










































































































































































UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

58

Obr. 13. Layout — lakovna (upravené interni materialy)
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9.1.2 Lakovna

Material jdouci do lakovny se rozd€luje na odlitky raznych tvari a pouzdra. Odlitky jsou
dodavany na palety u pracovisté¢ Al, jak je mozné vidét na obr. 13. Poté jsou tyto odlitky
dopraveny zavésenim na kolejnici na brouseni, myti, suSeni a maskovani. Odlitky jsou po
téchto operacich nalakovany a vytvrzeny. Dale dochazi k vychlazeni a po ocisténi opousti
tyto odlitky haly lakovny. Pouzdra po vstupu do lakovny jsou uloZena na paletach u praco-
vist¢ B2, jak je opét vidét na obr. 13. Pouzdra v lakovné jsou také zavéSovana a zacina se
zde opét s brousenim téchto pouzder. Déle je postup totozny jako u odlitkti. Malé dily a
roboti jsou umistovany na pracovisté¢ C8, kde vSe probihd. VSechny nalakované dily od-

chazi na halu montaze.

9.1.3 Hala montaze

Na halu montaze vstupuje materidl nalakovany 1 nenalakovany a to z diivodu jiz pfedem
uvedeného, Ze se zde nachazi kontrola jakosti. Do vyrobniho procesu vstupuje material jiz
nalakovany. Déle se zde material déli na vyrobu pro Svycarsko a pro Némecko, kdy je

rozdilny proces vyroby. Svycarska vyroba na rozdil od té némecké produkuje vyrobky

vvvvvv

24

pak vyroba pro Némecko je montovana na jednom misté, je slozena ze tii fazi a jedna se o
projektovou vyrobu. Pii Svycarské vyrobé jdou nalakované odlitky rozbocek na pracoviste
predptipravy, kde jsou dokonale ocistény, doplnény o dalsi komponenty a jsou pomoci
jetabu pfesunuty na palety, kde ¢ekaji na opracovani na dalSim pracovisti. Na dal§im pra-
covisti jsou dikladné o€istény pouzdra na vodice. Dale jsou vodie umistény do pouzder,
na konce jsou piipojeny odlitky, které mohou mit tvar L, T, I nebo X a vSe je uzavieno
pomoci dekli. V dalsim kroku se testuje té€snost celého vyrobku tak, Ze je z pouzder odsan
vzduch a cely vyrobek je naplnén plynem SF6 a dochazi k tzv. ,,o¢ichavani®, zda plyn neu-
chéazi. Pak je plyn opét vysan a vyrobek postupuje na vysokonapétovou zkouSku. Po
zkouskach vyrobek opousti halu montaze a putuje na halu expedice. Co se ty¢e némecké
vyroby, ta probihd obdobné, jen, jak uz bylo zminéno, se vse, kromé zkousek, provadi na

jednom misté a nejcasté&ji téi kusy najednou.
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Obr. 14 - Layout — hala montaze (upravené interni materialy)
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9.14 Sklady

Spolecnost skladuje materidl predevsim venku na volnych plochach aredlu. Jsou zde

uskladnény velké komponenty, které zaroven nejsou nachylné povétrnostnim podminkam.

Oznacdeni skladu:

HP2 (ptijem, vydej, kontrola, venkovni, nefizeny),
HOO0 (regalovy, uvnitt, fizeny),

HP1 (ptijmovy, uvnitf, nefizeny),

HQM (neshodné vyrobky, material v feSeni),

HO1 (Sroubky),

HO04 (lakované dily, soucastky)
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9.2 Stav po stéhovani

Po stéhovani se dosahlo velké zmény a to v tom, Ze vSechny operace jsou umistény do jed-
né haly a nejsou rozmisténé po celém aredlu firmy. Materidl vstupuje do haly piimo z ka-
mionu, jak je mozné vidét na obr. 15 napravo dole. Kamiony zajizdi piimo do haly do pro-

storu, kde je veskery material zbaven obald, které jsou rozttidény.

9.2.1.1 Piepravni vzdalenosti

Tab. 8 — Piepravni vzdalenosti po ptestéhovani (vlastni zpracovani)

1. Vstup do haly — kontrola ptijatého materialu Cca20m
2. Kontrola pfijatého materialu - sklad Cca30m
3. Sklad - lakovna Ccab0m
4. Tok lakovnou Cca60m
5. Lakovna - montaz Ccab5m
6. Tok montazi Cca 160 m
7. Montaz - baleni Cca50m
8. Tok balirnou Cca30m
9. Baleni — sklad expedice Cca20m
CELKEM Cca 425 m

Pfi porovnani tabulek ptepravnich vzdalenosti pfed st€hovanim a po st€éhovani je na prvni
pohled patrné, ze piibyl sklad expedice a to z toho divodu, Ze pro firmu je levnéjsi sklado-
véani piimo u vyroby nez u centraly ve Svycarsku. Zarovefi je znaény rozdil ve vzdalenos-
tech, které material v ramci podniku musi urazit. Pivodni trasa materialu v ramci podniku
meéfila 1025 m, trasa v nové hale, kde jsou jednotlivé Giseky hned vedle sebe, je délka trasy
pouze 425 m, tedy rozdil mezi novou a starou trasou je dokonce 600 m, coz je vzdalenost,

kterou musel material zbyt¢né urazit v ramci star¢ho arealu.
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9.2.2 Kontrola prijatého materialu

V dalsi casti haly, kam material postupuje, probiha kontrola ptichoziho materidlu. Veskery
materidl je zde barevné rozdélen, pro snadnou identifikaci. Material na kontrole je oznacen
zlutou nalepkou. Oranzova nalepka oznacuje vyrobky, které jsou pozastaveny napf.
z diivodu chybéjicich dokumentil atestace nebo od zikaznika &i celniho ufadu. Cervené
oznaceni vyjadifuje neshodu a tento materidl je pireveden do likvida¢niho fizeni. Posledni
zelené oznaceni znamend, Ze vyrobek je uvolnén a mize byt umistén do skladu. VSechen
roz¢lenény materidl ma zde i své vlastni umisténi, takze material oznacen jednotnou bar-

vou napft. zelenou je na jednom misté a to pro snadnou piehlednost materialu.

9.2.3 Skladovani

Material oznacen zelené postupuje podle druhu na sklad nakupované¢ho materialu, kde jsou
umistény vsechny spojovaci dilce, spojovaci material a ostatni komponenty. Vodice, pouz-
dra a odlitky jsou momentalné umistény na skladovaci ploSe v prostoru vyroby pfirub, jak
je vidét na obr. 15. V budoucnu se material bude v tomto prostoru souc¢asného uskladnéni
vyrabét a nebude se tedy muset nakupovat. V této ¢asti haly se budou vyrabét ptiruby, vo-

dice i pouzdra.

