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ABSTRAKT

Diplomova préace se zabyva logistickymi procesy ve spole¢nosti Koyo Bearings Ceska re-
publika s. r. 0., ktera vyrabi Sirokou skalu lozisek. Analyzou soucasného stavu na montazni
lince byla zjiSténa vysoka variabilita manipulacnich jednotek, nevhodné konstruované pra-
covisté pro vstupni komponenty ¢i komplikovany proces prubéhu zakéazky. Na zaklad¢ pro-
vedenych analyz byla navrZzena napravna opatteni, ktera zvysila prichodnost vyroby na stie-

disku montaz.

Kli¢ova slova: stihla vyroba, §tihla logistika, eliminace plytvani, ¢asova studie, prumyslové

inzenyrstvi, produktivita

ABSTRACT

Aims of the following thesis are logistic processes in Koyo Bearings Czech republic s. r. o.
which offers various kinds of bearings. High variability of manipulating units, not well sit-
uated place for input components or complicated process during a commission has been
found during analyses of current production line. Based on mentioned analyses, suggested
corrigible measures have been accepted to improve throughput of production line in assem-
bly centre.

Keywords: Lean Manufacturing, Lean Logistics, Elimination of Wasting, Time Studies, In-

dustrial Engineering, Productivity
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UvVOD

V soucasnosti je viceméné ve vSech podnicich kladen vysoky tlak na neustaly vyvoj. Drzet
krok s konkurenci v oblasti marketingu je nedostacujici, je ticba se stale ucit a aplikovat
nové metody a piistupy fizeni vyroby. Podniky, které chtéji udrzet svou konkurenceschop-
nost, nebo dokonce se stat lepsimi, védi, Ze neustalé zlepSovani ve v§ech smérech po malych
kraccich je v tomto svété naprosto nezbytné. V poslednich letech se jednd predevsSim o
zeStihlovani, tedy lean manufacturing. Abychom m¢éli stihlé procesy, musime je zbavit ves-

kerého plytvani, tedy ¢innosti, které ndm zvysuji naklady a neptidavaji Zadnou hodnotu.

Stejné tomu tak je i v logistice. Logistika protinad napfi¢ celou firmu, snazi se maximalizovat
vyuziti svych dostupnych kapacit, a aby dosédhla téchto cilti, musi flexibilné reagovat na
ménici se pozadavky zakaznik, jejich pfani a situaci na trhu. JiZ ddvno neni pravdou, Ze ke
konkurenceschopnosti postaci vyrabét levné vyrobky. Diive totiz lidi zajimala pouze cena,
pozdéji porovnavali cenu a kvalitu. Nyni zdkaznici neberou cenu jako prioritni zalezitost,
kvalita je hliddna normami. Co je tedy rozhodujicim faktorem? Je to pravé flexibilita - Cas,
kdy jsme schopni zbozi dodat. Cilem soucasnych podnikl je mit stabilni, flexibilni a stan-

dardizovanou vyrobu.

Zpravidla to byva pravé oblast logistiky, kde 1ze nejucinnéji a nejrychleji zvySovat efektiv-
nost. Optimalizace toku materialu, jak material putuje podnikem od ptijmu - vstupu do firmy
az po expedici — dodani zakaznikovi, miiZze byt jednou z nejefektivnéjSich véci, kde 1ze uset-
fit penize. Déle pak snizovani zasob materialti, polotovarti a hotovych vyrobkt jde ruku

V ruce se snizovanim finan¢nich nakladd, které jsou v téchto zasobach vazany.

Osmdesat procent. Toto ¢islo definuje dobu, po kterou je material, polotovar ¢i vyrobek
v mnoha podnicich v necinnosti, lezi ve skladech mimo vlastni vyrobu. Produkt je ¢asto
prevazen, jeho cesty jsou nelogické a ¢astou manipulaci se mozné také negativné ovlivnit
jeho kvalitu. Neni tedy udivujici, Ze prave logistické procesy se dotykaji az poloviny celko-
vych nékladl na hotovy vyrobek.

Spolegnost Koyo Bearings Ceska republika s. r. 0. je japonska firma, ktera klade pfedevsim

diraz na bezpecnost prace. Cely olomoucky zavod se spolecnymi silami snazi zavadét prvky

Stihlé vyroby, ale stale je tu prostor ke zlepSovani procesti a eliminaci plytvani.
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Mym ukolem v jiz zminéné spolecnosti bylo zaméfit se na praci manipulantti a na stiedisko
montdze, kde manipulanti aktudlné nezasobuji linky jako ve zbylém zavod¢. Cilem je zave-
deni a nastaveni interni logistiky pilotné pro konkrétni montazni linku, aby ji manipulant

prabézné zasoboval komponenty a odvazel hotové vyrobky.

Tento hlavni cil s sebou nese dalsi dil¢i cile. Dale je potfeba stanovit manipulacni jednotky
pro navazené komponenty, zptisob umistovani téchto komponent na vstupu, personalni ob-

sazeni, aj.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Logistika je v mnoha firmach uzkym mistem, které vyrazné ovliviiuje celkové naklady na
finalni produkt. Vizi spolecnosti je pribézné zasobovani linky komponenty na vstupu a od-
voz hotovych vyrobki na vystupu, pticemz se bude obsluha linek nejprve instalovat pilotni

pracovisté a nasledné pro celé montdzni stfedisko.

Autorka prace specifikovala hlavni cil prace jako zefektivnéni interni logistiky na montazni
lince za pomoci dil¢ich cilt, jako jsou zvySeni prichodnosti vyroby v prostoru montaze,
popsani soucasnych tokii materidlu, navrzeni zmény zplsobu zdsobovani materidlem na
vstupu, navrzeni zmény manipulacnich jednotek pro dovazené komponenty, snizeni nevy-
robnich ¢innosti operatora montaze. Z pohledu tymu je cil projektu akceptovany, realny a

jasn¢ definovany.

Diplomova prace je roz¢lenéna na tietiny, které se vzajemné prolinaji. Jedna se o teoretic-
kou, analytickou a projektovou ¢ast. V tivodu autorka popisuje aktualnost tématu a nastifiuje
feSeny problém. V teoretické ¢asti provede rozséhlou literarni reSersi odbornikii z oboru pri-
myslového inzenyrstvi jak tuzemskych, tak zahrani¢nich. Tato ¢ast se opira nejen 0 odbor-
nou literaturu, ale i védecké ¢lanky v pisemné a elektronické podobé¢ vyhledané v databazich.

Teoreticka ¢ast taktéz zahrnuje analyzu sekundarnich dat a dedukci. Seznam pouzité litera-

tury je umistén na konci prace.

V analytické ¢asti je provedena SWOT analyza, kterd definuje silné a slabé stranky a pfile-
Zitosti a hrozby na montazni lince. Mezi dal$i analytické metody a techniky, které autorka
vyuzila, patii foto analyza, analyza produktivity, analyza procesu, ¢asové studie a sesit apli-
kace Excel. Na zaklad¢ analyzy a formulace vysledki se autorka dedukci dostava k odhaleni

plytvani ¢innosti operatora vV podobé& nevyrobnich Cast.

V zavéretné Casti jsou popsany realizované akce, které byly v ramci projektu uskute¢nény.
Byly sjednoceny manipulacni jednotky na vstupu, provedl se navrh Gpravy pracovisté a po-
fizen regalovy systém pro vstupni komponenty, zestihlil se proces pribéhu zakazky a pro-

vedla se zména planovaci tabule.
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. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Podnikovi manazefi se potykaji dnes a denn¢ s nelehkym tkolem. Hledaji, projektuji a rea-
lizuji ucinné opatireni na potlaceni rozmanitych negativnich vlivii a zavadi opatfeni na posi-

leni postaveni podniku na domécim a zahrani¢nim trhu (Sakal a kol, 2009, s. 587).
Rozhodujicimi faktory ziskani a udrzeni konkurenceschopnosti jsou:

- rychlost dodavky (reakce na ménici se pozadavky),
- kvalita vyrobku (nejvyssi kvalita dle ISO),

- cena,

pficemz rychlost dodavky je ukazatelem vysokého stupné flexibility a snizovanim pracnosti
vSech vyrobnich, odbytovych a jinych aktivit. Sakal a kol. (2009, s. 587) vidi rezervy zkra-

covani celkového pribézného asu vyrobku hlavné v fetézci vyrobni logistiky.

