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ABSTRAKT, KLi COVA SLOVA

ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva nastavenim staidandteridlového toku a jeho
optimalizaci podle princip Stihlé vyroby ve spot@osti Edwards s.r.0. Prvidést prace se
vénuje teoretickému Gvodu do problematiky logistikgtéhlé vyroby se stimmym popisem

jejich nastroj. Nasled® je predstavena firma Edwards a provedena analyzaasogho

stavu materialového toku. V posledoésti jsou navrzena ogehi, ktera maji vést k
zefektivreni a standardizaci materialového toku.

KLICOVA SLOVA
Materialovy tok, Stihla vyroba, logistika, kanbanalyza

ABSTRACT

This thesis deals with setting standards of mdtéoa and its optimization according to the
principles of lean production at Edwards Ltd. Thestfpart is devoted to theoretical
introduction to the problems of logistics and leaanufacturing with a brief description of
their tools. Then, it is made introduction of comp&dwards and analyse of current state of
the material flow. In the last part of the thegissi proposed steps, which should lead to
efficiency and standardization of material flow.

KEYWORDS
Material flow, lean production, logistic, kanbamadyse
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UvoD

Podniky jsou v satasné dob vystaveny tvrdému konkurénimu prostedi vice nez jindy
diive. Jsou proto nuceny hledat metody, které jimkpim®u oproti konkurenci vyhody.
Jednou z cest, jak toho docilit, je zaédidmetod Stihlé vyroby optim&indo vSech sfér
podniku. Zakladni myslenkou Stihlé vyroby je efektivyuZivani zdraj a kapacit, které méa
firma k dispozici, postupna eliminace plytvani \v&egh procesech a zvySovani produktivity.
Zavacdni této koncepce je vSak ¢bem na dlouhou tt8, kter4 s sebou mnohdy nese velké
zmeény ve zvyklostech i filozofii firmy a sestava z nastvi postupnych krak

Praw zavedeni jednoho Zahto kroki vedlo ke zpracovani této diplomové prace, kter&ema
cil navrhnout a optimalizovat materialovy tok ndrjé z vyrobnich hal firmy Edwards s.r.o.
Tato firma je vramci své mdatké spolénosti s¥tovym leaderem ve vyr@ba vyvoji
vakuové techniky. | f@s toto dobré postaveni na trhu v rdmci konk&mérmo srovnani se
cilewtdoms a dlouhodob zabyva zavashim principi Stihlé vyroby s cilem neustéle zlepSovat
sveé procesy a zvysovat produktivitu.

Ke splreni stanoveného cile je nutné néy@ dikladre zanalyzovat saiasny stav
materialového toku a na zaktadgysledki této analyzy navrhnout opahi, kterd povedou
k nastaveni standaranaterialového toku a jeho optimalizaci podle ppadtihlé vyroby.
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LOGISTIKA A MATERIAL OVY TOK

1 LOGISTIKA A MATERIALOVY TOK

1.1 DEFINICE LOGISTIKY

Slovo logistika pochazi feckého slova ,logos” nebo ,logisticos®, cozZ I1ze moprelozit jako
pocitani, posouzeni, ale také rozum. Pojem logistikgpbvodné pouzivan ve vojenstvi a byl
obecrt chapan jako proces zasobovani a pohybu vojengkriotek, rychle se vSak ro#ki
do civilnich sfér, jako jsou oblasti bankovnictwibchodu, zdravotnictvi, dopravnich siti,
letectvi i do piimyslu. Ekonomicky rozvoj zejména viehu 20. stoleti, ktery se vyz&ige
prudkym Gstem podnili a jejich expanzi naizné trhy, vyvolal silny tlak na koordinovany a
sledovany pohyb vSech hmotnych a hodnotovycli.tdkm se otekel vstup pro logistické
Gvahy do podnik, které roz&ily své ¢innosti v komplexniietzec zakladnich funkci od
nakupu pes vyrobu az po odbyt. [1][2][3]

Logistika vyuZiva systémoveho mysSlenii peSeni vSech prociesv podniku. Systémoveé
mysleni je mySleni ve vzajemnych souvislostechy tedklon od mysleni v jednotlivych
aktivitdch nebo v déiich oblastech. \¥em spg@iva vyhoda logistickéhoifstupu Ize ukazat na
piikladu. Pro toho, kdo neni logistik, existuji v piddi 4 oblasti - doprava, manipulace s
materialem, skladovani, expedice jako samostathésioba u kazdé se pokousSi naleznout
takovaieSeni, u kterych by dosahl minimalni naklady. Temstup wi 4 navrhy, z nichz
kazdy predstavuje z hlediska kazdé oblasti optim&seni. Pro logistika t¥b 4 oblasti
mysSlenkovou jednotu a jsou integrovany v jedinonkaukci s ozn&enim “logistika”. Tim se
pieneni tyto oblasti v jedno nakladové pole a jeho cilgmmaleznout takovéeSeni, aby
dosahl minimalni naklady tohoto pole. To znamemanavéreSeni dopravy f¥e zpisobit
vicenaklady, kdyz tyto vicendklady budou kompenmgvaag. odpadnutim skladovacich
nakladi a naklad na baleni. Hospodarné mysleni nahrazuje dnduinakladové mysleni, to
znamena, ze logistik smi navrhnout variafgyeni problérins vySSimi logistickymi naklady,
muze-li prokazat, Ze takto vzniklé vicenaklady js@razeny vySSimi vynosy. [3]

Je firozené, ze definice pojmu logistiky se&mi v zavislosti na tom, jak seémi podminky a
pohled na tuto problematiku v jednotlivych oblastgejiho uplaténi. Proto existuje velké
mnozstvi definic. Pro ukazku budogkteré uvedeny:

»Logistika pedstavuje organizaci, planovanijzeni a realizaci tak zboZi vyvojem a
nadkupem pénaje, vyrobou a distribuci podle objednavky finhimzékaznika kae tak, aby
byly splrny vSechny pozadavky trhii pninimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych
investicich. (Definice podle Evropskeé logistické asociace)

»Logistika je integrované planovani, formovani, @dini a kontrolovani hmotnych a s nimi
spojenych informénich tol¢ od dodavatele do podniku, uvhipodniku a z podniku k
odkerateli (zakaznikovi). Cilem logistiky je dosazerdspodarnosti, to znamena, ze
minimalizujeme naklady a maximalizujeme vynosxigfe[3]

.Logistika je souhrn vSech technickych a orgadidah c¢innosti, pomoci nichz se planuji
operace souvisejici s materidlovym tokem. Zahrnejen tok materiélu, ale i tok informaci
mezi vSemi objekty @asov preklenuje nepizrejSi procesy v pimyslu i v obchodl” (Kirsh,
1971)

BRNO 2014 11



LOGISTIKA A MATERIAL OVY TOK

1.2 ROZDELENI LOGISTIKY

Podle jednotlivych oblasti a drovniudeme rozdlit logistiku na makro a mikrologistiku a
dale na dili slozky, jak ukazuje obrazek Obr. 1-1. ¥kterych ¢lenénich se uvadi i pojem
mezologistika, ktera zahrnuje systémy pro aplikbgistiky v odwtvové sfée. Pojem

makrologistika pedstavuje zejména aplikované vyuziti logistiky a pnacovanych

logistickych systér v narodohospodaké sfée. [1]

| Logistika
' Makro-logistika Mikro-logistika I
| 1. r |
Logistika ve Vojenska Podnikowva Logisttka ostatnich
zdravotnictyi logistika logistika organizaci
PODNIKOVA LOGISTIKA
I .
1 | l
Pramyslova logistika OBCHODNI LOG. LOGISTIKA
- [ ¢ 1 1 I i 1
VYROBNI NAKUPNI || DISTRIBUCNI NAKUPNI

LOGISTIKA

Obr. 1-1Clereni logistiky[2]

1.2.1 PODNIKOVA LOGISTIKA

Podnikovou logistiku mizeme rozdlit na ti dalezité a neodtlitelné slozky - pimyslovou
logistiku, logistiku obchodu a logistiku sluzeb.

Jak ukazuje Obr. 1-1, tyto slozkyigeme dale roziit na:

e Nakupni logistika — zasobovani vyroby vstupnim makem, surovinami a
nakupovanymi dily

» Vyrobni (vnitropodnikovd) logistika — doprava vip&hu vyrobniho procesu (mezi
jednotlivymi operacemi a sektory vyroby)

» Distribueni logistika — distribuce zbozi, dodani zbozi kové@mu zakaznikovi

Ukolem podnikové logistiky neni vytwt 7adné nové produkty, ale koordinovanym a
systémovym fistupem k zasobovani, vyrol distribuci umoiovat pouzivani novych metod
a optimalizovat tyto procesy. Logistickyigtup proto sleduje celkoviESeni a ne&eSeni
diléich probléni. Neanalyzuje hospodarnost jednotlivych funkci, sleduje hospodarnost
celkového pitbéhu materialového toku.

BRNO 2014 12



LOGISTIKA A MATERIAL OVY TOK

Tab. 1-1Schéma zakladnich logistickyoimosti [1]

Schéma zakladnich logistickych &innosti

distribuce podpora vyroby zasobovani

vyrobku (nakup)

piijem objednavek |plan vyrobniho | sestaveni planu
programu zasobovani

terminy a pinéni

stanoveni vyrobni

vyhledavani zdrojl

rozmistovani zasob

zasobovani vyroby
(materialy,
energie,atd.)

objednavek potieby dodavek
(navazné plan
zasobovani)

fizeni a zajisténi plynulého ’nabidkové fizeni

baleni, skladovani,
kompletace a
expedice

operativni fizeni ,
podpora vyrobnich
operaci

vybér dodavatell,
optimalni rozhodovani

zajisténi dopravy
zbozi (distribuéni

cesty)

ihitové planovani
vyrobnich operaci

projednavéani dodavek,
umistovani objednavek

optimalizace
distribuénich cest

optimalizace zasob
polotovart a
skladovani zasob
nedokongené
(rozpracované) vyroby

potvrzovani dodavek,
sledovani dodavatell,
doprava a skladovani
surovin

obchodni operace

mezioperaéni doprava
aj.

kontrola kvality

L
»

logisticky informacni tok

logisticky zhodnocovaci proces

1.3 CILE LOGISTIKY

Cilem kazdé logistickéinnosti je optimalizace logistickych vykér{viz.Tab. 1-1). Zakaznik
vnima logistické vykony ve fortnlogistickych sluzeb. Na realizagichto aktivit je poteba

vynakladat utité prostedky, které pedstavuji logistické naklady.

Logistické sluzby:

» Dodacic¢as (lhity, terminy)

» Dodaci spolehlivost ve srovnani s konkurenci

* Dodaci pruznost — flexibilita

» Dodaci kvalita (dodacitpsnost podle Zfsobu, mnoZstvi a stavu dodavky)

BRNO 2014 13



LOGISTIKA A MATERIAL OVY TOK

Logistické naklady:

* Na&klady naizeni a systém
- planovani, kontrola hmotnych tokiizeni vyroby
* Naklady na zasoby
- udrZovani zasob, vazani kapitalovych piedki v zasobach, poji&hi
* Naklady na skladovani
- udrzovani skladovych zéasob v pohotovosti, préwéd skladovaci a
vyskladiovaci procesy, skladovaci ztraty
* Naklady na dopravu
- provozni naklady na vlastni dopravu, poplatky exitg¥epravy, naklady na
vnitropodnikovou pepravu
» Naklady na manipulaci
- baleni, konzervace, maniptitd operace, kompletai cinnost [1] [3]

1.4 MATERIALOVY TOK

Materialovy tok jecast logistickéharettzce. Jedna se tizeny pohyb materialu provéaly
zpravidla pomoci maniputaich, dopravnich,figpravnich a pomocnych préestiki a zd&izeni
cilewdone tak, aby material byl k dispozici:

e v pozadovanou dobu

e v pottebném mnozstvi

* nadaném mist

* v ocekdvané kvalit

» s predem ugenou spolehlivosti

Pro materidlovy tok (stegnjako pro cely logistickyfettzec) plati cel&ada ekonomickych
zavislosti. Nafiklad jednicové naklady na materialovy tok jsouiawny:

e povahou materialu
- stejnorodost, neobvyklé rozmy. Je-li materidl stejnorody a diab
uskladnitelny, naklady klesaji

* mnozstvim materialu
- mezi mnozstvim fepravovaného materialu a naklady pldtima Ungra

e trasou
- néklady rostou s prodluzujici se vzdalenosttSiklenitosti trasy, vySkovymi
rozdily, a nevyhovujicimu fyzickému stavu cest

* Urovnitizeni toku
- s kvalitoutizeni klesaji naklady. Chaotick&eni, kdy kazdy pracovnik ime
do pribéhu toku zasahovat, zapinuji rast naklad.