9.2.4 Lakovani

V dalsi ¢asti haly jde material v podobé vodici, oball a odlitkl na lakovani. Zde je materi-
al opét jako na staré hale zavéSovan, ovSem s tim rozdilem, Ze jsou zde zavéSovany pospo-
lu pouzdra a vodice stejné délky, aby byla dale lehka kompletace. Dale tyto komponenty
postupuji pfimo pies sténu do dalsi ¢asti haly — montéaze. Odlitky postupuji na montaz zle-

va do montdze, jak je mozné vidét na obr. 15 po valeckové trati.

9.25 Montaz

Na hale montéze je postup vyroby stejny jako na staré hale, rozdil je v tom, Ze je zde vice
prostoru a je tu tak snadnéj$i manipulace s velkymi ¢astmi materidlu. Do montéze vstupuji
jesté zleva v horni ¢asti obr. 15 spojovaci dilce a material a ostatni potiebné komponenty.
Veskery materidl na montdzi mé své umisténi a nékteré kusy maji i své identifikacni ozna-
¢eni. Vyrobek v kone¢né fazi prochazi opét testovanim, jako na staré hale. Poté odchazi do

prostoru baleni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

9.2.6 Baleni

V casti haly, kde je vyrobek balen, je uskladnén i obalovy material. Material v balicim pro-
cesu postupuje na obrazku 15 smérem dolil a poté je prepraven zpét na obr. 15 smérem
nahoru. Po zabaleni odchazeji vyrobky v horni ¢asti obrazku do skladu hotové vyroby a

trubek, kde jsou pfipraveny k odvozu k zakaznikovi.

Vstupni
kontrola

Sklad hotové vyroby

Obr. 15 - Layout — nova hala (vlastni zpracovani)
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10 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V ramci analytické ¢asti mohly byt zpracovany pouze ty udaje, které firma chtéla poskyt-
nout, s ohledem na ochranu citlivych a davérnych udaji firmy a nebezpec¢i znehodnoceni

tfeti osobou.

Po ptesté¢hovani vyroby do nové haly, jak také vyplyva z ptedchozich analyz, doslo k uspo-
fe vzdalenosti. Dalsi vyhodou po prestéhovani je skutecnost, Ze vesSkery material je usklad-
nén v krytych skladech, respektive jiz neni uskladnén na venkovnich plochach, a tudiz ne-
dochazi k degradovani komponent povétrnostnimi vlivy. Pii soucasné situaci po piestého-
vani je téZ mozné snadnéjSi zavedeni opatieni pro odstranéni plytvani pfi manipulaci
s materialem. Doslo zde k Uispofe vzdalenosti, ale nyni je tfeba jeste nastavit celkovy mate-

ridlovy tok, ktery vykazuje nedostatky.

Co se tyce systému dopliovani, tak sice doslo ke zméné, ovSem stale je material doplnovan
na principu tlaku a neohliZi se na potieby vyroby. Materidl je doddvan na odbérova mista
kazdou hodinu v objemu normované plastové krabi¢ce nezavisle na tom, zda montaz vyra-
bi v plné kapacité, kdy je tato frekvence dodavek v podstaté adekvatni, nebo naptiklad jen
na 70%, kdy se tedy spojovaci material zbytecné¢ hromadi na odbérnych mistech. Je zde
nejen zbyte€nd zasoba, ale 1 zbyte¢na cesta a prace pracovnika logistiky, coz zbytecné zvy-
Suje naklady vyroby. Piesto se stdvd, ze daného spojovaciho materialu je Vv intervalu jedné
hodiny odebrano vice, nez je momentalné na odbérovém misté, ¢i piimo na pracovisti
ptredpiipravy. V tomto piipad¢ si musi pracovnik sam dojit pro potfebny material do skla-

du, ¢imzZ opét zbyte¢né ztraci Cas, ktery byl zméfen na témér ¢tvrt hodiny.

Dalsim problémem je nedostatecné oznaceni krabicek se spojovacim materidlem, respekti-
ve celého odbérného mista. Pracovnik logistiky pifi dopliiovani nezna ptesnou pozici kra-
bicky s materialem v regalu a musi ji podle oznaceni daného materialu hledat. Tim dochazi

op¢t k casovym prodlevam.

K dal$imu plytvani ¢asem dochazi pfi odebirani spojovaciho materialu pracovnikem z od-
bérového mista. Pracovnik si musi vzit krabicku na material ze svého pracovisté a na odb¢-
rovém misté si piesypat spojovaci material z totozné krabi¢ky zde umisténé do své piine-

sené krabicky z pracoviste.

Samotna dispozice regalu na odbérovych mistech neni vhodna. Jedna se o policovy regél,

kde neni mozné odebirat a dopliiovat na zakladé principu FIFO. Tento fakt u vétSiny spo-
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jovaciho materidlu nema vliv na kvalitu, problém ale nastdva napf. u gumovych tésnéni
nebo u spojovaciho materidlu, ktery musi byt naolejovany ¢i v absolutni Cistoté. Na tyto
materidly ma vliv doba, po kterou nejsou vyuZzity. Behem odebirani materidlu pracovnikem
dochazi opét k plytvani ¢asem, kdy prvni krabicka v regalu je prazdna od ptedchoziho pra-

covnika, takze pracovnik musi tuto krabicku vyndat z regalu, aby se dostal k plné krabicce.
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11 PROJEKTOVA CAST

V této projektové Casti diplomové prace bude piedstaven cely projekt nastaveni materialo-
vych tokd pro vyrobu komponent pro plynem izolované rozvodny velmi vysokého napéti
ve spole¢nosti ABB s.r.0. Jsou zde piedstaveny jednotlivé ¢asti projektu a analyzy, bez
kterych by projekt nemohl byt uskutecnén, kuptikladu rizikova analyza. Zaroveinl je zde
ptedlozen navrh na mozné zlepseni prostiednictvim metody kanban a v ramci této metody

vytvoieni navrhu logistickych adres.

11.1 Cil a rozsah projektu

Cilem projektu je navrzeni efektivniho systému dopliovani zasob pro vyrobu komponent

pro plynem izolované rozvodny VVN s eliminaci plytvani ve formé zbytec¢nych pohybti.

Ptedpoklady pro uspesné splnéni tohoto projektu jsou takoveé, Ze nesmi dojit k jakémukoliv
poskozeni vztahu se zakazniky, naptiklad zpozdéni zakazky, nebo k ohrozeni ¢i dokonce
pteruseni vyroby, ale naopak by tato zména méla odstranit plytvani a celkovy systém dopl-
novani by se mél stat efektivnéjsi.

Tato prace pieklada navrh na zavedeni kanbanového systému, kterému by mélo piedchéazet
vytvoreni a roz¢lenéni podnikového layoutu na jednotlivé sektory a subsektory, pro snad-

nou orientaci a jednoduché stanoveni logistickych adres pro material.
6.2. Vychodiska projektu
Hlavni vychodiska pro tento projekt jsou nasledujici:

1. Ptesté¢hovani vyroby do nové haly a vytvorfeni novych layouti.

2. Netizeny systém dopliiovani — doplilovani pouze na zéklad¢ pozorovani.
3. Nedostacujici stanoveni logistickych adres — oznaceni pouze regalu.
4

Podpora a zefektivnéni materialovych tokd pro vyrobu komponent.

