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ABSTRAKT

Diplomova praca sa zaciel'uje na optimalizaciu riadenia vyrobného procesu so zameranim
na materialové toky vo vyrobnom podniku Jung Vv Brne. Zohl'adituje analyzu sucasného
stavu podniku, popisuje vyrobné programy a procesy so zretel'om na plynuly tok materialu
a materidlovych zésob. Praca sa zameriava na urcenie a minimalizaciu uzkych miest vo
vyrobnom procese. Mimo hlavnych tahov, po ktorych plynie material, analyzuje proces
zasobovania, vyskladiovania a efektivnost’ prace s materidlom pocas vyroby. Vysledkom
prace su navrhy, ktoré by mali zefektivnit’ operativne riadenie podniku, znizit' nédklady na
vyrobu a zdynamizovat’ transformaény proces vyroby.

KPucové slova

materialové toky, Stihla vyroba, operativne riadenie, kanban, kaizen, pridana hodnota
vyroby, just in time, systém SAP

ABSTRACT

The main aim of the thesis is to optimize the management of the production process with
the focus on the material flows in the manufacturing company Jung in Brno. The thesis
takes into consideration the analysis of the current state of the company. In addition, the
thesis describes the production programs and processes with the focus on the material flow
and material stocks. The work also aims to identify and minimize bottlenecks in the
production process. Apart from the main directions along which the material goes, the
process of supply, removal from storage and efficiency of working with material during
production is analyzed. The findings of the thesis of the work are suggestions that would
make the operational business management effective, reduce production costs and increase
the dynamics of the transformation process of production.

Key words

material flows, lean manufacturing, operational management, kanban, kaizen, surplus
value of production, just in time, system SAP



http://webslovnik.zoznam.sk/anglicko-slovensky/surplus-value-of-production
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UvVoD

Za zakladné atributy uspesného podnikania mozno povazovat dobré meno podniku,
schopnost’ udrzat’ sa dlhodobo na trhu a vykazovat zisk. Tieto atribity plnia prevazne
podniky s prepracovanou vnutropodnikovou filozofiou zaloZzenou na kazdom ¢lanku
procesu, ktory samostatne rozmysl'a a vykondva ¢innosti spojené so stratégiami a ciel'mi
podniku. Zakladom podnikania je produkcia sluzieb a vyrobkov. Va¢sina podnikov na
C¢eskom Uzemi sa zaoberd vyrobnou cinnostou. Samotny proces vyroby pozostava
Z mnozstva komplikovanych operacii. Pri spracovani objednavky vyrobou, ¢asto vznikaju
uzke miesta tvoriace nakladovil polozku. Rozpoznanim a elimindciou tzkych miest sa
zaobera dana diplomova préaca, vyhotovena na zaklade prieskumu a analyzy vyrobného
procesu realnej firmy. Firma si nezelala zverejnovat’ jej skuto¢né meno, preto firmu
prezentujem pod fiktivnym ndzvom ,,Jung®.

Diplomova praca sa rozdeluje do piatich vicsich celkov. Teoretickd stdt pozostava
zdvoch casti. Prva cast' priblizuje podstatu filozofie japonského manazmentu
a implementaciu §tihlej vyroby do podnikovych operacii. Popisuje nastroje $tihlej vyroby
vyuzivané¢ podnikom Jung. Druhd cast je venovana moznostiam riadenia logistickych
tokov vo vyrobe, vyuZzivajucej podporné systémy. Rozobera podstatu SAP systému, ako
,»mozgu podniku‘ pri prechode objednavky vyrobou.

Tretia Cast’ predstavuje portfolio analyzovaného podniku. Ide 0 podnik zameriavajuci sa na
montdzne prace dvernych systémov do vysokorychlostnych vlakov ainych typov
kol'ajovych vozidiel. Pri ziskavani informacii o podniku ¢erpam z internetovych portalov,
kde ma firma spristupnené historické pozadie od vzniku jej materskej spolo¢nosti, az po
st¢asny stav, dlhodobé ciele a buduce prognézy.

Analyticka Cast’ rozobera sucasny stav montdzneho podniku. Na priklade redlnej
objednavky opisujem jednotlivé vnutropodnikové procesy od prijatia objednavky, cez
montaz, az po samotni expediciu kone¢nému zakaznikovi. Stfasne sa zameriavam na
materidlové hospodarstvo podniku, jeho stav, skladovacie procesy a transformaciu vstupov
na konecny vystup (v naSom pripade dverny pohon).

Nasledujiica Cast’ je zamerand na empirické vyhodnotenie nameranych veli¢in a
,vypichnutie® Uzkych miest vznikajicich pocas spracovania objednavky. Zaver patri
struénému zhodnoteniu vysledkov ziskanych z priebezného pozorovania podnikovych
operacii.
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1 FILOZOFIA JAPONSKEHO MANAZMENTU

Sektor manazmentu tvori jednu z hlavnych Ccinitelov kazdého moderného podniku
k dosahovaniu rovnovahy vnutornej ekonomiky podniku a jeho stability na externom trhu.
Uspech spolo¢nosti si ziada logicku a dostatoéne vopred premyslenti manazérsku politiku,
ktora by zjednotila alogicky previazala podnikové Cinnosti so zarukou rychlej spétnej
vidzby. Manazér ma moznost’ vyberat zo Sirokého spektra manazérskych pristupov, ktoré
st implementované V praxi dlhodobo. Vo vSeobecnosti mozno dne$né pristupy
k manazmentu vyrobného procesu rozdelit’ do troch nasledujicich skupinl:

e japonského,
e curdpskeho,
e amerického manazmentu.

Vyrobny podnik analyzovany v diplomovej praci sa opiera o japonské $tidie manazmentu.
Z tohto titulu sa budeme zameriavat na koncepciu japonského manazmentu, ktorého
problematiku priblizime.

Japonsky manaZment profituje na troch hybnych silach tspechu podniku. Zakladom je
stabilnd pracovna sila. Poziadavkou podniku je udrzat’ vlastnych pracovnikov a vytvorit’
im dostatocne atraktivne pracovné podmienky k tomu, aby neodchadzali ku konkurencii.
Druhym znakom je ponuknut’ pracovnikom moznost’ celozivotného vzdelavania a tym aj
istotu pevného pracovného miesta. Pracovnici su podla veku a pracovnych kategorii
odmeniovani. Tretim znakom je postavenie odborov, ktoré sa liSia od amerického pristupu
manazmentu hlavne tym, Ze odbory zahfnaju vsetkych zamestnancov bez rozdielu profesie
a postavenia vo firme.”

1. 1. Analyza nastrojov riadenia Stihlej vyroby

Pojem ,,stihlej vyroby“ priniesla na svetovy trh automobilova spolo¢nost Toyota.
Koncepciu $tihlej vyroby zastupuje systétmom TPS (Toyota Production System), ktory
spolo¢nost’ zacala implementovat’ do vlastnych podnikovych planov uz po druhej svetovej
vojne. Dovtedy prevladal v ekonomike trend hromadnej vyroby, resp. vyroby do skladov,
¢o sa v neskorSich rokoch prejavilo ako stratové. Povojnové obdobie prinieslo mnozstvo
strat v ekonomickom sektore a devastacne zasiahlo mnozstvo silnych spolo¢nosti. Podniky
sa dostavali do minusov anemali kapital na opdtovné vzkriesenie. Toyota, ako jedna
z mala, vyuzila nehostinné podnikatel'ské prostredie k uspokojovaniu individualnych
potrieb zékaznikov. Postavila svoj podnikatel'sky plan na filozofii jednej linky, na ktorej
zaCali vyrabat' radu rdznych automobilov, podla potrieb japonského trhu. Nasledne
expandovala do ostatnych ekonomik. Postupne sa proces Stihlej vyroby zoptimalizoval
aprimarne sa sustredil na zvySovanie pruznosti vyrobnej linky, ziskanie vySSej akosti
vyrobkov, smeroval Kk jasnym potrebam zakaznika, lepSiemu vyuzitiu zariadeni
apriest(;rov. Kone¢nym cielom bolo zamedzenie vyrobnych a Casovych strat procesu
vyroby.

! Zrov. MIHOK, J., J KOVAC a L LIBERKOVA. Manazment. Kosice: SjF TU v Kosiciach, 2003, s. 39.
2 Zrov. ibid., s. 40.

3 Zrov. LIKER, Jeffrey K. Tak to déla Toyota: 14 zdsad Fizeni nejvétsiho svétového vyrobce. Vyd. 1.
Praha: Management Press, 2007, s. 39.
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Pri otazke ,,Ako definovat’ Stihlu vyrobu?“ sa musime zamerat’ na tri zédkladné body,
z ktorych koncepcia vychadza:*

e podnik vyraba iba v momente potreby,

e kazdy pracovnik je zodpovedny za vlastni cCinnost, preto musi permanentne
kontrolovat’ kvalitu svojej prace a pripadné chyby promptne opravit’,

o filozofia podniku je postavena na kolobehu ,toku hodnét“, ktory smeruje od
dodavatela ku kone¢nému spotrebitel'ovi a naopak.

Pri otazke: ,, Ako definovat stihly podnik? “ sa musime zamerat’ na nasledujuce podnikové
hodnoty:

e stanovit’ preferencie zakaznika,

e docielit’ spatna vizbu od zékaznika,

e climinovat’ straty zdrojov a ¢asov,

e implementovat akost’ do systému pracovisk,
e utvorit’ pevnu podnikovu kultaru,

e zdokonalit’ podnikové procesy,

e do vyroby zaclenit nové a spolahlivejsie alternativy novych technologii.

Jednym z ciel’'ov $tihlej vyroby je eliminovat’ straty, ktoré suvisia s vyrobnym procesom:
e 7znizit mnozstvo materidlu na skladoch a iné zasoby,
e nadbyto¢né manipulacie s materidlom a nadbyto¢nd vyroba,

e zamedzit’ Casy potrebné na ¢akanie dodavky materidlu,

neefektivne manipuldcie pocas vyrobného procesu,

zvysit’ kvalitu vyrobného postupu a tym zabranit’ opravam.

Stihlost stvisi so $tihlym manazmentom (lean management), ako s komplexnym
systémom zahriiujiicim organizaciu ako celok. Clovek je cielom podnikového diania
a implementuje strategické riesenia tloh do procesu. Uspech dosahuje iba s flexibilnym sa
zorientovanim vo zmenach na trhu, v trendoch a v reflexii vnutropodnikovych procesov.
Zhmotnenie vedomosti prinasa pridant hodnotu K celkovému uspechu firmy. Firma musi
byt’ schopnd tato pridant hodnotu patricne zhro¢it’.>

TPS tvori v dneSnom Case zadklad Stihleho manazmentu a jednym zo zékladnych trendov
V oblasti vyroby. Predstavme si ,,podsystémy* Stihleho manaZmentu, ktoré vyuzivaju
vyrobné podniky pri zvySovani svojej efektivnosti. Nasledujuce nastroje operativneho
riadenia manaZmentu vyroby vytvaraju samostatny subsystém riadenia vyrobného procesu.
Tieto subsystémy su vo firme implementované podla ich potreby vzhladom na

* Zrov. MIHOK, J, ] KOVAC a L LIBERKOVA. Manazment. Kosice: SjF TU v Kosiciach, 2005, s. 40 — 41.
% Zrov. ibid., s. 42.
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racionalizaciu plynulého priebehu procesu vyroby so zniZzenim vstupného Kkapitalu
s maximélnym uspokojenim trhu.®

Spomedzi $kaly nastrojov, ktoré vyuzivaju svetové ekonomiky boli vybrané tie nastroje
stihlej vyroby, ktoré analyzovany podnik implementuje do podnikovej praxe. Vsetky tieto
podsystémy vychadzaji zo spolo¢nej koncepcie systému TPS.

KAIZEN

Japonska kultara je postavena na kvalitach T'udi, pracujucich spolocne na rovnakych
hodnotach. Zékladom tuspechu spoloc¢nosti Toyota tkvie v pracovnikoch, ktori neustale
hl'adaju rieSenia problémov, vyhodnocuji a experimentuju s rieSeniami a predovsetkym sa
ucia, C¢im rozSiruju znalostny kapitdl podniku. Zékladnym prvkom dosahovania
vymenovanych znakov manazmentu podniku je systém Kaizen.

Jedna zo zakladnych definicii systému je jednoduché prelozenie si spojenia dvoch slov.
KAl ,,zlepSovat* a ZEN ,,neustale”. Metdda sa zaklada na principe reakcie na kazdu novu
zmenu podmienok. Tieto reakcie maju za nasledok aktivizovat' k procesu zlepSovania
kazdého z pracovnikov firmy. Taktiez sa Kaizen zameriava na zdkaznikov a je zalozeny na
analyze procesov V hodnotovom retazci podnikovych c¢innosti za staleho znizovania
nakladovych poloziek. V sucasnosti ide o najrozsirenejs$i trend Vv oblasti Stihleho
manazmentu, zamerany na podnikova kultaru a &loveka ako jednotlivea v procese.”

Na druhej strane sleduje Kaizen dlhodobé ciele a dlhodobé vedenie I'udi k dosahovaniu
tychto cielov. Odmieta narazové inovacie, ktoré so sebou mézu prinasat’ vysoké riziko
straty. Jej vel'kym pozitivom je neustdla nespokojnost’ so si€asnym stavom a neutichajlica
potreba odstranovat’ zbyto¢né plytvanie vyrobného procesu. Kaizen vychadza z troch
bodov, ktoré si nasledne predstavime.

1. Stabilita vyrobného procesu by mala byt v modernom podniku zaloZzend na
jednoduchej organizacnej Struktire plo$ného typu, to zn. s minimalnym poctom
stupnov riadenia a maximalnym delegovanim zodpovednosti samostatnych
organizaénych celkoch. Dant podmienku najefektivnejsie spihaji divizionalne
organiza¢né Struktury podniku, kde st Giseky orientované na urcity typ vyroby.

2. Podnik by mal vytvarat’ prostredie pre pracu v malych, jednoduchsie riadenych
organizaénych jednotkach. Mensie utvary st spité s kreativnym myslenim
Tudskych €initel'ov a tym si procesy zachovavaju trval pruZznost’.

3. Prekonavat’ zauZivané stereotypy pravidelnym reorganizovanim vyrobnych
usekov. V praxi to znamend rozklad velkych pracovnych celkov na menSie
a stabilnejSie ¢lanky.

Z vyssie uvedenych bodov je mozné vzhladom ku koncepcii Kaizen, uvazovat
0 bunkovom rozlozeni vyrobnych celkov.

Cellular Manufacturing (bunkova vyroba) sa vyuziva najmid V malosériovej vyrobe.
Zaklada si na rozmiestneni strojov a pracovnikov. Vo funkc¢nej vyrobe su podobné stroje
umiestiiované v tesnej blizkosti. Tymto rozmiestnenim sa na pracovisku vytvaraji bunky
strojov, pracujice na skupine obdobnych alebo rovnakych dielcov. Vyroba tohto typu sa

® Zrov. TOMEK, Gustav. Rizeni vyroby a ndkupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007, s. 339.

7 Zrov. KOSTURIAK, Jan. Kaizen: osvédcend praxe ceskych a slovenskych podnikii. Vyd. 1.

Brno: Computer Press, 2010, s. 125 — 127.

8 Zrov. KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada Publishing, 2002, s. 38.
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zameriava na potreby vyrobku ana zéklade jeho procesnych poziadaviek sa bunky
zriaduju. Cinnost v bunkach sa nazyva ,skupinova technoldgia“, resp. ,,vyrobkovo
orientovana vyroba®“. Prostredia vyrobnych buniek si vo vSeobecnosti menej narocné na
riadenie vnutropodnikovych procesov, avsak pri zmene vyrobného planu sa znizuje
pruznost’ buniek.

Pri vymedzeni bunkovej vyroby je potrebné si uvedomit’ schopnost’ jej vyuzitia
v roznorodosti a kapacite vyrabaného objemu. Tradi¢ne si podniky vyberaju jeden z dvoch
pristupov k zriad’ovaniu pracoviska a to bud’ spominané usporiadanie strojov podobnych
funkcii, alebo dopravné linkové usporiadanie. Dopravné linky sa odportcaju vysoko
objemovym priemyslom a vyzaduju velké kapitalové zavizky.

Ciele aplikacie bunkovej vyroby mozno rozdelit’ do niekolkych bodov®:
e zvySovanie kapacity vyrobnej haly,
e redukcia dopravnych vzdialenosti medzi bunkami,

e zvySovanie produktivity prace a znizovanie ndkladov prostrednictvom redukcie
velkosti davky,

e zlucit poziadavky zédkaznikov s moznost'ami podniku,
¢ redukcia lehdt stvisiaca s pohybom dielcov a pohybom materialu v bunke.
JIDOKA

Predmetom systému je prenesenie ¢innosti, ktoré nepridavaju hodnotu z ¢loveka priamo na
stroj. Pracovnikovi tak vznikd priestor na obsluhu d’alSieho stroja. Medzi ciele patri aj
dosiahnutie vysokej kvality v procese, ¢omu predchadza vcasna reakcia na pripadné
abnormality. Princip Jidoka d’alej pracuje na kontrole kvality krokov vyrobného procesu.
Kvalita je dosledne monitorovana. Pred odovzdanim spracovanej sucasti je pracovnik
povinny vykonat kontrolu kvality dan¢ho vystupu. Pri zisteni chyby je proces vyroby
pozastaveny a problém je bezodkladne rieéeny.lo

Metodika je podporovana Styrmi prvkami, zabezpecujicimi v kazdej faze procesu udrzanie
uréitych kvalitativnych $tandardov:*

1. ,,Genchi genbutsu* - ,.ist’ az k zdroju* problému, ziskané informacie ndm umoznia
predchadzat’ tymto abnormalitam.

2. Andon tabul’a - ide 0 nenaro¢nu elektronickii vyvesnu tabul'u zobrazujicu stav
produkénych liniek. Po vzniknuti chyby je manaZment okamzite informovany
0 probléme S presnym uréenim miesta vzniku.

