Uvod

Snizovani zasob, zprihlediiovani a zefektivnéni logistickych procest se dostava v dnesni dobé
¢im dal tim vice do popfedi z4jmu managementu firem. V dneSni dobé, kdy svét ovlada
celosvétova financni krize, se musime snazit o to, aby se maximaln¢ snizovaly néklady na
vyrobek. Skladovanim vysokého poctu zasob a aktudlné nepotfebného materialu ndm financné
nartstaji ndklady na vyrobu. V nékterych extrémnich ptipadech se logistické naklady mohou
vySplhat az na 70% celkové ceny produktu, proto je nutné se na tento problém zaméfit a snazit

se o zefektivnéni tohoto procesu, ktery je nedilnou soucasti vyroby.

1. Logistika

1.1 Logistika a jeji vyvoj

Podle Sixty J. a Macata V. (2005) pojem logistika je vyraz, ktery ve své historii nabiral rizné
vyznamy. Historie tohoto vyrazu saha az do 16. stoleti, kdy byl poprvé uveden vyraz logistica
numerosa pro pocitani ¢islicemi a logistica speciosa na pocitani pomoci pismen, které zavedl
Veita. Logistika, jako vyraz ve smyslu jak ho dnes chapeme, se zacal pouzivat béhem 1. a II.
svétové valky. Podle M. Hobzy (2002) tento vyraz jiz zahrnoval vyvoj, konstrukci, skladovani,
pfepravu a piekladku vojenské techniky a materidlu, Gdrzbu a opravy vojenské techniky,
ziizovani provoz a ruSeni zafizeni vojenskych staveb, pfepravu osob vcetné¢ odsunu a
zdravotnického zabezpeceni.

Toto uplatnéni logistiky v armad€ se po valce rozsifilo do civilni sféry, proto vznika
hospodarska logistika s nejcastéjsi aplikaci jako podnikova logistika.

Celkové vzato méla logistika podruhé svétové valce Ctyfi obdobi, tak jak je rozdé€luje J. Jindra
(1997), a to:

e do roku 1950

e doroku 1970

e doroku 1985

e do soucasnosti.



Dale J. Jindra (1997) popisuje jednotlivé obdobi vyvoje logistiky slovni charakteristikou pro
jednotliva Casova obdobi. Pocate¢ni obdobi, zhruba do roku 1950, kde se uplatiiuji dilci
realizace, které nejsou vzajemné provazané. To se projevuje tak, Ze v tomto obdobi logistika
nepiindsi vyznamné uspory jako v dnesni dobé.

V navazujicim obdobi po 50. letech se logistika posouva doptedu ve smyslu jejiho vyvoje a
vznikaji vyznamné podnéty, které maji platnost dodnes.

Tteti obdobi, a to 1970 — 1985, je charakteristické pro rozvoj logistiky v USA a jeji tspésné
zavadéni 1 v Evropé. Doprava, ob&éh a skladovani charakterizuji zejména fyzickou stranku
ob&hu.

Ctvrté obdobi, po roce 1985, se zatina prosazovat systém integrované logistiky.

1.2 Logistické technologie

V této Casti vas prace bliZze seznami s logistickymi technologiemi obecné.
Pti rozvoji a vyvoji samotné logistiky vzniklo postupné nékolik logistickych technologii, které
se zaCaly pouzivat v praxi. Zpétnou vazbou se posuzovala vhodnost jednotlivych technologii
pro dané odvétvi, jelikoz ne vzdy a vSude jde aplikovat stejnd logisticka technologie. V tomto
ohledu by se mély zkoumat jevy vyrobni, ekonomické atd., pfed samotnym zavedenim
logistické technologie do praxe.
dobé mozZno zaradit:

e Kanban,

e Justin Time,

e Milk run

e Quick Response,

e Efficient Consumer Response,

e Hub and Spoke,

e Gross-docking,

e Koncentraci skladové sit¢,

e Kombinovanou pifepravu,

e Automatickou identifikaci,

e Pocitaci integrované technologie ptipravy a fizeni vyroby i ob¢hu,



e Komunikaéni technologie.

Dale (v textu) se prace zaméiuje na logistické technologie Kanban, Just in Time a Milk run,
které jsou spojené piimo s vyrobou v Miele technika. Specificky je pak Milk run, kterym se
zabyva vétsi Cast prace, a to pii zavadéni tohoto systému do vyroby. Detailni popis téchto
technologii neni souc¢asti prace. Jejich slozitost a rozsah je tak objemna, Ze by nebylo mozné
popsat jednotlivé technologie zasobovani relevantnim zptisobem. Proto popisy téchto systémil
zamérn¢ vynechdvam. Detailni popis pfenechdm odbornym publikacim pfimo zaméfenym na

logistické technologie.

2. Charakteristika podniku

Historie firmy Miele sahd az do roku 1899. Firmu zalozili Carl Miele a Reinhard Zinkann. Jiz
tenkrat bylo cilem firmy Miele zatadit se ve vyrob¢ vestavénych spottebicli pro domacnost
mezi svétovou Spicku svého oboru na vSech trzich. Neustdld inovace se stala cilem
podnikatelského zdméru celé¢ firmy. Nebot’ jen ten, kdo je ,stile lepsi“, miiie mit trvale
uspéch. Toto heslo hlésali zakladatelé¢ firmy Miele jiz v roce 1899. Produkty Miele byly vzdy
vyrazné lepsi a kvalitn€j$i nez vyrobky konkurence v tomto oboru. Jen diky tomu se firma

Miele dokdzala s Gspéchem prosadit ve velké konkurenci, kterd na trhu jiz tenkrat byla a



pomaha vyrobkiim Miele prosazovat se na trhu i v soucasné¢ dobé¢. Proto heslo ,,stale lepsi®

plati i dnes pro vSechny podniky, které¢ Miele pouziva pro vyrobu svych produkti.

2.1 Spolupracovnici

Motivace svych zaméstnancli a vytvareni stalé a kvalitni kmenové zakladny s dirazem na
jakost, také prispiva k velké kvalité, kterou produkty Miele maji. Podniky Miele v soucasné
dobé zaméstnavaji kolem 15 000 lidi. Z tohoto poctu je asi 11 000 lidi zaméstndno piimo
v Némecku, kde je rodisté celé firmy. Kazdy pracovnik podniki Miele se snazi napliiovat heslo
firmy ,stale lepSi“. VéEtSina zaméstnanci si je tohoto hesla védoma a pracuji s vysokou
motivaci. Od vzniku firmy uplynulo jiz 107 let a stale vice pracovnikll naplnuje stalost, kterou
firma Miele nabizi. V soucasné dob¢ stoupl pocet zaméstnancii, ktefi jsou u firmy Miele

zamestnani 20, 30 ale 1 50 let na tctyhodnych 9000.

3. Produkty Miele

Do vyrobniho programu Miele spadaji ptistroje pro domacnost a piistroje pro profesionalni
vyuZziti. V programu domacich spotiebicii nabizi automatické pracky, susicky, mandly, mycky
nadobi, vestavné piistroje (varné desky, sestavy Combiset, sporaky a pecici trouby, odsavace

par, chladnicky a mraznicky, mikrovinné trouby) a vysavace.

Firma Miele vyrabi také primyslové pfistroje pro profesionalni vyuziti, které patii ke Spicce ve
svém oboru. Do této oblasti spadaji myci a dezinfek¢ni automaty pro ptipravu zdravotnického
instrumentaria nebo laboratorniho skla, dale pfistroje pro pradelenské zatfizeni (profesionalni

pracky, susicky, Zehlici stroje) a profesiondlni mycky nadobi.



Miele se uz od svych zacatka intenzivné vénuje vyzkumu a vyvoji. Z dilen Miele vzesla cela

fada prukopnickych novinek:

e 1900 - prvni pracka Miele s dfevénou vanou

e 1929 - elektricky pohdnéna mycka nadobi - prvni v Evropé

e 1978 - prvni mikroprocesorové fizena automatickd pracka, suSicka a mycka nadobi se
senzorovou elektroniku

e 1986 - patentovana ptiborova zasuvka pro mycky nadobi

e 2001 - patentovany vostinovy buben

3.1 Vyrobni program Miele technika Unicov s. r. o.

e Segment 1 o

o Prack o Sy
racky f@ J

e S pfednim pInénim

e S hornim plnénim

o Velkokapacitni
e SusSicky
e Pracko-susSicky

e Segment 2

e Mycky na nadobi
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4. Vyrobni zavody

Vyroba Miele se soustfeduje do deviti némeckych, jednoho rakouského a jednoho ceského
zédvodu. Vysoky standard kvality je divodem, pro¢ Miele vyrabi témét vyhradné ve vlastnich
zavodech, a to vcetné elektroniky, pro fidici systémy plné elektronickych automatickych
pracek, susicek a mycek nadobi. Produkty Miele se vyvazi prakticky do vSech evropskych

zemi, USA, Kanady, jizni Afriky, Austrélie, Japonska a Ciny.

4.1 Vyrobni zavod Miele technika Unicov s. r. o.

Prosinec 2002 — zalozZeni firmy

Duben 2003 — zahajeni vystavby vyrobni haly |

Listopad 2003 — kolaudace stavby haly |

Leden 2004 — zahajeni vyroby pracek

Duben 2006 — zahajeni vystavby vyrobni haly Il

Listopad 2006 — kolaudace stavby haly Il

Prosinec 2006 — zahajeni vyroby mycek

Leden 2007 — zahajeni vyroby velkokapacitnich
pFistroju

Bfezen 2007 — Odstartovani ,$tihlych* projekta”

4.2 Vyvoj zavodu
V nasledujicich grafech je zndzornéno, jak se cely zdvod Miele technika Unic¢ov vyvijel. Do
grafii jsou zahrnuty ob& vyrobni haly, které v uniCovském zavodé produkuji své vyrobky.

V prvnim grafu je to pocet vyrobenych kust za rok. Zde miizeme vidét obrovsky nértist poctu
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vyrobenych produktl v zdvodé za uplynulé roky své existence. S poc¢tem vyrobenych produktii
uzce souvisi nariist zaméstnancii v naSem podniku. I tady muizeme vidét velky narlst
porovnavanych k jednotlivym rokiim vyroby. Vysledek vypadd tak, ze na zacatku své
existence podnik Mile technika Uni¢ov zaméstnaval kolem 100 pracovnikii a jeho produkce
byla kolem 73000 kust vyrobenych produktti. V soucasné dobé podnik Miele technika Unicov
zamé&stnava 610 zaméstnancl pii vyrobé 430000 kust za jeden rok. V minulém roce jsme

v zavodé Unicov oslavili velké jubileum ve vyrobé, a to milionty vyrobeny pfistroj.

Riist vyroby (kusii / rok) Riist po¢tu zaméstnanci
450000 7001
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350000 ) .
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4.3 Charakteristika vyrobni haly 2 (Segment 2)

V dalSich ¢astech se prace zaméti na vyrobu vyrobni haly 2 v UniCové, dale v textu budu

pouzivat termin Segment 2.

Tento Segment zah4jil svou vyrobu v prosinci 2006. Jedna se tedy o vyrobu, kterd je relativné
nova.

Hlavnim a zdroven jedinym produktem, ktery se na tomto segmentu vyrabi, je mycka na
nadobi. Pii detailnim rozboru vyrobku zjistime, Ze v Uni¢ovské vyrobni hale se vyrabi pouze
jeden typ tohoto produktu, ale soucasné je zde vyrabéno az 70 variant tohoto produktu.