11.2 Prabéh projektu
6.3.1. Odiivodnéni projektu
Pribéh tohoto projektu nastaveni materialovych toki 1ze definovat pomoci metody SPIN:

S = situace — jaka je situace, co se d&je, jak jsme se do tohoto postaveni dostali,
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P = problém — jaky problém tato situace piedstavuje,
I = implikace (dopady, disledky) — co by se stalo, kdybychom neucinili Zadna opatieni,

N = nutnost — co je nutné udélat, abychom ptedesli disledkiim situace a problémy vyiesili.

Tyto jednotlivé kroky metody SPIN jsou rozepsdna na tento projekt nasledovné:
S — situace

Momentalné€ je vyroba firmy piest€éhovana do nové haly, kde tak vzniké prostor pro nové
nadefinovani materidlovych toka a jejich celkové zefektivnéni. V soucasné dob¢ neni ani
vyuzivam Zadny systém dopliovani zasob. Dopliiovéani probihd pouze na zaklad¢é pozoro-
vani, zda n¢jaky spojovaci material dochdzi a u velkych komponent dochazi k doplinovani
na zaklad¢ pozadavkl projektu sestavené¢ho dle pokynti zdkaznika. Zaroven neni pevné
stanovena logistickd adresnost, respektive jsou oznaceny pouze regaly, ve kterych se spo-

jovaci material nachazi.

P - problém

Zasadni problém predstavuje pro spolecnost fakt, ze diky nedostate¢né adresnosti muiize
dochazet k zamén¢ predevsim v oblasti spojovaciho materialu, ¢i, a to predevs§im, ke zby-
te¢nym prostojim pii hledani umisténi daného spojovaciho materialu. Dale zde dochazi ke
zbyte¢nym pohyblim, kdy zaméstnanec logistiky, ktery dopliiuje material, pfi zjisténi, Ze
néjaky material dochazi, se musi vratit do skladu a dany material donést a doplnit. Pokud
material dojde mezi béZznymi kontrolnimi pochtizkami zaméstnance logistiky, musi si za-
méstnanec vyroby tento materidl obstarat sam, coZ samoziejmé opét zdrZuje samotnou

vyrobu.

| - implikace

V pfipadé, Ze by firma nereagovala na tyto zjisténé nedostatky, dochazelo by k zbytecné-
mu navySovani nakladii v podobé zbyte¢nych zdsob, plytvani ¢asem a plytvanim ve formé
zbyte¢nych pohybi a dopravy. Cely systém doplnovani by byl pomaly a z toho divodu by
mohlo dochazet i k del§im ¢astm vyroby nez tieba u konkurence, tudiz by doslo i k ohro-

zeni v konkurencnim boji moznym odchodem zakaznikid. V dne$ni dobé rychle se méni-
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cich pozadavku a pfani zakazniku, a pifedev§im pozadavku na rychlost vyroby, by tento

fakt byl velice neptijemnou zaleZzitosti.
N - nutnost

Vedouci zaméstnanci i vedeni spolec¢nosti jsou si téchto skute¢nosti védomi a jsou otevieni
v§em moznym zménam, které by spole¢nosti efektivné pomohly, protoZze jsou obeznameni
se situacemi, které mohou nastat, pokud se zadna zména neprovede. Je tedy nutné ptistou-
pit ke zméné aktivné, a to za podpory vSech zaméstnanci. Pro spolecnost je vice nez dobré
pfijmout tento projekt a zacit na ném aktivné pracovat, respektive na jeho konecné realiza-

Ci.

6.3.2. Nositelé opravnénych zajmi

Pied zahajenim zpracovani kazdého projektu je podstatné stanovit, které osoby mohou
projekt ovlivnit a kterych osob se tento projekt pfimo tyka. Tyto osoby jsou rozdéleny dle

vztahu k projektu a jsou nésledujici:
Koho projekt ovlivni:

e Vedeni spolecnosti
¢ Interni zaméstnance

e Soucasné i potencialni zakazniky
Kdo bude uZzivat vystupy projektu:

e Vedeni spole¢nosti
e Interni zaméstnanci

e Externi zaméstnanci
Od koho potiebuji vstupy:

e Vedeni spole¢nosti

e Interni zaméstnanci
Kdo projekt pomiize realizovat:

e Manazer projektu

¢ Interni zaméstnanci

6.6. Logicky ramec projektu
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V této kapitole je predstaven logicky ramec projektu, ktery slouzi jako nastroj pro oduvod-
néni projektu a je piedstaven pro lepsi pichlednost v tabulce nize. Tato tabulka obsahuje
zamér projektu, cil a vystupy projektu. K t€émto bodim jsou definovany a popsany objek-
tivn¢ ovétitelné ukazatele, prostiedky ovéfeni a predpoklady. V tabulce logického ramce
projektu jsou také uvedeny klicové Cinnosti celého projektu, jeho vstupy a zdroje, a za-
kladni ¢asové rozdéleni. Soucasti tabulky jsou i definovany skute¢nosti, které musi byt

splnény pred samotnym zacatkem celého projektu.

Nazev projektu: Nastaveni materidlovych tokii pro vyrobu komponent pro plynem izolo-

vané rozvodny velmi vysokého napéti
Planované dokonéeni: kvéten/Cerven 2014
Projektovy tym:

¢ Ing. Jakub Votava — vedouci pracovnik
e Bc. Anna PospiSilova — manaZer projektu

¢ Interni zamé&stnanci firmy ABB s.r.o.

Tab. 9 - Logicky ramec (vlastni zpracovani)

) ) Objektivné ovéri-
Popis projektu Prostiedky ovéreni | Predpoklady
telné ukazatele

Zamér projektu:

Navrh zptisobu doplno- |efektivnéjsi doplio- | veskera interni doku-

vani vani zasob mentace

Cil projektu: * zkraceni logistic- | layout materialovych |* eliminace zbytec-
Efektivni systém dopl- kych cest toki nych pohybi

Y s S . . . , * snizeni sklado-
fovani zasob s eliminaci |* efektivni dopliiova- | soupis vyrobniho port-

zbyte&nych pohybil ni z4sob folia vych zasob mat.

