou vymieniaju tak dlho, az kym nie je
najdené rozmiestnenie, ktoré nie je mozné zlepsit'.

Simulacia

Ide ometodu predstavujacu hypoteticky vyvoj skamanych javov v zvolenych
podmienkach. Ide o napodobenie systému, ktory je potrebné riesit. Uplatnenie nachadza
predovsetkym tam, kde je skuto¢né vyskusanie systému narocné a prinasa znacné straty

(Jurova, 2013).
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Heuristicky pristup

Je voleny v pripade, ze naznaCené matematické metddy nevedu k uspeSnému vyuzitiu,
alebo je ich aplikadcia nemozna vzhI'adom na Specificki povahu rieSeného problému.
Heuristicky pristup predstavuje hl'adanie rieSenia pomocou algoritmu, o ktorom je
mozné sa domnievat, ze vedie k rieSeniu, ale nie je mozné to dosiahnut’ exaktnou
metoédou a formulaciou. Vysledné rieSenie nebude optimélne, avSak moéze byt
dostacujuce. Heuristické rieSenie vychadza zurcitych obmedzeni, ako napriklad
zmenS$enie priestoru uvazovaného pre rieSenie, alebo zmensenie priestoru objektu, pre

ktory je model rieseny (Jurova, 2013).

1.9  Specifika firemného nakupu

,.Specifika ndakupného spravania sa organizacii si dost odlisné od Specifik ndakupného
spravania sa obcanov. Firiem je na trhu menej ako findlnych spotrebitelov, avSak
objemy ich ndkupov su celkom odlisné. Vzhladom na mensi pocet subjektov sa
zlozitejSiemu vyberu doddvatelov su vztahy medzi doddvatelmi a odberatelmi uzsie, nez
v pripade vztahov findlnych spotrebitelov s predajcami. Oba subjekty st navyse
profesiondlne Skolené k vyjedndvaniu s obchodnymi partnermi. “ (Jirsak, Mervart, Vins,
2012, 5. 53)

,,Po doddvateloch je vyzadovana vysoka spolahlivost. Pokial' byt nebol dodany len
Jediny materidl zo sto potrebnych, hrozi zastavenie vyroby. Dodavatelia taktiez musia
splnit Specifické pozZiadavky odberatelov, ktoré su rozpisané v ndkupnych podmienkach
¢i manualoch. Nedodrzanie tychto poZiadaviek ma za nasledok vyhodnotenie doddavky

materialu ako nezhodnej. “ (Jirsak, Mervart, Vins, 2012, s. 53)
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1.9.1 Nakupna stratégia

Pozicia nakupu vo firme sa li8i v zavislosti na charaktere spolo¢nosti. Vo firme s malym
podielom nakupnych nakladov a malym rizikom nedodania tovaru, nie je nutné
formovat' nakupné oddelenie ateda ani detailnu nakupnu stratégiu. U vacSiny firiem
vSak nakupné naklady tvoria vyznamnui cast rozpoCtu a zaroven existuje riziko
v dodavatel'skych vzt'ahoch, preto je nevyhnutné nie len vytvorit Specializované
oddelenie nakupu, ale aj formulovat nakupnu stratégiu, ktora nam urc¢i ciele nakupu
vratane sposobu ich dosiahnutia. Tato stratégia musi byt v stlade so stratégiou
firemnou. Pre spolo¢nost, ktorej cielom je penetrovat’ trh vd’aka nizkym cenam, bude
nakup zamerany na nakupenie tovaru za najniz§ie ceny na trhu. Pokial tak nenakupi,
odchyli sa tym od svojej stratégie a taktiez od celkovej stratégie spolocnosti. Na druhej
strane organizacia s cielom predavat inovativne produkty za relativne vysSie ceny, sa
nebude orientovat’ na o najniz§ie ceny na trhu, ale na ¢o najlepsich a najinovativnejsich

dodavatel'ov (Jirsak, Mervart, Vins, 2012).

1.9.2 Vnutorné analyzy v nakupe

Vnutorné analyzy sa pouzivaji na segmentaciu nakupovaného materialu tak, aby bolo
mozné zvolit' ¢o najvyhodnejsiu stratégiu nakupu pre dany material (Jirsak, Mervart,
Ving, 2012).

Jirsak, Mervart a Vin§ (2012) rozli§uju nasledujice analyzy v nakupe:

Matica dodavatel’ského portfolia

Matica dodavatel'ského portfolia porovnava silu nasho dopytu so silou dodavatelov.
Urcuyje teda poziciu nasej firmy na dodéavatel'skom trhu. Sila dopytu je charakterizovana
finanénym objemom objednavok. Sila dodavatel'a je dana jeho nezastupite'nou poziciou
na trhu. Ak je sila dopytu vysoka a sila dodavatel'ov nizka, je nasa vyjednéavacia pozicia
velmi dobra, mozeme teda zaujat’ aktivne vystupovanie avyjednat si vyhodné
podmienky. Ak je vSak sila dopytu nizka a sila dodavatel'ov vysoka, je nas vyjednavaci
priestor znacne obmedzeny. V kazdom pripade vSak plati, ze vyjednané podmienky
s dodavatel'mi by mali byt obojstranne vyhodné. Iba v takom pripade je totiz mozné

dosiahnut’ dlhodobo fungujuci dodavatel'sko-odberatel'sky vzt'ah.
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Analyza ABC

ABC analyza vychadza z Paretovho pravidla, ktoré tvrdi, ze 20% pricin spdsobuje 80%
celkového efektu. V praxi sa zvycajne toto pravidlo aplikuje na nakupované objekty, je
mozné ho vSak pouzit aj na dodavatelov. Ak aplikujeme Paretovo pravidlo na
nakupované polozky, vysegmentujeme maly pocet poloziek (takzvané A polozky), ktoré
tvoria véacSinu nakladov ndkupu ana tieto polozky sa sustredime pri dosahovani
spolocnostou stanoveného ciela. V pripade nemoznosti dosiahnut' dany ciel iba
pomocou A poloziek, prejdeme na skimanie B poloziek, ktorych je viac a negeneruju
tak velké naklady. Pokial’ ani s B polozkami nedosiahneme stanoveny ciel’, prejdeme na
C polozky, ktorych je najviac atiez generuju najmensie naklady. Obdobny pristup je
mozné pouzit’ s orientaciou na dodavatel'ov, pricom segmentaciu urc¢i podiel ich obratu
na celkovych nakupnych nakladoch.

XYZ analyza

XYZ analyza je zaloZzena na pravidelnosti spotreby poloziek. X polozky st skupiny
poloziek s konStantnou spotrebou, vysokou predvidavost'ou a vysokou obratovostou.

Y polozky maju vyraznejSie vykyvy v spotrebe, su pomerne predvidatelné a maju
stredni obratovost. Z polozky maji nepravidelni spotrebu, kolisavé, ¢i iba obcCasné
poziadavky, nizku obratovost’ a zlu predvidatelnost. Dolezitost XYZ analyzy je najmé
pre volbu zéasobovacej technologie a zabezpecenie zasob. Velmi Casto je pouzivana

v kombinacii s ABC analyzou (Jirsak, Mervart, Vins 2012)

1.9.3 Dodavatel’ska stratégia

., Ivorba podmienok vztahov s doddvatelmi je cielom doddavatelskej stratégie, pricom
tieto podmienky musia byt v sulade s platmymi prdvnymi, odbornymi a zdkaznickymi
normami vztahujiicimi sa na podnik. V ramci dodavatelskej stratégie je rieSena volba
dodavatela a podmienky doddvok. Kvalitni doddvatelia sit nevyhnutnou podmienkou pre
bezchybné fungovanie nakupu. “ (Jirsak, Mervart, Vin§, 2012, s. 59).

Pri formulécii stratégie volby dodavatelov by sme mali vychadzat z nakupnej

portfoliove] analyzy a z dodavatel'skej matice. Tato stratégia sa sklada z troch prvkov:

- Definovanie kritérii na zaradenie dodavatela do zoznamu spdsobilych
dodavatel'ov. Tieto kritéria su kvalitativneho a financného razu.

- Vol'ba poctu podavatel'ov na dodavky tovarov ¢i sluzieb.

22



- Stanovenie vhodnych kritérii pre pravidelné hodnotenie dodavok.

Podmienky dodavok stanovujeme na zaklade poziadaviek naSich zéakaznikov,
charakteru vyrobku, logistickej stratégie a celkovej filozofie podniku. Snazime sa
o aplikaciu poziadaviek zakaznikov na naSich dodavatelov, ¢im eliminujeme riziko
spojené s rozdielnymi podmienkami na strane nakupu a predaja.

Vystupom suhrnu podmienok na dodavky su nadkupné podmienky, ktoré su prilohou

kazdej pisomnej kiipnej zmluvy s dodavatel'om (Jirsak, Mervart, Vins, 2012).

1.10 Management produkénych procesov

Obsah a funkcie managementu produkcénych procesov nie su jednoznacne dané pre
akykol'vek vyrobny podnik. Lisia sa predovSetkym podla typoldgie podniku, ktorad
moéze mat vel'mi rozsiahly pocet charakteristik. Napriek tomu je mozné vychadzat
z jednej sustavy zakladnych cielov a nastrojov managementu vyroby, ktoré su dané
podstatou a cielmi ekonomiky vyrobného procesu. Ak vychadzame z modernej
koncepcie podnikania spojenej s uplatnenim principov marketingu, dochédzame
k poznaniu, ze moderny podnik snaziaci sa o maximalnu prisposobivost’ potrebam
zékaznikov atrhu a o ponuknutie konkurencieschopnych rieSeni poziadaviek
uzivatel'ov, musi disponovat’ modernym vyrobnym usekom, vyznacujicim sa rychlou
prisposobivostou, ¢o sa tyka kapacity a kvality a samozrejme tiez ¢asu a tym 1 nakladov
(Jurova, 2013).

Moderne riadeny vyrobny podnik teda vyzaduje vyrobu:

- Kapacitne vyhovujucu podla poziadaviek inzinieringu

- S funk¢nou logistikou pre realizaciu poziadaviek zakaznika v celom logistickom
ret'azci

- Vybavenu vhodnou, teda efektivnou technoldgiou

- Schopnost’ zaistit’ pozadovanu akost’

- Otvorenu neustalemu znizovaniu nakladov

- Organizovanu tak, aby bola zaistena prisposobivost

- Zaisteni vyrobnymi faktormi na pozadovanej urovni, v pozadovanej kvalite
a pozadovanom mnozstve — vyrobna logistika

- Vybavenu pracovnikmi s nalezitou kvalifikaciou
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- Dosahujucu pozadovanu uroven produktivity

- Inovativnu — v komplexnom zmysle tohto terminu (Jurova, 2013).

Podl'a Jurovej (2013) vedu vsetky tieto poziadavky k tomu, ze v oblasti produkénych
procesov sa stretava rad roznych problémov — technickych, organiza¢nych,
personalnych, materialovych a dochadza samozrejme aj k neustdlemu stretu medzi

poziadavkami marketingu a predaja a moznostami produkénych procesov podniku:

- Nedisciplinovani dodavatelia, subdodavatelia a kooperujuce podniky
- Nefungujuca logistika pre zaistenie plynulych materialovych tokov

- Nedodané materialové prvky

- Zariadenie vSetkého druhu v poruche

- Neopatrni pracovnici, resp. operatori

- Neakostné produkty, pripadne vyrobky

- Nefungujuce pomocné a obsluzné procesy

,Management vyrobnych procesov sa musi zaoberat iilohami, kde je potrebné
uplatiiovat’ jeho Specifické rozhodovacie pravomoci, ktoré je mozné rozdelit do dvoch
oblasti — rozhodnutia zdkladnej povahy a rozhodnutia infrastrukturneho charakteru.
(Jurova, 2013, s.13).

Rozhodnutia zakladne; povahy predstavuju projektové rozhodnutia, ktoré vytvaraju

podmienky pre priebeh vlastnej vyroby. Ide najmé o rozhodnutia v tychto oblastiach:

- Vyrobna kapacita, ktorou je mozné disponovat v danom obdobi pre dany
produkt, pripadne cely vyrobny sortiment

- Organizacné rozdelenie tejto kapacity, Cize Specializaciu jednotlivych jednotiek,
ich rozmiestnenie, kooperacie

- Konkrétne vybavenie zaistujuce zakladné kapacitné rozhodnutia, a to nie len
v oblasti hlavnej a vedl'ajSej vyroby, ale aj v oblasti pomocnych a obsluznych
procesov zaistujucich chod vlastnej vyroby

- Rozhodnutie o rozsahu vlastnej vyroby vzhladom k nakupu, urCenie
nakupovanych materidlov, vyrobkov a sluzieb dodavatelov, dodavatel'skych

retazcov
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Zabezpecenie plynulych materidlovych tokov od dodéavatelov na miesto

spracovania bez nutnosti tvorby zasob, pripadne minimalnych zasob na

odstranenie rizika (poistna a technologicka zasoba)

Rozhodnutia infrastruktarneho charakteru zodpovedaju za to, ako s projektovymi

rozhodnutiami pracovat, ako vyuzivat dané predpoklady. Tyka sa predovSetkym

oblasti:

1.11

Oblast’ personalneho managementu vo vyrobnom procese, najmé vyber, priprava
a prirad’ovanie pracovnikov k funkciam ¢i vykonom

Vytvorenie systému riadenia a kontroly akosti

Vytvorenie a aplikacia systému riadenia a planovania vyroby

Aplikacia systému kontroly a riadenia zasob

Priprava novych vyrobkov do vyroby

Realizacia systému evidencie vyroby, evidencie nakladov na vyrobu, kontroly
vykonu a vyuzitia, odmenovania pracovnikov, pouzitie stimula¢nych systémov
Analyza procesnej a Struktirnej organizacie vyroby azloziek vyrobu

bezprostredne zaistujucich (Jurova, 2013).