1.1 Pojem logistika a jeji historie

Pojem logistika je etymologicky odvozeno od feckého zakladu ,,logos®, coz znamena poci-
tani a rozum. Sixta a Macat (2005, str. 17-18) popisuji logistiku jako soubor n¢kolika ¢in-
nosti. Jedna se o vyvoj, konstrukci, skladovani, pfepravu a prekladku materialu, udrzbu i
opravy. Kotler (2007, str. 988) podotyka, Ze logistika se netyka jen pfesunu vyrobkill z vy-
roby k zakaznikovi, ale také presunu vyrobkl a materialu od dodavatele do vyrobniho za-
vodu. V neposledni fadé se jedna i o distribuci pfi reklamaci, tedy pfesun poskozenych, ne-

chténych nebo nadbyte¢nych vyrobkl vracenych zdkazniky nebo distributory.

-

Druhé obdobi

/_J (1955 - 1970)
L —

Ctvrté obdobi
(1985 - 1995)

) Y pr— TN

*zména epfiprava a *rozvoj eprosazovani Orjaklady a
chapani formovani americké systému ucinnosti
obéhovych presnéjsi logistiky v integrované Ioglstlky musi
proces( podnikové- zépadni logistiky byt optimalni,

ekonomické Evropé n|!<ql| -

logistiky minimalni

— \ 4

Polatetni |
obdobi
(od roku 1950)

Treti obdobi |
(1970 - 1985)

Paté obdobi
(od roku 1995)

L —

Obrdazek 1 Vyvojové fize logistiky (vI. zprac. dle Stehlika a Kapouna, 2008, str. 17)

Historie logistiky saha az do 10. stoleti, kdy ji byzantsky kral Leontos VI. Popsal jako ves-

kery proces zdsobovani a zabezpec€eni armad stielivem, zbranémi, potravinami apod. Pozdéji
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za druhé svétové valky pfi pripravé a fizeni operaci spojeneckych vojsk a pfi pripravé a
fizeni operaci nasla logistika opétovné uplatnéni pii distribuci a zdsobovani hmotnych do-
davek vojenského personalu. Po valce se logistika jiz rozsifila do hospodarského zivota, kdy

vvvvvv

byly optimalné vyuzity v§echny vyrobni kapacity (Magnuskova, 2014, str. 4-5).

1.2 Cil logistiky

Za stézejni cil logistiky Prachai (2011, str. 10) povazuje zajiStovani dostatecného, efektiv-
niho a vykonného pfisunu zbozi a sluzeb ke koneénym spotiebiteliim, aby se zvySovala zi-
votni troven. Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 3) tento cil potvrzuji a dodavaji,
ze se efektivnosti rozumi dosaZeni vysoké urovné logistickych sluzeb, a to za pfijatelnych
nakladd. Lze tedy fici, Ze logistika usiluje o doddni spravnych vyrobkl na spravné misto, ve

spravném case a kvalité, ve spravném mnozstvi a v neposledni fad¢ za spravnou cenu.

1.3 Predmét logistiky

V soucasnosti 1ze povazovat za predmét logistiky toky hodnot. Tento pojem Magnuskova
(2014, str. 6) vysvétluje jako posloupnost stavii pohybu a preruseni pohybu (stav klidu).
Sakal a kol. (2009, str. 592) popisuje toky hodnot jako hodnotu vyroby, ktera se pohybuje
uvnitf logistického fetézce a jejich zdokonalovani oznacuje za vyznamny marketingovy na-

stroj pro budovani nejlepsich vztaht se zakazniky.
Materidalové (fyzické) toky

Doprava, pfijem a skladovani mezi vyrobnimi linkami v zavodé, to vSe povazuje Baudin
(c2004, str. 9-11) za materialové toky. Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 1) do-
pliuji, Ze tyto toky pfedstavuji pohyby surovin, materiald, rozpracovanych vyrobk, hoto-
vych vyrobki, obalii, odpadu i 0sob. Dle Magnuskové (2014, str. 6) je dulezité piedchazet
pferuSeni fyzickych tokli z diivodu chybéjicich informaci €1 nedostatkil finan¢nich pro-

stiedkil, protoze jak toky hmotné, tak toky informacni a penéZzni, jsou vzdjemné propojené.
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Informacni toky

Baudin (c2004, str. 9-11) popisuje informacni toky jako aktivity tykajici se zpracovani trans-
akci spojenych s materialovymi toky, analyzy piedeslych aktivit, pfedpovidani ¢i planovani.
V souladu s Macurovou, Klabusayovou a Tvrdoném (2014, str. 1) Ize dale tuto definici do-
plnit o ¢innosti, které iniciuji, doprovazeji a dokumentuji prab¢eh toka fyzickych a poskytuji
zpétnou vazbu od zékaznika. To se tyka pozadavkl zdkaznika, informaci o prib¢hu a vy-

sledcich fyzického toku ¢i reakci zakaznika.

PenéZni toky

Penézni toky maji charakter penéznich ptijmu a vydajl, které jsou spojeny s jiz zminénymi
fyzickymi a informac¢nimi toky (Macurova, Klabusayovéa a Tvrdon 2014, str. 1; Magnus-
kova, 2014, str. 7). Lze tedy fici, Ze se jedna o platby spojené s pohybem zbozi a informaci.
1.4 Clenéni logistiky

Logistiku Ize dle dosahu v narodnim hospodafstvi rozdélit do tii hlavnich skupin.

Logistika

Mikrologistika
(podnikova logistika)

Makrologistika Metalogistika

Obrazek 2 Clenéni logistiky (vI. zprac. dle Prachare, 2011, str. 11)

Makrologistika

Muze byt vymezena na Urovni jednotlivych odvétvi, celého narodniho hospodafstvi i na
urovni mezinarodni vV ramci svétového obchodu. Dosahuje od tézby surovin potifebnych pro
vyrobu az po jejich prodej a dodani zakaznikovi (Magnuskova, 2014, str. 5). Makrologistika
se zamé&fuje na komplexni optimalizaci a integraci manipulacnich, dopravnich a skladova-

cich jednotek, dodavaji Macurové, Klabusayova a Tvrdoni (2014, str. 11).
Mikrologistika

Mikrologistika, neboli podnikova logistika se dle Magnuskové (2014, str. 5) se zaobira pro-

blémy konkrétni firmy — jedna se o soucast, z které nasledné vznika makrologistika. Tyka se
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tedy oblasti primyslového zavodu, dale mezi zavody v rdmci jednoho podniku ¢i uvnitt pro-

vozniho skladu.
Metalogistika

Tieti oblast logistiky Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 11) definuji jako Cinnosti
poskytované specidlnimi organizacemi, které vytvari mikro a makrologistiku. Pod témito
¢innostmi si lze predstavit vyuziti mezinarodni dopravy ¢i vyuzivani velkoobchodu a malo-

obchodu.

1.5 Vnitropodnikova logistika

V ptedchozi kapitole byla logistika rozdélena do tii zadkladnich skupin: makrologistika, mi-
krologistika a metalogistika. Vzhledem k zaméieni prace bude v této ¢asti blize popsana

mikrologistika, ktera je také ozna¢ovana jako podnikova logistika.

V podnikatelské sféte udrzuje produktivitu prace, efektivnost a jeji zvySovani prave da-
sledné uplatiiovani zasad a principti optimalizované logistiky. Je k tomu vSak potiebné mit
definované cile, struktury podnikové logistiky a fungovani podnikové logistiky jako celku.
Logistika neznamena pouze systémové mysleni, nybrz vyvolava i tlak na zdokonalovani or-
ganizace prace. Jeji tlohou je zvySovani produktivity, snizovani nakladovosti 1 zvySovani

spokojenosti jak zakaznikt, tak zaméstnancu (Schulte, 1994, str. 11).

Podnikovou logistiku mizeme dale ¢lenit na nakupni, vyrobni a prodejni (distribu¢ni) logis-

tiku.
Nakupni logistika

Sodomka a Kl¢ova (2010, str. 288) uvadi, ze nakupni logistika spoc¢iva v potfizovani materi-
alu, polotovart, dili a zbozZi nebo sluzeb potiebnych k vyrobég, prodeji ¢i poskytovani sluzeb.
Soucasti je nejen objednavkovy cyklus, doprava, udrZzovani zasob, skladové hospodatstvi,
ale 1 tCetnictvi, fakturace i1 ceniky. Prachat (2011, str. 15) autory dopliiuje, Ze nedilnou sou-
¢asti je 1 prizkum trhu dodavateli a jejich vybér ¢i zvySovani ndrokti na pracovniky zésobo-

vaciho utvaru.
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Vyrobni logistika

Vyrobni logistika dle Prachate (2011, str. 30) zahrnuje vSechny ¢innosti tykajici se vyrob-
niho procesu. Od dodani materialu a surovin slouzicich k vyrobé, pies fizeny piechod vstup-
nich surovin skrz cely vyrobni proces k finalnimu produktu, az po ¢innosti spojené s mate-

ridlovym a informa¢nim tokem surovin.