3. Standardizicia — kIu¢ovy prvok zaistenia kvality. Vytvara standardizované
pracovné ulohy, udrzuje plynulé tempo vyroby a poskytuje porovndvacie mierky
zjednodusSujice implementéciu stratégiu kontinualneho zdokonal'ovania;

9 Zrov. KACURAK, Michal. Transfer inovacii. Bunkovd vyroba. 2002, &. 5. ISSN: 1337-7094. Dostupné
z:http://www.sjf.tuke.sk/transferinovacii/pages/archiv/transfer/5-2002/pdf/136-137.

10 Zrov. Toyota Global Site. Jidoka — Manufacturing high-quality products [online]. 2013 [cit. 2014-05-13].
Dostupné z:http://www.toyotaglobal.com/company/visionphilosophy/toyota_production_system/jidoka.html
11 Zrov. Toyota Material Handling Slovensko: Jidoka [online]. 2013 [cit. 2014-05-13]. Dostupné

z: http://lwww.toyota-forklifts.sk/Sk/company/Toyota-Production-System/Jidoka/Pages/Default.aspx



http://www.sjf.tuke.sk/transferinovacii/pages/archiv/transfer/5-2002/pdf/136-137.pdf
http://www.toyotaglobal.com/company/visionphilosophy/toyota_production_system/jidoka.html
http://www.toyota-forklifts.sk/Sk/company/Toyota-Production-System/Jidoka/Pages/Default.aspx
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4. Oznacfovania beZzne pouZivanych nastrojov produkénych liniek - dané nastroje
su l'ahko dostupné kazdému pracovnikovi a kazdé pracovisko by malo disponovat’
dostatoénym mnozstvom tychto nastrojov, aby sa zamedzilo stratam pri ich prenose
pracoviskami.

SIXSIGMA

Zakladom je stabilny vyrobny proces, zalozeny na schopnosti podniku neustéale
odstrafiovat’ z procesu plytvanie. Primarne je tvorcom metody firma Motorola, avSak
svojou filozofiou zapada do koncepcie Stihleho podniku.

., Metodika systematickeho zlepSovani procesit redukci jejich variability. Zakladem Six

Sigma je detailni znalost pozZadavki zdakazniku, disciplinované pouzivani faktii

a objektivnich udajii, statistické analyzy a neustale usili zamerené na optimalizaci
o 2

procesi.

Six Sigma je vo vieobecnosti oznadovana ako flexibilny néstroj riadenia kvality. Ugelom
nastroja je maximalizacia a udrzovanie podnikatel'ského uspechu. Vychadza a ststred’uje
sa na maximalnu ndpln zakaznickych ofakavani. Zdkladom sa stava potreba zikaznika,
ktora je moznostami podniku podrobne analyzovana. Na zaklade danej potreby sa stanovia
d’alSie postupy v spracovani.

Konkrétne je Six Sigma zamerana na redukciu variability v procesoch vyroby. Pokusa sa
zamedzit mozné odchylky vyroby prinasajice zbytocné nédklady. Pozaduje vysoku
presnost’ danych procesov ariesi dislokéciu nakladov (ndklady na materidl, nédklady na
chybné kusy, naklady na kontrolu, nevyuziti kapacitu a pod.). Dané naklady sa pokusa
minimalizovat' a stabilizovat. Metodika vedie podnik k zakladnej poziadavke, pri
minimélnych nakladoch vyprodukovat’ maximalnu hodnotu. Zakladnymi atributmi metody
su flexibilita a preciznost. Definuje, analyzuje vzniknuté chyby, proces vylepSuje
a priebeznymi kontrolami zamedzuje vznik obdobnych ch}'/b.13

POKA YOKE

Pri zistovani podnikovych nedostatkov sa preventivne uplatituje systém poka-yoke, ktory
v sebe zahfiia niekolko zasad:™*

e odchylky vo vyrobnom procese su pre podnik neziaducim nédkladom, preto sa
systém pokusa vc€as stanovit moZné anomalie a hl'adat’ pri¢inu tychto anomalii,

e po vyskyte odchylky nezapinat’ d’alSie stroje, odchylku zabezpecit, v€as odstranit’
aby sa vyrazne nenarusila plynulost’ vyrobného procesu,

e ak pri vyrobku boli zistené toleran¢né vychylky, nezapinat’ stroj,
e nepostipit’ chybny vyrobok z predchadzajticeho pracoviska na pracovisko d’alSie,

e Vpripade nevykonania urcitej operacie na predchadzajicom pracovisku, zastavit’
proces na pracovisku nadvédzujucom,

2 KOSTURIAK, Jan. Inovace: vase konkurencni vyhoda!. V'yd. 1. Brno: Computer Press, 2008, s. 144.

3 Zrov. RASTOGI, M. Production and operation management. Bangalore: University science press, c2010,
s. 80-82.

14 Zrov. KOVAC, Milan a Cubica KOVACOVA. Kaizen: ZlepSovanie procesov. Kosice: Equal, 2006,

s. 70;s. 70 — 102.
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e zahmut do procesu naprav chyb vratane vyrobného zariadenia a obsluhujuceho
personalu.

Systém zahrnuje funkciu signdlu stop a Start. Zariadenia samocinne v pripade zistenej
odchylky mernymi zariadeniami zastavia svoju ¢innost’ a automaticky sa vypnua. Signalna
funkcia vyzaduje zasah pracovnika. DalSie praktické funkcie systému su priebezné
kontroly mnozstva vyrobkov a signalizacia moznosti vzniku nepodarkov. Systém obsahuje
formuldr vyskytnutych chyb, ktory popisuje podstatu chyby, jej detekciu, prevenciu
arozdiely pred a po odstranenim daného problému. Formular vypisuje pracovnik daného
useku, alebo ho automaticky vygeneruje zariadenie.

Poka yoke sa rovnako orientuje na l'udsky cinitel’, ktory Statisticky mozno povazovat’ za
najchybovejsi element. NajcastejSie chyby pracovnikov vzchadzaji z neznalosti,
nereSpektovania pravidiel, nepozornosti, z pomalych reakcii na problémovu situdciu,
vplyvnom nevhodnej konstrukcie vyrobku, vplyvom ergonomicky nespravne rieSené¢ho
pracoviska apod. Nedostatky tohto druhu sa daju odstranit’ jedine vymedzenim
dostato¢ného ¢asu k vychove a osvete pracovnikov. Priebezna kontrola I'udskych zdrojov
by mala %Saistit’ rychle alokovanie chyb a naslednt pracu nad problémom uz v pociatocnom
zarodku.

5S

Rovnako ako v pripade predoslych systémov, aj taito metdda je zamerana na zlepSovanie
fyzického prostredia zamestnancov. Metdda je tvorena z piatich pilierov. Piliere st
pomenované japonskym jazykom a spolo¢ne odkazuju na individualne potreby pracoviska,
jeho sprehl'adnenie a zjednodusenie:*®

Seiri (Sort) — cielom je organizacia pracoviska tak, aby sa oddelili nepotrebné veci od
potrebnych. V praxi to znamend premysliet’ potrebnost’ pripravkov, zariadeni a materiélov,
ktoré¢ ndm fyzickou pritomnostou znemoziiuji plynuly pracovny proces. Kontrola tychto
predmetov by mala prebehnuit’ raz mesacne.

Seiton (Straighten) — podstatou tohto bodu je rozostavit’ ¢asto pouzivané predmety tak,
aby boli vzdy ,,po ruke® kazdému pracovnikovi. Odporuc¢a sa oznacit’ miesto daného
predmetu a od pracovnikov sa ocakava, ze hierarchiu rozmiestnenia tychto predmetov
budu resSpektovat’.

Seiketsu (Standardise) — znamena plnenie uritych Standardov ohl'adom ¢istoty na
pracovisku, usporiadani pracoviska a upravenosti pracovnikov. Danymi poziadavkami sa
zaobera manazment vizualizicie, ktory dodava pracovisku zdravotné prostriedky, vhodny
pracovny odev, a pod.

Seiso (Scrub) — ide o0 udrzovanie Cistoty na pracovisku a Vv jeho okoli. Metéda odporuca
stanovit pomocny persondl. Persondl po zakonceni prace pracovisko skontroluje
a pripadné nezrovnalosti d4 do pdvodného stavu.

Shitsuke (Sustain) — oboznamuje zamestnancov s firemnou filozofiou 5S as cielmi
podniku. Odportcaju sa pravidelné skolenia s cielom vytvorit’ vhodné navyky pracovnikov
od ich nastupu na pracovisko.

15 Zrov. VYTLACIL, Milan. Podnik svétové tiidy: geneze produktivity a kvality. 1. vyd. Liberec: Institut
priamyslového inzenyrstvi, 1997, s. 125-126.
18 Zrov. KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada Publishing, 2002, s. 43-44.
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Princip 5S je zalozeny na vytvoreni a dlhodobom udrZzovani organizovaného a vykonného
pracoviska. Vychadza z podpory zamestnancov Vich samostatnom rieSeni danych
problémov a vedie K timovej praci. Tym sa poktsa minimalizovat’ usilie pri pracovnych
¢innostiach. Znizuje straty zapri¢inené vol'bou zlé¢ho néstroja, zhromazd’ovanim spravnych
pracovnych podkladov, hl'ada spravny material a odbarava zbyto¢né predavanie materidlu
a komponentov inych pracovisk. Mimo vyrobnej linky sa princip mdze uplatnit’ na
akomkol'vek tiseku a pracovisku, podla individualnych potrieb.

1. 2. Pridana hodnota

Pridanou hodnotou®’ oznaujeme termin popisujuci rozdiel medzi nakladmi na vyrobu
kone¢ného vyrobku na vstupe a hodnotou transformovanych vystupov. Pritom hodnotu
vystupu nemeria kone¢ny odberatel’ ale externy trh. Hodnotu vystupu tak meriame podl'a
ochoty zékaznikov zaplatit’ za produkované vyrobky a sluzby. Pridanou hodnotou mozno
oznacit’ aj €as, pocas ktoré¢ho zvySujeme hodnotu daného vyrobku. Tento Cas byva stile
sprevadzany roznymi formami plytvania. Podl'a viacerych stadii dosahuje plytvanie az
99,9 % vynalozeného Casu na vyrobu. Ostatok predstavuje Casovy usek fyzickej praci na
danej sucasti, ktora zvicSa predstavuje hodnotu niekolkych minat alebo hodin.
S plytvanim musime uvazovat’ vSetky sprievodné procesy, ktoré sa zc€astiuji od vstupu
prvotného materidlu, pripadne polotovaru do vyroby, az po predavanie samotnému
zékaznikovi. Casové plytvanie teda vznika pri skladovani, finanénych dohodach, prevoze
materialu z miesta na miesto, priprave polotovarov na montaz, nedokonalym taktom linky
a ostatnymi pripravnymi pracami.

Poziadavkou kazdého podniku je eliminovat’ plytvanie, ktoré predstavuje zbyto¢né straty.
Preto sa do podnikového procesu zavadzaju rozne nastroje 3tihlej vyroby. Cas vynalozeny
na plytvanie mozno vypocitat’ zo sledovania ¢innosti pracovisk a meranim ¢asu, v ktorom
sa na danej sucasti redlne pracuje (priama montaZ sucasti do celku). Od tohto casu
odpocitame cCasy prestojov, ktoré pracovnik potrebuje na pripravu dalSiecho bodu
vyrobného programu. Dalej sa percentualne vyjadri pridana hodnota a as ply’rvania.18

Prvd kapitola nam struc¢ne pribliZila nastroje TPS systému, na ktorych je postavena
vyrobna cinnost” analyzovaného podniku. Podstatnou stcastou pri naSich Stadiach
podnikovych procesov sa stava aj sektor logistiky. Nasledujuca kapitola sa tak venuje
rozboru logistickych procesov a materialovych ciest so zameranim na procesy uplatiiované
priamo vo vybranom podniku.

7 Zrov. KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada Publishing, 2002, s. 18.
18 Zrov. KOSTURIAK, Jan. Kaizen: osvédcend praxe Ceskych a slovenskych podnikii. Vyd. 1.
Brno: Computer Press, 2010, s. 45.




FSI VUT DIPLOMOVA PRACA List 17

2 MOZNOSTI RIADENIA PRODUKCNYCH SYSTEMOV

Procesy materialovych tokov maju smerovat’ k utvaraniu urcitej hodnoty. Vyznamnu tlohu
tu hra rychlost’, presnost’ a spol'ahlivost’ logistického retazca. Zakladom je podmienka,
spravny vyrobok na spravnom mieste v spravnom case.

Dodavatel'sky retazec sa mimo materidlovych tokov zameriava na finan¢né toky,
informacné toky a rozhodovacie toky. Materidlové toky zahrnuju chod novych vyrobkov,
moznost’ reklamacie danej sucasti, servisu, recyklécie a likvidacie produktu. Finan¢né toky
zahriiuji r6znorodé¢ druhy platieb (od Gverov, az po vysporiadanie vlastnickych vzt'ahov
pravnou formou). Informacné toky by mali zaistit' plynuly obeh informéacii v podniku
a zarucit' spatni véizbu od konecnych odberatelov. Rozhodovacie toky st ciastkové
rozhodnutia ovplyviiujlice vykonnost retazca. Vzajomnou sthrou vnutropodnikovych
procesov sa ma zabezpecit’ tok objektu tak, aby bolo miesto odoslania a miesto prijmu
spojené o najefektivnejsie.™

JUST IN TIME

Zakladnou stcast'ou vyrobného procesu analyzovaného podniku je koncepcia Just In Time.
»I T je metddou Siroko spektralnou, teda zahriiuje vacSinu podnikovych Cinnosti. Kazda
vyrobna ¢innost’ v procese musi byt koordinovana voci ostatnym procesom tak, aby bol
zaruCeny cyklicky charakter vyroby bez zbytocnych ,,zastavok®. Vytvara kooperacné
prostredie pre tim multifunkénych pracovnikov. Vznika synergia.”’

Metoda JIT je casto mylne spojovand vyluéne s vyrobnymi zasobami. Mimo
minimalizovanie zasob sa metdda taktiez zameriava na optimalizaciu nakupovanych
vyrobkov, materidlu a zasahuje do sféry ndkupu inych prostriedkov potrebnych
K plynulému vyrobnému toku. Podnik tak pracuje stakym mnozstvom vyroby, aka je
v skutocnosti potrebna atak oslobodzuje neproduktivne viazany kapital z tradi¢ne
organizovan¢ho systému vyroby. Nasledne sa metoda orientuje na projektovanie vysokej
kvality vyroby globalne, uz od jej samotného zahajenia. Podstatni cast’ Uspor vidi
vV ufelnom rozmiestneni strojov, ich preventivnej udrzbe, oprave arozmiestneni
pracovnikov. Odklana sa od tradicného ponatia vyroby postavenej na vysoko
Specializovanej praci uzkych vyrobnych utkonov a vychovava samostatnych operatorov
strojov Kk zvladnutiu réznorodych uloh a situacii. Rovnako nema potrebu uspor pri vybere
najlacnejSej varianty z ponuky dodéavatelov. JIT si uvedomuje fakt, ze dneSny vyrobok
musi vydrzat’ bezporuchovy chod po celi dobu jeho planovanej zivotnosti. Preto vytvara
dlhodobé vizby obmedzeného poctu spolahlivych dodavatel'ov s kvalithou ponukou
vstupov.

Skuto¢na aplikacia metddy vyZaduje flexibilitu podniku podriadit’ sa vysokym narokom na
spolo¢né ciele. Pracovnici si musia uvedomit’ prekazku, akou sa stavaji vznikajice zasoby
vyroby a musia byt schopni samostatne urcit’ miesta plytvania podnikovym kapitalom.
Prebieha sustavny proces rieSenia problémov a tieto problémy pokusa vyriesit’ v kratkych
Casovych usekoch. Tvorivost’ vyroby je potrebné sustredit’ na udrzanie a dosahovanie
hladkého vyrobného toku.

9 Zrov. FIALA, Petr. Modelovaini a analyza produkcnich systémii. 1. vyd. Praha: Professional
Publishing, 2002, s. 21.
2 7Zrov. KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada Publishing, 2002, s. 342.
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Dnesné moderné podniky zacinaji vyrobu ,,odzadu®, zakladnym vychodiskom sa stava
poziadavka konecného zakaznika, na ktort nadvédzuje kazdé pracovisko. JIT vychadza
Z potreby vyrabat mmnozstvo, ktoré sa predd. Vyrovnana produkcia je dosahovana
koordinaciou operacii tak, aby sa dosiahol vyrovnany materidlovy tok a eliminovali
zbyto¢né straty pocas procesu od dodavatel'ov az po findlny vystup. Presadzuje timova
pracu arieSenie problémov firmy kolektivne. Vystupom je flexibilny vyrobny proces,
ktory plni podmienky narastu rentability, poklesu nadbyto¢nych nakladov, lepSie vyuZitie
pracovnych priestorov a dynamicky priebeh vyrobou.*

Spolo¢ne s koncepciou Just In Time sa vytvoril Specificky systém materidlového toku
Kanban. Rovnako ako v predoslych pripadoch, aj tu sa japonska filozofia stretava so
syst¢tmom Stihlej vyroby navrhnutym firmou Toyota. Systém Kanban aplikuje nami
vybrana firma, priamo vo svojom vyrobnom procese.

KANBAN

Vyroba ,JJust In Time* indikuje vyrobu v pozadovanom ¢ase a pozadovanom mnozstve.
Pre dosiahnutie ¢o najnizsich skladovych ndkladov, flexibilitu obehu materidlu a Gsporu
miesta je vhodné pouzit' systém Kanban. Kanban sa uplatiuje hlavne v pripade, ak
pracoviské lezia d’aleko od seba a je nutnost’ vyrobné procesy prepojit’ ,,neviditelnym*
vyrobnym pasom. Kanbanom sa dosahuje rovnomerny tok materialu a to nielen zo strany
podniku, ale aj zo strany dodavatel'ov stcasti.?