Nakladové kategorie

,,Predpokladom k akejkolvek ndkladovej optimalizacii ci zniZovaniu ndkladov, je

ndklady poznat’ a pochopit podstatu jednotlivych ndkladovych poloZiek, ktoré v podniku
vznikaju *“ (Popesko, 2009, s. 34).
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1.11.1 Druhové ¢lenenie nakladov

Podl'a Popeska (2009) ide o najbeznejsi pristup ku klasifikacii podnikovych nakladov

v beznom finan¢nom uc¢tovnictve. V ramci tejto klasifikacie si naklady ¢lenené podla

druhu spotrebovaného externého vstupu do podnikového transformacného procesu.

Medzi nakladové druhy patri:

Spotreba materialu, energie, externych sluzieb
Osobné naklady

Odpisy hmotného a nehmotného investicného majetku
Pouzitie externych prac a sluzieb

Financné naklady

1.11.2 Rozdelenie nakladov podl’a ti¢elu, na ktory boli vynalozené

,, Ucelové clenenie ndkladov shizi k urceniu vztahu jednotlivych ndkladovych poloziek

k podnikovym vykonom a ich efektivnosti. “ (Popesko, 2009, s. 36).

Rozli§ujeme teda:

Naklady technologické, ktoré su bezprostredne vyvolavané nejakou
technologiou alebo s fiou nejakym sposobom ucelovo suvisia. Ide napriklad
o naklad na spotrebu materialu ur¢itého mnozstva a kvality.

Niklady na obsluhu a riadenie sluziace k zaisteniu sprievodnych cinnosti
transformacného procesu. Jednad sa ondklady zaistujuce podmienky
a infrastruktiru samotného vyrobného procesu. Zahfniaji napriklad naklady na
spotrebu energie v kancelariach, na vykurovanie budov alebo mzdy

administrativnych pracovnikov.

Ugelové rozdelenie nakladov je mozné aplikovat’ aj vo vztahu ku konkrétnemu vykonu

¢i jednicu. Konkrétne na:

Naklady jednicové, ktoré su tou castou technologickych nakladov, ktoré
suvisia priamo s jednotkou vykonavaného vykonu, napr. 1 vyrobok.

Naklady rezijné, zahfiiajuce v sebe naklady na obsluhu a riadenie atu Cast
technologickych nakladov, ktoré nestvisia sjednotkou vykonu, ale

s technologickym procesom ako celkom (Popesko, 2006).
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1.11.3 Kalkula¢né ¢lenenie nakladov

Popesko (2009) uvadza, ze zhladiska kalkulacie je mozné néklady, ktoré su

prirad’ované nejakému nakladovému objektu, roz¢lenit’ do dvoch kategorii:

- Priame niklady. Teda néaklady, ktoré mozeme Specificky a exkluzivne priradit
k nejakému nakladovému objektu, napr. vyrobku.

- Nepriame ndklady, ktoré naopak nemo6zu byt Specificky a exkluzivne
vztiahnuté k urcitej aktivite. Je to z dovodu neexistencie takejto vizby medzi
nakladom a objektom, pripadne nie sme schopni v ramci uctovej evidencie

nakladov tato viazbu identifikovat’.

1.12 Logistické naklady

Sixta a Macat (2005) uvadzaja, ze logistika s naymensimi celkovymi nékladmi je taky
stav, ked’ sa pri dosiahnuti stanovenej urovne zakaznickeho servisu minimalizuje sucet
vSetkych logistickych nakladov, ktoré su rozdelené medzi uroven zakaznickeho servisu,
prepravné naklady, naklady na udrzovanie zasob, skladovacie naklady a naklady na
informacny systém.

Uroveii ziakaznickeho servisu

Logistika je zodpovedna okrem iného aj za poskytovanie popredajového servisu. Tato
aktivita zahriia napriklad dodavky nahradnych dielov vratane ich uskladnenia, ale aj
vyzdvihovanie chybnych produktov od zékaznikov, alebo rychle reakcie na poziadavky
opravy. Vypadky, ktoré maju za nasledok zastavenie, pripadne oneskorenie vyroby,
mozu vyvolat velké straty. Pod logistické naklady spojené s trovilou zakaznickeho
servisu patri aj manipulécia s vratenym tovarom (Sixta, Macat, 2005).

Prepravné naklady

Hlavnym cinitelom prepravnych nakladov su aktivity spojené s prepravou materialu, ¢i
tovaru. Tieto naklady je mozné Clenit podla zakaznikov, vyrabanych vyrobkov, typov
logistickych kandlov a pod. Je nutné upozornit, Ze prepravné naklady vznikaji aj
v ramci vyrobného zavodu, dokonca aj v ramci vyrobnych hal (Sixta, Macat, 2005, s.

91).
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Naklady na udrzovanie zasob

Do nakladov na udrzovanie zasob sa zapocitavaju naklady na poriadenie zasob a tiez
naklady na kapitdl viazany v zadsobach anédklady na likvidaciu zastaraného tovaru.
Patria sem tiez naklady na balenie.

Skladovacie naklady

Skladovacie néklady wvznikaji v procese skladovania auskladnenia tovaru asu
ovplyvnené vyberom miesta vyrobnych kapacit a skladov podniku. Urcenie lokalit pre
vyrobné kapacity a sklady podniku su zasadné strategické rozhodnutia, ktoré ovplyvnia
nie len naklady na dopravu surovin smerom dovnutra a naklady na prepravu hotovych
vyrobkov smerom von, ale zaroven uroven zakaznickeho servisu a rychlost odozvy
(Sixta, Macat, 2005).

Mnozstvové naklady

Néklady spojené s mnozstvom. Mdze sa jednat zmenu mnozstva vo vyrobe, predaji,
alebo nakupe. Napriklad ide o naklady spojené s manipuldciou s materidlom — ¢im
vacsie mnozstvo, tym vysSie manipulacné naklady (Lambert, Stock, Ellram, 2000).
Niklady na informacény systém

Predstavuju naklady na podnikovy systém, ktory je pouzivany na prijimanie
objednavok, kontrolu stavu objednavok a naslednej komunikacii so zakaznikmi a taktiez
k samotnému vybaveniu objednavok aich dostupnosti zakaznikovi (Sixta, Macat,

2005).

1.13 Heftovanie

Heftovanie, alebo aj stehovanie, je priprava materialu pred zvaranim. To znamena
zachytenie poskladanych dielcov drobnymi zvarmi, ktoré udrzia tvar zvaranej

zostavovanej skupiny pohromade pri naslednom zvarani (Kuba, 2014).
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2 Analyticka c¢ast’

2.1 Predstavenie spolocnosti

Obchodné meno: DIEFFENBACHER - CZ, hydraulické lisy, s.r.o.

Pravna forma: spolo¢nost’ s ru¢enym obmedzenim
Sidlo spolognosti: ~ Ripska 15, 627 00, Brno
IC: 454750 67

Statutarny a dozorny organ: konatel’: Ing. Miroslav Jopek, Ph.D.

Spolo¢nost DIEFFENBACHER — CZ, hydraulické lisy, s.r.o. vznikla dnia 18.2.1992,
kedy bola uctovna jednotka zapisana do obchodného registra vedeného Krajskym
sudom v Brne, pod oddielom C vlozkou 4741. Spolo¢nost’ je platcom DPH s mesacnym
zdaniovacim obdobim.

Sidlo spolocnosti je jedinym miestom jej prevadzky bez organizacnych zloziek
v tuzemsku iv zahrani¢i. Je dcérskou spolo€nostou zo skupiny Dieffenbacher,

Eppingen, Nemecko.

2.1.1 Financovanie spolo¢nosti

Na zékladnom kapitale 22 500000 K¢ sa 98% podiela materska spolocnost
Dieffenbacher GmbH, Maschinen-und Anlagenbau, Nemecko a 2% spolo¢nost

Dieffenbacher System-Automation GmbH, Nemecko.

2.1.2 Predmet podnikania

Hlavnym predmetom cinnosti spolocnosti v roku 2012 bola vyroba a predaj strojov
a strojnych dielcov, predovSetkym strojov pre vyrobu aglomerovanych plo$nych
drevenych materialov a hydraulickych lisov pre obor tvarnenia kovov a plastov.

Cinnost a aktivity spolo¢nosti nie su zamerané do oblasti vyskumu avyvoja.
Spolo¢nost’ nie je zneCistovatelom zivotného prostredia, povolenky na emisie

nenakupovala a limity jej neboli pridelené (Dieffenbacher — CZ, 2013).
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2.1.3 Financ¢na situacia spolo¢nosti

Podl'a uctovej uzavierky za rok 2012, ktora bola zostavena k 31.12.2012, spolo¢nost’
vyprodukovala Cisty zisk 10 387 000 K¢. Spolo¢nost’ vykazala zvySenie objemu vykonu
oproti roku 2011 indexom 1,02, index naro¢nosti na material, energie a sluzby je -0,92.
Index zmeny osobnych nakladov je 1,01, pricom nedoslo ku zvySeniu poctu
zamestnancov.

Pozitivny vysledok za obchodny rok 2012 je ovplyvneny najmé vyuzivanim haly ¢. 4,
ktora bola zaradena do prevadzky v polovici roku 2011, jej obstaravacia hodnota bola 7
milionov K¢, d’alej vykonanie oprav podlah a svetlikov v existujucich halach 1, 2, 3,
v hodnote 12 milionov K¢&. Tieto opravy boli hradené z rezervy opravy majetku, ktora
bola tvorena vrokoch 2008 a2009. Vplyv mali tiez d'alSie opatrenia, napriklad
priebezné sledovanie nakladovosti projektov, uzka spolupraca s vybranymi dodavatel'mi

a dodrzovanie vyrobnych terminov (Dieffenbacher — CZ, 2013).
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2.1.4 Organiza¢na Struktira

EXTERNi MONTAZ
- Servis
- Meontaz u zakaznika

OBCHODNI USEK
Ing. Josef Husek

- Smluvni vztahy
- Pribé&h zakizek

REDITEL
Ing. Miroslav Jopek Ph.D.

Ekonomika
Finance
Perzonaliztika
Planovani

KONSTRUKCE

Ing. Lubomir KuZela

- Projekty a konstrukce mechaniky, elektro
{hydrauliks)

- Podklady pro nabidiy

- Pomocwyrobé

- Podilady pro chjednaviy

FINANCE
Bc. Petr Plihal

SEKRETARIAT

Jana Hofmanova

- Pckladna, mzdova agenda
- Administrativa

- Celniagends, intrastat

YROBA

VY|

Stehovani, svafovani,
rovnani, chrabén(
Zamecnidke a
montazni prace
Lakyrnické prace

VYROBNi USEK
Ing. Karel Kuba
- Rizeniwjroby

- Vedeni projextl

P

Wyrobni postupy
Wiyrobni plan a
kapacita viraby

NAKUPHNI ODDELEMNI
Ing. Véra Horakova

- Makup, kooperace

- Sklad

- Nakladka pfi expedici

- Plazmowéfezani

]

KLAD

Ffijem zboZi
Makladani pfi expedid

Dagmar Dzubakova
- baleni, expedice, vnitrostatni doprava

RIZENi A KONTROLA JAKOSTI
Ing. Lukas Lencak
- Vstupni, mezioperaénia vystupnikentrola

Obrizok 1: Organiza¢na Struktira Dieffenbacher - CZ (Zdroj: Dieffenbacher - CZ, 2013)

31




2.1.5 Ponuka vyrobkov a sluzieb

DIEFFENBACHER - CZ, hydraulické lisy, s.r.o., patri k vyznamnym ceskym
vyrobcom hydraulickych lisov do 12 500 kN pre dodéavatelov automobilového
priemyslu, pre spotrebny priemysel a pre d’alSie Specializované lisovne. Vyraba taktiez
diely pre vel'ké lisy na tvarnenie kovov, plastov a komponenty pre zariadenia k vyrobe
aglomerovanych velkoplosnych dosiek z drevenych materidlov. Lisy st vyrabané na
zakazku s parametrami podla technologickych poziadaviek apriani zakaznika.
Spolo¢nost’ je drzitelom certifikatov kvality DIN EN ISO 9001 a DIN EN 729

(Dieffenbacher — CZ, 2013).

2.1.6 Informacny systém

Primarne vyuzivany informacny systém v spolo¢nosti je systém MyCompany. Ten je
postaveny na technologii webu, prednostne urCeny pre prehliada¢ Mozilla. Je urceny
predovSetkym spoloCnostiam zameranym na vyrobu. Poskytuje moznost’ vytvorenia
vel'mi presnej organizacnej Struktiry podniku, vratane jednotlivych vyrobnych stredisk.
Z vyrobného hladiska uchovava detailné kusovniky celych projektov, k jednotlivym
dielom umoziuje pripojit’ vykresy, vyrobny postup, dodavatel'ov prislu§nych dielcov,
pripadne material, z ktorych maju byt vyrobené a normohodiny, ktoré st na jednotlivé
ukony urCené technologickou pripravou vyroby. Obsahuje tiez detailné objednavky
nakupovanych poloziek s informaciami o objedndvanom mnozstve, ¢ datumom
dodania, pripadne terminom, na ktory je dodavka objednavky vyziadana, spolu
s informaciami o stave skladu. Vsetky tieto informéacie su navzajom prepojené, Co
umoziuje vel'mi vysoku aroveni riadenia vyroby. Zasadnym nedostatkom je nemoznost
vytvorenia funk¢ného planu vyroby, nakol'ko informacény systém nezohladiuje kapacity
jednotlivych stredisk. Z tohto dévodu je na Gcel planovania vyroby vyuzivany program

Microsoft Project 2013 (Chlup, 2004).