Varianty se rozd¢luji dle statu, do kterého bude piistroj nabizen. Déle se d¢€li na piistroje plné
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integrované, Castecn¢ integrované az po standardni typy piistroji. Na Segmentu 2 v dneSni
dobé probihé plné sériova linkova vyroba.

Jednotlivé casti vyroby, které budou detailné popsany ve zbytku textu, se rozd€luji na
pfedvyrobu, hlavni montaz, karusell (zkuSebni stanici), kone€nou montaz a balicku. VéEtsi cast
vyrobni linky je kopii némecké linky v matei'ské spolecnosti Bielefeld.

Na obsluhu vyrobni linky pfi soucasné produkei 480 kust za jednu sménu je 63 pracovniki
bezprostiedné spjatych s vyrobou, tzv. pfimi pracovnici. Do tohoto ¢isla jsou zahrnuti

pracovnici montaznich linek, stiidaci a ptedaci jednotlivych usekti vyrobnich ¢asti linky.

5. Identifikace slabych mist v procesu hmotného toku materialu v konkrétnim podniku

Identifikace slabych mist v procesu toku materialu v celém zavodé je ukol z vétsi Casti
dlouhodoby a na identifikaci se podili vSichni zamé&stnanci zavodu, ktefi pracuji v daném
procesu. Identifikovat problém nemusi vedouci ani THP pracovnik, ale prvotni poukazani na
problém z vétsi Casti prichdzi od operatorit logistiky nebo pracovniki podilejicich se na
procesu.

Teoretické systémy procesu toku materidlu se po zavedeni do praxe potykaji s celou fadou
problémi, které nedokazou vedouci pracovnici odhalit bez kvalitni zpétné vazby pracovnik,
ktefi v procesu kazdodenn¢ pracuji. Systém na neustalé zlepSovani procesti od pracovnikl a
podavani navrhii neni soucasti této prace, ale v kontextu je to nedilna soucast celého procesu.
Dlouhodobou studii a praktickym vyuzivanim soucasného systému, ktery proSel nékolika
zménami, se postupn¢ identifikoval problém, ktery nebyl v historii podniku doposud fesen.

Byl odstartovan projekt, a to projekt tykajici se vyroby samotné, tj. montazni linky. Jeho cilem
je zmenit stavajici zpiisob piipravy materidlu a zasobovani vyroby tak, abychom byli schopni
vyrabét zakazky v libovolném potadi o velikosti i jednoho kusu. Hlavnim tkolem je pfiprava
sekvencnich dili (dily ménici se, dle typu pfistroje) v potadi, které udavd plan vyroby
sestaveny podle pozadavkll zdkaznika, kdy pracovnik v pravidelnych intervalech obchézi

urcenou ¢ast vyroby a pfipravuje stanoveny pocet sekvencnich dil.
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5.1 Detailni popis jednotlivych pracovist’, kterych se problém tyka

Obr. 1

Spageti diagram znazornény na obr. 1 ukazuje soucasny stav pohybu pracovnika logistiky
(pfipravafe materialu), ktery dopliuje z meziskladu typu supermarket materidl na jednotliva
pracovisté. Jiz na prvni pohled je vidét, ze stavajici systém je nepifehledny a chaoticky jak na
diagramu, tak v realité pfi samotné préci logistického pracovnika.

Logisticky pracovnik na hlavni montdzi Gseku A, se fidi ve vétSiné piipadd pocitové nebo
zasobuje jednotliva pracovisté chaoticky. Dily jsou piebalovany do beden, nejsou fazeny do
sekvence, a proto musi piipravaf okamzit¢ reagovat na zménu zakazky vyroby a na
pracovistich vyménit sekvencni material. Ve vétsin€ ptipadii dojde k vyméné az po upozornéni
pracovnika na montéazi, kterému dany dil chybi nebo ma jiny typ. V praxi tento systém Casovée
zaté¢zuje jak pracovnika logistiky, tak pracovnika na lince. Cely sytém vytvaii stresové
prostiedi a zcela zbyte¢ny tlak na logistického pracovnika, kterému v béhu mensich zakazek za
sebou déla velké problémy reagovat v ¢as na ménici se vyrobu. Po detailnim prozkoumani
pracovniho mista bylo zjiSténo, ze bez pomoci pracovnikidi montdzni linky nebyl schopen
pracovnik logistiky v nékterych situacich vykondvat svou praci. V dob¢, kdy podnik zavadi
nové plany pribéhu prace, které vytézuji pracovniky na montdzni lince takika na 100%
pracovniho Casu, neni jiZ nadale moZné, aby pracovnici montaZni linky jakymkoliv zpiisobem
vypomahali pracovnikiim logistiky v dopliovani materiald na pracovni misto. Pro feSeni

tohoto problému byl urcen tsek A hlavni montaZni linky, viz obr ¢. 1. Na tomto Useku se
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nachazi 10 montaznich mist, kterym doplituje material ze skladu typu supermarket jeden ptimy
logisticky pracovnik.

Logisticky pracovnik doplituje na useku A 58 kust materidlu celkové, z tohoto poctu je 14
kust materialu sekvencnich. Sekvenc¢ni dily na tomto Giseku se mohou jesté délit na sekvencni
dily, které se na piistroj umistuji vzdy, ale maji rizny typ dle varianty pfistroje. Druhy typ
sekvencnich dilt mlize byt ten, ze se urcity material na pfistroj montuje, anebo se nemontuje

na pfistroj vibec. Tento material se také rozliSuje dle riznych typii variant pfistroje.

5.2 Shrnuti

Vytyc€eni urcité oblasti v procesu hmotného toku materidlu je zaklad pro jeho feSeni, protoze se
muzeme fidit heslem, ze zlepSovat se muze vzdy a vSechno. Toto heslo by nam urcovalo
zlepsit cely proces od zacatku. Vytycit si na zacatku problematickou ¢ast, definovat problém a
urcit smér, kterym chceme, aby se pozadavky na dany usek procesu vyvijel, to je cil této
kapitoly.

Problematickym bodem je dopliiovani materidlu pracovnikem logistiky zaméstnancim
v sekvenci dle pozadavkl planovani zakazek. Pro projekt a praktickou zkouSku nového
systému byla vymezena hlavni montaz isek A. Po navrhnuti systému prebalovani a nového
systému dopliiovani materidlu na pracovisti prob&éhne praktickd zkouska. Jestli se systém

uplatni v praxi, zjistime jeho zkusebnim provozem.

6. Zadani projektu na reSeni slabych mist

Zadavatelem projektu je vedouci vyroby firmy Miele technika Unicov. Zadavatel ur¢il jasné

body zadani projektu, a to:
- Vytvofteni systému piipravy sekvencnich dilu,

- vytvoreni systému zasobovacich okruht (milk run),

- vytvofeni flexibilniho systému s moznosti zmény planu vyroby v intervalu do 20 minut,
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Byly vytvoreny jasné nominace projektového tymu vcetné vedouciho projektu a jeho ¢lent,

kterym byly rozdé€leny jednotlivé ¢asti celé montazni linky.

Zadavatel téZ jasn€ stanovil milniky, které pro projekt musi byt bezpodminecné dodrzeny
v ramci efektivity a finan¢ni rentability zadaného projektu. Milniky se skladaji ze ¢tyt hlavnich

kontrolnich bodi ptifazenych k jasné¢ danému datu. Jsou to:

e start projektu (kick off),
e predlozeni konceptu feseni,
e schvaleni konceptu,

e uzavieni konceptu.

Tyto milniky se rozkladaji na definované mezikroky tak, aby bylo uzavieni projektu a
hodnoceni v pfedem stanoveném terminu. Jednotlivé kroky jsou zapisovany do projektového
planu, kde k danému tkolu jsou pfitazeni fesitelé, datum podani navrhu, schvéleni ndvrhu a
realizace navrhu. Projektovy plan se aktualizuje uréenou osobou minimaln¢ do druhého dne od
projektové schlize tak, aby jednotlivi ¢lenové tymu jasné védeli, jaké tkoly k feSeni jim byly
pfifazeny a k jakému datu se pocitd s jejich predloZzenim na schlizi nebo samotné realizaci

zadaného ukolu.

6.1 Stanoveni cile projektu

Cile projektu vyplyvajici znedostatkii vytipovanych c¢lankt logistického fetézce, urcuji
prikazny a jasny smysl projektu. Smysl projektu musi byt podiizen kultufe a tradicim podniku
a nem¢l by popirat zdkladni myslenky, se kterymi se podnik prezentuje pro Sirokou vetejnost.
Predevsim by nemély byt popirdny tradice a zakladni stavebni kameny podniku.

Smysl projektu by mél jasné€ znazornovat, jakym smérem by se mél projekt ubirat v priabehu
jeho realizace a jaka kritéria by mél projekt spliiovat pfi jeho ukonceni.

Z tohoto divodu byly vybrany jasné a priikazné cile, které jsou zadkladnimi kameny celého

projektu, a to:

-16 -



e vyrabét produkty v pofadi a v navaznosti na pozadavky logistiky pro feseni pfimych

dodavek do regionalnich skladu,

e rovnomeérné vytizit logistické pracovniky.

Cile ani smysl vSak nedefinuji jasné pozadavky na projekt, ale pouze vymezuji hlavni ukoly,

které by mély byt dosazeny pti ukonceni projektu.

6.2 Definice vysledného stavu projektu

Definovanim vysledného stavu projektu dostdvame jasné pozadavky na konec¢nou formu
projektu. Definovani stavu projektu pied startem zarucuje zadavateli zpétnou kontrolu projektu
jako celku bez uprav cilii béhem samostatného pribéhu vytvaieni a plnéni cili projektu.
Definovanim vysledného stavu projektu pied zahajenim klade zadavatel jasné podminky, jak
by mél projekt po uzavieni vypadat. Pro tento projekt byly urceny tyto definice vysledného

stavu projektu:

e vyroba dle planu vyroby a plnéni ptimych dodavek produktii v definovaném potadi dle

pozadavkl logistiky,

e priprava sekvencnich dil a zasobovani pracovist’ v pravidelnych intervalech.

Zadavatel si vyzadal moznost kontroly pribéhu prace a plnéni jednotlivych bodu tak, aby se

projekt ubiral nejlepsi cestou k tomu, aby byly splnény pozadavky na konecny vysledek

projektu.

6.3 Kritéria splnéni projektu

Kritéria splnéni projektu jsou body, které se musi jasné¢ dodrzovat pii celém priubéhu prace na

projektu. Tato kritéria se rozd€luji na podrobnéjsi informace dulezité pro praci na projektu,

které budou popsany v nasledujici kapitole. Kritéria urcuji jasnou piedstavu a pozadavky na
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projekt, které musi byt bezpodminecné dodrzeny. Zadavatel s ohledem na cely logisticky
fetézec musi urcit kritéria tak, aby nepopirala logisticky fetézec jako celek. Zarovent by mél
dodrzovat urcité zasady toku fetézce, aby zménou nékolika ¢lankl v fetézci nenastal kolaps
celého systému dodavek, expedice materidlu nebo vyrobku. Kritéria splnéni projektu jsou pro

tento projekt tato:

e funkéni zasobovaci okruhy a systém piipravy sekvencnich dili provadéné
v pravidelnych ¢asovych intervalech,

e vyroba dle planu vyroby,

e naklady vyrobki dle planovanych termind,

e splnéni finanénich kritérii ve vztahu k zachovani velikosti plochy a mnozstvi

personalu.