* zvySeni poétu vy- | vyrobni plan
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robenych kust

Vystupy:

* detailni zmapovani
logistickych cest

* nadvrh novych logistic-
kych cest

* navrh dopliovani zasob

» predlozeni navrhu
na zménu logistic-
kych cest

* odstranéni zbytec-
nych zasob

» predlozeni navrht

na dopliiovani vy-

* prezentace navrhu
zmén log.cest a dopliio-
vani materialu

* Vystup z programu
SAP

* piesné zmapovani
logistickych cest

* vhodné pozorova-
ci prosttedky

* kvalitni realizace

celého projektu

robni linky
Kli¢ové ¢innosti: Vstupy a zdroje:
1. analyza souéasného  |» iidaje o pracovisti - [1. 12/2013
stavu mat. tok layout, vyrobni po-
. . s * spravnost veske-
2. navrhy na zlepSeni stup, poCty zasob, 2 01/2014
soucasného stavu pocty pracovnikd, rych - zpracovava-
3. vypracovani ideového |[vyrobni plan, plan nych dat
oL _ ] 03/2014
zdmeéru pro zlepSeni nakupu
4. zpracovani a vyhod- | ekonomické tdaje - * spoluprace vsech
noceni projektové vari- néklady na skladova- |- 04/2014 zacastnénych lidi
anty na zlepseni ni, naklady na nakup
5. aplikace nejvhodnéjsi |zasob, naklady na
} 5. 05/2014
varianty mzdy
Piedpoklady: * souhlas s DP ze

strany firmy

* schvaleni projektu
vedoucim DP

* poskytnuti dat

firmou
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11.2.1 Vstupy a zdroje:

Ke zpracovani celého projektu je nutné mit k dispozici interni materidly firmy a to prede-
v§im udaje o jednotlivych pracovistich ve firmé, jako jsou layouty, vyrobni postupy, vy-
robni plany, poCty pracovnikl na jednotlivych pracovistich a ptipadné i plany ndkupu ma-
terialu. Jako dalsi mozné zdroje jsou dulezité 1 ekonomické tidaje, jako naklady na sklado-

vani, naklady na ndkup zasob a ptfipadné i mzdové naklady.

11.3 Faze projektu

Tato kapitola diplomové prace piredklada soupis jednotlivych fazi projektu z casového hle-

diska v nasledujici tabulce.

Tab. 10.1 — Casova navaznost projektu (vlastni zpracovani)

ID Nazev ukolu fijen |listopad | prosinec | leden | Unor |bfezen | duben

Sezndmeni se s firmou a soucas-

1 . , .
nou situaci ve firmé
5 Studium teoretickych zdrojl
k dané problematice
3 Analyza spolecnosti - firemnich

layoutl, zplsobl doplfiovani

4 | Rozhodnuti o tvorbé projektu

5 | Pfiprava projektu

Konzultace s vedoucimi pracov-

6 | ‘ Y gt
nik (pozadavky, ocekavani)

7 Tvorba projektu — navrhy sekto-
rQ a vyuziti metody Kanban

8 Predstaveni celého projektu

vedoucim pracovnikim firmy




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73

Pro vétsi pichlednost je u kazdé faze uvedeno obdobi zah4jeni a dokonceni, dale pak cel-
kové trvani této faze ve dnech. Zaroven jsou v tabulce uvedeny i ptredchazejici faze, které

musi byt splnény, aby mohla nastat faze nasledujici.
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Tab. 10.2 - Casova naroénost projektu (vlastni zpracovani).
. Trvani | Predchozi
C Nazev ukolu Zahajeni Dokonéeni
(dny) ukol
1 | Seznameni se s firmou a soucas- fijen 2013 fijen 2013 10 -
nou situaci ve firme
2 | Studium teoretickych  zdroju | listopad 2013 leden 2014 22 1
k dané problematice
3 | Analyza spole¢nosti - firemnich leden 2014 unor 2014 15 1
layoutt, zptisobti dopliiovani
4 | Rozhodnuti o tvorbé projektu unor 2014 unor 2014 2 1,2,3
5 | Ptiprava projektu unor 2014 bfezen 2014 7 4
6 | Konzultace svedoucimi pracov- | bifezen 2014 bfezen 2014 3 4
nik (pozadavky, ocekavani)
7 | Tvorba projektu — navrhy sektorti | btezen 2014 duben 2014 25 5,6
a vyuziti metody Kanban
8 | Piedstaveni celého projektu ve- duben 2014 duben 2014 2 7

doucim pracovnikiim firmy

Jak je mozné z predchazejici tabulky vycist, celkova doba trvani projektu je 86 dni, tedy

zhruba tfi mésice soustavné prace. Celkovy pocet jednotlivych ukolt, respektive fazi je

stanoven na pocet osm.
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11.3.1 Rizikova analyza

Pfi zpracovavani jakéhokoliv projektu mohou nastat urCitd rizika, ktera mohou projekt

ohrozit, ovSem pokud si jich jsou tviirci védomi, mohou se na né predem pfipravit, respek-

tive jim predchazet. Kazd¢ riziko je zde hodnoceno z hlediska dopadu a pravdépodobnosti,

ze tato skute¢nost nastane. Celkovy soupis rizik je uveden v nasledujici tabulce.

Tab. 11 - Rizikova analyza projektu (vlastni zpracovani).

¢ Hrozba P-st Scénar = Opatieni
8
o
(@)
1 | Firma neni ochotna [ 3 | Firma nechce nadale spo- [ 8 | Smlouva o zpracovani
dale spolupracovat lupracovat DP
2 | Neschopnost mana- | 4 | ManaZzer projektu neni | 4 | Dohoda o pfipadném
zera projektu schopen dokoncit projekt zastupci manaZzera
3 | Problém se sdilenim | 2 | Firma neni ochotna sdilet | 8 | Zajisténi  anonymity
informaci firmy interni informace z obavy firme
ohroZeni konkurenci
4 | Zména ve strategic- 2 | Zména umisténi na trhu, [ 7 | Stanoveni dfivéjSich
kych planech firmy orientace na jiné zakazni- terminQ
ky
5 | Vyhrady firmy k| 6 | Firma nesouhlasi s navr- | 5 | Komunikovat veskera
navrhim zenymi opatfenimi opatfeni v prib¢hu
tvorby projektu
6 | Nedokon¢eni pro- | 3 | Firma nema prostiedky na | 9 | Dohoda o realizace,
jektu realizaci navrzenych opat- zjisténi moznosti fir-

feni

my
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Rizikova analyza

Dopad

Obr. 16: Rizikova analyza (vlastni zpracovani)

Z uvedené tabulky vyplyva, Ze nejvétsi dopad na tento projekt by mohla mit rizika:

e Nedokonceni projektu
¢ Firma neni ochotna déle spolupracovat

e Vyhrady firmy k navrhim

Stiedné velky dopad na projekt by mohla mit rizika:

e Problém se sdilenim informaci firmy

e Zmeéna ve strategickych planech

Maly dopad na projekt maji rizika:

e Neschopnost manazera projektu
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12 IDEOVE RESENI