2.2 Informacné toky pri spracovani projektu

Jednotlivé podnety na spracovanie projektu si oddeleniam ¢i jednotlivym pracoviskam
predavané formou e-mailov, pracu sktorymi umoziuje informacny systém

MyCompany.
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Tento proces zacina v materskej spolo¢nosti, ktora prijima zakazky v podobe projektov
od svojich zakaznikov a nasledne tieto projekty ponuka svojim dcérskym spolo¢nostiam
na spracovanie a vyrobu.

Na trovni spolo¢nosti zafina proces spracovania projektu u riaditel’a spolo¢nosti, ktory
primarne rozhoduje o prijati ¢i odmietnuti spracovania a vyroby daného projektu. Po
prijati tejto zakazky je projekt predany oddeleniu konstrukcie, kde si vytvorené vykresy
zostav a jednotlivych dielov a podklady pre ich objednavky.

Tie nasledne putuju ako v elektronickej, tak aj tlacenej podobe, na oddelenie
technologickej pripravy vyroby (d’alej TPV), kde s zadefinované vyrobné postupy pre
jednotlivé zostavy aich diely, materidl, pripadne diely, ktoré je nutné nakupit’.
Vyclenené su taktiez diely, ktorych cely, alebo Casti vyrobného postupu spolocnost’
nedokaze pokryt technologicky a preto je nutné ich zabezpecit pomocou kooperacie.
Oddelenie TPV zodpoveda aj za nahranie tychto udajov do systému MyCompany.
Informécia o spracovani projektu oddelenim TPV je predana oddeleniam nakupu
avyroby. Nakupné oddelenie nasledne zabezpeci objednavky materidlu, dielov
a kooperacii. Prijem objednavok na sklad a nasledné uskladnenie, ¢i vydanie na urcité
pracovisko eviduju skladnici.

Veduci oddelenia vyroby priradi zodpovednost za priebeh projektu vyrobou jednému zo
4 majstrov v dielni. Ti d’alej sleduja priebeh vyroby prideleného projektu a zadavaju
skladu poziadavky na vydanie potrebnych dielov a materialu. Priebeh vyroby je
zaznamenavany do informacného systému vykazanim vykonu pracovnikmi
z jednotlivych pracovisk. Tym je monitorovanie priebehu vyroby prehladné a je

umoznena jeho plynulost’ a navéznost'.

2.3 Vyrobné haly

Vyroba v spolo¢nosti prebieha v 4 vyrobnych halach, ktoré su postavené jedna hned’
vedla nasledujucej. To umoznilo ich jednoduché prepojenie tromi priechodmi v kazdej
zo spolo¢nych stien. Prechody medzi halami lezia na jednej priamke, pricom cez dva
z nich prechadzaju kolajnice, po ktorych je manuélne posuvana nékladna plosina. Na
obrazku 2 uvéadzam plan vyrobnych hal so zobrazenim pracovisk, ktoré su oznacené

podla stredisk, pod ktoré spadaju.
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Obrazok 2: Plan vyrobnych hal (Zdroj: Vlastna tvorba)
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24 Vyrobné strediska

Z organizacného hl'adiska si vyrobné haly rozdelené na vyrobné strediska, ktoré kazdé
reprezentuje skupinu technologicky pribuznych operacii vyrobného postupu. Vyrobné
strediska zaroven sluzia aj ako strediskd na vykazovanie nakladov. Pod strediska su
v informacnom systéme zaradené prislu§né pracoviska, vratane strojov a pracovnikov,
na ktorych su tieto operacie vykonavané. Vyrobny postup je preto mozné zapisat’ ako
postupny prechod dielu prislusnymi strediskami, pricom pod kazdym strediskom su
nasledne vypisané jednotlivé operacie, ktoré na nom maju byt vykonané. Tymto
spOdsobom je umoznené vysSie zmienené monitorovanie postupu vyrobou prave na
zéaklade vykazanych vykonov z jednotlivych stredisk.

Vyrobné strediska v spolo¢nostt DIEFFENBACHER — CZ, hydraulické lisy, s.r.o.:

- 110 — Strojné palenie

- 112 — Rezanie strojnou pilou

- 113 — Tryskanie

- 200 — Priprava na zvaranie, tzv. Heftovanie, prip. Stehovanie
- 300 — Zvaranie

- 400 — Rovnanie

- 510 —Frézovanie FS 80 CNC

- 520 — Frézovanie FGS 50/63

- 530 — Sustruzenie

- 535 - CNC sustruzenie

- 610 — Priprava na natieranie

- 600 — Natieranie

- 700 — Montaz

- 710 — Rucné vrtanie, rezanie zavitov
- 820 — Paletizacia, balenie

- KOP - Kooperacia
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Z organiza¢ného hl'adiska su zvlastnostou strediska 200, 400 a 700. Ide o takzvané
zdruzené strediska. Vyrobné prikazy pre tieto strediskd mozu vykonavat ti isti
pracovnici. Vzhl'adom na zauzivany prijem materialu zo skladu na pracovisko strediska
700, byva na zaciatku vyroby kazdého projektu urcené, na akom pracovisku budu
prebiehat’ vyrobné prikazy spadajice pod stredisko 200 a 400. Okrem heftovacich
stolov v hale 4 je mozné vyuzit' aj montazne stoly patriace pod stredisko 700 v hale 2.
Najvacsi vplyv na toto rozhodnutie mé kapacita tychto stolov — pokial’ to umoziuje,
plnia sa tieto vyrobné prikazy na nich.

Stredisko 700 je rozdelené medzi jednotlivych majstrov. Kazdému z nich bol prideleny
jeden pracovny st0l v hale 2. Na nich prebieha montaz jednotlivych zostav a pokial’ su
rozmery stola dostatocné, tak aj findlna montaz celého stroja. Pokial rozmery na
celkovi montéaz nestacia, je na tento ucel vyuzity priestor v hale 2 a hale 1. Pracovnici
montaze na tychto stoloch mnohokrat naviac vykonavaju pripravu dielov na zvar, tzv.
heftovanie (vyrobné prikazy radené pod stredisko 200), ado uritych rozmerov
a naroCnosti zvaru, aj nasledné zvaranie a rovnanie.

Stredisko KOP reprezentuje planované kooperacie, ktoré su implicitne zadané do
vyrobného postupu. Do planovanych kooperacii su zadavané operacie, ktoré spolocnost’
nie je schopnéd ztechnologického hl'adiska vykonat sama. Ide najmi o zinkovanie
dielov. Pocas vyroby sa vyskytuju aj kooperacie, ktoré su neplanované a vznikaju
z kapacitnych dévodov jednotlivych stredisk. Nebyvaji zaznamenané pod strediskom
KOP, iba konkrétnym operaciam vo vyrobnom prikaze strediska, ktoré ich malo
vykonavat’, byva v informa¢nom systéme pridelené oznacenie NK. Tieto kooperacie

vznikaju operativnymi rozhodnutiami vedtuceho vyroby.
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2.5 Materialovy tok vo vyrobe

Materialovy tok vo vyrobe spravidla zac¢ina prijatim materialu ¢i objednanych dielov na
sklad, kde st spravidla ulozené na euro-palety (120x80cm) s odnimatelnymi bo¢nicami.
Objednavky su zhotovované a odosielané dodavatel'om na konkrétne projekty v pripade
menSich projektov, objednavky pre stredné a velké projekty byvaju, pokial je to mozné,
rozdelené na osobitné objednavky pre jednotlivé zostavy a podzostavy. V momente
prijatia dodavky na sklad je pracovnikom skladu o tomto prijati informovany majster
v dielni zodpovedajuci dany projekt. V pripade, ze dodané diely su pozadované
majstrom na vydanie, si mu rovno vydané na miesto ur¢ené pre vydavanie materialu zo
skladu. V opacnom pripade je dodavka naskladnena do regalov v hale 1, ktoré sluzia
ako sklad. Vynimku tvori hutny material, ktory rozmermi a hmotnostou prekracuje
kapacitu euro-palety. Byva preto dodavatelmi privezeny pred vonkajsi sklad, ktory
pozostava z vysokokapacitnych regalov vedl'a haly 4. Tam je material bud’ uskladneny,
pripadne je vydany priamo stredisku 112, kde byva tento material spracovavany. Vsetku
manipulaciu s tymto materidlom zabezpecuju skladnici pomocou vysokozdviznych LPG
vozikov.

Prevoz materialu z miesta ureného pre vydavanie zo skladu si zabezpeCuje samotny
majster, ktory si ho na svoje pracovisko presunie paletovym vozikom bud osobne,
pripadne na to deleguje jemu podriadenych pracovnikov zo strediska 700. Na tomto
pracovisku prebehne roztriedenie dielov podl'a ich vyrobného postupu do osobitnych
paliet, ktoré su urcené na prevoz na konkrétne pracovisko.

Po vykonani vSetkych operacii na danom pracovisku na konkrétnom diely ¢i zostave, je
tento diel umiestneny opét’ do palety v priestore okolo tohto pracoviska, ktory je urceny
na hotové diely. V pripade, Ze to neumoziuju jeho rozmery, je uloZeny na drevené
hranoly v tom istom priestore. Na presuny materialu medzi pracoviskami je ureny
jeden pracovnik vyroby, av§ak vzhl'adom na objem vyroby v spolo¢nosti tento presun
Casto zabezpeCuju pracovnici nasledujuceho strediska z hl'adiska vyrobného postupu.
Na presun paliet su postacujuce Standardné paletové voziky, na presuny nadrozmerného
materialu sluzia zeriavy (Obrazok 3) v jednotlivych halach. V hale 4 jeden, v zvysSnych
halach po 2 mostové Zeriavy s nosnostou od 12 do 36 ton. Presun tohto materialu medzi

halami zabezpecuju vyssie spominané bezpohonné nakladné ploSiny na kol'ajniciach.
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Obrizok 3: Mostovy zeriav (Zdroj: Vlastna tvorba)

Osobitnou skupinou materidlu z hl'adiska vyuzivania ulozného priestoru na
pracoviskach predstavuje spojovaci material. Byva rovnako objednavany na urcity
projekt, pripadne jeho zostavu, av§ak vzhl'adom na jeho rozmery a r6znorodost’ byva po
vyskladneni umiestneny do Specidlnych regalov na spojovaci material, ktoré umoziuju
jeho roztriedenie do malych priehradiek s oznacenim konkrétneho druhu tohto
materialu. Tieto regaly su umiestnené pri kazdom montdznom stole v hale 2 (Obrazok

4).
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Obrazok 4: Regili na spojovaci material (Zdroj: Vlastna tvorba)

2.6 Logistické naklady vo vyrobnom procese spolo¢nosti

Medzi logistické naklady zahrniem 1. nidklady na mzdu pracovnika vyroby, ktory
zabezpecuje presun materidlu medzi jednotlivymi pracoviskami, nakolko sa nejedna
o ¢innost, ktord by mal primarne vykonéavat a nepridava hodnotu vyrobku. Vyska
nakladov na hodinovi mzdu pracovnika je 270 K¢. 2. naklady na ¢as ¢akania na
pouzitie mostového zeriavu. Amortizacia a financné naklady na pouzivanie zeriavu sa
zanedbatel'né, avSak vzhl'adom na objem vyroby v spoloCnosti, je s pouzitim Zzeriavu
spojeny Cas, ktory musi pracovnik cakat, kym sa zeriav v danej hale uvol'ni. V hale 2
bola podas analyzy zaznamenan priemerna dizka Gakania na Zeriav 12 minit, zatial' ¢o
v hale ¢islo 4, kde je zeriav iba jeden, to bolo priemerne 17 minuat. Tieto doby Cakania

su zapocitané v celkovych nameranych ¢asoch prace so Zeriavom.
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Naéklady na pouzitie bezpohonného kolajového voziku, pripadne paletového voziku,
resp. ich amortizacia je zanedbatelna a logisticky naklad je vyjadreny nakladmi na
mzdu pracovnika, ktory dané zariadenia pouziva.

Néklady spojené s pouzivanim vysokozdvizného vozika su vzhl'adom na analyzovany
materialovy tok pocCas vyrobného procesu zanedbatel'né, nakol'ko je VZV vyuzivany iba
na nevyhnutni manipuldciu s materialom v ramci procesu prijmu materialu a jeho

naskladnenia a vyskladnenia.

2.7 Analyzovany materialovy tok

Pre konkrétnu analyzu materialového toku wvyrobou mi bol prideleny projekt
s oznaCenim R2824 a nazvom RECHENSTREUKOPF PAKET = 2, konkrétne jeho dve
nosné konstrukcie nazyvané GEHAEUSE W2970. Ide o 2 totozné zvarané zostavy,
ktoré mi boli na analyzu pridelené vedenim spolo¢nosti. Zostava predstavuje z hl'adiska
rozsahu kusovnika, velkosti a hmotnosti zostavy, reprezentativnhu vzorku zvaranych
zostav, pricom sledovanym zdmerom bolo urcenie, z hl'adiska materialového toku, ¢o
najlepSiecho miesta pre pripravu na zvaranie, teda vyrobné prikazy spadajice pod
stredisko 200.

RECHENSTREUKOPF PAKET = 2 predstavuje pre spolo¢nost’ stredne vel'ky projekt.
Jedna sa o sucCast’ sustavy strojov na vyrobu aglomerovanych plo$nych drevenych
materialov, ktorého know-how podlieha vyrobnému tajomstvu skupiny Dieffenbacher,
Eppingen, Nemecko. Ztohto dovodu neuvediem jeho bliz§ie technologické
Specifikacie.