Velky diraz u kritérii je kladen ptedevSim na celkovou funk¢nost systému, aby zmény
v urcitém clanku nenaruSily cely systém. Vymezenim finan¢nich nakladi zadavatel urcuje
rozmezi investic vlozenych do projektu. VySe investic by méla reflektovat s celkovou
rentabilitou projektu a jeji navratnosti. Podle toho se bude odvijet jeden z ¢lankli vyhodnoceni

projektu po jeho zavedeni do provozu a hodnoceni pfinosi.

6.3.1 Informace dileZité pro praci na projektu

O informacich dulezitych pro praci na projektu bylo psano jiz v ptedchozi kapitole. Tyto
¢lenové tymu pied zahajenim projekti dobfe seznameni, aby bylo zaruceno, Ze se jednotlivi
¢lenové témito informacemi budou fidit. Pfesn€ uréené a popsané informace dulezité pro praci

na projektu:

e nesmi dojit k navySeni vyuziti podlahové plochy a k navySeni poctu logistickych
pracovnikd,

e piiprava dili v sekvenci musi umoziiovat vyrobu o velikosti davky 1 kusu,

e mnozstvi dilti v pfipravené davce musi byt dostatecné pro vyrobni ¢as, ktery bude

odpovidat ¢asu jednoho milk run okruhu,
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systém musi umoziovat reakci na zménu v planu vyroby do 20 minut od ptedéani
informace o zmeén¢,

k pripravé sekvencnich dilti je nutné prace s kusovniky a planem vyroby na uréenych
pozicich,

pracovnik montdze montuje dily v pofadi, ve kterém jsou pfipraveny (nedisponuje
kusovnikem a planem vyroby),

sekvencni dily jsou pfipraveny v ur€eném mnoZzstvi, pii zjisténi vadného dilu nelze
pouzit misto n¢j nasledujici,

sekvencni dily, které je schopen pracovnik zvolit dle jasnych vnéjSich znakt piistroje
(barva, varianta pfistroje) je mozno umistit na pracovist¢ bez nutnosti fazeni dle
zakazek — montaz je provadéna vybérem z dila,

v balicich jednotkdch neni stejny pocet dili — vliv na casy cCinnosti v milk-run
okruzich,

vytvofit normy pro spotiebu ¢asu prace ptipravaie — hlavni ¢innosti,

nerovnomérné vytizeni pracovniki prebalovani — ptebaluji se materidly v objemu,
ktery neni potfebny, ne na pozadavek,

pracovnici prebalovani prebaluji i pro jiné ¢asti podniku,

nesekvencni dily na pracovisti musi byt feSeny minimdlné dvoubedynkovym
systémem, popiipadé dily s volnym ulozenim,

pro piipravu sekvencnich dilti lze vyuzit jedné prepravky, kterd je uvniti délend,

s oznaCenym pofadim odbéru.

6.4 Shrnuti

Jasna charakteristika stanoveni cilli, kritérii a informaci k projektu je nejdilezitéjsi ¢ast na

samotném startu projektu. Pevna pravidla by méla pfesné¢ vystihovat pozadavky na vysledky,

které se od projektu ocekavaji. Je to stejné tak dualezité, jako samotné feSeni jednotlivych tkold

na projektu. Pfed zahajenim projektu je také dilezité vytvofit tym lidi, ktefi se budou na

projektu podilet. Vyvazenost tymu a pfitazeni jednotlivych ¢lenti ke spravnym ukolim je véc

znalosti odbornych pracovnika v podniku. Obvykle se stava, ze ukol je pfifazen nespravnému

tesiteli a vysledek zadaného ukolu je timto rozhodnutim negativné ovlivnén ve smyslu délky a

pfesnosti vyhotoveni samotného ukolu. Zadavatel by m¢l mit moznost kontroly projektu
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kdykoliv v jeho prtib¢hu, aby piipadné mohl odhalit nedostatky hned na pocatku. Veskeré
informace o projektu a jeho pribéhu se zaznamenavaji do projektového planu, ktery se
aktualizuje dle pokynd v bod¢ 5.1. K tomuto planu by mély mit piistup vSechny osoby, které
na projektu spolupracuji, aby mohly nasledné reflektovat pfipominky nebo nesrovnalosti
uvedené v planu.

Kapitola 5. Zadani projektu na feSeni slabych mist v procesu logistického fetézce, by méla po
celou dobu prace na projektu urovat a vymezovat hranice, ve kterych by se mél projekt
pohybovat jak tematicky, tak i Casové, aby se projekt zdarn€ ubiral ke svému konci, ke

spokojenosti zadavatele 1 samotnych ¢lenti tymu.

7. ReSeni jednotlivych problémii — projekt

Projekt byl vytvofen tak, aby se feSily problémy jednotlivych pracovist hlavni montazni linky
useku A. Tym musi postupovat pracovisté po pracovisti tak, aby byl na zavér vytvoren uceleny
plan a vyfeSeny vSechny ¢asti, které maji u pracovist’ byt zpracovany.

U jednotlivych pracovist’ se bude tym zamétovat pfedevSim na ptipravu sekvencnich dilt. Po
uvazeni vsech aspektli bylo rozhodnuto, ze pro vyrobu samotnou je optimalni pocet kusii
jednoho milk run okruhu 30 min. Vychazime z toho, ze montdzni linka jako celek je pfii
soucasném taktu schopna vyrobit 480 kust pfistroji denné. Pii 8,5 hodinové pracovni dob¢ a
pulhodinové prestdvce na odpocinek a obéd nam zbyva 8 hodin Cisté pracovni doby. 8
pracovnich (Cistych) hodin se rovnd 480 minut. To znamend, Ze 1 pracovnik ma 1 minutu
¢istého Casu na vyrobu jednoho pfistroje. Jestlize pracovnik na jednom pfistroji pracuje jednu
minutu a milk run okruh byl ur€en na 30 minut ¢istého Casu, uddva ndm to minimalni pocet
kust z kazdého pouzitého materialu, coz je také 30 kust.

U nesekvencnich dili toto ¢islo nehraje zdanlive roli, protoZze nemuseji byt fazeny dle zakazky.
Pouzivaji se na kazdém pftistroji. Pravda vSak je, Ze i tento material by mél byt fazen po 30
kusech tak, aby pracovnikovi logistiky nenaruSoval Casové rozloZeny okruh, ktery bude
urcovat kdy pfesn¢, jak a kolik materialu musi v dany okamzik na pracovisté doplnit. Mohlo
by se stat, ze pracovnik logistiky by pfi druhém okruhu zjistil, Ze montazni pracovnik jesté
nema dobrané vSechny kusy z piredchazejiciho milk run okruhu a znemoznilo by mu to aktualni

doplnéni. Nasledek by byl fetézovou reakcei, kdy o dv€é montazni pozice dal by pracovnikovi

-20 -



dosel material a nemél by z ceho brat a pracovnik logistiky by se pohyboval jiz na dalSich
pozicich a nemél by ¢as dopliovat u pozice, kde by materidl doSel. V Zadném piipadé by
nemohl opustit svou soucasnou pracovni polohu, protoze by nabral ¢asovy skluz, ktery by jiz
nikdy nemohl dohnat a nasledek by nejspi§ znamenal zastaveni vyroby z divodu chybéjiciho
materidlu na pracovisti. Samoziejmé¢ musime brat ohled na to, Zze se nebudeme zabyvat
materidlem (drobnym), ktery nemusime dopliiovat po celou pracovni sménu. Tyka se to napft.
Sroubkil a riznych ucpavek a drobného materidlu, ktery ndm umoziiuje mit na pracovisti
zasobu v takovém poctu, aby vystacila po celou délku pracovni doby. V nasem pftipadé je to
480 kusti. MiZzeme si doptedu urcit, ze se nebudeme zabyvat materialem, ktery je na daném
pracovisti ve vice nez 480 kusech.

Nejvétsi problém tedy mame pied sebou. Nékteré materidly bude nutno ptebalit do mensSich
baleni, jelikoz spousta materidlu vétSich rozmérti nebo neskladného typu se nachazi ve velkych
piepravnich boxech tzv. Gibo, které jsou soucasti Miele standardu.

Uvedeme si piiklad na materialu ptivodni hadice ochrana vody. Tento material je sekvencni a
na pfistroje jsou pouzivany dva druhy materidlu. Pro vyrobu pfistroje do Velké Britanie se
pouziva jeden typ. Do zbylych zemi se pouziva druhy typ hadice. Tento material dodava
matefskd spolecnost z Bielefeldu, ktera material uklad4 do velkych Gibo piepravniki. V Gibo
se prevazi 280 kust této hadice, proto je nutné dohodnout s matetskou spolec¢nosti prebaleni
materidlu po tficeti kusech do menSich beden. MliZeme se setkat s odporem od matefské
spole¢nosti z diivodl jejich zvySujicich se nédkladi na ptebalovani tohoto materidlu. Miizeme
urcitym zpusobem naléhat na dodavatele podavanim argumentd, v ¢em budou nase uspory po
piebaleni materialu. Nebude-li vyhovéno 1 po argumentaci, musime material zacit prebalovat
sami do sekvence nasim piebalovacim centrem. Toto feSeni vSak neni mozné pouzit u vSech
materiall, jelikoz zadavatel ndm urcil, Zze by projekt nemél navySovat pocet logistickych
pracovniki. Z tohoto diivodu mame v tymu zastupce, ktery jedna s dodavateli vytipovanych
materiald. O praci vyjednavani se nebudu dale rozepisovat. Méli bychom vSak brat, Ze je na
tymu, aby rozhodl, ktery material piebalovat v podniku Miele technika Unicov a na ktery klast
daraz, aby byl ptfebalovan od dodavateld. Jestlize se tym rozhodne, vytvofi jmenny seznam
materidlu, ktery bude predan jednateli s dodavateli. Nasledné jednatel pfeda tymu
harmonogram, dle kterého budou probihat jednani o pfebalovani materidlu. Po uplynuti
terminu pro vyjednavani dodé jednatel jasny soupis materialu, ktery byl dodavateli akceptovan
pro piebalovani a ktery ne. Podle toho se tym zafidi a mize pocitat s celkovym vytizenim

piebalovaciho centra ve vlastnim podniku.
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Jestlize jsme se zminili o prebalovani pfivodni hadice ochrany vody od dodavatele, tak
konkrétné tento material bohuzel nebyl od dodavatele akceptovan, proto by mél tym pocitat
s vlastnim ptebalovanim do sekvence. Nemuzeme se vSak spokojit s touto variantu u vsech
typt materialu uréenych k ptebaleni. To by se ndm bezpodmine¢n¢ muselo zvysit personalni
obsazeni pracovnikt logistiky piebalovani a tim bychom zvysili 1 ndklady na projekt. S tim by

zadavatel ur¢ité nesouhlasil.

7.1 Kritické body

Velmi dulezité na zacatku projektu jsou kritické body, které mohou béhem projektu nastat a
mohly by zménit celou strukturu projektu. V hor$im ptipadé jde o zastaveni celého projektu.
Z tohoto divodu se provedla urc¢ita nevyrobni podoba FMEA dokumentu, ktera nadm urcila
kritické body, které bylo nutno vyfesit nebo alesponn prednést navrhy pro feseni, které by

kritické body jiz dopfedu eliminovaly.

7.1.1 Vadny sekvenc¢ni dil

Tento kriticky bod se zabyvéa otdzkou, co se stane v ptipadé€, kdyz v bedné¢ se sekvencné
vychystanym materidlem, bude jeden dil v sekvenci vadny, z divodu povrchové nebo funkéni
vady.

