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Anotace

Diplomova prace je zaméfena na aplikaci principt Stihlé vyroby. Analyzuje vyrobni tok
vybranych produktii a naslednou optimalizaci vyrobniho toku a vyrobnich dévek.
Tato diplomova prace by méla vybranému podniku pomoci zestihlit vyrobu. Na zakladé
vypoctu optimalni velikosti vyrobni davky a analyzou soucasného stavu byla navrzena
opatfeni. Navrhnuta zlepSeni mohou dale spole¢nosti poslouzit jako nastroj pro rozsahlé

zlepseni vyroby.
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Annotation

The diploma thesis is focused on the application of the principles of lean manufacturing.
It analyzes the production flow of selected products and the subsequent optimization
of the production flow and production batches. This diploma thesis should help
the selected company to streamline production. Based on the calculation of the optimal
size of the production batch and the analysis of the current situation, measures were
proposed. Furthermore, the proposed improvements can serve as a tool for large-scale

production improvements.
Keywords

Lean production, productive process, production flow, narrow space, production charge,

production cycle
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Uvod

Na dnes$nim trhu se vyskytuje vysokéd konkurence a proto je pro podnik piinosné ziskat
konkuren¢ni vyhodu. Jednim ze zplsobu je odliSeni se od konkurence a nabidnout
zékaznikovi vice produktt ¢i sluzeb. Splnit zékaznikovi jeho pozadavky, v co nejkratsi

Cas, kvalitnéji nez konkurence a hlavné€ za niz§i cenu nez jsou nabizeny na trhu.

Zavedenim Stihlého mysleni do podniku znamend pro zakaznika maximalizaci hodnot.
Jedna se o kratsi dobu dodéani, vyssi kvalitu ¢ nizsi cenu. Stihly podnik se snaZi o nizsi
plytvani ve vyrobé, neustaly vyvoj a zlepSovani procesti probihajicich v podniku.
Filosofie §tihlé vyroby sahaji do 90. let, kdy byly pfedstaveny svétu Jamesem P.
Womackem. James P. Womack byl universitni profesor, zabyvajici se Stihlou vyrobou
v automobilovém primyslu v Americe a Japonsku. Jeho cilem je snaha hluboce

porozumét zdkazniklim pomoci vytvoreni hodnot neustalych inovaci.

Cilem diplomové prace je analyzovat vyrobni tok vybranych produktii a nasledna
optimalizace vyrobniho toku a vyrobnich davek na zaklad¢ zakaznickych takti.

Tato diplomova prace by méla vybranému podniku pomoci zestihlit vyrobu.

Struktura diplomové prace je rozdélena na dvé hlavni c¢asti, na teoretickou
a na praktickou ¢ast. Prvni kapitola teoretickd, seznamuje s vyrobni logistikou,
zabyvajici se logistickym systémem, fizenim vyroby, (vyrobnimi procesy), velikosti
vyrobni ddvka (minimalni a optimalni vyrobni davka) a t¢ématem lean produciton (Stihla
vyroba, $§tihla logistika, metoda JiT a Kaizen). Druh4 kapitola je jiz zaméfena
na praktickou &ast diplomové prace a sama je rozdélena do &tyi ¢asti. Uvodem je
predstaven vybrany podnik, spole¢nost Weidmiiller Lanskroun s. r. 0. a jsou definovany
konkrétni vybrané produkty. Nasleduje analyza soucasného stavu vyrobnich procest
a vysledky této analyzy, které slouzi jako podklad pro navrh optimalizace velikosti

vyrobnich davek a optimalizace logistickych procesi.

Ke zpracovani diplomové prace bylo vyuzito pfevazné kniznich zdroji a internich

materiald spole¢nosti Weidmiiller LanSkroun s. r. o.



1 Teorie vyrobni logistiky

Prvni kapitola je zamétena na teorii vyrobni logistiky. Seznamuje s pojmem logistika,
vyrobou, vyrobnim procesem, ¢asovym prubéhem vyrobnich procest, velikost vyrobni

davky a lean produciton.

Pojem logistika neni v literatufe jednoznacné definovan. Jeho Sife a pojeti se lisi
v riznych oblastech aplikaci, ale i autorem, ale ¢astecné i na profesi autora. Definic
pojmu logistika existuje celd fada. Nejlépe charakterizuje logistiku podrobna definice
formulovana mezinarodni organizaci CSMP (Council of Supply Chain Management

Professional) z roku 2006:

., Logistika je ta cast rizeni dodavatelského retezce, ktera planuje, realizuje a efektivne
a ucinné ridi dopredné i zpétné toky vyrobkii, sluzeb a prislusnych informaci od mista
puvodu do mista spotreby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky
konecného zdkaznika. K typickym Fizenym aktivitam patii doprava, sprdava vozového
parku, skladovani, manipulace s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické site,
Fizeni zasob, planovani nabidky a poptavky a vizeni poskytovatelii logistickych sluzeb.
V riuzné mire logistické funkce zahrnuji také vyhledavani zdrojii a nakup, planovani
a rozvrhovani vyroby, baleni a kompletace a sluzby zdkaznikiim. Je zapojeno do vsech
vrovni planovini a realizace — strategické, operativni a taktické. Rizeni logistiky
Jje integrujici funkci, ktera koordinuje a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné
Jjako se podili na propojeni logistickych cinnosti s dalsimi funkcemi, véetné marketingu,

vyroby, prodeje, financi a informacnich technologii. “ [1, s. 25]

Obor logistika je velmi Siroky obor, ktery ovliviiuje zivotni Uroven spolecnosti.
V poslednich letech je logistika velkym trendem a stale vétsi vliv globalizace
na celosvétovém trhu zplsobuje, ze mnoho firem proto nabizi stejné anebo aspon
podobné produkty. Diky informacni technologii lze logistiku vyuzit jako strategicky
nastroj v konkurenénim boji. Ukolem logistiky je zajistit, aby byl spravny material
na spravném misté, ve spravny cas, s pfisluSnymi informacemi, v pozadované kvalité

a pi1i minimalnich celkovych nakladech.
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1.1 Logisticky systém

Jedna se o soubor nékolika prvki a vzajemnych vazeb a interakci mezi nimi. Logisticky
systém jako celek obsahuje jednotlivé prvky a vzdjemné vazby mezi témito
jednotlivymi prvky, které jsou definovany hmotnym ¢i nehmotnym tokem z mista
spotfeby do mista zdroje reversni logistiky, informaci a financi, nebo tokem z mista

zdroje do mista spotfeby v ptipad¢ materialu ¢i zbozi.

Cilem kazdého logistického systému je dosdahnout optimalni toku od mista tézby

surovin az k findlni spotiebé, tedy k zadkaznikovi. Obr. 1.1 nam tento tok znazornuje.

surovina zpracovani vyroba ‘ obchod ‘ zakaznik
pfeprava pfeprava pfeprava pfeprava
surovin materidlu vyrobku vyrobku

Obr. 1.1 Tok materidlu z mista zdroje do mista spotieby
Zdroj: http://web2.vslg.cz/fotogalerie/acta_logistica/2012/1-cislo/8-kavka.pdf

Uprava: vlastni zpracovani

Hmotnému toku musi pfedchazet nehmotny tok. V nehmotném toku jde o tok financi
a informaci, které maji opany smér nez hmotny tok, a je ¢asto definovan pozadavek
koncového zdkaznika, diky kterému mize byt pfizpusoben celkovy logisticky fetézec
(jedna se o celek vSech potiebnych ¢innosti k tomu, aby se produkt dostal od vyrobce

ke koncovému zékaznikovi).

1.2 Rizeni vyroby

Vyroba je transformacni proces, ktery probihd uvnitt podniku. Jako vstupu
jsou pottebné vyrobni faktory: materidl (zékladni suroviny, polotovar nebo hotovy
vyrobek), lidskd prace a investiéni majetek podniku (hmotné — stroje). Vysledkem
daného procesu jsou nédsledné hmotné nebo nehmotné statky. Ve vyrobé vznika ptidana

hodnota, kterou podnik realizuje na trhu jako trzbu.
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Podstatnou ¢asti fizeni vyroby je problematika fizeni materidlovych tokii ve vyrobé¢,
ktera je soucasti logistického fetézce. Podle zdkaznickych zakazek je podnik schopny
stanovit pozadované mnozstvi daného vyrobku v daném terminu. Vyroba probiha
v prosttedi vyrobnich procesii tvoifenych souborem technologickych a logistickych
operaci, jejichz realizace je nezbytnd pro vyrobu vyrobku v pozadovaném mnoZzstvi,

kvalité, stanoveném terminu a pozadovanych nakladech. [1]

,.Rizeni vyroby nelze chapat jako fyzicky reprodukcni proces, ale jako systém pojmi
a nastroju vyrobniho managementu. Tento dispozitivni faktor znamend, Ze rozpracovava
dané ukoly a predklada fyzickému systéemu tvorby vyroku ridici veliciny. Mezi né autori
zahrnuji autori: vyrabéné mnozstvi, terminy zadavani a odvadeéni jednotlivych ddvek

¢ioperact. “ [1,s. 121]

Pro dosazeni zisku na trhu musi fizeni vyroby respektovat vyrobni proces, mezi dil¢i
cile nasledné¢ mizeme zahrnout minimalizaci mzdovych nebo materidlovych nakladu,

zvySeni kvality produkce.

Rizeni vyroby miZze mit své vlastni cile, vlastni strukturu: strategickou, taktickou
a operativni management vyroby (viz Obr. 1.2). Strategicky rozhoduje o zdkladnim
sméfovani podniku a jeho rozhodnuti dlouhodoby charakter. Stanoveni vyrabéného
vyrobku a trhu, nakterém podniku bude pisobit. Takticky vytvari stfednédobé
rozhodnuti o sortimentu vyrobki, vybaveni a organizaci vyrobniho procesu. Operativni
zahrnuje kratkodoba rozhodnuti a provadi konkrétni opatieni k zajisténi dostupnosti

vyrobnich faktord, vhodného uspotadani vyroby a jejiho pribéhu. [2]

Str ¢ cile

Taktické cile
(sttednédobé)

Operativni cile
(kratkodobé¢)

r

Obr. 1.2 Hierarchie cili podniku podle tirovné fizeni

Zdroj: vlastni zpracovani
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1.2.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces spojuje trh ndkupni, na kterém si podnik obstardva vstupni vyrobni
faktory a vystupuje v pozici poptavajiciho, s trhem odbytovym, kde podnik naopak
hraje roli nabizejiciho a uskutecnuje prodej své produkce. Proto musi vyroba
jako podnikovy tutvar uzce spolupracovat jak s nakupnim a logistickym utvarem

tak i s marketingovym oddélenim podniku. [2]

Vyrobni procesy jsou uskutecnovany pomoci stroju, aparati sestavenych do vyrobnich
linek, které tvofi vyrobni systém. Jeho hlavni soucasti jsou lidé, zpracovdvané suroviny,
materidly a polotovary. Vyrobni proces zacind v okamziku, kdy material ¢i polotovar,
vstoupi do prvni operace a kon¢i predanim hotového vyrobku po schvéleni vystupni

kontrolou na sklad hotovych vyrobki. [1]

Transformované

vyrobni zdroje

material
informace
zékaznici
ZBOZI
VSTUPY VYROBNI PROCES || VYSTUPY SLUZBY
Transformujici

vyrobni zdroje
zatizeni

personal

Obr. 1.3 Transformované a transformujici vyrobni zdroje
Zdroj: KERKOVSKY Miloslav a Ondiej VALSA, Moderni piistupy k ¥izeni vyroby, s.
3.

Kazdy vyrobni proces je realizovan pomoci vyrobniho systému (viz Obr. 1.3).
Pro manazery nastavd problém, pokud v fizeni vyroby nastane porucha vstupujici
do nastaveného systému. Nejsou tim na mysli pouze technické zavady, ale jakékoliv
zmény v ramci vyrobniho systému vcetné jeho okoli, na které neni tento systém

pfipraven. Mezi tyto poruchy fadime naptiklad nabidku vylepSeného produktu, zménu
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objemu vyroby, ale i termin dodavky, nové technologie a postupy, rist cen vyrobnich
faktori, zmény v dostupnosti vyrobnich vstupti apod. Manazefi nesméni zapominat

na momentalni fazi zivotniho cyklu vyrobku. [3]

1.2.2 Klasifikace a struktura vyrobnich procesi

Uspotadani a ftizeni vyroby zavisi na mnoha faktorech, naptiklad charakter trhu,
vyrobkll, poptavky, pouzivanych technologii, objemu vyroby aj. Proto vyrobu

rozliSujeme podle raznych hledisek:

e podle miry plynulosti vyrobniho procesu - plynula nebo pierusovana vyroba;
e podle priority vyrobniho procesu - hlavni, vedlejsi, doplikova a pridruzena
vyroba;

e podle mnozstvi a po¢tu druhti vyrobkt - kusova, sériova a hromadna vyroba. [3]

Clenéni struktury vyrobniho procesu zévisi na tom, ktery faktor fizeni vyrobniho
procesu je predmétem zkoumani v daném piipad€. RozliSuji se tii hlavni kategorie

struktur vyrobniho procesu:

e véené hledisko - definice vyrobniho profilu a vyrobniho programu;

e cCasové hledisko — Casové uspofddani vyrobniho procesu, vyrobni a dopravni
davky, priabézna doba vyroby, sménnost, vyuZiti vyrobnich kapacit, prostoje
na pracovistich, rozpracovana vyroba;

e prostorové a organizacni stfedisko - materidlové toky a uspotradani pracovist’. [3]

1.2.3 Casovy priibéh vyrobnich procesii

Casovy priibéh vyroby potfebujeme znat pro uréeni dodaci lhity, proto je dilezité

vymezit jeji rozsah. Mezi zdkladni ¢asovy ukazatel patii pribéznéa doba vyroby.

, Prubézna doba vyroby je kombinace rady dilcich Ccasii technologickych,
netechnologickych i preruseni, které se uskutecni na vyrobku nebo davce od okamziku

provedeni prvni operace na vstupnim materialu az po odvedeni sklad hotovych

vyrobkii. “ [1,s. 127]

Technologickymi Casy (Cas kusovy ti nebo téz Cas operacni t,p) myslime: ru¢ni operace,
strojni operace, strojné-rucni operace, automatické operace, pfirodni (biochemicke)

operace. Mezi netechnologické Casy (Casy pfipravy a zakonceni t,, nebo také cCas

14



dopravy a kontroly tg) zahrnujeme: piipravu pracovisté, sefizeni stroje, prepravni

operace, technologické manipulace, nakladani, skladovani, kontrolu jakosti.