., Kanban znamena vrdaceni funkce rizeni zpét do dilny, kde Ize primo na misté prizpusobit
prisun materidlu a zpracovani vyrobnich ukolii okamzitym pozadavkim. Odstrani se tak
tezkopadné centralni planovani a rizeni, vyrabi se a dopravuje pouze to, co je
pozadovano. «“23

Princip metddy je zalozeny na jednoduchom samoregulaénom okruhu tvorenom dvoma
subjektmi, dodavatel'om a odberatel'om, ktorych vzt'ahy sa riadia principom ,,pull®. Davky
materidlu prudia medzi stranou dodédvatela a odberatela v Standardnych velkostiach.
Velkosti davok urcuje velkost prepravky (kontajneru). Objednavacie mnozstvo je tak
pevne stanovené. Dodavatel’ pritom ru¢i za kvalitu doddvky a odberatel sa zaruci
prevzatim dodéwky.24

Materidlové ainformacné toky prebiehaju cyklickym sposobom. Odberatel’ odosle
dodavatel'ovi vyrobnu sprievodku plniacu funkciu beznej objednavky. Ide o Specidlnu
Kanban kartu, ktora urCuje presné mnozstvo davky a je dokladom o priebehu vyroby.
Karta védc¢Sinou obsahuje nasledujuce informécie: druh materidlu podla ¢isla a kodu,
hmotnost’ materidlu, rozmery danej sucasti, identifikacné ¢islo sprievodky a sprievodné
informécie o dodévatel'ovi a odberatel'ovi. Po spracovani sprievodky dodavatel'skou
firmou (firma sucasti vyrobi/objedna), prichddza objednana sucast’ do skladu, kde sa po
kontrole sucast’ zaradi do vyroby.

21 Zrov. KOVAC, Milan a Lubica KOVACOVA. Kaizen: Zlepsovanie procesov. Kogice: Equal, 2006,

S. 48-54,

22 Zrov. VYTLACIL, Milan. Podnik svétové tiidy: geneze produktivity a kvality. 1. vyd. Liberec: Institut
primysloveho inZenyrstvi, 1997, s. 128.

2 LUKOSZOVA, Xenie. Nakup a jeho Fizeni. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2004, s. 82.

24 Zrov. LUKOSZOVA, Xenie. Ndkup a jeho Fizeni. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2004, s. 82.
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Kanban je zaloZeny na urcitych pravidlaich:25

e persondl mé& povinnost pracovat vyhradne s informaciami uvedenymi na
kanbanovych kartach,

e Vpripade nevyhotovenia kanbanovej karty, nemozno pokraCovat vo vyrobe
a transporte inych sucasti,

e karty by mali byt umiestnené¢ na rovnakych miestach, t. j. na kontajneroch pre
jednotlive dielce,

e riadiaci pracovnik proporcionalne vytazuje vyrobné useky a v regulovanom okruhu
sa pokusa vystavit’ zodpovedajtci pocet kariet,

e pracovnici by mali zaruCit' stopercentni kvalitu sucasti nachadzajicich sa
v kontajneroch,

e pocet kanbanovych kariet by mal byt znizovany za t¢elom vzdjomného prepojenia
vyrobnych procesov,

e zakladom je flexibilita medzi isekmi vyroby, zalozena na pravidle ,,zobrat’ si*, nie
na pravidle ,,priniest™.

Za sucast’ systému KANBAN mozno povazovat' systém CONWIP (Constant Work In
Progress), zalozeny na riadeni tlakom. Riadenie tlakom znamena potrebu systému pretlacit’
produkciu danym systémom, ¢o v najkratSom ¢ase. Rovnako syst¢ém CONWIP je zalozeny
na kombinacii nizkej Grovne zasob s vysokym stuptiom produkcie na kazdom stupni
riadenia. CONWIP so sebou prinasa aj moznost’ segmentacie a Spojovania. Segmentacia
rozdel'uje systém na samocinné bunky. Spojovanie je zaloZené na vhodnej kombin4cii
typov riadenia podla ich prinosov. Riadenie tlakom rovnako vyuZiva metéda Base stock,
zalozend na minimalnej zasobe na kazdom stupni vyrobného procesu. Kazdy dopyt po
vyslednom produkte vyvolava dopyt po zdrojoch na réznych stupnioch produkcie. Horna
hranica pre uroven zasob v tomto pripade neexistuje. Systém sa riadi na zaklade hranice
minimalnej zasoby. Systém bezprostredne reaguje na dopyt a stupne riadenia zacinaju
pracovat’ simultdnne. Nevyhoda systému je v nereflektovani existujiceho problému
susednymi stupniami, ktoré neprestavaja pracovat’.26

V procese riadenia materialovych retazcov je nutné spomenit metdédu MRP (Materials
Resource Planning) a metodu MRPII (Manufacturing Resource Planning). Pokial su
dodrzané pravidla zachddzania s tymito systémami, stavaju sa velkou pomocou pri
vyuZzivani vyrobnych kapacit.

SYSTEMY MRP a MRP II

Ide o kontrolny systém na planovanie materialovych potrieb pre Specifikované produkty
a iniciuje ¢innosti potrebné k nadobudnutiu materidlu v ur€itom case. VacSina MRP
systémov je zalozenych na principe pocitatového systému. Ulohou softwaru je informovat
manazéra 0 stave zasob a ich alokdcii. Pri prekroceni minimalnej zasoby vydava prikazy na
objednavky a informuje o dodacich lehotach. MRP je pomocou pri vybere najvhodnej$ieho

% Zrov. VYTLACIL, Milan. Podnik svétové tiidy: geneze produktivity a kvality. 1. vyd. Liberec: Institut
primyslového inzenyrstvi, 1997, s. 131-132.

% Zrov. FIALA, Petr. Modelovani a analyza produkcnich systémii. 1. vyd. Praha: Professional
Publishing, 2002, s. 164.
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dodavatel'ského subjektu. Rovnako sa zameriava na kapacitné planovanie a dostupnost’
volnych miest pre nasledujici objednavku. V dosledku staleho monitorovania priorit
dokaze usporiadat’ ¢innosti podla stupnia délezitosti pre aktualny vyrobny program.27

Planovanie materidlovych poziadaviek zostalo taziskom systému MRP Il, ktory plynulo
nadvédzuje na pocitacovy systétm MRP. Rozdiel medzi systémami je viditelny najmé
v §irke ich zamerania. Zatial ¢o MRP zhriiuje zasobovaciu ¢innost, MRP 1I integruje
planovanie produkcie a riadiace cCinnosti s odpovedajucimi uftovnymi, personalnymi,
technickymi, finanénymi a marketingovymi informaciami. MRP Il smeruje K integracii na
vSetkych podnikovych urovniach a umoznuje rychlu adaptaciu totalneho riadenia kvality
TQM.

Cinnost’ systému za¢ina sthrnom poziadaviek od odberatelov. Primarne sa zameriava na
aktudlny vyrobny plan, pre ktory vytvara najlepSie podmienky. Dokaze simulovat’ rdzne
vyrobné situacie ana ich zdklade eliminovat mozné straty. Manazment vyroby vytvori
navrh hlavného vyrobného planu. V d’al§ich fazach sa upresiiuju a prisposobuji vyrobné
éinnostizg(takt linky, toky materidlu a pod.) tak, aby sa zachoval nepretrzity proces
vyroby.

SAP SYSTEM

Vytvéaraniu zbytocnych bezpecnostnych zasob je mozné zabranit véasnou vymenou
informécii o oakavanych akciach, dopytovych prognézach a kapacitnych stavoch.
Efektivnu vymenu tychto informacii zabezpecuje podnikova infrastruktira, poskytujica
rychle komunika¢né kanaly a integraciu vnutropodnikovych procesov. K prostriedkom
tohto typu patri spominany systém SAP.

Moderné distribucné centré si vyzaduju vysoké investicné naklady. V zaujme zabezpecenia
maximalnej navratnosti investicii, musi byt vykon technickych a l'udskych faktorov
v sklade plne vyuZivany. Prave vysoké naklady, ktoré so sebou viaZzu materidlové zasoby
je nutné plne kontrolovat. Pre vyrobny podnik je nevyhodna vysoka miera investicii
podniku viazana prave v materidlovych polozkach. Podnik Jung vyuziva SAP primarne na
zjednodusenie manipulacie s materidlov, o nesie zaistenie potrebného mnozstva
materialu, jeho optimalnu zasobu a presnt polohu.

SAP ,systém materidlovych tokov*, zabezpecuje aktivne podnikové riadenie. Jeho illohou
je dynamicky vyber realnych dopravnych ciest a vytvorenie ciastkovych objednavok.
Systém poskytuje prehlad o situacii v objekte a v¢asne varuje pred kritickymi situaciami,
ktoré m6zu vo materidlovom toku nastat’. Je dostupny, rychlo pouziteny a prepojuje celu
0rganizéciu.29

DalSie moZnosti ,,SPS*

Sietové produkéné systémy su vel'mi komplexné. Je takmer nemozné vyvinut obecnejsi
model, zahriujtci vsetky faktory a vlastnosti sietovych produkénych systémov. Mimo
systétmu SAP mozno spomenut’ Systém EDI, ktory automaticky spracovava objednavky
a zékazky. Mimo toho odstrafiuje moznost’ vzniku logistickych chyb a znizuje transakéné
naklady. V praxi sa tento systém casto nevyuziva. V mnohych pripadoch nevykazoval

27 Zrov. JUROVA, Marie. Production Management. 1. vyd. Brno: VUT v Brng, 2003, s. 80-81.

%8 Zrov. KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada Publishing, 2002,
s. 318-321.

2 Zrov. FIALA, Petr. Modelovani a analyza produkénich systémii. 1. vyd. Praha: Professional
Publishing, 2002, s. 169.
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konsenzus medzi realnym stavom a systémovymi udajmi. Firmy rovnako vyuzivaji aj
modely sietového prostredia, kde prostrednictvom uzlov reprezentujicich skupinu
produktov, dodavatel'ov, zakaznikov, vyrobcov (vratane geografického rozlozenia) a skrz
hrany, predstavujuce moznosti prepojenia, mozno nachadzat optimalne cesty a toky
vyhodné pre aktualne potreby podniku. Modely tohto typu mozno pouzit’ pri vytvarani
najrychlejSich ciest produktu od dodavatela az ku konecného spotrebitel'ovi, pripadne
k optiné%lizovaniu nakladov spojenych s materidlovym, finanénym a informa¢nym
tokom.

%0 Zrov. FIALA, Petr. Modelovani a analyza produkénich systémii. 1. vyd. Praha: Professional
Publishing, 2002, s. 168-170.
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3 PORTFOLIO SPOLOCNOSTI

Zéklad analyzovaného podniku tvori spolo¢nost KK, zalozena nemeckym inzinierom
Georgom Knorrom v r. 1905 v Berline. Spociatku sa zameriavala na miestny trh, kde
vyrabala brzdné systémy pre nakladné vlaky, neskor zastreSovala vacsiu cast’ nemeckého
trhu a svoju vyrobu zamerala aj na osobné vlaky. ESte pred druhou svetovou vojnou
priniesla na trh vzduchové brzdy pre uzitkové vozidla. Po vojne bol zavod zniceny
a prestahovany do Mnichova.

V polovici 80. rokov prebera zdvod Heinz Hermann Thiele, ktory vypracuje stratégiu
reStrukturalizacie a konsoliduje spolo¢nost’ na svetovom trhu.

3. 1. Predstavenie materskej spolo¢nosti KK

Dnes patri spolo¢nost KK so stalym sidlom v Mnichove medzi poprednych svetovych
vyrobcov brzdovych systémov. Vyroba spolo¢nosti sa rozdel'uje na dve vel'ké skupiny:32

Produkty pre uzitkové vozidla

Produkty zahriiuju hnacie ustrojenstvo uzitkového vozidla, pojazdové riadenie, brzdové
systémy so zameranim na kolesové brzdy a nové technoldgie v oblasti vyroby pneumatik,
mechaniky a inych komponentov regulaénej techniky.

Brzdové valce
Kotoucové brzdy

Elektronické systémy Bubnové brzdy

Pneumatic

Booster System Ovladani prevodovky

Viskozni tlumié Uprava vzduchu

Kompresory Vyfukova brzda

Obr. 1 Komponenty GZitkovych vozidiel

Produkty pre kolajové vozidla

Zahrnuju okrem kompletnych brzdovych systémov pre vsetky typy kolajovych vozidiel,
vyrobu dvernych systémov a klimatizacnych zariadeni pre kolajové vozidla a tlmice

3L Zrov. 100 let zkusenosti v oblasti brzdné techniky [online]. 2011 [cit. 2014-05-14]. Dostupné

z: http://lwww.knorr-bremse.cz/cz/group/history/historyii_group.jsp.

32 Zrov. Knorr-Bremse AG: Products [online]. 2014 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z: http://www.knorr-
bremse.cz/cz/.

33 Systémy pro uzitkovd vozidla [online]. 2011 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z: http://www.knorr-
bremse.cz/cz/commercialvehicles/introductionpage.jsp.
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torzného kmitania pre spalovacie motory. Na obrazku je mozné vidiet’ na aké komponenty
sa Vv sucasnosti spolocnost’ KK zameriava.

Pasungel Information Systems

(omml Components
Air Conditioning Systems
‘ Windscreen Wiper

- and Wash Systems
EDT 101 Derailment r
Detection System

Entrance Systems Bogle Diagnostics

Platform Systems
Level Crossings

Obr. 2 Komponenty kolajovych vozidiel®

3 Produkty pro kolejovd vozidla [online]. 2011 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z: http://www.knorr-
bremse.cz/cz/railvehicles/products/productintroduction_railvehicles.jsp.
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KK na ¢eskom trhu

Zagiatky KK v CR sa datujii od konca 50. rokov. Spajajii sa so vznikom strojarskeho
zavodu pre vyrobu mechanickych a hydraulickych zdvihakov. Poc¢as nasledujucich rokov
dokédzal zavod rozsirit svoje portfolio o vzduchotlakové brzdové systémy a Vv zavere
90. rokov bola spolocnost zakladnym dodavatelom brzdovych systémov pre
Ceskoslovensky trh. ZastreSovala firmy ako Avia, Karosa, Liaz a Tatra. Zavod mal na
zacCiatku 90. rokov stazené podmienky na trhu. Zachranou bola spolupraca s nemeckou
spolo¢nostou KK, ktora bola zahajena v r. 1991. KK v nasledujtcich rokoch odkupila cely
podiel zavodu, rozsirila ponuku komponentov a nasledne expandovala na svetovy trh.
Zaciatkom roku 2009 sa KK prestahovala do priemyselnej zony v Liberci.

Spolo¢nost’ KK v CR je zameriava na podobné vyrobky ako jej materska spoloénost
V Mnichove. Vyroba zastreSuje systémy kolajovych vozidiel, Siroka Skalu brzdicov,
posiliiovacou spojok, vysusovacich vzduchovych ventilov a membranovych valcov.*®

Dlhodoba stratégia

Koncern KK sa venuje inovaciam v oblasti Zelezni¢nej dopravy. Globalizacia zahfiia
spolahlivost komponentov zachovavajucich si kvalitu aj v minusovych teplotach. Svoje
komponenty prisposobuje danému trhu. Zohl'aduje potreby hendikepovanych cestujucich
a podmienky velkomiest, kde si trh ziada medialne dvere pre rychly nastup a vystup
cestujtcich. Dalej si zaklada na bezpe&nosti vyvinutim inteligentného ovladania brzdovych
systémov. V pripade vykolajenia alebo ndrazu sa brzdy samoc¢inne uvedu do chodu. Pre
vyssiu stabilitu je systém opatreny mechanizmom obmedzujicim spétny naraz pri
zastaveni. Voziiovy modul je vybaveny klimatizacnym zariadenim na cistenie vzduchu
aregulaciu teploty exteriéru. Bezolejové kompresory si pre spolo¢nost’ nizkonakladové
a ekologické (KK svojimi technologiami zabezpecuje znizenie emisii oxidu uhligitého).*
V ramci inovacii a vyvoja je KK zaclenena do optimalizaéného projektu MODURBAN
(Modular Urban Guided rail Systems), podporovany Eurdpskou asocidciou Zelezni¢ného
priemyslu UNIFE. Ciel'om projektu je vyvinat a odskusat’ spolo¢nt jadrovu architektaru
regionalnej zelezni¢nej dopravy. Skupina KK sa podiel'a na nasledujucich &innostiach:®’

e videokontrola a informa¢né systémy pre cestujucich,

e systémy dvier (spolo¢nost’ Jung),

e klimatizacné systémy,

e dverné systémy pre nastupistia.

3. 2. Predstavenie spolo¢nosti Jung

Historia spolo¢nosti Jung v Brne siaha do povojnového obdobia, kedy bola vr. 1947
zalozena materské spolo¢nost’ vo Viedni. Najprv sa firma zameriavala prevazne na raktiisky
trh a neskor zacala expandovat mimo rakuske hranice. V roku 1997 bola odkipena

% Zrov. Knorr-Bremse v Ceské republice: Historie Knorr-Bremse v Ceské republice [online]. 2014 [cit.
2014-05-14]. Dostupné z:http://www.knorr-bremse.cz/cz/group/kbinczechrepublic/knorrbremse_cz.jsp.
% Zrov. Inovace a vyvoj [online]. 2013 [cit. 2014-05-14]. Dostupné
z:http://www.ife.cz/cz/_hidden/railvehicles/innovationandengineering/innovation.jsp?q=globalizace.

37 Zrov. MODURBAN [online]. 2013 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z:http://www.ife.cz/cz/_hidden/
railvehicles/innovationandengineering/modurban/modurban.jsp?q=modurban.
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nemeckym koncernom KK. Nova firemna politika zuzila orientdciu priamo na vyrobu
y . , . L . 1. 38
a konstrukciu dverovych systémov pre kolajové vozidla.

