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ABSTRAKT

Bakalérskd prace je zaméfena na popis a rozbor vyrobniho a logistického systému firmy
PEVEKO, spol. sr.0. Nejprve vysvétluyje obecné pojmy problematiky logistiky
a zlepSovani procesu, v dalsi Casti popisuje aktudlni stav vyroby v podniku. Ve tfeti
Casti obsahuje ndvrhy na zlepSeni v oblasti zlepSeni materidlového toku a standardizaci
pracovniho prostiedi vedouci k sniZzeni plytvdni nadbyteCnym pohybem materidlu

¢i lidskych zdroj.
ABSTRACT

The bachelor thesis focuses on the description and analysis of the production and
logistics system in a company PEVEKO, spol. sr.0. At first it explains the general
concepts of the issue of logistics and improvement of processes, the next part it analyzes
the actual situation in the company’s production. The final part contains the suggestions
that could advance material flow andreduce the waste caused by redundant material

or employee transfer.

KLICOVA SLOVA
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UvVoD

Jiz vice nez dva tisice let si lidstvo uvédomuje, Ze logistika je velice duleZita
véda, ktera nejen Ze nyni pomaha zvysit produktivitu a tim i zisk soucasnych podniki,
ale jiz v minulosti lidem zjednoduSovala priaci a pomdhala vyhrdvat vélky.
Uz Caesarova obrovskd armdda, kterou si podmanil velkou ¢ést tehdy zndmého svéta,
by nemohla bez vyborné organizovanosti a veleni existovat. Nikoliv vojéci ¢i legionéfi,

ale skvéla logistika jiz tehdy vitézila.

A véilky vyhrdva dodnes. Sice se z bitevnich poli a moifi bitvy presunuly
na burzy, do vyrobnich hal a kanceléti, a val¢i se nikoliv zbranémi, ale predevSim Cisly,
princip stale zastava stejny. Ten, kdo ma 1épe organizovany provoz, plynulejsi vyrobu,

nizsi ndklady a lepsi zdsobovéni, je vitézem.

Proto, ackoliv si to mnoho firem neuvédomuje, je logistika kliCem k dspéSnosti
a vyS$i ziskovosti. Pomahd ndm totiZ vyuZivat nase zdroje na maximum, minimalizovat
veskeré plytvani a zbyteCné operace, sniZzovat zdsoby a zvySovat efektivitu. A to je
v dnes$ni dobé¢, kdy trh vyvoldva neustdly tlak na sniZovdni cen a zvySovéni kvality,

jeden z mala zpusob, jak porazit konkurenci a prezit.

Proto jsem rdda, Ze mdm diky této bakaldiské préci prileZitost nahlédnout
do provozu firmy Peveko s r.0., kde diky svym znalostem mohu navrhnout rtizna feSent,

jak jejich logistické procesy zlepsit.
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1 CILE PRACE

Cilem této bakalafské prace je zanalyzovat materidlovy tok v konkrétni firme
ana zakladé této analyzy vypracovat navrhy na eliminovani plytvani zpusobeného
zbyteCnym pohybem nejen materidlu, ale také lidskych sil.Vzhledem k rozsdhlému
sortimentu zboZi nabizeného firmou bude price orientovdna na vyrobu provddénou

na CNC strojich.

V prvni Casti budou popsdny teoretické poznatky v oblasti logistiky, metody

Kaizen a dalSich nastroju fizeni vyroby a materialového toku.

7z Nz

Ukolem druhé &sti bude analyzovat aktudlni situaci ve firmé&. Price se bude
vénovat zpusobu, kterym probihd vyroba, a budou zanalyzovany cesty
nejfrekventovangjsiho materialu.Dale bude zjisténo, jakym zptsobem probiha transport

materialu po zdvode¢ a jakym zptuisobem se eviduje vyroba.
Nakonec bude vypracovano nékolik navrhi:

e jak a jestli pfemistit urCitd pracovisté ve firmé,
e jak zefektivnit manipulaci s materidlem,

e jak zpfehlednit a evidovat prubéh vyroby.

Jako zakladni literatura pro mou prici byly zvoleny knihy Rizeni vyroby
od Gustava Tomka a Véry Vévrové (2000),Logistiku od Josefa Sixty a Miroslava Zizky
(2005), Vyrobni procesy fizené logistikou od Marie Jurové a kolektivu (2013) a Rizeni
zasob od Stuarta Emmetta (2008). Price bude vychdzet i z metody Kaizen popsané
Masaakilmaiem (2004) nebo Miroslavem Bauerem a kolektivem (2012) a dalSich knih

uvedenych v seznamu literatury.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

2.1 Materialovy tok

2.1.1 Definice pojmu logistického rizeni materialového toku

Logistika

.....

praktickym pocitdnim s Cislicemi a védeckou naukou o C&islech. Pozdé€ji se zacala
aplikovat ve vojenstvi a jejim cilem bylo nejen zaplaceni muZstva, ale také zajiSténi
patficné vyzbroje, munice, zajiSténi potfeb muZstva, ale i vyhodnocovéni terénu,
¢i protivnikovych vojsk. Praktické uplatnéni logistiky se nejvice rozvijelo v USA a vse
se odvijelo predeviim od nutnosti piekonat velké vzdalenosti. Casem se logistika zagala
aplikovat 1 v dalSich oblastech, predevsSim v transportu surovin a zdsobovani méstskych

aglomeraci a ndsledné v podnicich (Sixta, Macat, 2005).

Sixta a Macat (2005, s. 14) definuji logistiku dle Ghosta jako ,,ekonomicky
postoj, manaZerskou a tvirci kompetenci, kterd v podminkdch integrovaného retézce
vytvdreni pridané hodnoty, v kombinaci se slucitelnou organizacni realizaci, vede

k presné alokaci odpovédnosti za vSechny pohyby a zdsoby pouZitych materidlu.

Logistika tvoii systém fizeni, regulace a vlastniho prubéhu nejen materialového
toku, ale i energii, informaci a pfemistovani osob. Zajistuje, aby vSechny ¢innosti byly
provedeny s efektivnimpfeklenutim prostoru a asu(Sixta, Macat, 2005).

Logistické rizeni

Americkd organizace TheCouncilofLogisticsMangement (CLM) definuje pojem
logistického fizeni jako ,,proces pldanovdni, realizace a Fizeni efektivniho, vykonného
toku a skladovani zboZi, sluZeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista
spotieby, jeho? cilem je uspokojit poZadavky zdkazniku.“ (Sixta, Macat, 2005, s. 53)
Soucasti logistického fizeni je fizeni oblasti materidli, v némz je zahrnuta sprava

surovin, soucastek, vyrobenych dilt, balicich materidlt a zasob ve vyrobé.
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Vyrobni proces

Vyrobnim procesem rozumime cilevédomou ¢innost organizovanou za tcelem
tvorby statki materidlni i nemateridlni povahy. Jeho cilem je uspokojeni pozadavku
trhu, ktery je reprezentovan spotiebiteli. Vysledkem vyrobniho procesu je vyrobek nebo

sluzba (Hefman, 2001).

Vyroba
Vyrobu lze definovat jako proces, do kterého vstupuji suroviny, materidly
a polotovary, energie a informace a jsou transformovany do vyrobkdu, sluzeb a odpadu.

Vyrobu miZeme rozdélit na:

* projektovou, jejimZ cilem je dosazeni unikdtniho vyrobniho cile,

e Kkusovou, kdy je vyrdbéno né€kolik riznych vyrobkd v malém mnozstvi,
e sériovou, tykajici se produkce jednoho ¢i n€kolika podobnych vyrobki,
¢ hromadnou, vyuZivanou pro vyrobu jednoho typu vyrobku

(Hefman, 2001, Jurova, 2013).

Vyrobni ddavka

Vyrobni ddvka je mnoZstvi vyrobkii (soucdsti, dilit), které jsou soucasné
do vyroby zaddvdny nebo zvyroby odvddény, jsou opracovdvdny v tésném casovém
sledu nebo soucasné, a to na urceném pracovisti a s jednordzovym konstantnim
vynaloZenim ndkladit na pripravu a ukonceni prislusného procesu (Tomek, Vavrova,

2000, s.143)

Materialovy tok

Materidlovy tok je také oznaCovidn jako hmotny tok. Jednd se o pohyb
nakupovaného materidlu, polotovart a findlnich vyrobkt ve vyrobnim procesu. (Tomek,

Vavrovd, 2000).

2.1.2 Logistické technologie Fizeni materialového toku

Logistické technologie zajistuji optimdlni fungovani a uspofadani jednotlivych
operaci podnikovych procest. SnaZi se zajistit zakaznikem pozadovanou troven sluzeb

s co nejvyssi kvalitou a co nejmensimi ndklady (Sixta, Macat, 2005).

13



Kanban

Systém kanban je bezzdsobov4 technologie, kterd byla vyvinut japonskou firmou
Toyota Motors v 50-60 letech 20. stoleti. Je také zndm pod jménem Toyota Production
Systems (TPS). Pouziva se predevsim ve strojirenské vyrobg€, zejména ve velkosériové
vyrobé dild, které se pouzivaji opakovang, s ustalenym prodejem, u kterého nedochazi

k velkym vykyviam (Sixta, Macat, 2005).

Funguje na principu ,.kanbanovych karet”, které jsou pfipojeny k prepravkdm
obsahujicim standardni mnoZstvi urCit¢ho dilu. Vznikaji zde samoftidici regulacni
okruhy. Odbératel odesle dodavateli kanbanovou kartu, neboli vyrobni pravodku, ktera
plni funkci objednavky. Na jejim zdkladé dodavatel odeSle poZzadované mnoZstvi

odbérateli, ktery je povinen doddvku pievzit a zkontrolovat (Sixta, Macat, 2005).
Kanban systém pouZivd vyrobni a prepravni pruvodky, o kterych plati:

® byvaji odliseny barvou,
® vyddvd je titvar operativniho Fizeni v souladu s celkovym pldnem financt
montdZe v minimdlnim, presné vypocteném mnoZstvi,
® jsou zdroven dispecerskym dokladem o pritbéhu vyroby,
® obsahuji tyto tdaje:
o ndzev a ciselny (Casto cdrovy kod),
o kod druhu materidlu a popis (rozméry, hmotnost apod. ),
o identifikacni cislo pritvodky a ndzev dodavatele i odbératele

(Sixta, Macit, 2005, s.243).

Technologie Kanban je podminéna hlubokymi zmeénami v fizeni a vysokou
odbornosti pracovnikt. ZaruCuje plynulost provozu i vysokou produktivitu a efektivnost
vyroby. Je tak ptehlednd, Ze nepotiebuje pouZivdni dal$i vypocCetni techniky (Sixta,

Macit, 2005).

Just in time

Metoda Just in time (JIT) je nejzndméjsi logistickou technologii, kterd vznikla
pocatkem 80. let v Japonsku a USA. Jde o zpiisob uspokojovdni poptdvky po urcitém

materidlu ve vyrobé, nebo hotovém vyrobku v distribucnim TFetézci v presné
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dohodnutych a dodriovanych terminech doddvdnim , prdvé vcas“ podle potieb
odebirajicich cldnki (Sixta, Macat, 2005, s. 245). Jedna se v podstaté o rozSiteni

metody Kanban propojenim ndkupu, vyroby a logistiky.

Material se dodavd v malém mnozstvi, v Castych intervalech, v co nejpozdéjSim
intervalu, coZ sniZuje minimdalni pojistnou zdsob, a zdsoby se tim pddem udrzuji pouze
na kritkou dobu, vétSinou nékolik hodin. JIT je zaloZeno na principu ,,dostat spravné
materidly ve spravnou dobu na spravné misto“. Ustfednim prvkem fizeni metodou JIT
je koncepce neustdlého zlepSovani a zamétuje se na odstrafiovani vSech Cinnosti, které

nepiiddvaji hodnotu, a to v rdmci celého dodavatelského fetézce (Sixta, Macat, 2005).

Quick Response

Technologie Quick Response (QR), neboli rychld reakce, se zaméfuje na fetézce
spotiebniho zboZi z vyroby pies velkoobchod do maloobchodni site€. Zacala se pouZivat
v 80. letech minulého stoleti v USA v textilnim a odévnim primyslu. Jde o zdokonaleni
fizeni zdsob a zvySeni efektivity prostfednictvim zrychleni toku zdsob. Jedna se
o roz$iteni metody JIT v rdmci celého zdsobovaciho fetézce od dodavatele surovin

vyrobci az ke konecnému spotiebiteli (Sixta, Macat, 2005).

EfficientConsumer Response

Metoda EfficientConsumer Response (ECR) vznikla v 90. letech 20. Stoleti
puvodné pro potravinaiské fetézce v USA. Propojuje logistické retézce od dodavatelii
pres vyrobni zdvody, riizné zprostredkovatele, distributory, velkoobchod aZ po
maloobchod, se snahou plnit potreby a prdani konecnych zdkazniku. VyuZivd
automatickou identifikaci na zdkladé cdrovych kodi, elektronické vymény dat (EDI)

i elektronického prevodu penéz (Sixta, Macat, 2005, s. 257).

Hub and Spoke

V ramci této technologie se sdruzuji mensi zakazky do vétsich celku, které jsou
po piepravé dopravnimi prostiedky a systémy opét rozpojeny. Tato metoda tedy
umoziuje Castéj$i a mensi dodavky zbozi ekologictéj$sim a levnéjsim zplisobem (Sixta,

Macit, 2005).
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Cross-Docking

U tohoto systému fizeni vyroby vyuzivdme zaclenéni distribu¢niho centra jako
soucast dodavatelského fetézce mezi vice dodavatelti na jedné stran€ a maloobchodni
sité¢ na stran¢ druhé. Distribucni centrum fidi, kompletuje a expeduje vSechny zasilky
piimo do raznych prodejen. Zbozi tedy centrem pouze propluje, neskladuje se tady

(Sixta, Macat, 2005).