Spociva tedy ve vnitropodnikové transformaci hmotnych tokti. Sodomka a Klcova (2010,
str. 288) vymezuji Cinnosti oblasti vyrobni logistiky jako manipulaci, skladovani a pfepravu

materidlu, polotovart, dilti a dalSich komponent nutnych pro realizaci vyrobniho procesu.
Prodejni logistika

Distribuce tvoii spojovaci ¢lanek mezi vyrobou a zdkaznikem a zahrnuji skladovaci a do-
pravni pohyby smérem k nému. Cilem je zajistit pfesun v¢as, v pozadované kvalité¢ a mnoz-
stvi. V této logistice hraji dileZitou roli druh dopravy, naklady na dopravu a spolehlivost
(Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014, str. 227-233). Prachat (2011, str. 36-38) pozna-
menava, ze praveé prodej je v dnesnich neustale se ménicich hospodatrskych podminkach sté-
zejni ¢innosti, nikoliv vyroba.

Dle vySe zminénych informaci 1ze podnikovou logistiku demonstrovat na nasledujicim ob-

razku:

Podnikova logistika

Logistika nakupni Logistika vyrobni ‘ Logistika prodejni

Nakup | Transformace | Distribuce |

Obrazek 3 Podnikova logistika (vI. zprac. dle Prachar, 2011, str. 11)
Prakticka ¢ast prace se zabyva vyrobni logistikou, tudiz bude v dalsi kapitole detailnéji ro-

zebran pouze tento typ logistiky.
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2 VYROBA A VYROBNI LOGISTIKA

Vyroba slouzi jako prostiedek k uspokojovani potieb trhu a zakaznikt. Pfindsi tak zménu
naturalni formy véci dle konkrétnich preferenci zakaznika (Jurova a kol., 2013, str. 8). Mar-
tinovi¢ova, Konecny a Vavtina (2014, str. 100) definuji vyrobu z pohledu podnikové eko-
nomiky jako hospodarnou pfeménu vyrobnich faktort ve funkéni vyrobky a sluzby, které
umoziuji dosazeni zisku. Pfeména vyrobnich faktorti musi byt ucelnd a v hospodarném
mnozstvi a struktufe stale k dispozici. Takovy vyrobni proces by mél byt dle nich dobie

pfipraven a fizen a vyroba by mé¢la vychazet z pozadavku trhu.

e N e e N
Vyrobni Zboizi a

Vstupy proces sluzby

Vystupy

A

Obrdazek 4 Preména vstupu na vystup (VI. zpr. dle Kerkovského a Valsy, 2012, str. 3)

Vyrobni proces zahrnuje veskeré Cinitele ucastnici se vyroby, jednd se o provozni prostory,
technické zafizeni, suroviny, polotovary, energie, informace, pracovni sily, hotové vyrobky,

rozpracovanou vyrobu i odpady (Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 4).

2.1 Vyrobni logistika

Na vyrobni proces izce navazuje i vyrobni logistika, kterou Chan (2005, str. 21) popisuje
jako soubor ¢innosti (planovani, organizace, koordinace, kontrola aj.), které jsou vykona-
vany jako podpora pro vyrobni aktivity zalozené na fizeni provozu a vyvoje v oblasti doda-
vatelského fetézce. Sakal a kol. (2009, str. 191) vyrobni logistikou rozumi ¢innosti, které
jsou spjaty jak s materialovym, tak informa¢nim tokem od skladu surovin k vyrob¢ a od
skladu polotovarti a nakupovanych dili pies jednotlivé stupné vyrobniho procesu (vcetné

meziskladii a montédze) az po sklad hotovych vyrobkd.
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Sakal a kol. (2009, str. 191) roz¢lenuje vyrobni logistiku na 4 zdkladni segmenty:

planovani a fizeni vyroby,

make or buy,

- rozClenéni vyroby z logistického hlediska,

usporadani fyzickych a informacnich tokli vyrobou,
a popisuje 2 zakladni funkce:
- projektovani vyrobniho systému podniku,
- planovani a fizeni vyroby.
Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, str. 163) potvrzuji, Ze planovani a fizeni vyroby je

vyznamnym segmentem vyrobni logistiky.

Vyrobni logistika

Projektovani vyrobniho
systému

Planovani a fizeni vyroby

Obrazek 5 Ulohy vyrobni logistiky (vi. zprac. dle Sakala, 2009, str. 192)

V nasledujici kapitole bude ptiblizena pouze oblast planovani a fizeni vyroby.

2.2 Planovani a Fizeni vyroby

Vyrobni planovani je dle Jurové (2013, str. 195) jedna z funkci managementu, ktera musi
mit jasnou podnikatelskou vizi vychazejici z ekonomickych analyz a znalosti v oblasti pi-
sobnosti podniku. Ketkovsky a Valsa (2012, str. 4) prezentuji, ze fizeni vyroby je zaméieno

na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémt, aby bylo dosaZeno stanovenych cilt.

Planovani vyroby dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014, str. 163) urcuje, co se bude
vyrabét a v jaké kvalité, kdy se to bude vyrabét, kde se to bude vyrabét a s jakymi zdroji.
Rizeni vyroby pak zahrnuje zadani ikolti do vyroby a fizeni priibéhu vyroby podle planu.
Sakal a kol. (2009, str. 199) ve svém dilu autory podporuje a rozliSuje tfi funkce planovani
vyroby: planovéani vyrobniho programu, planovani potieby dilii a planovani terminti a kapa-

cit.
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Bartosek, Sunka a Varjan (2014, str. 70-71) klasifikovali planovani z hieratické irovn& pod-

niku a ¢asového méfitka nasledovné:

- strategické (strategické zdméry organizace s delSim ¢asovym vyhledem),
- taktické (specifické tikoly na urcité obdobi, vychazi se strategického planovani),
- operativni (mé piimé vazby na strategické a taktické planovani, tvoii plany zaddvané

vyrobé, co nejblize uptesnuje prubeh).

2.2.1 Cile planovani a Fizeni vyroby

Neni mozné sledovat jen Gzce vymezené vyrobni cile, je tieba se podivat na problematiku
ze Siroka a formulovat pozadavky, které jsou odvozy od celkové logistické strategie pii-
slusné organizace (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014, str. 163-164). Vachal a Vo-
chozka (2013, str. 163) prezentuji strategické cile jako nejdilezitéjsi, protoze jejich volba
ovlivituje Uspéch firmy az z 80 %. Strategicky cil by mél byt formulovan tak, aby firmeé
zajistoval vyhodnéjsi pozici ve srovnani s konkurenci. Je tfeba, aby byly stanovené cile re-
alné, ale stale dostate¢né stimulujici, aby podnécovaly k co nejlepsim vykonim. VéEtSinou

byvaji pro oblast fizeni vyroby odvozeny dva zakladni cile:

- maximalni uspokojeni potieb zdkaznik,

- efektivni vyuzivani disponibilnich vyrobnich zdroji.
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3 RIZENI MATERIALOVYCH TOKU

Pojem fizeni hmotnych tokli zahrnuje vSechny ¢innosti spojené s fizenim materialového toku

Vv transformacnim procesu. Jedna se o 4 zakladni okruhy:

- podnikové vyrobni planovani,
- Tfizeni zasob,
- logistika opatfovani (ndkupni logistika, viz kapitola 2.5 Vnitropodnikova logistika),

- manipulace s materialem (Jurova a kol., 2013, str. 199).

3.1 Podnikové vyrobni planovani

Podnikové vyrobni planovani, neboli hlavni vyrobni plan ¢i rozvrh je vysledkem stfednédo-
bého vyrobniho planovani. Je chapan jako taktické planovani a soucasné je i vychodiskem

pro operativni planovani prvotnich ¢innosti podniku. Zahrnuje:

- porovnani predikci ¢i prognoz prodeju,

- porovnani poptavky s nabidkou v€. pozadavki na troveii sluzeb,
- trvalou aktualizaci planu,

- stfednédobé a kratkodobé planovani,

- podporu pro planované propocty (Jurova a kol., 2013, str. 199-200).

Kerzner (2009, str. 458) se také domniva, Ze tento systém vyuziva informaci o nahromadeé-
nych objednédvek od zakaznika, aby vyvinul vyrobni plan na 3 mésice doptedu. Podnikové
vyrobni pldnovani dle néj podava piehled o tom, co bude vyrobeno, kolik jednotek bude
vyrobeno a kdy to bude vyrobeno. Jedna se o vyrobni, nikoliv prodejni plan a pfi tvotfeni
tohoto planu by se dle Jurové (2013, str. 201-202) méli ucastnit koordina¢nich schiizek za-
stupci oddéleni prodeje, vyroby, logistiky, marketingu, ndkupu a technického i personalniho

avaru.