Spolo¢nost’ Jung pdsobi priamo v Ceskej republike od roku 1996. Zavod v stiéasnosti
zamestnava okolo 600 zamestnancov. Na trhu zaznamendva pozitivne hodnotenia,
s rotnym vysledkom priblizne 14,5 tisic dvier, 11 tisic pohonov a 5 tisic schodov. Svojimi
vysledkami sa spolo¢nost’ dlhodobo zarad’uje medzi svetové Spicky vo vyrobe a vyvoji
automatickych dverovych mechanizmov pre kolajové vozidla. Nasledné si blizsie
priblizime sti¢asti produkujice analyzovanou firmou:>

1. Produkty hromadnej prepravy:

Posuvné dvere pre vlaky hromadnej prepravy pracuju na principe dverovych kridiel
posuvajtcich sa od seba pozdiz vozidla. Pohony systémov st predovietkym elektrické,
moézu byt prevedené pneumaticky. Su zalozené na jednoduchom systéme a kratkom
Case otvorenie a zatvorenia dveri. Tieto systémy sa prevazne pouZzivaju pre metra
a vlaky mestskej prepravy. Su vyuZivané najéastejsie v Azii a USA.

Predsuvné dvere pre hromadnu prepravu su zalozené na principe predsunutia
anasledného otvorenia pozdiz karosérie vlaku. V uzatvorenej polohe dverné kridlo
splyva s povrchom karosérie vlaku. Systém je obycajne vybaveny Specidlnym
tesnenim. Vyhodou predsuvnych dvier je ich dobré tesnenie a spolahlivy dizajn
poskytujtici dostatok miesta v oblasti nastupovacieho priestoru. V Eurdpe je tento
systém dveri maximalne rozsireny. Pouziva sa u vSetkych typov elektriciek, metra
a primestskych vlakov.

Vnitorné dvere, medzivoziiové dvere, dvere kabiny vodi¢a a oddielové dvere st
vyuzivané ako néstupné dvere pre metra, vlaky primestskej dopravy alebo ako zadné
a medzivoznové dvere poschodovych vozidiel, vlakovych jednotiek, vozov RIC
a vysokorychlostnych vlakov. Vyhodou je jednoduchy systém pohybu dveri a nizke
ndklady na obstaranie. V pripade potreby je mozné zabezpecit tlakostenné
a protipoziarne prevedenie dveri.

2. Produkty dialkovej prepravy:

Predsuvné dvere pre dialkovi prepravu su vyuzivané najmd u vlakov dialkovej
prepravy ako jednokridlova verzia. Vyuzivaja sa v rychloidtcich vlakovych jednotkach
a vlakoch typu RIC. VyZaduju tepelnt izolaciu a zvukotesnost, ¢o zabezpe€uje ich
Speciadlna konStrukcia.

Predsuvné dvere pre vysokorychlostné vlaky pracuju na principe otvarania dveri
pozdiz karosérie. Kridlo dvier sa pred otvorenim predsunie. Systém moze byt
vybaveny Specidlnym tesnenim, ¢o je zaistované bez nutnosti nafukovania profilov
tesnenia. Tento typ dvier vyuzivaju vysokorychlostné vlaky vo Franctzsku,
gpanielsku, Taliansku, Slovinku, Grécku, Nemecku, Velkej Britanii aéeskej
republike.

Vnutorné dvere, medzivoziiové dvere, dvere kabiny vodica pre dial’kovu prepravu
vyuzivaju jednoduchy systém pohybu dveri. Tento typ je vyuZivany ako zadné

% Zrov. Historie [online]. 2012 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z: http://www.ife.cz/cz/company/history/
history.jsp.

% Zrov. IFE - Dvere k tispéchu: Produkty [online]. 2013 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z:http://www.ife.cz/
cz/products/products_1/products_1.jsp.
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3.

4.

a medzivoznové dvere poschodovych vozidiel, vlakovych jednotiek a vlakov typu RIC.
Predovsetkym su urcené ako nastupné dvere metra a vlakov primestskej dopravy.

Nastupné pomocky:

Predsuvné dvere pre dialkovu prepravu su vyuzivané primarne U vlakov dialkovej
prepravy ako jednokridlova verzia. Vyuzivaju sa v rychloiducich vlakovych jednotkach
a vlakoch typu RIC. Vyzaduju tepelnt izolaciu a zvukotesnost, ¢o zabezpeCuje ich
Specialna konstrukcia.

Predsuvné dvere pre vysokorychlostné vlaky pracuji na principe otvérania dveri
pozdiz karosérie. Kridlo dvier sa pred otvorenim predsunie. Systém moZze byt
vybaveny Specidlnym tesnenim, ¢o je zaistované bez nutnosti nafukovania profilov
tesnenia. Tento typ dvier vyuzivaji vysokorychlostné vlaky vo Francuzsku,
gpanielsku, Taliansku, Slovinku, Grécku, Nemecku, Velkej Britanii aCeskej
republike.

Vnitorné dvere, medzivoziiové dvere, dvere kabiny vodica pre dial’kovu prepravu
vyuzivaju jednoduchy systém pohybu dveri. Tento typ je vyuzivany ako zadné
a medzivoznové dvere poschodovych vozidiel, vlakovych jednotiek a vliakov typu RIC.
Predovsetkym st uréené ako nastupné dvere metra a vlakov primestskej dopravy.

Nastupné vysuvné rampy sluzia pre ulahCenie vystupu oséb uzivajucich invalidny
vozik ato predovSetkym tam, kde je vySkovy rozdiel medzi hranou néstupistia
a vozidlom. Rampy su sti¢ast’ou poschodovych vlakov a elektriciek.

Vysuvné ploSiny je d’alSia pomocka ulahcujlica néstup a vystup oso6b zdravotne
postihnutych, vozic¢karov, cyklistov a i. 0Soby. Plosiny sa vyuzivaji najma v mestskej
doprave, kde su kratke vzdialenosti medzi zastdvkami.

Sklopné stapadla sa vyuzivaju u vlakov vysokorychlostnych a vlakov RIC. Su
zaloZzené na vzajomnej spolupraci vlakovych dveri a sklopnych schodov, ktoré sa
vystuvaju paralelne s dverami. Stupadld maji kinematiku pohybu adaptovatelni na
rozne typy projektov, mézu byt vybavené aj detektorom hmotnosti.

Premostenie je oznacenie pre typ nastupného mostu. Podobne ako u vysuvnych plosin
sa pouzivaju na kratke vzdialenosti zastavok vlakov. Su charakterizované jednoduchou
konStrukciou a malymi vysuvacimi rozmermi, maximalne do vzdialenosti néstupistia
150 mm.

Detekcné systémy:

DS4, DS5, DS6 su bezpecnostné systémy. Dokazu identifikovat’ nebezpecnu prekazku
aj v momente, kedy su dvere zavreté a okamzite odoslat’ signal zabranujlci rozjazdu
vlaku. Tato vlastnost’ odliSuje systémy od beznych mechanizmov pre detekciu
prekazok.
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Na nasledujucom obrazku ¢. 3 je mozné vidiet' zdkladné komponenty dverného systému,
na ktory je spolo¢nost’ zamerana.*

Obr. 3 Dverny systém”"

(1) pohon dvier, (5) zariadenie nudzového pristupu ,,IN*,
(2) kridla dvier, (6) riadiaca jednotka,
(3) spodné vedenie (kib a zamky), (7) tlacidlo pre otvaranie dveri,

(4) zariadenie nudzového vystupu ,,OUT*,  (8) rukovat.

%0 Pocas prieskumu vnutropodnikovych procesov ma sprevadzal interny pracovnik operaéného manazmentu
Lubomir Kosik, ktory poskytol material a ostatné potrebné informacie k vypracovaniu diplomovej prace.

* KOSIK, Cubomir. Dverny systém. 2013: osobné poskytnutie vnutropodnikovych materialov [cit. 2013-04-
02].
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RailService Jung a.s.

Kazdy svetovy podnik musi disponovat’ kvalitnymi servisnymi sluzbami v oblasti udrzby
aoprav palubnych abrzdovych komponentov. Servis je prispdsobeny na mieru,
zoptimalizovany pre urCité poziadavky kone¢ného zékaznika. Spolo¢nost’ Jung ponutka
zakaznikom rozsiahly servis v oblasti udrzby a oprav dverovych mechanizmov. Zaruéuje
vysoku kvalitu svojich sluzieb, spol'ahlivost dodavok a znizené administrativne naklady.
RailService je zaloZeny na priamom kontakte so zakaznikom (pracuje na mysSlienke
,»blizkej dostupnosti®), ¢o zarucuje profit daného zakaznika na know-how spolocnosti.
Servis ponuka aj aktualizacie hardvéru a softvéru prislusného zariadenia. Pocas oprav,
kontroly a udrzby pontka S$iroké konzultacie so zakaznikom a stanovenie optimalnych
rieSeni, vyhotovenie posudkov o nakladoch v priebehu zivotného cyklu daného produktu.
Spolo¢nost’ ma k dispozicii skuSobne, ktoré uplatiiuji pri vlastnej vyrobe. Servisné centra
umoznuju integrovat’ vSetky technologie na jednom mieste. Zamestnanci poznaju
komponenty mechanizmov podrobne. Servisny pracovnici dokazu vyhotovit vzorové
rozobratie jedné¢ho zo systému alebo agregatu ur¢ené¢ho k udrzbe. Tieto rozbory sluzia ako
podklad pre tim odbornikov, ktori posudi prislusSni pracu na komponente
Z bezpecnostného, technického, hospodarskeho a ekologického hladiska.*

Dlhodobé ciele spolo¢nosti Jung

Spolo¢nost” sa oznacuje ako ,,rodinny podnik* usmerneny na budicnost, z ¢oho vyplyva
dlhodobéa podnikatel'skd orienticia zohladiiujica nové technologické moznosti, rozvoj
ekonomiky a socialnej sféry. Trendom novodobych podnikov je orientacia sa na ekologiu.
Jung sa hlasi k ochrane Zzivotného prostredia a podporuje technoldgie, ktoré pocas
spracovania nemaju negativne dopady na zivotné prostredie a Setrne recykluje svoje
odpady.

KTI'dtCovymi prvkami spolocnosti Jung v Brne su nasledujice aspekty:43

e sustredenie je zamerané na hlavné komponenty dverovych systémov kolajovych
vozidiel. Podnik sa pokusa zachovat’ si svoju atraktivitu ponukou kvalitnych sucasti zo
sortimentu, ktory doverne pozna,

e spolocnost’ sa zameriava na miestny trh. Tymto $tylom dokédze obsluhovat’ trh priamo,
vytvara nové pracovné miesta a posilituje svoju poziciu V regione,

e bezpecnost’ dverovych systémov je pre podnik prvorady ciel. Z tohto titulu spolo¢nost’
aktivne pracuje na rozvoji vyvoja a vyskumu dverovych systémov,

e ,zékaznik = partner”, t0 zn. obrat na zakaznika a uspokojovanie jeho aktualnych
potrieb,

e vytvara hodnoty zaloZené na trvale udrzatel'nom rozvoji, implementované priamo do
operac¢ného procesu, podnikovej stratégie a vizie do budicnosti.

*2 Zrov. RailServices [online]. 2013 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z: http://www.knorr-bremse.de/en/
railvehicles/railservice/am.jsp.

*8 Zrov. Spolegenska odpovédnost - Corporate Responsibility: CR jakozto nedilna sougast nasi podnikatelské
strategie [online]. 2013 [cit. 2014-05-14]. Dostupné z: http://www.ife.cz/cz/responsibility 1/responsibility
_intro.jsp.
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4 ANALYZA SUCASNEHO STAVU VYROBNEHO PODNIKU JUNG
V BRNE

Dverové systémy zahriiuji vyrobu dverovych pohonov. Dané pohony musia byt
prispdsobené vnitornym posuvnym dveram, resp. Celnych prestupnym dveram ku
konkrétnemu typu vlakového komplexu. Dverové systémy tvoria bariéru medzi
cestujicimi a trat'ou, preto st na nich kladené vysoké kvalitativne a bezpecnostné normy.
Chrania cestujicich pred externymi necistotami, vzduchovymi turbulenciami, hlukom.
Zabezpecuju nastup a vystup a pri uzavreti musia plnit' funkciu hermeticky uzavretého
celku so zvySkom vagona. Preto je potrebna vysoka kompatibilita pohonu s kridlami
dvier, pevna konstrukcia sucasti, trvacna pri opakovanom oOtvarani a zatvarani dvier,
schopna uniest’ tarchu dvier.**

Pocas prieskumu sme sledovali cestu komponentov od prichodu sucasti na sklad, az po
kone¢nt expediciu skonstruovanych celkov kone¢nému zakaznikovi. Prieskum pracoviska
nam umoznil stret S vnatropodnikovou politikou, sprievodnymi procesmi pracoviska
predmontaze, montaze, az po vystupnu kontrolu, baliace prace a export komponentov do
skladu. Predstavime vyrobny proces, ktorym prechadzal dany komponent.

4. 1. Spracovanie objednavky

Firma Jung pracuje s dlhodobymi investiciami a zameriava sa na plnenie strednodobych
planov. Pocas roka prijme mnozstvo objednavok od externych dodévatel'ov, ktoré¢ zarad’uje
do ¢asového planu podl'a datumu prijatia objednavky. Objednava sa vzdy s vyhliadkou
piatich, resp. Siestich rokov dopredu. Podnik obdizal od externého zadkaznika zakazku
L,RAILCORP PPP“ na mont4Z komponentu dverného pohonu &. 3TD05363R01% v pocte
16 kusov. Objednavka bola prijatd dna 13. oktobra 2007 v popoludiajSich hodinach
systémom ,,SAP*, ktory v sebe zahriiuje vSetky ¢innosti spojené s vyrobou:

e manazment dokumentacie objednavok od zakaznika,

e integracia systému s Microsoft Office,

e systém riadi procesy nakupu, zavizkov a pohladavok,

e zaznamenava vSetky obchodné nalezitosti, riadenie obchodnych aktivit a pod.,
e riadenie predaja,

e riadi organizovanie skladu, skladovych zasob, zaobstarava plynuly materialovy tok,
zaskladiluje novoprijaty material,

e spravuje celkovy majetok podniku, nakladové uctovnictvo a financie podniku.

Spracovanie objednavky na zaciatku vyroby prebehlo v nasledujicom procese: ,,...
zdkaznik zada pozZiadavku obchodnému oddeleniu, ktoré zavedie tuto pozZiadavku do
informacného systéemu. Prislusny planovac vyroby pozZiadavku potvrdi, alebo ponukne
alternativny termin. Po odsuhlaseni pripadnej zmeny zaplanuje planovac vyroby
pozZiadavku do informacného systému, ktory naplanuje poziadavku na ndkup materialu
podla prislusnych kusovnikov a zmluvnych dodacich lehot pre jednotlivé polozky, a tiez
podla priebeznej doby vyroby napldanuje zahdjenie vyroby tak, aby boli splnené pozZiadavky

* Zrov. Door Systems: Platform Door Systems [online]. 2013 [cit. 2014-05-14]. Dostupné
z: http://lwww.knorr-bremse.es/en/railvehicles/products/doors/platformscreendoors/platformsystems.jsp.
*® Vnuatropodnikové materialy poskytnuté pracovnikov podniku.
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zdkaznika. Nakup materialu zaistuje ndakupca pre prislusné polozky. Planovac skontroluje
dostupnost’ materidalu pre vyrobu. V pripade jej kompletnosti, jeden pracovny den pred
planovanym zahdjenim vyroby, vyda planovac poziadavku do skladu na material pre
vyrobu a uvolni vyrobny prikaz. Potom sa rozbehne vyroba, ktoru planovac dlhodobo
vyrovnava, aby minimalizoval vykyvy a tym potrebu prace cez cas. VSetky tieto ukony
planovac prevadza prostrednictvom softwaru SAP. 40

Planovac¢ vyroby vzhl'adom k ¢asovym moznostiam podniku naplanoval zaCiatok montéazi
na januar 2013 a expediciu zmontovanych kusov na 1. februara 2013. Zakazka sa zaradila
do tzv. zoznamu cakajucich. Priblizne pol roka pred napldnovanym zahajenim montaze
zaistuje nakupca dodanie potrebného materidlu. Dodanie komponentov zabezpecuju
externi dodavatelia. Zvyc¢ajne ide o pravidelnejSich vyrobcov dverovych systémom, alebo
dcérske spolocnosti firmy KK. Terminy dodania komponentov su rozvrhnuté pocas
jedného pracovného tyzdna. Pre dant objedndvku sa stanovili dva dodacie terminy:
8. janudr 2013 a 11. januar 2013.

Jeden pracovny den pred dodacim terminom systém upozorni manaZéra vyroby
0 planovanej dodavke. Manazér upovedomi pracovnika skladu. Spolo¢ne s dodacimi
terminmi prichadza manazérovi vyroby prislusnd dokumentéicia. Dokumentacia okrem
zakladnych nalezitosti (meno a sidlo spolupracujucich firiem, ditum odoslania objednavky
a pod.) obsahuje podrobny popis komponentov. Kazda stcast’ je zloZzend z menSich sucasti.
Stucasti su individuadlne popisané podla identifikaéného ¢isla, mnozstva, mernych
jednotiek, materidlu a typu polozky.

4. 2. Prijem dodavky a vstupna kontrola

Vyrobny podnik disponuje 150 ré6znymi dodavatelmi materidlu. Dodavky sa prijimaju
kazdy pracovny den. V pripade objednavky ¢. 3TD05363R01, boli dodané kusy v dvoch
terminoch. Po prichode dodavky komponentov k hlavnému skladu sa prepravky
so sucastami vykladaju na mieste vstupnej kontroly. Stcastou dodavky je medzinarodny
nakladovy list CMR, ktory podpisuje materialovy kontrolor prislusného skladu.

Na pracovisku vstupnej kontroly sa uskuto¢nuji dve revizie dodavky. Ide o fyzicka
kontrolu, kde pracovnik prepocita/prevazi mnozstvo materidlu v prepravkach. V naSom
pripade pracovnik prevazil menSie suciastky. Pri vicSich cCastiach pracovnik vizualne
prehliadol pocet kusov. Nasledne porovnal hodnoty so sprievodnym materialovym listom.
Druhou kontrolou (systémovou) sa prostrednictvom prislusného kédu (prichadza sticasne
s dokumentaciou) naskenovalo ¢islo dodavky. Naskenovany kod zaznamenal skladovy
systém SAP, ktory mal v pamiti vopred evidovanu prislusnu dodavku, velkost’ dodavky,
datum dodania, pocet objednanych paliet s materidlom.