Jak bylo uvedeno dfive, materidl, pfedev§im tedy material spojovaci, byl sice oznaCovan
¢islem a nazvem, ale nebyla zcela jasné oznacena pozice dané krabicky, ve které se tento
spojovaci material skladuje ve vyrobé. Zaméstnanec logistiky pii dopliovani plytval ¢a-
sem, protoze musel hledat pfesné umisténi dané Kkrabicky v regalu, ktery byl oznacen po-
moci velkych pismen a byl tak jedinym voditkem pro orientaci umisténi daného spojovaci-
ho materidlu a zarovenn vtomto piipadé nebylo dodrzeno doplnovani metodou FIFO.
V soucasné dob¢ by firma pro zpiesnéni toku materialu a pro piehlednost méla vyuzit do-
plilovani zasob na zdklad¢ vyuziti kanban karet, které¢ budou umistény na krabickach ve
FIFO regalech. V tomto ptipadé budou dvé kanbanové karty, respektive vyuziti dvoukar-
tového kanbanu. Systémovym principem je v podstaté¢ predani a ndvrat kanban karty
V rytmu vyroby. Kanbanové karty tedy budou ur¢itym signalem pro nutnost doplnéni za-
sob. Timto se bude pfedchazet nadbytecnym zasobam, které¢ kone¢nému vyrobku nijak
nepiidavaji hodnotu a zbytecné vazi naklady. Pfed zavedenim kanbanového systému by se
meéla zaméfit 1 na zptehlednéni logistickych adres. Tuto skutecnost lze feSit rozdélenim
nové vyrobni haly na jednotlivé sektory dle jednotlivych ¢asti haly a dale pak na subsekto-
ry podle riznorodosti materialti umisténych v regélech v ramci jednoho sektoru. Logisticka
adresa by pak nesla pfesny udaj, kde se dany materidl v aredlu firmy nachéazi. Byl by zde
oznacen sektor, tedy urcity prostor haly, dale pak subsektor, tedy piesné oznaceni, ve které
¢asti sektoru se dany regél ¢i material nachazi a pak pfimé oznaceni pozice materialu umis-

téné¢ho v daném regélu.

12.1.1 Ur¢eni logistickych adres pro material

Jelikoz celkova rozloha nové haly je velka a soucasné znaceni dopliiovacich mist neni pie-
hledné, je nutné ptfed zavedenim kanban karet rozdélit cely prostor haly do jednotlivych
sektorti. Navrh je mozné vidét na obr. 17 Toto rozdéleni vychazi z celkového usporadani

haly s ohledem na vyrobni proces.
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Sektor A (vstupni kontrola, prijem zbo:
Sektor B (Svafovna)

Sektor C (Lakovna)

Sektor D wontaz

SEKTOR E Sektor E (sakeni

Sektor F (Sklad hotové vyroby)

Sektor G (skaq)

Sektor H (Udrzba)

Sektor | (Brnénska ulice)

Obr. 17 - Rozdé&leni sektort (upravené interni materialy)

Pro dalsi ptehlednost jsou jednotlivé sektory rozdéleny jesté na subsektory, dle umisténi
jednotlivych materiala ¢i regalit na pomocny ¢i spojovaci materidl. VSechna tato oznaeni
budou tvofit adresu kanbanové karty. Na prvnim misté je oznaceni sektoru, na druhé pozici
Vv adrese je oznaceni subsektoru a na tfetim misté je oznaceni mista uskladnéni materialu
nebo regalu, pficemz tyto dva objekty se rozlisuji. Adresa tedy muze vypadat jako na obr.
18.

sektor o nazev subsektoru
Kanbanové karty [Predmontai - odlitky|

c‘f Matnstove C=sio Nazav materiaki w’ [ S ans sar
l i Saktor .._, Regal ‘ Pave | St
SR ne 31588600014 .»mmumavswluwmn 10 J © 1 1 3 1
e . .
Popis materialu Vellkost krabicky Oznaceni pozice
+ mnozZstvi materialu ve vyrobé

Obr. 18 — Adresy kanban karet (vlastni zpracovani)
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Jak jiz bylo uvedeno vyse, sektory jsou rozdéleny jesté dale na subsektory, coz jsou jednot-
liva mista s regalem ¢i materidlem, které jsou oznacena Cislem. Jeden sektor obsahuje tii az
deset subsektorii. Celé rozdéleni subsektorti odpovidd pozadavkiim toku materidlu celou

halou. Rozdéleni sektorti na subsektory je znazornéno na dalSich obrazcich.

Sektor A

Sektor nesouci oznaceni A, tedy oblast vstupni kontroly a pfijmu zbozi bude rozdélen do
Ctyt Casti — subsektorti, nesoucich ¢iselné oznaceni. V prvnim subsektoru se budou nacha-
zet véci a materialy tykajici se odpadového hospodarstvi. Subsektor nesouci oznaceni dva
se bude nachazet v misté nakladky zbozi a subsektor tfi v misté nakladky zbozi. Subsektor,
kde se provadi vstupni kontrola ponese oznaceni ¢tyfi. Detailni rozkresleni je vidét na ob-

razku nize.

c.2 C.4 (vstupni kortrota)
(Nikladka
beil)
c.1
(Odpadové
hospodarstvi) €.3 (vydidka sboti)

Obr. 19 — Rozd¢leni sektoru A (vlastni zpracovani)

Sektor B

Sektor svafovny, ktery je planovan do budoucna, ponese oznaceni B, bude rozdélen do tii
subsektrt. Prvni ze subsektor se nachazi v oblasti vyroby vodicti. Subsektor ¢islo dvé je

Vv oblasti vyroby ptirub a subsektor ¢islo tfi je v misté svafovny.
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¢.3

(Svarovna)
6.1
(Vyroba
vodiél)

c.2

(Vyroba

prvun)

Obr. 20 — Rozd¢leni sektoru B (vlastni zpracovani)

Sektor C

Sektor C, neboli sektor svafovny, je rozdélen na sedm subsektorii. Prvni subsektor je mis-
to, kde se odlitky a tvarovky navésuji, aby mohly byt nalakovany. Druhy subsektor je
V misté navéSovani pouzdra. Dalsi subsektory jsou v pofadi operaci maskovani, lakovani a
svéSovani nalakovanych ¢asti. Subsektor Sest je v misté lakovani malych dilct a posledni

sedmy je v mist¢€ ¢isténi a kontroly.

€3

Obr. 21 — Rozd¢leni sektoru C (vlastni zpracovani)

Sektor D

Sektor D je sektorem montaze komponent pro plynem izolované rozvodny VVN. Subsek-
tory jsou tu rozdéleny podle postupu vyroby. Subsektory oznaceny Cisly jedna az tfi a také
subsektor ¢islo péet, jsou mista predptiprav. Posledni subsektor ¢islo 11 je prostor, kde pro-

biha zakazkova vyroba pro Némecko.
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Obr. 22 — Rozdéleni sektoru D (vlastni zpracovani)

Sektor E, F, G

Sektory nesouci oznaceni E, F a G jsou sektory, kde probiha baleni a skladovani a jsou
opét rozdeleny na subsektory dle toku vyrobenych komponent. Pfesné rozdéleni sektorti na

subsektory je uvedeno na obr. 17.