2.1.3 Usporadani vyrobniho procesu

Dle Kavana (2002) md uspofdddni vyrobniho procesu vyjimecny vliv
plynulost materidlového toku, a s tim i zvySeni produktivity. Vyslednd produktivita je
pak ddna dzkym mistem, které se dd charakterizovat jako nejslabsi Clanek vyrobniho
procesu. Pred tzkym mistem se obvykle hromadi zdsoby. PfedevSim v oblasti tizkého
mista je tedy nutné zorganizovat vyrobni proces co nejlépe, protoZe veskeré prostoje
stoji firmu penize. Dilezitym problémem ve vyrobnim procesu je hleddni kompromisu
mezi sou¢asnym dosazenim vysoké produktivity a pruznosti a zkracovanim prabéznych

Casu vyroby (Jurovd, 2013, Tomek, Vavrova, 2000).

Pti rozhodovéni o uspofddani vyrobniho procesu je doporu¢eno zaméfit se na tfi

hlavni oblasti:

e objem a vyrobkové portfolio,
e cile fizeni vyrobniho procesu,

e usporadani pracovist' na vyrobnich plochach (Jurova, 2013, s. 71).

Pohyb materidlu ve vSech formach rozpracovanosti je charakterizovdn smérem
pohybu, intenzitou materidlového toku a jeho frekvenci. Materidlovy tok potom musi
byt co nejvice ptimocary, prehledny, materidl se v rdmci svého pohybu nesmi vracet

MoV

¢i problematicky kiiZit a jeho trajektorie by méla byt co nejkratsi (Jurova, 2013).

Pro grafické znazornéni pribéhu materidlového toku mizZeme pouzit napiiklad
Senkyetv diagram, ktery do pudorysu vyrobniho systému pomoci rizné tlustych car

a Sipek ve sméru pohybu materidlu zobrazuje jeho objem za urcitou Casovou jednotku.
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Ruzné druhy prepravovaného materidlu se rozliSuji barvami ¢i Srafovanim, frekvence

dopravy je zaznamendna nad dseckami (Jurovd, 2013).

[
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| . |
ST ey Robot l
| =
=
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=%
» - —
w Kontrola i | Kontrola

Obrazek 1: Senkyeuv diagram
(Zdroj: Jurova, 2013, s.81)

Piredmétné usporadani

U predmétného uspofdddni se zameéfujeme piedev§im na vyrobek tak,
Ze vytvoiime mens$i vyrobni jednotky pro kompletni zpracovédni vyrobku nebo jeho
casti. Timto vytvofime vyrobni linky nebo buiky, které maji pevny a stily tok
materialu. Musime ovSem dukladné analyzovat spektrum soucastek a zvazit, zdali se
nam linka vyplati z ¢asového hlediska, protoze pii zméné€ sortimentu muZe nastat

situace, kdy bude tfeba linku prestavét dle nového technologického postupu (Kavan,

2002, Jurovd, 2013).

Déleni Soustruzeni Lakovani Montaz

materialu

Vstup
materialu

Déleni Frézovani Brouseni Galvanizace

materialu

SoustruZeni Lakovani Montaz v v
Sklad
- >
S Montéz

- Materidlovy tok

Obrazek 2: Predmétné usporadani
(Zdroj: Jurova, 2013, 5.77)

17



Technologické usporadani

Technologické uspofdddni se také nc¢kdy nazyvd skupinovym. Orientuje se
na vyrobni proces a slucuje operace podle piibuznosti. Je tedy vhodnéjsi pro ruznorody
sortiment. Cesta materidlu se miZe ménit a vyzaduje transportni voziky, které
prepravuji davky vyrobkd mezi pracoviSti. Diky tomu se tvoii zdsoby a prodluZuje
prubézna doba vyroby. Na rozdil od pfedmétného uspotfadani vyzaduje technologické
vysokou droven pldnovani a je zde obtizné vyvazit materidlovy tok a vyuziti obsluhy

(Kavan, 2002, Jurova, 2013).

\\ Lakovani P\ Galvanizace
Vstup \ AN / >
materialu N N 7

.

Sklad
L/ s Brouseni [Ny_ \
Soustruzeni
4 - ~ 1
'

/ Montaz
Sklad

Déleni

2 Frézovani
materialu

—P> Materidlovy tok

Obrazek3: Technologické usporadani
(Zdroj: Jurova, 2013, 5.76)

Bunkové usporadani

Burikovd vyroba je moderni zptsob uspofadani stroju, ktery kombinuje vyhody
technologického i predmétného usporfddani. Dle Jurové (2013, s. 77) se jednd
o prostorové seskupeni technologicky rozdilnych stroji, které umoZiuje zpracovat
technologicky pribuzné komponenty. Jsou sestavovdny tzv. vyrobkové rodiny, které jsou

vytvoreny z produktit s podobnymi ndroky na zpracovdni.
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Obrazek 4: Buiikové usporadani
(Zdroj: Jurova, 2013, 5.78)

2.1.4 Zakladni metody pro prostorové rozmisténi pracovist’

Cilem metod pro prostorové rozmisténi pracovist je pomoct projektantovi
s vytvofenim idedlniho ndvrhu jejich rozmisténi tak, aby bylo dosaZeno plynulych
a pifimych materidlovych tokd. BohuZel hlediska pro rozmisténi pracovist jsou natolik
raznoroda, a nékdy si i odporuji, Ze neni mozné zvolit nejspravnejsi matematickou nebo
grafickou metodu. Tyto metody jsou tedy obvykle pouzivany jako voditko pti ur€ovéani

konecného rozmisténi (Jurova, 2013)

Pfi organizaci pracovisté je dualezité brat i urcity ohled na dé€lnika tim, Ze mu
vytvoiime pohodlné, piehledné, bezpecné a piijemné pracovni prostfedi. Vhodnym
prostorovym uspotfdddnim minimalizujeme jeho zbyte¢né pohyby a umoZnime mu tak

jeho praci vykondvat rychleji, efektivnéji a s mensi ndmahou (Hefman, 2001).

Zékladem pro ucenim nejvhodnéjsiho prostorového uspofddini vyrobniho
procesu je analyza materidlového toku, béhem které zjistime mnozstvi materidlu

putujictho mezi pracovisti (Jurova, 2013).
Analytické metody

Sachovnicovd tabulka
Pomoci Sachovnicové tabulky muZeme sledovat materidlové presuny mezi

raznymi vnitropodnikovymi pracovisti nebo mezi podnikem a okolim. Tim ziskdme
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piehled o tom, mezi kterymi pracovisti je nejveétsi materidlovy tok, a tedy kterd

pracovisté by méla byt umisténa ve své blizkosti (Jurova, 2013).

Trojihelnikovd metoda

Trojihelnikovd metoda funguje na principu Sachovnicové tabulky a jejim cilem
je takové rozmisténi pracovist, aby ta pracovisté, kterd mezi sebou maji nejsilné;jsi
materidlové vztahy, byly co nejblize u sebe. Ziroven navrhuje stile manipulacni

prostiedky pfepravniho charakteru (Jurova, 2013).

Metoda souradnic
Metoda soutadnic umistuje pracovisté do soutadnicové sité na zdkladé mnoZstvi
vzajemné predavanych materidlovych prvka. Vyuziva se predevsim pro umisténi skladu

(Jurova, 2013).

Metoda CRAFT

Cilem metody CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities
Technique) je vytvofeni takového rozmisténi pracovist, aby ndklady na manipulaci
s materidlem klesly na minimum. Je to metoda piibuznd s metodou sitové analyzy,
béhem které se diky zméndm poloh pracovist méni vzdalenost mezi nimi. Postupnym
vyméfiovanim pozic pracovist’ se nalezne idedlni feSeni, které jiZ nelze zlepSit (Jurova,

2013).

Simulace

Béhem simulace napodobujeme systém, ktery je potteba upravit, tak, Ze pomoci
informacni technologie zkoumame hypoteticky vyvoj jevu v definovanych podminkéch.
Metoda je vhodnd pifedevSim v situacich, kdy je realizace ndvrhu ndrocnd a pfinasi
znacné finanCni ztraty. Simulaci lze vyuZit pro jednordzové rozhodnuti, nebo pro

posouzeni konkrétni strategie. (Jurova, 2013).

Heuristicky pristup

Heuristicky piistup hledd feSeni pomoci algoritmu, o némZz se mizZeme
domnivat, Ze vede k feSeni, ale nelze jej dosdhnout jinou exaktni metodou. Zacind
hrubym odhadem a postupné se zpfesiiuje. Tento zplisob feSeni neni vzhledem k své

nepfesnosti optimalni, ale mize byt dostacujici (Jurova, 2013).
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2.2 Rizeni vjroby

Rizenim vyroby se dd definovat jako ptisobeni vedoucich pracovnikd na vyrobni
systémy za uUCelem zabezpeceni jejich optimdlniho fungovéni a rozvoje. Je to proces
vychédzejici z podnikatelského zdméru firmy s cilem zajiSténi pfemeny vstupnich
surovin a materidld v konecné produkty. Zaroven se snazi zajistit optimalizaci
a efektivni vyuZivani vSech vyrobnich faktort. Dulezitym aspektem fizeni vyroby je
nalezeni kompromisu mezi vyrobou a marketingem. Vlastni fizeni vyroby muzeme

rozdélit do tif arovni:

e strategické fizeni vyroby,
e taktické fizeni vyroby,
e operativni fizeni vyroby,

(Hefman, 2001).

2.2.1 Strategické Fizeni vyroby

Strategické fizeni se zaméfuje na dlouhodobé pldnovani a smefovani organizace.
Zajistuje, aby se véci nedély ndhodné, ale podle predem naplanovanych, dlouhodobych
zaméra. Slouzi k pfendSeni pozadavki majiteld na management organizace a pro

usmernéni chovani vSech lidi v organizaci (ManagementMania, © 2011-2013).

z Nz

Strategické fizeni vytvaii kostru celkového fizeni organizace tim, Ze formuluje
cile, pravidla fungovani, priority a smér, kterym se bude organizace ubirat
v dlouhodobém horizontu. Strategie podniku musi byt v souladu se vSemi funkcemi
acili. Vyrobni strategie ma v procesu fizeni organizace rozhodujici postaveni, a je

charakterizovdna tfemi aspekty:

¢ koncepce vyrobek/trh urcujici rozsah vymezeni a vykont zdkladnich trha,

¢ koncepce zdrojuudava rozsah zdroju z hlediska ur¢eného rozsahu vykond,

e Kkoncepce vytvareni konkurenc¢ni pozice definujici strategické zaméry
z hlediska konkurenc¢nich vyhod

(Tomek, Vavrova, 2000, ManagementMania, © 2011-2013).
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2.2.2 Taktické rizeni vyroby

Taktické fizeni vyroby navazuje na strategické fizeni a jeho udkolem je
uskutecnéni strategie, kterd umoZni konkurencni vyhodu v urCité oblasti. Oblast
uplatnéni taktického rozhodovani je bliz samotné vyrob& a zahrnuje rozhodovani
o vyrobcich, o projektech vybaveni vyrobniho systému a o projektech organizace

vyrobniho procesu (Tomek, Vavrova, 2000).

Yev s

NejcCastéjsi cile taktického fizeni se tykaji vyrobkového a vyrobniho systému
a patii k nim napfiklad zvySovani kvality vyroby a flexibility vyrobkt nebo zefektivnéni

hospodarnosti a kvality prace (Tomek, Vavrova, 2000).

s s

2.2.3 Operativni Fizeni vyroby

cvv s

Operativni fizeni predstavuje nejnizsi stupen fizeni vyrobniho procesu. Za kol
m4 rozpracovani strategického a taktického planu do drovné podminek vlastni vyroby
provozu a dilen. Zahrnuje operativni management vyroby, které zahrnuje operativn{
plénovéni, evidenci vyroby, metody vlastniho fizeni vyrobniho procesu a zmeénové
fizeni. Jeho cilem je vytvorfit souhrn fidicich Cinnosti, které zajisti optimdlni prabéh
vyroby pfi maximalné€ hospodarném vyuziti veSkerych vstuptux (Hefman, 2001, Tomek,

Vavrovd, 2000)

2.3 Zdokonalovani logistickych procesi metodou Kaizen

Strategie Kaizen je zdkladnim kamenem uspéchu vSech japonskych firem
ajejich vyborného managementu. Termin Kaizen znamend zdokonalovéni.
V pramyslovém svété se toto zdokonalovani tykd nejen stroju, ale také zdokonalovani
lidi, a to vrcholového a stfedniho managementu, stejné jako vSech ostatnich

zaméstnancu (Imai, 2004).

Ve vyrobnich podnicich Kaizen spocivd ve vytvofeni sady ndstroju, jejichz
aplikovdni a dodrzovdni nejen ve vyrobé, ale i v kancelarskych usecich vede
ke snizovani naklad(. Dosahuje toho diky kontinualnimu hledani a zlepSovani procest

a dodrzovani standarda (Imai, 2004)

22



Hlavnim cilem této filozofie je maximalné eliminovat plytvani, které muzeme
definovat jako skuteCnost, kterd ve vyrobnim procesu nepiiddvd hodnotu a za kterou

nechce zakaznik zbyte¢né platit. Existuje 7 zdkladnich druha plytvani:

e ¢ekani na lidi, materil nebo chybéjici dily,

e zasoby materialu, jeZ fixuji penize a obsazuji vyrobni a jiné plochy,

e transport vyrobki a materidlu, ktery vyzaduje manipulacni techniku,
zabira Cas a zvySuje riziko poSkozeni,

¢ zmetky neboli nekvalita zvySujici ndklady o opravy a zdrZeni vyroby,

¢ chyby ve vyrobézpusobené napiiklad Spatnym vyrobnim postupem,

¢ nadprodukceumoZziujici vyrobu na sklad nebo do zasoby,

e zbytecné pohyby a nevyhovujici ergonomie, které mohou vést k trazu

(Bauer, 2012).