Po automatickom prekontrolovani, systém vytlacil doklady o potvrdeni objednavky. Pri
velkorozmernych sucastiach, alebo konvencnych sucastiach vytlac¢il potvrdenie
objednavky (uskladiiovaci dokument) na bielom liste papiera. Farba materidlovému
koordinatorovi naznaci spravnost dodavky. Material ide automaticky do skladu bez
dodato¢nej kontroly. V druhom pripade SAP vytla¢il modry list uskladiiovacieho
dokumentu. Modré farba je symbolom pre Specidlne stcasti, na ktoré su kladené osobité
poziadavky z vyroby. Jednd sa 0 problematické dielce, alebo novy druh materialu. Tento

* KOSIK, Lubomir. Dverny systém. 2013: osobné poskytnutie vnitropodnikovych materialov [cit. 2013-04-
02].
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material sa presaval do priestoru kontroly kvality materialu. Tu sa prisluSnym
pracovnikom opédtovne prekontroluje. Ak pracovnik potvrdi spravnost objednavky
a kvalitu komponentov, vytla¢i biely list uskladiiovacieho dokumentu a material sa
uskladni na patricné miesto.

4. 3. Skladovanie materialu®’

Skladovanie je jednym z logistickych procesov, ktory riadi materialovy tok tak, aby zaistil
plynuly chod vyrobného procesu. Zaistuje dodanie potrebného mnozstva materialovych
jednotiek na pracovisko a to v spravnom case, na spravne miesto, pri minimalne moznych
nakladoch. Vyrobny podnik Jung sa pokusa regulovat’ naklady vznikajice s procesom
skladovania a hospodarit’ s ¢o najniz§im mnozstvom zasob. Podnik disponuje tromi
skladmi zabezpeCujucimi proces skladovania, vyskladnenia, uskladnenia a ostatnych
¢innosti spojené s danym procesom. Firma Jung vlastni nasledujice typy skladov:

e SKLAD A - sklad prevazne Zeleznych komponentov a montdZznych sucasti.
Sucastou skladu je skladovy systém Kardex. Sklad rozlohou postihuje 1008 m?
plochy a rozdel'uje sa na viacero pracovisk,

e SKLAD B - sklad KANBAN (spojovaci material),

e SKLAD C - sklad gumového materidlu, sklad hlinikovych komponentov
a profilov, sklad chemikalii, lepidiel, tesnenia, skleny material, a pod.,

e SKLAD D - sklad naradia.
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Obr. 4 Rozdelenie hlavného skladu A

* Informécie tykajuce sa skladovych podmienok a toku materialu hlavného skladu A poskytol prislusny
zamestnanec skladu.
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Procesy spojené so skladovanim v hlavnom sklade A

Sklad A zastresuje dva typy realov rozdelenych podl'a pouzitia. Regal A pozostava z
deviatich menSich poschodovych regdlov. V kazdom poschodi st podla typu polozky
ulozené jednotlivé materidlové stucasti a komponenty. Regal B - D pozostava zo Siestich
regalov, pozdizne umiestnenych v hlavnom sklade. Regély st rozmerovo totozné dizkou
42m. Na vyskladnenie a uskladnenie materialu sa pouziva vysokozdvizny vozik. Regal E
je umiestneny blizko kolieskového mechanizmu Kardex, uréeny pre l'ah$i material.
Vyskladnenie a uskladnenie materialu sa vykonava ru¢ne vedenym vozikom. Sklad d’alej
pozostava z konzolového regdlu G, ktory plni funkciu pomocného regalu v pripade
nedostatku miesta v hlavnych regaloch. V mnohych pripadoch sa regal vyuziva na
uskladnenie materidlu a komponentov pripravenych na okamzité spracovanie vo vyrobe.

Dosly material v sklade nema pevne skladovacie miesto. Materidl podl'a druhu ma urceny
typ skladovej jednotky, podla ktorej SAP vygeneruje najbliz§iu volnt poziciu pre dany
druh. Mensie sucasti putuji do skladového systému Kardex. Vacsie komponenty sa
prestivaju do europaliet, ktoré si pomocou vysokozdvizného vozika ulozené na vopred
urcené miesto.

Skladovanie systtmom KARDEX

Zakladnou sucastou hlavného skladu je systém Kardex. Obecne sa vyuziva pre
skladovanie drobnych dielcov a komponentov a skladovanie stredne az nizkoobratovych
dielcov. Vyrobny podnik pouziva ,Kardex Shuttle”, ¢o je systém pocitacovo riadeny
S automatizovanym vytahovym systémom, resp. automaticky regél ur€eny pre vychystanie
a skladovanie komponentov. Funguje na principe ,tovaru kobsluhe“. Material je
systtmom vytahov privaddzany do ergonomicky idealne umiestneného vydajového
priestoru. Systém je zalozeny na pohyblivom extraktore, ktory vyberie policu s danym

* Vnutropodnikové materialy. Foto: © Ivona Soléaniova [2013-01-22].
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tovarom a privdza ju na vydajové miesto. Extraktor je taktieZ urCeny pre uskladnenie na
najvhodnejsie miesto v skladovom systéme. Vyska skladovaného tovaru je automaticky
merand, ¢im sa zabranuje pretaZeniu polic. 49

o 4w ’ +50
Obr. 6 Polica so sucastami

V pripade nizkych zasob, systém automaticky upozorni planovaca zasob na potrebu
doplnenia jednotlivych komponentov. Systém je priehladny, koordinator podla c¢isla
zakazky rychlo zisti miesto uloZenia materialu.

Systém SAP konsoliduje zasoby podl'a nasledujucich udajov:

typ polozky,

druh polotovaru,

datum a cas prijatia dodavky,

datum a ¢as vyskladnenia zo skladu,
meno obsluhujaceho pracovnika,
miesto uskladnenia,

¢islo materidlu a kratky popis materialu,

merna jednotka materidlu.

* Zrov. Produkty Kardex: Mensi a stFedni podniky [online]. 2013 [cit. 2014-05-14]. Dostupné
z: http://lwww.kardex-remstar.cz/cz/produkty/power-pick-global/mensi-a-stredni-podniky.html.
%0 Vnutropodnikové materialy. Foto: © Ivona Sol&niova [2013-01-22].
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V pripade chybajuceho materidlu v procese montdze, pride montér za koordinitorom
s poziadavkou na danu sucast’. Koordinator pozrie do SAP systému, ktory mu vygeneruje
typ skladu a poziciu, v ktorej sa dana sti¢ast’ nachadza.

Obr. 7 Kolieskovy mechanizmus Kardex™'

Procesy skladovania v sklade KANBAN®

Vyrobny podnik disponuje internym Kanban skladom. Pouziva sa pre materialy
spotrebovavané pravidelne vo vacSich mnozstvach akratkych casovych intervaloch.
Podstata Kanbanu vychadza z presne rozpoc¢itaného mnoZstva sucasti, ¢im podnik zniZuje
naklady na prebyto¢né zasoby. Spojovaci material je ulozeny v prepravkach (modrych
krabi¢kach) roznych velkosti. Podl'a skladovych moznosti st krabicky ulozené vedla seba
v trojradoch. Prepravky disponuji rozdielnym druhom materidlu. Su ulozené na
val¢ekovom mechanizme, ktory ulahcuje manipulovanie s materidlom. Polozky st
oznacované kédom, ktory po nacitani do SAP systému ur¢i druh materialu.

Pre nastavenie dodavkového cyklu, musi montazne pracovisko zadat' poziadavku na
interny Kanban. Poziadavku zadédva materidlovy koordinator na zéklade sprievodky
aktualnej operacie, minimalne 12 hodin dopredu. Po schvaleni poZiadavky nasleduje
priprava materialu, registracia operacie a pridelenie ¢isel Kanban prepravkam. Cisla uréuju
novu poziciu prepravky na pracoviskach predmontaze a linky. Denne po skonceni montéze
obchadza materidlovy koordinéator pracoviska a zbiera interny Kanban. Tymto sa zamedzi
odcudzeniu a stratam Kanban poloziek na pracoviskach.

> Vnutropodnikové materialy. Foto: © Ivona Sol&niova [2013-01-22].
52 Informécie tykajice sa skladovych podmienok a toku materialu v Kanban sklade poskytla prislusna
zamestnankyna Kardex skladu.
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Obr. 8 Val¢ekovy mechanizmus Kanban skladu®®

Kazdy pracovny denn chodi do Kanban skladu externy dodavatel' materidlu. Dodavatel
eviduje stav poloziek v sklade. Ak zasoba materialu klesne pod bod minimalnej zasoby,
pracovnik z externej spolo¢nosti naskenuje danu polozku a urobi objednavku, ktord je

spracovana a dodana danym zasobova¢om do 24 pracovnych hodin.

4. 4. Vyskladnenie materialu zo skladov

Proces vyskladilovania materidlu vychadza z niekolkych typov skladov. Do hlavného
skladu musi prist’ v ur¢itom predstihu (min. 24 hod. vopred) poziadavka z montaze.
Poziadavku prinasa na baliacom liste materidlovy koordinator priamo z pracoviska
predmontaze.

Baliaci list>* obsahuje:

¢islo pracoviska,

¢islo zékazky,

mnozstvo poloziek,
informacie o zakazke,
datum a ¢as objednavky,

meno materidlového planovaca,

oznacenie pracoviska, na ktoré putuje vyskladneny material.

53 Vnutropodnikové materialy. Foto: © Ivona Sol&niova [2013-01-22)].
> Vnitropodnikové materialy poskytnuté pracovnikov skladu.
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Po naskenovani zadkazky do systému SAP sa zobrazi skladové miesto v regalovom sklade
a pozicia v sklade Kardex. Cislo je obvykle jedenastmiestne. Ako priklad si ukazeme kod
oznacenia materialu v sklade Kardex:

typ skladu  é&islo police v Kardexe  skladové miesto

702 f|§_1230101|

¢islo materialu v sklade

Obr. 9 Oznacenie polohy materialu v sklade

Nasledne si popiSme proces vyskladnenia komponentov zo skladov:

a) Kardex pracuje na principe skenovacieho zariadenia, ktoré nacita kod prislusnej
objednavky. Pocita¢ zobrazi sprievodny dokument k objednavke. Systém automaticky
pripravi policu s potrebnymi sG¢astami. Dané stcasti sa mechanicky ukladaju do
pripravenych prepraviek modrej farby, ktoré pracovnik oznaci popisnou ndlepkou
vytlatenou zo stacionarnej tlaciarne. Objednavka ¢. 3TD05363R01 si vyzadovala
viacero prepraviek. Kazda prepravka mala vlastné trojmiestne konsolida¢né cislo.
Konsolida¢ny listok vychadza na zaklade udajov zo SAP systému a obsahuje ¢islo
zédkazky, Ciarovy kod zakazky apracovisko montaze. Dalej sa material prepravil
kolieskovym systémom k materidlovému koordinatorovi, ktory prepravku prebral
aulozil na prepravny vozik. Kolieskovy systém na prepravu materidlu pozostaval
Zz hornej kolieskovej drdhy a dolnej kolieskove; drdhy fungujicich na principe
retazového dopravnika. Hornou drdhou sa pohybuje materidl rovno na vyskladnenie,
dolnou drahou sa material zaskladiuje.

b) Rovnaké podmienky platia aj pre regalovy sklad A. Na zaklade baliaceho listu a ¢isla
materidlu ndjde pracovnik v sklade poZzadovany material. Kazda europaleta v regély je
oznacena listkom. Listok obsahuje pismeno od A — D. Podl'a poc¢tu pismen na Stitku vie
pracovnik urcit’ kol'’ko druhov materialu je v danej debni. Ak listok obsahuje pismena
od A — D vieme, ze v debni sa nachadzaja $tyri typy materialu. Pri kazdom pismene je
umiestneny ciarovy kod daného materidlu. Po naskenovani Ciarového kodu systém
SAP odpocita materidlové polozky zo systému. Tieto polozky idd na vyskladnenie.

Pohyblivy vozik je vystupom z hlavného skladu a predstavuje objednavku pracoviska
predmotnaze. Kazda modra bednicka obsahuje baliaci list. Zodpovedny veduci za sklad
podpise dant objednévku, ¢im potvrdi spravnost’ a komplexnost’ materialu nachadzajiaceho
sa na voziku. KedZe objednavka prichddza 24 hodin vopred, materidlovy koordinator
montazneho tseku ma vozik pripraveny. Pred pracou prichadza po vozik, ktory odnasa na
miesto urcenia prace.

C) Zakladom pre vyskladnenie potrebnych kusov z Kanban skladu na pracovisko je
sprievodna mapa (kusovnik) k danej naplanovanej vyrobe. Kusovnik prinesie skladovy
koordinator do Kanban skladu. Pracovnik v sklade ma minimalne 12 pracovnych hodin
na pripravu materialu. Tymto §tylom pracuje Kanban sklad na principe ,,zober si“. Tak
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sa material dostava na pracovisko v presne uréenom mnozstve a v okamihu, kedy ho
vyroba potrebuje.

Pracovnik vychadza z kusovnika®>, ktory obsahuje:
e pracovny kod,
e (islo a typ zakazky,
o velkost’ zdkazky (pocet kusov v jednej zakazke),
e (islo a nazov materialu,

e skladovt poziciu (¢islo, pod ktorym je material v sklade uskladneny).

Pracovnik skladu vytlaci pracovny kod a skladova poziciu, podla ktorych sa v sklade
orientuje. Pripravi material do zasobnikov. Spolo¢ne s kusovnikom st pripravené na
vyskladnenie. Koordinator prichadza v dohodnuty ¢as (vo vécésine pripadov rano, pred
zahdjenim montaze) po pripraveny zasobnik, ktory odnésa na pracovisko, kde prebehne
kontrola a priprava materialu k d’alSiemu vyuzitiu.

Skladové procesy skladu C a D

Sklad C obsahuje prevazne krehky material, ktorému hrozi poskodenie a je potrebné dany
material skladovat’ v Specialnych podmienkach. Sklad podlieha systému SAP. Pribuznym
sposobom ako pri hlavnom sklade sa vyskladiiujii a uskladiiuju jednotlivé komponenty.
Material sa pripravi v potrebnej velkosti podl'a vopred danej objednavky. Ked’ze sa jedna
aj 0 produkty zvycajne pouzivané na kazdom pracovisku (produkty typu lepidiel, mazadiel,
tesneni a inych pomocnych kusov), pripravuju sa pred zacatim vyroby a po jej ukonceni sa
vratia naspét’ do skladu.

Sklad D (sklad naradia) pracuje na rovnakom principe ako sklad C. Pozostava prevazne z
konvenénych nastrojov potrebnych k beznej praci vyrobného pracovnika. NajcastejSie
obsahuje kusy vhodné pre beznii montdz. Naradie sa pred pocatim vyroby pripravi na dané
pracovisko a po skonceni vyroby sa odklada naspét’ do vydajne skladu. Takto sa zabranuje
zbyto¢nym stratam a odcudzeniu. Pred zahajenim vyroby sa naradie ulozi na vopred
preduréené miesto. Pri komplikovanej$ich ¢innostiach koordinator vopred pripravi na
pracovisko poZzadované naradie. Kusy naradia maja miesto na zvislej doske, ktora je
stcast'ou pracoviska a vodorovnej doske s protismykovou podlozkou.

4.5. Predmontaz>®

Montéaz je rozdelena do dvoch celkov: pracoviska predmontaze a pracovisko hlavnej
vyrobnej linky. Pracoviskd predmontaze sluzia k montazi zakladnych alebo mensich
celkov, ktoré by bolo komplikované zostavovat’ na vyrobnej linke. Takt individudlnych
pracovisk je stanoveny tak, aby sa v rovnaky moment stretli potrebné komponenty na
vyrobnej linke k findlnej montézi.

V ramci montaznych prac dverného pohonu sme sledovali novo vzniknuté pracovisko,
urcené pre montaz daného komponentu. Dverny pohon je zloZeny z priblizne 250 dielcov
roznych velkosti a zlozitosti. V pripade zostavy dvernych pohonov sa ziaden
z komponentov nevyraba. Zostava je skladand z dielcov nakipenych od externych

% Priklad baliaceho listu (kusovnika) je umiestneny v prilohe ¢&. 4.
% pracoviskami predmotnaZe a montaze vyrobnej linky ma sprevadzal materialovy koordinator zodpovedny
za dodanie materidlu na jednotlivé pracoviska.
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dodavatel'ov. Montdz prebieha na viacerych pracoviskach predmonaze a zmontované celky
putuju do vyrobnej linky.

PRACOVNA LINKA
V1 V2 TV3
KROK &. 1 KROK &. 2 KROK £.3
PREDMONTAZ PREDMONTAZ XY
ostatné komponenty
R1 R4 DP ¢. 3TDO5363RO1

Obr. 10 Stadia montaze dverného pohonu

PredmontaZ prebiehala na Styroch pracoviskdch tvoriacich montdzne celky urcené pre
linku. Montazne celky boli vytvarané z individudlnych elementov podla pracovného
postupu a konStrukéného vykresu. V naSej pritomnosti boli aktivhe dva pracoviska
predmontaze, pracovisko R1 a R4. Vybavenost pracovisk pozostiavala z nasledujucich

prvkov:

pracovny stdl s ochrannou plastovou podlozkou,

stol na naradie,

zasobnik pre vicsie dielce,

drziak chemickych prostriedkov,

kontajnery pre normalizované stéiastky,

monitor s rozpisom pracovného postupu v chronologickom poradi,

konstrukény vykres montdzneho celku.
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Obr. 11 Pracovisko predmontaze R1”’

Stcast'ou pracovisk ,,R“ bol priestor vstupného materialu o velkosti priblizne 7,5 m?.
Priestor bol spolo¢ny pre voziky sluziace na ulozenie zmontovanych celkov a zasobniky
dielcov prichystanych k montdzi. Dany priestor vyuZivali vSetky Styri pracoviska.
V diplomovej praci sme sa primarne zamerali na plytvanie vznikajiice zlou koordinaciou
materialu a zasob spojenych so zbytoénymi pohybmi pracovnika na pracovisku. Tu si
priblizime vzniknuté plytvanie na pozorovanych pracoviskach.