¢.1 ¢.2 ¢3
- s s & &.2 &3
‘v } 7 (SKind dieva) Hatove: bedrry) {Expadierd ploche}

SEKTORE

i

¢.2 éA
(S0 )

(Priem na shiad

c.5 €3
Vel 20 (Picking zena)
»any

Obr. 23 — Rozdéleni sektoru E, F a G (vlastni zpracovani)

Samotna mista pro material (misto, regal) budou oznacena S§titky, které ponesou udaje opét

o umisténi, tedy kompletni adresu, pro snadnou identifikaci umisténi, ¢islo a ndzev daného
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materidlu, fotku materiadlu pro vizualni kontrolu a vyznaceni ptislusného subsektoru v lay-
outu. Veskeré tyto informace zaruCuji spravnost umisténi dopliiovaného materialu. Tyto
udaje ponese i Stitek oznacujici dané misto materialu v regélech. Navrhy Stitkil jsou uvede-

ny na obrazku nize.

Material Regal

Sektor Sektor
|

sektor | sub-sektor r/ misto sektor [’| sub-sektor regal

Obr. 24 — Oznacovani (vlastni zpracovani)

12.2 Kanban karty

Kanbanové¢ karty by byly vytvareny ve Ctyfech totoznych provedenich, pficemz jedna karta
by byla umisténa na piedni stran¢ regdlu, dal§i na zadni stran¢ regalu. Dalsi dvé by byly

umistény z ptredni a zadni strany krabicky, ve které je material v regalu umistén.

Pfedni strana Zadnl strana Krabitka
regélu regalu 2x

Obr. 25 — Umisténi kanban karet (interni materialy)
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Jedna se zde o dvoukartovy kanban. Samotna kanban karta bude nést informace o umisténi

materialu i v ramci regalu a druhu kazdého materialu.

Obsahem kanban karty budou nasledujici informace:

MnozZstvi materidlu

Rozmér krabicky
Sektor

Subsektor

Regal

Patro

Slot

Fotku materialu
Cislo materialu

Nazev materialu

Oznacenti, Ze se jedna o kanban kartu

MnozZstvi

100

Velikost krabi¢ky
Sif x dél x vys

150x200x130

Sektor

D

Sub-
sektor

Regal

1

Patro

3

Slot

1

NB 315856P0414

I6KT-SHR M12x40-8.8/SW

KANBAN Card

*NB 315856P0414*

Abi

Obr. 26 - Kanban karta — navrh
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12.3 Systém kanban ve firmé

Kanban systém je naplanovan pro pouzivan u vSech 227 materidlovych polozek, které jsou

dualezité a potiebné ve vyrobnim procesu.

Tyto polozky budou roztfidény na zakladé svého mozného umisténi v prostoru montaze,
tedy v regalu nebo na daném misté. V regalech bude umistén veskery spojovaci material
vjiz zavedenych krabickach, které budou vSechny standardizovany na rozmér
150x200x130 mm. V teéchto krabickach bude standardizovan pocet na 100 kust spojovaci-
ho materialu. Tento tdaj byl ovéien piimo ve firmé a je tedy jisté, ze i nejvetsi kusy spojo-
vaciho materialu se v tomto poctu do krabicek vejdou. ZajiSténi piesného poctu kust spo-
jovaciho materidlu v krabickéach bude zajistovano vazenim na vahach ve skladu. Tyto vahy
ma podnik jiz nakoupeny a umistény ve skladu, jen zatim nedoslo k jejich vyuzivani, tudiz

tato standardizace nepfinese firm¢e dalsi naklady.

Maximalni hladina zasoby, tedy maximalni uroven zasoby, jiz je dosazeno v okamziku
doplnéni spojovaciho materialu na pracovisti predpiipravy nebo odbérovém misté, je na-
planovéana na 200 ks daného materialu, tedy dvé krabicky. Signalem pro doplnéni bude
jedna prazdna krabicka. Na pracovisti nebo odbérovém misté ziistane vzdy jedna plné kra-
bicka, ktera ptredstavuje minimalni hladinu, coz je troven, ktera je dosazena tésn¢ pred

dal§im doplnénim

V navrhovaném piipadé bude samotnou kanban kartou celd krabicka se spojovacim mate-
rialem, ktera je oznaCena z obou stran. V tomto piipadé se nebudou vkladat karticky do
kanbanové tabule, ale budou se piesouvat celé krabicky — kanbanové karty v ramci FIFO
regalu. Prazdna krabicka umisténa v regalu ze strany dopliovani bude signalem pro dopl-

néni regalu ze skladu.

Velké kusy materialu, coz jsou pouzdra, vodice a odlitky budou mit k dispozici kazdy kus
vlastni kanban kartu. Kazda karta opét ponese identifika¢ni idaje o materidlu a jeho umis-
téni. Tyto karty budou zakladany pracovniky do kanban tabule podle momentalniho mista
vyskytu daného materialu. V okamziku, kdy pracovnik odebere jeden kus tohoto materialu,
vezme odpovidajici kanban kartu z tabule a ptenese ji o jedno misto vySe, coz bude signal
pro doplnéni tohoto materidlu na uvolnéné misto. Diky kanban tabuli pracovnici logistiky
vidi, ktery materidl a kam je tfeba doplnit, ptipadné¢ mohou dopiedu védét, ktery material

brzy dojde a bude muset byt dodan v nejblizsi dobé.
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U velkych kusti materialti jsou nastaveny hladiny maximalni a minimalni zasoby rtuzn¢ a to
s ohledem prav¢ na velikost. Tedy u vétSich ¢asti, jako jsou pouzdra, je maximalni hladina
rovna jednomu kusu tohoto pouzdra. Jakmile je tato zdsoba odebrana, teprve poté miize byt
na jeji misto dodana druhd. Vodice jsou dodavany vzdy po tfech kusech, coz je dané ku-
sovnikem hotové komponenty, ktera obsahuje prave tii vodice. Co se tyce odlitka, tak zde
je stanovena maximalni hladina na tfi kusy jednoho druhu odlitku. Je to z toho divodu, ze
odlitky se montuji z obou stran obalu a pokud byl pozadavek na tuto montaz stejnych typt
odlitkli, musi v mezioperacnim skladu zistat minimaln¢ jeden kus tohoto druhu odlitku.

Tedy minimalni hladina je stanovena na jeden kus, aby nedoslo k zbrzdéni vyroby.

Ptehlednost celého systému zaruc¢i bezpecnostni zasobu nejen na mezioperacnich skladech,
ale 1 na skladé zasob, kde se budu udrzovat stale bezpecnostni zdsoby. Zaroven se velikost
zasob snizi, protoze nebude potieba drzet vétsi zasobu, nez bude potieba a to vSe ptjde

urdit na zakladé kanbanu.