Pribézna doba vyroby je zavisld na zvoleném postupu vyroby. Zda se jedna o vyrobu

postupnou, soubéznou nebo smiseny zptisob vyroby.

Postupny zplisob vyroby Il
i i
i i
| i
i Operace 3 H
1 Operace 4 1 — 4
H POV
1
Li
H
1
: Operace 1 Soubiiny zplsob vymoby
1 Operace 2
:' Operace 3
: R
| L. 1_. 1—. 1—. 1—0 Operace 4
1 POV H
i
i
:' Kombinovany zptsob vyroby
L] Varlanta, kdy mes prmimi dwbma operacem| je
nob wymby o dalliml dvkma

‘l—o—o—o-o+1_ﬂﬁrlrec el poudit postup

POV

Obr. 1.4 Casovy priibéh vyrobniho procesu
Zdroj: GROS, Ivan. Velka kniha logistiky. s. 130

1.3 Velikost vyrobni davky

Zakladnim problémem fizeni vyroby je velikost vyrobnich davek. Vyrobni davka
ma vliv nejen na pribéZnou dobu vyroby a stupent vyuZiti vyrobniho zafizeni,
ale také na stav zasob nedokoncené vyroby. [1]

Mezi nejnovéjsi trendy patii planovani vyroby podle objedndvek od zékazniki,
ti preferuji mensi davky a castéj$i objednavky. Spravné zvolend davka mize firmé
uspoftit penize i urychlit vyrobni procesy.

., Vyrobni davka je soubor soucasti zadavanych do vyroby nebo odvadenych najednou,

zpracovavanych v téesnem casovém sledu nebo soucasné, s jednorazovym vynaloZenim

nakladii na pripravu a zakonceni prislusného procesu . [10]

., Kli¢ k pruznosti a malym vyrobnim davkam je v redukci casi na prestaveni zarizeni,

a ne ve slozitych vzorcich na vypocet optimalnich davek. “ [4, s. 106]

Velikost davky je ovliviiovana stavem zasob polotovarti a vyrobkl ve vyrob¢. Zasoba

nedokoncené vyroby mize pro firmu znamenat i pojistnou zasoba, ktera je chapana jako
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zamérn¢ vytvorend Cast zasob, ktera slouzi ke kryti mimoradnych vykyva v poptavce.
Firma ma udé€lanou pojistnou zasobu, rezervu, hotovych vyrobkt na skladé, kterd mtize

slouzit naptiklad v ptipad¢ vypadku stroje ¢i neCekan¢ vysokému odbéru kus navic. [1]

Obr. 1.5 Velikost davky a zasoba nedokoncéené vyroby
Zdroj: GROS, Ivan. Velka kniha logistiky. s. 134

Obr. 1.5 nam znazoriuje velikost davky a zasob nedokoncené vyroby, kde q nam znaci
mnozstvi a symbol t ¢as. Zasoba pro nedokoncené vyrobky x by méla tvoftil polovinu

vyrabéného mnozstvi.

1.3.1 Minimalni vyrobni davka

Minimalni velikost vyrobni davky nam urcuje pro kolik kusti ma cenu sefizovat stroje,
nastavit je a vyrobit dané mnoZstvi. PfiliS§ nizkd vyrobni davka je pro firmu
nevydéle¢na, pouze zdrzuje od vydelavani penéz na véEétSich objednéavkach.
Pti sefizovani stroj nevyrabi kusy, ale 1 pfesto vznikaji ndklady na setizovace a obsluhu
stroje, ktery ¢eka na jeho zprovoznéni. Je nelogické dlouho sefizovat stroj pro par minut
vyroby. Proto je ddn vzorec pro vypocet minimalni vyrobni davky, diky kterému
si spocitame velikost vyrobni davky, ktera je pro podnik jesté¢ pifinosem, vzhledem

k celkovému €asu jejiho dokonceni.

(1.1)

m

t pzi

Aﬂlirh

Zdroj: SVOBODOVA, Hana a Jaromir VEBER. Produktovy a provozni management. s.
60

d, =
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tp, - Cas na piipravu a zakonceni operace

ty - Cas kusovy (operacni)

d, - velikost davky

m - pocet operaci

k. - je empiricky stanoveny koeficient minimalni vyuziti vyrobniho zafizeni.
Je stanoven vzdy pro ur€ité skupiny soucasti charakterizovanych stejnymi vyrobnimi

podminkami. Jeho vySe se pohybuje v rozsahu od 0,02 do 0,12. Hodnota koeficientu

je stanovena v zavislosti na slozitosti, velikosti soucasti a druhu vyrobniho zafizeni. [5]

1.3.2 Optimalni velikost vyrobni davky

Optimalni velikost zndzorfuje optimum mezi dvéma navzijem se vylucujicimi

pozadavky, které mame pfi planovany vyroby. Pozadavky:

e nepfetrzity provoz - stroj se nemusi sefizovat a ndklady na udrzbu
jsou minimalni, ale to by znamenalo vyrobu na sklad;
e minimalizace ndkladii na skladovani — vyrdbime pouze to, co dokazeme

okamzit¢ prodat. [5]

Dva hlavni pozadavky se ndm navzdjem vylucuji a proto je potfeba najit optimalni

velikost, kterd ndm minimalizuje ndklady na vyrobu a zérovein na skladovani.

-

cas | Naklady na pretypovani
Naklady na skladovani
Celkové naklady

N

1ks 1000 ks

min

Obr. 1.6 Grafické znazornéni optimalni velikosti vyrobni davky

Zdroj: KOBLASA, FrantiSek. Kapacitni propocty [online]
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Pro ptesné zjisténi velikosti vypoctu optimalni velikosti vyrobni davky pouzivame tento

VZOrec:

(1.2)

%0
’II 200,
opt
\ n -t

Zdroj: SVOBODOVA, Hana a Jaromir VEBER. Produktovy a provozni management.

dv,p - optimalni velikost vyrobni davky

Q - tdaje o planovaném objemu mnoZzstvi v daném obdobi

np, - Udaje o nakladech na ptipravu a zakonceni pfipadajici na jednu vyrobni davku

n, . skladové naklady v relativnim vyjadieni ze skladové hodnoty, neboli kolik procent
¢ini skladové néaklady na jednu davku zhodnoty skladovanych zasob.
ng se vypocitaji jako soucin relativniho vyjadieni skladovych nékladd a hodnoty
jednoho vyrdbéného kusu (pfimy materidl a ptimé mzdy).

t - pokud se vypocet vyrobni davky nevztahuje na ro¢ni obdobi, koriguje se ¢asovou

konstantou t, pokud se pocita velikost pro Ctvrtleti t = 1/4, pololeti t=1/2 atd. [5]

1.4 Lean production

“Lean Management” v ceStiné ,, management Stihlé vyroby”, je metoda fizeni,
jejiz historie saha do 80. let v USA. V této dobé se v USA realizoval rozsadhly vyzkum
se zamérem identifikovat pri¢iny, pro¢ americti a evropSti vyrobci automobill
zaostavaji za japonskou konkurenci. Pfedmétem vyzkumu bylo fizeni vyroby
a marketing japonskych vyrobci a jejich srovnani s firmami v Evropé a USA. V Evropé
a USA se prosazoval tradini pfistup hromadné vyroby s centralizovanym fizenim.

japonsti producenti vytvofili metodu §tihlé vyroby. [3]

Stihly podnik neni pouze redukce nékladd, ale piedev§im maximalizace piidané
hodnoty pro zdkaznika. Stihlost znamena zvyseni vykonnosti firmy tim, Ze za danych

podminek podnik s danym poctem lidi a kapacitou vyrobi vyssi pfidanou hodnotu
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nez konkurence a v ur¢itém case tento Stihly podnik dokéze vytidit vice objednavek

a na jednotlivé procesy spotiebuje tento podnik mén¢ Casu. [3]

1.4.1 Stihla vyroba

Hlavni myslenkou s§tihlé vyroby je zbaveni se vSeho piebytecného. Propojenim vyvoje
vyrobka s technickou pfipravou vyroby, logistickou a administrativou vznikéd S$tihly
podnik. Stihlost vznika uz v pfedvyrobnich etapach a z velké &asti ji ovliviji logistické

fetézce nebo administrativni procesy. [4]

Koncept stihlé vyroby je pruzna reakce na pozadavky zakaznikli a poptavku,
ktera je fizena decentralizovan¢, prostfednictvim flexibilnich pracovnich tymu,
piinizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich operaci. Kazdy zaméstnanec

je zodpovédny za kvalitu a pribéh vyroby. [3]

Kanban, pull,
synchronizace,
vyviZeny tok

* procesy kvality

tymové price | ' astandardizovand

i : \ priice
T = \ TPM,
fiihlé pracovikte, tihla viroba ¢ rychlé zmeny,

vizualizace redukee divek
management / Stihly layout,
toku hodnot / \ vyrobni buiiky
kaizen

Obr. 1.7 Prvky §tihlé vyroby
Zdroj: KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK. Stihly a inovativni podnik.

Vyuzitim prvka S§tihlé vyroby, kterymi jsou: S§tihld pracovisté, tymova prace,
management toku hodnot, kanban, pull, synchronizace, vyvazeny tok, kaizen, procesy
kvality a standardizace prace, $tihly layout, vyrobni bunky, TPM, rychlé zmény,
redukce davek, dochazi k sniZzovani plytvani ve vyrobé. Zakladnim krokem pro Stihlou

vyrobu je identifikace a odstranéni plytvani a Stihlé pracovisté neboli zasady 5S. [4]
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Zasady 5S

5S zahrnuje 5 zakladnich pravidel pii zavadéni S§tihlé, pfehledné a cCisté vyroby

a zlepSeni pracovni moralky:

e pfiprava - vytfidéni v§eho zbyte¢ného na pracovisti;

e usporadani véci - uspotradani vsech pottebnych véci;

e (CiSténi - uklizeni pracovisté, odstranéni zdrojii znecisténi;

e standardizace - udrZzovani Cistoty a potadku v dlouhodobém horizontu;

e disciplina - dodrzovani téchto bodi s cilem jejich neustalého rozvoje. [6]

2. Seiton 3. Seiso

Uspofdddni Cisténi a kontrola

— — —
4. Seiketsu
Standardizace, pravidla

—Ea 20 —

5. Shitsuke
Dodrzovani pravidel

Obr. 1.8 Principy metody 5S

Zdroj:https://www.qmprofi.cz/33/5s-
uniqueidgOkE4NvrWuOKaQDKuox Zw1Z10cq3dLayPDZ88S6ZIJw/

Plytvani ve vyrobé

Vyuzitim prvka $tihlé vyroby dochazi ke snizeni plytvani ve vyrobé. Plytvanim
se vyznacuje vse, co se vykonava v podniku, ale neptidava to vyrobku Zadnou ptidanou
hodnotu, za kterou zdkaznik samoziejmé neni ochoten zaplatit. Plytvani = trvaly zdroj
ztrat, ktery je neefektivnim zdrojem vyrobku a vede ke sniZeni zisku. Plytvéani
se nachazi v kazdém vyrobnim sektoru a nemusi dochazet vzdy k financnimu profitu,

ale mize znamenat i zlepSeni pracovniho prostiedni nebo zvysSeni bezpecnosti prace.

[13]
Podle Kosturiaka a Frolika existuje 8 druhii plytvani. Osmero plytvéani zni:

e nadvyroba - vyroba probihd piili§ brzo anebo v piili§ velkém objemu, vysoké

naroky na skladovani a dopravu;
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e nadbytecnd prace

e zbytecny pohyb - neefektivni pohyb materidlu mezi sklady nebo procesy,
provadeéni pohybu, které neptidavaji hodnotu (hledani pomticek, nastrojt, aj-);

e nadbytecné zasoby - zasoby jsou piic¢inou dlouhé pribézné doby vyroby,
opotiebenim ¢i poskozenim materialu pfi skladovani. Zasoby vétSinou zakryvaji
problémy ve vyrobé, jako jsou napf. nevyvazena vyroba, opozdéné dodavky,
vady ¢i dlouhd doba pfetypovani;

e cCekani - na dodavku materialu, ukonceni préce stroje;

e opravovani — neefektivni postup pii zpracovani materidlu, vznikaji pohyby
a vady navic. Ztraty vznikaji i pfi vyrobé kvalitngj$ich vyrobkt, nez je pirani
zdkaznika. Nasledny vznik zmetkli a vad, vznik nekvalitnich vyrobki a jejich
nasledna oprava;

e doprava - pohyb objektu z jednoho mista na druhé, ktery neni soucasti operace;

e nevyuzité schopnosti pracovnikli — ztraty napadi a dovednosti ke zlepSeni

soucasného stavu vyroby, v disledku slabé komunikace se zaméstnanci. [4]

1.4.2 Stihl4 logistika

Cilem stihlé logistiky je mit pozadovany materidl na spradvném misté, v pozadovaném
mnozstvi a v pozadovany cas. Nedodrzeni téchto zdsad muze zpusobit az 70 %

celkovych nakladi vyrobku.
Postup budovani §tihlé logistiky:

e audit stihlé logistiky — interni, externi logistika, parametry, logisticky systém,
technické prostredky;

e prezentace auditu, koncept zmén, Skoleni projektovych tymi;

e mapovani toku hodnot v interni logistice;

e mapovani toku hodnot v dodavatelskych fetézcich;

e postup zeStihleni, kroky, metriky zestihleni logistického systému;

e interni logistika — sklad, navdzeni a dovazeni materialu, baleni, standardizace
prepravek, redukce zasob a skladovych prostor, optimalizace dopravy, kanban,
kaizen v logistice, 5S, tymova prace v interni logice, aj.;

e externi logistika — optimalizace mnozstvi, kanbanové odvolavky, identifikace,

manipulace a pieprava;
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novy systém fizeni hodnotového toku v logistice - zasoby, prutok ptes tzka
mista, prubézné doby;
vyhodnoceni projektu;
systém auditl, monitoring logistickych ukazatelt, piirucka Sstihlé logistiky

a tréninky pracovnika. [4]

1.4.3 Just in Time

»Vyroba s vyuzitim principu JiT znamena vyrabét urcité typy vyrobku v poZadovanych

mnozstvich, v pozadovaném case, pri zajisteni 100 procentni kvality tak, aby bylo mozné

odstranit ditvody, pro které musi byt udrzovany zdsoby“. [9, s. 15] Tuto metody lze

chépat jako cil, ktery si podnik stanovi a chce jej dosdhnout.