Obrazek 5: Podil neproduktivniho ¢asu pracovniho dne
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Bauer, 2012, s. 29)

2.3.1 Metoda 5S

5S je naprosto nutnym zdkladem pro dal$i zeStihlovani a zefektiviiovdni vyroby
a je zalozeno na dodrzovani urcitych standarda. Zkratka je odvozena od péti japonskych

slov:

e gseiri — sort out — utridit,

e seiton — straighten — uspofidat,

® seiso — scrub — udrzovat poradek,

¢ seiketsu — standardize — urcit pravidla,

¢ shitsuke — self-discipline — upeviiovat a zlepSovat,

(Bauer, 2012).
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Téchto pét kroka popisuje proces, diky kterému se docili pofadku ve firmé,

vSichni budou védeét, kde co hledat.
Seiri = utridit

Prvni z péti kroka slouzi k piipravé pracovisté pro zavedeni 5S. Spociva
v dikladném rozdéleni véci na pracovisti na nezbytné a zbyteCné. Jednd se tedy
o generdlni dklid, jehoZ cilem je odstranit vS§echny nepotiebné véci, a tim minimalizovat

pocet véci na pracoviSti, které muaze byt jak vyrobni linka, stroj nebo i kancelaf.

Dle zkusenosti je dspora mista 15 — 30 % (Bauer, 2012).

Seiton = usporadat

Ukolem druhého kroku je uspofddat véci tak, aby jejich nalezeni vyzadovalo
minimum cCasu. Toho dosdhneme uloZenim véci na pracovisti dle zdsad ergonomie
a snizeni zbytecnych pohybu. Pii nalezeni optimdlniho rozmisténi véci je dilezité jejich
misto dikladné oznacit, aby kazdy nove ptichozi na prvni pohled vidé€l, kam co patii

(Bauer, 2012).

Seiso = udrzovat poradek

V rdmci udrZovani porddku se rozumi udrZovani Cistoty pracovnich ploch
a prostori a piipadné odstranéni zdroju znecistovani. Predev§im zde je dulezité
motivovat zaméstnance k tomu, aby si sva pracovisSté udrzovali Cisté, protoZe bez jejich

zapojeni je aplikace 5S zbytecna (Bauer, 2012).

Seiketsu = urcit pravidla

NavrZzenim standardd, které pomdhaji v udrzovani stavu dosazeného
implementaci prvnich tii krokt, dosihneme pfedev§im toho, Ze budou vSichni
zaméstnanci védét, jak v 5S pokracovat. Je dulezité, aby si standardy zameéstnanci
navrhovali sami nebo ve spoluprici s vedenim, protoZe pouze tak budou standardy

navrzeny srozumiteln€ a vhodné (Bauer, 2012).
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Shitsuke = upevinovat a zlepSovat

Posledni krok md za dkol kontrolu a zlepSovani 5S. Spocivd v sebediscipling
a pravidelnych auditech. Béhem nich lze diky principu PDCA zjistit prostory pro dalsi
zlepSovani (Bauer, 2012).

2.3.2 Vizualni management

Diky vizudlnimu managementu mohou zameéstnanci rychle pochopit standardy,
odchylky, stav procesu a mnoho dalSich faktt. Je to vyborna cesta preddvani a sdileni
informaci. Jedna se o soubor grafickych néstroji, pomucek a obrazka, které zpiehledni
proces a umozni rychlé pochopeni situace a procesti vSem zainteresovanym strandm

(Bauer, 2012).
K vizudlnim technikdm patfi:

e barevné kddovani a znacCeni,
® obrazky, grafika,
e kanbanové karty,
® Dbarevné Cdry, linie,
® signalizace,
® nasténky a informacni tabule,
e diagramy,
e obrazkova dokumentace,
e barevné znacCeni abnormalit,
e checklisty,
(Bauer, 2012, s. 44, 45).

Clovék 83 % informaci piijme zrakem, je tedy dileZité, aby viechny podstatné
véci a problémy byly na vhodnych mistech dostatecné vidét.Je duleZité, aby veskera
vizualizace byla jednoznacna a srozumitelnd.Pokud budeme dukladné vizualizovat
vSechny pldany a problémy, bude se ndm s nimi lépe pracovat a vyfeSime je v kratSim

Case (Bauer, 2012).
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3 ANALYZA PROBLEMU

3.1 Piedstaveni firmy PEVEKO spol. s r.o.

Firma PEVEKO, spol. s r.o. (dile Peveko) je Cesky vyrobce regulacni a meéfici
techniky a dodavatel dild dle vykresové dokumentace zdkaznika. SpoleCnost je

nositelem svétového standardu kvality ISO 9001 (Peveko, ©2001-2013).

Spolecnost byla zapsdna do obchodniho rejsttiku dne 29. 1. 1991. Jedna se tedy
o firmu s vice neZ 20-ti letou zkuSenosti v oboru. V zacétcich se zamétovala pfedevSim
na ¢esky trh, nicméné jiz v roce 1994 se ji podafilo zahgjit dodnes trvajici spoluprici
s firmou Honeywell. V roce 2001 firma ziskala certifikdt kvality ISO 9001. Rok poté
byla zahdjena vyroba komponent pro chladici techniku. Z diivodu dalsiho rustu byla
v roce 2002 spolegnost roziifena o druhy zivod ve Sternberku. Doposud poslednim
zlomovym bodem pro firmu bylo zahdjeni vyroby vysoce pfesnych komponent pro

jaderny primysl v roce 2008(Peveko, ©2001-2013; eJustice, ©2012-2014).

[F] PEVEKO

FTRSO CINTESALN TN E PN RS L TICET

Obrazek 6: Logo firmy Peveko
(Zdroj: Peveko, ©2001-2013)

3.1.1 Predmét podnikani

Dle obchodniho zdkoniku jsou pfedmétem podnikdni firmy Peveko velkoobchod,
vyroba stroju a zafizeni pro urCitd hospodarska odveétvi, kovoobrabéCstvi, vyroba,
instalace a opravy elektrickych stroji a pfistroji a oprava pracovnich stroju (eJustice,

©2012-2014).

Mezi hlavni sortiment firmy patii elektromagnetické ventily. Hlavni oblasti
uplatnéni vyrobkl je v tepelné, chladirenské a chladici technice, energetice a jaderna
energetice, hydraulice, v automobilovém, chemickém ¢i potravinarském primyslu,

ve varné technice nebo elektrotechnice (Peveko, ©2001-2013).
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Yev s Yev s

Mezi nejznaméjsi a nejvyznamnéjsi zdkazniky firmy Peveko patii spolecnosti
Honeywell, Karma, Invensys, Refco, Ingersoll Rand, Parker, Vaillant, ProTherm, Afriso

a dalsi (Peveko, ©2001-2013).

3.1.2 Organiza¢ni struktura

Firma Peveko se sklada ze dvou vyrobnich zavodu.

Vyrobni zdvod v JaroSové je rozlohou mensi, vyrdbi se zde Céast nabizeného
sortimentu a probihd zde montaZ a expedice hotovych vyrobki zakaznikovi. V JaroSové

sidli vedeni podniku a ostatni nevyrobni odd€leni.

Zavod ve Sternberku je rozlohou v&tsi a z jedné tietiny vyrabi polotovary a dily,
které se ndsledn€ prevazi do JaroSova, kde je ddle zpracovédvaji a expeduji.

Ve Sternberku je minimum administrativnich pracovnika.
Firma zaméstnava celkem 123zaméstnancu.

Jednd se o rodinnou firmu, ve které vSechna podstatnd rozhodnuti provadi
majitel a vykonny feditel firmy Jaroslav Bican. Spole¢nost ma ke dni 10. 5. 2014 jednu

prokuristku, a to sle€nu Ing. Lenku Bi¢anovou(eJustice, ©2012-2014).

WY KOMNY
REDITEL

I
PROKURISTA,

[ 1
REDCITEL ZAvVODU REDITEL ZAVODU
STERMBERK JAROSOW

- VEDOUCI
LEEGEI"SDHEL ERCNOMICKEHD
ODDELEMI

Obrizek 7: Organizaé¢ni struktura fidicich pracovniku firmy Peveko
(Zdroj: vlastni zpracovéni dle Peveko, 2011)
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3.2 Vyroba

3.2.1 Zakladni sortiment firmy

Firma Peveko vyrabi razné elektromagnetické ventily urCené pro chladici
a chladirenskou techniku, havarijni ventily, filtry na plyn a vodu, manometrické
kohouty, kondenzacni smycky, pfisluSenstvi k manometram, piislusenstvi
k teplomérim a teplomérové jimky, detektory hoflavych plyna a automatické ovladace
ventilt pro sanitarni techniku. Soucésti vyroby je také vyroba a montaz dilt na zaklade

vykresové dokumentace zdkaznika (Peveko, ©2001-2013).

Obrizek 8: Ukazka sortimentu ventili firmy Peveko
(Zdroj: Peveko, ©2001-2013)

3.2.2 Pouzivané technologie

Ve vyrobé se pouzivaji nejen ru¢ni metody obrabéni, ale také CNC obrabéci
technologie, predev§im soustruZeni, frézovéani a vrtani, a déle tvrdé pdjeni v ochranné

atmosféte, svarovani plazmou a hloubkové vrtani (Peveko, ©2001-2013).

Vzhledem k velkému sortimentu firmy se v mé priaci budu zabyvat pouze

vyrobou na CNC strojich v z4vodé ve Sternberku.

Piehled CNC stroji v zavodé ve Sternberku

V zdvodé ve Sternberku jsou 2 frézky a 2 soustruhy na bazi CNC strojti. Pracuji
na dvé smény denn€. V podniku se snazi je vyuZivat na 100 %, ¢ehoz dosahuji i tim,
Ze vytvaii velké mezioperacni zasoby, které Cekaji v priméru jednu sménu, aby u CNC

stroju nestavaly prostoje ve vyrobe.
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Zakazky, které se vyrdbi na CNC strojich, nejsou obrdbény na dalSich
zafizenich, a po obrobeni bud'to ¢ekaji na pfesunuti z frézky na soustruh ¢i naopak,

piipadné jsou rovnou expedovany ¢i skladovany.

Primérnd doba sefizovani jednoho stroje je 30 minut, praimérna doba obrabéni
jednoho dilu je dle vyrobniho mistra cca 15-20 minut. Za dv& smeény, které vcetné
palhodinové zdkonné prestavky trvaji 8,5 hodiny pfi Ctyfech sefizenich, muze firma
vyrobit v priméru 50 kust obrobkl na jednom stroji. Toto Cislo je pouze orientacni,

pocet sefizovani a piesny ¢as vyroby dilct je variabilni.

3.2.3 Urcovani velikosti vyrobni davky

V podniku je zaveden zpusob planovani objednavek, ktery je ¢aste¢né podobny
principu fizeni zdsob pomoci kanbanu. Zakizky do vyroby se zaddvaji tak,
aby na skladé bylo vzdy urcité minimdlni mnozstvi stanovené na zdklad€¢ analyzy
objednavek. Stav zasob vSak neni fizen kanbanovymi kartami, pomoci systému sleduji

jej plénovaci vyroby.

V momenté, kdy pfijde objedndvka, kterd zpusobi, ze ve skladu klesne
stanovend hladina poZadovaného vyrobku, zadaji pldanovai do vyroby zakizku
s takovym vySSim mnoZstvim, které po expedici této objedndvky dostateCné navysi

zasoby vyrobku ve skladu.

Tento zpusob vyroby je pro firmu ekonomicky, protoze vétsi vyrobni davky
snizuji celkové ndklady na vyrobek. Nevyhodou je tvorba zdsob, ve kterych je
uchovavdna c¢ast kapitdlu, a pfedevSim cas, behem kterého by mohly stroje plnit jiné

zakézky, které maji bliz$i datum expedice.

Pramérna vyrobni davka pro vyrobu na CNC strojich je dle vyrobniho mistra
10— 15 ks. 60 % zakazek se pravidelné opakuje a ve spousté piipadi se vyrobky lisi

pouze velikosti obrobku.
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3.3 Prubéh vyrobni zakazky

3.3.1 Dodani zakazky

V zdvodé ve Sternberku je vyrdb&no velké mnoZstvi riznych vyrobkd, z nichz
jsou nékteré dile pouZivany a zpracovany v zdvodé v Jarofové. Cdst vyroby putuje
na sklad, odkud jsou bud’to nésledné odesilany zakaznikim, nebo jsou udrZovany
v podobé minimdlni zdsoby. Neékteré hotové vyrobky jsou expedovédny ihned, jiné

mohou na skladé pred expedici ne€kolik dni Cekat.

Maximdlni doba dodani zboZi zdkaznikovi jsou 4 tydny, vétSinu zakdzek se daii
vyfizovat v pruibéhu dvou tydni. Do téchto 4 tydnu je zapocitina i doba dodani

potfebného materidlu, ktery nemusi byt na sklade¢.

3.3.2 Dokumenty pouzivané ve vyrobé
Identifikacni Stitek

Identifikacni Stitek je pfipojen k materidlu a obsahuje kéd materidlu, jeho

mnoZstvi a ¢islo vyrobniho piikazu.

Pruvodni list vyrobni davky

Pravodni list vyrobni davky provazi materidl v pribéhu celé vyrobni zakazky.
Obsahuje nazev vyrobku, Cislo zakdzky, Cislo vykresu, poZadované mnozstvi, datum

dodani, pouzity materidl a technologicky postup. VZdy je k nému pfiloZen vykres.