Po projednavani byly vybrany dva navrhy, které se timto problémem zabyvaji.

Resenim ¢islo 1 mize byt, Ze vadny dil bude zamontovan, piistroj se ozna¢i a i s vadnym
namontovanym dilem se posle do oprav. Dlraz u tohoto feseni by se méla klast na proskoleni
pracovnikl montéaze a pracovnikil v opravach.

Resenim ¢&islo 2 miize byt, Ze predak hlavni montazni linky useku A. dle svych moZnosti
vyméni vadny sekvencni dil pfimo na montazni lince. Diiraz u tohoto feSeni by se mél klast na
proskoleni pracovnikl opravnénych provadét opravy na montézni lince.

Po detailnim prozkoumani obou alternativ se tym piiklani k feSeni ¢. 1 z divodu pirehlednosti
toho, kdy a jak by m¢l pracovnik vykondvat ¢innost. U feSeni €. 2 by hrozilo, ze preddk nebo
pracovnik proSkoleny pro tuto ¢innost vymény sekven¢niho dilu nebude v dany ¢as na daném

misté a tim by byl zptisoben problém.
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7.1.2 Vadny nesekvencni dil pripravovan v daném mnoZstvi pFimo na pracovisté

Navazal bych na uvod této kapitoly, kdy jsem vysvétloval, z jakého divodu musime brat
nesekvencéni dil jako sekvencni a pocitat s tim, ze i tento material by mél byt pocitan na
mnozstvi 30 kust v jednom milk run okruhu. Z tohoto diivodu vyvstava problém stejny jako u
sekven¢niho dilu, a to jak se zachovat v situaci, kdy se v objemu 30 kusii objevi vadny dil.
Tady bylo feSeni jednodussi, jelikoz se nejednad o materidl, ktery je vychystdvan na zakazku,
ale o stejny material, do vech piistrojil. Reseni bylo navrzeno a pfijato, na pracovisti se necha
rezervni zdsoba v maximalni mife 5 kusi. Aby v tomto ptipad€ byl dodrzen systém FIFO, musi
byt vzdy na zacatku odebirdni odebrana zasoba 5 kust, kterd se posléze doplni 5 kusy

materialu z 30 kust doplnéné zasoby.

7.1.3 Orientace pracovnika logistiky v milk run okruhu

Vyvstala spousta otdzek, jak se pracovnik logistiky bude orientovat v ¢asovém okruhu, kdyz na
jeden okruh ma 30 minut. Byl proveden plédn pribéhu prace tohoto pracovnika a byly jasné
urceny body jeho prace. Pracovnik je pak fizen odpocitdvanim ¢asu na hodinach, na které po
celou dobu své prace na okruhu vidi, tak aby se mohl orientovat, v jakém stadiu prace se
nachazi. Jestli nema Casovou ztratu nebo naopak jestli nedéla rychleji, nez je potieba. Tento
systém mu umozni kontrolu nad probihajici praci tak, aby dals§i okruh mohl pracovnik zapo¢it

vzdy v bod¢ nula, coz je pro nds uplynuti casového limitu 30 minut.

7.1.4 Zména v planu vyroby

Jiz v kapitole 5 byla popséana kritéria pro vyrobu, ve kterych bylo zminéno, Ze mlize nastat
neocekavana zména planu vyroby, na kterou by mél systém reagovat do 20 minut od zjiSténi
této zmény. Tento problém, se kterym musime bezpodminecné pocitat, ma feSeni v perfektnim
nastaveni toku materidlu. Mistr vyroby se dozvi zménu, ptredavé informaci predédkovi vyroby,

ktery nasledné predava informaci pracovnikovi logistiky. Systém klade velky daraz na
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proskoleni vSech zminénych stran procesu toku informaci tak, aby nemohly vzniknout zadné

prodlevy.

7.2 ReSeni jednotlivych pracovist’ a navrhy na piebalovani

Jak uz jsem zminoval v minulych kapitolach, je dobré fesit jednotlivé pracovni pozice zvIast
tak, aby celkovy vysledek odpovidal pozadavkiim projektu. Musime si stile uvédomovat, Ze se

jedna o 10 montaZznich pozic hlavni montazni linky Gseku A.

Pracovisté: Montazni misto €. 1

Material: Sbérna nadoba (foto ptiloha €. 1)

Nejedna se o sekvencni material, ale tento material je umistén v nevyhovujicim baleni Gibo,
ktery zvétSuje pracovisté¢ a také vyzaduje vyménu pomoci zdvihaciho zafizeni. Vyménu
zdvihacim zafizenim provadi pracovnik logistiky v nepravidelném case, kdy musi na
pracovisté dojit, zjistit stav pohledem do Gibo a vyhodnotit, zda jiz vyménit nebo ne. Jestli
ano, vezme zbyly materidl a pfemisti ho do nového Gibo, poté zdvihacim zatfizenim vyméni
jednotlivé Gibo. Tento stav je nevyhovujici i zhlediska systému, kdy se nejedna o

dvoubedynkovy systém zdsobovani na pracoviste, ktery je soucasti standardu Miele.

Navrh: Bylo navrzeno ptebaleni tohoto materidlu do bedny EF 1300 viz. obr. v
ptiloze. Toto piebaleni poskytne uskladnéni pro 20 kust materidlu. Musime také pocitat
s ochranou prolozkou mezi kusy. Déle byla vytvorena konstrukce stojanu z trilogic systému,
ktery je standardem Miele. Zarucuje bezproblémovy skluz bedny k pracovnikovi,
dvoubedynkovy systém a pravidelnost v zdsobovani timto materidlem pracovisté pracovnikem

logistiky.

Rozhodnuti Po schvaleni pfebalovani tohoto materialu byl zhotoven stojan dle nakresu
a tento systém byl zaveden do vyroby.
Pracovisté: Montéazni misto ¢. 1

Material. Kalové Cerpadlo
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Stejné jako u materidlu, sbérmd nadoba se nejednd o sekvencni dil, ale soucasné baleni
materidlu je nevyhovujici. Materidl je balen na paleté s krabici a prolozkami v nékolika
vrstvach. Celkem je na palet¢ 792 kust kalového cCerpadla. Na pracovisti neni dodrzen
dvoubedynkovy systém. Pracovnik logistiky se opét fidi pocitoveé nebo na signal od pracovnika

montaze, coZ s sebou nese nemalé problémy.

Navrh: Byl zpracovan projekt na prebaleni tohoto materidlu do mensich beden
s prolozkami (foto pfiloha €. 2), které zamezuji poskozeni tohoto dilu viz. obr. Zaroven byl
poslan piebalovaci dokument k dodavateli s pozadavkem o ptebalovani bez navyseni ceny

dodavaného materialu.

Reseni: Zadavatel souhlasil z navrhem na piebalovani materidlu do nového typu
bedny a zéarovenn podpofil myslenku, aby se materidl pfebaloval pifimo u dodavatele, pokud

vSak bude dodrZena stavajici cena materidlu.

Pracovisteé: Montazni misto €. 2

Material: Nalepka ( AUS)

Umisténi na odvinu a rozhodnuti o montazi je na pracovnikovi dle privodni karty piistroje

karty piistroje.

Navrh: Do prepravky s privodni kartou vychystané dle zakézky ptidat na pracovisti
tiskarna navést kartu s informaci a fotkou nalepky, kterd se ma lepit nebo informaci pfipevnit

viditeln€ na piepravku (stfidani pracovnikli — pfedavani informaci).

ReSeni: Karta byla zhotovena a zavedena do vyroby. Pracovnik se v souc¢asné dob¢
nemusi rozhodovat dle népisu na pravodni karté. V soucasné dobé mu tuto informaci da
navest, kterd lezi v bedné s kartami. Pfesné udava, kdy zacit lepit a jaky materidl zacit lepit viz.

ptiloha.
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Rozhodnuti: Toto feSeni bylo zadavatelem schvaleno. Po schvaleni jsem zhotovil ndvést
kartu (foto pfiloha ¢. 3) v dostate¢ném poctu dle dennich zakazek. Navést byla predana na
pracovisté tiskarna, kde byl pracovnik poucen a proskolen. Dale byl s novym systémem

seznamen piedak hlavni montaze useku A.

Pracovisteé: Montazni misto €. 2

Material: Ptipojna skiiika

Ve vyrobé mame 5 typl tohoto materialu. Typ je zavisly na druhu zemé zakazky. Soucasny
stav ulozeni tohoto materidlu je na voziku po x kusech. Pracovnik logistiky material nepocitd a
umistuje ho na vozik dle vlastniho uvédzeni viz. obr. v pfiloze. V soucasné dob¢ jsou u
montazniho mista 3 voziky. Na kazdém voziku se nachazi jiny typ materidlu v zavislosti na
chodu zakazek. Material je ménén pracovnikem logistiky na vyzvéani pracovnika montazni
linky pfi zméné zakdzky. Jestlize pracovnik logistiky neni momentédlné k dispozici, je
pracovnik montazni linky nucen si vyménu voziku provést sam. Z tohoto divodu déla
soucasny stav problém pii vyhotoveni planu pribéhu prace. Neni mozno zjistit kdy a jak je

maximaln¢ pracovnik montazni linky vytizen.

Navrh: Soucasny typ voziku byl upraven dle potieby projektu. Na voziku byly
zhotoveny oddélovaci zabrany, které umozni na jednom voziku fadit sekvencné vice typt
materialu piivodni skiifika. Na jeden vozik se bude davat pouze 30 kust tohoto materidlu a to
tak, Ze bude fazen sekvencné dle zakazky do jednotlivych oddéleni voziku (foto pfiloha €. 4).
Vozik poté bude ménén pracovnikem logistiky v milk run okruhu dle ¢asového harmonogramu

pracovnika.

Rozhodnuti: Zadavatelem bylo urceno na zacatek upravit pouze jeden vozik a po
zkousce ve vyrob¢ byla zadavatelem schvalena tGprava vSech vozikl na pracovisti. Voziky byly
zredukovany na pocet 3 kust na pracovisti. Zbylé v budoucnu nebudou na tomto pracovisti

potiebné, protoze by zabiraly zbyte¢ny prostor.
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Pracovisteé: Montazni misto €. 3

Rozhodnuti: Pracovisté neni potieba fesit v ramci tohoto projektu. Po identifikaci
jednotlivych materiali na tomto pracovisti bylo rozhodnuto, Ze zde neni potieba fesit jakékoliv

upravy materidlu a jeho prebalovani z divodii charakteristiky materidlu na daném pracovisti.

Pracovisté: Montazni misto ¢. 4

Material. Vedeni ptiborového kose

Tento sekvencni dil je charakteristicky tim, Ze typ materialu je pouze jeden, ale do vyrobku se
montuje, nebo se nemontuje viibec. V soucasné dobé ma pracovnik pfipravenych na pracovisti
60 kust tohoto dilu ve dvou bednovém stojanu a rozhoduje se dle priivodni karty, ktera je
umisténa na vyrobku. Z karty montdzni délnik musi vy¢ist, zda je vyrobek SC nebo standard.
Dil vedeni pfiborového koSe se montuje na pfistroje s oznaCenim SC. Pokud neni na karté toto

oznaceni, montdzni délnik celou operaci montovani vedeni ptiborového kose vynechava.