Metoda JiT ma riznd pojeti, a proto je vhodnéjsi nez formulovat definici vénovat

pozornost zékladnim ptedpokladiim, které je tfeba plnil a principiim, které je tieba

uplatnovat. Znamena:

zmény uz ve fazi vyvoje novych vyrobki a jejich konstrukce;

zkracovani ¢asi na zmény vyrobniho programu, sefizovacich cast, cCasi
na pfestavbu vyrobnich linek;

implementaci nové organizaci pracoviSt, uplatnéni tzv. skupinovych
technologif;

uplatnéni novych piistupt v fizeni kvality;

efektivni lokalizaci zasob;

novy pohled na velikost pfepravni a vyrobni davky;

zkracovani dodacich cykla;

zabezpeceni rovnomérného vyuZiti kapacit;

zmeény v planovani;

vytvoteni podminek pro bezporuchovy chod vyrobniho zatizeni. [1]

Dulezitou slozkou ve vyvoji a konstrukei vyrobkt by mélo byt snadné a rychlé zavadéni

vyrobkili do vyroby. A k tomu je zapotiebi splnéni n¢kolika podminek:

co nejmén¢ vyrobnich operaci;
minimum dodate¢nych zmén ve vyrobg;

co nejmensi pracnost;
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e uz pii konstrukci brat ohled na vyrobni naklady, dokonce 1 tzv. limitni cilové
naklady;
e budouci naklady na distribuci;

e co nejkratsi doba na vyvoj a technickou piipravu vyroby. [1]

Pro spravné fungujici metody JiT je dulezité¢ sledovani fizeni zdsob na kazdé urovni
systému. ,,JiT se primarné snazi vytlacit ze sféry vlivu daného systému ndhodnost.
Uvnitt systému tak pracuje s velmi ptesnou predpovédi budouciho stavu, diky

tomu dochazi k podstatnému sniZeni celkové hladiny zasob a investic do zasob.* [10]
Zakladni principy JiT:

e vysoka turoven kvality;

e ncustalé zdokonalovani;

e nizké zasoby;

e plynulost vyroby;

e malé vyrobni davky;

e vyroba na objednavku;

e eliminace ztrat;

e Ucelné rozmisténi pracovist’;

e kvalifikovani pracovnici;

e neustala spoluprace s pracovniky;

e tvirci systém feSeni problémi. [10]
Cile iT:

e nulova zmetkovitost;

e nulové Casové fazeni;

e nulové zasoby;

e nulové ztratové Casy pii manipulaci;

e nulové ztradtové Casy pii preruseni (rovnoméerné vytizeni);
e nulové ¢asy dodavky;

e davky s velikosti jedna. [9]

Ne vSechny cile je samoziejmé mozné plnit, ale co nejvétsi priblizeni pro spolecnost

znamena obrovsky ekonomicky pifinos a zaruceni konkurenceschopnosti. Vysoka
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jako snizuje naklady, stejné tak redukuje néklady i Gspora €asu v prabéhu celé vyroby.

[9]

1.4.4 Kaizen

Strategie Kazien byl vymezen v Japonsku. Slovo Kai znamena ,,zména“ a zen ,,doby,
lepsi®. Spojeni téchto slov se vysvétluje jako neustalé zlepSovani po malych krocich.
Hlavnim heslem je ,muda“ neboli ztrata, tedy jeji dusledné odstraiovani
az do nejmensich detaild. V kazdém kroku jsou pfiddny nebo nepfidany produktu

hodnoty. Termin ,,muda* je aktivita, ktera hodnotu neptidava. [6]

»Kaizen predstavuje humanisticky pristup, jelikoz se ocekavad, Ze se zapoji vSichni.
Je zalozen na presvédceni, ze kazdy clovek miize prispét kvylepseni pracovniho

prostredi, ve kterém travi tretinu svého zivota “. [6]

Hlavni principy strategie Kaizen jsou nutné pochopit a realizovat pro jeji uskute¢néni

ve firmé:

e standardizace jako zéklad nestalého zlepSovani;
e Kaizen a management;

e realizace cykli PDCA/SDCA;

e proces versus vysledek;

e  kvalita na prvnim mist&*;

e _ mluvi za vas data“

e .nasledujici vyrobni procec je vasim zdkaznikem®. [6]

»Kazdodenni ¢innost podniku funguje podle urcitych domluvenych plant. Pokud tyto
plany formalné€ zapiSeme, stavajici se z nich standardy. Standardy ptedstavuji postupy,
které jsou neubezpefeni a nejsnadnéjSi pro zameéstnance, nejefektivnéj$i pro podnik

a zaroven zajist'uji kvalitu pro zakazniky.* [6]

PDCA - planuj, udélej, zkontroluj a uskutecni, se tykd zdokonalovani standardi.
SDCA - standardizuj, ud¢lej, zkontroluj a uskutecni, se zaméfuje na udrzbu. Cyklus
PDCA (Demingtv cyklus) je hlavni soucasti kontroly kvality pro zajisténi neustalého
zlepSovani a neustale se opakuje, nikdy nekonci. Jakmile je stav zdokonalen, vysledny
stav se stane cilem dal§iho zdokonalovani. PDCA tedy vyznacuje, Ze nikdy nejsme

spokojeni se stavajicim stavem. [15]
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2 Charakteristika spole¢nosti

Charakteristikou spole¢nosti zacind prakticka cast prace. Zakladem této kapitoly
je predstaveni spolecnosti, jeji vymezeni produkti a cild a firemni hodnoty.
Dalsi kapitola praktické ¢asti spo¢iva v popisu soucasného stavu vyrobniho procesu
dané spolecnosti. Na zaklad¢ teoretické casti jsou nasledné vypocitany velikosti
vyrobnich davek vybranych produkti a optimalizace logistickych procesi. Souhrnné

vypocty velikosti vyrobnich ddvek a logistické procesy jsou nakonec vyhodnoceny.

Globalni a nezavisld rodinnd firma Weidmiiller Holding CO&KGaA je piedni
mezinarodni dodavatel pro elektrické propojeni, pfenos a zpracovani energie, signali
a dat v primyslovych prostfedcich. Saha pfedevsim do odvétvi dopravy, energetiky,

strojirenstvi, zpracovatelského primyslu a vyrobnich zatizeni.

Historie spolecnosti saha az do roku 1850, kdy vzniklo zalozeni textilniho podniku
ve mést¢ Chemnitz. Skupina Weidmiiller ma zastoupeni ve vice nez 80 zemich svéta,
kdy vroce 2016 dosdhla s témét 4500 zaméstnanci obratu 680 mil. eur. Hlavnimi

hodnotami spole¢nosti jsou inovace, zdkaznik, zamé&stnanec a kvalita.

Firemni hodnoty

Spole¢nost Weidmiiller je rodinou spolecnosti, které zalezi na vzajemném piisobeni

a rovnovaze ¢tyf firemnich hodnot:

e zdkaznici - snaZi se plnit a prekonavat ocekdvani zdkaznika, které poskytuji
pomoci funkénich a vysoce kvalitnich vyrobkd, trZznim pomérem ceny a vykonu,
ale také vynikajici logistikou;

e inovace - neustala inovace vyrobkll a vyrobnich procest;

e zaméstnanci - snaha zaméstnadvat kvalifikované a angazované pracovniky;

e vyrobky a procesy prvotiidni kvality — kvalita vSech procesii, vyrobkt a sluzeb.

[16]
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2. 1 Weidmiiller LanSkroun s. r. o.

Historie spolecnosti sahd do roku 1994, kdy byla zaloZena ndstrojarna s vyrobou

ptesnych nahradnich dilt, nastroju a forem.

Dcefinou spolecnosti, spole¢nosti Weidmiiller Holding CO&KGaA, se stala v roce
1999. Vstiikolisovani dilt z plastickych hmot probihd na strojich znacky Demag, Engel,
Feromatic a KraussMiffei. V soucasné¢ dobé je spolecnost kvalitnim dodavatelem
1 kovovych dili tvafenych za studena, které jsou uréeny pro submontdze malosériové

i velkosériové vyroby.

V Lanskrouné se nachazi vyrobni hala vsttikolisovny plastti, ndstrojarna a lisovna kovi.
VSechny provozy se nachazeji v bezprostfedni blizkosti a diky tomu ma spole¢nost

nové moznosti pro svilj budouci rozvoj. [16]

Obr. 2.1 Pidorys spolecnosti Weidmiiller LanSkroun

Zdroj: Ing. Petr Silar, technicky feditel
Produkty spole¢nosti Weidmiiller LanSkroun:

Spolecnost vyrabi Sirokou Skalu standardnich produktd, ale také nabizi komplexni
feSeni pro naro¢né prumyslové aplikace od silovych a signalovych obvodi az po datové
sit€. PySni se znalosti problematiky jednotlivych odvétvi a vyviji inovativni feSeni

dle potieb zékaznika.
Mezi hlavni produkty patii:

e tadové svorky;
e OMNIMATE PCB svorky a konektory pro plo$né spoje;
e prumyslové konektory HDC;

e prumyslova elektronika;
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elektroinstalacni krabice pro primyslové aplikace;
naradi pro elektrotechniku;

systémy pro identifikaci;

primyslové sbérnicové moduly vysokého kryti (SAI);
instrumentace pro pramyslovy Ethernet;

inteligentni fidici systémy vétrnych elektraren. [17]

Cile spole¢nosti Weidmiiller LanSkroun s.r.o.:

byt nakladové vyhodny dodavatel piesnych nahradnich dili, kompletnich
nastrojii a forem v celosvétové siti nastrojafskych firem sit¢ Wiedmiiller
Holding Co&KGaA;

vyrabét jednotlivé plastové dily pro zasobovani kooperacnich firem k montazi
findlnich vyrobkl v siti vyrobnich podnikd spole¢nosti Weidmiiller Holding
Co&KGaA.;

vyrabét kovové dily pro zasobovani kooperacnich firem v siti vyrobnich
podniki spole¢nosti Weidmiiller Holding Co&KGaA .;

podilet se na primyslové automatizaci zvladnutim vyroby zatizeni z kategorie
nizkonakladové automatizace pro vyrobni sit' podnikti firmy Weidmiiller
Holding Co&KGaA ;

vybudovat stiedisko sériové montaze za vyuziti kolaborativnich robott. [18]
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3 Analyza soucasného stavu vyrobnich procesu

Tato kapitola slouzi k predstaveni soucasného stavu vyrobnich procest v podniku

Weidmiiller LanSkroun s. r. o.

Pro analyzu vyrobniho procesu jsem s pomoci oddéleni pldnovani vytipovala fadu
vyrobkd, jejiz analyza a nésledné zlepSeni by bylo pro podnik znaénym piinosem.
Mezi vybrané produkty patii prevdzné spojovaci konektory (kompletni piehled
vybranych vyrobkt v ptiloze A), které jsou v soucasné dobé vyrabény na dvou strojich
zaroven. Spojovaci konektor je elektronickd soucéstka, ktera vzajemné propojuje prvky

slaboproudych elektrickych obvodi.

Obr. 3.1 Spojovaci konektor TCC 6.4/10 RD

Zdroj: vlastni zpracovani

Kazdy vybrany vyrobek ma svij vykres, ktery udava jeho presné rozméry a tvar.
Soucasti kazdého vyrobku je datovy list (Pfiloha B), ktery obsahuje vsSeobecné
objednaci udaje, rozméry a vahy, teploty (minimélni a maximalni teplotu provozni,
skladovaci), udaje o propojeni, jmenovity proud, obecné Udaje (moznost zkraceni
na ur¢itou délku, barvu a klasifikaci hoflavosti), koordinace izolace (napéti), roztec¢

v mm a osvédceni.

3.1 Soucasny vyrobni proces

Vyrobni proces v soucasné dob¢ probiha na tech strojich zaroven. Na ptivodnich dvou
horizontalnich vstiikovacich strojich, které spole¢nost vlastni jiz né€kolik let a na novém
vertikdlnim  vstfikovacim  stroji, ktery spole¢nost zakoupila v lofiském roce
a momentalné se nachazi v testovaci fazi. Novy stroj bude pro tuto praci stéZejni,

protoze na né¢j budou v nasledné kapitole vypocitany velikosti vyrobnich davek.
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Soucasnym vyrobnim procesem je mySlena preména zékladniho materidlu,
tedy pocinované médéné kontakty, plastové granule a provozovaci latka (elektfina)
v hotovy vyrobek pfipraveny ke kontrole a naslednému odvozu do skladu. Vystupem
materidlového vytoku vyrobniho procesu je hotovy vyrobek. Technické specifikace

vyrobku slouzi jako informacni tok, ktery je dilezity pro spravny materialovy tok.
Materialovy tok

Plastova c¢ast vyrobku je vyrabéna z polymerovych granulat, které jsou do firmy
dovazeny v plastovych pytlich a oktabinech (specidlni transportni kontejnery tvaru vceli
plastve, vyrobené zkompozitu papir / plast). Granulovany polymerovy material
je ulozen ve skladu materialu v blizkosti stroji. Granulét je pomoci ocelovo-plastového
potrubi nasledné pfemistén do pfislusného stroje. Aby se zamezilo vniknuti cizich
pfedmétd, jsou na vstupu potrubi umisténa sita, kterd zamezuji vniknuti necistot, prachu
apod. Ve stroji dojde k plastifikaci granuldtu za teploty cca 180°C a vstiiknuti
do specialni temperované ocelové formy. Ve formé nasledné dochazi k fizenému

tuhnuti plastu, ktery nasledné tvoti u vyrobku plastovou ochrannou a manipulaéni ¢ast.

Obr. 3.2 Pfenos materiidlu ke stroji

Zdroj: vlastni zpracovani

M¢édéné pocinované kontakty, které jsou druhym hlavnim materidlem pro zhotoveni
vyrobku, si firma Weidmiiller LanSkroun s. r. o. vyrdbi sama na rychlobéZznych
tvafecich lisech metodou tvafeni za studena. Svitky vyrobenych kontakta
jsou na piislusném stroji nasledn¢ stfithany na pottebné délky s potfebnym poctem
kontaktd (2, 6, 12, 24, ...). Takto upravené kontakty jsou v kovovych ptepravkach

pfevezeny uskladnény ve skladu a nasledné pouzity k zhotoveni vyrobku.