* casem
- pravidelnost bez vykylvnaklady sniZuje.[4]

BRNO 2014 14
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2 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba neboli Lean Production je souborerstmofi a metod, jejichz cilem je
dlouhodols stabilizovat a zvySovat produktivitu prace a efgii vyroby. Filosofii nastraj
Stihlé vyroby je dlouhodobé a neustalé vyuzivambdych zlepSeni, jejichz kumulovany
efekt v konéném disledku zajiguje stabilni rozvoj efektivity vyroby a celé firmioncept
Stihlé vyroby je zaloZen na myslence zkragasu mezi zakaznikem a dodavatelem eliminaci
plytvani v fetzci mezi nimi. MySlenka Stihlé vyroby se z&mje predevsim na zvySovani
piidané hodnoty, které je definovana poZzadavky zakaz5][6]

Metodika Stihlé vyroby se vSak nez&mje pouze na vyrobu samotnou. Pro d3sg
fungovani podniku, ktery vyuziva metody Lean jend@jtaby se mySlenky a nastroje Stihlé
vyroby implementovaly i do ostatnich oblasti podnikako je administrativa, vyvoj a
logistika (viz.Obr. 2-1).

Stihly a inovativni podnik

Stihla vyroba
Stihla logistika

v
v

o
o
-

o

—
=
0
=

=
o

1o]
at,
&

e
w

v

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obr. 2-1 Znazoreni struktury Stihlého podniku[6]

2.1 HISTORIE

Koncepce Stihlé vyroby pochazi z japonské firmy dtay kde vznikla v 50-60 letech 20.
stoleti jako Toyota Production System (TPS). Tatindepce vznikla jako alternativa
k americké metotlhromadné vyroby. Za zakladatele je povaZzovan {g8hdeanazer Toyoty
jménem Taichi Ohno (1912 — 1990), jenz byl vedoudné vyrobni jednotky v débkdy
dostal ukol implementovat zimy vedouci k odstrami plytvani a zvySeni produktivity podle
nového hesla tehdejSiho prezidenta firmy Kiichiyddy, které z&éo: ,Dohonme Ameriku

béhem fti let!” [9]
Z&kladem vyrobniho systému TPS se staly dvéepili

e JIT (just-in-time) neboli vyroba/dodavky préwcas

* JIDOKA (autonomation) neboli automatizace s lidskou inteligenci.[9]
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f, Nejvyssi kvalita, nejniz8i nakiady, nejnizsi prabézné doby,

i nejvyssi bezpeénost, vysokd moralka
Lidé a tymova prace

+ Vybér + Rozhodovani

+ Spolegné cile + Multifunkénost

Jidoka

(Kwalita v proces.u)
Zviditeliovani problémi
+Automaticky stop linky
*Andon

Just-in-Time
Sprawny dil,

ve spravném mnozstvi,
V spravném ¢ase

PRGN ¢ ki *Oddéleni lidi od stroji
st *Chybuvzdormiost
. e [
| $:;‘;‘:;jzgt‘eﬁ SR T | “Rizeni kvality
. Y z na pracovisti
*Integrovana : Redukce pjlytj:am *Reseni klitovych
logistika + Genchi-Genbutsu  +Vidét plytvani pfi&in problémi 5xProé
|+ 5 krat Prog? + ReSeni problém

Vyvazena vyroba (heijunka)
Stabilni a standardizované procesy
| Vizualni Fizeni
Filozofie a principy Toyota (Toyota Way)

Obr. 2-2Schéma TPS[g]

2.2 PRINCIPY ANASTROJE STIiHLE VYROBY
2.2.1 JIT (JUST—IN-TIME)

Just-intime (v prekladu docestiny: pra¢ véas) je filozofie, jejimz hlavnim principem
eliminace vSechdruhi ztrat v piibéhu celého vyrobniho procesu od nakupu materié
surovin az po distribuci hotovych vyroln Tento pricip @i spravné implementaci@sahuie
hranice podniku a zahrnuje i jeho okoli (zejméndadatele). Ju-in-time znamena vyré
spravny vyrobek ve spravném mnoZzst poZzadované kvatita ¢éase[10]

JIT je zaloZzen nacthto principect

* Planovani a vyroba na objedna

* Vyroba v malych davkac

* Eliminace ztrat

e Plynulé materialové tol

e Zabezpéeni kvality vyrob

* Respektovani pracovni

» Eliminace vysokych zasobnadbyté€nych pracovnii
» UdrZovani jasné a dlouhodobé strate[10]

Uplatréni systému Just-iifime je hlave v diskrétni vyrob (nag. automobilovy pimysl).
Jednim zezakladnich princifi této koncepce je princip tahueprezentovany metod
Kanban. Znamena to, Ze vSechny zaklatinhosti jsou vykonavanyipsré tehdy, kd' to
odpovida pozadavikn odvozenym od paramétobjednavek. Kdyz se tento princip uplatni
vSech operacich vyrobniho procesu, vznika nov&éogiganizace materialového tc [11]
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2.2.2 JIDOKA

Jidoka oznéuje koncept, ktery je postaven na autonomnostiguiats. Vychazi z faktu, ze
sledovani chodu obsluhou stroje nezvySuje hodngtabku, ale zvySuje naklady a sniZzuje
produktivitu. Jidoka je zaloZena na tom, Ze stje@ vybaveny takovymi funkcemi, které
umozni, Ze obsluha nemusi kontrolovat pasisimod stroje. gmito funkcemi se rozumi to, Ze
je stroj schopen sam zastavitipehod @i vyskytu problému a dat signal obsluze. Qard
Jidoka tedy zahrnuje ograhi, kterym je stroj schopny rozhodovat dlghu operace. Mezi
technickareSeni, ktera se velmiasto vyuzivaji, pat nag. instalace dotykovych spitiapro
rozpoznani chy§jiciho materialu, péitadla pro odpéitavani davek apod.[12]

Principy konceptu Jidoka:

» Zviditelnovani problém

* Automaticky stop linky

* Andon - signalizéni z&izeni

e Odctleni lidi od stroj

e Chybuvzdornost

« Rizeni kvality na pracovisti

« Re3eni kléovych @Fi¢in problént [8]

2.2.3 ELIMINACE PLYTVANI
Za plytvani nizeme oznét vSechnycinnosti, které jsou prov&dy pii vyrobnim procesu

produktu a nefidavaji k #mu hodnotu. B odhalovani plytvani je pteba si ugdomit, Ze

jsou hledany problémy a jejichipiny, nikoli vinici, které bychom @i trestat. Eliminace

plytvani vede kistu produktivity podniku a ke sniZzeni nakiafiL3]

Pti identifikaci plytvani rozliSujeme osm zakladnidhuhi:

Nadprodukce

Nadprodukce je povaZzovana za nejhorSi ze vSechadolitvani. Nadvyroba je akdy
vnimana jako bezaostni polSt§ ale nejde o nic jiného nez o dmi zasob hotovych
produkti pred sebou. Je nutné sidaaomit, Ze nadprodukce v jakékoliv foknpohlcuje
dalSi zdroje jako lidi, material, skladéanosti. Typickou pi¢cinou nadprodukce je Spatné
planovani a neghlednost vyrobniho procesu. Tento problémtgriae podnik vyrabiidlis
mnoho nebo {iliS brzy.

Cekani
Cekani na pracovniky, material, sastky, dokoteni cyklu strojeci informace je
plytvani.Cekéni Ize eliminovat ndjklad zavedenim toku jednoho kusu.

Zasoba

Vysoké zasoby materialu, stastek a polotovar které pesahuji minimalni Urove
pottebnou k bezproblémovému chodu vyrobniho proceswirait za plytvani. Zasoby
v sok¥ vazou kapital a vyZaduji prostor, ktery sézm vyuzit efektivaji. K eliminaci toho
problému vede zavedeni systému tahu.
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Zmetky

Chyby ve vyrol, které vedou k nutnosti oprav nebo Uplnémtagzgni dili predstavuji pro
firmu vysoké néklady v podébdodaténych mzdovych naklag nakladi za energie,
opofebeni straj a nastraj, dodaténé kontroly, atd. Nulové zmetkovitosti nelze
dosahnout, ale jg¢eba zmetky odhalit co moznéa nigjee a chybam jfgdchazet. NejhorSim
piipadem je, kdyz je vada odhalena az u koncovéhazréka.

Zbyteéné pohyby

Zbyteiné pohyby (Ukony, které nejsou nutnéildani hodnoty k produktu) jsou dalSi
formou plytvani. Fikladem &chto pohyld, je nagiklad hledani pracovnich parmek nebo

dokumentace, zbyteé a rkolikanasobné igmig’ovani materialu, nutnost chodit pro
soudstky do vzdalenych sklad atd. Ri¢cinou mohou byt nevhodnnavrzené layouty
pracovi§, nevyeSena ergonomie pracowis Spatny zfisob zasobovani montaze
souwastkami, atd.

Preprava

Timto typem plytvani je mySlen jakykoli transpormiotnych ¥ci ¢i informaci),
vzdalerjSi a komplikovagjSi nez je nezbythnutné. Jedna se o opakovaiénpig’ovani
materialu, zbyténé dlouhé trasy transportu, atd. Tyto problémy lzduk®vat spravé
navrzenym layoutem, rozmésiim skladi a zavedenim tahového systému vyroby.

Nadprace

Zpracovani ¥ci, které si zakaznik nggje a neni ochoten z& maplatit (nap. na vyrobku
je vykonavana operace, o kterou zakaznik nema zggmozadovana zbyieé vysoka
jakost vyrobki; zakaznikovi jsou podavany informace, o kteréajesebo je nepdebuje;
zbytené zpravy, reporty, statistiky, které nejsou vyyZziinak vykonavany pracovni
postup neZ stanovuje standard; duplicitni operaxtd,). ReSeni je mozné analyzou
standardizaci procés

Nevyuzity potencial pracovniki

Lidské zdroje a jejich potencidl nejsou firmd@adre vyuzity s ohledem na nabizené
schopnosti, dovednosti a Znosti. Ridana hodnota by mohla byt realizovana za kkatsi
Tento druh plytvani mohou ovlivniti@devsim vedouci pracovnici pomoci motivace,
tymové prace a vathvani. [13]

2.24 5S

Metoda 5S je souhrnép zakladnich krok, které vedou k odstrani plytvani na pracovisti
a je zakladnim elementem kazdého Stihlého syst&ratada byla vyvinuta v Japonsku a jeji
nazev je odvozen od péteenich pismen naiv jejich kroki: Seiri (Separovat), Seiton
(Systematizovat), Seiso (Stalsstit), Seiketsu (Standardizovat) a Shitskuke (Sedwgplina).
[14]

Stihlé pracovist je takové pracovist na kterém se nachazi pouze to, co jeghoté, a na
mistech, ktera jsou k tomudana. Nebo-li pracovisti se nachazeji pouzeigdptty, které
pridavaji hodnotu vyslednému produktu. Jde tedy Rlavodstragni nepotebnych pedméti

z pracovist, udrzovani ptAdku na pracovisSti a standardizaci ugjgéni a organizace
pracovisé. Dilezité je, aby pracovidt bylo rovrez uspdadano podle pozadaivk
pracovniki.[14]
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Zakladni charakteristiky Stihlého pracowist

Na pracovisti jsou jagnvyznaeny [Fistupové cesty, pracovni oblast a prostor pro ndhter
Pracovist by nelo byt cisté a mit definovany své vlastni ukazatele, kisoé vizualizovany
na tabuli pracovigt[14]

Separovat iz Stale Cistit Standardizovat

o z 4 aeiketsu®

Sehedisciplina
“Shitsuke"

Obr. 2-3Kroky 5S[14]

REALIZACE METODY 5S
1. Krok — VytFidit, separovat - seiri

Cilem tohoto kroku je oddit polozky, které:

e musi byt na pracovisti,
* mohou byt odstraimy (hledame alternativni skladovaci misto),
e musi byt odstraimy.

Pri tiideéni a umisovani polozek vyuzivame klasifikaci dle Pareta:

A -—denr pouzivané,
* B -tydre anebo misicng,
* C —vyjimené pouziti.[14]
2. Krok — Vizualizovat, systematizovat - seiton
Ucelem druhého kroku je najit misto pro uloZeni pelgkteré jsme vytdili v prvnim kroku.

Kazda polozka musi byt usfgmana tak, Ze kazdy jiihe snadno vzit, pouZzit a vratit na sve
misto.

Misto pro polozky utujeme z hlediska ergonomie poliyl frekvence pouzivantdqsto a
ob¢as pouzivané). Danému mistu stanovime kapacitaziévé jej ozn&ime tak, aby bylo
ihned 2ejmé, zda je danyipdmet na spravném mist ve spravném mnozstvi.[14]
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3. Krok — Cistit, stale ¢&istit, seiso
V tomto kroku definujeme oblasti, které je fekiné v ramci teritoria pracovétistit.
Rozdlime teritorium tymu na jednotlivé oblasti, kteryafinujeme:

* Co je tebacistit?

* Kdo bude tut@innost vykonavat?

* Kdy a jakéasto?
o Jaké prosedky k tomu budeme petovat?