Navrh: V tomto ptipad¢ bylo vypracovano vice navrhli. Prvni névrh spocival
vtom, ze by se na hlavni montazni lince tsek A vybudovala montazni pozice, kterd by
montovala na piistroj pouze dily, které se montuji na piistroj typu SC. Caste¢né by nam to
feSilo pfipravu a prehled materialu pro vyrobky typu SC, ale toto feSeni by nam nefesSilo
sekvenéni fazeni dilli a celkové by feSeni naruSovalo milk run okruh pro praci pracovnika
logistiky. Druhy névrh spoc¢iva v systému prazdnych beden vkladanych do stojanu. Systém byl
vymyslen tak, aby montazni délnik mél uspotfddany materidl pro urcity pocet ptistrojit dle
zakazky. V ptipad¢€, ze by na hlavni montazni linku pfijela nova zakazka, na kterou by se dil
nemontoval a mont4dzni dé€lnik dobral material a vyménou bedny by se k tomuto pracovnikovi
dostala bedna, kterd by neobsahovala zadny materidl. Tim by bylo pracovnikovi dano na
védomi, Ze na tuto zakazku by vedeni koSe nemontoval. Nevyhodou systému je, Ze na
pracovisti v posloupnosti velmi kratkych zakézek by se ocitlo velké mnozstvi prazdnych
beden, které by musely byt vkladany mezi bedny s materidlem vedeni kose. Timto by se mohlo
zapriCinit, ze by pracovnik logistiky u dopliiovani materidlu snadno ztrati orientaci

v zakazkéach. Navrh ¢. 3 byl ponechat pracovisté ve stdvajicim stavu s tim, Ze bude zavedeno
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nové oznaceni zakazek na spodni ¢asti palety a na tom viditeln¢ vyznaceno, zda se jednd o
variantu SC nebo standard. Pracovnik se bude rozhodovat pohledem na toto oznaeni zmény
zakazky a nasledné bud’ dil vedeni ptiborového kose namontuje (v pripad¢ varianty SC) a nebo

dil nenamontuje (v piipad¢ varianty Standard).

Reseni: Z divodu celkové piehlednosti stavajiciho systému byl vybran navrh €. 3.
Tento systém by mohl pracovnikovi logistiky ¢astecné narusovat milk run okruh, ale jestlize
budeme pocitat, ze pracovnik ma v jedné bedné 60 kust tohoto dilu, tak pfi dvou bednovém
systémli ma na pracovisti 120 kust vedeni piiborového koSe. Tento pocet by mél pii 100%
vyuziti tohoto materialu (jedna se o situaci, kdy za sebou nasleduje 120 pfistroji s oznacenim
SC) znamenat, ze pracovnik ma material na 2 hodiny prace. V tomto piipadé by to znamenalo,
ze pracovnik logistiky by mohl doplnit materidl v jakémkoli ze ¢tyf milk run okruht, ktery by

béhem odbéru materialu mél.

Pracovisté: Montazni misto €. 4

Material: Pfivodni trubka

Dil pfivodni trubka neni stejné jako u sbérné nadoby sekvencénim dilem, ale pti zavadéni milk
run okruhu je to material problematicky. Tento material byl od dodavatele, coz byl v tomto
pfipadé matetskd spolecnost v Bielefeldu, dovazen ve velkém ptepravnim Gibo, ktery
nevyhovoval ergonomii pracovisté, také nebyl uskladnén v dvou bednovém systému a vymeéna
tohoto Gibo probihala na zakladé slovniho upozornéni montazniho pracovnika, ktery musel
upozornit pracovnika logistiky, kdyz mu material ptivodni trubka zacal dochazet. Dalsi velké
negativum soucasné¢ho systému je dlouha doba vymeény tohoto Gibo a k této vyméné musi
pracovnik logistiky pouzit zdvihaci zafizeni, které je nutno umistovat mimo pracovisté tak,
aby nepiekazelo v ulicce. Prace pracovnika logistiky pii vyméné Gibo s pfivodni trubkou
zacina tedy chlizi pro zdvihaci zafizeni, najetim zdvihacim zafizenim na pracovisté, samotnou

¢innosti vymény prazdného Gibo za plny a odvezenim zdvihaciho zatizeni na ptivodni misto.
Navrh: Bylo vypracovano vice navrht, které fesily soucasny stav. Byl podan

navrh na vytvofeni poloautomatické pojezdové drahy, kterd by slouzila jako ptepravnik pro

Gibo na pracovisti a jednim stiskem tlacitka by se vymeénil prazdny Gibo za plny. Toto feSeni
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je vsak financné nakladné a nefeSi spoustu jinych problému, které se mohou pii realizaci
vyskytnout, napt. velikost samotného pracovis$té po umisténi tohoto systému vymény Gibo.
Druhy navrh feSeni problému byl, aby se material ptebaloval do nejvétSich EF beden pfimo u
dodavatele tohoto materialu. Z diivodu velikosti a Spatné skladnosti materidlu pfivodni trubka
by se musel material skladovat v nejvétsi bedné, jakou Miele standard povoluje a do této bedny
se v soucCasném stavu bez poruseni povrchu a bezpecném skladovani veslo pouze 10 kust
tohoto materialu. Toto mnozstvi je pfili§ malé na milk run okruh. Muselo by se pouzit velké
mnozstvi beden a tim i dlouhy stojan na tyto bedny a samotnd bedna s deseti kusy tohoto
materidlu ma vahu piekracujici ergonomickou normu pro zvedani bfemen u Zen ve vyrobnim
procesu. Dal$i navrh volného ulozeni do skluzu je ve vSech aspektech vyroby nejlepsi. Byl
proveden nékres stojanu na material ptivodni trubky tak, material byl volné ulozen za sebou a
automaticky zasoboval montazniho pracovnika. Pracovnik logistiky by do zasobniku doplioval
vzdy 30 kusti materialu pfivod vody tak, aby pracovnikovi logistiky vychéazelo dopliiovani

tohoto materialu do navrhnutého milk run okruhu.

Reseni: Navrh s volnym ulozenim materialu ptivodni trubka vyhovoval
po vSech strankach. Byl zkonstruovan nakres, nasledné byl stojan zadédn na vyrobu. Po vyrobé
stojanu byla provedena diikladn4 zkouSka pojezdu materialu po stojanu a na zkousku byl stojan
zaveden do vyroby, kde se testovala jeho funkénost. Stojan vyhovoval potiebam vyroby a byl
zaevidovan do systému a upraven v planu pribéhu prace vzhledem ke zméné systému
zasobovani materidlu pfivodni trubka. Po zavedeni se zlepSila ergonomie pracovisté, protoze
pracovnik montaze se musel do Gibo v 50% své prace ohybat. V soucasné dobé¢ je dostupnost
materidlu leps$i 1 po strance vzdalenosti a tim i Casového zatiZzeni samotného pracovnika
montaze. Z pracovisteé u linky byl odstranén velky ptepravni Gibo, coZ uz jen po této strance je

velké plus. Déle byla odstranéna potieba pracovnika logistiky pouZzivat zdvihaci zafizeni.
Pracovisté: Montéazni misto €. 5

Material: Ptivod vody

Stejné jako u nékterych jiz zmiflovanych materialii se u tohoto materialu nejedna o sekvencni

dil, ale o dil nesekvenc¢ni, ktery by vSak pfi soucasném stavu nevyhovoval pro zasobovani

v milk run okruzich. Diivod je stejny jako u mnoha jinych materidli jiz uvedenych. Material je

-29.



piimo od vyrobce naskladnén do piepravniho Gibo, ktery jak svymi rozméry, tak potfebami
pro vymeénu je nevyhovujici. VéEtsina diivodd, pro€ je tento systém nevyhovujici, byla uvedena

u nekterych z predeslych uvadénych materiali.

Navrh: Tento materidl je svymi rozméry a tvarem tak specificky, ze
nemiiZzeme uvazovat o piebaleni do beden standard Miele. Bylo uvazovano pouze o jednom
feSeni, které tento material svym tvarem a rozméry umoziluje, a to je vyroba specidlni stojanu,
ktery bude umistén na pracovisti a prubézné doplnovan pracovnikem logistiky v pravidelnych

milk run okruzich.

Reseni: Toto feSeni bylo schvéleno zadavatelem a povoleno tak, aby se stojan
uvedl do provozu. Byl vytvofen ndkres, ktery umoziuje material piivod vody umistit do
specidlniho stojanu na plocho. Maximalni vyska odebirani materidlu ptivodu vody je 1,8 metru
a minimalni je 0,8 metru. Tento stojan zarucuje dobrou ergonomii pracovnika a lepsi Casové

vytizeni, nez kdyZz byl materidl umistén v Gibo.

Pracoviste: Montazni misto ¢. 6

Material: Tlakové ¢erpadlo (motor)

Tento material je nesekvencni, ale z diivodl uskladnéni v Gibo od dodavatele je soucasny stav
nevhodny pro systém dopliiovani materidlu pracovnikem logistiky v pravidelnych milk run
jeho hmotnost. Material tlakové Cerpadlo (motor) vazi 1,23 kg. Soucasné je tento material
velice choulostivy na poskozeni. Je zde spousta nytovanych spojii a letovanych dratka, které
nemohou byt poskozeny z ditvodu funkcnosti celého pfistroje, proto je zde kladen velky diraz
na kvalitu materidlu. S timto problémem nastavé situace, kdy po predchozich zkuSenostech
bude velice tézké prosadit jakékoliv pfebaleni materialu tlakové Cerpadlo (motor). Dalsi velkou
nevyhodou je Casové zatizeni pracovnika montaze, ktery musi nejen vytahovat material z Gibo
a tim se ve vétsing piipadl pro materidl ohybat, coz je ergonomicky nepfijatelné, ale také
vytahovat prolozky, které jsou umistény mezi jednotlivymi kusy materialu tlakové Cerpadlo
(motor) a odkladat je vedle Gibo. Prolozky jsou umistény nejen mezi jednotlivymi kusy

tlakového Cerpadla, ale také je zde prolozka mezi jednotlivymi vrstvami materidlu naskladané
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v Gibo. Tato Cinnost se musi pracovnikovi zapocitat do planu pribéhu prace jako prace
vykondvana v taktu na pfistroji, avSak je to brano jako ¢as neproduktivni, tedy Cas pracovnika
montaze, ktery nevytvaii pfidanou hodnotu na pfistroji. Je cilem tyto neproduktivni casy

z planu pribéhu prace postupné odstraniovat, pokud to situace na montdznim misté umoziuje.