Soucasny a zarovenn hlavni vyrobni proces podniku zac¢ind v Némecku,

kde jsou shromazd'ovany veskeré informace o potfebném vyrobnim mnoZzstvi.
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Cilem vyroby v Lanskrouné¢ je mit vyrobené pldnované mnozstvi, které¢ je zndmo
jiz na zékladé predchozich let a aktualizované predpovédi zakaznickych potieb,
a zarovenl mit vytvofenou 1 pojistnou zasobu. Zaroven tkolem vyroby je nevytvareni
zbyte¢nych nédkladd. Je dualezité, aby stroje vyrabély alespot minimalni mnoZstvi
vyrobkd, aby nevznikaly zbytecné naklady na provoz stroje. O tom bude néasledujici

kapitola — vypocet velikosti optimalni vyrobni davky.
Puvodni stroj

Plvodni stroj, znacky Sumitomo Demag Systec 35-35, funguje na horizontalni zpiisobu

vstiikovani plastového materialu do stroje (Obr. 3.3).

Obr. 3.3 Piivodni stroj s horizontalnim vstfikovanim

Zdroj: vlastni zpracovani

Stroj je vybaven jednou ocelovou velkou formou, do které je ru¢né operatorkou vkladan
kovovy kontakt. Operatorka vlozi kontakt na pfesné definované misto ve formée, zavie
dvere, zmackne tladitko a poté se forma zavie a kontakty jsou zality do roztavené¢ho
plastu. Po vychladnuti plastové ¢asti vyrobku, se forma otevie a vyhotoveny vyrobek

automaticky vypadne do kovové prepravky, kterd je umisténa pod formou (lisem).

Ocelové formy disponuji vysokou hmotnosti, takze jejich manipulace lze provadét
pouze pomoci jefdbu a pomoci manipulacniho prostiedku (napf. ruéni ¢i elektricky
vysokozdvizny vozik). Formy jsou uloZzeny na dfevénou europaletu s Ciselnym
oznacenim, diky kterému manipulant ¢i skladnik pozna, kde je pfesné umisténi
ve skladu. Jelikoz mé firma vice forem, aby mohla vyrdbét rizné délky vyrobkda,
znamena to, ze kazdd forma je umisténa na dfevéné palet¢ o rozméru 120x80 cm

a tyto palety nelze stohovat, takze zabiraji zbyte¢né mnoho mista ve skladu.
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Obr. 3.4 Ocelova forma a jeji skladovani

Zdroj: vlastni zpracovani

Nevyhodou plvodniho stroje je moznost vyroby pouze jednoho kusu vyrobku
a zavislost na rychlosti operatorky. MnoZstvi vyrabénych kusl je zavislé na rychlosti
zakladani médéného pocinovaného kontaktu. Nevyhodou je zde rovnéz nepraktické
zakladani kovového kontaktu do formy ve svislé poloze — dochazi k vypadavani

zalozenych kovovych kontaktii a nasledné vyrobé zmetkd.

3.2 Novy vyrobni proces

Veskeré parametry vyrobkll zistavaji naprosto stejné jako u pavodniho stroje.
Diky inovacim se firma rozhodla pro koupi nového stroje, diky kterému bude mozna

vyroba dvou kust vyrobkll nardz, a tudiz dojde k ¢asové tspote.
Materialovy tok

Materialové zpracovani vyrobkl zlstava stejné jako pii pivodnim stavu, méni se pouze
zpuisob zpracovani vstfikovani materidlu a parametry stroje. Material se sklada
ze stejnych Casti, takze plastového granuldtu a médeéného pocinovaného kontaktu.
Material je ke stroji dopravovan pomoci plastovo-ocelového potrubi stejné

jako v ptivodnim stavu.
Novy stroj

Novy stroj znacky Engel Insert 35, funguje na principu vertikdlniho zplsobu
vstiikovani polymeru do kovové temperované formy, kterd se liSi od plvodni tim,
ze zde jsou pouzity dvé naprosto identické vstfikovaci poloviny formy, které jsou

umistény na oto¢ném stole. Operatorka ma pted sebou jednu z obou vstiikovacich ¢asti
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formy. Do této casti formy operator vlozi kontakt, nasledn¢ zmackne tlacitko a forma
se oto¢i o 180°, do pracovni pozice vstfikovaciho cyklu. Nasledné dojde k sevieni
formy a vstfiknuti polymeru. Pootocenim stolu o 180° je pfed operatorku pfemistén
z pracovni pozice stroje jiz zhotoveny vyrobek, ktery musi ruéné vyjmout a nez ho ulozi

do ptipravené hlinikové prepravky, tak zkontrolovat.

Obr. 3.5 Novy stroj s vertikalnim vstrikovanim

Zdroj: vlastni zpracovani

Ocelové vlozky forem systému Smart-Tool pouZivané v novém stroji jsou lehci
nez puvodni velké ocelové formy, takze veSkera manipulace je provadéna setizovacem
stroje, ktery ma na starosti predélavku stroje. Ocelové vlozky jsou zatim skladovany
na dievéné europaleté po vice kusech, takZze ve skladu nezabiraji tolik mista

jako plivodni ocelové formy.

Obr. 3.6 Ocelova vloZzka a kompletni forma

Zdroj: vlastni zpracovani
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Hlavni vyhodou pouziti vertikdlniho vstfikovani polymeru je pouziti revolverového
systému vicendsobné vstfikovaci formy. V tomto pfipadé jsou pouzity, jak je popsano
vyse, dvé identické vstiikovaci Casti formy, umisténé na otocném stole. Toto feSeni
umoziuje rucni zaloZeni kovového dilu do jedné ¢asti formy nezévisle na pracovnim
cyklu stroje. Jinymi slovy, stroj neceka na operatora. To umoziuje vyrazné zkratit

pracovni cyklus, viz kapitola 3.3.

Dalsi vyhodou je pouziti forem systému Smart-Tool. Pro jednotlivé varianty (vylisky)
zde nedochazi k vyméné celé formy, ale jenom tvarovych vlozek. To sebou piinasi
znaéné uspory z hlediska skladovani forem. Do budoucna je zamysleno toto pracovisté
vybavit specialnimi regaly systému Smart-Tool. VSechny formy (vlozky) budou
skladovany pfimo u stroje a toto umozni zkrdceni manipulacnich ¢asti pfi vyméné

nastroj.

3.3 Porovnani vyrobnich procesii

Spole¢nost Weidmiiller LanSkroun s. r. 0. v sou¢asné dobé disponuje dvéma vyrobnimi
procesy zastiikovani kovovych dili do polymeru. Pavodni stroj (horizontdlni
vstiikovani) 1 novy stroj (vertikdlni vstfikovani) jsou v soufasné¢ dobé v provozu,

takZe jsme schopni porovnat ptivodni a novy stav.

Tab. 3.1 Porovnani vyrobnich procesi

Shrnujici tabulka porovnani stroji

Puvodni stroj Novy stroj
Vstrikovani horizontélni vertikalni
Operator 1 osoba/ 3 smény 1 osoba/ 3 smény
Jednotkovy vyrobni ¢as 49 sekund 40 sekund
Forma Kompletni ocelové Pouze vyménné vlozky
20 vlozek = 1 skladovaci
1 forma = 1 paletové regal dané¢ho rozméru
Skladovéni forem misto Délka: 1,5 metru
M Regal umistén ve skladu | Sitka: 0,6 metru
forem Vyska: 1,6 metru
Regal soucasti pracovisté
Skladovaci naklady na s
14 x nizsi
formy
Vyména formy 20 minut 8 minut

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z nasledujiciho shrnuti vyplyva, ze volba nového stroje je nejenom z diivodu inovace,
ale také z diivodu, Ze novy stroj znamend pro firmu lepsi podminky a vyssi produkci
vyroby. Uspora ¢asu je dosazena nejenom v samotné vyrobé, ale i v piestavbé stroje.
Nizka hmotnost vyménnych vlozek a umisténi regalu pifimo na pracovisti umoziuje
sefizovaCi provést prestavbu stroje za vyrazné niz§i c¢as (3x niz8§i cas),
protoze nepotiebuje jetdb ¢i manipulacni prostiedek pro pfenos formy. Manipulace
probiha pfimo na pracovisti a neni nutné zajizdét pro nastroje do externiho skladu.
Usporu ¢asu zajistuje soub&h zaloZeni médéného pocinovaného kontaktu do formy

a lisovani (paralelni proces - viz Obr. 3.7).

A
’ ' lisovani
Novv stroi

zalozeni

Piivodni stroi zalozeni lisovani
! ! >
| ' -

95g 40 s cas

Obr. 3.7 Grafické porovnani vyrobnich procesi

Uprava: vlastni zpracovani

ZkuSebni provoz stroje jeSt€¢ nedovolil vyfeSit vSechny technologické detaily.
Ke spravnému fungovani stroje je urCit€é i1 potiebné spravné logistické usporadani
pracoviste. I v tomto je mozné najit vyznamnou Usporu ¢asu. Vymeénné ocelové vlozky
vertikdlniho stroje jsounyni bez jakékoliv identifikace uloZzeny na paletu,
kterd je pfepravena do externiho skladu (viz. Obr. 3.6). Pokud by byl v blizkosti stroje
postaven specialni regal na principu Smart-Tool (viz kapitola 4.1), ktery by slouZil
k ukladdni vyménnych vlozek, které by byly sprdvné identifikovany, uspofil

by sefizovac stroje pii piestavbé na jiny druh vyrobku cas.

34



4 Navrh optimalizace velikosti  vyrobnich  davek

a logistickych procesi

Spole¢nost Weidmiiller s. r. o. LanSkroun dodéva své hotové vyrobky do centralniho
skladu v Némecku, ktery nésledné¢ své vyrobky dodava svym zékazniklim. Na zékladé
odbytu z predeslych let ma spolecnost sestaveny sviij layout pro rok 2020 (ptiloha C),

ktery bude nasledné slouzit k vypoctu velikosti vyrobnich davek.

4.1 Minimalni vyrobni davka

K této Casti prace byla vypracovana teoreticka ¢ast (viz kapitola 1.3.1), kde je uvedeny
vypocetni vzorec, ktery bude v této Casti pouzit:

m

Horizontalni vstrikovaci lis

Cas sefizeni stroje je 20 minut a &as kusovy (operaéni) je 49 sekund. Dale musime
empiricky zvolit koeficient minimalniho vyuZiti vyrobniho zafizeni. Ten se voli
v rozsahu od 0,02 po 0,12 v zavislosti na sloZitosti vyroby, velikosti soucasti a druhu
vyrobniho zatizeni. Z diivodu slozitosti vyroby zvolime koeficient hodnotou 0,10.

_ m 20
0,1+ Y™, 0,817

dy

dy, = 245 Kkusi

Minimalni velikost vyrobni davky pro horizontalni vstfikovaci lis vysla po zaokrouhleni

na celé kusy 245 kusi.
Vertikalni vstiikovaci lis

Cas sefizeni stroje je 8 minut a ¢as kusovy (operacni) je 40 sekund. Déle musime
empiricky zvolit koeficient minimalniho vyuziti vyrobniho zafizeni. Ten se voli

v rozsahu od 0,02 po 0,12 v zavislosti na sloZitosti vyroby, velikosti soucasti a druhu
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vyrobniho zafizeni. Jelikoz postup vyroby je slozity, dosadime za koeficient hodnotu

0,10.

m.8
_ i=1
0,1+ Y™ 0,667

d,

dy =120 Kusu

Minimalni velikost vyrobni davky pro vertikdlni vstfikovaci lis vySla po zaokrouhleni

na celé kusy 120 kust.

Na vertikdlnim vstifikovacim lisu musime vyrobit o 125 kusii méné v porovnani
s horizontdlnim vstfikovacim lisem, abychom splnili minimalnim vyrobni davku.
To znamena, ze porovnanim Casti jsme schopni drzet nizS§i minimalni vyrobni davku
atim padem i niz§i celkovou vyrobni davku. Usporou vyrobni davky uSetiime

skladovaci prostory a tim skladovaci naklady.

4.2 Optimalni vyrobni davka

K této praktické casti byla vypracovana teoretickd cast (viz kapitola 1.3),

kde je definovan a popsan vypocetni vzorec, ktery bude v této ¢asti pouzit:

12-0-n,
> V n, -t

dv,p: — optimalni vyrobni davka
Q - planované vyrabéné mnoZstvi v kusech

Planované vyrdbéné mnozstvi vyplyva z forecast pro rok 2020, ktery podnik
vygenerovat z podnikového programu. Forecast je vytvofen na kazdy mésic, a proto

1 optimdlni vyrobni davka v kusech bude vypocitana na jednotlivé mésice.
np, — preméreny ¢as na predélavku stroje

Ptestavba stroje na jiny druh vyrobku sefizovaci lisu trva 20 minut (horizontélni

vstiikovaci stroj), respektive 8 minut (vertikalni vstiikovaci stroj). Tento ¢as podnik
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stoji 7 Eur na horizontalnim vstfikovacim lisu a 2,8 Eur na vertikdlnim vstfikovacim

lisu.
n;— naklady na skladovani, za mésic

Naklady na skladovéni a udrzovani zésob jednoho kusu pro vypocet optimalni velikosti
vyrobni davky jsou kalkulovany odd€lenim vnitinitho controllingu spolecnosti

Weidmiiller Holding Co&KGaA
t — ¢asové obdobi, pro které budeme vyrobni davku pocitat

Jak jiz bylo zminéno, forecast byl tvofen na meésice a proto i optimalni vyrobni davku

chceme pocitat na mésice.