Barevné listky:

¢ listek zelené barvy — vyhovujici,
o zcelni strany obsahuje vyrobni piikaz, vyrobni zakdzku, koéd
vyrobku dle vykresové dokumentace, datum,
o ze zadni strany potom ptehled operaci obsahujici Cislo operace,
jméno a celkovy pocet kust na konci smeény,
e listek modré barvy — nevyhovujici opravitelny,

e listek cervené barvy — nevyhovujici neopravitelny.
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3.3.3 Prubéh zakazky dle standardu

VSechny zakdzky zacinaji zaddnim objedndvky do informacniho systému

spolecnosti, coZ je systém QI, pracovnikem prodeje.

Na zdkladé téchto dat dispeer vyroby vytvoii vyrobni zakdzky a vyrobni
piikazy. Ddle spocita ,,Seznam dild pro vyrobu“ a posoudi skute¢nou potfebu vyroby

jednotlivych dilt a jejich terminu dodéni.

Pldnovac vytvoii potiebné dokumenty k zajiSténi vyrobni zakazky jako vyrobni

piikazy, Zadanky na materidl a interni objednavky.

Na jejich zdklad€ mistr vytvoii ,,Plan vyroby*. Mistr zodpovidd za vyrobu
kompletni poloZky — vCetné piipadnych kooperaci. Realizaci kooperace ma na starosti
pracovnik technické ptipravy vyroby, ktery zodpovidd za termin, kvalitu, vlastni plnéni

a logistiku, jeZ fidi ve spoluprici s ndkupem.
Nékup vystavi objedndvky na materidl v poZadovanych terminech a mnozZstvi.

DispecCer vyroby na zdkladé planu od mistra vytiskne ,,Pravodni list vyrobni

davky“, ktery mistr v dostate€ném piedstihu pfedd skladnikovi.

Na zéklad€ vyrobniho ptfikazu skladnik vyd4 poZadované mnoZstvi materidlu
a oznaci je identifikaCnim Stitkem. Na vyrobni piikaz zfeteln€ oznaci presné mnoZstvi
vydaného materidlu a datum jeho vydani. I tento vyrobni piikaz pfipoji k vydanému

materidlu. V ptfipadé potieby skladnik dé€li materidl na pozadované rozméry fezdnim.

Mistr potvrdi prevzeti materidlu podpisem skladové vydejky a podle pldnu

vyroby piidé€luje praci jednotlivym vyrobnim pracovnikam.

Pracovnik technické ptipravy a fizeni jakosti vyd4 ndstroje, méfidla, vykresy
a piipravky potiebné pro vyrobu. Sefizova¢ provede sefizeni stroje a vyrobu prvniho

kusu. Soucasné vypiSe ,,listek zelené barvy*.

Pracovnik fizeni jakosti provede kontrolu prvniho kusu a provede o ni zdznam
do privodniho listu vyrobni davky a do zeleného listku. Pokud je prvni kus

odsouhlasen, vyrobni pracovnik muze zahdjit vyrobu. Mezioperacni kontrola je
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provdadéna prubézné€ vyrobnimi pracovniky a v pfipad€ neshody k obrobku pfifazuje

modré Ci Cervené listky.

Po provedeni dané operace odevzdd vyrobni pracovnik méfidla, ndstroje,
vykresy a pfipravky do vydejny. Ptipadny zbyly materidl odevzda skladnikovi spolu
s identifika¢nim zelenym listkem, vSechny vyrobené dily i s pruvodnim listem piedava

na fizen{ jakosti ke kontrole.

Zde je provedena jak kvalitativni, tak namadtkova kvantitativni kontrola.
Ptipadné neshody ozna¢i modrym ¢i Cervenym listkem a fesi je s mistrem, ktery zjistuje
diavody, kterymi vznikl nesoulad s etalonem a planuje piipadné doplanovani vyroby
potfebného mnozstvi. Pokud je vyrobek na zeleném listku oznaen jako HD, ¢ili hotovy
dil, z kontroly je pfeddn na sklad. V opacném piipad€¢ mistr pldnuje dals$i operace,

ve kterych se vySe popsany postup opakuje.

Skladnik prebird dily po strance kvantitativni, pokud mnoZstvi nesouhlasi, vraci
dily mistrovy, ktery sjednd ndpravu. Pokud je vSe v pofddku, zaskladni dily na sklad,

piipadné je prevadi na cilovy sklad jednotlivych dilu.

3.3.4 Skutecny prubéh zakazky

PocateCni Cast zakdzky probihd v podstaté dle standardu. Na zdkladé€ objedndvek
je zpracovana veSkerd potiebnd dokumentace a vytvofen pfedbéZzny mesiCni plin
vyroby. Ten je poté na zdkladé aktudlni poptavky, informaci a piipadnych restl

z minulych obdobi upfesiiovdn na tydenni plan vyroby.

Na zdklad€ meésicniho planu by tedy mélo byt mozné odhadnout, jak dlouho
bude vyfizeni zakdzky trvat. Maximalni doba dodédni akceptovatelnd zdkazniky jsou

Ctyfi tydny, pramérné se firmé dafi expedovat zakazky po dvou tydnech.

Podle tydenniho plianu by ve Sternberku méli rozvrhnout vyrobu na 5 dni
po jedné a pul smeéné. Na odpoledni sménu totiz nemaji dostatek operatort, aby obsadili
vSechny stroje, pracuje se tedy pouze na CNC strojich. Vzhledem k mnozstvi zakdzek

to neni problém.
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Na zdkladé planu jsou vytisknuty pravodni listy, které piebird skladnik, a na
jejich zakladé chystd materidl. Déleni materidlu zajiStuji vyrobni pracovnici, ktefi
kromé pily obsluhuji vétSinou i dal$i stroje — napfiklad pracky ¢i jinych mechanickych
obrabécich stroju. Ostatni pohyb materidlu po vyrobé zajistuji sami délnici pomoci

dvou paletovych vozik, v piipadé mensich vyrobkua prostiednictvim plastovych beden.

Pouzivani pravodnich listd a zelenych listkt funguje vyborn€, po kazdé operaci je

dle standardu vSe zaznamendno, takZe jsou veSkeré operace zpétn€ dohledatelné.

Kontrola probiha dle vnitropodnikovych standardu — nejprve se provede kontrola

prvniho kusu, na konci zakdzky potom kvalitativni kontrola.

3.4 Materialovy tok

3.4.1 Aktualni prostorové usporadani firmy

Zévod ve Sternberku mé vyhodu toho, Ze jeho aredl je velice rozlehly, a proto
firma neni prostorové omezena. Cast prostor v budové se vibec nevyuziva a urcité

prostory kdysi jeSté vice rozlehlého aredlu se postupné odprodévaji.

7z w2z

Zéklad dilenské casti tvoii velkd mistnost, kde se nachdzi CNC stroje, n€kolik
dalsich starSich obrabécich stroju a sklad vstupniho materidlu. Z této dilny se poté
vstupuje do dalSich mistnosti po jejich strandch, kde se nachazi n€kolik dal§ich menSich

dilen, stanovisté kontroly, sklad hotovych vyrobku, expedice a Satna — viz Priloha 1.

Veskery materidl, ktery je pouZivan pro vyrobu na CNC strojich lze rozdé¢lit
do dvou skupin, a to na ocelové tyCe a zhutnélé valcované tyce (vyvalky). Vyvalky jsou
dodédvany v ptfesnych rozmérech a maji jiné vlastnosti materidlu nez tyCe. Vyvalky se
spotfebovavaji v pruméru do patnécti dni, ocelové tyCe se musi vzhledem k mnozstevni

slevé objedndvat ve vétsim mnozstvi, spotiebuji se prumérné za 6 mésicu.

Rozmisténi skladua

Sklad vstupniho materidlu se nachdzi ptimo ve vyrobni hale a zabird odhadem

Ctvrtinu prostoru. Ocelové tyCe s malym prumérem jsou vétSinou opieny o zed’, ocelové
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plechy o riznych tloustkach a sitkach jsou poloZzeny na zemi ve dvou fadach. Déle se

zde nachazi vyvalky. Vstupni materidl zabird velké mnoZstvi podlahové plochy.

Mezi fadami materidlu je udrzovana mezera ve velikosti v priméru 1,5 m. Tato
mezera je dostateCnd k manipulaci a neni pevné stanovena. Je ddna predevS§im velikosti

a mnozstvim uskladnéného materialu.

Firma zde drzi pomé&rné velké mnoZstvi zdsob, které v blizké dobé s velkou
pravdépodobnosti nevyuZije. Tento materidl ovSem ziskala pfi zruSeni pobocky svého
zékaznika zdarma stim, Ze hodnota materidlu bude postupné odeCtena od ceny
dodaného findlntho vyrobku. Vzhledem k dostatku prostoru ve firmé se timto krokem

zlepsil dodavatelsky vztah.

Jako vyhodu tohoto skladu povazuji snadny pfehled o stavu zdsob, na druhou
stranu je sklad nevhodné umistén vzhledem k pile. S né€kolik metrt dlouhou ty¢i musi
skladnik dvakridt zahnout v pomérné uzké uliCce, coZ znesnadfiuje a prodluzuje

manipulaci s materidlem.

Mezioperacni sklad ve firmé nema pevné uréené misto. Polotovary, které cekaji
na obrabéni, obvykle leZi na paletach pobliz stroju, vedle nich obcas lezi uz i hotové

vyrobky, které maji putovat bud’to k dalSimu stanovisti, nebo na kontrolu.

Pred stanovistém kontroly se nachdzi mensi sklad tvofeny tfemi policemi, kam

vyrobni operatofi vozi hotové vyrobky na kontrolu jakosti.

Sklad hotovych vyrobkii je vzhledem k pidorysu budovy rozdélen do tii Casti.
Nejveétsi vyrobky se nachdzeji na paletich na Siroké chodbé, kterd ke skladu vede.
Samotny sklad se sklada ze dvou mistnosti. Dalsi vyrobky vétSich rozméri se nachazeji
v policich a na paletich v menS$i mistnosti pfed skladem. V hlavnim skladu je kromé
kancelafe vedouci expedice velké mnozstvi polic a n€kolik palet, kde se nachdzi hotovy
drobny sortiment firmy. VétSina téchto vyrobku je uskladnéna v plastovych krabicich.
Nejvétsi slabinou skladu je jeho nepiehlednost. Vyrobky se do polic neuklddaji podle

z4dného konkrétniho systému, ale podle toho, kde je misto.
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Umisténi naradi a pripravka
Prislusenstvi k nastrojum a informa¢ni méfidla se nachdzi pfimo ve vyrobni hale
vraznych policich a Suplicich. Supliky s méfidly jsou oznaleny, piislusenstvi

k néstrojum nikoliv. Pipravky na sefizovani se taktéZ nachazeji ve vyrobni hale.

3.4.2 Znazornéni materialovych toku vyrobku

Tok materidlu obrabéného na CNC strojich muzeme zjednodusit do podoby
dvou niZe zndzornénych diagramd. Pro zndzornéni vzdalenosti mezi konkrétnimi

operacemi jsou niZe uveden také schémata pohybu materidlu po vyrobni hale.

SKLAD REZANI | OBRABENI | KONTROLA SKLAD
VSTUPNIHO HOTOVYCH
MATERIALU VYROBKU

2 o o/
0,6 min 5 min 0,5 min 1,4 min | PRESUN
| | | | | 7,5 min

Obrazek9: Diagram mapovani pohybu ty¢i
(Zdroj: vlastni zpracovani)

SKLAD OBRABENI KONTROLA SKLAD
VSTUPNIHO HOTOVYGCH
MATERIALU VYROBKU

o o))
1 min 0,5 min 1,4 min [ pRESUN
| | | | 2,9 min

Obrazek 10: Diagram mapovani pohybu vyvalku
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vyvalky se pouZzivaji na vyrobky, které vyzaduji vysokou presnost rozmeéru,
firma je objedndva jiz nafezané do naprosto presnych rozmérd. Ze skladu tedy putuji
piimo k obrabécim CNC strojum (stanovisté 1), kde jsou dle typu vyrobku obrobeny
bud’to na soustruhu, frézce, pfipadné jejich kombinaci. V piipadé obrdbéni na vice

strojich je primérnd doba Cekani 1 sména.

Odtud obrobky putuji na stanoviSt€¢ kontroly (2) a déle, pokud odpovidaji

pozadované kvalité, déle na sklad (3) a expedici.
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Obrazek 11: Pohyb vyvalki po zavodé
(Zdroj: vlastni zpracovéni dle Peveko, 2011)

Na druhém schématu vidime pohyb ty¢i. Ten je stejny jako v prvnim piipadé

u vyvalkd, az na prvni bod, kdy je potieba tyCe nejprve natezat na pile (1).
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Obrazek 12: Pohyb tyci po zavodeé
(Zdroj: vlastni zpracovéni dle Peveko, 2011)
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3.4.3 Pouzivané metody transportu materialu

Material se po firmé pohybuje pomoci dvou paletovych voziku a tif klasickych
vozikli. Soucastky vétSich rozmért jsou pfevdazeny na paletach, mensi a lehéi dilce

potom v plastovych krabicich raznych rozmeéru.

Material urCeny k expedici pfipravuje pracovnice skladu hotovych vyrobki.

T¢ dle potfeby pomahaji pracovnici vyroby.

Hotové zbozi je na zaklade velikosti zakaznikim bud'to rozvazeno zaméstnanci
firmy, ptipadné odesildno prostiednictvim Ceské posty. Cést vyrobkl se vyrabi jako

zéasoba na sklad, nékteré hotové vyrobky jsou ihned expedovany.