Navrh: VétSina navrhi, které byly vytvofeny u tohoto materidlu, méla hned nékolik
problémt s pfipadnym uvedenim do praxe, ale v podstaté vSechny spojoval jeden velky
problém, a to hmotnost samotného materialu tlakové cerpadlo ( motor ). Navrh piebaleni do
mensi pfepravky po méné kusech se setkal s negativni odezvou hned v poc¢atku tvorby tohoto
navrhu, a to z divodu hmotnosti ptebaleného materidlu a potieby samostatného zvedaciho
zafizeni, které by muselo mensi piepravku vyzvednou do optimdlni pracovni polohy pro
pracovnika montézni linky. Déale vznikl navrh na pfebalovani materidlu pfimo od dodavatele a
tim uSetfit nase pracovniky logistiky, ktefi by se nemuseli zabyvat ptebalovanim materidlu a
tim zvySovat naklady na oddéleni logistiky. Samoziejmé nam u tohoto ndvrhu neodpada
hmotnost s pfepravkou a komplikace s tim spojené, ale alespon ¢ast nakladii by byla pfesunuta
mimo podnik. Tento ndvrh byl pfedlozen dodavateli materialu tlakové ¢erpadlo a vyrozuméni,
z jakého diivodu nam nevyhovuje soucasné baleni a z jakého diivodu by nam tento navrh na
piebalovani pomohl. Po prozkoumani vSech kritérii pirebalovani materidlu tlakové Cerpadlo
vzhledem k novému piebalovani materidlu. Toto navySeni ceny nebylo akceptovano ze strany
zadavatele projektu a byl podan ndvrh na prozkoumani moznosti jiné¢ho zpisobu feSeni tohoto
problému. Byl tedy podan dalsi navrh, a to jiz diive nékolikrat zmiiovanad poloautomaticka
drédha na presun Gibo po draze ve tvaru L, kdy by byl zaru¢en dvou bednovy systém
zasobovani pracovnika montdze materidlem. Technické feSeni této véci bylo pfeddno na
zpracovani procesnimu inzenyrstvi tak, aby vyhovovalo pozadavkiim zadavatele. Kritéria pro
tento kol byla: odstranit zvedaci zafizeni z vyroby, takze draha pro posuv Gibo by m¢la byt
zpracovana tak, aby pracovnik logistiky nemusel pouzivat zvedaci zafizeni pfi vyméné

prazdného Gibo za nové.
Reseni: Bylo zvoleno feseni s poloautomatickou posuvnou drahou na Gibo.

V tvahu byl bran projekt vytvofeny procesnim inzenyrstvim a finanéni néklady pfedbézné

vycislené na samotnou vystavbu pojezdové drahy. Toto feSeni bylo nejschidnéjsi jak po
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finan¢ni strance, tak po strance dodrzeni urcitych systémovych pozadavki, na kterych cely

projekt stoji.
Pracoviste: Montéazni misto ¢. 7
Rozhodnuti: Toto pracovisté neni tieba fesit v ramci tohoto projektu. Po identifikaci

jednotlivych materidlti na pracovisti bylo rozhodnuto, ze neni tieba fesit jakékoliv Upravy

materialu a jeho piebalovani z diivodii charakteristiky materialu na daném pracovisti.

Pracovisté: Montazni misto €. 8

Material: Nadoba soli

Opét se jedna o nesekvencni dil, ktery se montuje vzdy a na kazdy pfistroj. Soucasny stav je ve
své podstaté identicky jako u montazniho mista ¢. 6, material tlakové Cerpadlo ( motor ).
Material nadoba soli je v soucCasné dobé uskladnén v Gibo, ktery i na tomto pracovisti
nevyhovuje jak po strance ergonomické, tak po strance potieb vici projektu a jeho systému,
ktery by mél spliovat. V tomto piipad€é se nejednd o materidl, ktery by nas jakymkoliv
zpisobem omezoval svou hmotnosti. Material je z plastu a jeho hmotnost je zanedbatelna, ale
svym tvarem je dil natolik atypicky, ze ve své podstaté neni mozné ho néjakym rozumnym

zpusobem piebalit.

Navrh: Vzhledem ke zkuSenostem u dilu tlakové ¢erpadlo (motor), byla zvazena
vSechna kritéria, kterd dil nddoba soli omezuji v ptebaleni pfipadnému volnému doplnéni do
stojanu. Jak uz bylo uvedeno, tento materidl neméa velkou hmotnost, ale jeho tvar nam
neumoziuje smysluplné dil ptebalit do beden Miele standard. Dil nddoba soli ma na svém
povrchu zditku pro zapojeni konektoru, ktera je s ohledem na kvalitu svou konstrukci nachylna
na poSkozeni, proto i sohledem na tento aspekt neni doporufeno material jakymkoliv
zpuisobem piebalovat. U dilu tohoto typu plati nepsany zékon, Ze ¢im méné je s materidlem
jakymkoliv zptisobem manipulovano, tim 1épe co se jeho moZznosti poskozeni tyce. S ohledem

na tyto aspekty byl podan obdobny navrh, jako u materialu tlakové ¢erpadlo (motor), i kdyz je
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znamo, ze toto feSeni neni idealni jak po strance mista, ergonomie a uspoiadani pracoviste, tak

hlavné po strance nakladii na vyrobu celého systému poloautomatického dopravniku na Gibo.

ReSeni: Po nastinéni situace a prozkoumani detailii problémii se zadavatelem
projektu souhlasil zadavatel s vytvofenim poloautomatického dopravniku i na tomto pracovisti.
Reseni bylo upfednostnéno tak, aby nebyly poruseny zasady pro funkénost celého projektu. Je
vSem zucastnénym stranam znamo, Ze ne vSechny materidly dovoluji vymyslet feSeni tak, aby
spliiovala veskeré aspekty s projektem spojené. U nékterych dild je nutné uptednostnit celkovy
vysledek a podfidit tomu feSeni, které nemusi vzdy a vSem vyhovovat, v tomto ptipade
napfiklad po financni strance feSeni a Castecné 1 po strance ergonomické. Avsak v celkovém
kontextu toto feSeni zaru€uje plynuly chod dopliiovani materidlu pracovnikem logistiky a tim i

zachovani funkénosti celého milk run okruhu a projektu samotného.

Pracovisté: Montazni misto €. 9

Material: Sokl vlevo

Tento dil je sekvenéni a ve vyrob& se pouzivaji tfi typy, které se pouZzivaji dle varianty
pfistroje. V soucasné dobé je dil sokl vlevo uskladnén ve velkém pfepravnim Gibo, a tyto Gibo
se méni na pracovisti dle potfeby zakazek. Z vétsi Casti se tak déje na upozornéni predaka
montdze o zméné zakdzky na zacatku hlavni montazni linky Usek A tak, aby mél pracovnik
logistiky ¢as na vyménu velkého Gibo zdvihacim zatizenim. Soucasné uskladnéni dilu sokl
vlevo nevyhovuje zadnému z pozadavkil projektu. V Gibo je dil uskladnén nesekvencné a je
uskladnén po 260 kusech v jednom baleni. Soucasné uskladnéni v Gibo zptsobuje Spatnou
ergonomii na montaznim misté a zvétSuje Casovou naro¢nost montdznimu délnikovi pii

odebirani dilu.

Navrh: Prvnim z névrht bylo volné uloZeni dilu do specidlniho stojanu
s pojezdem po 30 kusech za sebou. Tento systém by byl nejvhodnéjsi z divodu ergonomie a
casové naroc¢nosti pracovnika montaZe. Byl by nejvhodnéjsi pro splnéni kritérii projektu
dopliiovani dilu v 30 kusech a tim i v 30 minutovém milk run okruhu. Byl naprojektovan
stojan na volné uloZeni, ale zkouska stojanu nepfinesla ocekdvané vysledky. Ve stojanu

s volnym uloZzenim se sokl vlevo ve skluzu na rolni¢kach zasekaval a bylo to v takovém
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rozsahu, ze nebylo mozné dale v tomto navrhu pokracovat. V tomto ndvrhu nebylo pocitano
s celkovym zatiZzenim dilu sokl vlevo, kdy ohnisko rovnovéhy se nenaléza blizko stiedu, ale
kloni se na levou stranu dilu, kde je dil zatizen vice, nez na stran€¢ druhé. Timto nemiiZze byt
zarucen volny skluz pro tento material. Druhym navrhem bylo pteskladnéni materidlu sokl
vlevo po Sesti kusech do EF bedny, ktera je soucasti standardu Miele. Bedna po Sesti kusech
dilu sokl vlevo bude také vyhovujici pro systém tficeti kust a pro sekvencni sklddani dila za
sebou dle zakazek. Nebude to vSak tak optimalni feSeni jako u volného skluzu. Nevyhodou je
prostor, kdy ve stojanu musi byt umistén vétsi pocet beden, a to pét, ale ptibude i manipulace

pracovnika montaze s bednou, kterou musi pracovnik montaze odlozit do spodniho skluzu.

Reseni: Druhy navrh z pochopitelnych divodii byl zadavatelem schvalen. Navrh
byl podan logistice na pozadavek ptebaleni tohoto materidlu v sekvencnim fazeni dilu sokl
vlevo na schvaleni a vypocet vice nakladl na toto ptebalovani. Byl zkonstruovan a poté
vyroben samo zésobovaci stojan na EF bedny s materidlem sokl vlevo. Tento systém byl
zaveden do vyroby. V soucasné dob¢ je systém zasobovani do stojanu prubézné kontrolovan,
aby byla prokézéna jeho funkCnost v praxi a tim ziskdme zpétnou vazbu o celé funk¢nosti

zasobovani dilu sokl vlevo.

Pracovisté: Montazni misto ¢. 9

Material: Ochrana vody

Dil ochrana vody je sekven¢ni material ve vyrobé. Existuji dva typy tohoto materialu, které se
pouzivaji. Typy se rozliSuji podle zemé&, kam je pfistroj urCen. Jeden typ se pouziva do zemi
Velké Britanie a druhy typ dilu do ostatnich zemi. Dil ochrana vody je od dodavatele doddvan
ve velkych prepravnich Gibo, které vyrobé nevyhovuji z mnoha hledisek. Jak kviili ergonomii
samotného pracovisté, tak po strance systémové. Pocet materidlu v ptepravnim Gibo je 170
kust. Vyména materidlu pii zméné zakdzek probiha tak, Ze ptreddk montaZze upozorni
pracovnika logistiky pfeddnim informace u prvniho kusu této zakéazky tak, aby mél dostatek
¢asu na vyménu Gibo na montaznim misté. Na vyménu Gibo musi byt pouzito zdvihacim

zatizenim. Dil je nevyvédzeny a na jednom konci je t¢z§i nez na druhém. Na t&éz§i strané je

umisténa plastovd ochrana vody, kterd je choulostivd na jakékoliv nérazy, proto musi byt
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dbano opatrnosti pii zachdzenim s dilem tak, aby nedoslo k poskozeni. Dil ochrana se pted
samotnou montazni do pfistroje musi nasadit na zafizeni, kde se pfivodni hadice nahfeje a tim i
casteCné roztdhne. Po nahrati dilu se pracovnikovi montdze Iépe dil montuje do pfistroje.
V budoucich néavrzich tedy musi byt pocitano s tim, Ze se dil pfed montazni do pfistroje musi

nahfat.

Navrh: Byl podan navrh na piebaleni tohoto dilu do EF beden. Z diivodu
Spatné skladnosti by v pfebalovacim centru, kde by dil ptebalovali do mensi EF bedny museli
dbat na zplsob ulozeni. Pfi pouziti navrhovaného systému uloZeni by se do jedné bedny veslo
10 ks tohoto materialu. Bedny s materialem by byly fazeny ve specidlnim nabijecim stojanu
sekvencné za sebou dle pozadavki planu vyroby. Postup dopliiovani pracovnikem logistiky by
byl nasledujici. Pracovnik vychysta dopfedu material do nabijeci Casti stojanu a piejede na
poZadované montazni misto, kde druhou ¢ast doplni o plné bedny a pojizdnym mechanizmem
by mu do spodni ¢asti ptijely prazdné EF bedny pro dal$i doplnéni. Pracovnik odveze stojan
s prazdnymi bednami a doplni sekvenéné¢ materidl dle planu vyroby, kterym se musi
bezpodmineéné tidit. Postup pracovnika montdze by byl takovy, ze by musel nejprve odebrat
jeden kus dilu ochrana vody z bedny. Nasadit na zatizeni, kde se hadice nahteje. Vzit jiz
zahtatou hadici z nahfivani a namontovat do pfistroje. Druhy zptisob dopliiovani dilu ochrana
vody je volné uloZeni dilu do specidlniho stojanu. Stojany by byly dva a podle potieby by
pracovnik montdze odebiral dil bud zjednoho nebo druhého stojanu. Stojany by byly
oznaceny dle typu dilu, ktery na nich bude umistén. Pracovnik se v tomto ptipad¢ musi fidit
oznacenim nova zakazka a typem zemé, ktery je na oznaceni piistroje zndzornén. Stojan bude
vyroben pro 30 kust tohoto dilu tak, aby spliioval pozadavky projektu na milk run okruhy v 30
minutovém intervalu. Pracovnik montdze by m¢l usnadnénou praci pii odebirani materialu a
umistovani na nahfivani. Nemusel by jiz vytahovat hadici z bedny, ale pfimo ze stojanu by

konec dilu ochrana vody nasadil na zafizeni nahiivani.