12.4 Systém dopliiovani

V soucasné dob¢ je material doplnovan projektoveé, coz znamena, ze veskery potiebny ma-
teridl pro vyrobu daného projektu se vychystd a vejde do vyroby najednou. Co se tyce spo-
jovaciho materialu, tak zde je doplnovani tlakové v intervalu jedné hodiny. Pti pfechodu na
kanbanové karty by material byl dopliiovan dle soucasné potieby vyroby. Regaly pro dopl-
flovani jsou vyznaceny na obr. ¢ervenou barvou. Tato mista jsou pracovniky logistiky za-

sobena na zakladé pozadavku prostiednictvim kanban karty.
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w w - = w v eml

Obr. 27 - Montaz — umisténi regala

Regal uvedeny na obr. 27 - Montaz uplné vlevo nebude po zavedeni kanban karet dopliio-
van a pracovnici na jednotlivych pracovistich, dle taktl vyroby, si budou brat drobny spo-
jovaci material z regali umisténych ptimo u hlavni dopliiovaci cesty. Pti dopliovani toho-
to starého regalu totiz dochazelo k zbytecné cesté pracovnika logistiky, ktery musel obejit
vSech 15 taktl vyroby, jak je moZzné vidét na obr. a dojit k zadnimu regalu a zpét se vratit
stejnou cestou. Pfitom vzdalenost chiize pro délnika z jednotlivych takti vyroby je stejna,

jako kdyz Sel ke starému regalu, nebo nyni, kdy bude chodit k regaltim u hlavni cesty.

Zarovein pracovnici montdze jiz nebudou na odbérovych mistech presypavat spojovaci ma-
teridl do krabicek ze svého pracovisté, ale udélaji prostou vyménu prazdné krabicky za
krabickou plnou spojovaciho materialu. Pfi této prilezitosti by mél byt vyménén i regal na
odbérovych mistech za regal, ze kterého je odbirano na zaklad¢ FIFO. Tedy pracovnik
montaze odebere vzdy plnou krabicku, ktera byla dodana nejdiive do regalu. Dopliovani

tohoto regalu bude probihat ze zadni ¢asti regalu, aby byla zarucena posloupnost.
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12.5 Zhodnoceni projektu

Tato kapitola vyhodnoceni projektu je posledni ¢asti celého projektu. Projekt, kterym se
zabyva tato diplomova prace, byl vytvofen na zdklad¢ potteb, které vzesly z analyz prove-
denych v analytické ¢asti. Z téchto potieb vysla nutnost zavedeni systému, ktery da pravi-
dla pro celkova zasobovani materidlem. Pfi sestavovani planu tohoto projektu byla uvede-
na i mozna rizika, ktera by mohla projekt ovlivnit. Pokud s témito riziky budou seznameny
vSechny zGc¢astnéné osoby ma projekt velkou S$anci na uspéch a pomoci tak firmé v boji
proti plytvani. Béhem zavadeéni projektu je samoziejmé dilezité dodrzovani navrzenych
termintl, aby zde nedochézelo k plytvani casem u zaméstnancii. Aby byl projekt uspesny,

musi se jej aktivn€ ucastnit vSechny dotéené osoby.

12.5.1 Ptinosy projektu
Ocekavané pfinosy pro firmu po zavedeni projektu jsou nésledujict:

» standardizace zasobovani,

* plynulost zasobovani (logistické adresy),
* redukce zasob ve vyrobg,

* podpora pro vychystavani materialu,

» zrychleni procesu vyroby,

* Uspora Casu pracovnikil

JelikoZ firma neposkytuje Zadné financ¢ni informace, bude tézké vycislit celkovou hodnotu
pifinost projektu. OvSem po zavedeni systému kanban dojde ke sniZeni plytvani. Tedy po
zavedeni jiZ nebudou muset pracovnici chodit do skladu, aby si doplnili potfebny material.
Diky zavedeni ptesnych logistickych adres jiz nebude dochdzet k prodlevam pti hledani
daného materialu v regalu a to jak pracovnikem montéaze, tak i pracovnikem logistiky, kte-
ry regal dopliuje. Pii zavedeni standardizovanych krabicek na material jiz nebude nutné,
aby pracovnik pfesypaval material z krabi¢ky do krabicky, ale provede pouze vyménu kra-
bicky prazdné za plnou. Pii potizeni FIFO regalu se zabrani moznym vadam na spojova-
cim materialu, které mohou vzniknout dlouhym ¢ekdnim a opét se usSetti ¢as pracovnik,

kteti jinak musi pferovnéavat prazdné krabicky, aby se dostali k tém plnym.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

VétSina téchto ptinosii 1ze vyjadiit alespon pomoci uspofeného Casu, ktery lze prevést do
penézni hodnoty prostfednictvim usetienych mzdovych néklada. Pro ptehlednost jsou tyto

udaje uvedeny v nésledujici tabulce:

Tab. 12 — Ptinosy (vlastni zpracovani)

- Casova tispora na jeden Vy¢isleni ve mzdovych
Finos

ukon (hh:mm) nakladech (90,-K¢/h)
Odstranéni nutnosti chiize 00:12 18,-
pro material do skladu
Nastaveni logistickych adres 00:03 4,50
Standardizace krabicek 00:03 450
Zavedeni FIFO regali 00:02 3,-
CELKEM 00:20 30,-

Tedy celkové ¢asové tspory pii jednom ukonu bylo dosdhnuto v ¢ase dvaceti minut, coz
predstavuje téméf 5% z celkového Easu vyroby jedné komponenty. Uspora vyjadiend ve
mzdovych nakladech je celkem 30,- K¢ a to je jedna tietina z hodinové mzdy pracovnika
montaze. Nutné je zdiraznit, Ze tato uspora je vycislena pouze pro jeden ukon a jak bylo
mozné ve snimku pracovniho dne, tento tkon se pfi vyrob¢é jedné komponenty vyskytl tii-
krat. Tedy Casova uspora pii vyrob¢ jedné komponenty je celd hodina, coz ve mzdovych

nakladech ptredstavuje jednu hodinu prace zaméstnance.

12.5.2 Nakladovost projektu

Néklady pro firmu na nastaveni logistickych adres jsou v podstaté nulové. Tuto ¢innost
vykonaji pracovnici v ramci své pracovni doby. Co se ty¢e zavedeni systému kanban, tak
zde jiz naklady na zavedeni vzniknou. Kanban karty lze vyrobit ve firm¢, takze zde jsou
naklady ve vlastni rezii, ovSem bude se muset koupit kanbanova tabule, do které se karty
budou vkladat. Dle dostupnych zdrojti na internetu lze kanbanovou tabuli potidit zhruba od

castky 700,- K¢. Déle bude tfeba dokoupit plastové krabicky, aby se docililo standardizace.
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Téchto krabicek bude nutné dokoupit cca 100 kust a cena za kus se pohybuje okolo
100,- K¢. Dale bude potieba koupit nové FIFO regaly, jejichZ cena je ptiblizné 10.000,-
K¢. Tento druh regalu bude nutny dvakrat. Dal§im nakladem, ktery je ovSem tézké vy¢islit,
bude vyskoleni pracovniku k pouzivani nového systému zasobovani a v podstaté i mysleni.