3.5 Informaéni tok

Firma pouZziva informacni systém QI, ktery je zaloZen na komplexni podpote
nejen strojirenského pramyslu. Podporuje technickou piipravu vyroby, fizeni zmén
dokumentace, variantni kusovniky a vyrobni postupy, cenové kalkulace, kapacitni
planovéni s grafickymi pohledy, fizeni kooperace, sledovdni nedokoncené vyroby

a optimalizaci zdsob (QI, 2012).

Ne vSechny z téchto funkci firma Peveko vyuZziva, nicméné€ zde existuji tendence
k vys§i integrité a spolupréci s timto systémem, ktery firme v rdmci nésledujiciho roku
pomuze se zavedenim kapacitniho planovani vyroby. Z tohoto divodu se pracovnici
vyroby a logistiky snazi aktualizovat data v systému s nejpozdéji dennim zpozdénim.
O zakazkdch md tedy plny pirehled nejen mistr, ale i kdokoliv, kdo se podivd

do informa¢niho systému.

Plnou integraci systému QI je docileno vyborné komunikace mezi dvéma
vzdalenymi pobockami firmy. Kromé vyuZivdni systému QI komunikace ve firmé

probiha prostiednictvim elektronické posty a telefonnich hovora.
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3.6 5S v podniku

Ve firmé Peveko doposud nebyla metoda 5S zavedena v Zddné oblasti vyroby
ani administrativy. Jednd se o strojirensky podnik vyuZzivajici technologie tvofici jako

odpad vyroby tiisky, a z toho divodu je obtizné udrZovat Cistotu a poradek.

K zhodnoceni sou€asného stavu pouZziji mnou navrZzeny formuldf, ktery jsem
navrhla pro budouci vnitropodnikové audity hodnoceni drovné 5S. Tento formuldrf je

ke zhlédnuti jako Piiloha 6.

Radarovy graf hodnoceni 5S

Utfidit

Upeviiovat a

Y Usporadat PoZadovana Uroven
zlepSovat
= CNC stroje
Sklad
Vyroba
" . drZovat
Urcit pravidla poiédek

Graf 1: Radarovy graf hodnoceni 5S skladu, oblasti CNC stroju a vyroby celkové
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Oblast CNC stroju

Oblast CNC stroju je na prvni pohled v chaotickém stavu. Na stolech u stroja se
nachazi velké mnoZstvi papirt, materiald, tuzek a dalSich véci. Nastroje nemaji své
urené misto, je vytvofeno minimum standardi oblasti tklidu a udrzby. Celkové

soucasné hodnoceni oblasti v§ech ¢ty CNC stroju je 7 z 25 bodu.

Oblast skladu

Ve sklad€ vstupniho materidlu se nachazi velké mnozZstvi materidlu, ktery neni

dostatecné viditelné oznaCen, pouZivd se zde minimum polic, a proto materidl zabird
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hodné¢ mista. Na podlaze nejsou vyznaeny piesné prostory pro materidl. Sklad je
kazdopadné v porovnéni se zbytkem vyrobni haly uklizen a jde vidét, Ze se firma snaZzi

tento prostor zlepSovat. Celkem tedy sklad ziskava 10 z 25 bodu.

Vyrobni hala

Vyrobni hala jako celek pusobi zmatenym dojmem. Materidl, stroje a prostory
nejsou viditeln€é oznaceny, v prostoru se nachdzi spoustu nevyuzivanych piepravek
a jinych pomucek. Nejsou dostate¢né definovany zadné standardy ohledné udrzby

a poradku, i presto 1ze vidét urcité tendence k prubé€Zznému zlepsovani prostiedi vyroby.

40



4 VLASTNI NAVRHY RESENI

Pokud rozd€lime vyrobu ve firmé dle Paretova pravidla, kdy 20 % objemu
vyroby odpovida 80 % zisku, zjistime, Ze vétSina téchto 20 % je obrabéna pomoci CNC
stroju. Ztoho duvodu je dulezité, aby tyto stroje pracovaly co nejspolehlivéji

a nejefektivnéji.

Pravé proto bych chtéla zavést soubor nastroju, které pomohou monitorovat
a zlepSovat jejich chod. V pftipadé¢, Ze se jejich pouzivani ve firmé osvédci, je mozné je

roz§ifit i do jinych oddéleni vyroby.

4.1 Sledovani vyrobni zakazky

Firma Peveko ma nastaveny vyborny standardizovany pribeh vyrobni zakazky,
ktery je popsan vyse. V naprosté vétSin€ piipadt je dodrZzovan, €ili v této fazi neni nutné

zlepSovat samotnou vyrobu.

Problém nastivd v momenté, kdy je potfeba rychle zjistit stav konkrétni
zakdzky. Mistr musi nejprve projit celou vyrobu, najit, kde se konkrétni zakdzka
nachazi, rucné si spocitat, kolik dilii je rozpracovanych, hotovych a kolik z nich je

Spatnych, a aZ poté muze feSit urcitou situaci.

Navrhuji tedy zavedeni systému magnetickych tabuli, které budou slouZit

k rychlej$i orientaci ve vyrobni hale, a také k sledovéani produktivity.

Doporucuji zakoupeni jedné magnetické tabule velikosti 120 x 90 cm a Ctyr
magnetickych tabuli s rozméry 60 x 40 cm. VeSkeré materidly, které budou na tabule
umistovany, budou zalaminovény, Cili se budou pouZzivat opakované. Detailni popis

potfebného materidlu je uveden na konci kapitoly.

4.1.1 Sledovani vyrobnich zakazek na CNC strojich

Pomoci magnetické tabule bude docileno rychlého a okamzitého piehledu o tom,
na kterych zakdzkach na CNC strojich se pracuje, které jiz byly dokonceny a na kterych

se jeSté nezaCalo pracovat. Kromé€ toho bude tato tabule zdkladnim mistem
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pro vyhodnoceni podnikové efektivity, 5S a dalSich firemnich dokument(.Této nasténce

budeme tikat Hlavni tabule.

Horni polovina tabule srozmérem 120 x 90 cm bude urCena ke sledovani
pohybu materidlu. Pomoci barevné lepici pasky bude tabule rozdélena do Ctyt kategorii.
Misto pasky by Slo tabuli popsat lihovym fixem, tato varianta je ovSem nepraktickd
pifedev§im proto, Ze péska lze jednoduse a rychle prelepit, permanentni fix Casem

z tabule nepujde odstranit ani lihem.
Kategorie na tabuli budou nasledujici:

® pléanovana vyroba,
e vydano ze skladu,
® ve vyrobg,

e dokonceno.

DATUM: VEDOUCI SMENY:
PLANOVANA VYROBA VYDANO ZE SKLADU VE VYROBE DOKONCENO
- =
= = -
[ - - = =
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~ v - - - - -
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Obrazek 13: Navrh Hlavni tabule materialového toku
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Dale doporucuji tabuli rozdélit do celkem péti fadka, kdy na prvnim bude
napsan ndzev sloupce, a v dalSich Ctyfech bude uveden nédzev stroje. Pro jednodusSsi
orientaci doporucuji oficidlni nazvy stroji nahradit lehce zapamatovatelnymi kfestnimi
jmény, pro soustruhy napiiklad Pepa a Karel, pro frézky potom Eva a Tereza. Tato

jména si operatofi jednoduse zapamatuji a nebude dochazet k zaméné stroju.

Na tuto tabuli budou umistovany karticky, na které na kazdy den planovac ru¢né

vypiSe ndzev zakdzky, Cislo vykresu a velikost vyrobni ddvky pro v§echnu vyrobu CNC
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stroji planovanou na dany den. Tyto karticky budou zalaminované a na jejich zadni
stran€ se bude nachdzet magnet. Rozhodla jsem se je pojmenovat ,,Magnetky*, protoze
je tento ndzev ndzorny a lehce zapamatovatelny, a proto se v piipadé€ zavedeni tabule

ve firmé rychle zavede.

NAZEV VYROBKU MNOZSTVI
4 cm

CisLO VYKRESU

15 em

Obrazek 14: Navrh Magnetky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Planovac¢ vyplnénéMagnetkyumisti do prvniho sloupce ,,Planovand vyroba“
do fadku odpovidajiciho stroje. Zaroven s tim predd do skladu vytisténé pravodni listy
vyrobni davky, na jejichz zdklad€ zacne skladnik vychystdvat materidl. V momenté, kdy
materidl pfipravi, skladnik vezme Magnetku konkrétni zakdzky, a presune ji do druhého

sloupce s ndzvem ,,Vydano ze skladu®.

Nez operator zac¢ne na zakdzce pracovat, prijde k tabuli a Magnetku posune
do ttetiho sloupce ,,Ve vyrobe®, a v momenté, kdy je zakdzka hotova Magnetku pfemisti

do posledniho sloupce ,,Dokoneno.

Takto bude z ndsténky na prvni pohled ziejmé, jestli se na dané zakdzce jiz

zacCalo pracovat a zdarovein co se zrovna na kterém stroji vyrabi.

Tato tabule se nachdzi v blizkosti CNC stroju zony s vychystanym materidlem,

proto pro operatory nebude prace s tabuli zdrZenim.

4.1.2 Sledovani zakazek v prubéhu dne u konkrétniho stanovisté

Diky magnetickym tabulim s rozméry 60 x 90 cm bude na prvni pohled zfejmé,

kolik kust se na lince v hodinovych intervalech vyrobilo.

Na tuto tabuli budou vedle sebe umistény dva papiry formatu A3, jejichZ navrh

je zobrazen jako Piiloha 2 a 3. V osmi sloupcich budou obsahovat tyto informace:
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e (Cas,

* ndzev zakazky,

e velikost vyrobni davky (mnoZstvi),
® splnéno,

e vyrobeno OK kus,

e vyrobeno zmetkd,

e procento OK kust,

® pozndmka.

Do této tabulky kazdy den mistr na zakladé ddaji od planovace vypiSe nazvy
zakdzek a na zdkladé technologického Casu a velikosti vyrobni ddvky uréi mnoZstvi
kust, které by mél operator obrobit za hodinu. Ddle presune magnety v prvni Casti

tabulky tak, aby v§echny schovavaly zelené policko.

V pribéhu dne bude kazdou hodinu operitor vypliiovat skuteCny pocet

vyrobenych kusu, které rozdéli na ty, které jsou v poradku, a na zmetky.

Operator spocitd, jaké je procento kust v pofddku v poméru s planovanou
vyrobou. Pokud toto Cislo bude vétsi, neZ 90 %, posune magnet, ktery ve sloupci
»dplnéno* schovava zelené policko tak, aby schovalo poliCko Cervené. Pokud pomeér

bude mensi, nez 90 %, nechd magnet na svém misté. Takto bude na prvni pohled patrné,

jak se plni plan.
Nizew slrope DATUM 7052074
cas NAZEV VYROBKU ‘:{?:;ﬂ- SPLNENO V‘;(BEN‘:;E::Y % 0K POZNAMKA
6:00-7:00 7LA-5-0004 74 74 | o | 700
7:00-8:00 [ Lh-5-0004 74 70 | 3 | 77 |chyba strgje - qpravens
8:00- 9:00 7L-5-0004 74 73 0 93
9:00- 10:00 7L-5-0004 74 75 o | 707
1000-11:00| 774750004 + sefiizovin/| 3 0 | -
11:00- 12:00 TLEX 7-0008 70 7 | o | 70 |douké serizorin/
12:00- 13:00 72{%7_0003 70 70 o | 700
13:00 - 14:00 7Zf/k’_7_0005 70

Obrazek 15: Navrh tabule sledovani hodinového vystupu s prikladem vyplnéni

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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V piipadé mensich vyrobnich ddvek do 10 ks muzZe byt procentuelni hranice pro
posouvani magnetu dle potfeby upravena tak, aby v pfipadé€ jednoho nevyrobeného

¢i Spatného kusu mohl byt magnet posunut.

Pokud se zné&jakého duvodu vyrazné€ opozdi vyroba, operiator muze tabuli
hodinového vystupu piepldnovat. Do poznidmek poznaci, o kolik méné dilu vyrobil
oproti planu a z jakého divodu. Timto divodem muze byt napiiklad porucha stroje,
problém pfi sefizovani, zpozdéni materidlu z predchozi vyroby nebo nevychystany

material ze skladu.

Po konci smény mistr vyhodnoti celkovou produktivitu a zaznamena ji na Hlavni
tabuli. Nejcast&jsi a nejzavaznéjsi duvody, které zpusobily zpozdéni vyroby, ¢i vyrobu
zmetk(l zaznamenda do tabulky v programu Microsoft Excel, na jejimz zdkladé
doporuCuji jednou za dva tydny provadét analyzu a zlepSovat nejvice opakované

problémy.

A3 tabulky doporucuji vytisknout oboustranné, aby byla uchovdvédna alespon

jednodennf historie.

4.1.3 Standardy pro pouzivani tabuli

Vzhledem k tomu, Ze se jednd o novy systém, ktery se ve firm& doposud
nevyuzival, bude nutné proskolit zaméstnance o tom, jak maji do tabuli zapisovat,

a také jak se v nich orientovat.

Pro ulehCeni tohoto Skoleni jsem vytvofila standard pro zdpis hodinového
vystupu i hlavni tabule materidlového toku. Kompletni standardy jsou uvedeny jako

Priloha 4 a 5.

Standardizovana prace zapisu hodinového vystupu

1) Pred zahdjenim smény mistr pomoci alkoholu vy¢isti popsanou tabulku
alihovym fixem vypiSe ndzvy vyrobkd a planovany hodinovy vystup
v prubéhu dne.

2) Kazdou hodinu operator vyplni pocet spravné vyrobenych kust a pocet
zmetkd.