Pri ¢isteni bychom ndli vyhledavat také zdroj zw&téni a pracovat na jeho odstig
V ramci¢isténi probiha i kontrola poSkozenych nebo nefimikh sodasti.[14]

4. Krok — Standardizovat - seiketsu

Ucelem tohoto kroku je vytieni a dodrzovani standardu pracayittk, aby se zabranilo
nedbalostem. Kazdy by dhrychle stanovit opetmi podminky a ufit odchylky (zda je
pracovisé v souladu se standardem).[14]

5. Krok — ZlepSovat, sebedisciplinovanost - shitsuk

Ucelem patého kroku je zlepSovat gasny stav. Uskutgiuji se pravidelné audity a realizuji
se dopihujici Skoleni. U pracovnikpéstujeme smysl pro padek, pesnost a preciznost. [14]

Obr. 2-4 Ukézka pracovidtna kterém je provatha metoda 5S[15]
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2.2.5 VIZUALNI MANAGEMENT — VIZUALNI PRACOVISTE

Vizualni management je nastroj, ktery zabeémpe efektivni vyndnu a sdileni dleZitych
informaci. Ma za ukol zviditelmi vSech metod, sdastek, vyrobnicltinnosti a ndfenych
parameti (vysledki) vyrobniho systému takovym &gobem, aby se stavai dal kymkoliv
okamzit pochopit. [16][17]

Vizudlni pracovisté je takové, které je jagnuspdadanérizené, organizované a vSechny
procesy jsou popsany a definovany. Vizualni prag®wilosahuje své autonomnosti diky
standardm, ukazatelm a vizualnimuftizeni. To vSe napomah& odhalovat nestandardni
odchylky a abnormality kazdému pracovnikovi.[18]

Vizualizaci Ize:

« Ridit a planovat zakazky

* Informovat o dosahovanych vysledcich

» Standardizovat postupy a zjednodusit zaskoleni
» Zlepsit organizaci prace

» Definovat potebnou vyrobni plochu

e Snizit chybovost v procesu[18]

Prvky vizualniho managementu:

» Standardy vykonavan#nnosti

» Technologické postupy

» Standardy uklidu aisteni

» Kontrolni karty

* Podlahové zngeni, layouty

* Oznaeni nekvality, vstupu a vystupu materialu
» Nasetnky, tabule, monitory

2.2.6 KAIZEN

Metoda Kaizen je systém pro soustavné zlepSovaaiineJako mnoho dalSich nasttogtihlé
vyroby i tento pochazi z Japonska. Nazev je slowenidvou slov KAl — zrgna a ZEN —
dobry, coZ v souhrnu znamena &ra k lepSimu. Kaizen je jednou z cest vedouci kéngm
mysleni lidi a tim i ke z&én¢ firemni kultury. Pracovnici vSech Urovni v podnifsou
pobizeni k aktivnimu zapojeni do objevovani prolilémjejichteSeni. To vede ke zvySeni
kvality a eliminaci plytvani a tim ke zvySovani guktivity. Velmi dilezitym aspektem pro
uspeSnost tohoto nastroje sfiga ve vedeni firmy. Vedeni musi vytVopravidla pro sbr
podreta, jejich posouzeni a vyhodnoceni &gevsSim pro motivaci pracovriik ktera je
klicem pro Uspch metody Kaizen.[19]

»Kaizen je poselstvi na zlepSeni. Kaizen vychaazmgiku, Ze neexistuje zavod bez problém
Kaizen eSi problémy zavedeni podnikové kultury, ve ktemEhk niZze beztresth priznat
pritomnost problém"”

Masaaki Imai, turce pakopnik Kaizenu
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2.2.7 VALUE STREAM MAPPING (VSM)

Value stream mapping, ptekladu mapovani hodnotového toku gealyticky nastroj pr
mapovani hodnotového toku ve vyrobnich i administnéch procesech. Tento graficl
néstroj vychazejici z konceptu Stihlé vyroby nardzomuje obraz sotasného stavu proags
diky kterému jsme schopni odkryt veSkeré abnormalinikajici @i realizaci produktu
Hodnotovy tok pedstavuje zagteni se nejen na materialové toky, ale take toky
informatni. Vystupem tohoto nastroje je uceleny pohled pdnbtovy tok vytipovanéh
vyrobku. Ri mapovani daného vyrobku v ge&nfpiimo ve vyrold, na pracovisti) odhalim
mozné ztraty, Uzké misto @wbdy neefektivniho toku v procesech, na praci, v systému
¢i skladech. Mapa toku hodnot je nastrojem vizudjmimohdy slouzi k hlubSimu pochopt
celého toku produktu skrz vyrobou s ndvaznostiysgesiizeni a planovani vyroby, kapac
priaitoku procesy a vysSi zasob s ohledem na pozadaviekzmék: Cilem mapovani tok
hodnot je navrhnout budouci "idealni" stav tvorbgduktu bez plytvar[27]

Pojem ,hodnota“ je definovan jako to, za co je zikk ochotenzaplatit. Hodnotovy
management hodnotu definuje jako gormezi uzitnymi vlastnostmi produktu (uzitkem
zékaznika) a néklady. tbho vyplyva, Ze pokud zaroiese zvySovanim naklédneroste
uzitek pro zakaznika, hodnota se zmen[20]

Hodnotovym tokem rozumime souhrn vSech aktiv procesech které umo#uji vlastni
transformaci materialu na konkrétni zbozi, jez mdrtotu pro zakaznika. Do hodnotove
toku ve vyobnim podniku jsou tedy zahrnuty jak aktivity, i&evyrobku pidavaji hodnotu
tak i ty, které hodnotu nédavaji. Pati sem nap:

» Zpracovani nabidek a navi

e Zpracovani konstruti a technologické dokument:
* Komunikace wdodavatelskénetézci

» Transpaot materiélt

» Vyrobni planovéni

« Cinnosti, ve kterych se transformuji inform

* Vyrobni operace, ve kterych se transformuje md
» Fakturace a provedeni finarich operaci, apc[20]

W Wyrobek
plocha - XY

Ce'l"fﬁnin | Ks:40ks ' CIT: 3 min Ks: S ks =
[ Ksiden: 16dne | CI0: 5 min | Ksiden-Ogni | CIO:3min Ks/den:0,08 dne

| Dis.: 1350 min | Disgp.: 450 min

| \V/D: dle naw&3eni | WD:1ks

| TD: 12 ks ; T:1ks

' Sménnost: R,ON | Sménnost: R, O

|PoZet pracowniki: 2 | Pocet pracovniki: 7

Obr. 2-5Zné&zordni materidlové toku ve VSM[28]
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10 mein 12 min VA time: 45,6 min

| 0.5dne | 0,08 dne 7,5 dne NVA time: 20,8 dne

Obr. 2-6 VA-linka[28]

Hlavni vystupy mapovani

VA index (value-added index
Index gidané hodnoty udavaonxr celkové doby vyroby, za kterou produktu gidavana

hodnota kcelkové dob, po kterou produkt vznik[27]

doba, kdy je produktu pridavanahodnota 1)

VAid =
ranex celkovapribéina doba vyroby produktu

PDV —prabézna doba vyroby, lead tim

Cas, kdy jsou na produktu realizovany takové aktjviteré zaficini premsnu produktu dc
stavu vychézejiciho goZzadavku zakaznika a ten je Zzochoten zaplatit. Jedné siegevsin
o zmenu fyzickych, chemickychki jinych vlastnosti vyrobk

Neptidana hodnota —-NVA tiem, non value adde
Cas, ktery je pdaebny i tvorbé daného produktu, ale naklady na jeho realizachzdik
neplati. Nap. manipula&e, technologickéipstavky, kontrola, gfeni, apoc

VySe zasob
Z&sob surovin, rozpracované vyroby a hotovych Wiiolpiepaiitanych na poZadave
zakaznika.

Vizualni nastroj
Vysledna mapa slouzi jako komplexni pohled na wgfoprocesy i jejich parametry
(cyklové casy, ¢asy na petypovani, smnnost, poty pracovnik v procesu, vzdalenost,
apod.), informani toky zangtené na zmapovani agobu zji§ovani a zadavani pozadav
zékaznikado systému, systém planovanitiaeni vyroby a zfisob objednavé vstupnich
surovin.[27]

A
-
o i
Tok = Pohvh
Externi Proces Transport  hotovych Pohyb ohy
zdroje vyrobké tlakem tahem
‘ I
Vyrovnavaci BezpeZnostni
Data Zasoba
a procesu zasoba zascba Supermariet
— S [ &< [
{ \
T . . 1
Manuglni  Elektronicka Typ informace  Inventurni = Hetiunka -
informace informace (plam) planovéni Heijunka ::r";;:: Znatky pro
informacni tok
- FFG - 7 S 7
0 x0x £ L rflgfjfﬁ_ 3’_“
Kanbanova  Vyrobni o . Dopravni Signalni
schranka mix FIFo :;:abha': kanban kanban
o
YA-linka Operator Vyrobni Poditacova PileZitost ke
bufika podpora Zapieni

Obr. 2-7Zakladni zneky pro mapovani hodnas]
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2.2.8 KANBAN

Jednd se o tahovy systéfizeni vyroby. Slovo kanban viimém gekladu z japonstiny
Znamena oznamovaci kartu, Stiteky SirSim vyznamu fimo informaci. Zakladni myslenka
systému Kanban je zaloZena na aplikaci zasad a@asdinnosti americkych supermarket
ve vyrolE:
» z&kaznik si z regalu vezme pozadované zboZi
» u pokladny jsou ze zboZi sejmuty dopravni kartpZeny do sknky
» dopravni karty jsou poslany do skladu
* poté, co je ze skladu odebrano zboZiglmé pro napkni regaii, jsou dopravni karty
vymeénény za karty vyrobni, které se nachazely na zbozi
» vyrobni karty jsou shromdovany ve schrance
» zboZi je nyni dovezeno do supermarketu a s doprakartami postaveno do regal
e vyrobni karty jsou dodany Zp do tovarny, kde se nyni vyrobilgsr® mnozstvi
stanovené pomoci vyrobnich karet
» KkdyZ je vyroba uko¥ena, jsou na n@wyrobeném zbozi umisty vyrobni karty
* zboZi je dano do skladu, cyklus se ued®1]

NejpodstatijSi prvky systému Kanban jsou:

» samdidici regul&ni okruh mezi mistem vyréficim a mistem spégby,

* princip "vzit si" pro nasledujici spebitelsky stupg na misto vSeobecného principu
"ptines”,

« flexibilni nasazeni lidi a vyrobnich prostik,

» pieneseni kratkodobyadidicich funkci na provagici pracovniky,

* pouziti karty KANBAN jako nosie informaci.[3]

Ve srovnani s tradnim dilenskymtizenim, kdy zakdzky majifedem dany termin a
mnoZstvi, probiha rozteni dilenskych zakazek na aktualni ipbu a aktuélni zasobu.
KANBAN karty jsou pouzity specificky mezi zdrojem gpotebicem, to znamena meazi
dvéma stupni vyroby, ndp vyrobou a montazi apod.riPuplatreni fizeni vyroby podle
systéemu KANBAN se nemusi n@trpouZivat doklady, ale fieme pouZzivat i jiné signaly
(optické, zvukove), fipadré patitacovou podporu. Pro zavedeni tohoto systému je nutné
splnit nasledujici fedpoklady:

* harmonizace vyrobniho programu,

» dilenska organizace orientovana na materialovy tok,
» vysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnictizami,

* nizké procento zmeik

» vysoka motivace a kvalifikace pracoviijg]

Prostedky vyuzivané v kanbanu:

« Kanban karta — reprezentuje objednavku pro intermibbo externiho odbatele.
VyuZziva se naienos informaci.

 Kanban tabule — misto, kde interni dodavat&bprd informaci o poZadavcich
interniho odBratele. Je zakladnim vizualnim prvkem.

 Kanban schranka — slouzi na odkladani kanban k&, odiratel vlozi své
pozadavky.[22]
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Zakladni pravidla systémiizeni kanban

1.

-

Nasledujici proces musi odebirat dilce iedehézejiciho procesu podle dispozic a
Gdaji pislusné kanban karty (typ, mnoZstvi...fidélovani vyroby dilé bez Kanban
karty je nepipustné — vyrakt se ntize jen to, co povoluje kanban karta.

Vyroba jiného mnozZstvi séastek, nez je uvedeno na kanban&aet negipustna.

Prevzeti nekvalitni prace zZgdchazejici operace na operaci nasledujici jEimesiné.

Palety s dilci mohou byt skladovanyi@pravovany pouze spdél® s kanban kartami.

Mnozstvi kanban karet v 8bu musi byt v souladu s gebami finalni montaze a musi
byt minimélni (tendence postupného snizovanitypdkaret spolu s realizaci trvalého
zlepSovani procésa odstragni plytvani).[23]

Materialovy tok ="

Informacni tok v—

Obr. 2-8Tlakovy systériizeni vyroby[24]

Materialovy tok s
Informaénitok € Vyrobni plén

Pracovisté n

[ R I I B

Obr. 2-9 Tahovy systéifzeni vyroby (Kanban)[24]

BRNO 2014 25



PREDSTAVENI SPOLE CNOSTI EDWARDS

3 PREDSTAVENIi SPOLECNOSTI EDWARDS

Spole&nost Edwards je stovy leader ve vyroba vyvoji vakuové techniky s velmi Sirokou
Skalou uplatani. Jeji produkty jsou nezbytné pro vyrobu polo¢adplochych displdj, LED
technologie, solarnich paiielatd. Vyuziti nachazi ve velmi roatiych odwtvich, jako je
energeticky, ski&ky, chemicky a farmaceutickytpnysl, povlakovani a lakovani, hutnictvi,
ale jsou také nepostradatelné v obla&tiya vyzkumu.