3.1.1 Podnikové informa¢ni systémy

Vyrobni proces, ktery je fizeny produkty IT, mlze byt skutecné efektivni ve vyuzivani
zdrojii. Nesmime vSak chtit, aby za vyrobni management ptemyslel. Jakmile bude zvladnuta
organiza¢ni struktura, 1ze poté implementovat MRP I, popt. MRP II, JIT, Kanban, OPT ¢i
ERP (Jurova a kol., 2013, str. 204-205). Bartosek, Sunka a Varjan (2014, str. 101-102) kla-
dou ERP systémtim velky vyznam, protoZe umoziiuji sniZovat zasoby, na druhou stranu je

jejich tiskalim kontinualni nutnost nastavovani parametrui.
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Podnikové informaéni systémy maji dle Némce (2012, str. 21) za ukol podpofit reakci pod-
niku na neustéle se ménici pozadavky trhu, k ¢emuz je potieba dostatek kvalitnich informact,
aby mohly byt pfijimany kvalifikovana rozhodnuti managementu. Podminkou je ovSem je-
jich aktualnost a forma, umoznujici jejich optimalni vyuziti. Podnikovy IS poté prezentuje

ve Ctyfech vrstvach:

- aplikaéni software,
- databazovy systém,
- operacni systém,

- hardware.

Pfi porovnani nabizenych systémti ERP se dokumentace firem zna¢né podobaji. Moduly
vzdy pokryvaji ¢innosti od piijmu zakéazky, pfes rozplanovani a uvolnéni do vyroby a vlastni
vyrobu, az po dodani zdkaznikovi (Jurové a kol., 2013, str. 205-206). Systémy ERP integruji
vybrané procesy, souvisejici s chodem organizace — nejéastéji to byva tcetnictvi, fakturace,
sledovani a fizeni vyroby, logistika, sprava majetku a prodejni aktivity. ERP systémy byvaji
V naprosté vétsin€ ptipadl nastavovany podle potieb konkrétniho podniku. Jestlize jsou v§ak

ERP implementovany spravné, nalézad Némec (2012, str. 21-22) nékolik pfinosi:

- nizsi skladové zdsoby — znalost ptresného terminu dodavky, informace o stavu zpra-
covani umoziuji redukovat stavy zasob, ptipadné je zcela odstranovat,

- rychla vymeéna relevantnich informaci mezi dodavatelem a odbératelem vede k mi-
nimalizaci ¢asovych ztrat,

- elektronické transakce zlevni a zrychli komunikaci, systémy elektronické vymény
dat automatizuji operace vykonavané ru¢ne,

- napojeni na systém elektronického obchodovani umozni dosdhnout lepSich cen pfii

nakupu 1 prodeji.
Automaticka identifikace

Automaticka identifikace neboli samocinné zjisténi totoznosti objektl je ovladana moderni
vypocetni technikou. Pfedpokladem pro spravné fungovani je bezchybny sbér, tvorba a
pfenos dat. Systém umoznuje kddovat, Cist a nasledné zpracovavat data v pocitaci bez ri-
zika vzniku lidskych chyb. V logistice podporuji uplatiiovani pull €ili taznych principti, coz
znamena, Ze prechazejici operace odesila davku az v okamziku, kdy je nasledujici operace

potiebuje (Cempirek, Kampf a Siroky, 2014, str. 30-33)
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3.1.2 Planovani materidlovych potieb

Historie planovani materialovych potfeb neboli MRP saha az do devadesatych let minulého
stoleti. Tento systém umoziuje predikovat, kolik bude zakaznikem vyzadovano kust a v ja-
kém mnozstvi. MRP je postaven na historii objednavek jiz provétenych zakaznikl a nasled-
ného prognézovani poptavky zakaznikd, kteti jesté ve firme nemaji historii (Enarsson, 2006,
str. 112). Sodomka a Klcova (2010, str. 254 - 255) poznamenavaji, ze s¢ MRP vyznacuje
uzkou névaznosti na logisticky fetézec (zadsobovani, skladovani) a ze vytvaii rovnovahu
mezi zakaznickymi pozadavky a jejich napliiovanim. Dale soudi, ze pouze udrzuje nezbytné
skladové zasoby a neplanované pozadavky plni podle ¢asovych priorit. To potvrzuji i Kef-
kovsky a Valsa (2012, str. 77), ktefi tvrdi, Ze je tento systém zaméfen spise na fizeni zasob

materialu, nez na planovani a fizeni prub¢hu vyroby.

S timto tvrzenim vSak nesouhlasi Baudin (c2004, str. 37), ktery popisuje MRP jako snahu o
planovani vyroby, kterd by se dala extrémné popsat jako ruka, ktera sahd po detailech o

provozu a narizuje, které dily se budou na jednotlivych strojich vyrabét.

— — T

Vyiétovani objednavek
od zakaznik, které

Agregovany produktovy Predpovéd

zname plan poptévky
- — v
Prcuelftove Vyroba Transakce zésob
zmény
Vyuétovani materialu = MRP systém < Evidence zésob
/‘ r\
Objednavky Plan materialu Pracovni prikazy

Obrdazek 6 Vstupy a vystupy MRP systému (Enarsson, 2006, str. 113)
Také Aghazadeh (2004, str. 30-31) tvrdi, Ze MRP zahrnuje plan vyroby a hlavni vyrobni

program, coz fidi a planuje potfebné zdroje. Také zahrnuje fizeni a planovani finan¢nich
zdrojii pro vyrobni operace. Dale konstatuje, Ze zminéné faktory tvoii prvni JIT. Cely proces

je iterativni, a proto se musi periodicky opakovat, dodavd Rushton, Croucher a Baker (2014,
str. 187).
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3.2 Rizeni zasob

Magnuskova (2014, str. 44) popisuje, ze mnoho firem vyuzivaji extrémni zplisoby zasobo-
vani:
- pofizeni v okamziku bezprostiedni potieby, kdy se vylucuji ndklady spojené se skla-
dovanim, vazanosti kapitalu aj.,
- poftizeni bez ohledu na potieby, kdy se nakupuji zasoby, aby se zajistila plynulost
vyroby.
Je zbytetné namitat, Ze oba zminéné piipady lze povazovat za problematické. Stiisek (2007,
str. 83) definuje cil fizeni zasob jako jejich udrzovani na takové urovni a v takové struktufe,

aby byla zabezpecena rytmicka a nepferusovana Cinnost logistického systému a plynulost

dodavek s optiméalnimi ndklady.

321 JIT

Systém JIT (Just-in-time) ma za cil plynulé dodavani zasob bez jejich skladovani. Predpo-
kladem jsou pfesné stanovend mnozstvi, spolehlivost dodavatele a dobra komunikace s nim
(Prachat, 2011, str. 95). Tato koncepce umoziiuje vyrobu malych mnozstvi vyrobki v krat-
kych pribéznych dobach vyroby pii soucasném plnéni individualnich pozadavka zdkaznika

(Magnuskova, 2014, str. 46).
Prinosy vyplyvajici ze zavedeni JIT

- vyrazné sniZeni zasob ve vyrobe¢,

- zkréaceni doby toku materidlu,

- snizeni velikosti potfebnych prostorti pro vyrobni proces,

- zlepSeni produktivity a vétsi Groven fizeni mezi riznymi useky vyroby,

- zlepSeni obratky zasob,

- snizeni distribu¢nich nakladda,

- zvySeni kvality vyrobkii,

- snizeni poctu dopravci a dodavatelt (Prachat, 2011, str. 95; Magnuskova, 2014, str.

48; Cempirek, Kampfa Siroky, 2014, str. 25).
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Aghazadeh (2004, str. 31) dale potvrzuje, ze principem JIT je redukce zasob na vSech urov-
nich organizace a firma mé diky tomuto systému vétsi kontrolu nad svymi dodavateli prave

diky snizeni jejich poc¢tu. Diky JIT lze dle né&j snadno odstranit nasledujici typy plytvani:

- vysoké zasoby,
- transport,
- nadbyte¢né pohyby,

- nadprodukce.

3.22 ABC

Metoda ABC podéva piehled o charakteru a situaci skladovych zasob a vychézi ze skutec-
nosti, ze je obvykle velmi pracné a ¢asto neefektivni vénovat vS§em polozkam v zasobach
stejnou pozornost a sledovat je stejn€ podrobné jednotlivymi postupy a metodami. Roz¢le-
fluje zasoby do 3 skupin a soucasné definuje velikost dodavky i pojistné zasoby, jestlize je
doplnéna o analyzu XYZ. Metoda vyuzivéa Paretova pravidla (80:20) pii rozdélovani zpra-

covanych materiala:

- A:5—15 % druht pfedstavuje 60 — 80% podil na celkové spotiebé,

- B:15-25 % druht ptedstavuje 15 — 25% podil na celkové spotiebé,

- C: 60— 80 % druhti predstavuje 5 — 15% podil na celkové spotiebé (Prachat, 2011,
str. 95; Magnuskova, 2014, str. 50 — 52).