Pro lepsi piehlednost jsou veskeré vyjmenované naklady uvedeny v nasledujici tabulce:

Tab. 13 — Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Naklad Pocet ks Cena
Kanbanova tabule 1 700,-
Plastové¢ krabicky 100 10.000,-
FIFO regal 2 20.000,-
CELKEM 103 30.700,-

Tedy piiblizné néklady na zavedeni kanbanu jsou vycisleny na 30.700,- K&. Pokud by se
porovnavali pfinosy s témito naklady, nesmi byt opomenut fakt, Ze tyto ndklady budou
vynalozeny pouze na zacatku projektu, ale vycislené ptinosy budou plynout po celou dobu
vyuzivani systému kanban. Lze tedy konstatovat alesponi piiblizna navratnost investova-
nych prostiedkll na pocet vyrobenych komponent komponent. Tento pocet je 1.024 kusi

komponent pro vyrobu plynem izolovanych rozvoden, coZ jsou pfiblizn€ 4 mésice vyroby.

Lze tedy konstatovat, ze i kdyZ se prvotni investice zda na prvni pohled vysoka, jeji na-
vratnost neni ani pal roku. Z toho divodu je projekt pro firmy vyhodny a méla by jej apli-

kovat na svilij materidlovy tok.
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ZAVER
Modernim trendii se chce ptizpusobit 1 firma ABB s.r.o0., na coz reaguje prestéhovanim své

vyroby komponent pro plynem izolované rozvodny do novych prostor. S touto skutecnosti

souvisi 1 potieba nastaveni téchto materialovych toku.

V tvodu této prace byl stanoven cil vytvoreni projekt nastaveni materidlovych tokt pro
vyrobu komponent pro plynem izolované rozvodny velmi vysokého napéti. Dle provede-
nych analyz byly zjistény hlavni nedostatky, které firma ma pfi sou¢asném nastaveni mate-
ridlovych toki. Hlavni nedostatky byly v podobé& nedostate¢ného oznaceni odbérnych mist
a mezioperacnich skladi a dale pak systém jejich doplnovani. Analyzam byla podrobena
firma sama a dale byly tyto analyzy zaméteny na cely vyrobni proces a v neposledni fadé
na materialovy tok. Vysledna zjisténi potvrdila nutnost zavedeni nového systému zasobo-

vani a celého jeho planovani.

Na zaklad¢ téchto zjisténi byl v projektové ¢asti navrzen projekt, kde v prvni ¢asti byly
nadefinovany jednotlivé faze a podminky splnéni celého projektu, a ve druhé ¢asti bylo
navrzeno zavedeni systému kanban a pfesné nadefinovani logistickych adres. Zavedenim
kanbanu firma standardizuje zasobovani, zredukuje zbyte¢né zasoby ve vyrob¢, urychli
cely proces vyroby, uspoii Casy pracovnikil a vznikne zde celkové podpora pro vychysta-
vani materidlu. Diky pfesnym logistickym adresdm se zaruci plynulost a ptehlednost celé-
ho zasobovani. V zavéru prace je vyhodnoceni celého projektu a to jak z pohledu piinosi,

tak je zde uvedena i pfiblizna ndkladnost tohoto projektu.

Veskera zpracovavana fakta v praktické ¢asti se opiraji o poznatky z literarni reserse, zpra-
cované v Casti teoreticke.

Zpracovanim této prace ziskala autorka moznost analyzovat realny problém firmy a navrh-

nout doporuceni, které bylo zpracovdno v podobé projektu. Zaroven mohla uplatnit védo-

mosti ziskané béhem studia a obsazené v teoretické ¢asti.
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GIS  Gas-insulated substations
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VN  Vysoké napéti

VVN  Velmi vysoké napéti
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PRILOHA P II: SNIMEK PRACOVNIHO DNE — PREDPRIPRAVA
ODLITKU

L Gehoise 80111 Pracovisté prepfipravy — opracovani jednoho odlitku
zatatek méreni 12:02h min:sek.set h:mm:ss.ss
¢. | Operace popis cas kum.cas
dokumentace hledani spravné dokumentace 0:22.16 0:22.16
studovani dokumentace 1:11.00 1:33.16
izolator cesta pro izolator 0:59.00 2:32.16
pfesun Gehoise umisténi na stdl 0:53.26 3:25.42
umistovani na stole 1:05.82 4:31.24
prace okolo (sundani popruha, hadr,..) 1:16.86 5:48.10

hadrem, dirky na Srouby, vySkrabat Spicky od lakovani -
Cisténi po hmatu 5:04.22 10:52.32

umyti izopropil alkoholem 1:41.23 12:33.55

pfiprava deklu -
izolant pro pfipojeni obalu, vysavani, ocisténi alkoholem 3:28.56 16:02.11

ocisténi, vysati, umisténi do drazky, otoceni - vysati,
vyndani tésnéni ocisténi alkoholem dekl, tésnéni vysati, nasazeni 3:36.71 19:38.82
umisténi na pra-
covni stal 0:19.44 19:58.26

sundani vrchni ¢asti - ocisténi, vysati (i stolku), (nataze-
ocisténi hrusky ni pro Cisty hadr) ocisténi alkoholem, vysati 7:45.33 27:43.59

lepidlo na zavity, priSroubovani deklu, pridélani kappe
(kryt), dotazeni 1:54.42 29:38.01

chlize pro Srouby | zjiSténi nedostatku spojovaciho materialu 12:00.01 41:38.02




disténi

¢isténi alkoholem,skrabani, vysati

1:31.78

43.09.80

lepidlo a hruska na izolant (dekl), 4 Srouby, (chize pro
dotahovyc na dalsi pracovisté), dotazeni

1:56.19

45:05.99

vystredéni palice

otoceni gehoise, upevnéni na jerab, ocisténi spojnych
Casti, nasazeni na 2 Srouby..., spojeni, zaSroubovani 2
velké matky na spoji, vystredéni dotazeni hrusky, oddé-
Iani velkych matek, jefabem zvednout gehoise, dotaze-
ni zbytku matek v hrusce, vysati, lepidlo, oCiSténi spoje
(vrsekhrusky), pfisSroubovani 4 SroubU, dotaZzeni jen
klicem, ocisténi kappe, prisSroubovani (hledani sprav-
ného Sroubu), dotazeni, ocisténi celku alkoholem

13:53.75

58:59.74

natreni silikonem spodek gehoise (proti korozi hliniku),
vysati hrusky, umisténi gehoise, umisténi podlozek,

matek (padani), nahlizeni do dokumentace, dotahovani
matek dokola ndstrojem, zatfeni ¢ervenou barvou baze

8:31.10

1:07:30.84

prestavka

kufacka pauza, svacina

10:00.00

1:17:30.84

chlize pro papiry a zwischering (k napojeni), ocisténi,
tésnéni - ocisténi, nasazeni tésnnéi, prenos na dalsi
pracovisté

7:36.54

1:25:07.38

kopplungsletter

Cisténi

2:25.00

1:27:32.38

Cisténi

lepidlo gehoise, prisSroubovani kupplungsletter, siliko-
novani spojovaci ¢asti gehoise, ociSténi, umisténi
zwischeringu, o¢isténi, vysati, nasazeni deklu, podlozky,
matky, dotazeni matek

10:55.86

1:38:28.24

presun na paletu

uvazani gehoise a presun na paletu, odvazani

2:52.55

1:41:20.79

konec méreni

13:43h




PRILOHA P III: HLAVNI MONTAZNI LINKA
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