Reseni: Zadavatel neschvalil prvni navrh z divodu velké hmotnosti bedny
sdilem ochrana vody a z davodu obavy ztoho, Ze by se Cast ochrany vody mohla
piebalovanim z Gibo do EF bedny poskodit. Z tohoto diivodu se feSeni ubiralo smérem
k volnému loZeni materialu do specidlniho stojanu popsaném v navrhu ¢. 2. Volné uloZeni ma
oproti uskladnéni nékolik vyhod pro pracovnika montaze. Jednd se o zkraceni Casu pfi

odebirani tohoto dilu, ergonomie pracovist¢ bude vyhovovat pracovnikovi lépe. Pracovnik
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montaze se nebude muset pro dil nadale ohybat. Byl vytvofen ndkres stojanu a zadan na
vyrobu. Stojan proSel zkouskou funkcnosti a nasledné schvalenim na pouZiti do vyroby. Ve
vyrobé se novy stojan uplatnil jak z divodu jiz zminéné ergonomie a funkénosti milk run

okruhu, ale také z divodu velké uspory pracovniho mista na montaznim miste.

Pracovisté: Montazni misto ¢. 10

Material: Odpadni hadice

Tento material neni sekvencni, ale jeho uskladnéni od dodavatele ve velkém Gibo neumoziuje
pravidelné dopliiovani materidlu pracovnikem logistiky v milk run okruzich, proto narusuje
smysl projektu. Jedna se o velice pruznou hadici, ktera je zamotana v Gibo. Pracovnik montaze
se vtomto pfipadé musi nahybat do Gibo v cca. 80% své pracovni €innosti, uchopenim
materidlu z Gibo. Nejen, Ze se musi pracovnik montaze nahybat, ale material je velice pruzny a
v nékterych situacich se do sebe v Gibo zamotdva. To samoziejme zplsobuje pracovnikovi
montdze znacné problémy a mize se stat, ze v urcité dobé ho rozmotdvani hadic natolik
pracovné vytizi, ze mu muze dany pfistroj, na ktery ma byt hadice montovana, ujet. V téchto

pripadech musi spolupracovat s preddkem montaze a vzajemnou spolupraci manko dohang¢t.

Navrh: Byl zkonstruovan specidlni stojan na hadice (foto ptiloha ¢. 5), ktery
svymi vlastnostmi spliiuje veskeré pozadavky, které byly na kol kladeny. Pracovnikovi
logistiky je umoznéno rychle a bez vétSich potizi narovnat na stojan 30 kusli odpadni hadice.
Nasledn¢ pracovnik montaze snadno odebere hadici ze stojanu a mize bez problémt hadici
namontovat na pristroj. Obrovska vyhoda stojanu je také velkd uspora mista na pracovisti.

Rozméry stavajiciho Gibo a nového stojanu jsou takika dvojnasobné.

Reseni: Navrhovany stojan byl bez vétSich pfipominek zadavatelem projektu
schvalen. Stojan byl zadan na vyrobu a po vyrobé zaveden na pracovisté. Toto feSeni pfineslo
nejen schvaleni od zadavatele, ale mélo pozitivni ohlasy 1 na samotném pracovisti, kdy se
pracovnikovi jednoznaéné zlepSila ergonomie a celkovy ¢as pro odebirdni hadice. Pracovnik
logistiky vychystava v soucasné dob¢ na stojan 30 kusti odpadni hadice. Tento material jiz
nema moznost se na stojanu jakymkoliv zplsobem zamotdvat do sebe, jak tomu bylo

v ptedchozim obdobi, kdy byl material uskladnén v Gibo.
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Pracovisté: Montazni misto ¢. 10

Material: Sokl vpravo

ReSeni: Tento material ma identické vlastnosti jako dil na montdznim misté €. 9
sokl vlevo. Proto se rozhodlo, ze v piipadé feSeni tohoto dilu se bude postupovat stejné jako u

materialu Sokl vlevo.

Pracovisté: Montazni misto ¢. 10

Material: Ventilator

Tento dil je nesekvencni. Montuje se do kazdého pfistroje a nema rizné typy provedeni. Timto
dilem se vSak musime zabyvat z divodu jeho uskladnéni ve velkém piepravnim Gibo, ve
kterém je ulozeno 230 kust tohoto dilu. Soucasny systém uskladnéni dilG nevyhovuje do
celkového systému zasobovani materialu v milk run okruzich, kde pozadavek je, aby pracovnik

dopliioval materidl prubézné¢ dle rozpisu pro jednotlivd montazni mista.

Navrh: Bylo navrhnuto piebaleni materidlu do mensSich EF beden, které jsou
soucasti Miele standardu. Jedna EF bedna bude obsahovat 8 kusi tohoto dilu. Byl navrhnut
stojan na EF bedny s dilem ventilator. Stojan byl navrhnut tak, aby na ném byly 4 bedny, to je
32 kust dilu ventildtoru celkem. Tento pocet by vyhovoval pracovnikovi logistiky na
dopliiovani materialu v 30 minutovém milk run okruhu dle zadéani projektu. Navrh byl pfedan
pracovnikovi logistiky, ktery zajiStuje dodavku tohoto materidlu od dodavatele a vyjednal
s dodavatelem, ze material bude do téchto beden piebalovat. Dodavatel souhlasil a potvrdil
piebalovani dilu ventilator do beden bez vétSich problémt. Potvrdil, Ze za tuto ¢innost nebude

navySovat kusovou cenu dodavaného dilu ventilator.

ReSeni: Zadavateli se libila varianta s pfebalenim dilu ventilator do EF bedny po
osmi kusech v bedné. Pozitivné ptijal zpravu, ze pirebalovat do téchto beden bude dodavatel
dilu sam, bez navyseni ceny dilu za kus. Schvalil navrh stojanu, ktery bude urcen pro 4 bedny
s dilem. Po schvéleni byl stojan zhotoven a provedeny patficné zkouSky funkcnosti stojanu.

Stojan se uplatnil i v provozu bez vétSich problémii.
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7.3 Shrnuti iprav montaZnich mist

Na hlavni montazi tseku A, ktery mi byl pfidélen v ramci tymu zavadéni milk run okruhi do
vyroby, jsem detailn¢ zmapoval vSechny montované dily, které se pouzivaji v této Casti
montazni linky. Celkovym mapovanim jsem na deseti montdznich mistech tohoto useku urcil
kritické dily, které se montuji do pfistroje a neni mozné je pfi stavajicim stavu pouzit do
projektu zésobovani materidlu v milk run okruzich. NejcastéjSim divodem, pro¢ je soucasné
baleni jednotlivych dilti nevhodné je, Ze dil je sekvencni a neni mozné pifi souasném stavu
baleni jej od sebe rozdélit tak, aby mohly byt fazeny dily rtizného druhu za sebou dle planu
vyroby. Druhy nejCastéjsi divod nutnosti piebaleni dilu je, Ze materidl neni sekvencni, ale
stavajici stav baleni absolutné nevyhovuje potfebam projektu. Pfi tomto stavu by nebylo
mozné zaruCit funkénost milk run okruhu pracovnika logistiky pfi dopliiovani materialu
k jednotlivym montaznim mistim. Jako nevyhovujici baleni je nejCastéji zmitlovan
v rozborech jednotlivych montaznich usekti velky piepravni Gibo, ktery vSak je soucasti
standardizace vSech podnikd Miele, véetné jejich externich dodavatelti, ktefi dodéavaji urcité
dily pro vyrobu pfistroje. Pro ucely projektu je toto baleni po vSech strankach nevyhovujici.
Dily jezdi v Gibo ve velkych poctech kust. Gibo je Spatné skladovatelny kvili svym velkym
rozmérim u jednotlivych montdznich mist. Ulozeni v Gibo je neergonomické. Pracovnik
montazni linky se musi pro dily do Gibo ohybat, poptipad¢ natahovat. Dal§i nevyhodou je
skladani dilu do fad pod sebou. Rady jsou prokladany prolozkami, které je nutné po odebrani
jedné tady dili odlozit, popiipadé umistit na odklddaci misto, coz je nutné zapocitat
pracovnikovi montazni linky do planu prabéhu prace. To vSak navySuje Casovou normu pro
montazni usek.

Vyhodou po odstranéni Gibo z montaznich mist do skladti typu supermarket je také to, ze
odstranime z tohoto iseku montdzni linky zdvihaci zatfizeni, které do soucasné doby musel
pracovnik logistiky pouzivat pti vyméné prazdného za plny. Gibo se ve vétsi Casti musely
vyméinovat nepravidelné a operativné pii zméné zakazky. Tato vyména probihala tak, Ze
predék, ktery zpozoroval na zacatku montdzni linky pfistroj oznacen ,,Nova zakazka* nahlasil
pracovnici logistiky, ze bude potfeba vymeéna dild, které jsou v Gibo a jsou sekven¢niho typu.
Dle oznaceni nové zakazky bude potfeba montovat na pfistroj jiny typ sekvencniho dilu.
Pracovnice logistiky tedy musela nechat své prace, kterou zrovna vykondvala a nutné¢ musela
jit vyménit pomoci zdvihaciho zatizeni Gibo. Pracovnik montdze si v té¢ chvili musel napocitat,

kolik kusi materidlu bude potiebovat na dokonceni zbyvajicich piistrojl, které bylo potiebné
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dodé€lat do ndjezdu nové zakdzky. Tyto dily si musel vychystat a odlozit stranou, aby mohl
zakazku dokoncit. V tomto okamziku mohl pracovnik logistiky zacit s vyménou prazdného
Giba za plny. Cely tento proces se musel napocitat pracovnikovi montdze do planu pribéhu
prace jako neproduktivni ¢as.