Pracovisko R1

Kazdy pracovnik je minimdalne jeden pracovny deit vopred obozndmeny s pracovnou
naplnou nasledujiiceho pracovného dia. ESte pred prichodom pracovnika, materidlovy
koordinator pripravi pracovisko k plynulému chodu montaze. Zabezpeci komponenty zo
skladov, naradie, kon$trukény vykres. Pracovnik si primarne skontroluje pritomnost
vSetkych potrebnych atribatov k zadanej praci a oboznami sa s konStrukénym vykresom.
Po vstupnej kontrole zacne montaz.

Montaz pracoviska R1 pozostava zo skladania komponentov do celku. Pracovnik montuje
konzolu podl'a vopred ur¢eného pracovného postupu58 rozdeleného do viacerych krokov.
Po kazdom kroku musi pracovnik manualne (dotykom prstu na obrazovke) prehodit
vyrobu na nasledujuci krok. Pracovnik odkladal zmontované konzoly na prislusny
stojanovy vozik. Pracovny proces opakoval, pokym nezmontoval sériu 16 ks.
Opakovanost’ vyroby umoznila pracovnikovi fungovat” bez potrebného technologického
navodu v software. Pracovnik ¢asto nedodrZiaval dany postup a konzolu montoval podla
pamati.

Za najvicsiu polozku plytvania mozno urcit’ hl'adanie potrebnych dielcov k montézi.
Napriek vopred pripravenému pracovisku, musel pracovnik hladat na prislusnych
vozikoch potrebné dielce. Na pracovisku bolo v dobe montaze pat’ vozikov s rozdielnymi
stcastami. Ztoho sa kdanej montazi vyuzivali dva voziky a stojanovy vozik na
odkladanie zmontovanych konzol. Voziky s potrebnymi dielcami neboli rozostavené podl'a

* Vnitropodnikové materialy. FOto: © Ivona Sol&aniova [2013-01-22].
58 Pracovny postup pracoviska R1 a R4 je ulozeny v prilohach €. 2.
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potreby daného pracovnika, ¢o sposobilo d’al$iu polozku plytvania. Straty vznikali aj pri
samotnej montazi. Montovanie celkov (v pripade pracoviska R1 krok: Nasadenie puzdra
na ty¢), vykazalo odlisné ¢asy, spdsobené nepresnost’ou jednotlivych komponentov.

Pracovisko R4

R4 pracuje na obdobnom spdsobe ako pracovisko R1. Montdz sa pripravuje materidlovym
koordinatorom spolo¢nym pre dany usek. Pracovnik za¢ne montaz po vstupnej kontrole
pracoviska. Cinnost’ R4 je zamerana na montaz kabelaZe do prislu$nej konzoly. Aj v tomto
pripade nedodrzoval pracovnik pevne stanoveny technologicky postup a po opakovanych
montazach pracoval na konzole po pamiti. Pracovnik vyuzival pevne stanoveny priestor
vstupného materialu s prichystanymi komponentmi. Rovnako ako v pripade pracoviska R1,
musi pred zacatim montaze hl'adat’ potrebné Casti na prislusnych vozikoch. Pracovnik tak
znizuje pridant hodnotu svojej prace zbytocnym pohybom medzi pracoviskami.

Obr. 12 Stojany sucasti potrebnych k montai>’

Montéazne celky by mali cestovat’ na vyrobnu linku v priblizne rovnakom case. Pracoviska
predmontaze ¢akaji, az ukonéi ¢innost’ posledné pracovisko a dielce sa prenesi pomocou
Specialneho stojana na vopred urcené miesto. Dielce prestiva materidlovy koordinétor,
ktory ako v pripade predmontaZze, pripravi linku na chod vyroby.

% Vnutropodnikové materialy. Foto: © Ivona Sol&niova [2013-01-22].
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4. 6. Montazna linka

,Montazna linka je charakterizovana technikou vyroby, v ktorej je produkt dopravovany
v nejakej forme mechanizovanym dopravnikom medzi pracoviskami. Na  tychto
pracoviskach sa uskutocnuju rozne nevyhnutné montazne operdcie. Zvycajne ide o rychlu
montaz velkého poctu rovnakych komponentov. «60

Montazna linka podniku pozostava ztroch krokov, v ktorych sa zjednotlivych celkov
zmontuje vystupny vyrobok, v naSom pripade dverny pohon. Konzola sa prendsa cez
pracoviska prostrednictvom ret'azového dopravnika, na ktorom je upnuta konzola skrz
uchytky. Montazna linka podniku mé univerzalny tvar U a je dlha priblizne 14 metrov.
Montaznu linku tvoria operacné stanice predstavujuce montazny retazec, charakterizovany
zaCiatkom a koncom montazneho procesu. Pracovnici pracuji na zaklade sprievodného
listu dané¢ho komponentu, obsahujuceho ciarovy koéd askladbu sucasti, z ktorych
komponent pozostétva.61 Tento Ciarovy kdd si pracovnik pomocou skenovacieho zariadenia
na¢ita do systému ana prislusnej obrazovke sa ukéZe technologicky postup vyroby®?
komponentu. Zvisla obrazovka je situovana po pravej strane pracovnika tak, aby mal k nej
¢o najlah$i pristup. Rovnako situovana je az zavesna tabula s naradim a meradlami.
Montédzna linka ma presne vymedzeny chod materialovych tokov a gozemnej vizualizacie,
ktora je vieobecne platna pre vietky pracoviska vyrobného podniku.®®

Pracovisko montazne linky pripravuje k chodu materialovy koordinator a je zalozené na

danom slede ukonov:

1. Koordinator prindsa sucasti na vstup z pracoviska predmontaze.

2. Pred spustenim montdZe skontroluje koordinator chod linky, jej Cistotu (na linke
nemozu byt pritomné zvysky z predoslej montaze).

3. Pripravi potrebné spojovacie diely (KANBAN), montaZne sucasti (SKLAD A),
prislusné naradie (SKLAD D) a spojovacie hmoty (SKLAD C).

4. Ku kazdému pracovisku pripoji sprievodny list komponentu s charakterizatnym
¢iarovym kodom vyroby.

5. ZabezpecCuje pitny rezim a prostriedky BOZP.

Pracovisko TV1 predstavuje vstup sucasti z predmontdze do montazneho procesu.
Pracovisko obsluhuje jeden pracovnik. K praci vyuziva zasobnik a stojan zo sucastami,
ktoré montuje na konzolu. Pracovnik nema stojan uloZeny vo vlastnom pracovnom
priestore apocas cesty za stfastou narii$a pracovny priestor montaznej stanici TV2.
Taktiez pracovnik nedodrzuje stanovené rozmiestnenie naradi a meradiel. V mnohych
pripadoch nereSpektovali stanovené odkladacie miesto naradia a meradiel. Plytvanie
vznikalo zbyto¢nym hl'adanim meradla, resp. presunom za naradim.

Pracovisko TV2 obsluhuje jeden montazny pracovnik. Problémom daného pracoviska je
chybné rozmiestnenie zasobnikov so sucastami. Pracovnik mé jeden zasobnik uloZeny
Vv pracovnom priestore TV1, ¢im narGSa chod akoncentraciu pracovnika predoslej

60 SEMIJON, Vladimir a Emil EVIN. Transfer inovacii 13/2009: ZVYSOVANIE PRODUKTIVITY
MONTAZNEJ LINKY VYBALANSOVANIM MONTAZNYCH STANIC POMOCOU METODY YAMAZUMI.
In: Kosice, 2009, s. 5. ISSN 1337-7094. Dostupné z: http://www.sjf.tuke.sk/
transferinovacii/pages/archiv/transfer/13-2009/pdf/073-077.pdf.

®! Priklad sprievodného listu je umiestneny v prilohe &. 5.

%2 Technologicky postup montaZe je sadastou prilohy ¢&. 2.

%% Pozemnu vizualizaciu a vizualizaciu montaznej linky mézeme vidiet' v prilohe &. 3.



http://www.sjf.tuke.sk/%20transferinovacii/pages/archiv/transfer/13-2009/pdf/073-077.pdf
http://www.sjf.tuke.sk/%20transferinovacii/pages/archiv/transfer/13-2009/pdf/073-077.pdf
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montdznej operacie. K druhému komponentu sa pracovnik dostava zlozitou cestou,
narusanim pracovného priestoru TV1.

Pracovisko TV3 predstavuje vystupné miesto (dokonc¢enie montaze). Montazna zostava je
Vv tomto pripade zlozitejSia a tazkd, preto je pracovisko vybavené prenosnym Zeriavom.
K prenosu celku na stojan je potrebnych zvysnych dvoch pracovnikov vyrobnej linky, ktori
musia prerusit’ pracu na danom pracovisku a prist’ asistovat’ pri prenose sucasti.

Zmontovana zostava nasledne putuje do pracoviska kontroly, ktoré je v priamej
nadviznosti na montdznu linku. Pracovnik kontroly vizudlne skontroluje podla
konStrukénej dokumentacie a obrazovej prilohy dany komponent a vyplni skGSobny
protokol montaze.** V nasledujicom kroku putuje na pracovisko skusok, ktoré je sucastou
haly predmontdze. Na tomto pracovisku sa vykonavaji komplikovanejSie skusky
mechanické a elektrické.

Obr. 13 Vybavenie pracoviska montaznej Iinky65

Vysvetlivky k obr. 13:

1 — technologicky postup v PC systéme,

2 —naradie a meracie pomocky pracoviska,

3 — upevnena konzola na uchytkach retazového dopravnika,
4 — sucasti z hlavného skladu A,

84 Priklad s nalezitostami skagobného protokolu montaze moézeme najst v prilohe &. 6.
% Vnutropodnikové materialy. Foto: © Ivona Sol&niova [2013-01-24].
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5 — sucasti z skladu Kanban,
6 — odpad,
7 — chemické pripravky.

4. 7. Skusky sucasti

ZavereCnym bodom vyrobného procesu su skusky stcasti, ktoré priamo nadvizuju na
vystup z vyrobnej linky. Z linky ida priebezne hotové kusy na skusky. Stojan so sticast’ami
je prinaSany koordinatorom, ktory priebezne sleduje stav sucasti na vyrobnej linke.
Koordinator prinasa dielce z vyrobnej linky situovanej vo vyrobnej hale. Vyrobna linka je
od pracoviska monitoringu vykonovych parametrov vzdialena priblizne 67 metrov. Idealny
stav pre vyrobny podnik nastava vtedy, ak je stojan urCeny na prenos sucasti plne
obsadeny. Na kolieskovom stojane by malo byt 8 kusov sucasti. Firma mala v obdobi
prieskumu casovy sklz. Pre potreby zrychlenia procesu sa prinasali sucasti na skusky
paralelne s vyrobou po 2 — 3 dieloch na jednom stojane.

Pocas skusok je dana sucast’ namahana napitim a silami vznikajucimi pri beznej ¢innosti
dverového systému. Na sucasti sa vykondvali mechanické skusky a elektrické skusky.
Mechanickymi skaskami sa zistovala pevnost skonStruovaného mechanizmu.
Elektrickymi skuSkami sa mechanizmus podroboval vysokym elektrickym napétiam.
Skusky vykonavaju dvaja zamestnanci. Pracovisko skusok je situované blizko pracoviska
predmontaZe R, na ploche pribliZzne 18m?. Proces skugok reguluje pocitaCovy program,
S presnymi bodmi postupu a obrazovymi prilohami. Okrem beznych zatazi sa sucasti
skimaju pri zataZeni vy$Simi silami, ktoré sa dosahuju pri kritickych situaciach, ako su
napr. vlakové zrazky, vykol'ajenia a pod.

Elektrické a mechanické skusky jedného dielca vychadzaju v priemere na 2h. 30min/1ks.

Pred skuskou sa stav sucasti berie ako nehotovy, po skuskach je stav sti¢asti oznaceny za
hotovy a mozZe sa presunit’ na baliaci tsek.

Obr. 14 Pracovisko monitoringu vykonnych parametrov66

% Vnutropodnikové materialy. Foto: © Ivona Sol&niova [2013-01-25].
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Dielce shotovym procesom sktSania Cakaji na stojane pokym sa neukonéia sktsky
vSetkych stcasti série. Sucasti nasledne Cakali priblizne 19 hodin, pokym sa neukon¢il
proces balenia predoslej zakazky.

4. 8. Baliaci proces

Proces balenia sa vykonava v hale urCenej k predmontazi a ostatnym dokoncovacim
operaciam. Pracovisko sa rozkladd na ploche 32m? a obsluhuji ho dvaja zamestnanci.
Podl'a finalnych rozmerov sucasti sa vopred pripravi potrebny pocet skladovacich boxov,
v nasom pripade drevenych uzatvarateI'nych prepraviek. Tieto prepravky sa na mieru
objednavaju od externého dodavatela a prichadzaju do pomocného skladu (mimo vyrobnt
halu) v tyzdni prichodu dielcov pre dant objednavku. Rozmery drevenych prepraviek su
3x1,5 metra. Na sériu 16 kusov je potrebnych 8 prepraviek. Do kazdej prepravky sa
vkladaji dva montazne celky. Medzi sustavy sa pre zvySenie ochrany vkladané
polystyrénové obaly zabranujice vzijomnému styku celkov. Pracovnici vzdy vkladaju
montazny celok pohyblivym Zeriavom jednotlivo.

Po ukonceni baliaceho procesu sa vysokozdviznym vozikom nakladaju prepravky na
nakladné auto, ktoré ich dopravi do skladu hotovych vyrobkov, kde cakaju na auto
konecného zdkaznika.

4. 9. Dokoncenie objednavky

Objednavka je uzavreta po vyexpedovani sti€asti zdkaznikovi, t. j. odchod tovaru zo skladu
hotovych vyrobkov. Sucastou prepravy celkov do skladu hotovych vyrobkov je finalna
dokumentacia spolo¢ne s ndkladovym listom CMR. Koordinator vyroby da prikaz do
systému SAP k uzavretiu objednavky. Systém SAP automaticky vyhotovi zalohovu faktiru
obsahujucu podrobné informacie 0 zakaznikovi, vyrobcovi, doprave, vyrobku, mnozstve
a cene. Zalohova fakttra obsahuje godrobné informacie o konecnej zostave a jednotlivych
komponentoch montaznej zostavy.®” Prilohou dokumentacie je konstrukény vykres celej
stcasti. Dané dokumenty posiela SAP zdkaznikovi, pre ktorého je faktira dokladom
0 ukonceni montaze. Dokumenty stcasne putuji s prepravkami do skladu hotovych
vyrobkov, kde ich prevezme skladovy koordinator. Systém taktiez posiela kopiu
dokumentov sekcii vrcholového manazmentu. PO vyrovnani pohladavok a zavizkov
zmluvnych stran, manazér zalohuje objednavku do systému SAP.

7 I : , wr ;v r Lo ’ ’ r . , .
%" Montazna zostava je siibor mensich sidasti, ktoré st podla kédov popisané vo vstupnej a vystupnej
dokumentécii.
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5 VLASTNY PRINOS V OBLASTI RIADENIA VYROBY A JEHO
ZHODNOTENIE

Podnik denne ¢eli problémom tykajicich sa naruSania plynulosti vyrobného procesu.
Odhal'uje plytvanie v logistike, plytvanie vo vyrobe, zasahujuce vsetky tGrovne riadenia.
Problémy najCastejSie vznikaju slabou informovanostou, nedostato¢nym zaskolenim
pracovnikov, alebo nedostato¢nym vysvetlenim zadanych tloh. Krokom k minimalizacii
plytvania je naucit’ zamestnancov rozoznavat’ ¢o tvori pridani hodnotu na ich pracovnej
¢innosti. Taktiez je potrebné zorganizovat’ vyrobu tak, aby bol zaisteny jej plynuly chod.
V analyze sucasného stavu podniku sa vypichli problematické miesta, ktoré vznikali pocas
sledovania prechodu objednavky vyrobou. V tejto kapitole sa zameriame na napravy tychto
miest a navrhneme mozné rieSenia vzniknutych problémov.

5. 1. Navrh usporiadania pracovisk predmontaze

Uplatiiovanie principov KAIZEN sa zmeriava na usporiadanie pracovisk, o ma vysoky
vplyv na vykon pracovnika. Vychédza z pracoviska ktoré je Cisté, bezpecné, produktivne,
prehladne usporiadané a rychlo kontrolovatelné. Spravnym usporiadanim pracovisk sa
pomocou nastrojov Stihlej vyroby docieli elimindcia casovych prestojov, zvysi vykon
pracovnika, zefektivni koordinacia pracovnika na danom useku, d’alej sa predchadza
moznym zraneniam pri vykone prace azniZuje sa chybovost’ v pracovnom procese.
Pracoviskd predmontdze su priestorovo obmedzené. Kazdy z pracovnikov ma vytycené
miesto prace, avSak miesto pre material je pre vSetky pracoviska predmontaze pevne dané
a jednotné. Preto sa musi pracovnik k potrebnému materialu dostat’ zdihavou cestou, ¢o mu
predlzuje ¢as na vyrobu a znizuje jeho vykonnost. Ztohto titulu sme sa zamerali na
rozostavenie pracovisk predmontdze a montaZe. V rdmci pracovisk sa skumali miesta
vzniku plytvania. Nésledne sa navrhovali moZzné rieSenia zmien v rozmiestneni pracovisk
tak, aby mal pracovnik k materialu jednoduchy pristup a minimalizovalo sa plytvanie
sposobené presunom medzi pracoviskami a zbyto¢nymi pohybmi pracovnika pocas
montdznej ¢innosti.

Na tomto mieste je potrebné pripomenut’, ze prieskum montazneho procesu pracovisk
predmontaZze a montaZe vykonavali dvaja Studenti. Kolega mal za tlohu zhodnotit
pracoviskd po Casovej stranke. Mimo vysledného taktu linky sa venoval casovym stratdim
vznikajicim medzi jednotlivymi krokmi montdzneho postupu arozdeloval jednotlivé
kroky na ¢innosti vykazujuce ur€itli pridanti hodnotu na montdznom celku a ¢innosti
nevykazujuce pridani hodnotu. Hlavnou tlohou mojej prace bolo minimalizovat’ naklady
vznikajice pohybmi pracovnikov na pracovisku asledovat cesty materialu (v naSom
pripade stciastok).