Tabulka 1 Rozdeéleni zasob do skupin (Prachar, 2011, str. 95)

Procentudlni podil ~Kumulované mnozstvi poloZek Celkovy objem zésob (K¢)

100 C

90 B
80
70 C
60

50
40
30 B
20
10
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Tomek a Vavrova (2007, str. 127) definuji jednotlivé skupiny:

- A: zédsadni a rozhodujici druh materidlu vyznamné se podilejici na spotiebé, skupina
obsahuje maly pocet polozek.

- B: material, ktery jiz neni natolik vyznamny, neni potteba piesné a detailni propocty,
skupina obsahuje stfedni pocet polozek,

- C: velky pocet polozek bézného charakteru, které jednotlivé nemaji podil na spo-

tiebé.

Scholz Reiter et al. (2012, str. 445) poznamenava, ze klasifikace poloZek je pro logistiku ve
vyrobnich podnicich velice dulezitd. Podporuje fizeni zasob a je napomocna pii planovaci
strategii materialu jednotlivych polozek. ABC analyza, ktera sefazuje polozky v zavislosti
na ro¢nim obratu, je ur€ena soucinem nakladl na jednotku a jeji rychlosti spotfeby béhem

ur¢itého obdobi.

3.3 Manipulace s materialem

Nenadéval (2008, str. 162) ve svém dile tvrdi, Ze jednou ze zakladnich podminek efektivniho
pribéhu vyroby ¢i procesu poskytovani sluzby je spravné organizovany a fizeny pohyb su-
rovin, materialu, energii, produktu a informaci. Cilem je zajistit efektivni zptisob pohybu
materidlu tak, aby byl na pozadovaném mist¢ v¢as, v pozadovaném mnozstvi a v pozadované
jakosti., tedy Ze nedojde k poSkozeni ¢i znehodnoceni piepravovanych produkti. Magnus-
kova (2014, str. 111-112) dopliiuje, Ze se jedna predevSim o Cinnosti v oblasti skladovani a
celé téma uzce souvisi s automatizaci skladt, pouzitych manipulacnich zafizeni, zpisobi

baleni ¢i poc€itacove tizeni skladovych operaci.

3.3.1 Obalové materialy

Manipulace s materialem je izce spjata s obalovou problematikou. Dle Macurové, Klabusa-
yové a Tvrdoné (2014, str. 211) Ize rozliSit obaly manipula¢ni, ochranné, informacni a vratné
¢1 nevratné. Magnuskova (2014, str. 95) vSak obal chape ptfedevsim jako chréanici prosttedek

pted ztratou ¢i zne€ist€nim a manipulacni a pfepravni hodnota je pro ni druhotna.
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Cempirek, Kampf a Siroky (2014, str. 14) kladou zase jiné pozadavky na obalovy material.
Dle nich je zékladni funkci baleni uspotfadéani do pravidelného geometrického tvaru, ochrana
a zietelna identifikace. Bren (2015, str. 42-43) ve svém c¢lanku zminuje, ze ¢im méné obalu
zavod pouzije, tim nizs§i ma naklady. Z tohoto divodu viele doporucuje alternativu dneSnich
dni - streCovou f6lii o riznych tloustkach. Folie zpevni celou paletu a chrani pied prachem
a neCistotami. Také pfipomina, Ze na trhu se objevuji také folie s ochranou proti soli, korozi,
vlhkosti, UV zafeni, dale pak hlinikové folie, laminované félie, metalické folie, klasické
bublinkové folie, které tlumi otiesy ¢i pénové folie. Na trhu se objevuji také vratné folie,

které se daji pouzit opakovang.
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4 STIHLY PODNIK

Stihla vyroba je sou¢asny termin pro Toyota Production System, ktery p¥isel do svéta z Ja-
ponska. Jedna se o strategii, ktera klade hlavni diiraz na plnéni zédkaznickych pozadavki a
usporné hospodaieni se vSemi zdroji. Pti aplikaci §tihlé vyroby usilujeme o co nejvétsi mi-

nimalizaci mnozstvi pottebnych zdroji (Vachal a Vochozka, 2013, str. 466)

4.1 Stihla vyroba

Véchal a Vochozka (2013, str. 466) uvad¢ji, Ze historie stihlé vyroby neboli Lean Production
sah4 k po¢atkiim priimyslové vyroby. Stihlost pfitom neznamena zbavovani se uréitych ¢in-
nosti, nybrz zbavovani se vSech ne€innosti a ztrat, které nepiidavaji hodnotu pro zdkaznika,

ale jen zvySuji naklady.

Toyota identifikovala sedm chronicky znamych typt plytvani, tedy ¢innosti, které neptida-
vaji hodnotu a Liker (2007) ptidava osmé - nevyuzity potencidl ¢i kreativita pracovnikd.
Elbert (c2013, str. 11) vSak déle dopliiuje devaty typ plytvani — ekologii, protoze vidi veliky

potencidl ve snizovani nakladl za energie, likvidaci odpadt ¢i omezovani znecisténi.

Nadvyroba

Nadmérné Pohyb

St Pfeprava
zpracovani

Obrazek T Sedm zakladnich typu plytvani (Boledovic, 2007)

Elbert (c2013, str. 9-10) definuje typy plytvani nasledovn¢:

- nadvyroba: polozky, které jsou vyrabény na sklad bez objednavky, je povazovano za
nejhorsi plytvani, sniZuje motivovanost a jakost,
- chyby: opravy, zmetky, nahradni vyroby, kontrola, vyroba vadnych kusu,

- Cekani: na dalsi krok procesu, na nastroj, dodavku ¢i z nedostatku prace,
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zasoby: nevyvazenost vyroby, velké mnozstvi materidlu a HV, opozdéné zésilky od
dodavatell, prostoje zatizeni, dlouhé setfizovaci ¢asy, zniCeni,

nadmeérné zpracovani: Spatné nastroje, chybné konstruk¢ni feSeni vyrobku, neefek-
tivni zpracovani, vady, nebo naopak vyssi jakost, nez jaka je pozadovana,

pohyb: zbyte¢na chiize pfi praci, hledani, natahovani se pro nastroje, urovnavani,
skladani,

preprava: neefektivni pfemistovani materialu v dusledku vzdalenosti pracovnich
procest mezi sebou

nevyuzita Kreativita: ignorace zaméstnancu a jejich znalosti, nezlepSovani doved-
nosti a spokojenosti zaméstnanct,

ekologie: velké mnozstvi odpadu, vysoké naklady na energie, zne¢ist'ovani ovzdusi.

4.2 Stihla logistika

Stihla logistika je rozmér §tihlé vyroby. MtiZe se jednat o sluzbu, ale vét§inou byva zaméfena

jako podpora vyroby, kterd je bohata na pfistupy a techniky nazyvané ,,lean. To znamena,

Ze jsou zbaveny plytvani. Jeji cile Ize definovat nasledovné (Baudin, c2004, str. 28-30):

dodani potfebného materidlu tehdy, kdy je potteba, ve spravném mnozstvi a za vhod-
ného pfemist'ovani od ptijmu k produkci a od hotové vyroby k zakaznikovi,
dodavka nebude znehodnocena a bude usilovano 0 eliminaci plytvani v logistickém

procesu.

Ve §tihl¢ logistice se na rozdil od $tihl¢é vyroby rozliSuji nepatrné jiné formy plytvani:

zasoby, nadbytecny material a komponenty: material se dodava pfili§ brzo anebo je
ho ptili§ mnoho, pfi¢ina je v neptesné dokumentaci, v chybach planovaciho systému
¢iu dodavatele,

zbytecna manipulace: zbyte¢né presuny materialu, preskladnéni, pieprava,

cekani: na soucastky, material, informace a dopravni prostredky,

opravovani poruch: odstranovani poruch v logistickém systému,

chyby: vychystavani materialu a komponentil v nespravném mnozstvi a Case,
nevyuzité prepravni kapacity,

nevyuzité schopnosti pracovnikii (KoSturiak, 2010, str. 12).
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4.2.1 Efektivnost v logistice

Aby bylo mozné zméfit efektivnost v logistice, je tieba porovnat vztah mezi Grovni logistic-
kych sluzeb a celkovymi ndklady, které byly vynalozeny na pfislusné vykony. Sakal (2009,
str. 154) li¢i, ze efektivnost se sklada ze dvou slozek — logistické vynosy a logistické naklady.
Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014 str. 31-32) tyto fakta dopliiuji o riizné cesty zvyso-

vani efektivnosti, a sice:

- zvySenim vynosu z lepsi urovné logistickych sluzeb pfi stejnych logistickych nakla-
dech,

- snizenim celkovych logistickych néklada pfi udrzeni urovné logistickych sluzeb,

- soucasnym zvySenim urovné logistickych sluzeb a snizenim celkovych logistickych
nakladu,

- snizenim urovné logistickych sluzeb se sou¢asnym rychlej$im snizenim nékladi.

Dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014 str. 267-268) se za klicové ukazatele logis-

tické vykonnosti povazuji:

- uroven logistickych sluzeb pro zakazniky,
- pomér logistickych nékladii k trzbam,

- rychlost pohybu zasob,

- délka obratového cyklu penéz,

- uroven logistickych sluzeb dodavateld,

- presnost predpovédi poptavky.
4.2.2 Kanban

Mezi nejvyznamngéj$i koncepty fizeni dle Jurové (2013, str. 211) patii Kanban, ktery byl
vyvinuty japonskou firmou Toyota a v japonstin€ to znamena karta, Stitek nebo listek. Cem-
pirek, Kampf a Siroky (2014, str. 21-22) definuji Kanban jako samo fidici vyrobu, ktera
pracuje na principu vyzvednuti. Materialovy tok je pfipraven dopiedu a informacni tok je

V opacném smeru. Pomoci Kanbanu Ize optimalizovat veskeré procesy v podnikoveé ¢innosti
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Prinosy vyplyvajici ze zavedeni Kanbanu:

zlepseni kvality v€asnym zjisténim chyb,

motivace pracovnik,

transparentnost procest,

snizeni vydaji na fizeni,

zrychleni procest,

niz$i stav ob€znych zasob,

lepsi potadek a Cistota na pracovisti,

vyssi disponibilnost,

odstranéni problémii spojenych s chybnymi zapisy (Cempirek, Kampf a Siroky,
2014, str. 22).

Predpoklady pro zavedeni Kanbanu:

4.2.3

vySkoleny a motivovany personal,

vhodny produkt (nizk4 kolisavost, pfesna progndza spotieby),

flexibilni, fizena a rychla vyroba,

produkty splitujici poZadavky na kvalitu,

vysoky stupen opakovatelnosti vyroby,

implementace TPM (rychla reakce na poruchy),

rychly, hladky a bezpecny materidlovy a informacni tok,

spolehlivi dodavatelé (Jurové a kol., 2013, str. 212; Cempirek, Kampfa giroky, 2014,
str. 22)

Milk Run

Mackett a Pan (2013, str. 326) definuji 3 zakladni principy Milk Run:

sniZeni nakladi na piepravu z diivodu vzdy plné naloZeného vozu,
vys$i presnost dodani dila tzv. JIT,

jasné definovani nédkladovych polozek v doprave.
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Baudin (c2004, str. 131) popisuje Milk Run jako planované vyzvedavani dilti od riznych
dodavatell v odpovidajicim mnozstvi. Pfesto, Ze cilem je pracovat prevazné s lokalnimi do-
davateli, je mozné, Ze Milk Run bude zahrnovat vzdaleného dodavatele, ale se skladem

Vv nasi lokalité.
Vyhody plynouci ze zavedeni Milk Run:

- ndkladni auta jedou ze zavodu k dodavateli plné prazdnych palet a vratnych obalt,
- razni dodavatelé poskytuji jednu polozku se stejnou montazi,
- montdz se provadi konstantnim tempem,

- stejné nakladni auto se pouziva pro riizné dodavatele (Baudin, 2004, str. 133).
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5 SKLADOVACI PROSTORY A MANIPULACNI TECHNIKA

Pti lokalizace sklada surovin, materiala, rozpracovanych a hotovych vyrobka je tieba dbat
dle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné (2014, str. 219) nejen na spravné umisténi jedné vy-

robni ¢i skladové jednotky, ale také na hledani spravného usporadani celé dodavatelské sité.

5.1 Manipulac¢ni jednotka

Manipula¢ni jednotka je material schopny manipulace bez dalsi potteby tprav. Normalizace
rozmért manipulacnich jednotek umoziuje maximalizovat vyuziti lozného prostoru. Za ma-

nipula¢ni jednotky lze povazovat:

- palety,

- bedny a pfepravky,
- roltejnery,

- kontejnery,

- vyménné nastavby (Macurovd, Klabusayova a Tvrdon, 2014, str. 209).

5.2 Skladové technologie

Dle tvaru, hmotnosti, mnozstvi a vlastnosti rizného zpasobu skladovani Macurova, Kla-
busayova a Tvrdon (2014, str. 211-212) rozlisuji dva zakladni typy skladovych technologii,

které mohou pfinést jak usporu ¢asu, tak prostoru:
- statické skladové systémy,
- dynamické skladové systémy.
5.2.1 Statické skladové systémy
Celkem rozlisSujeme 3 typy statickych skladovacich systému:

- policové regily,
- paletové regaly,

- konzolové regaly.
Policové regaly

Jedna se o stavebnicovy systém pro ukladani volného zbozi, tzn. zbozi, které neni umisténo
na paleté, ale v krabicich, bednach ¢i prepravkach. Vyhodou tohoto systému je adaptabilita,
protoze je zcela snadné vySkova prestavba jednotlivych regalti dle aktualnich potieb. Za ne-

vyhodu 1ze povazovat nizkou maximalni nosnost (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014,
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str. 212). Magnuskova (2014, str. 112) dodava, ze obsluha téchto regall probiha manualn¢,

takze vySka musi byt pfizptisobena fyzickému dosahu ¢lovéka.
Paletové regaly

Za nejrozsitenéjsi regal 1ze oznacit paletovy, ktery vytvaii regalové bunky piizptisobené ma-

nipula¢nim jednotkém, tedy paletam. RozliSujeme:

stacionarni (pevné ukotvené podlahy),

pojizdné,

- spadovg,

prihradové (dovoluji vytvaret rizné prostorové sestavy) (Macurova, Klabusayova a

Tvrdon, 2014, str. 209).
Konzolové regaly
Tento typ regalu slouzi k uskladnéni dlouhych kovovych a plastovych profili, trubek, difeva
¢i riznych plecht, ploten apod. RozliSujeme stacionarni a pojizdné konzolové regaly (Ma-
curova, Klabusayova a Tvrdon, 2014, str. 209).

5.2.2 Dynamické skladové systémy

RozliSujeme 4 typy dynamickych skladovych systému:

vyskovy regalovy zakladac,

kanalovy regal,

karuselovy sklad,

pojizdny regal.
Vyskovy regdlovy zakladaé

Slouzi k ukladani materialu do vysky az 40 m, a to pro material ulozeny na paletach i bed-
nach. K uskladiiovéani a vyhleddvani jsou pouzivany automatické zakladace, které se pohy-

buji po konstrukci (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014, str. 213).
Kanadlovy regal

Material se v tomto regalu pohybuje gravitaci, protoze jsou drahy naklonény o 3° az 8°.
Vyhodou je vyuziti plochy a dodrZzovani vydeje na zaklad¢ systému FIFO (Macurova, Kla-
busayova a Tvrdon, 2014, str. 213).
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Karuselovy sklad

Jedna se o oto¢né soustavy ve svislém i vodorovném sméru a jsou opatieny fidicim systé-
mem. Skladova buiika se na zéklad¢ povelu fidicimu systému pfemistuje k pozadovanému

stanovisti (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014, str. 214).

Pojizdny regal

Pti vyuziti pojizdného regélu lze zrusit ulicku a vytvofit souvisly blok. Provoz téchto regalt
neklade zadné zvlastni pozadavky na uroven prostredi. Jestlize se tento regal postavi do

bloku s jedinou obsluznou uli¢kou, zna¢n¢ se zvysi kapacita stavajiciho skladu (Macurova,

Klabusayova a Tvrdon, 2014, str. 214).

5.3 Zarizeni pro manipulaci ve skladech a ve vyrobé

JestliZe se bude hovofit o manipulaci ve skladech a ve vyrobé€, zavody jisté¢ budou sahat ne
po jednoucelovych zatizenim, ale po daleko vice sofistikovangjsich fesenich. Jejim tkolem
je Setfit fyzicky i Casov€ naro¢nou praci. Zatizeni, které vyuzivame k manipulaci, lze roz-

¢lenit
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI KOYO BEARINGS CESKA
REPUBLIKA

6.1 Predstaveni vlastnika

Spoleénost Koyo Bearings Ceské republika s. 1. 0. se sidlem v Olomouci je souéasti japonské
nadnarodni spole¢nosti JTEKT Corporation a patii do skupiny spolecnosti ¢astecné vlastné-

nych automobilkou Toyota (interni materialy).