@D WwWARDS

Obr. 3-1 Logo spolefmosti Edwards [25]

3.1 HISTORIE A SOUCASNOST SPOLECNOSTI EDWARDS

Spole&nost Edwards zalozil v roce 1919 Frank D. Edwardewndyre jako obchodni firmu,
kterd se zabyvala dovozem vakuové techniky do Agndllastni vyrobu vakuového idaeni
firma zahdjila v roce 1939. V roce 1953 Edwartisspuva svou vyrobu i vedeni do Crowley
v Sussexu, kde sidli dodnes. V roce 1968 byla &pot# Edwards koupena britskym
plynovym gigantem BOC. Tento krok byitquz\ésti pro mezinarodni expanzi spitesti.

V souwtasnosti (od 9. ledna 2014) je jedinym vlastnikermyi Edwards Limited a tedy i
konenou matéskou spolénosti Atlas Copco AB se sidlem ve Svédském kraiovst

Spole&nost Edwards Limited za¥atnava asi 3300 lidi ve vice ndicéti zemich sgta. Své
hlavni vyrobni zavody ma situovany ve Velké Britartieské Republice, Jizni Koreji a
Japonsku, tak aby efektignpokryly mistni poptavku. Mezi vice nez 20 000 zikky
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Obr. 3-2 Zakaznici spafaosti Edwards[8]

BRNO 2014 26



PREDSTAVENI SPOLE CNOSTI EDWARDS

3.2 EDWARDS V LUTINE

3.2.1 ZAKLADNI UDAJE

Obchodni jméno: Edwards, s.r.o
Sidlo spolénosti:  Jana Sigmunda 300, 783 49 Lutin, okres Olamo
ICO: 264 614 98

Jediny spoleénik: Edwards Limited, Manor Royal, Crawley, WestsSex RH10 9 LW,
Spojené kralovstvi Velké Britanie a Severniho Irska

Mate'ska spolénost: Atlas Copco AB, Svédské kralovstvi

Zakladni kapital: 300 200 000K

Datum vzniku: 25c¢ervna 2001

Predmét podnikani: Vyroba tlakovych a vakuovychizani, wetrg prislusnych sotasti
Pctet zamngstnand: 465

Rozloha: 12 813 fn

Trzby zarok 2013: 4 238 mil.K

Zisk za rok 2013: 274 mil. K

Patet vyrobenych 50746 ks
vyvev za rok 2013:

3.2.2 PROFIL SPOLEENOSTI

Edwards, s.r.o je jednim 2&t hlavnich vyrobnich zavadspole€nosti Edwards Limited. Od
svého vzniku v roce 2001, kdyéha asi 80 zarstnand a jednalo se 0 montazni podnik,
prosla vyraznym vyvojem. Postupibyla do Lutina fesunuta velk&ast vyroby z Francie,
Velké BritAnie a USA. Vroce 2011 pak doSlo k vyr@ému roz&eni zavodu, kdy byla
postavena nova vyrobni hala, sklady a administmatimdova. Toto roz&ni bylo nasledkem
dalSiho pesunuti vyroby &kterych produki z Anglie do Lutina. Vzniklo zde také vyzkumné
a vyvojoveé centrum, ve kterém se inovuji starsytyakuovych pump a vyviji nove.

Tovarna v Lutig je vybavena nejmodefj$im zd&izenim, ¥etné vice nez 70-ti vysoce
piesnych obréakrich center sigsnosti 1Qum. Je hlavnim vyrobnim zavodem zejména pro
vysokorychlostni rotni turbo pumpy, suché spirdlové ¥yy, primyslové a w¥decké
vyveévy (viz. vyrobni portfolio nize).
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Obr. 3-3 Vizualizace zavodu[8]

3.2.3 CILE A STRATEGIE SPOLE ENOSTI

Hlavnim cilem spoknosti Edwards s.r.o je vyroba vakuové technologie matéskou
spole&nost.

Strategické cile spol&nosti

 Stihla vyroba

* Vysoka kvalita

* Trvalé zlepSovani procés

» Dobré dodavatelské vztahy

» Tvorba gidané hodnoty pro zakazniky

* Vyhledavany zarstnavatel se Sgkovymi zangstnanci

Hlavni priority spole énosti

Bezpe&nost a ochrana Zivotniho prisdi
Kvalita

Dodavka

Naklady

PwnPE

Velky diraz firma klade na podnikovou kulturu a adwost v komunikaci se zastnanci.
Firma ma vlastni eticky kodex a komunikace ifiagodnikem probiha tykaci formou.
V ramci p€e o své zawstnance povazuje firma za svou hlavni prioritu leézpst prace,
kterd je zde na prvnim méstTato koncepce nese vysledky v podlefce jak jedenécti let bez
pracovniho Urazu, ktery by égobil pracovni neschopnost, coz nertieské republice Gpn
obvyklé.

Spolgnost Edwards Limited a tedy i jeji do®a spolénost vCR Edwards s.r.o se snazi také
myslet na ochranu zivotniho priedi. V souladu s touto politikou si stanovila tZelené
cile: snizovani uhlikové stopy zakaziniEdwards prosednictvim pouZzivani jejich vyrolik
minimalizace sklenikovych plyna spoteby vody i vyrob¢ a provozu vyrobk Edwards,
redukce vyrobniho odpadu a jeho efektivni recyklace
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3.2.4 VYROBNi PORTFOLIO

Spole&nost Edwards s.r.o vyrabi a prodava vakuovécwyva tlakovacerpadla s Sirokym
zakkrem aplikaci, nafp v oblasti elektropimyslu, strojirenstvi, chemického a
farmaceutického gmyslu, ale taky v oblastiédy a vyzkumu.

Vyrobky pro pr amyslové aplikace

Velké olejové rota‘ni lameloveé a pistové vy&vy —iada E2M, Microvac Stokes

Priklad pouziti: vyroba biopaliv, Li-lon baterii

Obr. 3-4 Olejové roteni lamelové vyévy rady E2M [8]

Suché Sroubové vyivy —Fady IDX, GXS, CXS, CDX, EDP, GV, CPH

Priklad pouziti: vyroba Li-lon baterii, Siroké vyuzitv chemickém a petrochemickém
primyslu, vyroba polovodbvych sodastek

Obr. 3-5 Suché Sroubové vyy GXS a GV 260 [8]
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Mechanické boostery +ady EH a HV

Obr. 3-6 Mechanicky booster EH [8]

Rekuperatni — EPX

Priklad pouziti: vyroba mikroelektronickychizaeni, polovodit, LCD displeji, poviakovani

Obr. 3-7 Vyvva EPX[8]
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Vyrobky pro v édécké aplikace

Malé olejové rotatni lamelové vywvy —fady EV a EM

Obr. 3-8 Olejové rotani vyvevy EM[8]

Suché spiralové vy¥vy —iady XDS a nXDS

Obr. 3-9 Sucha vyva nXDS20i[8]

Turbomolekularni vyv évy —fady EXT a nEXT

nEXT240 nEXT300 nEXT400

Obr. 3-10 Turbomolekularni vyvy nEXT[8]
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

4.1 PREDSTAVENi RESENEHO PRACOVISTE

Ukolem této diplomové prace bylo navrhnout stanganaterialového toku pro obré&mé dily
ve vyrobni hale 2A spoteosti Edwards s.r.o v Luttn Jedna se o jednu z celkenitip
vyrobnich ¢asti zavodu, ktera se nachazi v ,novych“ prostorfachy, otewenych v roce
2011. V této hale se nachazi vyroba a zejména rhdfit@roduktovych skupin, konkrétn
EPX, XDS a nXDS (viz. vyse).

Halu mizeme rozdlit do dvou hlavnickEasti:

1. Machining —¢ast strojniho obr&imi
2. Assembly area — montazni linky

o0
o
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=
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1

-
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Obr. 4-1Layout zavodu Edwards
Cerver¥ vyznaeno - nova'ast otevena v roce 2011; 1 #eSené pracovigta) machining, b) assemt
area; 2 — gijimaci sklad; 3 — vystupni sklad (expedice); dmanistrativni budova [8]

4.1.1 STROJNi VYBAVENiI MACHININGU

Oblast machiningu je vybavena moderni obcaksistici a n&fici technikou. Dominantou je
automatizované obrébi centrum Fastems, které je osazeti lporizontalnimi obra&cimi

centry Makino A71. Jedna se o vysokorychlostni bmficentrum utené pro velkoobjemové
obrékeni litin a lehkych slitin. DalSimi obrdbimi stroji v této oblasti jsoditCNC soustruhy
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OKUMA LU 25 M a jeden CNC soustruh Mori Seiki NL @0Pro brouSeni se pouziva CNC
bruska Matsuura.

Nezbytnou sokasti vyrobniho procesu jaikladné @isténi obraknych dili, k tomu slouzi
ultrazvukova préka FINNSONIC acistici stroj MecWash Solo. V fiochu obrakni a na
jeho konci musi v8echny dily projitaikladnou kontrolou rozgri, ktomu jsou ufeny
souradnicoveé nitici stroje Zeiss.

Obr. 4-2 Makino a71 a Mori Seiki NL 300[8]

Layout haly 2A a rozmisg€ni pracovist’
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Obr. 4-3Layout haly[8]
1 — Fastems; 2 — Okuma; 3 — Mori Seiki; 4 — Matsy® — Finnsonic; 6 — MecWash; TGMM Zeiss
8 — Linka nXDS; 9 — Linka XDS; 10 — Linka EPX —¥stupni sklad materialu; 12\Wystupni
sklad materidlu (Expedice); Tmagzvyraz@né plochy — grucni sklady a plochy dené ke skladu
materialu v ptibehu vyroby
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4.1.2 POUZIVANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVi

Firma Edwards s.r.o vyuziva celtadu metod pmyslového inZenyrstvi, ne vSechny jsou ale
pouzivany spravh Nektere jsou vyuzivany jendasti, nedsledré nebo nedokonale.

Metoda 5S (6S)

Tato metoda je jednou ze z&kladnich metadnyslového inZenyrstvi, pro svou nenérost

a jednoduchost je velmi popularni. V Edwards jeadgvana a aplikovana ve vSech jejich
procesech. K&nym giti krokim metody 5S jeifidan dalSi krok, kterym je pro firmu velice
dulezita bezpenost (Safety). Timto se da hditco metoa 6S. Ve firmé Edwards slouzi tato
metoda také jako hodnotici a motivujici faktor peorestnance, ki@ jsou za sva pracovist
odpowdni. Jednou za &sic probiha audit standdrdkde se hodnoti aktualni Uravenetody.
Vysledky tohoto hodnoceni maji vliv na oéiny zangstnand.

Tab. 4-1 Metodika 5S v Edwards|[8]

ngd:g:;?glho Organizace Uklid a ¢isténi Standardizace | Sebedisciplina Bezpanost Safet
P Sort Set in order Shine Standardize Sustain P )
Uspadadani
Odstrarni vSech potrebnych vci I Mevtod,olt,)g|e pro Vytvoreni Predchazeni
, tak, aby byla | Ujisténi, Ze vSe judrzovani S1, S2 NV o
nepotebnych o - o s o . discipliny a nebezpéi pri
e snadno pouZzitelng zavod zistava S3 ajejich ) P
predneti z - . o . . podminek pro | praci, eliminace
. . .| ajejich oznaeni ciste zavedeni do denfi . ;
pracovniho mistg tak, aby byla praxe udrzovani S4 Urazi
snadno k nalezeni

Vizuélni management — vizualni pracovidt

Vizualni management je h@rvyuzivan v celé fira a jeho pouZiti Ize hodnotit jako velmi
dokre aplikované a zvladnutée.