Pracovisko R1

Z predoslej kapitoly vieme, Ze operacie predmontdZze boli vykonavané v ramci Styroch
pracovisk. Pri sledovani a vyhodnocovani ¢innosti sme mali moZnost pozorovat dva
pracoviska pri montazi ato pracovisko R1 a R4. R1 je spojené obojstrannou policou na
kanban dielce s pracoviskom R2, takze sa vzajomne ovplyviuju. VSetky Styri pracoviska
vyuzivaju rovnaky a pevne stanoveny priestor pre vstupny material. Nasledujuci obrazok
nam ukaze rozostavenie pracoviska R1 a R2. Cisla $ipok vyjadruju pohyby pracovnika za
materidlom a naradim. Cisla v zelenom poli (vstupny material) oznaluju stojany
S montaznymi komponentmi a stojany s materialom prinesenym z hlavného skladu A.
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Pracovisko R1 - pévodné

r 1

R2

R1

st8l na naradie

T

Obr. 15 Pracovisko R1 a R2 povodné

Pracovnik R1 presiel cestu (1 a 3) k stojanu s komponentom na zaciatku montaze a na
konci montaze odlozil na stojan zmontovany celok. Medzi procesom montaZze opustil
pracovny stol jedenkrat (cesta ¢. 2). Pracovnik iSiel k stojanu ¢. 5 po d’al§i montazny
komponent.

Pracovnik presiel nasledujucu trasu:
o cestalald ... 2,8m,

o cestaC.2 .l 5,8 m.

Navrh zmien na pracovisku R1

Pracovisko R1 - nove

LT

Obr. 16 Navrh pracoviska R1 a R2
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Podrla vypovede pracovnika R2 pouzival k montaznej praci iba jeden stojan so sucastami.
Preto by nasledujice zmeny vyhovovali obom zvolenym pracoviskdm. Pracovisko R2 by
mohlo operovat’ so sti€¢astami uloZzenymi na dopravniku ¢. 5, ¢im by sa mu skratili cesty za
montaznymi dielcami. Pracovisko R1 v navrhu vyuziva miesto pre zasobnik, kde
umiestnime stojan so sucastami. Na prepravnik ¢. 3, ktory je na najkratSej trase
k pracovisku umiestnime zvysné dielce.

Navrh novych ciest:

o cestalad.ooonnnnns 1,3m,

Pracovisko R4

Rovnakym spdsobom ako pri predoSlym pracoviskach postupujeme aj v pripade
pracoviska R4.

Pracovisko R4 - pévodné

R2

518l na ndradiie

N

R1

Obr. 17 P6vodné pracovisko R4

R4 vyuziva dva stojany s montaznymi dielcami. Pracovnik R4 pocas montdze vykona Styri
cesty. Cesty st oznacené ¢islami podl'a poradia v akom ich pracovnik vykona.

Pracovnik R4 vykonéva nasledujice trasy:
o cestalad.iinnnns 2m,
o CeSta2 .coviiiiiiiiiiiin, 7.4 m,
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Navrh zmien pracoviska R4

Pracovisko R4 - nové

R2 s:l .

Obr. 18 Navrh pracoviska R4

Pracovnik R4 mal nevyhovujico rozmiestnené montazne dielce na dvoch stojanoch. Pri
sledovani pracovnika pri montdzi sa zistilo, Ze pracovnik zbyto¢ne vykonava trasu ¢. 3.
Pomocny stojan s materidlom ma priestor na ulozZenie dielcov zo stojanu ¢. 2 na
stojan €. 3. Taktiez by mal pracovnik v ramci pracovného priestoru miesto na umiestnenie
stojana so suciastkami po jeho pravej ruke. Tym sa znizi vydaj energii pracovnika na
prenos sucasti. Pracovnik tipravami nezasahuje do pracovného chodu iného pracoviska.

e cestalad........... 2m,

o CeSta3 ., 2,4 m.
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5. 2. Zhodnotenie navrhov na pracovisku predmontaze

Nasledujtica tabul’ka ¢asovo zhodnocuje useky, ktoré pracovnik absolvoval k vozikom
s materidlom (montaznymi suciastkami). Vysledky porovnava s navrhnutymi zmenami.

; . Uspora Uspora
- Pocet Cas (sek.) Easu Cesta (m) -
pohybov
to t1 T ro ri R
1. 13 6 2,8 1,3
R1 2. 10 9 20 5,8 5,2 3,6
3. 22 10 2,8 1,3
1. 9 9 2 2
2. 23 7 7,4 2,4
R4 34 13
3. 23 5 10,4 2,4
4, 20 20 2 2
USPORA (1ks) 54 16,6
USPORA NA SERIU (16ks) 864 265,5

Casové vyhodnotenieGB:

Staré pracovisko to=120s
Nové pracovisko t;= 665
Uspora T =54s

Vzorec pre vypocet tspory €asu potrebného k vyhotoveniu jednej sti€asti v percentach:

_Tx100  54x100
e T T 120

=45%

Vypocet Gspory ¢asu pre kompletnu sériu 16 ks:
X =54s X 16 ks =864 s = 14,4 min

Vyhodnotenie cesty pracovnikov:

Staré pracovisko 75=33,2m
Nové pracovisko = 16,6 m
Uspora R =16,6 m

Uspora ciest pracovnikov pre vyhotovenie jedného komponentu v percentach:

_Rx100 16,6 x 100
R T T T T332

=50%

% Casy s pragmaticky zistované a ovplyvnené hmotnostou a velkostou stcasti a stupiiom obtiaZnosti
montaze. Namerané ¢asy sa vyhodnotili priemerom z troch za sebou iducich pracovnych operacii. Vyrobné
operacie sa pridrziavali presného technologického planu. Technologicky plan je umiestneny v prilohach ¢.2.
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Uspora cesty pracovnikov potrebna k vyhotoveniu kompletnej série:
Xp=16,6m X 16 ks = 265,6 m
Grafické vyhodnotenie plytvania
o (as
Pracovisko montaze
mCas to
mCast1
e cesta
Pracovisko montaze
12
10
W Cestar0
W Cestarl

Zaver: Implementovanim navrhu usporiadania jednotlivych prepraviek s materialom firma
usetri 45 % z celkového ¢asu vyroby. Zmenami sa skratia aj povodné useky pracovnika za

materidlom, presne o 50% oproti povodnému pracovisku.
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5. 3. Navrh usporiadania poloZiek vstupného materialu v priestore

montaznej linky

Hlavni ¢ast montdznych prac vykonava montazna linka. Vznikd rovnaky problém so
spravnost’ou usporiadania vstupného materialu ako na pracovisku predmotnaze. Pracovnici
maju neefektivne rozmiestnené stojany so suc¢astami a voziky s ostatnym materialom. Aj

Vtomto pripade chybuje Tludsky element.

Materiadlovy koordinator nezohladiuje

technologicku dokumentaciu montaze a material neusporiada podl'a potreby pracovnikov.
Pracovnici tak hl'adaju materidl na stojanoch. Bizarné je zistenie, ze pracovnici nie su
schopni si voziky s materidlom usporiadat’ podl'a potreby a pri montdzi si do pracovisk

zasahuju a plytvanie vznika pri zbytocnych presunoch za materialom.

A - pbvodné pracovisko

o
O Pracovisko
2 kontroly
(o]
£
T
o Pracovisko
o Pracoviskd testovania
Hlavnd linka
1,2,3 - stojan so suciastkami ——==  wyrobndlinka
Z 5 - stojan s hotovou sUCiastkou
 Pe— 4 - zGsobnik s materidlom
-~ pracovnik
E Zasobnik
= vstupny materidl
Obr. 19 P6vodné pracovisko montaznej linky
Pohyby pracovnikov TV1: TV2: TV3:
o cestal.......oooeennnnn. L 1 A [ 1 1 1,6 m;
o cesta2....ccoiiiiennnn. 8M; i, 172M; e, 3m.
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Novo usporiadané pracovisko navrhuje rieSenie nového usporiadania materidlovych

vozikov a stojanov nasledovne:

B - nové pracovisko

5 - stojan s hotovou suciastkou

4 - z&sobnik s materidlom

pracowvnik

o[ N

zasobnik

| vstupny materidl

Obr. 20 Navrh usporiadania montaznej linky

Pohyby po navrhnutych zmenach TV TV2:
o cestal .., 46M; i, Im; ...
®  CESIAZ i am; ... 17.2m; ..........

o

O Pracovisko
5

= kontroly
o

£

T

o i Pracovisko
N Pracoviska testovania

Hlavnd linka
1,2,3 - stojan so suCiastkami ———== wyrobnd linka

Vymenou prepravnych vozikov €. 1 a €. 2 pracovisk TV1 a TV2 sa dosiahne skratenie ciest
priblizne na polovi¢né hodnoty. Jednoduchym posunutim zasobnika ¢. 4 k pracovisku TV2
sa zjednodusi cesta za materidlom a zniZi energicky vydaj na preloZenie komponentu na
linku. Navrh riesi problematiku vyuzivania vzajomnych pracovnych priestorov pracovisk

TV1 a TV2. Pracovisko TV3 zostalo nezmenené.
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5. 4. Zhodnotenie navrhov na pracovisku montaznej linky

Nasledujtica tabul’ka ¢asovo zhodnocuje tuseky, ktoré pracovnik absolvoval k vozikom
s materidlom (montaznymi suciastkami). Vysledky porovnava s navrhnutymi zmenami.

; . Uspora Uspora
B Pocet Cas (sek.) Easu Cesta (m) -
pohybov
to t1 T ro ri R
TV1 2 8 8 11 4,6 4,6 6,4
14 3 8 1,6
TV2 2 18 10 33 9 4,7 15,7
38 13 17,2 5,8
4 4 1 1
TV3 2 0 2 s 0
90 90 3 3
USPORA (1ks) 44 22,1
USPORA NA SERIU (16ks) 704 353,6

Casové Vyhodnotenie69:

Staré pracovisko to=172s
Nové pracovisko t;=128s
Uspora T = 44s

Vzorec pre vypocet Uspory Casu potrebného k vyhotoveniu jednej sucasti v percentach:

_Tx100  44x100
T

= 25,58%

Vypocet Gspory ¢asu pre kompletnu sériu 16 ks:
X =44s X16ks =704s = 11,73 min

Vyhodnotenie cesty pracovnikov:

Staré pracovisko ro=43,4m
Nové pracovisko r=21,3m
Uspora R=221m

Uspora ciest pracovnikov pre vyhotovenie jedného komponentu v percentach:

_Rx100 22,1100
R T T T 434

= 50,92 %

% Casy st pragmaticky zistované a ovplyvnené hmotnostou a velkostou stcasti a stupiiom obtiaZnosti
montaze. Namerané ¢asy sa vyhodnotili priemerom z troch za sebou iducich pracovnych operacii. Vyrobné
operacie sa pridrziavali presného technologického planu. Technologicky plan je umiestneny v prilohéach €. 2.




FSIVUT

DIPLOMOVA PRACA List

55

Uspora cesty pracovnikov potrebna k vyhotoveniu kompletnej série:

Xp=22,1m X 16ks = 353,6 m

Grafické vyhodnotenie plytvania

e (as

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

Pracovisko vyrobnej linky

mCasto

mCastl

e cesta

20
18
16
14
12
10

O N B Oy o

Pracovisko vyrobnej linky

[

@ Cestar0

M Cestarl

Zaver: Implementovanim navrhu usporiadania jednotlivych prepraviek s materidlom firma
usetri 25,58 % z celkového ¢asu vyroby. Zmenami sa skratia aj pdvodné useky pracovnika
za materidlom, priblizne o 50,92 % oproti pdvodnému pracovisku.
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5. 5. Kontrola vstupného materialu

V analyze stcasného stavu podniku sme sa zmienili o ¢asovych stratach vznikajucich
pocas predmotnaze. Pracovnikovi R1 vznikali poCas montdze Casové straty z dovodu
nepresnosti sucasti.”’ Stdasti pochadzaji od externého dodavatela a pri vstupe do vyroby
prechadzaju vstupnou kontrolou, ktord sa obmedzuje iba na vizualne prezretie stcasti, resp.
prevazenie jednotlivych sucasti.

Poziadavkou kazdého dodavatela by malo byt docielenie nulového poctu chyb a tym
zamedzit néklady na reklamaciu a opravy. Zasady 1SO 9001:2009* predpokladaji
zaistenie vyrobného procesu tak, aby jeho vysledkom bol bezchybny vyrobok. Firma Jung
by mala rozsirit' svoje vstupné kontroly o kontrolu rozmerovej presnosti jednotlivych
komponentov. Na tomto mieste by mal byt pritomny d’al$i zamestnanec (konStruktér),
ktory ur¢i dolezitost’ danych rozmerov podla vykresu. Kons$truktér by sa mal primarne
zameriavat’ na funkéné rozmery, ktoré su dolezité z hl'adiska funkénosti a st viazané na iné
plochy suciastok. Sekundarne by mali kontrolou prejst nefunkéné rozmery ploch
neviazanych na iné suciastky a informativne rozmery ul'ahcujtice pracu pri kontrole.

5. 6. Casové rozplanovanie montaze

Dalsie asové straty vznikali pri manipulacii pracovnika s monitorom mapujicim
technologicky postup montédze. Pracovnik musel po kazdom montaznom kroku vykonanom
na suciastke manudlne prepnut’ technologicky postup na nasledujuci krok. Tym padom
pracovnik preruSoval plynult pracu na stciastke zbytocnym pohybom medzi obrazovkou
a suciastkou. Pracovnik d’alSieho pracoviska manudlne posuny krokov ignoroval, sucast’
skladal podla pamiti, ¢im nedodrziaval presné zadanie technologického postupu. Casovym
rozplanovanim vyroby a skvalitnenim vstupnej kontroly by tieto problémy nenastali. Preto
navrhujem ¢asové rozplanovanie jednotlivych krokov montaze a predmontéien, ktoré by
sa implementovalo do SAP systému. Na zaklade empiricky ziskanych ¢asovych rozmedzi
individudlnych krokov sa stanovi takt montaZnych krokov. Zautomatizovanou ¢asovou
postupnost'ou by pracovnik nebol niiteny prerusovat’ pracu po kazdom montaznom kroku.

5. 7. Priprava stojanov s materialom k montazi

K pracoviskdm montdZe maji pracovnici bezproblémovy pristup. Cesty, ktorymi
prechadza material st v podniku stanovené pevne. Pevne stanovené s pristupové cesty
medzi pracoviskami, kde zabezpecuje koordinator tok materidlu z vyrobnej haly (z
predmontaze) do hlavnej vyrobnej haly (montaze). Cesty su stanovené tak, aby
nezasahovali do plynulej vyrobnej prevadzky. Tieto cesty vyuziva materidlovy koordinator
k dodaniu prislusnych komponentov na pracovisko. Echo k objednavke materidlu zo
skladov déava projektant montaZze. Pracovnik vychadza z vyrobného postupu a vyrobného
vykresu daného komponentu ana zaklade toho si suréitym predstthom pripravi
materidlovi dokumentaciu, ktort predd materialovému koordinatorovi. Ten pred samotnou
vyrobou g)ripravi potrebny pocet materialu zo skladu Kanban a z hlavného skladu
podniku.” Materidlovy koordinator méa vychadza z baliaceho listu, podla ktorého

" Krok &. 1: Predmontovany diel nasadit, t. j. nasadenie vystrizku na ty¢. Vid'. priloha &. 2, technologicky
postup pracoviska R1.

1 Zrov. LAKATOS, Peter. Eurdpska technickd normalizicia: Nové vydanie normy 9001 [online]. 2009 [cit.
2014-05-16]. Dostupné z: http://www.unms.sk/?nove_vydanie_normy_9001.

"2 Technologicky postup pracoviska predmontaze a montaZe je umiestneny v prilohach ¢&. 2.

"® Koordinator sa orientuje podl'a vystavenych baliacich listov, ktoré predava pracovnikovi skladu. Ukazku
baliaceho listu najdeme v prilohe ¢. 4.
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dodatoc¢ne prekontroluje pocet kusov materidlu v debnickach. Kazda debnicka je oznacena
identifikaénym c¢islom zhodnym s oznaenim materidlu na baliacom liste, preto
koordinator vie, kol’ko kusov akého materidlu mé byt na danom voziku. Vozik prindsa na
pracovisko predmontdze, kde ho podla voIného miesta na ploche vstupu materialu
umiestni.

Materialovy koordinator nedostato¢ne pozna technologicky postup jednotlivych pracovisk.
Pracoviska pripravuje iba podla pokynov technického projektanta a materidlove;j
dokumentécie, ¢iselne oznacujucej druhy materialu. Pracovnik nema dostato¢né skusenosti
s konstrukénymi vykresmi sucasti. Z tychto dovodov nedokaze dodato¢ne usporiadat
material individuélne pre potreby daného pracoviska.

MozZno navrhnut nasledujuce rieSenia:

e pred zahajenim procesu montaze projektant vysvetli technologicky postup a zakladné
nalezitosti konstrukéného vykresu so zameranim na montazne jednotky,

o zaskolenie materidlového koordindtora v rozsahu vsSetkych potrebnych nélezitosti
technickej dokumentacie externou firmou,

e projektant oznali kazdu materialova polozku baliaceho listu, resp. sprievodky
materialu znaCkou prislusného pracoviska. Navrh je pre projektanta ¢asovo narocne;jsi
na pripravu. Pre podnik nevykazuje financné naklady na pracovnika, ako v pripade
preskolenia zamestnanca externou firmou.

Odhliadnuc od projektantskej ¢innosti, by mal byt’ materidlovy koordinator schopny tc¢elne
vyuzivat’ vSetky miesta vstupného materialu, ¢o sa mnohych pripadoch nepreukéazalo [na
pracovisku R1 (obr. 15) zostalo miesto pre mobilny vozik s materidlom nevyuzité]. Preto
vramci preskoleni by sa mal Skolitel' vysvetlit pracovnikovi jeho zodpovednosti za
pracovisko vychadzajlice z podmienok §tihlej vyroby.