Obrazek 8 Japonska sakura (interni materialy)

JTEKT Corporation je pfednim svétovym vyrobcem systému fizeni, loZisek, naprav, stroji
a naradi. V Evrop¢ vlastni 13 vyrobnich zadvodi a 3 vyzkumnd a vyvojova centra, v nichz
pracuje témeét 7 000 zaméstnancli. Po celém svété korporace zaméstnadva v 65 vyrobnich

zavodech vice nez 37 000 zaméstnancil (interni materialy).

6.2 Predstaveni zavodu

Vyrobni zavod v Olomouci byl postaven v roce 2001. Do jeho vystavby bylo investovano
pre 1 miliardu K¢. Jedna se o moderni provoz zamétujici se na vyrobu valeckovych lozisek

a jehlickovych lozisek a kladek do motort (interni materialy).

Koyo.

Obrazek 9 Logo spolecnosti (interni materialy)
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Obrdazek 10 Fotografie zavodu (interni materialy)

Vyrobnimi procesy jsou soustruzeni, vrtani, frézovani, kaleni, brouseni, honovani, prani,
znaceni, vizualni a rozmérova kontrola a montaz. Podil exportu tvoii 98 % produkce a vy-
robni zavod dodéava loziska do celého svéta, véetné severni a jizni Ameriky a Asie (interni

materialy).

Spole¢nost je ¢lenem Hospodaiské komory, Ceské technologické platformy bezpeénosti
primyslu, Svazu primyslu a dopravy, Sdruzeni automobilového primyslu a Japonské ob-

chodni komory (interni materialy).

6.3 Historie

Spolegnost Koyo Bearings Ceska republika, s.r.o. byla zaloZena v prosinci roku 2000. V
rekordnim ¢ase 6 mésici postavila v Olomouci novy moderni zdvod na vyrobu lozisek, do
kterého v nésledujicich letech investovala nemalé finan¢ni prostiedky. Predev§im do moder-
nizace vyrobnich technologii, zkvalitnéni vyrobnich a nevyrobnich procest postupné vedou-

cich k rapidnimu zlepSeni vysledkl (interni materialy).

Pro olomoucky region se spolecnost rozhodla vzhledem k jeho dlouholeté tradici ve stroji-
renské vyrob¢, dostupné kvalifikované pracovni sile, optimélni geografické poloze ve
sttedni a vychodni Evropé vcetné dobré infrastruktury a podpory mistnich orgéni vetejné
spravy. Spolecnost po podéni svého investiéniho zaméru obdrzela investi¢ni pobidky a
Meésto Olomouc nabidlo spole¢nosti pozemek v piedem piipravené primyslové zoné (interni

materidly).
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6.4 Vize

,, Olomoucky zavod je odhodlan byt zavodem bezpecnym a Setrnym k Zivotnimu prostredi,
vyhledavanym zaméstnavatelem a vyznamnym partnerem pro zakazniky, dodavatele, mistni

komunitu a vSechny ostatni obchodni partnery.

Usilujeme o to byt lidrem na trhu a vyvolenym zavodem pro nase zdkazniky v automobilo-
vem prumyslu, strojirenstvi a poprodejnim sektoru v produktovém portfoliu vyroby loZisek
(interni materialy).

v v

Zavod vénuje maximalni pozornost dosahovani nejvyssi kvality a svého vykonu spolecné s
vSestrannym rozvojem lidskych zdroji. Soustfedi se na prvotfidni zakaznicky servis a pod-
poruje vSechny aktivity, které vedou k dalSimu navySeni jeji hodnoty v o¢ich zdkaznikd,

dodavatelll, zaméstnanct a ostatnich subjektl (interni materidly).

6.5 Certifikace
Kvalita: ISO/TS 16949:2009
Zivotni prostiedi: 1SO 14001:2004

Bezpecnost prace: BS OHSAS 18001:2007

( N
CERTIFICATE OF APPROVAL

Trisis 1o cerl Iy t7at the Quality Managerent System ol

Koyo Bearings Ceska Republica s.r.o.
Pavelkova 253/5
77900 Bystrovany - Olomouc
Czech Republic

has been approved by Lioyd s Register Gual ty Assurance
6 the fol owing Quelity Management System Standard

I1SO/TS 16949 : 2009

The: Quelity Management System is applicable to:

Design and Manufacturing of Needle
Bearings and Cylindrical Roller Bearings.

Obrazek 11 1SO/TS 16949:2009

(interni materialy)
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THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK

CERTIFICATE

10Nt
Haraby carlify thil the o

Koyo Bearings Ceska republika s.r.o.
Pavelkova 253/5, 779 00 Bystrovany, okres Olomouc, Czech Republic

far the fallow g provesses

© Manufacturing and Sales of Needle Bearings and Cylindrical Roller
Bearings

hes implamected and maintains a
Occupational Health and Safety
which fulfils the req rame=13 of the ¢ awing standard
BS OHSAS 18001 : 2007

Issued on: 2011 - 11 - 23
validity date: 2014 ~ 11 - 23

Registration Number: CZ — 22712011

Obrazek 12 BS OHSAS 18001:2007

(interni materialy)

6.6 Ocenéni

Kli¢ovymi jsou pro spole¢nost Koyo jeji zaméstnanci. Prace s lidskymi zdroji byla v historii
spolecnosti nékolikrat ocenéna prestiznimi cenami Zameéstnavatel roku, Zaméstnavatel regi-

onu, Nejlepsi personélni projekt, Spolecnost pratelské rodiné (interni materialy).
Mezi dalsi vyznamna ocenéni, které olomoucky zavod ziskal, patfi:

e 2004 — 100 nejlepsich firem Ceské republiky,

e 2007 — zavod ohodnocen jako ,,Nejlepsi zaméstnavatel olomouckého kraje®,

e 2008 — zavod ohodnocen jako ,,Nejlepsi zaméstnavatel olomouckého kraje®,

e 2011 — zavod ohodnocen jako ,,Nejlepsi zaméstnavatel olomouckého kraje®,

e 2012 — ocenéni v oblasti BOZP,

e 2014 — zavod ohodnocen jako ,,Progresivni zaméstnavatel regionu 2014 (interni

materialy).

6.7 Zakaznici

Podil exportu tvoii 98% produkce a nejvetsi exportni oblasti v Evropé jsou Némecko, Italie,
Svédsko, Francie a gpanélsko. Hlavnimi odbérateli zavodu jsou naptiklad VW, Skoda, Audi,
Renault, Nissan, PSA, Schmidt (koncovy zdkaznik Daimler), Mitec (koncovy zédkaznik Land

Rover a Jaguar), Scania, ZF, John Deere, Getrag, Bosch a mnoho dalSich (interni materialy).
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Obrazek 13 Zakaznici spolecnosti Koyo (interni materialy)

6.8 Zaméstnanci

Koyo Bearings Ceska republika, s.r.0. dnes zaméstnava v olomouckém regionu 407 kvalifi-
kovanych pracovnikii a v pribéhu né€kolika mésicti planuje tento pocet rozsitit az na 440.
Dalsich zhruba 200 pracovnikii ¢eskych firem zaméstnava v regionu tim, ze pro spole¢nost
smluvné vykondvaji riizné strojirenské nebo servisni ¢innosti. Mistni firmy se rovnéz podi-
lely na vystavbé zavodu, coz je soucasti filozofie spolecnosti - podporovat mistni region a
pramysl. A to nejen tvorbou volnych pracovnich mist, ale naptiklad i podilenim se na spon-
zorovani riznych charitativnich projekt. Na tyto projekty spole¢nost od zacatku svého pi-

sobeni pterozdélila vice nez 20 miliénd korun (interni materialy).

6.9 Vyrobni portfolio

Vyrobni zavod v Olomouci se zaméfuje piedevsim na vyrobku lozisek riiznych typt.

Obrazek 14 Fotografie lozZisek (interni materialy)

6.9.1 Valeckova loziska

Ve valeckovych loZiscich jsou jako valiva téliska pouzity valecky, které maji lehce soudko-
vity tvar, pfipadné jsou jesté na koncich zuzené, diky ¢emuz se podstatné sniZuje koncen-
trace namahani. Tato mikrogeometrie mé za nasledek nizké tfeni a umoznuje vyuziti u vy-

sokorychlostnich aplikaci (interni materialy).
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Charakteristickou vlastnosti valeckovych lozisek je velka kapacita radialniho zatizeni, jeli-
koz valecky jsou v linedrnim kontaktu s ob&znou drahou. Tato loZiska jsou proto vhodna pro
aplikace, které vytvari vysoké radialni a narazové zatizeni. Jsou také vhodna pro vysoko-
rychlostni aplikace, protoze mohou byt vzhledem ke své struktufe vyrabéna ve vysokych
ptesnostech. Diky délitelnému vnitinimu nebo vné&jsimu krouzku lze tato loziska snadno

montovat a demontovat (interni materialy).