Projekt bol spolocnostou prijaty 15.10.2013, suréenym datumom odovzdania
zékaznikovi 31.1.2014.

Spracovanie projektu oddeleniami konstrukcie a TPV bolo dokon¢ené 5.11.2013
Néakupné oddelenie nasledne zacalo so spracovavanim objednavok pre jednotlivé

zostavy a podzostavy.

40



Zahajenie vyroby projektu bolo naplanované na 29.11.2013, jej ukoncenie na
15.1.2014. Datum planovaného ukoncenia vyroby byva spravidla urCovany, pokial to
okolnosti umoziuji, minimalne 2 tyzdne pred datum, kedy je hotovy produkt
pozadovany zakaznikom. Dévodom je vytvorenie Casovej rezervy, nakolko vyroba
v spolocnosti je v znaCne] miere zavisla na dodévateloch a taktiez po€as samotného
vyrobného procesu v spolo¢nosti sa mozu vyskytnut' skutocnosti, ktoré spdsobia sklz
v plane, ako napriklad porucha stroja ¢i zlyhanie I'udského faktoru.

V Tabul'ke 1 je pre ilustraciu zachytena cast’ kusovnika az po material, z ktorého je
konkrétny diel vyrobeny. Prvy stipec tabulky vyjadruje uroveri danej polozky
v kusovniku. Stipec ¢&. 2 obsahuje informaciu o pozicii konkrétnej polozky na vykrese
zostavy & podzostavy, do ktorej vstupuje. Stipec s nazvom ,,Oznaenie’” zachytava
koédové oznacenia poloziek, pomocou ktorych st polozky identifikované v podnikovom
informa¢nom systéme a pouzijem ich taktiez pre identifikaciu jednotlivych poloziek
v tejto praci. ,,Nazov' uvadza pomenovania poloziek v nemeckom jazyku a posledny

stipec obsahuje informaciu o poéte kusov polozky v ramci zostavy, do ktorej vstupuje.

Tabul’ka 1: Priklad arovni kusovnika (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroven | Pozicia Oznacenie Nazov Pocet Ks
1 5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970 2
2 0701 5F-0450-BG-10-00 SEITENWAND AF.01 1
3 1001 5F-0450-BG-10-01 SEITENBLECH 1
4 0000 | 5F-0450-BG-10-01/0000/00 Zeich. 00-0000-26-63-08/00 1
5 0000 99-0650-38-97-02 BLECH 4 [1 ks: 2218x1065 mm] 2.362 m2 1
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Na uvedenom priklade zobrazujem na prvej Grovni pre mma finalnu zostavu SF-0450-
BG-00-00, jej podzostavu SF-0450-BG-10-00 na urovni 2, ktora podl'a vykresu patri na
poziciu 0701. Uroveii 3 predstavuje diel 5F-0450-BG-10-01, ktory vstupuje do
podzostavy SF-0450-BG-10-00. Na 4. urovni sa nachadza nakupovana polozka pre diel
3. urovne 5F-0450-BG-10-01/0000/00. Oznacenie nakupovanej polozky, oproti dielu,
na ktory je nakupovana, sa odliSuje pridanim koncovky /0000/00 v pripade, ZzZe
nakupovana polozka sama o sebe nevystupuje ako diel zostavy, ktory ma svoju poziciu
na vykrese. Vtakom pripade su prvé 4 nuly nahradené StvorCislim pozicie na
vykrese. Nazov nakupovanej polozky Zeich. 00-0000-26-63-08/00 odkazuje na
konkrétny vykres dielu, Zeich. je skratka slova Zeichnung, o po nemecky znamena
vykres. Piata uroven kusovnika obsahuje druh a mnozstvo materidlu, z ktorého je
nakupovana polozka vyrobend. Tieto dve informdacie su v informaénom systéme
zapisané pod oznacenim 99-0650-38-97-02.

Kusovnik celého stroja uvadzam v Tabul'ke 2, v jeho jednotlivych zostavach po druhu
uroveii, v zostave obsahujiicej mnou analyzovanl zostavu az po uroven potrebnu pre

zobrazenie tejto zostavy, ktora je v iom vyznacend hrubym pismom.

Tabulka 2: Kusovnik RECHENSTREUKOPF PAKET = 2 (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroveti | Pozicia Oznacenie Nazov Pocet Ks
1 5F-3730-1B-43-0S RECHENSTREUKOPF PAKET=2 1
2 0100 5F-1216-B0-00-00 RECHENSTREUKOPF W2970 MS2 2
3 0701 5F-1216-BI-00-00 MODUL AUFLOESEMODUL W2970 1
4 0701 | 5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970 1
4 0702 5F-1216-BI-30-00 VORTRAGSWALZE W=2970 5
4 0703 5F-1216-BZ-00-00 KORREKTURMODUL W2970 AF.01 1
4 0704 | 5F-0450-BI-60-00 TROGANSCHLUSS KOMPLETT 2
4 0705 5F-1216-BI-70-00 SCHNECKENWELLE W2970 1
4 0706 5F-1216-BI-10-00 LEITKLAPPE KOMPLETT W2970 1
4 0707 5F-0450-BI-90-00 ANTRIEB VORTRAGSWALZE AF.01 1
4 0708 5F-0452-B0O-06-00 TRAVERSE INSPEKTION W=2350 2
4 0709 5F-0452-B0O-07-00 WARTUNGSKLAPPE KOMPLETT 2
4 0710 5F-1216-BI1-20-00 ABDECKUNG STIRNWAND W2970 2
3 0702 | 5F-1216-BQ-00-00 | SPEICHENWALZE KOMPLETT W2970 1
3 0703 | 5F-1216-BC-00-00 SCHURRE KOMPLETT W2970 1
3 0704 | 5F-0450-B0-10-00 STUETZE FUER TRANSPORT 2
3 0705 5F-0450-B0-11-00 STUETZE FUER TRANSPORT AF.02 2
3 1010 | 99-0900-78-29-00 SCHAEKEL A 3,0 4
3 1011 ZE-0810-66-00-05 SPIRALARMIERTER 2
2 0120 | 5F-1216-BN-00-00 ENTSPANNUNGSHAUBE W2970 1
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2 0200 | 5F-3730-B0-43-0E RECHENSTREUKOPF ELEKTRIK 1
2 0300 | 5F-3730-B0-43-OP | RECHENSTREUKOPF ERSATZTTEILE 1
2 0500 5F-3730-B0-43-51 | RECHENSTREUKOPF ZEICHNUNGEN 1
2 1001 | ZV-1208-61-00-01 SCHILD MITTENMARKIERUNG 4
2 1002 | ZV-1208-62-00-01 SCHILD DREHRICHTUNG 12

2.8 GEHAEUSE W2970

Dve totozné zostavy GEHAEUSE W2970 tvoria nosni konStrukciu celého stroja
RECHENSTREUKOPEF. Z technologického hl'adiska je GEHAUESE W2970 zvarana
zostava, ktord sa sklada z d’alSich Siestich zvaranych podzostav. Na obrazku 5 je pre

lepSiu predstavu snimka celej zostavy s oznaCenim S5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE

W2970, pripravena na zvaranie.

Obrizok 5: SF-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970 (Zdroj: Vlastna tvorba)

2.8.1 Dodavky pre GEHAEUSE W2970

Kusovnik zostavy GEHAUESE W2970 sa da, o sa tyka druhu materialu, rozdelit’ na

hutny material, spojovaci material a laserové vypalky z plechu, ktoré su objednavané

v pozadovanom tvare, vratane pripadnych otvorov, drazok, zahlbeni ¢i ohnuti.
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Roznorodost pozadovaného materidlu sa premietla aj do podoby objednavok nakupu
materialu pre tuto zostavu. Vytvorené boli celkom 4 objednavky u réznych

dodavatel'ov:

- Fabory CZ, s.r.o. — spojovaci material

- Ferona, a.s. — hutny material

- KOVO-PLASMA, s.r.o — laserové vypalky z plechu
- VVM-IPSO, s.r.o — laserové vypalky z plechu

Ferona, a.s.

Oznacenie objednavky: J136698 A

Objednavka odoslana: 8.11.2013

Pozadované dodanie: 13.11.2013

Materidl prijaty: 12.11.2013

Material vyskladneny: 19.11.2013 na stredisko 112

Zoznam objednavaného materialu (Tabula 3):

Tabul’ka 3: Objednavany material u spolo¢nosti Ferona, a.s. (Zdroj: Vlastné spracovanie)

P.C. Oznacenic Nazov Jednotkova Dizka Pocet Ks
1. | 99-0800-05-62-00 RECHTECKROHR 70 - 40 - 4 6m 2Ks

Jedna sa o Stvorhrannu dutu ocel'ovu ty€, urcent na narezanie 4 kusov dlhych 2978 mm.
Zvysny hutny material potrebny k vyrobe zostavy GEHAEUSE W2970, konkrétne
Stvorhranna ocel'ova ty¢ s oznacenim 99-0800-23-28-00 VIERKANTSTAHL 12, 3m,
z ktorej bolo potrebné narezat’ Styri 528mm dlhé kusy, a ocel'ova ty¢ plocha, oznacena
99-1121-11-21-00 FLACHSTAHL 30 — 20, 3m, potrebna k narezaniu 6smych 30mm
dlhych kusov, bol uz skladom, preto sa neobjednaval. Vydany stredisku 112 bol
18.11.2013.

Fabory CZ, s.r.o

Oznacenie objednavky: J136719A

Objednavka odoslana: 8.11.2013

Pozadované dodanie: 11.11.2013

Material prijaty: 11.11.2013

Material vyskladneny: 3.12.2013 na stredisko 700
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Zoznam objednavaného materialu (Tabul'ka 4):

Tabul’ka 4: Objednavany material u spolo¢nosti Fabory CZ, s.r.o. (Zdroj: Vlastné spracovanie)

p.C. Oznacenie Nazov Pocet Ks
1. | 99-0650-38-54-34 BLINDNIETMUTTER M10 - 22,0 24 ks
2. | 99-0500-83-06-00 GEWINDESTIFT M 6- 20 32 ks
3. | 99-0400-51-29-00 GEWINDESTIFT M 8- 20 16 ks
4. | 99-0650-36-75-39 | SCHWEISSMUTTER DIN 929 M10 120 ks
5. | 99-0350-24-88-00 | SCHWEISSMUTTER DIN 929 M8 32 ks

Spojovaci material bol dodany v Skatuliach, ktoré boli po prijati v sklade ulozené do
jednej palety.

KOVO-PLASMA, s.r.o

Oznacenie objednavky: J136676A

Objednavka odoslana: 8.11.2013

Pozadované dodanie: 3.12.2013

Material prijaty: 3.12.2013

Material vyskladneny: 3.12.2013 na stredisko 700

Zoznam objednavaného materialu (Tabulka 5):

Tabul’ka 5: Objednavany material u spolo¢nosti KOVO-PLASMA, s.r.o. (Zdroj: Vlastné spracovanie)

p.C OznaCenie Nazov Pocet Ks
1. | 5F-0450-BG-10-01/0000 Zeich. 00-0000-26-63-08/00 4 ks
2. | 5F-0450-BG-10-02/0000 Zeich. 00-0000-26-63-16/00 4 ks
3. | 5F-0450-BG-10-03/0000 Zeich. 00-0000-26-63-35/00 4 ks
4. | 5F-0450-BG-10-04/0000 Zeich. 00-0000-26-63-61/00 8 ks
5. | 5F-0450-BG-10-05/0000 Zeich. 00-0000-26-63-96/00 4 ks
6. | 5F-0450-BG-10-06/0000 Zeich. 00-0000-26-64-38/00 8 ks
7. | 5F-0450-BG-10-07/0000 Zeich. 00-0000-26-64-57/00 - prevedenie 01 2 ks
8. | 5F-0450-BG-15-07/0000 Zeich. 00-0000-26-64-57/00 - prevedenie 02 2 ks
9. | 5F-0450-BG-10-08/0000 Zeich. 00-0000-26-64-93/00 - prevedenie 01 2 ks
10. | 5F-0450-BG-15-08/0000 Zeich. 00-0000-26-64-93/00 - prevedenie 02 2 ks
11. | 5F-0450-BG-10-09/0000 Zeich. 00-0000-26-66-11/00 - prevedenie 01 2 ks
12. | 5F-0450-BG-15-09/0000 Zeich. 00-0000-26-66-11/00 - prevedenie 02 2 ks
13. | 5F-0450-BG-10-10/0000 Zeich. 00-0000-26-66-16/00 -prevedenie 01 4 ks
14. | 5F-0450-BG-15-10/0000 Zeich. 00-0000-26-66-16/00 - prevedenie 02 4 ks
15. | 5F-0450-BG-10-11/0000 Zeich. 00-0000-26-66-35/00 16 ks
16. | 5F-0450-BG-10-12/0000 Zeich. 00-0000-26-66-40/00 8 ks
17. | 5F-0450-BG-10-13/0000 Zeich. 00-0000-26-66-55/00 8 ks
18. | 5F-0450-BG-10-14/0000 Zeich. 00-0000-26-66-67/00 8 ks
19. | 5F-0450-BG-10-15/0000 Zeich. 00-0000-26-66-76/00 8 ks
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20. | 5F-0450-BG-10-17/0000 Zeich. 00-0000-26-67-22/00 8 ks
21. | 5F-1216-BG-20-00/1002 Zeich. 00-0000-27-04-07/00 - pos. 2 4 ks
22. | 5F-1216-BG-30-00/1001 Zeich. 00-0000-27-09-63/00 - Pos.1001 2 ks
23. | 5F-0450-BG-30-02/0000 Zeich. 00-0000-27-09-84/00 6 ks
24. | 5F-1216-BG-40-00/1001 Zeich. 00-0000-27-10-85/00 - Pos. 1001 2 ks
25. | 5F-0450-BG-10-19/0000 Zeich. 00-0000-27-26-86/00 4 ks

Dodéavka od spolocnosti KOVO-PLASMA, s.r.o. vSak v pozadovanom datume prisla
nekompletna, konkrétne bez polozky €. 22 ateda 2 kusov plechu 5F-1216-BG-30-
00/1001, ktoré boli dodané o 8 dni neskor, az 11.12.2013. Tato skutoCnost’ sa nasledne
prejavila na plynulosti vyrobného procesu. Dodavka pri§la 3.12. uloZzend na troch
paletach a chybajtca polozka bola 11.12.dodana na jedne;j.