Jednotliva montazni mista, ktera mi byla pfid€lena v ramci projektu, jsem detailné analyzoval
po strance materidlové. Zadavateli jsem ptedlozil pfi milnicich uvedenych v minulych
kapitolach navrhy feSeni jednotlivych kritickych usekd na hlavni montdZni lince tUsek A.
Spole¢nou diskusi jsme zvolili ten, ktery by projektu vyhovoval nejvice. Aspekty, které se
posuzovaly, byly rozd€leny podle funk¢énosti celého systému, vzhledem k ergonomii pracovisté
a spotiebé Casu pro jednotlivé pracovni useky, dale podle shody se standardy Miele, vcetné
logistickych zasad dvoubedynkového systému a nutnosti dodrzovani systému FIFO. Re$eni, na
kterych jsme se zadavatelem shodli, byla dokonfena po technické strdnce véci, kterd
obsahovala zkonstruovani jednotlivych stojant pro vyrobu urcenych. Na této Casti jsem tzce
spolupracoval s oddélenim procesniho inzenyrstvi v naSem podniku, které mi pomohlo
s vyvojem té€chto stojanll. Potfebné stojany byly nésledné vyrobeny a byly provedeny zkousky
funkénosti pred zavedenim do vyroby. VEtsi ¢ast potiebnych stojant se zavedla do vyroby, kde
stale probihalo pozorovani jejich funkEnosti. Nékteré stojany musely byt jesté poupraveny z
divodu nespravné funkce béhem testu, ale 1 tyto problémy se s pomoci procesniho inzenyrstvi
podafilo odstranit. Zahgjilo se piebalovani uréenych materidli viz. text k jednotlivym
montdznim useklim. Po upravé nékterych organizacnich zalezitosti byla hlavni montazni linka
usek A pfipravena po strance jednotlivych dili na montaznich usecich k vytvofeni navrhi na

jednotlivé milk run okruhy pro pracovniky logistiky.
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8. Zavedeni milk run okruhi do vyroby

Obr. 2

Do soucasné doby prob&hly na jednotlivych montaznich mistech velké skladové zmény, kdy se
urcené dily zaCaly piebalovat dle potifeb projektu. Pracovnici logistiky vSak stale postupuji
podle starého zavedeného systému. V soucasné dobé se miize zdat préce logistika jeété vice
okruhy, které by pfesné pracovnikovi vytycily kdy a Jaky material ma na montdznim misté
vymeénit. Pfed jednotlivym rozvrzenim okruhti a ur€enim, ktery pracovnik logistiky bude mit
na starost jakou Cast, se musi provést ¢asova analyza milk run okruhu.

Byla tedy provedena c¢asova analyza vymény jednotlivych beden a uloZeni materidlu do
volnych skluzli podle poctu uvedenych v ¢asti o jednotlivych montazni tisecich. Musela vSak
byt provedena celkovd analyza a nejenom vyména beden u kritického materialu. Divod byl
takovy, ze milk run okruh pocité s tim, Ze bude pravideln€ dopliiovan vSechen material. Kdyby
tomu tak nebylo, nemohl by byt milk run okruh pravidelny a pracovnik logistiky by se mohl
v jednotlivych okruzich zpomalovat nebo i zrychlovat v zavislosti na dopliiovani materialu.
Pak by mohl nastat kolaps celého systému, kdy pracovnik montdze by nemél dil pro
namontovani na pfistroj a pracovnik logistiky by nebyl schopen material doplnit, protoze by
v soucasné dobé byl na jiném montaznim useku. Tento detailni ¢asovy rozbor nam vyty¢il
objem prace pro jednotlivé pracovniky logistiky. Také nam jasné¢ definoval velikosti

jednotlivych okruhli v ramci 30 minutového milk run okruhu viz. obr. 2.
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Na ilustracnim obrdzku je zndzornéna celd montaZzni linka vyrobni haly 2 Miele technika
Unicov. Svétle modra ¢ast, tedy I. okruh — HM/A zndzorniuje na obrazku ¢ast hlavni montaze,
usek A, ktery mi byl vramci projektu pfidélen, a na ktery jsem se zamétoval pii feSeni
jednotlivych pracovist. Hranice jednotlivych barev vytycuji velikost milk run okruhu a tim i
velikost pracovisté jednoho pracovnika logistiky, ktery bude dopliiovat material na montaznich
usecich v tomto sektoru. Jiz pfedem vime z asovych ndmérli, Ze pracovnik logistiky stihne

doplnit k montdznimu tseku material ve vytycené oblasti.
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Provéteni milk run okruhii ve vyrobé probehlo za asistence ¢lenti tymu, kteti byli rozd€leni
podle useki, které jim byly na zacatku projektu ptidéleny. ZauCovani je nutné proto, aby se
pracovnik nedostaval do zbytecného stresu z ¢asovych divodu. Je to pro pracovniky logistiky
velka zména, ale jenom automatizaci a stadlym opakovanim se pracovnik pozici nauci tak, aby
ji mohl vykonavat samostatné¢ a v bézném pracovnim tempu. Pracovnik nesmi byt stresovany
tim, co ma kdy vyménit. V dob¢, kdy se pracovnik logistiky na tento systém zaucuje, je
bezpodmine¢né nutné, aby mu byla poskytnuta pomoc tak, aby v pocatcich systém
nekolaboval. Je tieba mit u néj vypomoc do té doby, nez pracovnik sam zvladne svlij milk run
okruh bez vétSich potizi a je ziejmé, ze zvladd vymeénu materialu novym zpusobem
automaticky a bez vétSich potizi. I po tomto obdobi byl mél byt k dispozici pracovnikovi
pfedak montaZze dan¢ho useku tak, aby mohl co nejrychleji reagovat na piipadné problémy

nebo nedostatky.

9. Zavér

Po zauceni pracovnikll logistiky tak, aby v milk run okruzich bez problémi a pravidelné
dopliiovali materidl ze skladu typu supermarket na jednotlivé pracovni Useky, jsem provedl
zavérecna hodnoceni a méteni. Zavedeni tohoto systému do procesi, které jiz v zavodé Miele
technika byly, mélo nékolik vyhod.

Tento systém dokonale zprihlednil préaci logistickych pracovnika, ktefi dopliiovali materidlem
montazni Gseky a ¢aste¢né zprithlednil a zavedl fad pro pracovniky piebalovaciho centra, kteti
musi pfebalovat ur¢ené materidly. Jednotlivé dily musi pocitat sekvencné podle planu vyroby.
Tento systém nam jasné urCil pracovni vytizeni tohoto pracovnika, ktery doposud materiél
vychystaval tak, ze material dal do bedny odhadem pfesypanim, v nékterych ptipadech mé¢l
materidl v bedn¢ dle hmotnosti.

Zavedeni tohoto systému do vyroby ndm jasné uréilo Casovy snimek pracovniho dne vsech
pracovniku logistiky, ktefi dopliiuji dily na montdzni useky. S témito udaji o jednotlivych
pracovnicich se da dale pracovat pfi upravach tak, aby pracovnik neprovadél zbytecné pohyby.
Zaroven muzeme spocitat ergonomické zatizeni pracovnika a pfipadné mu nékteré

problematické useky jeho pracovni ¢innosti odstranit a ulehcit.
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Velké vyhoda celého projektu je, ze se na kazdém pracovisti montazni linky snizil ¢as v planu
prib&hu prace pti ziskdvani daného materidlu. Z pfepravniho Gibo bylo ve vétsi ¢asti odebirani
materidlu neergonomické. Pracovnik se ve vét§iné piipadl musel do Gibo natahovat pro dil
nebo pii odebrani ur€itého poctu materidlu z Gibo ohybat v plném rozsahu svého téla.

Tim, ze je vsoucasné dob¢ fazen material v bednach sekven¢né, odpadla pracovnikovi
montdze i prace s privodni kartou piistroje, na které zjistil, o jaky pfistroj se jedna a ptipadné
jaky dil (v pfipadé, Ze byl dil sekvenéni) namontovat. Po zavedeni nového systému
sekvencniho fazeni v bednach pracovnik montaze odebira vzdy prvni dil, ktery je v bedné nebo
na volném skluzu umistén a ten montuje na ptistroj. Uz ho nemusi zajimat, jaky pfistroj je pred
nim, jaka zem¢& nebo typ pfistroje to je. Tato zodpovédnost byla pfenesena na pracovniky
logistiky a na pracovniky piebalovaciho centra, ktefi pracuji se sekvenci jednotlivych dild.
Vsechny tyto operace v predeslych vétach zminéné pracovnikovi montaze odpadly a tim
nastala 1 zména planu prib&hu prace. VSechen tento Cas, co se tyCe ziskavani materialu do
pracovni polohy, byl pocitan jako cas neproduktivni a zasahoval nam do celkového
harmonogramu vytiZeni jednotlivych pracovniki montdze. Tento ¢as nebyl zcela odstranén, ale
radikaln¢ zkracen a tim se zvysila i produktivita prace jednotlivych pracovnikd.

Vyhodou cel¢ ¢asti prebalovani materialti a umistovani do beden, pfipadné do volnych skluzi,
je radikalni snizeni mista, které bylo pro skladovani materialu v minulosti potiebné.
V soucasné dob&, kdy m* skladové plochy je nabizen za obrovské &astky, se nam podafilo
snizit prostor pro uloZeni materidlu na polovinu. Tato informace byla pro zadavatele velice
pozitivni. Celkové rozlozeni materialu u vyrobni linky se zptehlednilo. Prace na layoutech
jednotlivych pracovist’ se zlepSila s ohledem na to, ze v minulosti s piepravnim Gibo nesly
provadét v podstaté zadné presuny. V soucasnosti se situace zlepsila a technici mohou pracovat
na lep$im rozmisténi materidlu na pracovisti. Timto zplsobem se muzeme dostat na dalsi
uspory v ¢asovych spottebach u jednotlivych montaznich pracovist.

Na zacatku projektu byla velka obava nekterych pracovnikli z toho, jak bude probihat reakce
na zménu planu vyroby béhem pracovniho dne. Tyto zmény mohou z véts$i Césti nastat z
divodt véasného nedodani nékterého materialu od dodavatele. Dtivody mohou byt technické,
ale ve vétsi mife se tak déje z davodi logistickych. Béhem pfevozu materialu od dodavatele do
podniku. Reakce na vynechdni nékteré ze zakéazek, které nemohou byt vyrdbény z jinych
divodii nez vyrobnich, byla pozitivné otestovana na fiktivnich pfipadech. Tok informaci od
mistra vyroby pies pireddka po pracovniky logistiky byl jasné definovan a nastaven tak, aby

nenastavaly zbyte¢né Casové prodlevy. Nasledné pracovnik logistiky musi reagovat tak, Ze
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upravi jiz predchystany material dle potfeby zmény v planu vyroby. V praxi to vypada tak, ze
si ve svém plénu pracovnik poznac¢i vynechanou zakazku a ptislusné bedny s materidlem ulozi
na ur¢ené misto pro odlozené zakazky. Po té pracovnik pracuje podle bézné nastavené¢ho
systétmu. V momenté, kdy se situace zméni a zakadzka, kterd byla vynechana, bude opét
zafazena do vyroby, pracovnik musi vzit material z odkladaciho prostoru a tento material
znovu zatadit sekvencn€ do nového planu vyroby. Tento proces vyzaduje diikladné proskoleni
vSech pracovniki, ktefi jsou do zménového fizeni zahrnuti. Byly naimitovany s pracovniky
ruzné situace, které mohou ve zménovém procesu nastat. V této dobé¢ by meli byt vSichni
pracovnici ve zménovém fizeni pfipraveni na zménu v planu vyroby.

Celkové novy proces milk run okruhii zavedl do podniku urcity tad pro jiz nékolikrat zminéné
pracovniky a spoustu dalSich vyhod, které jsem v piedchozich fadcich popisoval. Pracovnici
logistiky jiz nebudou v budoucnosti zbytecné¢ stresovani operativnim zdsobovanim
jednotlivych montaznich tsekt, jak se mnohdy d€lo az na upozornéni pracovnika montaze.
Celkova plynulost zavedené¢ho procesu ve svém diisledku nastavila urCity fad a piehled do

celého procesu zasobovani materidlem na montazni Gseky.
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Resumé
Bakalatska prace je zaméfena na popis a analyzu soucasné¢ho stavu zdsobovani materidlu ze
skladu a zavadéni milk run okruhd do téchto procesii. Nasledné je zde vyhodnoceni zavedeni

Milk run okruhii do procesu vyroby.
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