Ve vyrol® je pouzivan nasledujicim agobem. Jednotliva pracowstskladové prostory,
umisgni pro material a komponenty ve vyrobni lince aSdabny jsou viditelé ozna&eny
piislusnym nazvem nebo ztk@u a jednoznaé oddleny barevnym zngenim na podlaze. U
jednotlivych sektar jsou vyuzivany informénich tabule a nastky, na kterych se zvejnuji
organiz&ni informace, statistiky o kvadit a efektivit a vyhodnoceni ostatnich metod
pramysloveho inZenyrstvi. Na montaznich linkach a atkanich pracovi§ jsou umistny
obrazkové pracovni postupy s koméatd. Kazda montazni linka ma takéisvlastni LCD
monitor, na kterém se zobrazuje aktualni stav haowyrobki vzhledem k dennimu planu a
efektivita konkrétni montazni linky.
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%5 9
f )
Y

Obr. 4-4Ukézka vizualniho managementu v Edwards[8]

SOP - standardni pracovni postupy

Pro kazdy vyrobek je vyt¥en standardizovany postup — SOP. Jedna se o dokumeen
kterém je popsan a graficky znazémnspravny postup vyroby po jednotlivych krocich.
Souasti SOP jsou teSeni problérn které mohou nastat a také pokyny k b&mpsti prace
pro jednotlivé operace. Tyto dokumenty jsou vyerty jak pro vyrobu jednotlivych
komponeni, tak i pro montdz kompletniho vyrobku na montéince. Tam jsou také
nejdilezitjSi casti SOP vystaveny, jak jiz bylo zmdho v odstavci o vizualnim
managementu. SOP j&iposné zejménaipzaskolovani novych operéatorSlouzi pedevsim

k eliminaci chyb sjednoceni postum vykonu produkce. BohuZzel se aplikaci této metody
v Edwards daji vytknoutdkteré nedostatky, zejména to, &st tchto dokumerit je pouze

v anglickém jazyce, coz pra&které operatory znamena problém. Na jejich odstriase ale
ve firmé neustéle pracuje.

Lean layout

Lean layout neboli Stihlé usffmlani pracovigt je definovan jako prostorévisporné
pracovist s plynulymi hodnotovymi toky a omezenim pivglytvani. Ve firné Edwards je
velka snaha o uspédani pracovisv tomto duchu. Zejména montézni linky jsoudizeny
zpasobem spiujicim principy Stihlého layoutu, kterymi jsou dtapvizualizace pracovist
5S, usptadani linky do tvaru U, zasobovani linky ze zadumpoi skluzovych regé)
one piece flow (tok jednoho kusu), ergonomie pr&tdyumistni nastroj a poniicek na
presném mista v dosahu operétora atd.

Ve vyrobni ¢asti haly (machining) je také snaha o co nejlep$isporné usgadani, ale
vzhledem k tomu, Ze se zde obrabi dily s rozdilnf@ehnologickymi postupy, jsou tyto
moznosti omezené. k@sto se neustale pracuje na optimalizaci tohotoradani.
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Kanban

Kanban je ve firm zaveden pouzeéasténé. Formou elektronického kanbanu jsteeny
dodavky materialu od dodavaieldo hlavniho skladu a zasobovani montaznich linek
nakupovanymi dily. Na komponenty vygdigé Fimo v zavod neni kanban dosud UG
aplikovan. Tyto dily se vyrabi na zaktadydennich plah, které jsou vytvieny ze

ctyfmésicnich forecast. Vznikaji proto zbytéené zasoby ve vyrah které z@sobuji plytvani.
Kaizen

Kaizen, neboli neustaly proces zlepSovani je vefizaveden a podporovan. Zéstnanci
jsou motivovani k naviim na zlepSovani procese vyrol, zvySovani efektivity prace a
bezpénosti. Kazdy zamstnanec mize navrhnout zlepSeni, které je nastedghodnoceno
z hlediska pouzitelnosti, ifmosu a Uspor. Dle tohoto je z&stnanec finatné odmeénén
¢astkou v rozsahu 200 az 500 Ka jeden Kaizen (zlepSeni). Kazdy realizovany &aige pro
dalSi motivaci zobrazen na né&stach (viz. Kromnd zlepSovani procés,ze spodu“ od
operatoi se firma samdejm¢ neustdle snazi o cilené vylepSovani procesad
manazerskych pracovnik

Obr. 4-5 Ukazka vizualizace kaizenu [8]

Six Sigma

Six Sigma je komplexni metodédzeni a podobh jako Lean je ozn#gvana spiSe jako
filosofie, kterou musi podnik fpmout. Je zar¥end na neustalé eznée zlepSovani
(inovace) organizace pomoci poroztmh poteb zakaznik, pomoci analyzy procésa

standardizace metodgteni. [26]

Ve firmé Edwards je metoda Six sigma zgena gedevsim naizeni jakosti produkt Je
vyuzivdna systematicka prace s daty, jejich stetitanalyza a vyhodnocovani.éinim
aktualniho vykonu kvality a jeho zlepSovanim jerildosahnout minimalnich vad.
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4.1.3 POUZIVANE INFORMACNI TECHNOLOGIE
K fizeni proces ve firm¢ Edwards jsou pouzivany nasledujici infosmiasystémy:

SAP

Jedna se o komplexni systémovy produkt, ktery $lkiiizeni podnikovych procés SAP se

skladd z mnoha modul které umo#uji spravovat aridit prakticky vSechny procesy
v podniku (nap: finance, detnictvi, kontroling, planovani projaekt udrzba, planovani
vyroby a prodeje, skladoveé hospéestai, atd.)

Ve firm¢ Edwards zatim neni systém SAP ¢lmaveden, firma pouziva jen moduly pro
prodej, finance, evidence majetku a kontrolingnfarplanovala kompletni zavedeni systému
v roce 2013, ale od tohoto projektu bylo zatim &

SCP

SCP (Supply Chain Planning) je nastroj pizeni zasob, fiedpovidani budouci poptavky a
planovani vyroby. V Edwards slouzi kréramirgnych funkci jako progednik v komunikaci
mezi SAP a MAPICS.

MAPICS

MAPICS je dalSi ERP systémiizeni vyrobnich procésv podniku. Jeho nazev je zkratkou
pro Manufacturing, Accounting andProduction Information Control System. Ve firng
Edwards je pouzivan ptizeni vyroby.

oi

Qi je také jeden z komplexnich podnikovych infosmigah systém, ktery je vybaven mnoha
moduly podoba jako SAP. Ve firng je vSak vyuzivan zejména ptizeni skladu.

Z prehledu informa&nich systém je patrné Ze, firma pouZivdyti rizné informani systémy.
Tyto systémy spolu bohuzel nejsou kompatibilni, coz vede k problém a nepesnostem
v planovani arizeni vyroby, skladu a logistiky. Zavedeni jednbimésystému by byl
jednoznéné spravny krok k odstrami tchto problénmi a celko¥ k lepSi organizaci
spole&nosti.
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4.2 \V/YRABENE DiLY

Jak jiz bylo zmigno vySe, tak weSené vyrobni hale se vyrabiamyslové pumpy EPX a
védeckeé suché spiralové wwy XDS a nXDS. Krons tohoto rozdleni dle produktovéady
Ize kazdou skupinugtit dale na ®kolik typu a velikosti, které maji vliv na konkrétni pouzité
komponenty. Kazd4 komponenta migdpleno svoje vlastnéislo dilu — Part number. Toto
¢islo se v pitbéhu vyrobniho procesu &ni. Vlastnicislo dilu maji surové polotovary, které
mohou byt pro konmé odliSné komponenty totozné. Mipéhu obrakni secislo dilu n&éni
jiz podle konkrétniho typu (velikosti) soaéstky. V gipac, Ze se jedna o dil, ktery

nepokr&uje na kooperaci, ale je dok&m Fimo v sekci machiningu Edwards, je tatislo
polozky kon€né. U kooperovanych komponénse ¢islo dilu jes¢ jednou niize nenit.
Soupis jednotlivych pouZzitych komponérro konkrétni vyrobky, &etrg vyvoje jejich part
numbetf je uveden v tabulce Tab. 4-2

Tab. 4-2 Seznam vyrétych dili a vyvoj part numberu v behu vyrobniho procesu
U Zlut zvyrazenych dil: se vyrobni proces odehravéa pouze v Edwards —um&saperovany

Rada Typ Dil PN surovy PN obrobeny PN konény
XDS  35i ORBIT SCROLL 35i XDS A73001019 A73001018 A730QI0
FIXED SCROLL 35i XDS A73001021] A73001021] A7300102p
FIXED SCROLL 35i XDS NGB A73001021f A73001021] A730@80
MOTOR HOUSING FINISH MC TWIN A21035180] A73001099| A730ID9
46i ORBIT SCROLL 46i XDS A73001019 A73101017 A731QI0
FIXED SCROLL 46i XDS A73001021] A73101021] A7310102p
MOTOR HOUSING FINISH MC TWIN A21035180| A73001035| A730IB5
100B ORBIT SCROLL 100B XDS A73001018 A73201017 A73207
FIXED SCROLL 100B XDS A730010210 A73201021] A73201020
MOTOR HOUSING FINISH MC TWIN A21035180| A73001035| A730IB5
Nxds 6i ORBIT SCROLL NXDS 6i,M-C A73501021] A73501026| A73%02r
FIXED SCROLL NXDS 6i,M/C A73501022| A73501028| A7350B02
MOTOR HOUSING MACHINED NXDS | A21035186] A73501061| A735m81
10i ORBIT SCROLL NXDS 10i,M-C A73601021 A73601026] ATA®27
FIXED SCROLL NXDS 10i,M/C A73501022| A73601028| A736@E0
MOTOR HOUSING MACHINED NXDS | A21035186] A73501061| A735m81
15i ORBIT SCROLL NXDS 15i,M-C A73701021] A73701026] ATRD27
FIXED SCROLL NXDS 15i,M/C A73501022| A73701028| A737@R0
MOTOR HOUSING MACHINED NXDS | A21035186| A73501061| A735m81
20i ORBIT SCROLL NXDS 20i,M-C A73701021] A73801026] ATRD27
FIXED SCROLL NXDS 20i,M/C A73501022| A73801028| A738@R0
MOTOR HOUSING MACHINED NXDS | A21035186| A73501061| A735m81
EPX EPX STATOR A41900061| A41900021| A4190001(
Single [EPX ROTOR B26301031| A41900013| A4190001p
180/500{TOP CAP B26301030| A40912013| A40912018
LOWER BEARING FLANGE A41900029| A41900129| A4190012%
HOLWECK RING B26301099| A40912014| A40912014
EPX TWIN STATOR A41900061| A41925021| A41925010
Twin |[EPX ROTOR B26301031| A41900013| A4190001p
180/500EPX TWIN TOP CAP B26301030] A41925013] A4192501B
HOLWECK RING B26301099| A40912014| A40912014
LOWER BEARING FLANGE A41900029| A41900129| A4190012%
BRNO 2014 38



ANALYZA SOU CASNEHO STAVU

o

Soupis Vv tabulce vySergdstavuje zakladni rozieni vyralgnych typi. MuZzeme tedyici, Ze
se vyrabi celkem Qiznych tym vyvév (3 XDS, 4 nXDS a 2 EPX). Ve skudteosti tomu, ale
tak neni. Celkovy peet typi je asi 65, zejména vyvy EPX maji mnoho variaci, konkrétn
47. Tyto variace se vSak liSi riapy pouziti rozdilnych elektronickych sgastek, ale ne
obrakEnych dili, kterymi se zabyva tato prace.

Pri dikladrgjSim prfizkumu soupisu je vifl, Ze rEkteré komponenty jsou pouZity ve vice
typech vywv. Jedna se o tyto dily: Motor Housing Finish MCiitw pro vSechny typy XDS;
Motor Housing Machined nXDS — pro vSechny typy nXSz pumpy EXP se jedna o
komponenty EPX Stator, Lower bearing flange a Hokueéng.

Jelikoz se, ale Motor Housing vyrabi na jiné halehude s nim nadale v této practipéno.
Z toho vypliva, Ze se v oblasti machiningu pro nddnf linky XDS, nXDS a EPX se vyrabi
celkem 23#znych komponerit

h vyraknych dili [8]
Zleva: Holweck ring (EPX); Motor Housing nXDS, Orldcroll XDS, EPX Stator

4.3 ANALYZA MATERIALOVEHO A INFORMA CNIHO TOKU - VSM

Pro analyzu materidlového a inforémého toku byla vyuZita metoda Value Stream Mapping
(VSM) — mapovani toku hodnot. Samotnému mapovaatghazelo tkladné seznameni
s layoutem haly a také vyrobnim procesem (technchkég postupy) jednotlivych dil

V prabéhu mapovani byly také podrobrzaznamenavany konkrétni trasy materialu &ypo
rozpracovanych nebo hotovychidile skladovych prostorach.

4.3.1 VSM —MAPOVANIi HODNOTOVEHO TOKU

Pro kazdou produktovoiadu byla vytvéena samostatna mapa toku hodnot. Jako vychozi
material byly pouZzity jiz existujici mapy hodnotdné toku a procesni mapy, které byly
doplreny a aktualizovany na sdasny stav pomoci vlastniho pozorovani ve vyrabudiem
technologickych postup rozhovoti s operatory a material handlery (pracovnici,rikte
staraji o manipulaci s materialem na vyrobni haleo &asobovani montaznich linek)
a workshopy s pracovniky planovéani vyroby, logigt nakupu.