VVV-IPSO, s.r.o.

Oznacenie objednavky: 136986A

Objednavka odoslana: 19.11.2013

Pozadované dodanie: 6.12.2013

Material prijaty: 11.12.2013

Material vyskladneny: 11.12.2013 na stredisko 700

Zoznam objednavaného materialu (Tabula 6):

Tabul’ka 6: Objednavany material u spolo¢nosti VVV-IPSO, s.r.o. (Zdroj: Vlastné spracovanie)

P.C. Oznacenie Nazov Pocet Ks
1. 5F-1216-BG-50-00/1001/00 Zeich. 00-0000-27-27-78/00 - Pos. 1001 2Ks

Tato objednavka taktiez nebola dodana do datumu, na ktory bola pozadovana, ale az 0 5
dni neskor, ¢o sa prejavilo na plynulosti vyrobného procesu.

Dodany material bol ulozeny na jednej palete.

2.8.2 Analyza vyrobného procesu

Popis vyrobného procesu oboch totoznych zostav GEHAEUSE W2970 som kvoli
prehl'adnosti rozdelil do 6 casti: kazdd z piatich, z pohl'adu obsahujucich dielov,
roznych podzostav predstavuje jednu a zdvereCnu cCast tvori vyroba finalnych zostav.
Z dovodu vyroby dvoch kusov findlnych zostav, su aj jednotlivé podzostavy vyrabané

v dvojnasobnom pocte.
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Zahajenie vyroby jednotlivych podzostav bolo naplanované na 4.12., jej ukoncenie na
10.12.2014.

Vyroba finalnych zostav mala podl'a planu prebiehat hned’ nasledne, teda od 11.12.
a z dovodu viano¢nych a novoro¢nych sviatkov az do 2.1.2014.

Ako miesto pre vykonanie vyrobnych prikazov spadajucich pod stredisko 200, teda
priprava na zvaranie, bol ureny montazny stol v hale 2 patriaci majstrovi, ktory za
projekt zodpoveda (stdl €. 2).

5F-0450-BG-10-00 SEITENWAND AF.01

Jedna sa o podzostavu, ktora tvori bo¢nu stenu finalnej zostavy. V Tabulke 7 uvadzam
jej kusovnik po urovein dielov, ktoré maju svoju poziciu na vykrese tejto podzostavy.
Kusovnik som rozsiril o informéaciu o hmotnostiach jednotlivych dielov a taktiez
o strediska, na ktorych ma na konkrétnom diely prebehnut’ predpisany vyrobny postup.
Protil'ahla stena zostavy je zrkadlovym obrazom uvedenej, nesie oznacenie SF-0450-
BG-15-00 a vztahuje sa na fiu totozny vyrobny postup. Nakolko su tieto steny
v horizontalnom smere takmer symetrické, z pohl'adu kusovnika bolo nutné pripravit
v dvoch réznych vyhotoveniach iba 4 pary dielov. Jedna sa o pozicie 1007, 1008, 1009
a 1010. Roéznost’ vyhotoveni je z pohl'adu informacného systému zachytend v oznaceni
tychto dielov — diel BG-10-1007 a jeho protil'ahly diel BG-15-1007. Z tohto dévodu je
uvedeny kusovnik iba jednej z bocnych stien a v popise vyrobného postupu vzt'ahujem
teda aj na podzostavu 5F-0450-BG-15-00 SEITENWAND AF.02 (pozicia 706 vo
finalnej zostave 5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970). Kazda z finadlnych zostav
obsahuje po jednom kuse podzostav 5F-0450-BG-10-00 a 5F-0450-BG-15-00, preto je
potrebné vyrobit’ dohromady 4 kusy tychto bo¢nych stien.

Tabul’ka 7: Kusovnik 5F-0450-BG-10-00 SEITENWAND AF.01 (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroveti | Pozicia Oznacenie Pocet Ks | Jednotkovd hmotnost | Vyrobny postup

1 701 | 5F-0450-BG-10-00 4 178,8kg 200-300

2 1001 | 5F-0450-BG-10-01 1 43,4kg

2 1002 | 5F-0450-BG-10-02 1 34,1kg

2 1003 | S5F-0450-BG-10-03 1 15,6kg

2 1004 | 5F-0450-BG-10-04 2 5,2kg

2 1005 | S5F-0450-BG-10-05 1 13,8kg 520

2 1006 | SF-0450-BG-10-06 2 2,3kg

2 1007 | SF-0450-BG-10-07 1 6,6kg
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2 1008 | 5F-0450-BG-10-08 1 6,1kg

2 1009 | 5F-0450-BG-10-09 1 6,1kg

2 1011 | 5F-0450-BG-10-11 4 2kg 520

2 1012 | 5F-0450-BG-10-12 2 0,7kg

2 1013 | 5F-0450-BG-10-13 2 1,7kg

2 1014 | 5F-0450-BG-10-14 2 1,9kg

2 1015 | 5F-0450-BG-10-15 2 4,8kg

2 1017 | 5F-0450-BG-10-17 2 0,1kg

2 1018 | 5F-0450-BG-10-18 2 0,1kg 520

3 0000 | 99-1121-11-21-00 1 112

2 1019 | 5F-0450-BG-10-19 1 0,1kg

2 1020 | 99-0800-23-28-00 1 1,1kg 112

2 1021 | 5F-0450-BG-10-10 1 5,3kg 300-710
2 1022 | 5F-0450-BG-15-10 1 5,3kg 300-710
2 1025 | 99-0650-36-75-39 14

2 1026 | 99-0500-83-06-00

2 1027 | 99-0400-51-29-00 4

2 1028 | 99-0350-24-88-00

Zaciatok vyrobného procesu tejto podzostavy prebehol uz 20.11.2013, teda v predstihu
oproti planu. Tyka sa to ale iba vyrobnych prikazov pre strojné pilenie, teda stredisko
112, ktoré je vzhl'adom na stav skladu hutného materialu schopné pilit’ s predstihom.

20.11. bol vydany hutny material na pilenie, vysledkom coho boli 4 kusy dielu na
poziciu 1020 s oznaCenim 99-0800-23-28-00 z Stvorhrannej ocelovej tyCe. Tie boli

vzapati prevezené k montaznemu stolu, aby mohli byt pouzité pri priprave na zvaranie

celej zostavy.
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Pre 8 dielov na pozicii 1018 oznaCenych 5F-0450-BG-10-18 bolo potrebné narezat
tento pocet kusov z plochej ocele 99-1121-11-21-00, do ktorych mali byt nésledne
vyfrézované zavity aukos podla vykresu. Preto boli diely po narezani dovezené
k pracovisku patriacemu pod stredisko 520. Vyroba na tychto dieloch vsSak
z kapacitnych dévodov nemohla pokracovat, ¢o ale v danej chvili nepredstavovalo
ohrozenie plynulosti d’alSej vyroby, vzhl'adom na pred€asny zaciatok na stredisku 112.
S ohl'adom na kapacitu strediska 520 vSak bolo 26.11. rozhodnuté o poslani tychto 8
dielov na obrobenie do neplanovanej kooperacie do spolo¢nosti Jaroslava Nohela, ktora
vykonéava kovoobrabacie prace. Presuny materialu zo strediska 112 a od pracoviska
strediska 520 do regalu skladu urCeného na vydavanie dielov do kooperacie boli
vykonané pracovnikom urenym na presun materialu medzi pracoviskami.

Pozadovany datum dodania obrobenych dielov z kooperacie bol stanoveny na 6.12., ¢o
bolo v sulade s planom vyrobného procesu. Diely vsak boli dodané az 9.12., Co vtedy
znamenalo prestoj vo vyrobnom procese.

Ten vSak predtym pokraCoval od 3.12., teda v deni, ked bola dodand objednavka
laserovych vypalkov z plechu od spolo¢nostt KOVO — PLASMA s.r.o.. T4, ako uz bolo
spominané vysSie, bola ihned vyskladnend ana paletovych vozikoch dopravena
k montaznemu stolu v hale 2 (celkovo 3 palety). Nasledne boli z dodavky vybrané
diely, ktorych vyrobny proces mal pokracovat’ na inych strediskach - 5SF-0450-BG-10-
05 (4ks) a SF-0450-BG-10-11 (16ks), teda pozicie 1005 a 1011, ktoré boli presunuté do
haly 3 k pracovisku strediska 520 (1 paleta), kde na nich boli frézované diery so
zévitmi, drazky a ich zahibenie. Frézovanie tychto 2 dielov trvalo do 4.12.

Taktiez diely 5SF-0450-BG-10-10 (2ks) a SF-0450-BG-15-10 (2ks) z pozicie 1021, resp.
1022 boli prestvané mimo montazny stol. Najskor na ne boli pracovnikom navarené
predpisané matice a nasledne ich tento pracovnik zobral na pracovisko spadajuce pod

stredisko 710, kde rucne vyrezal zavity (1 paleta).
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Nasledne zacal pracovnik na montdznom stole s procesom heftovania, teda pripravy
zostavy na zvaranie, prvého paru protil'ahlych stien. Vzhl'adom na do 6.12. nedodanych
8 kusov dielu na poziciu 5F-0450-BG-10-1018, ktorého obrabanie bolo objednané
v neplanovanej kooperacii, nemohlo heftovanie bocnych stien po dosiahnuti urcitej
urovne rozpracovania, pokracovat. Preto bola praca na tychto podzostavach 6.12.
preruSend. Ta pokracovala 9.12., teda po dodani spominanych dielov opracovanych
v kooperacii (1 paleta). V ten denl bolo heftovanie dokoncené a podzostavy mali byt
zvarané. Nakol'ko to vSak finalna zostava GEHAEUSE W2970 z technologickej stranky
umoziovala, bolo rozhodnuté o zvarani tychto podzostav az spolocne so zvaranim celej
finalnej zostavy. Heftovanie zvysného paru protilahlych stien sa zacalo eSte v ten isty
deil na vol'nej Casti stola, nakol'ko nebolo mozné pokraCovat zacatim vyroby prvej
finalnej zostavy. To bolo sposobené chybajucimi dielmi na iné podzostavy, ktoré do nej
vstupovali. Priprava na zvaranie dielov SF-0450-BG-10-00 a 5F-0450-BG-15-00 teda
prebiehala od 9.12., o dva dni vSak bola preruSend dodanim chybajucich dielov na
podzostavy, ktoré vstupovali do findlnej zostavy. Pracovalo sa teda na nich a nasledne
aj na heftovani celej finalnej zostavy. Kvoli uvolneniu priestoru na tieto ¢innosti boli
podzostavy bocnych stien zeriavom presunuté do priestoru vedl'a montazneho stola, kde
museli byt o defi neskor naviac presunuté v ramci tohto priestoru znova, nakolko jeho
cast mala byt vyuzitd na finalnu montaz iného projektu. Praca na nich bola obnovena
13.12. (po dokonceni heftovania prvej z finalnych zostav) a dokoncena bola o der
neskor.

Vsetky presuny materialu uskutocnené po odvezeni dielov 5F-0450-BG-10-1018, boli
vykonavané pracovnikom vyroby.

Celkovy cas potrebny na tieto presuny bol nasledovny:

1. Presuny pomocou paletového vozika

Tabul’ka 8:: Presuny 5F-0450-BG-10-00 pomocou paletového vozika (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet presunov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
Sklad -> 700 5 4 min 20 min
700 <-> 710 2 2 min 4 min
700 <-> 520 2 2 min 4 min
Cas celkom 28 min

50



2. Presuny pomocou Zeriavu

Tabul’ka 9: Presuny 5F-0450-BG-10-00 pomocou Zeriavu (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet presunov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
700 <->
priestor vedl'a 4 12,5 min 50 min
700
V ramci
priestoru vedla 2 11,5 min 23 min
700
Cas celkom 73 min

SF-0450-BG-20-00 QUERTRAEGER W2970

QUERTRAEGER W2970 s oznacenim 5F-0450-BG-20-00 je jednym z troch druhov
priecok, ktoré spajaju bocné steny finalnej zostavy GEHAUESE W2970. V Tabulke 10
je opat uvedeny kusovnik tejto podzostavy s rovnakymi parametrami, ako predosly
kusovnik pre 5F-0450-BG-10-00 SEITENWAND AF.01. 5F-0450-BG-20-00 je jedinou

prieckou, ktorej vstupuju do finadlne; zostavy dva kusy, preto bolo nutné vyrobit

celkovo 4ks tejto podzostavy.