Tab. 4.1 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj leden

Optimalni
Vyrobek Q Moz = Vt . vyrobni diavka
(ks) (Eur) (Eur) (mésic)

(ks)

A 880 7 0,056 1 469
B 0 7 0,056 1 0
C 14 7 0,056 1 59
D 40 7 0,056 1 100
I8 3400 7 0,059 1 898
I 0 7 0,059 1 0
G 500 7 0,059 1 344
H 165 7 0,059 1 198
CH 1090 7 0,063 1 492
| 240 7 0,063 1 231
J 410 7 0,063 1 302
K 0 7 0,063 1 0
L 240 7 0,061 1 235
M 10 7 0,061 1 48
N 20 7 0,061 1 68
O 10 7 0,061 1 48
P 15 000 7 0,050 1 2049
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8000 7 0,111 1 1 004
S 6 400 7 0,125 1 847
T 8000 7 0,077 1 1206

Zdroj: vlastni zpracovani
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Vypoctend optimalni vyrobni davka predstavuje nejlepsi mozné ekonomické feSeni,
pokud zohlednime vyrobni néklady na strané jedné a skladovaci ndklady na strané
druhé. Z vyrobniho hlediska je vzdy nejlepsi vyrabét pokud mozno bez pierusSeni,
tedy mit co nejdelsi vyrobni davky. Z hlediska skladovacich nakladl je idealni drzet
kompromisem zohlediiujicim protichtidné pozadavky na efektivni vyrobu a logistiku

vyrobku.

Napftiklad u vyrobku A mame v planu vyrobit 880 kusi meési¢né, to je piiblizné
220 kust tydné. S ohledem k ndkladim jsme dosli k zavéru, ze optimdlné¢ musime
vyrobit 469 kust za mésic, abychom zohlednili naklady, aby se ndm vyroba vyplatila

a zbytecné mnozstvi ndm neleZelo na sklad¢ a v ném byli uloZené finance.

Stejné definice plati obecné pro kazdy vyrobek, s tim rozdilem, ze k vypoctu jsou vzdy
pouzity naklady a planované mnozstvi pro dany druh vyrobku. Jinak veskeré¢ dalsi

podklady pottebné k vypoctu zlstaly stejné.

Tab. 4.2 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj leden

Optimalni
Vyrobek Q "pz s t vyrobni davka
yro - Yy
(ks) (Eur) (Eur) (meésic) (ks)
A 880 2,8 0,056 1 297
B 0 2.8 0,056 1 0
C 14 2.8 0,056 1 37
D 40 2.8 0,056 1 63
E 3400 2.8 0,059 1 568
F 0 2.8 0,059 1 0
G 500 2.8 0,059 1 218
H 165 2.8 0,059 1 125
CH 1090 2.8 0,063 1 311
I 240 2.8 0,063 1 146
J 410 2.8 0,063 1 191
K 0 2.8 0,063 1 0
L 240 2.8 0,061 1 148
™M 10 2.8 0,061 1 30
N 20 2.8 0,061 1 43
O 10 2.8 0,061 1 30
P 15 000 2.8 0,050 1 1296
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 8 000 2.8 0,111 1 635
S 6 400 2.8 0,125 1 535
T 8 000 2.8 0,077 1 763

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.3 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj unor

Optimalni
Vyrobek Q e 5 ‘,t . vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Fur) (mésic) 2
(ks)
A 880 7 0,056 1 469
B 0 7 0,056 1 0
C 14 7 0,056 1 59
D 40 7 0,056 1 100
E 3 400 7 0,059 1 898
F 0 7 0,059 1 0
G 500 7 0,059 1 344
H 165 7 0,059 1 198
CH 1 090 7 0,063 1 492
I 240 7 0,063 1 231
J 410 7 0,063 1 302
K 0 7 0,063 1 0
L 240 7 0,061 1 235
M 10 7 0,061 1 48
N 20 7 0,061 1 68
(@] 10 7 0,061 1 48
P 15 000 7 0,050 1 2 049
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8 000 7 0,111 1 1 004
S 6 400 7 0,125 1 847
T 8 000 7 0,077 1 1 206

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.4 Velikost optimalni vyrobni

davky — vertikalni stroj unor

Optimalni
Vyrobek Q "p= s ‘,t i vyrobni davka
(ks) (Eur) (Eup) (mésic)
(ks)
A 910 2.8 0,056 1 302
B 0 2.8 0,056 1 0
C 13 2.8 0,056 1 36
D 40 2.8 0,056 1 63
E 4 780 2.8 0,059 1 674
F (1] 2.8 0,059 1 1]
G 1 000 2.8 0.059 1 308
H 170 2.8 0,059 1 127
CH 1110 2.8 0,063 1 314
I 240 2.8 0,063 1 146
J 430 2.8 0,063 1 196
K 100 2.8 0,063 1 94
L. 250 2.8 0,061 1 151
M 10 2.8 0,061 1 30
N 20 2.8 0,061 1 43
O 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0.050 1 1 058
Q 6 900 2.8 0,111 1 S90
R 4 000 2.8 0,111 1 449
S 6 400 2.8 0,125 1 S35
T 8 000 2.8 0,077 1 763

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.5 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontilni stroj bfezen

Optimalni
Vyrobek Q o2 s ‘,t : vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1185 7 0,056 1 544
B 0 7 0,056 1 0
C 18 7 0,056 1 67
D 52 7 0,056 1 114
E 6 200 7 0,059 1 1213
F (¢ 7 0,059 1 0
G 1 000 7 0,059 1 487
H 220 7 0,059 1 228
CH 1 460 7 0,063 1 570
I 310 7 0,063 1 262

J 550 7 0,063 1 350
K 240 7 0,063 1 231
L 320 7 0,061 1 271
M 10 7 0,061 1 48
N 20 7 0,061 1 68
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8 000 7 0,111 1 1004
S 9 600 7 0,125 1 1037
T 12 000 7 0,077 1 1477

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.6 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj brezen

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2
(ks)
A 1 185 2.8 0,056 1 344
B 0 2.8 0.056 1 0
C 18 2.8 0.056 1 42
D 52 2.8 0.056 1 72
® 6 200 2.8 0.059 1 767
F 0 2.8 0,059 1 0
G 1 000 2.8 0,059 1 308
H 220 2.8 0,059 1 145
CH 1 460 2.8 0,063 1 360
T 310 2.8 0.063 1 166
3 550 2.8 0.063 1 221
K 240 2.8 0.063 1 146
9 320 2.8 0.061 1 171
M 10 2.8 0,061 1 30
N 20 2.8 0,061 1 43
(@] 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 8 000 2.8 0.111 1 635
S 9 600 2.8 0.125 1 656
T 12 000 2.8 0.077 1 934

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.7 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj duben

Optimalni
Vyrobek Q o2 s ‘,t : vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1 075 7 0,056 1 518
B 0 7 0,056 1 0
C 16 7 0,056 1 63
D 47 7 0,056 1 108
E 5 600 7 0,059 1 1153
F 150 7 0,059 1 189
G 500 7 0,059 1 344
H 200 7 0,059 1 218
CH 1 700 7 0,063 1 615
I 370 7 0,063 1 287
J 640 7 0,063 1 377
K 270 7 0,063 1 245
L 370 7 0,061 1 291
M 20 7 0,061 1 68
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 12 000 7 0,111 1 1230
S 6 400 7 0,125 1 847
T 8 000 7 0,077 1 1206

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.8 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj duben

Optimalni
Vyrobek Q ez s ‘,t . vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

ks)

A 1 075 2.8 0,056 1 328
B 0 2.8 0,056 1 0
C 16 2.8 0,056 1 40
D 47 2.8 0,056 1 69
E 5 600 2.8 0,059 1 729
F 150 2.8 0,059 1 119
G 500 2.8 0,059 1 218
H 200 2.8 0,059 1 138
CH 1 700 2.8 0,063 1 389
I 370 2.8 0,063 1 181
J 640 2.8 0,063 1 239
K 270 2.8 0,063 1 155
L 370 2.8 0,061 1 184
M 20 2.8 0,061 1 43
N 30 2.8 0,061 1 52
O 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 12 000 2.8 0,111 1 778
S 6 400 2.8 0,125 1 S35
T 8 000 2.8 0,077 1 763

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.9 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj kvéten

Optimalni
Vyrobek Q o2 s ‘,t : vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2
(ks)
A 1 424 7 0,056 1 597
B 0 7 0,056 1 0
C 21 7 0,056 1 72
D 62 7 0,056 1 124
E 7 500 7 0,059 1 1334
F 450 7 0,059 1 327
G 265 7 0,059 1 251
H 270 7 0,059 1 253
CH 1 380 7 0,063 1 554
I 300 7 0,063 1 258
J 520 7 0,063 1 340
K 220 7 0,063 1 221
L 300 7 0,061 1 262
M 10 7 0,061 1 48
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 4 000 7 0,111 1 710
S 9 600 7 0,125 1 1037
T 10 000 7 0,077 1 1348

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.10 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj kvéten
Optimalni
Vyrobek Q o2 s ‘,t : vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1 424 2.8 0,056 1 377
B 0 2.8 0,056 1 0
C 21 2.8 0,056 1 46
D 62 2,8 0,056 1 79
E 7 500 2,8 0,059 1 844

F 450 2,8 0,059 1 207
G 265 2,8 0,059 1 159
H 270 2,8 0,059 1 160
CH 1 380 2.8 0,063 1 350
I 300 2.8 0,063 1 163

J 520 2.8 0,063 1 215
K 220 2,8 0,063 1 140
L 300 2,8 0,061 1 166
M 10 2,8 0,061 1 30
N 30 2,8 0,061 1 52
O 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 4 000 2,8 0,111 1 449

S 9 600 2,8 0,125 1 656

T 10 000 2,8 0,077 1 853

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.11 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj ¢erven

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2
(ks)
A 1162 7 0,056 1 539
B 0 7 0,056 1 0
C 17 7 0,056 1 65
D 50 7 0,056 1 112
E 6 100 7 0,059 1 1203
F 364 7 0,059 1 294
G 1 000 7 0,059 1 487
H 220 7 0,059 1 228
CH 1420 7 0,063 1 562
I 310 7 0,063 1 262
J 540 7 0,063 1 346
K 230 7 0,063 1 226
L 310 7 0,061 1 267
M 10 7 0,061 1 48
N 20 7 0,061 1 68
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 6 900 7 0,111 1 933
R 8 000 7 0,111 1 1004
S 6 400 7 0,125 1 847
T 10 000 7 0,077 1 1348

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.12 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj ¢erven

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2
(ks)
A 1162 2.8 0,056 1 341
B 0 2.8 0.056 1 0
C 17 2.8 0.056 1 a1
D 50 2.8 0.056 1 71
® 6 100 2.8 0.059 1 761
F 364 2.8 0,059 1 186
G 1 000 2.8 0,059 1 308
H 220 2.8 0,059 1 145
CH 1420 2.8 0,063 1 3585
T 310 2.8 0.063 1 166
3 540 2.8 0.063 1 219
K 230 2.8 0.063 1 143
9 310 2.8 0.061 1 169
M 10 2.8 0,061 1 30
N 20 2.8 0,061 1 43
(@] 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 6 900 2.8 0.111 1 590
R 8 000 2.8 0.111 1 635
S 6 400 2.8 0.125 1 535
T 10 000 2.8 0.077 1 853

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.13 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontdlni stroj ¢ervenec

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1300 7 0,056 1 570
B 0 7 0,056 1 0
C 18 7 0,056 1 67
D 56 7 0,056 1 118
E 6 812 7 0,059 1 1271
F 408 7 0,059 1 311
G 1 000 7 0,059 1 487
H 242 7 0,059 1 240
CH 1 600 7 0,063 1 596
I 350 7 0,063 1 279
J 600 7 0,063 1 365
K 260 7 0,063 1 240
L 360 7 0,061 1 287
M 10 7 0,061 1 48
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 15 000 7 0,050 1 2 049
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8 000 7 0,111 1 1004
S 6 400 7 0,125 1 847
T 12 000 7 0,077 1 1477

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.14 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj ¢ervenec

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1300 2.8 0,056 1 361
B 0 2.8 0.056 1 0
C 18 2.8 0.056 1 42
D 56 2.8 0.056 1 75
® 6 812 2.8 0.059 1 804
F 408 2.8 0,059 1 197
G 1 000 2.8 0,059 1 308
H 242 2.8 0,059 1 152
CH 1 600 2.8 0,063 1 377
T 350 2.8 0.063 1 176
3 600 2.8 0.063 1 231
K 260 2.8 0.063 1 152
9 360 2.8 0.061 1 182
M 10 2.8 0,061 1 30
N 30 2.8 0,061 1 52
(@] 10 2.8 0,061 1 30
P 15 000 2.8 0,050 1 1296
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 8 000 2.8 0.111 1 635
S 6 400 2.8 0.125 1 535
T 12 000 2.8 0,077 1 934

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.15 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj srpen

Optimalni
Vyrobek Q o2 s ‘,t : vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1230 7 0,056 1 555
B 0 7 0,056 1 0
C 18 7 0,056 1 67
D 54 7 0,056 1 116
E 6 463 7 0,059 1 1238
F 386 7 0,059 1 303
G 1 000 7 0,059 1 487
H 230 7 0,059 1 234
CH 1 870 7 0,063 1 645
I 400 7 0,063 1 298
J 710 7 0,063 1 397
K 290 7 0,063 1 254
L 410 7 0,061 1 307
M 10 7 0,061 1 48
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8 000 7 0,111 1 1004
S 6 400 7 0,125 1 847
T 8 000 7 0,077 1 1206

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.16 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj srpen

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1230 2.8 0,056 1 351
B 0 2.8 0.056 1 0
C 18 2.8 0.056 1 42
D 54 2.8 0.056 1 73
E 6 463 2.8 0,059 1 783
F 386 2.8 0,059 1 191
G 1 000 2.8 0,059 1 308
H 230 2.8 0,059 1 148
CH 1 870 2.8 0,063 1 408
T 400 2.8 0.063 1 189
3 710 2.8 0.063 1 251
K 200 2.8 0.063 1 161
9 410 2.8 0.061 1 194
M 10 2.8 0,061 1 30
N 30 2.8 0,061 1 52
(@] 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 8 000 2.8 0.111 1 635
S 6 400 2.8 0.125 1 535
T 8 000 2.8 0.077 1 763

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.17 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj zari

Optimalni
Vyrobek Q o2 s ‘,t : vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1 590 7 0,056 1 630
B 0 7 0,056 1 0
C 23 7 0,056 1 76
D 69 7 0,056 1 131
E 8 340 7 0,059 1 1407
F 500 7 0,059 1 344
G 1 000 7 0,059 1 487
H 300 7 0,059 1 267
CH 1 590 7 0,063 1 594
I 350 7 0,063 1 279
J 600 7 0,063 1 365
K 260 7 0,063 1 240
L 350 7 0,061 1 283
M 10 7 0,061 1 48
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8 000 7 0,111 1 1004
S 9 600 7 0,125 1 1037
T 12 000 7 0,077 1 1477

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.18 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj zari