3) Dale operator spocitd procento spravné vyrobenych kusi:
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4)

pocet spravné vyrobenych kust

100 [9
planovany pocet kust (%]

Pokud je zjisténé Cislo vyssi nez 90 %, posune magnet tak, aby schoval
cervené pole. Pokud je Cislo niz8i nez 90 %, nechd magnet tak, aby bylo
schované zelené pole.

Na konci smény mistr zhodnoti celkovou produktivitu a zapiSe nejCastéji se

opakujici divody neplnéni planu.

Standardizovana prace pouzivani Hlavni tabule materialového toku

1)

2)

3)

4)

Pred zahdjenim smeény planovac pomoci alkoholu vycisti Magnetky zakazek,
které jsou jiz splnény. Na né vypiSe ndzvy vyrobkd, cisla vykresu
a planovand mnoZstvi na cely den. Tyto Magnetky umisti na tabuli do stroji
odpovidajiciho sloupce ,Plidnovand vyroba*. Ziroven ptredd do skladu
vyti§téné pruvodni listy vyrobnich davek.

Pti vyddni materidlu ze skladu skladnik pfemisti Magnetku do sloupce
,»Vydéno ze skladu®.

Pti pfebrani materidlu a pred zahdjenim vyroby operdtor presune Magnetku
do sloupce ,,Ve vyrob&*“ do pole oznaeného nidzvem stroje, na kterém bude
pracovat.

Po ukoncCeni price na zakdzce operator premisti Magnetku do posledniho

sloupce ,,Dokonceno.

Potrebny material

Aby bylo moZzné vySe zminéné ndvrhy provést, bude nutné zakoupit urcity

materidl. VSechny ceny jsou uvedeny bez DPH, které ¢ini 21 % z ceny.

Magnetické tabule

V prvni fadé to budou magnetické tabule. Tabule v rozmérech 120 x 90 cm,

kterd bude slouZit jako Hlavni tabule, se da na internetovém obchodé Kancelédrské

vybaveni koupit za 885 K¢ (Kanceldiské vybaveni, 2014).

Tabule, které budou umistény u stroji, budou o rozmérech 60 x 90 cm a ve

stejném internetovém obchodé stoji 131 K¢ (Kancelédtské vybaveni, 2014). ProtoZe se

ve firmé€ nachédzi 4 CNC stroje, je potteba koupit 4 tabule.
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Pro polepeni hlavni tabule budeme potfebovat barevnou lepici pdsku s Sitkou

9 mm, kterou lze zakoupit ve vétSich papirnictvich za cca 30 K¢.

Magnety

K piipevnéni dokumentii na nasténky budou pouzivany tfi typy magneti:

* magnetickd pédska s Sitkou 25 mm,

* magneticky Stitek s C profilem s Sitkou 30 mm,

e kulaty magnet s primérem 13 mm.

Magnetickd paska je ohebny magnet tlusty 1,6 mm, z jehoZ jedné strany se
nachazi lepici paska, diky které muze byt magnet ptilepen na druhou stranu Magnetek.
Vzhledem k univerzalnosti tohoto magnetu doporucuji nakoupit mnozZstvi vetsi, nez je
potieba na niZze ureny pocet Magnetek, a to celkem 6 m. Jeden metr tohoto magnetu
stoji 46,45 K¢ a internetovy obchod Magsy navic nabizi akci na poStovné zdarma
v piipadé objedndvky nad 500 K¢ bez DPH. Objedndnim 2 metrii navic se do této
kategorie dostaneme, konecnd cena bude tedy prfiblizné€ stejnd, jako kdybychom platili

postovné (Magsy, 2014).

Magneticky Stitek jsem se rozhodla pouZit na tabule u samotnych stroji do prvni
Casti tabulky. Budou slouzit k zakryvani Cerveného ¢i zeleného poliCka. Vzhledem
k tomu, Ze vySka a $itka policka je 30 x 28 mm, bylo by obtiZné hledat magnet s timto
rozmeérem, rozhodla jsem se pro tento druh magnetu s §itkou 30 mm, u kterého si
muzeme délku urcit sami. Navic diky svému tvaru umoziuje jednoduchou manipulaci.
Vzhledem cené 84,29 K¢&/m (Magsy, 2014) doporucuji koupit co nejmensi mnoZstvi,
coZ je v naSem piipadé, kdy je potfeba vytvofit celkem 64 mensich magnetd a pocitat

s n€jakou rezervou, 3 metry.

Obrazek 16: Magneticky Stitek
(Zdroj: Stratus, 2006 — 2014)
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Poslednim druhem magnetu, ktery na tabule vyuZijeme, je klasicky kancelafsky
magnet. Vzhledem k jednoduchému vzhledu doporucuji bily kulaty magnet s rozmérem
13 mm, ktery lze koupit bud’to na internetovém obchodé Kanceldfské vybaveni,
ptipadné v jakémkoliv papirnictvi, jiz za 4 K. Téchto magneti budeme potiebovat

celkem 20 a budou slouzit k pfipevnéni druhé Casti tabulky na nasténky u stroja.

Laminovaci zarfizeni

Vzhledem k tomu, Ze dne$ni doba ¢im ddl tim vic sp&je k ochrané Zivotniho
prostiedi a dilezitym bodem v politice mnoha firem je udrzitelny rozvoj, z divodu
Setfeni papiru doporucuji veSkeré materidly, které budou na tabulich zalaminovat
do folii. Bude se na n¢ moct psat lihovym fixem, ktery 1ze jednoduSe smazat pomoci

alkoholu.

Vzhledem k tomu, Ze ve firm€ budou laminovat minimdln€, nevyplati se
investovat do kvalitnéjSich a profesiondlnich zafizeni. Z tohoto divodu jsem vybrala
piistroj PeachHome Office Laminator PL716. Toto zafizeni laminuje dokumenty
do velikosti A3 a nabizi dostateCny vykon za pfijatelnou cenu 595 K¢ (TS Bohemia,

2014).

Doporucuji jej zakoupit v internetovém obchodu TS Bohemia, ktery nabizi také
laminovaci folie. Cena za 25 A3 folii je 153 K¢. Tento internetovy obchod jsem zvolila
nejen kvuli jeho vybornym recenzim, ale také proto, Ze na vSechny zakazky poskytuje

dopravu zdarma (TS Bohemia, 2014).

Na vyrobu A3 tabulek budeme potiebovat 2 folie na celkem 5 strojui, dohromady
tedy 10 folii. Magnetek doporucuji vytvofit 54, coz je dvojndsobek maximaMagnetek,
které se vejdou na jednu folii formatu A3 vCetn€ 2 mm mezery na vSech stranich, kterd

je nutnd pro laminaci.
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Kalkulace materialu

Tabulka 1: Kalkulace nikladu na material pofizeny ke sledovani zakazky

. Pocdet L T Postovné Cena
Polozka Dodavatel i bez DPH (KO celkem
(K¢) (K¢)
Magnetickapaska Magsy 6 46,56 279,36
25 x 1,6 mm 0
Magnetickystitek
M 3 84,29 252,87
30 mm a8y
Magnetickatabule | Kanceléiské
1 85 885
120 x 90 cm vybaveni i
Magnetickatabule Kancelar/ske 4 249 120 996
90 x 60 cm vybaveni
Magnetbily Kancelar,ske 20 4 30
13 mm vybaveni
LaminatorPeach )
PL716 TS Bohemia 1 593 593
Laminovacifolie ’
A3 25 ks TS Bohemia 53 53
Lepici paska modra Papirnictvi 1 30 0 30
9 mm
Celkem: 3269,23

(Zdroj: vlastni zpracovani)

4.2 Zavedeni 5S

Zavedeni 5S je jednou z nejjednodussich, nejlevnéjsich, a také velice efektivnich
metod zeStithlovani vyroby. Pomuze firmé sniZit ndklady omezenim plytvani Casu pfi
hledéni, redukuje plytvéni, zlepsi materidlovy a informacni tok a zlep$i nejen pracovni

prostiedi, ale také postoj a moralku zaméstnancu.

4.2.1 Postup prizavadéni 5S

Aby byla implementace 5S co nejefektivnéj$i, navrhuji firmé, aby si feditel
zavodu spolu s mistrem a nékolika pracovniky z rtiznych oddéleni prosli celou vyrobni

halu v¢etné skladi, a oznacili veSkery material do tii kategorii:
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e véci nezbytné pro vyrobu, které musi na pracovisti zustat,
e véci ¢astecné potrebné pro vyrobu, které mohou byt premistény jinam,

e véci nepotiebné pro vyrobu, které musi byt odstranény.

Na zdkladé téchto kategorii se materidlu budto uréi pevné logicky
a ergonomicky zvolené misto, nebo bude vyhozen. Je lepSi tento proces provadét
v dobé, kdy jsou zastaveny stroje, a ve vyrob¢ se pohybuje minimum lidi, proto navrhuji

tento proces provést v nepracovni den.

Druhym krokem pro firmu bude disledné vyznacit prostory, kde budou ruzné
nastroje a pomucky umistény. Pro kazdou véc na pracovisti musi byt urCeno své misto,
které musi byt fddné popsdno. Misto 1ze vyznacit barevnou lepici pdskou nebo barvou,
popisky mohou byt vytiStény na bily papir a pruhlednou izolepou prilepeny

na pozadované misto.

Poté, co bude vSe roztfizeno a vhodné umisténo, doporucuji provést generdlni
uklid vyrobni haly. Tim se dosdhne toho, Ze bude vSe uvedeno do idedlniho stavu
a od tohoto momentu za svd pracovis§t€¢ budou zodpovidat vybrané osoby, a bude

na nich, aby tento idedlni stav byl nadéle udrZovan.

Dile je nutné vytvofit standardy pro kazdé pracoviste, které budou popisovat jak
postupovat pii udrzb€. To eliminuje pfipadné chyby z neznalosti a umoZzni sledovéani

vyvoje a dodrZovéni 5S.

Jakmile budou vSechna vySe uvedend opatfeni provedena, musi se urcit

pravidelny den v tydnu, kdy se budou provadét audity pro hodnoceni 5S.

Kromé vySe zminénych krokt je také vhodné proskolit vSechny zaméstnance
voblasti 5S a vysvétlit jim vyhody a divody jeho zavedeni. Jednim z hlavnich
pozadavku pro to, aby meélo pro firmu 5S piinos, je totiz zapojeni nejen vedeni,

ale celého firemniho kolektivu.

4.2.2 Hodnoceni 5S

KaZdou c¢éast vyrobni haly bude hodnotit mistr nebo vedouci daného oddéleni.

Jako den auditu doporucuji patek v prabéhu dopoledni smény. Pro pravidelné
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hodnoceni 5S byl vytvoren formulaf, kterym se budou auditofi fidit. Tento formular je

zobrazen jako Ptiloha 6 a ve vyrob¢ se bude nachdzet na Tabuli hodinového vystupu.

Sklada se z celkem 14-ti otdzek v péti kategoriich. U kazdé otdzky musi osoba
hodnotici aktudlni stav objektivné posoudit stav pracovisté a prifadit pocet bodu
odpovidajici mnozstvi prohieski a soucasnému pofadku. Celkovy pocet bodi v kazdé
kategorii odpovidd nejhor§imu dosaZzenému hodnoceni. DosaZené skdre se ndsledné
zakresli do radarového grafu, ktery je soucdsti Hodnoticiho formuldfe 5S. Tak bude
na prvni pohled patrné jak je pracovisté v dodrzovani 5S Usp€Sné a na co je tifeba se
zamgéfit. Pro sledovani dlouhodobého vyvoje bude slouzit tabulka Trendu 5S, do které
bude pro kazdy tyden kfizkem zaznamendn soucet bodovych hodnoceni vSech péti
kategorii. Vzhledem k omezenému prostoru na jednom listu A4 pouze jedno pololeti,
proto doporucuji tento formuldf vytisknout a zalaminovat oboustrann¢, aby mohl slouZit

po cely rok.

Radarovy graf 55

Utridit
5
4
3
Upevrlovat a Usporadat
zlepSovat
PoZadovany stav
—0— Dosazeny vysledek
5 ' UdrZovat
Urit pravidla poradek

Graf 2: Priklad radarového grafu hodnoceni 5S
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Obrazek 17: Priklad vyvoje trendu 5S v druhém pololeti roku
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Potrebny material

Pro zavedeni 5S neni zapotiebi Zadnych specidlnich pomucek. Firma bude
potiebovat pouze bézné kancelafské prostredky jako papiry, tiskdrnu a izolepu. Nejvetsi

investice do tohoto ndvrhu tedy spoc¢ivé v Case strdveném uklidem vyrobni haly.

Pro tvorbu formulait na pravidelné audity firma vyuZije laminator. Tim se docili

velké Zivotnosti formulafu.

4.3 Rozmisténi pracovist’ a materialu

4.3.1 Rozmisténi pracovist’

Pti rozmisténi pracovist’ by se méla kazda firma snaZit dosdhnout takového toku
materialu, aby se vyvarovala plytvani zptsobeného zbyteCnym pohybem jak vstupnich
materiald, tak polotovart. Je tedy tfeba vytvorit pfimy tok, kdy se materidl nevraci

a putuje stile doptedu.

Umisténi CNC stroji ve vyrobni hale je ztohoto hlediska zvoleno velice

vhodné. Nachdzi se hned u vchodu do haly, mezi skladem vstupniho materidlu
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a skladem hotovych vyrobka, blizko stanovisté kontroly. Umisténi u vchodu do haly ma

jako dalsi vyhodu také snadnou kontrolu nadfizenych nad aktivitou operatortu u stroju.

V pripadé€ prace na vyvalcich je pfimost toku splnéna a neni potieba provadet

74dné zmény.