Tabul’ka 10: Kusovnik SF-0450-BG-20-00 QUERTRAEGER W2970 (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroveti | Pozicia OznaCenie PocCet Ks | Hmotnost’ Vyrobny postup
1 702 5F-1216-BG-20-00 4 32,5kg 200-300-700-400
2 1001 99-0800-05-62-00 1 17 Kg 112-510
2 1002 | 5F-1216-BG-20-00/1002/00 1 15 Kg
2 1005 99-0650-36-75-39 8
2 1006 99-0650-38-54-34 6
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Vyroba tejto podzostavy zacala, na stredisku 112, po dodani objednaného hutného
materialu od spolocnosti Ferona a.s., konkrétne dvoch kusov 6 metrov dlhych
stvorhrannych dutych ocelovych ty&i. Tie boli narezané na 4 kusy o dizke 2978 cm, ¢im
vznikli diely na poziciu 1001, ozna¢ené 99-0800-05-62-00. Tie boli nasledne presunuté
pomocou zeriavu na nakladnt ploSinu, ktorou boli prevezené do haly 3, kde boli opét
zeriavom zlozené k pracovisku strediska 510. Tam eSte vten isty defl prebehlo
vyfrézovanie Siestich otvorov s priemerom 13mm. Po vyfrézovani otvorov boli diely
rovnakym spdsobom prevezené do priestoru v hale 2 vedl'a montazneho stola. Presuny
tychto dielov zo strediska 112 na stredisko 510 a nasledne 700 zabezpecoval pracovnik
urCeny na presun materidlu medzi pracoviskami.

Vyrobny proces na tejto podzostave pokracoval az 6.12., po prerusSeni prace na
podzostavach bocnych stien. Vten denn prebehla na montdznom stole priprava na
zvaranie a aj samotné zvaranie dielov tvoriacich tieto 4 podzostavy. Taktiez montaz,
pozostavajuca z nalisovania matiek do pripravenych otvorov a na zaver rovnanie tychto
podzostav, ¢im bol ich vyrobny proces kompletny. Nakol'ko ale v danom ¢ase nebolo
mozné pokraCovat vyrobnym procesom na finalnej zostave, boli tieto podzostavy
pomocou zeriava odlozené opét” do vol'ného priestoru vedl'a montazneho stola v hale 2,
aby sa uvol'nilo miesto pre pracu na inom projekte. Tento presun vykonal pracovnik
vyroby.

Celkovy ¢as presunu:

1. Presuny pomocou Zeriavu

Tabul’ka 11: Presuny 5F-0450-BG-20-00 pomocou Zeriavu (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet presunov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
700 <->
priestor vedl'a 4 12,5 min 50 min
700
Cas celkom 50 min

5F-0450-BG-30-00 STIRNWAND W2970

Podzostava s oznacenim 5F-0450-BG-30-00 je celnou stenou finalnej zostavy
GEHAEUSE W2970, ktora, rovnako ako priecky, spaja jej dve bocné steny. Tabulka 12
obsahuje jej kusovnik. Celkovo bolo potrebné vyrobit pre kazdu finalnu zostavu jednu

éelnu stenu.
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Tabulka 12: Kusovnik SF-0450-BG-30-00 STIRNWAND W2970 (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroveti | Pozicia Oznacenie Pocet Ks Hmotnost’ Vyrobny postup
1 703 5F-1216-BG-30-00 2 103,1 kg 200-300-400
2 1001 | SF-1216-BG-30-00/1001/00 1
2 1002 5F-0450-BG-30-02 3
2 1005 99-0650-36-75-39 8

Vyrobny proces tejto podzostavy bolo mozné zahajit az po dodani vSetkych do nej
patriacich dielov. To kvoli oneskoreniu dodania laserového vypalku oznaceného SF-
1216-BG-30-00/1001/00 zo spolocnosti KOVO-PLASMA, s.r.0., uskutocnilo az 11.12
(zo skladu na montazny stdl presunuta jedna palety pracovnikom vyroby).. V ten deri
potom boli vSetky diely z tejto podzostavy pripravené na zvaranie. Samotné zvaranie
a nasledné rovnanie bolo, rovnako ako v pripade boc¢nych stien 5F-0450-BG-10-00 a

5F-0450-BG-15-00, spojené az so zvaranim celej finalnej zostavy. Tieto podzostavy

ostali umiestnené na montaznom stole.

Celkovy ¢as presunov materialu:

1. Presuny pomocou paletového vozika

Tabul’ka 13: Presuny 5F-0450-BG-30-00 pomocou Zeriavu (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet presunov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
Sklad -> 700 1 4 min 4 min
Cas celkom 4 min

SF-0450-BG-40-00 QUERTRAEGER W2970

Ide o d'alsi druh priecky, ktora spaja bo¢né steny finalnej zostavy. Vyrobit’ je potrebné

jeden kus pre kazdu finalnu zostavu. V Tabul'ke 14 uvadzam kusovnik tejto podzostavy.

Tabul’ka 14: Kusovnik SF-0450-BG-40-00 QUERTRAEGER W2970 (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroveti | Pozicia Oznacenie Pocet Ks | Hmotnost | Vyrobny postup
1 704 5F-1216-BG-40-00 2 37,5 Kg 300
2 1001 | SF-1216-BG-40-00/1001/00 1 37 Kg
2 1005 99-0650-36-75-39 4
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Vyroba tejto podzostavy sa uskutocnila 4.12., teda po dodani laserovych vypalkov od
spolocnostt KOVO — PLASMA, s.r.0.. Vyrobny proces pozostaval z navarenia matiek
(pozicia 1005, ozn. 99-0650-36-75-39) na spominané plechové vypalky, ¢o prebehlo na
montaznom stole v hale 2. Obe vzniknuté podzostavy boli 6.12. pomocou Zzeriavu
presunuté do priestoru vedla tohto stola, co bolo z ddvodu nemoznosti plynulého
pokra¢ovania vyrobného procesu zaCatim heftovania finalnej zostavy, ¢o znamenalo
zaberanie miesta na montaznom stole tymito podzostavami. Uvolnené miesto bolo
nasledne vyuzité na pracu na inom projekte.

Presun bol vykonany pracovnikom vyroby a jeho celkovy ¢as bol nasledujtci:

1. Presuny pomocou Zeriavu

Tabul’ka 15: Presuny 5F-0450-BG-40-00 pomocou Zeriavu (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet presunov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
700 <->
priestor vedl'a 2 5 min 10 min
700
Cas celkom 10 min

5F-0450-BG-50-00 QUERTRAEGER W2970
Posledny druh prieCok medzi bocnymi stenami finalnej zostavy. Do kazdej finalnej
zostavy vstupuje jeden kus podzostavy SF-0450-BG-50-00. Tabul'ka 16. obsahuje jej

kusovnik.

Tabul’ka 16: Kusovnik SF-0450-BG-50-00 QUERTRAEGER W2970 (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroveti | Pozicia OznaCenie Pocet Ks | Hmotnost' | Vyrobny postup
1 705 5F-1216-BG-50-00 2 45,6kg 300
2 1001 5F-1216-BG-50-00/1001/00 1
2 1005 99-0650-36-75-39 4

Vyroba tychto podzostav sa oproti planu oneskorila o 5 dni, nakol'ko laserovy vypalok
z plechu (pozicia 1001, ozn. 5F-1216-BG-50-00/1001/00) od spolo¢nosti VVV-IPSO,
s.r.o. bol dodany az 11.12 (presun jednej palety k montaznemu stolu zo skladu
pracovnikom vyroby). V ten deri teda prebehlo navarenie matiek (poz. 1005, ozn. 99-

0650-36-75-39) k spominanému vypalku.
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Podzostavy uz potom nikde presuvané neboli, nakol'ko bolo mozné zacat’ s heftovanim
finalnej zostavy.

Cas na presun materialu:

1. Presuny pomocou paletového vozika

Tabulka 17: Presuny SF-0450-BG-50-00 pomocou paletového vozika (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet presunov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
Sklad -> 700 1 4 min 4 min
Cas celkom 4 min

5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970

Zostava 5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970 predstavuje pre moju analyzu zostavu
finalnu. V ramci projektu R2824 vsak vstupuje este do 2 vysSich trovni montovanych
zostav.

V tabul'ke 18 je obsiahnuty jej kusovnik obsahujuci podzostavy, ktoré do nej vstupuju,

avSak bez ich vyrobného postupu, nakol'’ko ten bol popisany pre kazdu z nich vyssie.

Tabul’ka 18: Kusovnik zostavy SF-0450-BG-00-00 (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Uroveti | Pozicia OznaCenie Pocet Ks | Hmotnost’ Vyrobny postup
1 5F-0450-BG-00-00 2 608,8 kg | 200-300-113-400-610-600
2 701 5F-0450-BG-10-00 1 178,8kg
2 702 5F-1216-BG-20-00 2 32,5kg
2 703 5F-1216-BG-30-00 1 103,1kg
2 704 5F-1216-BG-40-00 1 37,5kg
2 705 5F-1216-BG-50-00 1 45,6kg
2 706 5F-0450-BG-15-00 1 178,8kg
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Proces heftovania prvého kusu z finalnych zostavy zacal po ukonceni prac na jej
podzostavach, teda 11.12. Na montdzny stdl boli zeriavom premiestnené odlozené
priecky 5F-1216-BG-20-00 (2ks) a 5SF-1216-BG-40-00, zatial’ Co zvy$né podzostavy uz
boli na montdznom stole pripravené na heftovanie. To bolo dokoncené 13.12.
v dopoludiiajSich hodinach. Nasledoval presun na pracovisko strediska 300 v hale 4,
kde sa malo uskutocnit’ okrem zvarania findlnej zostavy aj zvaranie podzostav SF-0450-
BG-10-00, 5F-0450-BG-15-00 a 5F-1216-BG-30-00. Presun prebehol za pomoci
zeriavu, ktorym bola zostava pripravena na zvaranie prenesena na bezpohonny kolajovy
vozik, ktorym bola prevezena k spominanému pracovisku strediska 300. Z neho bola
zostava opédt pomocou Zeriavu prenesena na pracovisko zvarania.

Na montazny stol v hale 2 boli medziCasom pomocou Zzeriavu presunuté zvysné
podzostavy, vstupujuce do druhého kusu 5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970.
Heftovanie druhého kusu findlnej zostavy trvalo do 16.12., ¢o bolo nasledované
presunom na pracovisko zvarania v hale 4, kde bolo v ten isty deri dokoncené zvaranie
prvej zostavy 5F-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970. Tento presun vSak nebolo
mozné vykonat rovnako, ako predosly, nakol'ko nakladna ploSina bola zabrata dielmi
pre iny projekt. Preto bol presun zostavy do haly 4 uskuto¢neny pomocou dvoch
paletovych vozikov, na ktoré bola zostava polozend pomocou Zzeriavu. Presun na
paletovych vozikoch si vSak oproti Standardnému spOsobu vyziadal az Styroch
pracovnikov, oproti jednému. Po presune do haly 4 bola zostava zeriavom prenesena
priamo na pracovisko strediska 300, kde sa zac¢alo okamzite s jej zvaranim. Prva zostava
bola medzi¢asom, po dokonceni jej zvarania, taktiez zeriavom umiestnena do priestoru

medzi pracoviskami stredisk 112 a 300.
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Po dokonceni zvéarania (18.12.) bola do tohto priestoru presunuta aj druhd zostava.
Nasledujuci den ale bolo rozhodnuté, ze d’al§i vyrobny proces prebehne v neplanovanej
kooperacii v spolo¢nosti Natim s.r.o., z ddévodu vytazenia kapacit v lakovni strediska
600. V tejto kooperacii mali prebehnut vsetky zvysné operacie predpisané vyrobnym
postupom tychto zostav, teda tryskanie, rovnanie, Cistenie pred naterom aj samotny
nater. Zostavy boli do kooperacie odvezené 20.12., ked’ boli pomocou zeriavu nalozené
na korbu objednanej dodavky, ktora bola pre tento ucel pristavena priamo do haly 4.
Z kooperacie sa zostavy mali vratit, podla datumu pozadovanom v objednavke,
2.1.2014. Stalo sa tak ale az 7.1., kedy ich spominand dodavka doviezla az do haly 2,
kde boli zeriavom presunuté priamo na montazny stol, resp. v pripade druhej zostavy do
priestoru vedl'a. Na tomto pracovisku mali byt montované do vyssich zostav. Po zacati
montaze sa vSak zistilo, Ze zostavy boli miesto predpisane; modrej, natreté sivou farbou.
Boli preto okamzite do spolocnosti Natim, s.r.0. poslané naspét’ na prefarbenie. Prva
z nich sa uz v spravnej farbe vratila 9.1., druhé 13.1. obe boli do spolo¢nosti dopravené
rovnakym sposobom, ako prvy krat. Sklz oproti planu teda dosiahol nakoniec 11 dni.
Vsetky presuny materialu boli vykonané pracovnikom vyroby, pricom vynimku tvoril
presun druhej finalnej zostavy na pracovisko zvarania, kde boli potrebny traja
pracovnici vyroby naviac.

Celkovy ¢as presunov teda bol:

1. Presuny pomocou paletového vozika

Tabul’ka 19: Presuny 5F-0450-BG-00-00 pomocou paletového vozika (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet pracovnikov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
Hala 2 -> Hala 4 4 9 min 36 min
Cas celkom 36 min

2. Presuny pomocou Zeriavu

Tabul’ka 20: Presuny 5F-0450-BG-00-00 pomocou Zeriavu (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Presun Pocet presunov Doba trvania presunu Celkovy Cas presunov
Priestor vedl'a . :
700 -> 700 6 9 min 54 min
700 ->
bezpohonny 1 21 min 21 min
vozik
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300 -> priestor . .
pii 300 2 27 min 54 min
Vykladka z 4 18 min 72 min
auta
Nakladka na 4 16 min 64 min
auto
Paletové voziky . .
> 300 1 29 min 29 min
700 - > . .
paletové voziky ! 23 min 23 min
Bezpohonny . .
vozik -> 300 1 25 min 25 min
Cas celkom 342 min

2.9 Plytvanie pocas vyrobného procesu

Vo vyrobnom procese zostavy SF-0450-BG-00-00 GEHAEUSE W2970 sa vyskytlo
hned” viacero druhov plytvania. Preto bude nasledujuca ¢ast’ rozdelena do viacerych
Casti, pricom kazda z nich bude popisovat’ druh plytvania, ktory sa pocas vyrobného
procesu objavil. Naklady na plytvanie som spocital pomocou sucinu nakladov na
hodinovik mzdu pracovnika s c¢asom, ktory pracovnik stravil cinnostami
klasifikovanymi ako plytvanie.