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1 590 2.8 0,056 1 399
B 0 2.8 0.056 1 0
C 23 2.8 0.056 1 48
D 69 2.8 0.056 1 83
® 8 340 2.8 0.059 1 890
F 500 2.8 0,059 1 218
G 1 000 2.8 0,059 1 308
H 300 2.8 0,059 1 169
CH 1 590 2.8 0,063 1 376
T 350 2.8 0.063 1 176
3 600 2.8 0.063 1 231
K 260 2.8 0.063 1 152
9 350 2.8 0.061 1 179
M 10 2.8 0,061 1 30
N 30 2.8 0,061 1 52
(@] 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 8 000 2.8 0.111 1 635
S 9 600 2.8 0.125 1 656
T 12 000 2.8 0.077 1 934

Zdroj: vlastni zpracovani

46




Tab. 4.19 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj Fijen

Optimalni
Vyrobek Q o2 s ‘,t : vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1 624 7 0,056 1 637
B 0 7 0,056 1 0
C 28 7 0,056 1 84
D 84 7 0,056 1 145
E 8733 7 0,059 1 1 440
F 525 7 0,059 1 353
G 1 005 7 0,059 1 488
H 290 7 0,059 1 262
CH 1 680 7 0,063 1 611
I 395 7 0,063 1 296
J 635 7 0,063 1 376
K 340 7 0,063 1 275
L 400 7 0,061 1 303
M 10 7 0,061 1 48
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 200 7 0,050 1 1 690
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8 200 7 0,111 1 1017
S 8 000 7 0,125 1 947
T 11 500 7 0,077 1 1 446

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.20 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj Fijen

Optimalni
Vyrobek Q ez s ‘,t . vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2
ks)
A 1 624 2.8 0,056 1 403
B 0 2.8 0,056 1 0
C 28 2.8 0.056 1 53
D 84 2.8 0,056 1 292
E 8733 2.8 0,059 1 210
F 525 2.8 0,059 1 223
G 1 005 2.8 0,059 1 309
H 290 2.8 0,059 1 166
CH 1 680 2.8 0,063 1 386
I 395 2.8 0,063 1 187
J 635 2.8 0,063 1 238
K 340 2.8 0,063 1 174
L 400 2.8 0,061 1 192
M 10 2.8 0,061 1 30
N 30 2.8 0,061 1 52
O 10 2.8 0,061 1 30
P 10 200 2.8 0,050 1 1 069
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 8 200 2.8 0,111 1 643
S 8 000 2.8 0,125 1 599
T 11 500 2.8 0,077 1 215

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.21 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj listopad

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1 750 7 0,056 1 661
B 0 7 0,056 1 0
C 35 7 0,056 1 94
D 105 7 0,056 1 162
E 9 497 7 0,059 1 1501
F 575 7 0,059 1 369
G 1010 7 0,059 1 490
H 310 7 0,059 1 271
CH 1 685 7 0,063 1 612
I 410 7 0,063 1 302
J 635 7 0,063 1 376
K 365 7 0,063 1 285
L 420 7 0,061 1 310
M 10 7 0,061 1 48
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 10 100 7 0,111 1 1129
R 8 200 7 0,111 1 1017
S 8 500 7 0,125 1 976
T 12 000 7 0,077 1 1477

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.22 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj listopad

Optimalni
Vyrobek Q ez s ‘,t . vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

ks)

A 1750 2.8 0,056 1 418
B 0 2.8 0,056 1 0
C 35 2.8 0,056 1 59
D 105 2.8 0,056 1 102
E 9 497 2.8 0,059 1 249
F 575 2.8 0,059 1 234
G 1 010 2.8 0,059 1 310
H 310 2.8 0,059 1 172
CH 1 685 2.8 0,063 1 387
I 410 2.8 0,063 1 191
J 635 2.8 0,063 1 238
K 365 2.8 0,063 1 180
L 420 2.8 0,061 1 196
M 10 2.8 0,061 1 30
N 30 2.8 0,061 1 52
O 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 10 100 2.8 0,111 1 714
R 8 200 2.8 0,111 1 643
S 8 500 2.8 0,125 1 617
T 12 000 2.8 0,077 1 234

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. 4.23 Velikost optimalni vyrobni davky — horizontalni stroj prosinec

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2

(ks)

A 1 890 7 0,056 1 687
B 0 7 0,056 1 0
C 49 7 0,056 1 111
D 120 7 0,056 1 173
E 10 261 7 0,059 1 1 560
F 630 7 0,059 1 387
G 1010 7 0,059 1 490
H 330 7 0,059 1 280
CH 1 665 7 0,063 1 608
I 430 7 0,063 1 309
J 650 7 0,063 1 380
K 395 7 0,063 1 296
L 433 7 0,061 1 315
M 10 7 0,061 1 48
N 30 7 0,061 1 83
(@] 10 7 0,061 1 48
P 10 000 7 0,050 1 1673
Q 10 350 7 0,111 1 1143
R 8 000 7 0,111 1 1004
S 9 600 7 0,125 1 1037
T 12 000 7 0,077 1 1477

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4.24 Velikost optimalni vyrobni davky — vertikalni stroj prosinec

Optimalni
Vyrobek Q e = ‘,t ; vyrobni davka
) (ks) (Eur) (Eur) (mésic) 2
(ks)
A 1 890 2.8 0,056 1 435
B 0 2.8 0,056 1 0
C 49 2.8 0,056 1 70
D 120 2.8 0,056 1 110
E 10 261 2.8 0,059 1 987
F 630 2.8 0,059 1 245
G 1010 2.8 0,059 1 310
H 330 2.8 0,059 1 177
CH 1 665 2.8 0,063 1 385
I 430 2.8 0,063 1 196
J 650 2.8 0,063 1 240
K 395 2.8 0,063 1 187
L 433 2.8 0,061 1 199
M 10 2.8 0,061 1 30
N 30 2.8 0,061 1 52
(@] 10 2.8 0,061 1 30
P 10 000 2.8 0,050 1 1 058
Q 10 350 2.8 0,111 1 723
R 8 000 2.8 0,111 1 635
S 9 600 2.8 0,125 1 656
T 12 000 2.8 0,077 1 934

Zdroj: vlastni zpracovani
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Vypoctend optimalni vyrobni davka pifedstavuje nejlepsi mozné ekonomické feSeni,
pokud zohlednime vyrobniho ndklady na stran¢ jedné a skladovaci néklady na strané
druhé. Z vyrobniho hlediska je vzdy nejlepsi vyrabét pokud mozno bez pieruseni,
tedy mit co nejdelsi vyrobni davky. Z hlediska skladovacich nakladl je ideédlni drzet
conejnizs§i skladovou zasobu daného produktu. Optimalni vyrobni davka
je tedy vzdy kompromisem zohlediiujicim protichtidné pozadavky na efektivni vyrobu

a logistiku vyrobku.

Aby nedochédzelo ke zdrzovani vyroby piili§ cCastym sefizovanim  stroju,

méla by optimalni vyrobni davka vyjit vétsi nebo rovna minimalni vyrobni davce.

Porovnani planované a optimalni vyrobni davky

pro vyrobek A - horizontalni lisovaci stroj
2000
1800
1600

B Optimalni vyrobni
davka (ks)

1400
1200
1000
800
600
400
200

W Planovana vyrobni
davka (ks)

Graf 4.1 Porovnani planové a optimalni vyrobni davky pro vyrobek A

Zdroj: vlastni zpracovani

Ptedchozi graf (Graf 4.1) znazorfiuje porovnani optimalni vyrobni davky

oproti planované vyrobni davce pro horizontalni lisovaci stroj.

Optiméalni vyrobni davka vtomto pripadé vychazi niZz§i neZz planovana,

to znamena, Ze optimalni vyrobni davku stihneme urcité v daném mésici vyrobit.
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Porovnaniplanované a optimalni vyrobni
davky pro vyrobek A - vertikalni lisovaci
stroj

2000
1800
1600
1400
1200
1000
800
600
400
200

B Optimalni vyrobni
davka (ks)

B Planovana vyrobni
davka (ks)

Graf 4.2 Porovnani planové a optimalni vyrobni davky pro vyrobek A

Zdroj: vlastni zpracovani

Predchozi graf (Graf 4.2) znazorfluje porovnani optimalni vyrobni davky
oproti planované vyrobni davce pro vertikalni lisovaci stroj.

Optimalni vyrobni davka i vtomto pripadé vychazi niZ§i neZ plianovana,

to znamena, Ze optimalni vyrobni davku stihneme urcité v daném mésici vyrobit.

Porovnanioptimalni vyrobni davky pro vyrobek A
(ks)

800

700

600
500
400 B Optimalni vyrobni davka

horizontalni stroj (ks)
300
B Optimalni vyrobni davka
200 vertikalni stroj (ks)

100

Graf 4.3 Porovnani optimalni vyrobni davky pro vyrobek A

Zdroj: vlastni zpracovani
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Optimalni vyrobni ddvka na horizontdlnim stoji je podstatné vyssi nez optimalni
vyrobni davka vertikalniho stroje (viz. Graf 4.3), to znamend, Ze u vertikalniho stroje
budeme muset zafadit vyrobu dilu vicekrat, abychom splnili plan. Umoziiuje nam
to také tim padem drzet o to nizsi skladovou zasobu a piinasi nam to usporu v souladu

s metodou JIT (viz kapitola 4.1).

4.1 Naklady na skladovani a udrzovani zasob

Z hlediska sledovani nédkladi je optimalizace vyrobnich davek jednou z metod,
kterou spolecnost voli pfi strategii minimalnich ndkladi. Minimalizace nakladi je tedy
prioritni. Naklady na skladovani a udrzovani zéasob se tykaji skladovaci plochy,
jsou zavislé na vysi zdsob, se méni v zavislosti na stavu zasob a umisténi zdsob. Tvofi

je finan¢ni néklady a ndklady na provoz skladu.

Néklady na skladovani a udrzovani zasob jednoho kusu pro vypocet optimalni velikosti
vyrobni davky jsou kalkulovany odd€lenim vnitintho controllingu spole¢nosti

Weidmiiller Holding Co&KGaA.

Zamezeni vzniku zasob je jednim z hlavnich cilt JiT. Zavedeni JiT piinasi pokles
urovné zasob, ubytek plochy skladi a vyroby, maximalni vyuzivani vyrobnich zdroji
apod. Diky vypoctu optimalni velikosti vyrobni davky jsme schopni zkalkulovat
naklady na skladovani a udrzovani zasob. Tyto naklady je firma schopna ovlivnit
pfesunutim a optimalizaci vyroby z horizontdlniho stroje na vertikalni stroj.
Diky ¢tvrtletnimu porovnani (viz. Tabulka €. 4.25) vidime, jak se nédklady na skladovéani

opravdu lisi.

Vypoctem optimalni vyrobni davky jsme ziskaly vyrobni davku, kterou musi spole¢nost
vyrobit, aby pokryla svlij plan a tim veskeré objednavky, ale zarovenl jsme neméli
piebytky zboZi na skladé. V tomto zbozi by ndm zlstaval finan¢ni kapital, ktery firma
muZe uzit jinde.

Z tabulky €. 4.25 nam vyplyva, Ze vyrobou na vertikdlnim vstfikovacim lisu

je spolecnost schopna usetfit skoro tfetinu nakladt na skladovani a udrzovani zasob.
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Tab. 4.25 Finanéni vyjadieni skladovaci nakladi na ¢tvrtleti
1. ctvrtleti 2. Ctvrtleti 3. ¢tvrtleti 4. ctvrtleti
Vyrobek Optimilni ndklady | Optimilni ndklady | Optimilni ndklady | Optimilni niklady | Optimilni ndklady | Optimilni niklady | Optimilni niklady | Optimalni niklady
horizonzilni stroj vertikalni stroj horizonzilni stroj vertikalni stroj horizonzilni stroj vertikalni stroj horizonzilni stroj vertikalni stroj
(Eur / étvrtleti) (Eur / ¢tvrtleti) (Eur) (Eur) (Eur) (Eur) (Eur) (Eur)

A 250 158 278 176 295 186 334 211
B 0 0 0 0 0 0 0 0
C 31 19 34 21 35 22 48 31
D 53 33 58 37 61 39 81 51
E 562 356 653 413 693 438 797 504
F 0 0 143 91 170 107 196 124
G 233 148 192 121 259 164 260 164
H 111 70 124 78 131 83 144 91

CH 295 186 327 207 347 219 346 219
1 137 87 153 97 162 102 171 108
J 182 115 201 127 213 135 214 135
K 72 45 131 83 139 88 162 102
L 136 86 150 95 161 102 170 107
M 26 17 30 19 26 17 26 17
N 37 24 43 27 46 29 46 29
0 26 17 26 17 26 17 26 17
p 809 512 753 476 809 512 755 478
Q 1072 678 1072 678 1142 722 1137 719
R 906 573 981 620 1003 635 1012 640
S 1024 648 1024 648 1024 648 1110 702
T 898 568 902 570 961 608 1016 643

Zdroj: vlastni zpracovani
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Na grafech 4.4 az 4.7 mlZe vidét grafické znazornéni ndkladii na skladovani
pro vSechny vyrabéné vyrobky na horizontdlnim a vertikdlnim stroji. Ve vSech
ptipadech jsou naklady na skladovani u vertikalniho vstiikovaciho lisu nizsi, protoze
vyrabime mens$i mnoZzstvi a nepotiebujeme tolik skladovacich prostor. Timto se snazime

naplnit pfedpoklady pro vyrobu metodou JIT.

Na nésledujicim grafu 4.8 mtzeme vidét konkrétni vyrobek A (ostatni vyrobky

viz Ptiloha E), ktery je porovnan ctvrtletné.

Skladovaci naklady pro vyrobek A

nactvrtleti pro rok 2020
400

350

300

= Optimalni naklady
horizonzalni stroj
(Eur / Evrtleti)

250

200

B Optimalni ndklady
vertikalni stroj
(Eur / &vrtleti)

150

100

50

1. Cvrtleti 2. &vrtleti 3. ttvrtleti 4. Cvrtleti

Graf 4.8 Porovnani skladovacich naklada pro vyrobek A

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z grafu nam vyplyva, Ze presunutim vyroby na novy vertikalni vstfikovaci lis
spole¢nost Weidmiiller uSetii ndklady na skladovani a udrzovani zasob.
Konkrétné u vyrobku A v prvnim Ctvrtleti (viz Tab. 4.26) jsou ndklady na skladovani

u piivodniho horizontalniho stroje po zaokrouhleni 250 Eur a u nového vertikalniho

stroje jsou 158 Eur, jedna se o rozdil 92 Eur a to je rozdil 36%.