Mapy byly vytvaeny pro cely vyrobni proces od dodavky materidluegpedici hotovych
vyrobki. Podrobna data vSak byla analyzovana zejménalpastovyroby, ktera je podstatou
této prace, tedy materialovy a inforénadtok mezi sektorem machiningu a montaznich linek.
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Hlavni vystupy:

» Vizualizace celého vyrobniho procesu

* VAindex (Value — added index)

* Lead Time (PDV — pibéZna doba vyroby)
* Materialovy tok

e Informani tok

» Velikosti vyrobnich davek

Pro WtSi prehlednost a zjednoduSeni byly polozky se stejnyebonpodobnymi procesy
sloweny do jedné. Mapy nebyly tieny pro jednotlivé typy vyrohik ale vzdy pro konkrétni
fadu. To ma za nasledek to, Zénp v mag nejsou zapsana konkrétni data pradeyklovy
¢as, procesnéas, velikost davky, atd.). Na obrazku Obr. 4-8Zzame vidt ukazku casti
VSM, konkrétrg vyrobni proces Orbit a Fixed ScrioNyvévy nXDS. Celé VSM jednotlivych
produktovychiad jsou umishny v priloze. Pro podrob#Si pochopeni a vizualizaci vyrobniho
procesu byly také pouzity procesni mapy (viz. @b®.a gilohy).

FIX + ORBIT
L —
/ asmr /
FASTEM (FIX - 20P,
ORBIT - 3 OF) WASHING FINSONIC CMM EXPEDITION
Q=1 l STANDARD & =1 l STANDARD =1 I STANDARD =1 I STANDARD PBS PLANNED
cT= o00s©® ==lcr- o0s© [=P{ct- o00s@ [==P{cT- o00s(0 JAILY COOPNO 1
PM= 0min PT= Omin PT= Omin PT=  Omin
C/Oo= 0min C/o= 0mn C/o=0min C/o= O0min
UP= 0% UP= 0% UP= 0% UP= 0% ////
shits= 1 L Shifts = 1 1 |shits= 1 v Shits = 1
Batch= 1 pcs Batch = 1 pes Batch= 1 pes I Batch = 1pcs | |
I
Warehouse
I_I CLS
/" oara / - - -
" /  sHEET -
/ : - -
= REAR HOUSING SUS-
— ASSY
OT.+S! 4| L
Q= STANDARD
PRI
Ll 0,05 (0) = =
| A7 | PT=  Omn
F o Cio= o
) |or= 0%
Shifts = 1
Batch=  1pcs 1
Value Unit T

Obr. 4-7Uké&zkaasti VSM produktovéady nXDS [8]

VA INDEX

Value-added index neboli indexigané hodnoty udava pa@mcelkové doby, za kterou je
produktu gidavana hodnota (VA time) k celkovéapEzné doks vyroby produktu (PDV).
V ramci této prace byly VA indexy pro jednotlivélydipocitany pouze prareSenoucast
vyroby, tzn. od vstupu surového materidlu do vyrgloyzaskladeni diti k montazni lince
nebo do PPM (Product Place Market). Proto jsou btydWA indexu nezvykle vysoké,
zejména u dil, které nejsou kooperovany. Krénjiz zmininych dat se sleduje i doba, za
kterou sodasti nebyla fidavana hodnota (NVA — non value-added). Ukazkaptalo je
povazovano za VA a NVA je vid v procesnich mapach - na obrazku Obr. ¥¥8&sledna
data nizeme vidt v tabulce Tab. 4-3. [26]
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Tab. 4-3 Vystupni hodnoty z VSM

XDS 351 |0/S 35i XDS 5,68 2,76 3 7,89
F/S 35i XDS 5,84 2,76 3 8,11
F/S 35i XDS NGB 4,84 2,80 3 6,72
461 | 0/S 46i XDS 5,60 2,77 3 7,78
F/S 46i XDS 5,80 2,76 3 8,06
100B |0/s 100B XDS 5,60 2,77 3 7,78
F/S 100B XDS 5,80 2,76 3 8,06
nXDS |6i O/S NXDS 6i,M-C 5,27 2,78 3 7,32
F/S NXDS 6i,M/C 5,40 2,78 3 7,50
10i | O/S NXDS 10i,M-C 5,43 2,77 3 7,54
F/S NXDS 10i,M/C 5,48 2,77 3 7,61
151 | 0/S NXDS 15i,M-C 5,63 2,77 3 7,82
F/S NXDS 15i,M/C 5,50 2,77 3 7,64
20i | O/S NXDS 20i,M-C 5,70 2,76 3 7,92
F/S NXDS 20i,M/C 5,75 2,76 3 7,99
MOTOR HOUSING NXDS 1,00 0,06 0,100  42,9p
EPX EPX STATOR 11,62| 25,52 26 1,86
EPX TWIN STATOR 12,14| 25,49 26 1,95
Single| TOP CAP 1,25 0,07 0,12 42,09
+ |EPX TWIN TOP CAP 1,46 0,08 0,14/ 43,456
Twin | Epx ROTOR 8,67 | 18,64 19 1,90
LOWER BEARING FLANGE | 0,28 0,03 0,04 28,87
HOLWECK RING 0,61 0,03 0,06 46,21
MATERIALOVY TOK

Materialovy tok z&ind navezenim surového materialtiigzy z hlinikové slitiny, které jsou
dodavany jiz v poZzadovanych rozrach od dodavatele) nebaeglitki ze vstupniho skladu
do oblasti machiningu, kiudo PPM u linky Fastems nebo na skladové plodghplrakEcich
strojich. Frekvence navozu neni pévarcena. Navoz je realizovan leadrem (vedoucim)
oblasti machiningu nebo material handlery,casgji v takovych davkach, aby byl pokryt
vyrobni plan na 2 — 3 dny. Zdhto mist je material odebiran operatory po kuskckiyroby.
Mezi jednotlivymi operacemi je usklagim piimo u strofi, odkud je odebirdn k dalSim
operacim. Po dok@eni vyrobniho procesu (obr&b, ¢iSténi a myti, ndfeni) je material
uskladrén na odvozovych mistech, odkud je po davkach odvéi& do PPM u montaznich
linek (nekooperované dily) nebo do vystupniho skladdale na kooperaci. Tento odvoz
probih& ¥tSinou na konci denni smy. Po navratu z kooperace je material dodavan og
vstupniho skladu k montaznim linkam nebo na skladuoista pobliz kazdé linky. Odtud jsou
dily dophovany do montazni linky material handlerem.
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PROCESS FLOW MACHINING EPX ROTOR
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KOOPERACE - ELOXOVANI

VeétSina vyranych dili (celkem 18 z 23) prochazi vimehu svého vyrobniho procesu
eloxovanim. Eloxovani neboli anodizace je druh pbewvé Upravy hliniku. Jedna se o
elektrochemicky proces, kdy na povrchu &imsii, ktera je v elektrolytické lazni zapojena jako
anoda, dochazi ke tvarlvovnongrné kompaktni vrstvy oxidu hliniku, ktery je vyrazivrdsi

a chemicky odol&§sSi nez kov sadm a zlepSuje tak mechanické a ché&midistnosti
eloxovanych vyrobk. Nespornou vyhodou je také mozZnost vybarvovanod tetstvy
pramyslovymi barvivy do prakticky libovolného odstincpz ma dvod jak esteticky, tak i
prakticky (nap. cerréni hlinikovych sowasti optickych pistroji, nebo ploch chladi). Navic
na rozdil od organickych barviv nanasSenych pouz@mach kovu, nema eloxovana vrstva
pii spravném provedeni tendenci k odlupovani a bary@w této vrste uzaweno. [29][30]

Vlastnosti eloxované vrstvy:

* Vyborna odolnost proti korozi a chemicka stalost
* Tvrdost a atruvzdornost

* Vyrazre sniZzena tepelna a elektricka vodivost

* Eliminace mikrotrhlin po obraimi

* Tlou&ka vrstvy: 5 — 10@um

K procesu eloxovani firma Edwards vyuziva extermdperaci. Jsouiptom vyuZzivani dva
razni partné.

U veétSiny dili (v naSem fipact pro komponenty ¥ady XDS a nXDS) probih& eloxovani ve
firmé PBS Velk& BiteS. Doprava ditlo PBS je praktikovana formou pravidelného extesni
milk-runu. Pro realizaci dopravy a samotného milkiur je vyuzivana externi firma, ktera
obsluhuje vice spotaosti po celé Morav Frekvence milk-runu je v séasnosti nastavena
tak, Ze nakladka dilv Edwards probiha kazdy den v 6,00 h. Eloxovahésd#i vraci zpt do
Edwards druhy den v 15,00 h.

K eloxovani a dalsi povrchové Upeadila pro pumpy EPX (statory a rotory) jsou vyuzivany
dvé spole&nosti v Anglii. V tomto pipact je planovani dopravy mnohem sl@gi. Dily jsou

v sowtasnosti odesilanyétSinou 1x tyds. Fxi realizaci dopravy je snaha o vyuziti pravidelné
dopravy hotovych vyrohk které se expeduji do Anglie. Dily 8kjici na kooperaci jsou
k ttmto zasilkam fidavany. Ne vzdy je to vS8ak mozné a stava sefizevgsSené paehs se
musi vyuZzit specialni doprava. Do Anglie se odg@sstatory i rotory spokn¢ do jedné firmy,
kde je provedena prvni operace povrchové Upravip dperace je pro rotory kofrga a ty se
tak vraci zpt do Edwards v Luti®h Statory vSak po této operaci gdtutuji do druhé
spole&nosti, kde je provedena kaim& Uprava. Doba navratu ik kooperace je vifpact
rotora 14 dni, v piéipack statofi 21 dni. Tato kooperace velmi vyragiprodluZuje piibéZnou
dobu vyroby a je evidendnnevyhodna. Nutnost vyuZiti této formy kooperacerjak dana
velmi vysokymi poZzadavky na kvalitu a provedeni igiové Upravy, kterd je vyZadovana
koncovymi zakazniky. \Ceské Republice v séasnosti neni zadna spatest, ktera by tyto
pozadavky dokazala spinit.
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INFORMACNI TOK — RIZENI VYROBNIHO PROCESU

Vyrobni proces vychazi z planu vyroby, ktery je gg@van v systému SCP. Tento plan je
generovan vzdy s vyhledem na 16 tydlopredu a pitbézné aktualizovan. Procesgdpowdi
(forecastu) je velmi slozity. Podkladem pro tvonldnu jsou objednavky zakaziikkteré
jsou do systému SCPrgglavany ze systému SAPcasténe i historickd poptavka. Z toho
vyrobniho planu jsou tweny tydenni plany zvl&%ro oblasti machiningu, montazni linky a
expedice. Naslednjsou tmto oblastem systtmem SCRegavany. Mezi jednotlivymi
oblastmi komunikace neprobiha. Denni plany vyroldyjsou pl& v kompetenci leadér
jednotlivych oblasti, kii¢ vychazi prav z tydennich plain

Vyrobni plan je také podkladem pro objednavky maber které jsou aléizeny v systému
MAPICS. Do systéemu MAPICS vstupuji data z vyrobysedky z ndteni, p@&ty vyrobenych
dila a vyrobki, expedované vyrobky, atd.).

Dle vySe popsanéeho jéggmé, Ze informéni tok v ramci vyrobniho procesu je velmi slozity.
Je to zejména zi@odu pouziti velkého mnoZstviiaznych inform&nich systému, které si
vSak vzajemé nejsou schopny spolehdivpiedat vesSkeré informace. Pro jednodusSsi
a ucelenou fedstavu informénich toki slouzi pra¥ VSM, ktera konkrétni toky iehledr
zobrazuije.

4.4 SHRNUTI A ZHODNOCENI ANALYZY SOU CASNEHO STAVU

Spoleénost Edwards ve svém vyrobnim procesu &ojryuzivA metod pimyslového
inZenyrstvi. BohuzZel ne vSechny jsou pouzivanyasgrave nebo disledré. Jako Usgsre

zavedené a progpné metody se daji hodnotit metoda 5S (6S) s velkiinazem na
bezpénost celého provozu, metoda Kaizen, kterda je nas@v jako motivéni nastroj,
v ramci kvality vyroby je to metoda Six Sigma a satejmeé také vizualni pracovi§ta lean
layout, ten je velice ddb pouZzit zejména u montaznich linek. Naopak jakaaeta funkni

Ize hodnotit aplikaci metody Kanban, ktera je zaredpouze nagktere dily.

Samotnétizeni a planovani vyroby a logistiky pémé komplikuje pouziti celkemttyi
informanich systém, které spolu nejsou pirkompatibilni, coz mize zpisobovat problémy
a chyby v planovani ézeni vyroby, skladu a logistiky.

| kdyZ se ve firmt mluvi o tom, Ze je nastaven tahovy systém vyraigni tomu Upla tak.
Nejde ale mluvit ani o tlakovém systému, pro ktgycharakteristickeé, ze plan &ilaz

k vyrobé dostava prvni vyrobni stupgktery pak vyrobu ,tl&i pred sebou”. V tomtoifpac
dostavaji jednotlivé oblasti 8yvlastni plan vyroby, ale vzajerammezi sebou nekomunikuiji.
Tento nepesny zfisob planovani @izeni vyroby ma za néasledek to, Ze aby bylo zanezen
ohrozeni montaze nedostatkem hotovych kompotesto vznika situace, Ze se vyrabi tzv. na
sklad.