Zbytocna doprava, alebo premiestiiovanie

Toto plytvanie sa vo vyrobnom procese objavilo na viacerych miestach. Prvy krat sa
tykalo dielov 5F-0450-BG-10-18, ktoré boli po narezani prevezené k pracovisku
strediska 520, avSak nasledne bolo rozhodnuté o vykonani obrébania tychto dielov
v kooperacii, o znamenalo ich presun do regéalu skladu, uréeného pre vydaj dielov do
kooperacie v hale 1. Plytvanie teda bolo sposobené chybnym naplanovanim vyuzitia
kapacit pracoviska strediska 520.

Ako zbyto¢nu dopravu budem tiez klasifikovat' presun neskoro dodaného dielu od
spolo¢nostt KOVO — PLASMA, s.r.o. SF-1216-BG-30-00/1001/00, ktory mal byt zo
skladu na montazny stdl privezeny spolu so zvySkom objednavanych dielov, av§ak takto

musel byt na pozadované miesto prevezeny osobitne.
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Zbytocné premiestiiovanie materialu d’alej prebehlo pocas heftovania na montdznom
stole v hale 2. Konkrétne 6.12. boli zo stola presuvané priecky SF-1216-BG-20-00 a SF-
1216-BG-40-00, co bolo sposobené nemoznostou pokracovat’ vyrobnym procesom
zostavy, do ktorej vstupovali. Vzhl'adom na hmotnost’ tychto podzostav bolo navyse na
tento presun nutné pouzitie zeriavu. 11.12. prisiel presun rozpracovanych podzostav S5F-
0450-BG-10-00 a SF-0450-BG-15-00 opét’ z montazneho stola do priestoru vedl'a neho,
tentoraz z dévodu uvolnenia miesta pre pracu na prvej z finalnych zostav 5F-0450-BG-
00-00. Nakol'ko byva tento priestor vedla montaznych stolov v hale 2 vyuzivany
primarne na montdz velkych projektov, museli byt tieto podzostavy o den neskor
presunuté o niekol’ko metrov aj v ramci tohto priestoru, prave v prospech miesta pre
montaz iného projektu. V oboch tychto pripadoch bolo plytvanie spdsobené nedodanim
urcitych dielov, konkrétne spolocnostami KOVO — PLASMA, VVV — IPSO, s.r.0. a
spolo¢nostou Jaroslava Nohela, v stlade s datumom, na ktory bolo pozadované ich
dodanie.

V pripade plytvania spojeného s dielom 5F-0450-BG-10-18 do vyplytvanych nakladov
zapocCitam presun uz obrobenych dielov zo skladu na pracovisko strediska 700, nakol'ko
presuny predtym boli vykonané pracovnikom urenym na presun materialu medzi
pracoviskami. Spolu s presunom dielu 5F-1216-BG-30-00/1001/00 po rovnakej trase
ide dohromady o 2 * 4 minuty, ktoré stravil pracovnik vyroby pri tychto presunoch.

V pripade zvysnych presunov bolo nutné pouzitie zeriavu, ktoré trvalo celkovo 187
minut.

Celkové naklady na plytvanie zbytonym premiestiiovanim materialu teda su:

Tabul’ka 21: Niklady na zbyto¢né premiestiiovanie materiilu (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Sposob presunu Cas trvania Nakdady na hOdi?OVﬁ mzdu Naklady
pracovnika

Paletovy vozik 8 min = 0,13 hod 270 K¢ 35,10 K¢

Zeriav 187 min = 3,12 hod 270 K¢ 842,4 K¢

Celkom 877,5 K¢
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Cakanie

Pracovnik pri montaznom stole v hale 2, ktorému boli pridelené prace na heftovani
analyzovanych podzostav a finalnych zostav, musel 6.12. na dobu 2 pracovnych dni tito
préacu prerusit. Diely potrebné pre pokracovanie vyrobného procesu totiz neboli dodané.
Jednalo sa o tie isté diely, ktoré spdsobili zbyto¢né presuny materialu popisané vyssie.

Celkové naklady na cakanie teda boli:

Tabul’ka 22: Naklady na ¢akanie (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Cinnost Cas trvania Néldady na hOdI’IlOVH mzdu Celkové naklady
pracovnika
Cakanie na 16 hod 270 K& 4320 K&
material
Zbytocny pohyb

Toto plytvanie nastalo 16.12. pri presivani finalnej zostavy pripravenej na zvaranie na
pracovisko zvarania. I$lo teda o presun materialu medzi halou 2 a halou 4. Ako uz bolo
zmienené v Casti venovane] vyrobnému procesu findlnych zostdv, tento presun
neprebehol Standardne. Vzhl'adom na zabratie nakladnej ploSiny materidlom patriacim
pod iny projekt, bolo pristupené k presunu tejto zostavy medzi halami pomocou
paletovych vozikov. Tento spdsob si vSak vyziadal pohyb Styroch pracovnikov medzi
tymito halami, oproti bezne potrebnému jednému. Ako plytvanie som teda oznacil cas,
ktory tento pohyb zabral 3 pracovnikom, ktory sa na tomto presune materialu nemali

zucastnit’. Celkové naklady na zbyto¢ny pohyb teda boli:

Tabul’ka 23: Niklady na zbyto¢ny pohyb (Zdroj: Vlastné spracovanie)

. , = . . , Naklady na hodinovi Celkové
Cinnost Cas trvania Pocet pracovnikov mzdu pracovnika niklady
Zbytotny g i~ 0,15 hod 3 270 K& 121,5 K¢&

pohyb
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Chyby a opravy

Chyby a opravy sa vo vyrobnom procese v samotnej spolocnosti Dieffenbacher —CZ
nevyskytli, avSak vyskytli sa u spolocnosti, ktora v ramci neplanovanej kooperacie
vykonala tryskanie, Cistenie pred naterom a samotny nater finalnych zostav 5F-0450-
BG-00-00, Natim s.r.o. Chyba nastala pri natere, kde bola pouzita siva, miesto
predpisanej modrej farby. Tato chyba znamenala viacnasobny zbytoény pohyb
materialu — vyloZenie zostav z korby dodavky, ktora ich priviezla do haly 2, pomocou
zeriavu a ich opiatovné nalozenie o 7 hodin neskor. Pocas tych 7 hodin zacala montaz
zostavy, ktorej zakladnym dielom bola prave zostava SF-0450-BG-00-00. Chybna farba
bola totiz zistena asi po 3 hodinach od dodania zostav. Dovtedy vykonanu montaz
musela nasledovat demontdz auz spominany presun zostav naspit na dodavku.
Nasledovalo dvojdiové Cakanie 2 pracovnikov na tieto zostavy, bez ktorych nemohol
pokracovat vyrobny proces projektu R2824.

Medzi naklady na plytvanie sposobené chybami a opravami som teda zaratal presuny 2
zostav z korby auta a naspat na fiu pomocou zeriavu, 7 hodin prace 2 pracovnikov,
ktora bola zbyto¢na atiez Cakanie tychto pracovnikov na opédtovné dodanie
predmetnych zostav.

Celkové naklady v ddsledky chybného nateru boli:

Tabul’ka 24: Naklady v dosledku chybného nateru (Zdroj: Vlastné spracovanie)

x , x . Poc 2 inovy .
Cinnost Cas trvania oceic Naklady na hodmovu Celkové naklady
pracovnikov mzdu pracovnika
Presun materidlu | 68 min = . .
Zeriavom 1,13 hod ! 270 ke 305,1 ke
Zbytocna praca 7 hod 2 270 K¢ 3780 K¢
% kani
Cakanie na 16 hod 2 270 K& 8640 K¢
material
Celkom 12725,1 K¢
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2.10 Zhrnutie analyzy

V analyze bol detailne popisany materialovy tok pocas priebehu vyrobného procesu
zvarane] zostavy, vratane objednavok materiadlu a jej vyrobny proces. Vystupom tejto
analyzy je spaghetti diagram =zachycujuci kompletny materidlovy tok medzi
jednotlivymi pracoviskami (priloha 1) atiez informacie odhalujice rozne druhy
plytvania, ktoré sa pocas vyrobného procesu vyskytli. V ramci analyzy boli tiez

vycislené naklady na odhalené plytvanie, ktoré sithrnne dosiahlo sumu 18 044,1 K¢.
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3 Navrhova cast’

V navrhovej Casti sa venujem navrhom zlepSeni, ktoré redukuju zistené plytvanie vo
vyrobnom procese. Na zaklade merani a vysledkov analyzy identifikujem ako hlavné
problémy vo vyrobe plytvanie sposobené neplynulostou vyrobného procesu, ktora je
sposobena roznymi faktormi ako nedodrziavanim terminov dodania materialu, kvalitou
dodaného materidlu, ¢i kapacitami niektorych pracovisk vo vyrobe. Tieto problémy
sposobuju mnoho plytvania v podobe Cakania pracovnikov na material, zbyto¢nych
presunov materialu, pripadne opravam. Zavedenie tychto opatreni vyrazne zredukuje
zistené plytvanie, ¢im znizi ndklady na vyrobu, zvysi plynulost vyroby a zostihli
materidlovy tok. Jednotlivé navrhnuté rieSenia obsahuji pomocou sucinu casu
straveného odstranenym plytvanim v hodinach snakladmi nahodinovii mzdu
pracovnika vyroby v K¢, vycislené naklady uSetrené ich aplikovanim. Taktiez
v prilohach k jednotlivym navrhom su zachytené podoby materidlového toku po ich
aplikovani do vyrobného procesu. Po konzultacii s vedicim vyroby bolo, vzhl'adom na
objem materidlového toku avyrobny postup analyzovanej zostavy v porovnani
s celkovym objemom materidlového toku a vyrobnymi postupmi celého vyrabaného
sortimentu, rozhodnuté o vynechani navrhov na zlepSenie, ktoré vyzaduju zmeny
rozmiestnenia pracovisk. Néaklady na takéto zmeny su nezanedbatelné a analyza
predmetnej zostavy neposkytuje vystupy aplikovatel'né na vsetky, alebo o 1 len vac§inu

vyrabanych dielov, zostav a celych strojov.

3.1 Presunutie pripravy na zvaranie do haly 4

Mojim prvym navrthom na zlepSenie materialového toku je urcenie velkého
heftovacieho stola v hale 4 ako pracoviska, na ktorom budiu vykonavané vyrobné
prikazy spadajuce pod stredisko 200 v pripade velkych zvaranych zostav, ktoré vSak

nepresiahnu rozmery stola (3m * 4m).
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Toto opatrenie by odstranilo potrebu presunu naheftovanych zostav z haly 2 do haly 4,
ktory je narocny z ddovodu nutnosti pouzitia zeriavu v oboch halach, pricom presun
medzi nimi vyzaduje pouzitie bezpohonného kolajového voziku. Okrem fyzickej
narocnosti jeho pouzitia sa v priebehu analyzy ukazal problém s jeho kapacitou, ktora
nie vzdy dokaze pokryt vsetky potreby presunu nadrozmerného materidlu medzi
jednotlivymi halami. Tento nedostatok priamo spdsobil plytvanie v podobe zbyto¢ného
pohybu pracovnikov, pri ktorom bolo naviac zvySené riziko Grazu.

Z hladiska materidlového toku by sice pri§lo k priblizne zdvojnasobeniu casu
potrebného pre presun materidlu zo skladu na pracovisko, kde bude prebiehat
heftovanie. Odpadla by vSak nutnost 2-nasobného pouzitia zeriavu pri presune
materialu z pracoviska strediska 200 na pracovisko strediska 300 a taktiez potreba
vyuzit bezpohonny kolajovy vozik, pripadne alternativne rieSenie zai v podobe
paletovych vozikov a pracovnikov vyroby navySe. Hala 4 naviac ponika umiestnenie
pracovisk stredisk 200 a 300 hned’ vedl'a seba, ¢o je z hl'adiska materialového toku
vyhodné.

V ramci skimaného materidlového toku by teda prislo k celkovému navySeniu Casu
presunov materidlu pomocou paletového vozika 032 minat — celkovo 7 paliet
materialu, ktorych presuny trvali po 4 minuty, po novom 8 minut, plus zdvojnasobenie
casu presunu dielov na pracovisko 710 a naspat, ktoré sa nachadza v hale 2 — zo 4
minut na 8 minat.

Pocet pouziti zeriavu by sa vSak v ramci presunu zostavy zo strediska 200 na 300
zredukoval zo 4 na 2. To znamend priblizne 2 * 25 minit, namiesto doterajSich
zaznamenanych 25 + 23 + 29 +21 minut. Teda 50 minut namiesto 98 minut, o
znamena usporu 48 minut. Dalsia uspora vyplyva z nepouzitia bezpohonného vozika — 9
minut pre pracovnika vyroby ataktiez z nepresuvania jednej zostavy pomocou
paletovych vozikov a 4 pracovnikov: 4 * 9 min = 36 minut.