Tabulka 4.26 ndm nazorné¢ ukazuje, ze vyrobou na vertikdlnim vstfikovacim lisu

jsme schopni kazd¢ ctvrtleti usetiit naklady na skladovéani a udrzovani zasob.

Tab. 4.26 Ctvrtletni uspora nakladi pro rok 2020
1. ¢tvrtleti 2. ctvrtleti 3. ctvrtleti 4. ctvrtleti
Vyrobek |(jspora nakladii|Uspora nakladi|Uspora nakladi|Uspora nakladi
(Eur / ¢étvrtleti) | (Eur / ¢tvrtleti) | (Eur / ¢tvrtleti) | (Eur / ¢tvrtleti)
A 92 102 108 123
B 0 0 0 0
C 11 12 13 18
D 19 21 23 30
E 207 240 255 293
F 0 53 62 72
G 86 70 95 95
H 41 46 48 53
CH 108 120 127 127
I 50 56 59 63
J 67 74 78 79
K 26 48 51 59
L 50 55 59 62
M 10 11 10 10
N 14 16 17 17
0] 10 10 10 10
P 297 277 297 278
Q 394 394 420 418
R 333 360 369 372
S 376 376 376 408
T 330 331 353 374
Celkem 2521 2673 2831 2959

Zdroj: vlastni zpracovani
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Graf 4.9 Ctvrtletni celkova tispora skladovacich nakladi
Zdroj: vlastni zpracovani

Graf 4.9 zobrazuje celkové Ctvrtletni ndklady vSech vyrobkd. Naklady nam ctvrtletné

rostou.

4.2 Regal Smart-Tool

Zakoupeni nového regalu Smart- Tool na vyménné vlozky vertikalniho vstfikovaciho
stroje je tim spravnym nastrojem systému 5S. Systémem 5S v praxi znamena planovat,
ale 1 organizovat pracovisté, na kterém muze zlstat pouze to, co je potiebné. Ostatni
pfedméty patii do ptehlednych vyhrazenych boxi. Nepotiebné véci, se ukladaji mimo

pracovisté nebo se mohou zlikvidovat.

KuloZeni vyménnych vlozek je zapotiebi zakoupeni regalu Smart-Tool o pfiblizné

velikosti:

e délka 1,5 metru,
e Sitka 0,6 metru

e vyska 1,6 metru.

Tento regal bude umistén na pracovisté a bude jeho nedilnou soucéasti.
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Popis regalu systému Smart-Tool

Regal ma svafovanou ocelovou konstrukci a je optimalizovan na skladovéani dvaceti
vyménnych vloZzek systému Smart-Tool. Kazd4d vloZzka je ulozena ve specidlnich
lyZinach, vyrobenych z kompozitniho materialu. Tento systém umoziuje rychlé vyjmuti

vlozek z regélu a jejich umistnéni do pracovniho prostoru stroje.

Regal je doplnén o pracovni desku, na které je mozné odlozeni vlozky pro dalsi

manipulaci.

Obr. 4.1 Iustracni foto regalu Smart-Tool

Zdroj: Petr Mare$
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5 Zhodnoceni navrZzenych opatreni

Na zaklad¢ predchozich kapitol, analyzy soucasného stavu, vypoctu velikosti optimalni
vyrobni davky a navrzeni novych logistickych procest, jsme schopni zhodnotit

navrzena opatieni a odstranit nedostatky na pracovisti.

Hlavni prioritou spole¢nosti Weidmiiller s. r. 0. LanSkroun by méla byt na prvnim misté
optimalizace vyrobnich déavek, kterd povede k zlepSeni vyrobnich procesii. Zasoby
budou optimalni a nebude dochéazet k vyrobé¢ piebytku, které by nasledné tvotily kapital
navic. Optimalizaci zdsob dojde 1 ke snizeni kapacity skladii, uSetieni skladovych

prostor.

5.1 Zavedeni 5S

e uspotadani nového pracovisté

e regal Smart-Tool

Ucelem néstroje 5S bylo zavedeni potadku na pracovisti ¢i omezeni plytvani.

Novy stroj je schopny usetfit Cas nejenom vyroby, ale také u predélavky stroje. K tomu,
aby byl uSetfen Cas na predélavku stroje, musi dojit k spravnému logistickému
uspotadani pracovisteé dle systému 5S. Metodu 5S by si méla osvojit 1 spolec¢nost,
protoze prav€é UspéSné zavedeni metody je prvotnim Uspéchem spolecnosti.
Timto krokem se zvysi 1 bezpecnost prace, uvolni se pracovni prostor, nastane lepsi
komunikace mezi zaméstnanci a dojde ke zvySeni produktivity zaméstnancl. Tim,
ze bude mit zaméstnanec pouze potiebné véci po ruce, nebude dochazet k casovym
prodlevdm zplsobené zbyteCnym hledanim v riznych skladech a nepotiebnych

soucastek.

Spolec¢nosti bych navrhla zakoupeni nového regalu Smart-Tool pro vyménné vlozky
vertikalniho vstiikovaciho stroje, kdy dojde ke spravnému uspotadani pracoviste,
ale také k jednodussi manipulaci pro sefizovace stroje. Nestaci pouze sestaveni nového
regalu a zaloZeni vyménnych vlozek, ale také je dilezitd spravna identifikace vSech

vyménnych vlozek, pracovnich pomiicek a pracovniho vybaveni potfebného ke spravné
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vyméné vlozky do formy. Sprdvnym oznaCenim musi byt povéfen pracovnik,
ktery se v této oblasti vyzna a bude s témito vyménnymi vlozkami déle pracovat.
Plytvani

K udrZeni prosperity by se spole¢nost méla zaméfit i na zbytecné plytvani, které je
ve vyrobnim procesu dilezité. Tok materialu a hotovych vyrobki napti¢ firmou by mél
byt plynuly, takze musi odstranit veskeré prekazky, které tomuto procesu brani. Tomuto
muze pomoci spravné vyznaceni pracovnich zon, spravné vyznaceni potifebného
materidlu nejenom pro vyrobu, ale také pro piestavbu stroje a spravné vyznaeni

prostoru pro zhotovené vyrobky k piepravé do skladu.

Umisténi polymerovych granulatd, které jsou do firmy dovazeny nejenom v plastovych
pytlich, ale 1 v kompozitnich ptepravnich kontejnerech, tzv. oktabinech (obr. 5.1)
by méli byt umistény pouze v prostoru tomu vyhrazeném, tedy ve skladu materidlu,
ktery je v dostatecné blizkosti stroju. V pfipadé Spatného umisténi a vzhledem
k pomérné velikym rozmérim oktabinu, miize byt snizena ptehlednost pii prijezdu

manipulacnich prostfedkii a mize dojit ke sraZce a ohroZeni bezpe¢nosti zaméstnanc.

Obr. 5.1 Oktabin

Zdroj: vlastni zpracovani

Zavedeni metody 5S nemusi byt pro zaméstnance pfijatelné, a proto je
na managementu, aby zaméstnanciim vysvétlil vyhody této metody, které mohou mit
za vysledek vyhodu jako je prace v Cistém, usporddaném a bezpecném prostiedi.
Zaméstnanec musi pochopit, Ze prace v Cistém, usporadaném a bezpecném prostiedi

bude snadnéjsi. Management by mél ale také poslechnout své zaméstnance a usporadani
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pracovisté ptizpusobit jejich potiebam, protoze oni se v tom prostiedi pohybuji a dobie
ho znaji, také vidi do vyrobniho procesu. Faktem je, ze pokud dojde ke spravnému
uspotadani pracoviste, vyrazné se zvysi produktivita prace a dojde ke snizeni ¢asovych
prodlev. Diky této metod¢ dojde k odstranéni veSkerého plytvani, jako je plytvani
zbyteCnymi pohyby, plytvani Casem, plytvani zbyteCnymi pfesuny, plytvani casu

pfi prestavbe stroje, apod.

5.2 Uspora ¢asu

e Uspora na predélani stroje

e Uspora Casu pii zakladani médéného pocinovaného kontaktu

Analyzou soucasného stavu jsme zjistili, ze firma Weidmiiller s. r. o. Lanskroun
v soucasné dob¢ disponuje ve vyrobé vice stroji, které jsou mozné délat stejné druhy
vyrobki. V rdmci strategie Lean se spolecnost neustale snazi o vylepSovani stavajicich

procesu a zavadéni inovativnich feseni.

Uspora Casu nastane nejenom v samotné vyrob¢, ale i v pfestavbé stroje. Diky nizké
hmotnosti vyménnych vlozek a umisténi regilu pifimo na pracovisti je sefizovac
jefdb ¢i manipulacni prostfedek pro pienos formy. Manipulace probihd piimo
na pracovisti a neni potieba zajizdéni do externiho skladu. Uspora ¢asu nastava 1 diky
soub¢hu zalozeni médéného pocinovaného kontaktu do formy a lisovani (paralelni

proces).

Strojni vyrobni €as se ned4 urychlit, je podminén technologii vyroby (lisovani).
Na obou strojich je stejné dlouhy, tedy 40 sekund. Uspora Gasu tedy miiZe nastat
na vSech okolnich ¢innostech. Diky paralelnosti na vertikalnim vsttikovacim lisu jsme
schopni usetfit prvni ¢as, tedy 9 sekund, dobu zaklddani. Dal$i a hlavni ¢as jsme
schopni usetfit na sefizeni stroje a manipulaci s vyménnymi vlozkami. Tento ¢as by byl
snizen z 20 minut na 8 minut, coz je rozdil 12 minut a to je dost dlouhé doba, za kterou
jsme schopni vyrobit dal§i mnozstvi kusi vyrobkd. Za uSetfeny c¢as 12 minut
na prestavbu a 9 sekund na zaloZeni jsme schopni vyrobit dalSich 18 kust vyrobkl

navic.
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5.3 Ekonomicka uspora

e zavedeni metody JiT

e naklady na skladovéni a udrzovani zésob

V Tabulce 5.1 jsou vypocitany optimalni vyrobni néaklady, jak pro horizontalni
vsttikovaci lis, tak vertikalni vstiikovaci lis. Optimalni vyrobni néklady jsem vypocitala

jako optimalni vyrobni davku vynasobenou skladovacimi naklady.

Finan¢ni uspora nakladi zohlediiuje (graf 5.2) rozdil mezi optimalnimi vyrobnimi
naklady jednotlivych strojii. Pfevedenim vyroby z horizontalniho vstfikovaciho lisu na
vertikdlni vstfikovaci lis je spolecnost schopna uSetfit rocné 10 984 Eur za vSechny
vyrobky. To ¢ini 36 % tuspory na skladovacich nakladech a drzeni zasob. Vypocet viz

tabulka 5.1.

Tab. 5.1 Prehled skladovacich nakladid a aspor pro rok 2020

’ Optl.malnf nz’lklad.y Optlmoall’u r}aklafly Uspora nakladi
Vyrobek horizonzalni stroj vertikalni stroj (Eur / rotni)
(Eur / ro¢ni) (Eur / ro¢ni)
A 1157 732 425
B 0 0 0
C 148 94 54
D 253 160 93
E 2705 1711 994
F 509 322 187
G 943 597 347
H 510 322 187
CH 1314 831 483
I 623 394 229
J 809 512 297
K 503 318 185
L 617 390 227
M 109 69 40
N 171 108 63
0 105 67 39
P 3127 1978 1149
Q 4421 2796 1625
R 3901 2 468 1434
S 4181 2 644 1537
T 3777 2 389 1 388
Celkem 29 886 18 902 10 984

Zdroj: vlastni zpracovani
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Konkrétné vyrobek A ma optimalni vyrobni naklady na horizontalnim vstfikovacim lisu
1157 Eur / ro¢n¢ a optimalni vyrobni ndklady na vertikalnim vstfikovacim lisu 732 Eur

ro¢n¢, celkova ro¢ni uspora nékladi je 425 Eur. Tedy tspora 36 %.

Skladovaci naklady pro vyrobek A
prorok 2020
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horizonzalni stroj
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Graf 5.3 Skladovaci naklady pro vyrobek A pro rok 2020

Zdroj: vlastni zpracovani

Vzhledem k faktu, Ze vyroba na vertikdlnim vstfikovacim stroji je v porovnani
s vyrobou na horizontdlnim stroji vyrazné produktivni a jsme schopni generovat
celkovou rocni usporu ve vysi 36%. Doporucuji, aby firma Weidmiiller prevedla vyrobu
pouze na vertikdlni vstiikovaci lis. V takovémto ptipadé by spolecnost mohla zacit

uvazovat 1 o pfepocitani a inovaci vSech stroji.

Ptfechodem na vyrobu na vertikalnim vstfikovacim lisu nedojde jenom k uspote nakladii
na skladovani. Dalsim dulezitym faktorem je i sniZzeni narokl na skladovaci prostory
vyhrazené pro dané typy vyrobkl. Spole¢nost nebude nadale potfebovat takové
mnozstvi skladovacich prostor a dané prostory bude moci vyuzit k jinym ucellim,

napfiiklad k rozsiteni vyroby o dal$i nové vyrobky.
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Z.avér

Cilem diplomové prace je analyzovat vyrobni tok vybranych produkti a nésledna
optimalizace vyrobniho toku a vyrobnich davek na zakladé zdkaznickych takt.

Tato diplomova prace by méla vybranému podniku pomoci zestihlit vyrobu.

Obsahem prvni kapitoly bylo seznamit s problematikou vyrobni logistiky, zabyvajici
se logistickym systémem, fizenim vyroby, (vyrobnimi procesy), velikosti vyrobni davky
(minimalni a optimalni vyrobni ddvka) a tématem lean produciton (Stihla vyroba, stihla

logistika a metoda JiT, Kaizen).

K ziskani vyhodnoceni byla v tieti kapitole provedena podrobnéjsi analyza soucasného
stavu vyrobniho procesu spolecnosti Weidmiiller Lanskroun s. r. 0. Na zaklad¢ analyzy
souCasného stavu vyrobniho procesu spolec¢nosti byl proveden vypocet na minimalni
vyrobni davku a na optimdlni vyrobni davku. Optimélni vyrobni dévka vybranych

vyrobki byla hlavnim tématem diplomové prace.