NejvyrazrejSim faktorem, ktery ovliituje hladkost materialového toku a zejména vykazn
prodluZuje piibéZnou dobu vyroby je eloxovani tlipomoci kooperace. Tento ,problém* je
ziejmy hlavreé u eloxovanych dil pro pumpy EPX, kdy lead time kooperace trva adliila

v porovnani s celkovym lead timem vyrobychto dili je kooperace nel¥meé casow
narana (viz. vyhodnoceni VA indexu v kapitole 4.3.1. & za néasledek celkové obtize
v planovani a také zvySujici se naklady na vyrobu.
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5 NAVRH VARIANT (OPATRENI) NA ZLEPSENI

Z provedené analyzy vyplynuly dva zasadni problékigré vyznamé ovliviiuji efektivitu a
hladkost materidlového tokuémito problémy jsou velka pbéZzna doba vyroby eloxovanych
dila, zagic¢inénd dlouhou dobou kooperace (zejména u komponent) E®XChylgjici
standardizace materialového toku, kter4 vede kastitnvyroby na sklad a tim padem
k velkému mnozstvi zasob ve vygolZ téchto probléni byla stanovena hlavni kritéria pro
navrhy zlepSeni:

» zkraceni PDV
* sniZeni zasob ve vyréb

5.1 PRESUN ELOXOVANI DiLU EPX
5.1.1 PRESUN DO BLIZSi LOKALITY

Jiz v pfibéhu zpracovani této prace se firmaaa zabyvat moznymipsunem eloxovani
komponeni pro pumpy EPX do blizSi lokality, nez je Velka tanie. Tato zrna ve
vyrobnim procesu vSak neni nijak jednoducha a dbcelSutiadu nezbytnych krak které
mohou trvat dlouhou dobutadu nésial az let. Nejdive musely byt nalezeni potencionalni
partnéi, ktefi by byli schopni sglovat vysoké naroky zejména na kvalitu a provedeni
pozadované povrchové Upravy a potazmo i schopriinprieagovat na zémy ve vyrobnim
procesu. Tento krok nebyl vzhledem k velké spé&wifsti poZzadavik jednoduchy. Bohuzel
firma dosla ke zjigni, Ze vCeské Republice se v s@msnosti nenachazi zadna firma schopna
tyto poZzadavky splnit. ProtoieSeni odpadla jednozir& idealni varianta ji@sunu eloxovani
do CR, kter4 by nejspide vedla k tomu, Ze by eloxowdgch dit probihalo u jednoho
partnera.

Nakonec byli nalezeni dva potencionalni paifitrsédlici na Slovensku a v Polsku. &nito
spole&nostmi byla navazana spoluprace a probiha testogdaijsou schopni vysoké naroky
splnit. Tento krok jetasow a organizéné narany, protoZe schvalovani novych dodavatel
nepodléha pouze rozhodnuti firmy Edwards s.r.o, ralési byt schvalen i matkou
spole&nosti a zejména koncovymi zakazniky.

V sowasnosti jsou jiz wité konkrétni vysledky tohoto testovani, ale vzeladk tomu, Ze
proces vybru a schvalovani nebyl doposud do&en, tyto vysledky nemohou byt v této praci
zverejreny. Jako parametr pro srovnani a vyhodnoceni bodigano s tim, Ze se lead time
procesu zkrati na maxima&® dni, coZz povede k vyraznému zkraceni celkowéginé doby
vyroby.

5.1.2 PRESUN DO EDWARDS

DalSi variantou, ktera se nabizi, je vybudovanstidno pracovi$t pro povrchové Upravy
hliniku piimo ve firmé Edwards v Lutit. Timto feSenim by odpadla kooperace a doSlo by
k velké Uspeée naklad na dopravu a také k podstatnému zkraceibginé doby vyroby di,
které prochazi procesem povrchovych Uprav. Jedrdlese organizené a finartné velmi
narainy krok. V pipact zizeni tohoto pracovi§t by pro efektivni vyuZiti a rychlou
navratnost investice nejspiSe muselo byt vyuziviapoo jiné spolénosti mimo Edwards.

K relevantnimu posouzeni této varianty by muselapibgvedena tkladna analyza, ktera by
zohledhovala vesSkeré mozné&iposy, dopady, rizika, naklady atd. pro firmu. Tatwlyza by
vSak rozsahem a sloZitostieraiovala samostatnou diplomovou praci.
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5.2 ZKRACENIi OPERACE ELOXOVANI

DalSim opatenim smdtujicim ke zkraceni [ibézné doby vyroby je ztma frekvence
externiho milk-runu, ktery je vyuzivan k dopéadili na eloxovani do PBS ve Velké Bitesi.
V souwasnosti je frekvence milk-runu nastavena na 24 rh¢kiazdy den v 6,00 h probiha
nakladka dii v Edwards). No¥ navrhovana frekvence je zkracena na 12 hodin, tzn.
nakladka v Edwards bude probihat v 6,00 h a v 1B,00m se vyrazhzkrati doba, kdy dily
po ukorgeni procesu obré&hi ¢ekaji v oblasti machiningu nebo ve vystupnim sklau
odvoz. Timto opdenim dojde ke zkraceni celkového lead time agtkiv pruznosti
machiningu v reakci na poptavkuidihontdznimi linkami.

Tab. 5-1 Srovnani séasného stavu pomoci PDV a VA indexu (index:di)stavu po zavedeni
oprateni presunu eloxovani EPX na Slovensko a zkraceni frekwaiik-runu (idnex 2)

XDS |35i |0/S 35i XDS 3 2 7,89 11,83
F/S 35i XDS 3 2 8,11 12,17

F/S 35i XDS NGB 3 2 6,72 10,08

46i | 0/S 46i XDS 3 2 7,78 11,67

F/S 46i XDS 3 2 8,06 12,08

100B |0/s 100B XDS 3 2 7,78 11,67

F/S 100B XDS 3 2 8,06 12,08

nXDS |6i O/S NXDS 6i,M-C 3 2 7,32 10,98
F/S NXDS 6i,M/C 3 2 7,50 11,25

10i | O/S NXDS 10i,M-C 3 2 7,54 11,31

F/S NXDS 10i,M/C 3 2 7,61 11,42

151 | O/S NXDS 15i,M-C 3 2 7,82 11,73

F/S NXDS 15i,M/C 3 2 7,64 11,46

20i | O/S NXDS 20i,M-C 3 2 7,92 11,88

F/S NXDS 20i,M/C 3 2 7,99 11,98

MOTOR HOUSING NXDS 0,10 0,10 42,92 42,92

EPX EPX STATOR 26 10 1,86 4,84
EPX TWIN STATOR 26 10 1,95 5,06

Single| TOP CAP 0,12 0,12 42,09 42,04

+ |EPX TWIN TOP CAP 0,14 0,14 43,45 43,4%

Twin | Epx ROTOR 19 10 1,90 3,61
LOWER BEARING FLANGE | 0,04 0,04 28,87 28,87

HOLWECK RING 0,06 0,06 46,21 46,21
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6 OPTIMALIZACE MATERIALOVEHO TOKU

6.1 NAVRH ZAVEDENI SYSTEMU KANBAN

Jako dalSi op&tni, které ma veést ke zkraceniiipzné doby vyroby, snizeni zasob ve vyrob
a k celkové standardizaci materidlového toku jeedawi tahového systému Kanban. Toto
opateni, na rozdil od fedchozich navih maze byt zavedeno pafmé rychle a snadno.
Poslouzi jako optimalizace materialového toku, jak stavajicim nastaveni vyrobniho
procesu, tak i po ffpadném zavedeni navrhovanych variant zlepSeni apgph

v predchozich kapitolach. V tomiipact bude nutné pouzeigpcitat a upravit konkrétni
parametry navrzeného systému, zejména velikosiidipd@ty kanbanovych karet.

6.1.1 ANALYZA POPTAVKY

Prvnim krokem @ navrhu kanbanového systému do konkrétniho vytabrprocesu je
analyza poptavky po vyrébych dilech. Z této analyzy jsou naslédiefinovany piimérné
mesicni, tydenni nebo denni pozadavky na vyrobu.

Pt této analyze byl@erpano ze dvou zdrinj Prvnim z nich byl 16-ti tydenni vyrobni plan ze
systému SCP. Tento pladteplpovidal poptavku od zatku kwtna do polovinyéervna roku
2014. Z tohoto planu byla vyptena pémérna nesicni a denni poptavka po jednotlivych
dilech (viz. Tab. 6-1), ktera byla poté je§orovnana s druhym zdrojem, kterym byla data
skut&nych odigra za rok 2013. Ve a&Sineé pripadi se ptimérnd poptéavka s malymi
odchylkami shodovala. Pouze u vyrdbkxds6i a nXDS10i byla planovana poptavka &m
dvojnasobna. Z konzultace této odchylky s pracoymiknovani vzeslo, ze &dhto dvou
vyrobki opravdu dochazi k vyraznému zvySeni poptavky opods 2013 a nejedna se tedy
pouze o sezénni vychylku v planovaném obdobi.

Kromé konenychcisel paimérné poptavky, ktera budou vyuzita dale pro navnhdeamového
systému byla zkoumana i jeji stabilita, ktera je gpravné fungovani kanbantlefita. Tato

analyza bohuzel ukazala, Ze &kterych tym poptavka znéné kolisa (viz. grafy nize). Toto
zjisteni musi byt zohledmo @i navrhu samotného kanbanového systému.

Planovana poptavka XDS
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Obr. 6-1Graf pribehu planované poptavky produktotsly XDS
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Obr. 6-2Graf pribehu planované poptavky produktoiedly Nxds

Planovana poptavka EPX
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Obr. 6-3 Graf pfibehu planované poptavky produkikedy EPX
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Tab. 6-1 Pimérna mesicni a denni poptavka jednotlivychdil

Pro &ely dalSiho vypdtu byla denni potpavka zaokrouhlena na celé kubgnia

XDS | 35i 0/S 35i XDS 132 4,7 5
F/S 35i XDS 129 4,6 5

F/S 35i XDS NGB 3 0,1 1

46i 0/S 46i XDS 35 1,3 2

FIS 46i XDS 35 1,3 2

100B |0/s 100B XDS 29 1,0 2

F/S 100B XDS 29 1,0 2

nXDS |6i O/S NXDS 6i,M-C 134 4,8 5
F/S NXDS 6i,M/C 134 4,8 5

10i O/S NXDS 10i,M-C 301 10,8 11

F/S NXDS 10i,M/C 301 10,8 11

15i O/S NXDS 15i,M-C 76 2,7 3

F/S NXDS 15i,M/C 76 2,7 3

20i 0O/S NXDS 20i,M-C 9 0,3 1

F/S NXDS 20i,M/C 9 0,3 1
MOTOR HOUSING NXDS 520 18,6 19

EPX EPX STATOR 43 1,5 2
EPX TWIN STATOR 15 0,5 1

Single| TOP CAP 41 1,5 2

+ |EPX TWIN TOP CAP 15 0,5 1

Twin | Epx ROTOR 58 2,1 3
LOWER BEARING FLANGE 58 2,1 3

HOLWECK RING 58 2,1 3

Celkem 2240 93
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6.1.2 VOLBA VELIKOSTI KANBANOVE DAVKY

Velikost kanbanovych davek pro jednotlivé dily byieefinovana na zakl&dvelikosti

v sowasnosti pouzivanychigpravek a paletovych baxkteré jsou vybaveny vygnitelnymi
fixatory a udavaji tak konkrétni kapacitu pro jetlné dily. Ty se vyuZivaji pro uskladni
scrolli a hlavé pro bezpénou dopravu v ramci kooperace. Uidikteré nejsou kooperovany
a nemaji ani standardizované zasobniky pro usktddibyly velikosti voleny po vzajemné
konzultaci s planova a leadry oblasti machiningu s ohledem na efektiwyroby a
planovanou poptavku. Konkrétni velikosti kanbandvytdvek jsou uvedeny v tabulce Tab.
6-2.

2

Obr. 6-4 Vyranitelny fixator pro Orbit Scroll v paletovém bo®li[

6.1.3 LEAD TIME

Do vypaitu celkové pitbéZné doby vyroby jednotlivych dil byla zahrnuta i@sna data
z odctleni planovani machiningu, konkrétnormy, které jsou rozteny na Machining time
— strojni ¢as (obrabni, meteni na CMM, myti) a Labor time éas prace za chodu stroje
(manipulace, réni ¢isténi, odjehlovani, atd.). Seet €chto ¢asi stanovil lead time na
pracovisti machiningu na jeden kus. Tegts byl dale fepaiten na lead time kanbanové
davky (KBS). Nakonec bylijpocet Elox time, ve kterém je zahrnuta dafekani na odvoz a
celkovy¢as operacedetrg dopravy. Timto jsme ziskali Total lead time, glkova pfibéZna
doba vyroby neboltas nutny k dodani dildo montéznich linek od pokynu k vyrob

Jednotlivétasy jsou uvedeny v tabulce Tab. 6-2.