Problém nastdva u vyroby s pouZitim ocelovych tyCi. Ty totiZ musi byt nejprve
rozfezany na poZadovanou velikost. Pila se ov§em nachdzi mimo pfimou trasu materidlu
a skladnik musi s materidlem velké hmotnosti i rozméra ujit téméf 50 metrd misto 14-ti

metry, které by staCily v piipadé, Ze by se pila presunula.

Pila je navic vyuZivédna i pro pfipravu materidlu ostatni vyroby, kterd se nachdzi

v hale, tudiZ jeji pfemisténi by mélo dobry vliv i na materidlovy tok zbytku vyroby.
Navrhuji nasledujici postup:

1) zmérit presné rozméry pily a prostoru potiebného k jejimu pouzivani,
2) uklidit a setridit sklad vstupniho materidlu tak, aby vznikl prostor
potiebny pro provoz pily v ptedni ¢asti skladu,

3) presunout pilu do nové vzniklého prostoru ve skladu.

Vzhledem k tomu, Ze pozadovand plocha bude odhadem 2x5 m, bude nutné
uklidit velké mnoZzstvi vstupniho materidlu. Z toho divodu doporucuji vyuzit 3 policové
regdly s rozméry 2x2x0,75 se tfemi policemi, které jsou ve firmé nevyuzity. Na zem
ado prvnich dvou polic doporucuji uklddat nejobriatkovejSi materidl. Treti polici
ve vySce, kam neni mozné dosdhnout ze zemé bez pouZiti jiné techniky, doporucuji
bud’to k uskladnéni minimdlné pouzivanych materialti, které jsou na sklad¢ jiz dlouho
a v ramci nasledujicich mésict s velkou pravdépodobnosti nebudou pouzity, piipadné

ji nevyuzivat vibec. Firma totiZ nevlastni vysokozdvizny vozik, a vzhledem k rozméru

haly a aredlu by bylo jeho pofizeni nerentabilni.

Dale doporucuji pfizpusobit ¢ast pravé stény skladu tak, aby o ni mohly byt
opreny tyce, které doposud leZi na podlaze a zabiraji tak az o 500 % vic mista, nez by

zabiraly v jiné poloze.
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Obrazek 18: Navrh na nové umisténi pily
(Zdroj: vlastni zpracovéni dle Peveko, 2011)
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Tento uklid je idedlni prileZitosti k zavedeni 5S v prostordch skladu, proto
doporuc€uji synchronizovat dobu pfesunu pily a zavedeni 5S ve vyrobé&. Kromé& znaceni
mist v policich pro konkrétni materidly doporucuji pro tyce Ci platy, které zustanou lezet
na zemi, podlahovou pdskou vyznacit prostory, ve kterych se budou nachdzet tak,

aby vznikla jednoznacné definovand cesta Sirokd alespon 2 metry.

4.3.2 Rozmisténi materialovych a parkovacich zén

Ve vyrobni hale nejsou fixn€ urena mista, kam je vychystdvdn materidl ureny
pro vyrobu, stejn€ tak neexistuje zadné pevné stanovené parkovisté paletovych voziki.
Proto bych doporucila pomocibarevnych podlahovych pasek tato mista vyznadit.
Barevné pasky jsem zvolila predevSim kvuli jednoduché aplikaci, vyborné vydrzi
a jejich jednoduchému odejmuti v piipadé zmén ve vyrob€. Firma muze misto pasek

zvolit levnéjsi variantu ve formé& barvy nebo spreje, které ovSem bude obtizné odstranit.

Vzhledem k tendenci ziskdvani dalSich certifikata ISO, zvySovani bezpecénosti
pracovisté¢ a vétsi piehlednosti prostoru doporucuji pouZiti vice barev pdsek
pro definovani nejen prostort urCenych pro sklad, ale i dalsi lokality vyrobni haly. Toto

opatfeni tzce souvisi se zavedenim 5S.
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Tabulka 2: Barevné rozliSeni prostoru v arealu

Lt Typ prostoru

Bila Sklad

Zlutd | Vyrobni linka / stroj

Zelend | Vychystany materidl do vyroby

Modra | Hotové vyrobky

Cervena | Parkovani voziku a paletovych voziku

(Zdroj: vlastni zpracovani)

K minimalizaci pohybu materidlu doporucuji vytvofit zelen€ znacené zdsobovaci
z6ny, na které bude skladnik na palety ¢i voziky vychystdvat potfebny materidl. Jedna
z0Ona, kterd bude urCena pouze pro CNC stroje, se bude nachdzet v jejich bezprostifedni
blizkosti. Tato zoéna bude o velikosti tif palet. V tomto prostoru se i nyni nachdzi vétSina

materialu, ov§em nejen vstupniho, ale také hotovych vyrobku.

Druhéd zéna bude v blizkosti skladu. Sem bude odkladat narezané kusy pila, déle
se zde bude nachédzet materidl pro ostatni stroje a linky v zdvodé&. Materidl z tohoto
mista bude prabézné rozvazen do jinych mist ve vyrobé. Tato zéna bude mit velikost

Ctyt palet a v pfipadé potieby lze roz§ifit aZz na osm paletovych mist.

Kromé té€chto zdsobovacich zén doporucuji u kazdého stroje vyznacit zelenou
barvou misto o velikosti pfepravovaci jednotky, kam bude ukldddna vyrobni ddvka
materidlu ur¢eného k obrobeni. Tento prostor by mé&l byt idedlné ve stejné vySce jako
oblast stroje, do kterése vklddaji obrobky, a mél by byt umistén tak, aby operdtor

vykondval co nejmensi a nejsnazsi pohyb pii uchopovani materidlu.

Vedle tohoto prostoru doporucuji vyznacit modfe prostor pro prepravovaci
jednotku, do které bude ukldddno hotové zboZi Ci polotovary. To operdtor nésledné
premisti s fadné vyplnénym pruvodnim listem bud'to zpét do zdsobovaci z6ny, pokud

ma byt materidl ddle obrdbén, ptipadné na paletu pro hotové vyrobky.

Tyto palety budou znaCeny modrou barvou a budou celkem dvé& v mistech, které

zndzornuje obrazek nize.
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Jako lokalitu pro parkoviSté manipulacni techniky jsem zvolila prostor podél
pravé zdi haly, v jejimZ okoli se nachdzi minimum stroju, tudiZ voziky nebudou ni¢emu

zavazet. Navic se budou nachdzet pfiblizn¢ uprostied vyroby, coZ minimalizuje

zbytecny pohyb skladnikl a operatort.
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Obrazek 19: Navrh umisténi materialovych a parkovacich zén
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(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vzhledem k minimalizaci nakladd doporucuji znaceni paletovych a parkovacich

mist barevnymi pdskami pouze naznacCit v rozich. Vizualizace je to dostateCnd

v 2

a spotfeba pdsky se sniZi o vic nez dvojndsobek.
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Obrazek 20: Navrh podlahového znaceni prostor

Potrebny material

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pro realizaci téchto navrhii nebude nutné pofizovat velké mnozstvi materidlu,

protoZe véci pottebné pro reorganizaci skladu jsou ve firmé k dispozici. VSechny nize

uvedené ceny krome poStovného jsou uvedeny bez DPH, které tvoii 21 % z ceny.

Ke znaceni skladovacich prostor bude tfeba koupit barevné podlahové lepici

pasky v barviach modrd, Zlut4, zelend, Cervend a bil4. Internetovy obchod VAKO shop

tyto pasky nabizi za 123 K¢ bez DPH. Pfi navrzeném zpusobu lepeni pasek bude stacit

pro mnou navrhované prostory jedna paska kazdé barvy, nicméné bych doporucila

pasek koupit alesponi 5 barvy Zluté a zelené, 4 barvy bilé a modré a dvé Cervené. Mohou

byt vyuzity pfi znacCeni zbytku vyroby a sniZi se tim primérné ndklady na poStovné,

které €ini 139 K& (VAKOshop, 2014).

Tabulka 3: Porovnani cen pasek p¥i ruznych velikostech objednavky

C ask
Varianta Pocet :{:lsilzla Postovné Cse;:;:‘,l:l?mu Celkem
asek K¢ K¢
Nakup pro CNC usek 5 123 139 151 754
Nakup pro cely zavod 20 123 139 130 2599

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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4.4 Ekonomické zhodnoceni navrhu

Veskerd mnou navrhnutd opatfeni nejsou urCena jako pfimy ndstroj sniZovéani
nakladt. Jednd se o prvni z mnoha krokl, které muZe firma podniknout na cesté

kontinuélniho zlepSovani vSech vyrobnich i nevyrobnich procesu.

Ma feseni budou mit jako nejvétsi dusledek vyrazné zptehlednéni vyroby, které
bude mit za disledek vybornou informovanost nejen vedeni, ale i samotnych operatoru,
o tom, jak se daii plnit zakdzky, a na ¢em se pracuje. Navic tim, Ze na prvni pohled
a z dostatecné délky vSichni uvidi, jak dobfe plni pldn operaitofi na ostatnich strojich,
muiZze se ocekdvat zvySeni produktivity a sniZeni zmetkovitosti. Nikdo pfeci nechce,
aby béhem jeho smény u jeho stroje bylo na prvni pohled ziejmé, Ze vyrabi malo kusu,
ptipadné zmetky. Dals$i vyhodou navrht je uklizeni a zorganizovani vyroby tak,
Ze vsichni jednoduSe a rychle naleznou vSechny potifebné néstroje a diky tomu se sniZi

neproduktivni ¢as vSech zaméstnancu.

Hlavni tabule bude urCena nejen pro rychlou informaci o stavu vyroby bez
zbytecného a pomalého obchdzeni vSech stroju a palet s vychystanym materidlem,
ale zdroven bude fungovat jako jednoduchy planovaci néstroj.TakZe pokud by se stalo,
Ze néktery z operatorti nebude veédét, na Cem ma zrovna pracovat, pfijde k tabuli, a svou
praci si spolehlivé zjisti, aniZ by musel hledat mistra, ktery se pohybuje po celém areédlu

zavodu.

Vyhodou 5S bude omezeni plytvani prostorem a Casem zaméstnancum. Lze
ptedpoklddat, Ze béhem uklidu vyrobnich prostor bude nalezen i néjaky zapomenuty
materidl a nafadi, které bude moct byt vyuzito. Tim, Ze bude mit vSe své misto se

vypusti doba stravend hleddnim a operatorim zustane vic Casu k pfidavani hodnot.

Oznaceni podlahovych ploch pro palety €i voziky eliminuje plytvani Casu
skladnika a operatord, ktefi hledaji manipulacni prostfedky ¢i materidl. Jednoznacné

znaceni mist pro materidl a hotové vyrobky v§em usnadni orientaci.

Premisténim pily navic skladnik a operdtofi uSetii spoustu Casu doposud

ztrdceného manipulaci.

58



4.4.1 Vypocet uSetieného casu

;‘- USKLADNENT TY¢ = = LA
L SKLAD VSTUPNIHO 0 |
MATERIALU 5 o . !
ggﬁm\" g [] D v LA [[
o il :
|
- Al |t 6
) LEGENDA: |
s | POHYB SKLADNIKA
2 wyni [
g Il e p0 ZMENE
POHYB MISTRA [
- 4 —— po zméné :
]
H : _dP_ J:fy
EE = ™ %ﬂi}- [[
LTS @ E Ol T ] -G =
- — 5
JgE L —
l:l 4 i = a = [
o - i z §
1 o = =
| 2P >
W I il : 3
: : - EEBRNAL
I | ” [Ty
Ve | = | [1111]
[ I/ L/
SELAD E

Obrazek 21: Spagetovy diagram pohybu mistra a skladnika
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vyuziti Hlavni tabule

Hlavni tabuli bude nej€astéji vyuZzivat mistr a vedeni firmy. Na niZe uvedeném
schématu je zelenou barvou vyznacena trasa, kterou musi mistr vykonat, pokud chce
zjistit, na kterych zakdzkach se pracuje a které jsou jiz hotové. Zelené puntiky oznacuji

body, kde se musi zastavit a zjistit souCasny stav. U kazdého puntiku musi najit
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a prostudovat pravodni list vyrobni davky, coz mu trva v priméru 20 sekund. Cesta

samotnd mu zabere 50 vtefin. Celkem touto obchiizkou stravi 3,2 minuty.

Po zavedeni tabule mu bude stacit za necelé 3 vtefiny dojit k tabuli a po jedné

minuté bude mit perfektni piehled o vSech aktudlnich zakéazkach.

Aplikovédnim tabuli pro sledovini hodinového vystupu se mistrovi zkrati doba
zjistovani produktivity na konci smény ze soucasnych 5 minut pro jeden stroj
na pouhou minutu, navic bude mit i prehled o tom, z jakého divodu se vyroba piipadné

opozdila.

Casovd dspora pro mistra bude 2,1 minuty pro zji§téni stavu vyroby a 4 minuty
pro zjisténi produktivity. Mistr denné vykond v primeéru tfi obchlizky a musi znat
produktivitu pro Ctyfi stroje na konci dvou smeén. Jeho ro¢ni tspora Casu bude tedy 16,7
osmihodinového pracovniho dne. Firma tak uSetri 20 000 K¢ pfi mistrové platu

150 K¢/hod.

Zavedeni 5S

U zavedeni 5S se uSetfeny Cas nedd objektivné spocitat. ProtoZze na kazdém
pracovisti budou provedeny jiné zmény nelze odhadnout celkové uSetfeny Cas. Aby se
uspora alespon CasteCné ilustrovala, mizeme pocitat v priméru s 10-ti uSetfenymi
minutami pro kaZdého operdtora na jednu sménu. Zdlezi na firme, na kolika
pracovistich 5S ve skuteCnosti zavede, protoZe se v této prici zabyvadm pouze vyrobou
CNC stroju, pily a skladu, uSetfeny Cas budu pocitat pro tuto oblast, kde se na jedné
sméné pohybuje celkem 7 operatort nebo skladnikt. Celkova roéni dspora by v tomto
pripadé cinila 35000 K¢. Tato Castka bude piimo umérné rast s kazdym dal$im

pracovistém, kde bude 5S zavedeno.
Premisténi pily

Premisténi ocelovych ty¢i k pile trva dvéma skladnikim v pruméru 0,60 minuty
bez Casu pro uchopeni a polozeni materidlu. Cesta s paletovym vozikem naloZenym

nafezanym materidlem trv4 operatorovi 1,40 minuty. Pokud k tomu zapocteme i Cas pro

nalezeni a privezeni paletového voziku, dostaneme se v priméru na 5 minut. Celkem
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tedy dnes trvd manipulace sklad — pila — soustruh/frézka celkem 5 minut a 40 sekund

+ 40 sekund druhého skladnika, tedy 6,3 minuty.