Hlavni strategii spole¢nosti Weidmiiller LanSkroun s. r. o. a celé spolecnosti
Weidmiiller Holding CO&KGaA je neustdlé zlepSovani procesii v ramci strategie
Kaizen. Pfechodem vyroby z ptiivodniho horizontdlniho vstfikovaciho lisu na vertikalni

vsttikovaci lis miZe dojit ke tfem zakladnim novym opatienim a vyhodam:

e zavedeni metody 5S, kde budou hrat hlavni roli uspofadani nového pracoviste,
ale hlavné uspofadani vyménnych vlozek do nového regalu Smart-Tool,
ktery bude pro nové pracovisté ptizpisoben;

e uspora casu, kterd bude tvofena usporou na sefizeni stroje, to je rychlejsi
vyména vyménnych vloZek. Ale také uspora casu pii zakladani médénych
pocinovanych kontakti. Tyto médéné pocinované kontakty jsou u nového
vertikdlniho vsttikovaciho lisu vkladany paralelné;

e a nejvetsi vyhodou prevedeni vyroby na vyrobu vertikalni je uspora nakladu
na skladovani a udrZovani zasob. Zestihleni ndkladu je pro spolecnost nejvyssi
prioritou. SpoleCnosti nastane tUspora 36 % nakladi na skladovani

a udrZovani zasob.
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Oznaceni vyrobku Vyrobek Barva granulatu
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2556430000 TCC 6.4/2 BL Blue
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2556420000 TCC 12.8/26 RD |Red
2556460000 TCC 12.8/26 BL |Blue
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1677120000 ZQB2.5-2 Yellow
1739680000 ZQV 10/2 Yellow
1739690000 ZQV 16/2 Yellow
1754210000 ZQV 1.5N Yellow
3834100000 QB 2 MK6 Black
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Germany

Fon: +49 5231 140
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Datovy list

Weidmiiller 3t

TERMSERIES
TCC 6.4/10 OR

Technicke udaje

Weldmbller Interface GmbH & Co. KG
Elingenbemstate 26
D-327538 Detmiodd

Garmary

Fon: +38 8231 120
Fax: +49 8231 14282083

wanawesdmueller.com
Rozméry a vihy
ZSirka a1 mm Eitka (v palcich] 2.4 inch
Wiska 13,1 mm Wyika |v palcich) 082 inch
Hioubka 4.8 mm Hiowibka [ palcich) 0,18 inch
Cistd hmatnast z3g
Taploty
Prowozni teplota. max. oo " Provozni tephota, min. Fr R
Skladovaci teplota. man. ELE= Skladowac feplota. min. FrEs
Prowozni t=plota 40 "C_80 "C Skladowad tepiota A0 "C_88 °C
Udaje o propojeni
Jmencwie napeti 300V Rated cunernt 1784
Izolace Ang Dotykowd ochrana AnD
Barevny Oran2owd Podst propogpsnych oyorkoenic 10
Potet pos i@ Rozied v mm (F| 0.4 mm
TyD moniais Zapos=na arze Ize zkrahit na urcitow deliou
Jmanowitéd ddaje UL
Jmencity proud (UL ioa
Obacné Gdaje
] Iz Zioratit na urtrbou delks Barevry DvanZava
Klasifdace hoflavosti UL 84 T
Koordinaca izolace
Jmenowte napeti 30D W
Data plipojeni
Rozted v mm [F] 0.4 mm
Klasifikace
ETIM 6.0 ECOOZBE0 ETIM 7.0 ECOOZBER
eflazs 9.1 27-37-18-82 eClasz 10,0 27-37-1882

Oswedoeni




Priloha C

Name of celkem celkem celkem celkem
article 2020 01(2020 022020 03 (1. Etvrtleti) 2020 04(2020 05(2020 06 (2. étyrtleti) 2020 07(2020_08(2020_09 . Etvrtleti 2020 10{2020 112020 12 @, étyrtleti)
TCC 6.420R| 880 910 1185 2975 1075 | 1424 | 1162 3661 1300 | 1230 | 1590 4120 1624 | 1750 | 1890 5264
TCC642RD| 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TCC6.42BL| 14 13 18 45 16 21 17 54 18 18 23 59 28 35 49 112
TCC 6.42BK| 40 40 52 132 47 62 50 159 56 54 69 179 84 105 120 309
TCC 6.4/10 OR 3400 | 4780 | 6200 14380 5600 | 7500 | 6100 19200 6812 | 6463 | 8340 21615 8733 | 9497 | 10261 28491
TCC6.4/10RD 0 0 0 0 150 450 364 964 408 386 500 1294 525 575 630 1730
TCC 6.4/10 B} 500 1000 | 1000 2500 500 265 1000 1765 1000 | 1000 | 1000 3000 1005 | 1010 | 1010 3025
TCC 6.4/10 BK| 165 170 220 555 200 270 220 690 242 230 300 712 290 310 330 930
TCC 6.4/51 OR/1 090,00{1 110,00] 1460 3660 1700 | 1380 | 1420 4500 1600 | 1870 | 1590 5060 1680 | 1685 | 1665 5030
TCC 6.4/51 RD) 240 240 310 790 370 300 310 980 350 400 350 1100 395 410 430 1235
TCC 6.4/51 By 410 430 550 1390 640 520 540 1700 600 710 600 1910 635 635 650 1920
TCC 6.4/51 BK| 0 100 240 340 270 220 230 720 260 290 260 810 340 365 395 1100
[CC 12.8/26 O] 240 250 320 810 370 300 310 980 360 410 350 1120 400 420 433 1253
[CC 12.8/26 Rl] 10 10 10 30 20 10 10 40 10 10 10 30 10 10 10 30
ICC 12.8/26 Bl 20 20 20 60 30 30 20 80 30 30 30 90 30 30 30 90
CC 12.8/26 By 10 10 10 30 10 10 10 30 10 10 10 30 10 10 10 30
ZQB2.5-2 | 15000 | 10000 | 10000 35000 10000 | 10000 | 10000 30000 15000 | 10000 | 10000 35000 10200 | 10000 | 10000 30200
ZQV 1022 | 10350 | 6900 | 10350 27600 10350 | 10350 {6 900,00{ 27600 10350 | 10350 | 10350 31050 10350 | 10100 | 10350 30800
ZQV16/2 | 8000 | 4000 | 8000 20000 12000 | 4000 | 8000 24000 8000 | 8000 | 8000 24000 8200 | 8200 | 8000 24400
ZQV 15N | 6400 | 6400 | 9600 22400 6400 | 9600 | 6400 22400 6400 | 6400 | 9600 22400 8000 | 8500 | 9600 26100
QB2MK6 | 8000 | 6000 | 12000 | 26000 8000 | 10000 | 10000 28000 12000 | 8000 | 12000 32000 11500 | 12000 | 12000 35500




Priloha D

1. tvrtleti
Virbek | ns (ks | OPumlnd vimbnidivka | Optindlnivrobnidivka | Optimélninaklady | Optimalninaklady | g gy
(EUR / mésic honzmttalm stroj verﬂkflm stroj honmn?]m stroj vemka:lm stroj (Eur/ Etvrtet)
(ks / Ctvrtleti) (ks / Ctvrtleti) (Eur/ ¢tvrtleti) (Eur / ¢tvrtleti)
A 0,056 1490 943 250 158 92
B 0,056 0 0 0 0 0
C 0,056 183 116 31 19 11
D 0,056 314 199 53 3 19
E 0,059 3176 2009 562 356 207
F 0,059 0 0 0 0 0
G 0,059 1319 834 233 148 86
H 0,059 627 397 111 70 41
CH 0,063 1558 986 295 186 108
[ 0,003 724 458 137 87 50
J 0,063 961 608 182 115 67
K 0,063 380 240 7 45 26
L 0,061 745 47 136 86 50
M 0,061 144 91 26 17 10
N 0,061 203 129 37 24 14
0 0,061 144 91 26 17 10
P 0,05 5396 3413 809 512 297
Q 0,111 3218 2035 1072 678 394
R 0,111 2719 1720 906 573 333
S 0,125 2730 1727 1024 648 376
T 0,077 3889 2460 898 568 330
2. Ctvrtleti
Virobek s 1ks Optimzil'm' vyiro}mi dz.ivka Optimziln.i v,y:‘(?bm' d'z’lvka Optlmalm niclklad.y Optim.él{li rfziklafiy {spora nikladi
(EUR / misic) honzmttahnstroj vertlkfllmstrm honznn?llm stroj vertlkijlm stroj (Bur  itvtet)
(ks / Ctvrtleti) (ks / Ctvrtleti) (Eur/ ¢tvrtleti) (Bur/ ¢tvrtleti)
A 0,056 1654 1046 278 176 102
B 0,056 0 0 0 0 0
C 0,056 201 127 34 21 12
D 0,056 345 218 58 37 2
E 0,059 3690 2334 653 413 240
F 0,059 809 512 143 91 53
G 0,059 1082 685 192 121 70
H 0,059 699 442 124 78 46
CH 0,03 1730 1094 37 207 120
[ 0,03 807 511 153 97 56
J 0,003 1063 673 201 127 74
K 0,03 692 438 131 83 48
L 0,061 821 519 150 95 55
M 0,061 164 103 30 19 11
N 0,061 234 148 43 27 16
0 0,061 144 91 26 17 10
P 0,05 5020 3175 753 476 27
Q 0,111 3218 2035 1072 678 394
R 0,111 2945 1863 981 620 360
S 0,125 2730 1727 1024 648 376
T 0,077 3903 2468 902 570 331




3. Ctvrtleti

Virmbek s 1ks Optimzil.ni v;’:ro?mi dz.ivka Optimziln.i v?r?bm c!zivka Optlmalm nz'fklad.y Optim.zil{ﬁ lfziklafiy {spor nikadi
(EUR / mésie) honmrttalm stroj vemkflhu stroj homonzalm stroj vemkz:lm stroj (Eur/ ittt
(ks / tvrtleti) (ks / tvrtleti) (Eur/ Stvrtleti) (Eur/ étvrtleti)
A 0,056 1755 1110 295 186 108
B 0,056 0 0 0 0 0
C 0,056 210 133 35 ) 13
D 0,056 366 231 6l 39 JA]
E 0,059 3917 2477 693 438 255
F 0,059 958 606 170 107 62
G 0,059 1461 924 259 164 95
H 0,059 740 468 131 83 48
CH 0,063 1835 1161 347 219 177
[ 0,063 856 4 162 102 59
J 0,003 1127 713 213 135 78
K 0,003 734 465 139 88 51
L 0,061 877 555 161 102 59
M 0,061 144 91 26 17 10
N 0,061 249 157 46 29 17
0 0,061 144 91 26 17 10
P 0,05 5396 3413 809 512 297
Q 0,111 3428 2168 1142 722 420
R 0,111 3013 1906 1003 635 369
S 0,125 2730 1727 1024 048 376
T 0,077 4160 2631 91 608 353
4, évrtleti
Vimbek s 1ks Optimzil.m' vy:ro})ni dz?vka Optimziln.i vr)'lr(?bni d.évka Optlmalm nz'fklad.y Optim‘éll'li lfziklafiy ﬁspora wikladi
(EUR / mésio) honmrttalm stroj vemkflhu stroj honzon?lm stroj vemks:lm stroj (Eur  étvrtet)
(ks / Etvrtleti) (ks / Etvrtleti) (Eur / étvrtleti) (Eur / Etvrtleti)

A 0,056 1986 1256 334 211 123
B 0,056 0 0 0 0 0
C 0,056 288 182 48 31 18
D 0,056 480 304 81 51 30
E 0,059 4501 2847 197 504 293
F 0,059 1109 701 196 124 7
G 0,059 1467 928 260 164 95
H 0,059 813 514 144 91 53
CH 0,063 1831 1158 346 219 127
| 0,063 907 574 171 108 63
J 0,063 1131 716 214 135 79
K 0,063 856 541 162 102 59
L 0,061 929 587 170 107 62
M 0,061 144 91 26 17 10
N 0,061 249 157 46 29 17
0 0,061 144 91 26 17 10
P 0,05 5037 3185 755 478 178
Q 0,111 3414 2159 1137 719 418
R 0,111 3038 1922 1012 640 n
N 0,125 2959 1872 1110 702 408
T 0,077 4400 2783 1016 043 34




Priloha E

Skladovaci naklady pro vyrobek C Skladovacinaklady pro vyrobek D
nactvrtleti pro rok 2020 nactvrtleti pro rok 2020
60 90
80
0
= Optimalni naklady 60 = Optimalni naklady
horizonzdln stroj horizonzdln stroj
(Eur / &vrtleti) 50 (Eur / &urtleti)
4
W Optimélni naklady B Optimélni naklady
vertikalnf stroj 30 vertikalnf stroj
(Eur / &vrtleti) (Eur / &vrtleti)
20
10
0
1. curtleti 2. Gurtleti 3. vrtleti 4. ctwrtleti 1. curtleti 2. Gurtleti 3. chvrtleti 4. ctwrtleti
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nacturtleti pro rok 2020 nactvrtleti pro rok 2020
900 250
200
1 Optimélni ndklady W Optimélni ndklady
horizonzdln stroj 150 horizonzdln stroj
(Eur / &vrtleti) (Eur / &urtleti)
B Optimdlni néklady 100 B Optimdlni néklady
vertikalni stroj vertikalni stroj
(Eur / &vrtleti) (Eur / &vrtleti)
50
0
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nactvrtleti pro rok 2020 nactvrtleti pro rok 2020
300 160
140
120
= Optimélni ndklady = Optimélni naklady
horizonzlni stroj 10 horizonzalni stroj
(Eur / Evrtleti) (Eur / Gvrtleti)
80
B Optimélni ndklady 0 B Optimélni ndklady
vertikalni stroj vertikalni stroj
Eur / &urtleti) (Eur / &urtleti)
40
0
0

1. chvrtleti 2. cturtleti 3. ctvrtleti 4. tturtlet 1. chvrtleti 2. cturtlet 3. ctvrtleti 4. ctwrtleti
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250 180
160
140
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40
0
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30
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zestihlit vyrobu. Na zékladé¢ vypoctu optimalni velikosti
vyrobni davky a analyzou soucasného stavu byla navrZena

opatieni. Navrhnutad zlepSeni mohou dale spolecnosti

poslouzit jako nastroj pro rozsahlé zlepseni vyroby.
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