5. 8. Navrh zlepSeni v ramci usporiadania nastrojov a meradiel

Stabilné miesto vSetkych néstrojov pouzivanych pri praci koresponduje s filozofiou stihlej
vyroby 5S (Seiton). Seiton’® odporuca rozostavit’ asto pouzivané predmety tak, aby boli
vzdy ,,po ruke“ kazdému pracovnikovi. Tato metdda je efektivna a pre podnik nie je
finan¢ne ndkladna. Jednym pohladom dokaze pracovnik zistit, ¢i nieCo nechyba
a zjednoduSuje hl'adanie miesta, kam vratit' nastoj. Pri nedodrzovani presnych pokynov
vznika na pracovisku plytvanie, ktoré znamena zbytocné naklady.

Vyrobna hala disponuje magnetickou tabulou, kde st umiestnené navrhy pre zlepSenie
Kaizen kultary a zefektivnenie vyrobného procesu. Dodrziavanie stabilného miesta
nastrojov je jednym zo ,zlepSovakov“ uvedenych na tabuli. Zial' v praxi sa pravidlo
neuplatiuje. Pri prieskume pracovisk sa zistilo, Ze zamestnanci firmy nevenuju tabuli
pozornost” a vo vicSine pripadov nevedia presne urit akymi pravidlami disponuje. Na
druhej strane je problém na samotnom pracovisku, ktoré iba obsirne oznacuje miesto pre
naradie a meradla.

" Zrov. Zrov. KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 1.vyd. Praha: Grada Publishing, 2002,
S. 43.
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Obr. 21 Priestor pre uloZenie naradia pracoviska TV1”

Pracovnikom sa neumoznilo dodrziavat' presne stanovenua hierarchiu uloZenia naradia a
naradie odkladali podla vlastného uvazenia na rézne miesto v ramci stanoveného priestoru.
Napriklad pracovnik TV1 pouzival pri montazi ru¢nu vita¢ku, ktori pocas prace odkladal
na stojan so suciastkami ¢. 1.0 v mnohych pripadoch pracovnici nereSpektovali stanovené
odkladacie miesto a plytvanie vznikalo zbytoénym hl'adanim, resp. presunom za naradim.
Na miesto s protiSmykovou podlozkou bolo ukladané naradie zo zvislej tabule (obr. 21).
Problém mo6zeme vidiet’ primarne v tom, Ze jednotlivé kusy nemaji presne urc¢ené miesto
Stitkom, ako to vyZaduje metoda Seiton.

Na implementéaciu navyku, udrziavat’ stanovené pozicie naradia pocas pracovného vykonu
ma podnik nasledujuce moznosti:

e podnik si méze od externého vyrobcu objednat’ formy (puzdra) na ukladanie naradia,
vyrezané do mechovky podl'a tvaru dan¢ho naradia,

e ruc¢na vyroba puzdier podnikovym technikom,
e oznacit' pevne dané miesta Stitkom s ndzvom nastroja.

Vzhladom k charakteru montaznej linky moZeme odporucit’ oznacit’ miesta na tabuli
Stitkami pomenuvajucimi dany druh nastroja. Navrh je z pontikanych moznosti najmenej
nakladny po finan¢nej stranke. Po Casovej stranke je dany navrh nakladnejsi, ked’ze
pracovnici si musia zvyknit na presni hierarchiu rozostavenia nastrojov a nasledne ju
dodrziavat'.

Dalsim krokom k zvySeniu organizovanosti prace a poriadku je to, aby na pracovisku
zostali iba predmety a polozky, ktoré st potrebné pre akttny chod vyroby a aby boli
k dispozicii v potrebnom mnozstve. Materialovy koordinator pred vyrobou prinasa
univerzalne naradie pre montaZ. MnoZinu obsahuju aj prvky, ktoré sa pri danej montazi
nevyuzivaju. Na tomto mieste je potrebné podla vopred daného pracovného postupu zvolit

> Vnutropodnikové materialy — aktudlny stav. Foto: © Ivona Sol¢aniova [2013-01-22].
78 Rozostavenie pracoviska montdznej linky je umiestnené na liste €. 52.
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potrebnu skladbu naradia. Tymito krokmi sa zorganizuje a zefektivni praca na pracovisku.
Manipulécia s naradim sa obmedzi iba na potrebné kusy. Dodrziavanim S$titkovych etikiet
sa zlepsi orientacia na pracovisku.

5. 9. Zhodnotenie analyzy materidlového toku

Pri zhodnoteni analyzy materialového toku budeme vychadzat’ z tabul’ky umiestnenej na
liste ¢. 45. Povodny zamer bol rozplanovat objednavku tak, aby montdzne procesy
a ostatné nalezitosti objednavky mali dostatok ¢asu na realizaciu. Smerodajnymi bodmi pre
Jung boli udaje vymedzujice den prijatia sucasti do skladu A (11. januar 2013) a expedicia
objednanych celkov, napldnovana na 1. februara 2013. Tieto dva datumy vymedzili
priestor na spracovanie objednavky. Z chodu montazneho procesu sme sa dozvedeli, Ze
podnik bol pri spractvani objednavky v dasovom sklze priblizne jeden pracovny defi.’’
Podnik Jung dokazal vyexpedovat objednavku v naplanovanom case. Aj napriek
zachovaniu plynulého vyrobného procesu vznikla firme ndkladovd polozka spojena
s prepravou montéznych sistav do skladu hotovych vyrobkov (v tabulke™® najdeme pod
¢islom operacie 19 a 20).

Po procese balenia bola objednavka spracovana aj s vyslednou dokumentaciou, to zn. bola
plne pripravend na expediciu koneénému zdékaznikovi. Z prieskumu vyplynulo, ze
objednavka by cakala vo vyrobnej hale max. 24 hodin. Preto moZno navrhnat
zoptimalizovanie danej objednavky, resp. zvySenie flexibility nasledujucich objednavok
vramci expedi¢nych procesov. Napriek poziadavke podniku, dodrziavat postupnost
krokov vyrobného procesu od vstupu az po vystup objednavky, je pre podnik efektivnejsie
vylucenie operéacii spojené s expediciou objednavky do skladu hotovych vyrobkov, ¢o
znamena pre podnik zbyto¢né naklady na prepravu a d’alSie spracovanie. Vyrobna hala je
usposobend na kratkodobé skladovanie danej objedndvky mimo hlavny sklad na mieste,
ktoré¢ v Case nakladky nebolo vyuzivané. V tomto pripade je efektivnejSie ponechat’
objednavku vo vyrobnej hale apredat ju prepravcovi rovno z vyroby.” Jedinou
podmienkou k uskuto¢neniu navrhu je ¢asovo rozplanovat expedi¢né Cinnosti podniku
a schopnost’ podniku rychlo sa adaptovat’ na novo vzniknuté podmienky.

" Na vyrobnej linke bola v deft dohotovenia montaznych préc (t. j. 30. janudra 2013) naplanovana d’alsia
objednavka.

" Vid list ¢. 45.

" Diia 1. februara 2013 podnik vyexpedoval dve objednavky (vratane &. 3TD05363R01) do skladu hotovych
vyrobkov. V ¢ase prichodu prepravcu do skladu hotovych vyrobkov (cca. 14:00 hod.), bola expedicia
vyrobnej haly nevyuzita.
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ZAVER

Jung sa prezentuje ako podnik zaloZeny na principoch $tihlej vyroby. Za vlastnu prax si
berie koncepciu Kaizen, na ktorej stavia vSetky vnutropodnikové operacie, na kazdom
stupni riadenia. Podmienkou Stihlosti je dokladne poznat’ jej filozofiu a neustale sledovat’
zahrani¢né trendy v tejto oblasti. Zéklad tvori l'udsky Ccinitel — manazér, schopny
rozpoznat’® Uzke miesta podniku a viest ostatnych pracovnikov tak, aby nevznikalo
prebyto¢né plytvanie znamenajice zbytocné naklady. Podniku chyba manazér tohto typu,
ktory by bol pritomny pocas vyrobného procesu a sledoval Cinnost’ zamestnancov. Jung
preto spolupracuje so Studentmi, ktori sleduju vnutropodnikové operacie, prindsSaju do
procesu nové myslienky a predstavuju takmer nulové naklady.

Mimo hlavnych naplni sa podnik snazi zoptimalizovat' procesy eliminaciou miest
predstavujucich zbyto¢né naklady. V tomto smere je relevantné vycislenie pridanej
hodnoty vyroby, vedlajsej pridanej hodnoty a stratovych hodnét v jednotlivych bodoch
vyrobného procesu. Tieto vypoCty primarne zahriluju montaZzne prace, ktoré su sucastou
spracovania externych objedndvok. Rovnako podstatnym faktorom pri vytyCeni uzkych
miest sa stdvaju interné cesty, ktorymi prechadza objednavka. Zdékladnou tulohou
diplomovej prace bol prieskum problémovych miest podniku, vznikajtcich pri prechode
objednéavky transformacnym procesom. V ramci prieskumu som sa zamerala na operacie
vstupu materialu (sucasti) do skladu, az po baliace postupy. Procesy sa vykonavali priamo
vo vyrobnych halach a bolo mozné nahliadnut’ na ich priebeh. Ostatné informacie mi boli
dodatocne zdelené operacnym manazérom firmy. Okrem vystupného dokumentu Analyza
materialového toku (list ¢. 45), mapujici materialovy tok od vstupu do SAP systému az po
jeho vystup, som navrhla nasledujuce opatrenia optimalizacie vnutropodnikovych
procesov.

e usporiadanie pracovisk predmontaZe a montaznej linky tak, aby mali pracovnici priamy
alahky pristup k materialu, resp. montaznym komponentom a nezasahovali si do
vzajomnych pracovnych priestorov,

e naucit pracovnikov samostatnosti pri rozoznavani cinnosti prindsajucich pridant
hodnotu vyrobku a ¢innosti prinasajicich stratové hodnoty, ktoré je potrebné obmedzit’
na minimum,

e dodrZziavat presne stanovenui hierarchiu usporiadania ndradia po€as montaZnych
¢innosti pomocou metddy Stitkov,

e preSkolenie materidlového koordinidtora na zvladanie zékladnych naleZitosti
konstrukénych vykresov,

e posilnit’ vstupnu kontrolu montaZznych sucasti pritomnost’ou konstruktéra,

e schopnost’ podniku sa rychlo adaptovat na mozné vychylky pocas spracovania
objednévky a prispdsobit’ ¢asovy plan vyroby novovzniknutym podmienkam.

Primarnym cinitel'om stratovych ¢innosti je 'udsky faktor. Preto je vhodné skonzultovat
vysSie uvedené body s jednotlivymi pracovnikmi. Dostatocnym vysvetlenim problémov,
by mal pracovnik ziskat’ schopnost’ priamo sa zapajat’ do ¢innosti, urcit’ a korigovat’ miesta
strat prevazne v ramci montaznych prac. Zakladom je doviest’ pracovnikov k samostatnosti
a zodpovednosti za vlastni pracu. Aplikovanim danych ndvrhov sa vyrobny proces
zoptimalizuje. Rovnako sa zvysi plynulost’ materidlového toku po¢as montaznych operacii.
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Obr. 24 Nastupné pomaocky



Priloha ¢. 2
 technologicky postup pracoviska (R1, R4)

Predmontaz R1
BiE Pracovny postup Cinnost montizneho pracovnika

1 Predmontovany diel nasadit’ Nasadenie vystriZku na ty¢.

2 Predmontovany diel nasadit’ Nasadenie vystrizku €. 2 na ty¢.

3 Zostavu namontovat Diely zaistit’ $nibou.

4 Pradmontovany diel nasadit’ Diely nastavit’ do poZadovangj vzijomnej polohy.

b] Diel zaistit’ Nabitie kolikov do zostavy, zaistenie dislcov proti vzdjomnému pohybu.
6 Predmontovany diel nasadit’ Dielee nastavit’ do poZadovang] vzijomnsj polohy.

7 Diel zaistit’ Nabitie kolikov do zostavy, zaistenie dielcov proti vzijomnému pohybu.
3 Kontrola Vizudlna kontrola zmontovane] zostavy.

Predmontiz R4
P.c Pracovny postup Cinnost montizneho pracovnika

1 Celkovy pohfad. konzolu namontovat’ |Vizudlna kontrela dislcov, umistnenie konzely na mentiZny pripravek.
2 Konzolu namontovat Dielce zostavit' do poZadovane] vzijomnej polohy.
3 Vodiacu liftu namontovat’ Dielce zostavit' do poZadovane] vzijomnej polohy, zaistit’ $riby.
4 Vodiacu listu namontovat’ Dielcs zostavit' do poZadovane] vzdjomnej polohy, zaistit' sriby.

5 |Sribu namontovat Prisrubovat kibel k rimu.
6 Kabeldz vyviazat Vyviazat kabeldZ Binder paskami, prifribovanie kiblu k rimu.

7 KabeldZ vyviazat Vyviazanie kabeliZe Binder paskami.

S KabeldZ vyviazat Vyviazanie kabeliZe Binder paskami.
2 KabeldZ vyviazat’ Vyviazanie kabeliZe Binder paskami.




* technologicky postup montaznej linky (TV1, TV2, TV3)

Pracovisko TV1
P. &. |Pracovny postup Cinnost’ monta#neho pracovnika
1 |Upnutie na linku Prinesenie predmontovanej zostavy a nasledné pripevnenie zostavy na linku.
2 |Podlozky polozit’ Prichystanie podloziek pre montaz d’alsicho dielca.
3 |Predmontovany diel nasadit’ Nasadenie dielca.
4  |Predmontovany diel namontovat’| Pri$rabovanie nasadeného dielca.
5 |Rozmer nastavit’ Meranie vzdialenosti a nasledné zasadenie dielca do spravnej polohy.
6 |Mazanie Nanasanie maziva na vzajomne sa pohybujuce dielce.
7 |Kontrola Kontrola vzajomnej pohyblivosti dielcov.
8 |Konzolu namontovat’ 1 Zostavenie dielcov.
9 |[Nastavenie Nastavenie dorazu spinaca.
10 |Konzolu namontovat’ 2 Zostavenie dielcov do pozadovanej polohy.
11 |Konzolu namontovat’ 3 Zostavenie dielcov do pozadovaje polohy a ich prisrubovanie.
12 |Konzolu namontovat’ 4 Zostavenie dielcov do pozadovanej polohy a ich prisribovanie.
Pracovisko TV2
P. &. |Pracovny postup Cinnost montazneho pracovnika
13 |Rozmer nastavif 3 Meranie vzdialenosti a nasledné zostavenie dielcov do spravnej polohy.
14 |Ramena nasadit’ Zostavenie dielcov.
15 |Zostavu domontovat’ Utiahnutie Srab, ktoré boli namontované v kroku ¢. 22.
16 |Vodiacu ty¢ nasadit’ Nasadenie vodiacej tyce do ramena.
17 |Rolfiu namontovat’ Zostavenie dielca do poZadovanej polohy a priSribovanie dielca.
18 |Srabu namontovat Pripevnenie Sruby spinaca.
19 [Spina¢ zoradit’ Zasadenie spinaca do spravnej polohy.
20 |Konzolu viozit' 1 Zostavenie dielcov do poZadovanej polohy a ich prisribovanie.
21 |Konzolu viozif 2 Zostavenie dielcov do poZadovanej polohy a ich prisribovanie.
22 |Pruzinu namontovat Nasadenie pruZiny na vodiacu ty¢, zaistenie Srubou.
23 |LiStu namontovat’ Zostavenie dielcov do poZadovanej polohy a ich prisribovanie.
24 |Kabelaz vyviazat 4 Vvviazanie kabelaze Binder paskami.
25 |Kabelaz vyviazat' 5 Vyviazanie kabelaze Binder paskami.
26 |Spinace zapojit' 3 Zapojenie kontaktov spinaca.

27

Lanko namontovat’

Namontovanie lanka.




Pracovisko TV3

P_¢&. |Pracovny postup Cinnost’ montaZneho pracovnika
28 |Kabelaz naviazat 1 Vyviazanie kabelaZe Binder paskami.
29 |Spinace zapojit' 1 PriSrabovanie kablu k ramu.
30 |Spinace zapojit 2 Vyviazanie kabelaZe Binder paskami.
31 |Kabelaz vywviazat 3 Zostavenie dielcov do poZadovanej polohy a ich prisribovanie.
32 |Sribu namontovat Vyviazanie kabelaZe Binder paskami.
33 |Konzolu namontovat 7 Prisribovanie kablu k ramu.
34 |Kabelaz vyviazat 6 Umiestnit diely zostavy do poZadovanej polohy, zaistit' Sruby.
35 |Konzolu namontovat 8 Vyviazanie kabelaZe Binder paskami.
36 |Kabelaz vyviazat 7 Vyviazanie kabelaZe Binder paskami.
37 |Kabelaz vyviazat 8 Vyviazanie kabelaZe Binder paskami.
38 |Kabelaz vyviazat 9 Vyviazanie kabelaZe Binder paskami.
30 |Stitky nalepit 1 Prisribovanie kablu k ramu.
40 |Stitky nalepit 2 Nalepenie bezpecnostnych nalepiek.
41 |Stitky nalepit 3 Nalepenie bezpenostnych nalepiek.
42 |Stitky nalepit’ 4 Nalepenie bezpecnostnych nalepiek.
43 |Vystupna kontrola Vizualna kontrola celistvosti, fyzicka kontrola celistvosti a funkénosti zostavy.
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Obr. 25 Pracovisko predmontaze

Obr. 26 Pracovisko montaznej linky

Obr. 27 Vysvetlivky
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Cislo poZadavku Materidl Oznaéeni
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uioanku. byly dodr!lny pokyny na
) the drawing and the list of pieces? Were entire drawing guldalm
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fadku, bez poSkozeni, bez otfept ? Are there all individual parts visually ok

dené montazi lehce pohyblivé? Are there all moving parts for asembling pur,
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\entace / check of wire assembly according photodocumentation
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