Presunem pily se prvni faze cesty zkrati o 14 metra a dvé zatacky a v praimeéru
bude trvat 8 sekund. Druha faze cesty bude zkracena o 22 metrd a vzhledem k tomu,
Ze se pila nachdzi v blizkosti budouciho parkovist€¢ pro voziky, bude cesta trvat
v pruméru jednu minutu. Celkem tedy pohyb materidlu zabere 1 minutu a 8 sekund

+ 8 sekund druhého skladnika, tedy 1,3 minuty.

Pokud chceme tato Cisla vyjadrfit v penéznich jednotkach, miazZeme je rozpocitat
vzhledem ke mzdé skladnika a operatoru, ktera ¢ini 120 K¢/hod. Jeden presun materidlu
nyni stoji 12,60 K¢, v piipadé premisténi pily by se sniZil o celych 10 K¢, na 2,60 K¢.
Pokud za den probéhne 10 takovychto piesunt, za rok, béhem kterého budeme pocitat
250 pracovnich dnt, firma wuSetfi 25000 K¢, respektive 26 osmihodinovych

pracovnich dni.

Znaceni paletovych mist a parkovist’

Dnes je bézné, Ze skladnik musi projit celou vyrobni halu, neZ najde ploSinovy
Ci paletovy vozik. Razné trasy, které jsem si ve vyrobé v pribéhu nékolika dni
zaznamenala do Spagetového diagramu, jsou zndzornény v niZze uvedeném schématu

oranzovou barvou. V priméru skladnik hleda vozik 2,5 minuty.

Oznacenim fixné stanovenych mist pro parkovisté vozika se Cas hledani snizi
na naprosté minimum, a to pouze na cestu k parkovisti, kterd trvd 12 vtefin. Vzhledem
k tomu, Ze parkovisté voziku je navrZeno v misté blizko kanceldfe skladu a uprostied

vyroby, ve vétsiné piipadu nebude nutna zachdzka pro vraceni voziku na puvodni misto.

Timto tedy skladnik na jedné cesté uSetii primérné 2,3 minuty. Pokud denné
absolvuje 40 takovychto cest, za rok tak uSetii 48 osmihodinovych pracovnich dni.
V piepoc¢tu na hodinovou mzdu skladnika, kterd ¢ini 120 Kc¢/hod ¢ini rocni dspora

pro firmu 46 000 K¢.

Protoze firma v souCasnosti pouziva pro zdsobovani CNC stroji prakticky stejné

misto, které navrhuji oznacit jako zdsobovaci zénu, dspora z tohoto opatieni bude
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minimalni. Nicméné je pro firmu dilezitd z hlediska vizualizace a piipadného

budouciho zlepSovani procesu ¢i ziskavani dalsich certifikatt riznych rad ISO.

4.4.2 Shrnuti aspor pro firmu

V niZe uvedené tabulce je prehledné zobrazena dspora Casu po zavedeni vSech
navrhovanych zmeén. Nejvétsi Casovou dsporu piinese piesunuti pily do stfedu vyroby,

proto bych toto opatfeni zrealizovala jako prvni.

Uspora casu po zavedeni zmén
7 A Y M
Pfed zménou

6 ® Po zméné

5 .
=
S
£, 6,3
©
O

2 4

3,2
1 2,5
- [ 1]
O T T T — 1
Zjisténi aktudiniho  Zjisténi produktivity Celkova doba presunu Hledani vozikl
stavu vyroby materidlu sklad - pila -
CNC stroj
Druh operace

Graf 3: Uspora ¢asu v minutich po zavedeni navrhovanych zmén
(Zdroj: vlastni zpracovani)
Pro posouzeni vyhodnosti investice je dulezité zaméfit se nejen na Casovou nebo

finan¢ni dsporu, ale také na jeji ndvratnost.

Pti urceni velikosti nutné investice pro realizace zmeény je tfeba zapocitat nejen
finance, které musi firma vloZit do pofizeni nového vybaveni, ale i ¢as nutny
pro veskeré potiebné ukony pro samotné provedeni zmeny. Hodinovd mzda operdtora je
120 K¢&/hod a pocet pracovnich dni v roce je 250.Mzda vyrobniho mistra a feditele je

v pruméru 170 K¢/hod.
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Tabulka 4: Zhodnoceni doby navratnosti investice

Zména Lidské (vjas.pro. Material C elko.v . R . . Doba .
zdroje realizaci (K¢ anCS}lce usptira navratnosti
(hod) (K¢) (K¢) (prac. dny)
Pofvizeni
tabuli 1 0,5
® polepeni 1 1,5 3270 3750 20 000 47
e laminovan{ 2 1
e umisteéni
Zavedeni 58 8 8 0 8 848 35 000 61
Presunuti pily
e (iprava 2 4
skladu 4 0.5 0 1 440 25 000 15
o st€¢hovani
Znaceni ploch 1 3 754 1114 46 000 6
Celkem 81 4 024 15152 | 126000 30

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pokud tedy firma investuje 15 152 K¢ do zavedeni vSech navrha, muZe za rok
uSetfit 126 000 K¢. Z hlediska nejkrat$i doby ndvratnosti je pro firmu nejvhodnégjsi

zavedeni podlahového znaceni ve vyrobni hale.

VSechny uvedené tdaje jsou propocitiny na zdkladé meéfeni a vlastnich
zkuSenosti. Stejn¢ tak rocni dspora je pocitdna na zdkladé CasteCné namétenych
a CasteCné vydedukovanych pramérnych ddaji, které nikdy nejsou zcela presné.
Podobnych vysledkt by firma dosdhla pouze v pfipad€, Ze by uSetfeny Cas operatoru,
skladnika a mistra dokazala 100 % vyuzit pro jinou hodnototvornou ¢innost. Proto jsou
vSechny vySe uvedené udaje spiSe orientacni a firma by se méla na navrhnutd zlepSeni
divat predev§im jako na nastroje k zpfehlednéni vyroby, které muzou v budoucnu

pomoci s dal§imi a vétSimi dsporami.
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ZAVER

Obsahem a cilem mé bakaldfské price bylo zefektivnéni materidlového toku
ve vyrobnim podniku Peveko. K vytvofeni pldnu pro zlepSeni logistiky mi pomohly
teoretické a praktické znalosti ziskané na mnoha zajimavych prednaskach v pribéhu
mého dosavadniho studia, vlastni praxe a pfedevS§im mnoho zajimavych knih

zabyvajicich se fizenim vyroby, logistikou a metodou Kaizen.

Jako dil¢i cile jsem si urcilazjiSténi, zda je vhodné pfesunout urcitd pracovisté,
zpiehlednéni celkové vyroby a zlepSeni jeji evidence, a také zefektivnéni manipulace

s materialem.

Diky pozorovani a analyzadm jsem dosla k z4véru, Ze pila vyuZivand k fezani tyci
urCenych k obrdbéni na CNC strojich, je velmi nevhodné€ umisténa. Proto jsem

doporucila jeji premisténi tak, aby byl tok materidlu CNC stroji co nejpiimé&jsi. Timto

jsem zkratila dobu manipulace s materidlem z 6,3 minut na pouhé 1,3 minuty.

Také jsem se zameéfila na 5S v podniku. Ve vyrob€ jsem nalezla hodné
zbytecného materidlu a pomucek, zjistila jsem, Ze prakticky nic neni fadné€ oznaceno.
Z toho duvodu jsem navrhla zavedeni 5S, coz uklidi a uspordda vyrobu. Aby se 5S
udrzZelo, vytvofila jsem formulaf, dle kterého budou provadény pravidelné audity, diky

jejichz vysledkiim bude mozné 5S neustale zlepSovat.

V rdmci zefektivnéni manipulace s materidlem jsem nacrtla z6ny pro podlahové
znaCeni vstupniho a vystupniho materidlu, manipulacni techniky, a také pro prostory
skladu a stroja. Tim bude docileno standardizace vyroby, podpoii se 5S a predevsim se

zkrati ¢asy pro hledani vozikt a materidlu z 2,5 minuty na 12 vtefin.

Pro lepsi a rychlej$i evidenci vyroby chci do firmy umistit dva druhy tabuli,
pomoci kterych bude mozné béhem minimdlniho Casu zjistit budto hodinovou
produktivitu na linkdch nebo stav kterékoliv ze vSech zakdzek ve vyrobé pldnovanych

na dany den. S jejich pouZitim vyrobni mistr denné uSetii 37 minut svého Casu.

Zavedenim mych navrhifirma uSetif az 126 000 K¢ ro¢né, ale hlavné dosahne

zptehlednéni a uklizeni vyroby a omezi plytvani Casu ztraceného hledanim véci.
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Priloha 1: Plan vyrobni haly
(Zdroj: vlastni zpracovani)



Nizew fé‘ﬁg&'@

DATUM

cas

NAZEV VYROBKU

POCET
KusU

SPLNENO

6:00 - 7:00

7:00 - 8:00

8:00 - 9:00

9:00 - 10:00

10:00 - 11:00

11:00 - 12:00

12:00 - 13:00

13:00 - 14:00

14:00 - 15:00

15:00 - 16:00

16:00-17:00

17:00 - 18:00

18:00 - 18:00

19:00 - 20:00

20:00 - 21:00

21:00 - 22:00

Priloha 2: Navrh tabule sledovani vyrobni zakazky — prvni ¢ast

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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VYOBENO KUSU

% OK POZNAMKA
OK ZMETKY

Priloha 3: Navrh tabule sledovani vyrobni zakazky — druha ¢ast
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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STANDARDIZOVANA PRACE zapisu hodinového vystupu

d’.lﬁ‘;{.t'fr‘w‘f 7 DATUM .30, 3
tas NAZEV VYROBKU ﬁig spinEng [—CCRERD Must % 0K POZNAMKA
520700 LS00t RAF a2 B
7:00 - 8:00 TEk-5-0004 7 77 |e rﬁ;:ia sirgie = apraveny
8:00-5:00 Tik-5-000¢ 74 03
9:00-10:00 7lt-5000¢ 74 707

w00-33:00 | 7AAE 0004 #sorzovind | 3

70 |dloake sorikovdns

11:00 - 12:00 ﬁﬂ(—?’-d?ﬁ@cﬁ i

12:00 - 13:00 TZEX-r-0008 70 700

13:00- 14:00 TLEX 1-0003 70

3)

4)

Pfed zahajenim smény mistr pomoci alkoholu vycisti popsanou tabulku a
lihovym fixem vypiSe nazvy vyrobki '-,%.;‘3 planovany hodinovy vystup -__F%_',_i
v prubéhu dne.
KaZdou hodinu operator vypini pocet spravné vyrobenych kusu 3 “a potet
zmetkd - 4 .
Déle operator dle vzorce:

pocet OK vyrobenych kust

. 0,
pocet planovanych kusi 100 [%)

spocita a zapiSe procento spréavné vyrobenych kust = 5 7. Pokud je zjisténé Cislo vySsi
nei 90 %, posune magnet tak, aby schoval ¢ervené pole Lj_'}. Pokud je ¢islo niZsi nei
90 %, necha magnet tak, aby bylo schované zelené pole:-..__z_;?. V pfipadé neplnéni planu
zapie divod zdreni- 8 r

Na konci smény mistr zhodnoti celkovou produktivitu a zapiSe nejcastéji se opakujici
diivody neplnéni planu.

Priloha 4: Standardizovana prace zapisu hodinového vystupu
(Zdroj: vlastni zpracovani)




STANDARDIZOVANA PRACE pouZivani Hlavni tabule

DATUM: VEDOUCI SMENY:

PLANOVANA VYROBA VYDANO ZE SKLADI | VE VYROBE DOKONCENO

Ters e L oo

13 = T

sl

2 = 2 - s

siruh 1

PEPA

KAREL
soustrub 2 {seu:

frézka 1
I

EVA

TEREZA

|frézka 2

Pfed zahdjenim smény planovac pomoci alkoholu vycisti Magnetky zakazek 13

které jsou jiz splnény. Na né vypiSe nazvy vyrobkq, €isla vykresa a plénovana o
mnoistvi na cely den. Tyto Magnetky umisti na tabuli do sloupce ,,Planovana
vyroba“ - 2 , ke stroji, na kterém budou obrabény .

Pfi vydani materialu ze skladu skladnik premisti Magnetku do sloupce ,Vydano ze
skladu” - 3 do fadku poZadovaného stroje.

Pfi pirebrani materialu a pied zahajenim vyroby operator presune Magnetku do
sloupce , Ve vyrob&“ do pole stroje, na kterém bude pracovat- 4 =

Po ukonceni prace na zakdzce operator pfemisti Magnetku do posledniho sloupce

»Dokonéeno” - 5 -

Priloha 5: Standardizovana prace pouZzivani Hlavni tabule
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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