Total lead time = (Machining time + Labor time) - KBS + Elox time (2)
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6.1.4 SAFETY STOCK

Pojistn& zasoba neboli Safety stock ma za Uketlgjit ohroZzeni montédze riéigad kwili

vykyvim v poptavce nebo prodlouzenim doby vyroby kompgreara niize byt zapicinéna
nag. poruchou stroje, nedodanim materialu, atd. Sdamena fakt, Ze udhkterych vyrobk

obc¢as dochazi k velkym vykywn v poptavce (vit. Analyza poptavky), byla po parask
zainteresovanymi pracovniky stanovena pojistnalmgako 5-ti denni gimérna spoteba
dili. Pouze u eloxovanych difady EPX byla tato zasoba stanovena na zéKiskvence
dodavek z kooperace, tedy 7 dni.

Je gredpoklad, Ze po plném zavedeni a vyfddsystému se bude modiigioupit ke snizeni
téchto zasob.

6.1.5 VYPOCGET MNOZSTVIi KANBAN KARET V OKRUHU

Po zjiseni vSech pdebnych dat (viz. vySe) bylo mozné&igtoupit k vyp@&tu mnozstvi
kanbanovych karet v okruhu pro jednotlivé dily. Ptento vypéet neexistuje jeden
univerzalni vzorec, ale je vyuzivano mnoho metaikariant a kazda spd@lgost si vzorec
pro vypaet upravuje podle svych specifickych fedt. Pro pipad této prace byl zvolen
nasledujici zpisob vypdatu:

DD - (LT + SS) - a 3)
KBS

#KB =

kde:

#KB [ks] je paet kanbanovych karet v okruhu

DD [ks] je pfimérna denni poptavka

LT [dny] je Total lead time — fibéZna doba vyroby zaokrouhlena na celé dny
SS [dny] je Safety Stock — pojistna zasoba

a[-] je bezpénosti koeficient

KBS [ks] je velikost kanbanové davky

Do vzorce vypoétu byl zahrnut tzv. bezgeosti koeficienta = 1,1 , ktery také slouZi jako
ochrana proti vykym poptavky.

Pri vypoctu musela byt splma podminka, Ze kazdy dil musi mit nejgh@nkanbanové karty
v okruhu.

Vysledky vypd@tu wetrg ¢adi a velikosti kanbanovych davek je uveden v tabiliie. 6-2.

Z vypcetu je patrné, ze okruhu bude celkem 109 kanbanoksiobt
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6.1.6 STANOVENI HLADINY K PRIKAZU K VYROBE

Ve vSech fipadech neni nutné &avyrabst okamzig, jakmile se kanbanova kartékterého
dilu objevi na kanbanové tabuli. Na tabuli v oblastachiningu bude u kazdého dilu
vyznaena zOna, ktera signalizuje, Ze je nutnéitzevyrobou onoho dilu. ¥eni této hladiny
vychazi z pozadavku, aby byla neustale zachovajstmozasoba hotovych dil

(DD -SS) +LT) (4)

#KBT =
KBS

kde #KBT je hladinaiikazu k okamzité vyrab

Vysledky jsou uvedeny v tabulce Tab. 6-2.

6.1.7 POMUCKY PRO SYSTEM KANBAN

s

NejdilezitejSimi pomickami pro fungovani kanbanového systému jsou Kamarkarty a
Kanbanova tabule.

KANBAN KARTA

Mriviw s

vyrobu k zahajeni vyrobniho procesu.

Pro reSeni této prace byly zvoleny klasické karty. Zejemépro zavedeni systému jsou
vhodnym feSenim, protoZze se s nimi da snadno pracovaizes rje modifikovat, jsou
nenar@né na péizeni a funguji jako vizualizace, ktera pife pracovnikm k navyknuti na
tento systém. Lzeipdpokladat, Zze po vylédi systému dojde kipchodu na elektronicky
kanban.

| @D wafmRDsS KANBAN CARD >
0/s nXDS 6i,M-C "1ofa a‘u
:’"“K‘;“3601027 Supphle\nllACHINING/WHS 8
:"e EC;ZIHEOX EusmKr:SSEl\ll BLY S
1 T R

Obr. 6-5 Navrh kanbanové karty
SPECIALNI KARTA

Do systému budou zavedeny také specialni kartyo kgrty budou bara¥nodliSeny od

béZnych karet a za normalnich okolnosti nebudoudhobBudou slouzit pouze jako ,zolik*
v pripadt velkych vykyva v poptavce. Jestlize se tento vykyvy objevi, tgpecialni karta
bude z#éazena do athu a po srovnani poptavky zase odebrana. Pravomadtptéto karty

bude mit oddeni planovéani, které bude mit j@sstanovené podminky jejiho pouziti.
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KANBANOVA TABULE

Kanbanové tabule bude ungisa gimo v sektoru machiningu. Bude r@teha na sektory dle
vyrobki a jednotlivych dii. Jak jiz bylo napsano vySe, v kazdém oddilu bugaa&ena
hladina, ktera bude oz#@avat nutnost zahajeni vyrobyi fejim dosaZzeni.

Kanbanova tabule bude obsluhovana pouze matenmalldry, kt¢i do ni budou dogbvat
kanbanové karty odebrané z montaznich linek a teabl@sti machiningu, ktery bude karty
odebirat a na zakladoho bude davat pokyn k vyréb

6.1.8 POPIS OKRUHU

Kdyz material handler, ktery daplje montazni linky, odebere dily z nového (plnébo)u,
zarove odebira i kanbanovou kartu. Tu naskedmisti na kanbanovou tabuli déiglusného
pole. Tento krok znamena signél pro oblast machinize nize z&it vyraket prislusny dil

v davce uvedené na kart_eader tuto kartu odebere z kanbanové tabulezaklad toho da
pokyn k vyrol&. Po dokoreni vyroby je karta umi&ha do boxu spotmé s dily. Nasledaje
celad davka odesilana na kooperaci nebo dopraveskladovaci plochy u montaznich linek,
¢imz se cely okruh uzavira.

Ve vyroke existuji gipady, Ze jsou ¢které komponenty uskladny piimo u montazni linky a
odebiraji si je sami oper&taa lince. Pro tentoffpad budou u kazdé linky umdsly skErné
boxy, do kterych budou operditodkladat odebrané karty. Tyto boxy budou matdraidiei
pravidelrg kontrolovat a karty z nich vkladat na kanbanovatuuti.

6.2 ZAVADENIi SYSTEMU

Pred zavedenim systému kanban do praxe je nutildadhe proskolit a seznamit
s fungovanim systému vSechny pracovniky, kterydbusie tykat.

Pri samotném zavati bude systém prochazet zkuSebni fazi, kdy jeénptdrobs sledovat
a mefit jeho funkénost a v pipac zjisteni jakychkoli problénd vhodnymi zfisoby (znéna
velikosti davky, pidani nebo odebrani kanbanové karty, atd.) korigova

Po zavedeni do plného provozu, je safep& nutné systém i nadale pravidélsledovat a
podrobovat analyzam a neustale pracovat na jehmalataci.

7 GRAFICKY NAVRH DISPOZICE

Pro navrhovana opa@ni neni nutné nijak #énit dispozici vyrobni haly. Hala je logicky a
acelré rozélenéna na hlavni sektory machiningu a montaznich linekeésné blizkostidchto
sektoii jsou vhod® umisgny prirucni sklady a skladovaci plochy pro material.

Za jediny zasah nebo spiSe dapiiy které plyne ZeSeni této prace, Ize ozitaumiseni
kanbanové tabule do oblasti machininguig@dnim skrnych boxi na kanbanové karty ke
kazdé montazni lince.
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8 EKONOMICKE ZHODNOCENI

V piedchozich kapitolach bylo navrzeno hnetkalik opakeni, které povedou ke zlepSeni
materialového toku ¥esSené vyrof JelikoZz nebyla zvolena jedna nejvhé@dn varianta, ale
bylo by dobré postugnzavést vSechny navrhy, bude provedeno zhodnoaenvgechna
navrhované op#ni.

8.1 PRESUN ELOXOVANI

Ekonomické pinosy gesunu procesu eloxovani do blizSi lokality budojm&ea v Uspie
nakladi na dopravu. festoze jest neni rozhodnuto, do jaké lokality by se tato kaape
mohla gesunout, MmZzeme jednoznmeé fici, Ze Uspory na dopravu budou vyrazné. Vzdalenost
do uvaZovanych lokalit (Slovensko a Polsko) jeZtofce nez o 70% kratsi.

DalSi uspory se dajicekavat i v samotné cérza provadnou praci. Cena prace na Slovensku
a v Polsku je totiz vyraznnizsi nez ve Velké Britanii, kde je proces eloxuivarovagn
V souasnosti.

Naklady na zrénu lokality procesu v tuto chvili bohuZel nelzensteit ani jako odhad.

8.2 ZKRACENI FREKVENCE MILK -RUNU

Tento navrh finese Uspory zejména ve zkracenibggné doby vyroby, coZz ma za nasledek
snizeni arové zasob ve fazi rozpracovanosti. Jak je obBeznamo, v zasobach je vazan
kapital, a proto je snaha o jejich co nejmensi é@tov

Toto opateni na druhou stranufipese i zvySeni nakladna dopravu. Jelikoz je doprava
feSena pomoci milk-runu a je vazana slozitymi smimvpodminkami, nelzeipsré stanovit
cenu jedné trasy dopravy vztaZzenou na jeden kus détku. | kdyby byl proveden vypet,
ktery by stanovil alespopribliznou cenu, nemohl by v této praci byt pouzihkelem ke
zminovanym smluvnim podminkam.

8.3 ZAVEDENIi SYSTEMU KANBAN

Naklady na zavedeni systému kanbanism@ji v investici do kanbanové tabule, vyroby karet
a pipadreé organizénich opaiteni. Tyto naklady se budou pohybovat maxirsaliiadu tisié

K¢ a jsou tedy zanedbatelné. Druhou sloZzkou nédkiadlou naklady na Skoleni pracouinik
JelikoZ bude Skoleni probihat v rezii firmy, Izéatynaklady vgislit jako mzdové naklady za
¢as Skoleni.

Stejre jako u gedchozi varianty zavedeni kanbanu povede zejménsnkeeni zasob ve
vyrob¢ a zvySeni produktivity. Tim vzniknou Uuspory naasldvani a uspory v podélsnizeni
vazaného kapitalu v zasobéach.
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ZAVER
Pro spl@ni ukolu, ktery vyZzadoval nastavit standardy matexieho toku dle principStihlé

vyroby ve firmé Edwards s.r.o., bylo nejprve nutné provést analgtavajiciho stavu. Ta
spaivala v rekolika krocich.

Prvnim krokem bylo seznameni se s firmou jako takigvjejim fungovanim a filozofii,

feSenym pracovidin a produkty, které se naém vyralgji. Dale néasledovala analyza
samotného pracovi§tkterd zahrnovala zmapovani materidlovychif@nalyzu vyrobniho a

planovaciho systému a vyrobniho procesu.

Z téchto analyz vyplynulatada pozitivnich i negativnich zé&w. Byly urceny dva
nejpodstatySi faktory, které negativnovliviiuji materialovy tok.

Prvnim z nich je proces eloxovani pomoci kooperktary znesnatlje hladky materidlovy
tok a vyrazg prodluzuje pitbéZnou dobu vyroby eloxovanych dilBylo navrzeno &kolik
moznych opdaeni, kterd povedou ke sniZeni nakladh kooperaci a zkraceni celkového lead
time.

Druhym nedostatkem byla chyjici standardizace materidlového toku. Redeni tohoto
problému bylo zvoleno zavedeni kanbanové systémuydiby. Jeho zavedenim bude oblast
machiningutizena pouze na zakkagoptavky montaznich linek po jednotlivych dilech n
rozdil od stavajiciho planovani na zaklgawedpowdi poptavky. To bude mit za nasledek,
snizeni zasob ve vyrdlve fazi rozpracovanosti, zkraceniipgzné doby vyroby a celkovou
standardizaci materialového toku.

V prabéhu zpracovani prace se ve fi#myvijely priority zajmuieSeni #iznych projeki. To
melo dopad i na samotriésSeni této prace. Zajem o tento projekt fieglustoupil do Ustrani,
ale v sodasnosti jegeSenitizeni vyroby a logistiky na tomto pracovisti gasti rozsahlého a
komplexniho projektu. Tato prace tedy poslouzi jakadie a navrh jednoho z dith reSeni
tohoto projektu.
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JIT
VSM
TPS
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NVA
PDV
SOP
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CMM
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DD
LT
SS
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PPM
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[dny]
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[-]
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[ks]
[ks]
[dny]

[dny]
[-]
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Just-in-time

Value Stream Mapping — mapovani hodnotovégia
Toyota Production System

Value added —ifdana hodnota

Non value added

PitibéZna doba vyroby

Standardiziované pracovni postupy
Supply Chain Planning

Velikost kanbanové davky
coordinate mesuring machine -€fiti stanice
Patet kanbanovych karet

Daily demand — mimérna denni poptavka
Lead time

Safety Stock — pojistna zasoba
Bezpenostni koeficient

Hladina gikazu k vyrok

Product Place Market #ipucni sklad
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