Mozem teda hovorit’ o celkovej uspore ¢asu venovaného presunom materialu o:

-32+ 48 + 9 + 36 = 61 minut

USetrené naklady su vzhl'adom na naklady na hodinovi mzdu pracovnika vyroby
nasledujuce:

61 min = 1,02 hod -> 1,17 hod * 270 Ké/hod = 275,4 K¢
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Toto opatrenie teda predstavuje zostihlenie materidlového toku vo vyrobe, ¢im by sa
usetrili naklady a zaroven sa zvysila plynulost’ vyroby. Taktiez by sa uvolnil priestor
v hale 2, ktord je primarne uréena pre montaz. V prilohe 2 je zobrazeny mozny
materialovy tok po prijati tohto zlepSenia.

Navrh bol schvéaleny vedenim spolo¢nosti na zrealizovanie.

3.2 Hodnotenie dodavatel’ov

Mojim druhym navrhom na zlepSenie je zavedenie hodnotenia dodavatelov nakupnym
oddelenim. Vzhl'adom na skutoCnost’, ze pri znaCnej Casti plytvania bola ako pri¢ina
identifikované dodanie dielu neskor, ako bolo pozadované nakupnym oddelenim
v objednavke. To malo za nasledok naruSenie plynulosti vyroby, ¢akanie na material
a v neposlednom rade zbyto¢né presuny materialu.

Momentalne je hlavnym Kritériom s vyrazne najvysSou vahou pre vyber dodavatel'a
cena objednavaného materialu. Naklady na zakapenie materialu teda dosahuju hodnoty
blizke trhom ponukaného minima, avsak vykyvy v dodavkach materialu pri zakazkove;j
vyrobe spOsobuju narusenie vyrobného procesu, ktoré so sebou okrem prestojov
v podobe cakania na material, sposobuje aj nadbyto¢né presuny materialu vo vyrobe
a ohrozuje dodacie terminy zéakaziek.

Preto navrhujem medzi hlavné kritéria vyberu dodavatela k cene zaradit’ kvalitu
dodaného materialu anajmid spolahlivost v dodrziavani objednavkou
stanovenych terminov dodania a kompletnosti dodavok. Na takéto hodnotenie moze
posluzit’ bodovacia metdda, kde su priradované dodéavatelovi body podl'a naplnenosti
jednotlivych kritérii.

V idealnom pripade by takymto spdsobom mali byt pre spolocnost’ vybrani dodéavatelia,
ktori budu dodrziavat’ podmienky dohodnuté v objednavke materialu.

Vysledkom dodrziavania tychto podmienok by bola eliminacia vel'kého mnozstva
¢innosti, ktoré boli v ramci vyrobného procesu plytvanim.

Dodrzanie terminov dodania v kombinacii s kompletnostou dodavok by malo

v analyzovanom vyrobnom procese nasledujuci dopad:

- odstranenie ¢akania na material, ktoré trvalo 2 pracovné dni, o pri 8
hodinove; pracovnej] dobe pracovnika vyroby predstavuje 16 hodin

vyplytvanych ¢akanim.
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- odstranenie niektorych zbytoénych presunov materialu: 1 palety s neskoro
dodanym dielom od spolo¢nostt KOVO — PLASMA, s.r.o. (4 minuaty) a najma
celkovo 187 minut, ktoré pracovnik potreboval na prestivanie hotovych,
pripadne rozpracovanych podzostav z montazneho stola v hale 2 do volného
priestoru pri tomto stole anaopak. Tieto presuny by sa v pripade dodania
materialu eliminovali, nakol'ko by bol vyrobny proces plynuly ajednotlivé
vyrobné prikazy by na seba nadvézovali. Nebolo by teda nutné z montdzneho
stola presuvat material za i€elom uvol'nenia miesta pre pracu na inom projekte,
nakolko material na tento stol umiestneny by bol bezprostredne pouzity
v dalSom vyrobnom procese. Podoba materidlového toku v pripade dodania

objednavok v pozadovanom case je zachytena v prilohe 3.

Celkové uSetrené naklady by v tomto pripade dosiahli:

(187 min + 4 min)/60 = 3,18 hod

(16 hod + 3,18 hod) * 270 K¢/hod = 5178,6 K¢

Vyber spolahlivého dodéavatela by teda mal vyrazne pozitivny dopad na Stihlost
materialového toku a dosiahla by sa vysoka uroven plynulosti vyroby z ktorej by boli
odstranené Cinnosti sposobujuce nezanedbatelny objem plytvania ateda zvySovanie
nakladov na vyrobny proces bez pridavania hodnoty vyrabaného produktu.

Tento navrh bol vedenim spolo¢nosti prijaty CiastoCne v podobe nariadenia venovat
zvySenu pozornost terminom dodania a stavu dodanych objednavok a nasledne

vyvodzovat’ dosledky voci konkrétnym dodavatel'om.

3.3 Vstupna kontrola dielov

Zavedenie tejto Cinnosti do procesu prijimania dodaného materialu na sklad, je
v podmienkach zakazkovej vyroby vyznamnym krokom veducim k zvySeniu plynulosti
vyroby a zostihleniu materialového toku vo vyrobnom procese.

Vstupnou kontrolou dielov pri ich prijati na sklad by bol zabezpeceny prisun materialu
do vyroby, ktory by spiiial vietky pozadované parametre potrebné pre jeho vyuZitie vo
vyrobnom procese.

Zamedzilo by sa tak opravam chybného materidlu, ktoré vyslednému produktu

nepridavaju hodnotu, ale predstavuju naklady pre spolo¢nost’.
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Ide o naklady na mzdu pracovnika, pripadne pracovnikov, ktori opravu vykonavaju,
d’alej onaklady spojené so zabratim miesta na pracovisku, kde oprava prebieha,
s materidlom, ktory je k prevedeniu opravy potrebny a energiami, ktoré su pri procese
spotrebované. Pripadna oprava ma v mnohych pripadoch za nasledok naruSenie
plynulosti vyrobného procesu, dosledkom coho su prestoje, ktoré taktiez predstavuju
pre spolocnost naklady. V pripade odhalenia chyby na dodanom materidli az
v pokrocilej faze wvyrobného procesu vznikaju dalS§ie naklady navySe spojené
s navratom vyrobného procesu do fazy, v ktorej je mozné opravu chybného materialu
vykonat’.

V mnou analyzovanom vyrobnom procese zvaranej zostavy by vstupna kontrola dielov
dokazala identifikovat’ nespravnu farbu pouziti na nater zostavy SF-0450-BG-00-00
GEHAEUSE W2970. Tym by sa predislo plytvaniu spojenému s odhalenim tejto chyby
az po zacati d’alSieho vyrobného procesu, v ktorom tato zostava figurovala. Konkrétne
ide o 7 hodin, pocas ktorych dvaja pracovnici vyroby zacali s montazou zostavy, do
ktorej predmetna zostava vstupovala. Po odhaleni chybnej farby nateru bolo nutné
dovtedy vykonani montaz neutralizovat’ opacnym procesom, ktory vratil diely do stavu
pred zacatim procesu montaze. Z hladiska nakladov to teda bolo 7 hodin prace 2
pracovnikov: 7 hod * 2 = 14 hod po 270 K¢é/hod.

Celkovo teda 14 hod * 270 K¢/hod = 3780 K¢&.

Dalsie plytvanie, ktorému by sa odhalenim tejto chyby este pred vydanim dielov do
vyroby prediSlo, bolo spojené so zbyto€nym presunom materidlu, konkrétne
predmetnych dvoch zostav z auta, ktoré ich priviezlo do haly 2, na montazny stdl v tejto
hale, resp. do priestoru pri iom a nasledne ich presun naspét na auto. Tieto dohromady
4 presuny materidlu pomocou zeriavu zabrali pracovnikovi vyroby spolu 68 minut
(68 min /60 = 1,13 hod).

To predstavuje naklady vo vyske 1,13 hod * 270 K¢/hod = 305,1 K¢&.

Celkovo by teda vstupna kontrola dielov v analyzovanom vyrobnom procese uSetrila
305,1 K¢ + 3780 K¢ = 4085,1 K¢.

Materialovy tok pri vyrobe analyzovanych zostav v podmienkach vyroby so vstupnou

kontrolou je zobrazeny v prilohe 4.
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Prestoj pracovnikov pocas opravy tejto chyby spoloCnostou (2 dni), ktord ju
vyprodukovala, by sice odstraneny nebol, avSak materialovy tok by sa zostihlil
a vyraznej uspory by bolo dosiahnuté odstranenim zbytocnej prace dvoch pracovnikov
vyroby.

Toto opatrenie bolo vedenim spolocCnosti prijaté a zrealizované Ciastocne. Kompletna
vstupna kontrola dielov by vyzadovala prijatie pracovnika, pripadne pracovnikov, ktori
by vykonavali iba tato ¢innost. Bolo teda rozhodnuté, Ze na prijatie takéhoto opatrenia
je nutna podrobnejsia analyza zahriiujaca SirSiu vzorku dielov vstupujtcich do vyroby.
Do vykonania tejto analyzy ajej nasledného vyhodnotenia bolo rozhodnuté
o vykonavani nahodnej kontroly prijimanych dielov na sklad pracovnikmi skladu
v rozsahu, ktory neobmedzi plynulost’ prijimania dodaného materialu na sklad a jeho

vyskladiiovanie pre potrebu vyroby.
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Zaver

Tato bakalarska praca bola zamerand na vytvorenie navrhu zostihlenia materialového
toku so zameranim na plynulost’ vyroby a zamedzeniu plytvania vo vyrobnom procese
vyrobnej spolo¢nosti.

Po stanoveni cielov prace a postupu veducemu k ich dosiahnutiu, boli v teoretickej Casti
zachytené vychodiska a zakladné pojmy, ktorych znalost bola potrebna k vypracovaniu
prace. Nasledne v ramci analytickej Casti bol predstaveny podnik, v ktorom bola praca
spracovavana. Predstavenie podniku zahriia zakladné informacie o spoloCnosti, jej
finan¢nu situaciu, vyrobny sortiment, ¢i organizacnu §truktiru a vyuzivany informacny
systém pre lepSie zoznamenie Citatel'a s podnikom.

Dalej boli popisané informatné toky v podniku pri spracovavani zakaziek, haly,
v ktorych prebieha vyroba, organizacia pracovisk do vyrobnych stredisk a vSeobecne je
zachyteny materialovy tok.

Nasledujuca Cast’ sa potom vzhladom na celkovy objem vyroby venuje detailnému
popisu vyrobného procesu konkrétnej zvaranej zostavy, zameranému na materialovy tok
pocas neho. Vramci toho su osobitne popisané dodavky materidlu pre vyrobu
analyzovane] zostavy, nakol'ko maju zna¢ny vplyv na vyslednii podobu materialového
toku. Popis vyroby zostavy teda zahriia ¢innosti objednania materialu, jeho dodanie do
spolocnosti a nasledne vSetok pohyb materialu medzi jednotlivymi pracoviskami v Case,
spojeny s popisom &innosti na tychto pracoviskach. Specialna pozornost je venovana
prave pohybu materialu, teda sposobu, akym prebieha a zdrojov, ktoré st nan vyuzité.
Cely materialovy tok je potom zachyteny do spaghetti diagramu.

Na zéaklade ziskanych informacii su identifikované rozne druhy plytvania, ktoré sa vo
vyrobnom procese vyskytli. Jedna sa konkrétne o zbyto¢nu dopravu alebo
premiestiiovanie, Cakanie, zbytoény pohyb, chyby a opravy. Naklady na tieto plytvania
boli vyjadrené sucinom casu v hodinach, ktoré si jednotlivé plytvania vyziadali
anakladov na hodinovi mzdu pre pracovnika, resp. pracovnikov, ktori cinnosti
identifikované ako plytvanie vykonavali. Celkové néaklady, ktoré pohltilo plytvanie,
dosiahli hodnotu 18 044 K¢.

V navrhovej Casti mojej prace su predstavené opatrenia, ktoré redukuju plytvanie vo

vyrobnom procese analyzovanych zvaranych zostav.
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Konkrétne ide o:

Presun vykonéavania operacii pripravy na zvaranie do haly 4, ktoré by prinieslo tsporu
v dosledku eliminovania Casti plytvania vo vyske 2574 K¢.

Zavedenie systému hodnotenia dodavatel'ov a nasledné dodrziavanie terminov dodania
objednavok zvys$i plynulost’ vyrobného procesu, ¢im sa eliminuje plytvanie a zostihli
materialovy tok. Vycislena uspora nakladov predstavuje sumu 5178,6 K¢.

Zavedenie vstupne] kontroly dielov, ktoré odhali chyby v dodavanych dieloch, ¢im
zredukuje plytvanie v podobe oprav a zbytocnych Cinnosti, ktoré tieto chyby spdsobuju.
Uspora v dosledku tohto opatrenia je 4085,1 K&

V prilohach k jednotlivym opatreniam su pre lepSiu nazornost zachytené pomocou
spaghetti diagramov podoby materialového toku po ich aplikovani. Celkova mozna
uspora nakladov vychadzajuca z navrhov zlepSeni predstavuje sumu vo vyske 9539 K¢,
¢o predstavuje redukciu zisteného plytvania o 52,8%.

Tieto navrhy boli vjednom pripade plne av dvoch Cc¢iastoCne prijaté vedenim
spoloCnosti a nasledne aplikované do vyroby. Naviac poznatky z vykonanej analyzy
d’alej v spolocnosti sluzia ako podklady pre d’alSie analyzovanie vyrobného procesu za

ucelom jeho zefektivnenia.
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