6.9.2 Jehli¢kova loziska

V jehlickovych loziscich jsou jako valiva téliska pouzity jehlicky, které bychom mohli po-
psat jako valecky, které¢ maji vzhledem ke své délce relativné maly pramér. Jehlickova lo-
ziska jsou pomérn¢ kratka, jsou tudiz vhodna vSude tam, kde je tfeba zmensit hmotnost a
rozméry strojnich zafizeni. Tento typ loziska se pouziva v Siroké Skale zatizeni, jako jsou
automobily, motocykly, elektrické stroje, obrabéci nastroje, letectvi a kancelaiské vybaveni

(interni materialy)

Jehlickova loziska jsou kompaktni, s velkou tuhosti a v porovnani s ostatnimi typy lozisek
maji vynikajici parametry dovoleného zatiZeni. Jsou rovnéZ vhodna pro oscilujici zatiZeni.
Jsou dostupna v provedeni s vnitinim krouzkem nebo bez néj. U vSech jehlickovych loZisek,
s vyjimkou montovanych jehlickovych lozisek, jsou jehlicky vedeny paralelné k ose pomoci

rozmeérove stabilni klece (interni materiély).

6.9.3 Axialni lozZiska

Axialni loZiska tvoii tuha uloZeni a jsou schopna pienaSet velké axidlni zatiZzeni. V axidlni
sméru vyZaduji minimalni prostor a jejich pouZiti je tam, kde kulickova loZiska jiZ nemaji
potiebnou tnosnost. Konstrukéné jsou vytvoiena tak, Ze jsou rozebiratelna a jednotlivé dily
se daji montovat samostatn¢. Samostatné se daji rovnéz objednat axidlni klece s valecky,

stejné jako hiidelové krouzky (WS) a télesové krouzky (GS) (interni materialy).

6.9.4 Specialni loZiska

V piipadech, kdy je zapotiebi lozisko "na miru", pfichdzi na fadu specialy. Jedna se loziska
konstrukéné uzptisobena dané aplikaci, specialné navrzené dle pozadavka zakaznika (interni

materialy).
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6.10 Organizacni struktura

Organizac¢ni struktura zavodu liniova. Kazdy nadfizeny ma jasné ptid€lené podiizené a
kazdy podfizeny ma jasn¢ ptidélené¢ho nadiizeného. Na vrcholu hierarchie je prezident za-
vodu Petr Novak. Stabni utvar provadi podporu v podobé asistentky vedeni zavodu (interni

materialy).

Petr Novak
Prezident zavodu

Denisa Mickova

Asistentka

Jana Kopecka
Manazer personalniho

oddéleni

Pavel Kneip David Pitela Marek J Petr Foltyn
Manazer oddéleni vyroby} DTGt Manazer oddélenikvality| TR R
inZzenyringu logistiky

Pavel Frais
Jiti Cerny
Manazer JPS oddéleni Manazer finan¢nihoa IT
oddéleni

Obrazek 15 Organizacni struktura spolecnosti — management (interni materialy)

6.11 Layout spolecnosti

Vyrobni proces lozisek za¢ind u vstupni kontroly, kde se ptijima a zahy skladuje novy ma-
terial. Trubky se poté soustruzi na dvaceti CNC soustruzich, coZ je v podstaté prvotni vy-
robni operace, kdy se ze vstupnich trubek vysoustruzi pozadované krouzky. Spole¢nost
Vv soucasné dob¢ pokryva 50 % soustruzeni pomoci vlastnich zdrojt, u zbylych 50 % je za-

visla na externich dodavatelich. Tyto krouzky poté pokracuji na dal$i vyrobni operace.
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Obrazek 16 Zjednoduseny layout spolecnosti (interni mate-

OMILAN
SUSENI

rialy)
Po soustruzeni putuji krouzky ptes kalirnu na brusirnu, kde dochézi k brouseni ¢elnich ploch,

vnitinich a vnéjSich primérd, ob&znych drah a opérnych cel. Pfi montazi loziska se spolu
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sesadi vn&j$i a vnitini loziskové krouzky a opatii se kleci, do které se vsadi valecky, popfi-
pad¢ jehlicky. Kvalitni, zabalena a oznacena loziska jsou na zavér ptresunuta do skladu, od-

kud jsou dopraveny k zakaznikovi.

Dle vyrobnich odd€lenich se v zadvodu pracuje ve dvou az tii sménném provozu.

QOuter ring
Ball
Inner ring

Cage

Obrazek 17 Struktura loZiska (interni materialy)
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7 ANALYTICKA CAST

Analyticka ¢ast popisuje souCasny stav na montaznim stfedisku spolecnosti. V této Casti
prace budou provedeny analyzy, které budou slouzit k vymezeni stavajiciho stavu, a o které
se lze opirat k odhaleni plytvani a moznych zlepSeni. Protoze logistika se prolind napfic¢
celou firmou, bude v této ¢asti zminéna i situace na soustruzné a brusirn€, kde probiha zaso-

bovani s vyuzitim manipulantt.

7.1 SWOT analyza

SWOT analyza je néstroj, kterym lze zanalyzovat jak interni, tak externi prostedi firmy.
Analyza interniho prostfedi zahrnuje ohodnoceni silnych a slabych stranek. Na druhou

stranu analyza externiho prostfedi obsahuje pfilezitosti a hrozby pro firmu.

Nasledujici SWOT analyza je zaméfena na souc¢asny stav na montaznim stiedisku. Analyza
byla zpracovéna spolecné Cleny projektovém tymu, ktefi ndsledné odborné ohodnotili dile-
zitost jednotlivych bodi silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb pomoci vah a na-
sledné k nim bylo definovano hodnoceni v podobé bodu 1-3 (1 - nejméné dilezité, 3 - nejvice
dalezité). Nasledujici tabulka zobrazuje pouze nejvyznamnéjsi vlivy, cela SWOT analyza

véetné bodového ohodnoceni je k nahlédnuti v pfiloze P1.

Tabulka 2 SWOT analyza (viastni zpracovani)

Silné strany Slabé stranky

Vysoka kvalita hotovych vyrobku Neautomatizovany sbér dat
Kvalifikovani pracovnici Nedostatecny pocet operatorl
Pozitivni pfistup ke zménam Spatnd komunikace
Eliminace papirovych formuldri Nedostatek financnich prostredkd na zavddénizmén
Zéjem vedeni spolecnosti na zlepseni stavajiciho stavu Odchod zkusenych zaméstnancl
Nabor novych kvalifikovanych zaméstnanct Prohlubovani nedostatku zaméstnancli
Snaha o maximalizaci Snaha o minimalizaci
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SILNE A SLABE STRANKY

Silné stranky

Neustala kontrola a tlak na kvalitu se odrazi ve vysoké kvalité hotovych vyrobki, ktera je
povazovana za nejsilngjsi stranku spole¢nosti. Neustalé zvySovani multifunkénosti pracov-
nik a systém zaucCovani s barevnym rozliSenim kvalifikovanosti pracovnika se poklada také

za jednu ze silnych stranek podniku.
Snahou firmy je maximalizovat piinos, kterého lze silnymi strankami dosahnout.
Slabé stranky

Za nejslabsi stranku spolecnosti byl oznaen neautomatizovany sbér dat, ktery probiha na
zaklad¢ pozadavku. Jako dalsi slabou stranku je mozno oznacit nedostate¢ny pocet opera-
tord, ktery je feSen pomoci piescast stalych pracovnikli ¢i narazovym naborem docasnych
brigadnikd.

Snahou firmy je tyto faktory co mozna nejvice eliminovat.

PRILEZITOSTI A HROZBY

PrileZitosti

Mezi nejvetsi prilezitosti se fadi eliminace papirovych formuléit a zajem vedeni spole¢nosti
ke zlepSeni soucasného stavu.

Z prilezitosti mize firma t€zit a stejné jako u silnych stranek je potfeba maximalizovat jejich
pfinos.

Hrozby

Nedostatek financ¢nich zdrojii na zavadéni piipadnych zmén je povazovano za nejvetsi
hrozbu. Dale odchod a nasledné prohlubovani nedostatku zaméstnancti v dasledku neak-

ceptace zmén a novych opatfeni, je povaZovano za vysoce silné hrozby.

Hrozby, podobn¢ jako slabé stranky, je tfeba eliminovat a snazit se o jejich predchéazeni.
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7.2 Pilotni linka MC4

Jako pilotni pracovisté byla vybrana linka MC4 (diive MV5) a to z diivodu nejvyssi vytize-
nosti a komplexnimu vyzkouseni rtiznych variant montaze. V horni levé ¢asti layoutu je
zobrazeno 6 montaznich linek, které md manipulant v budoucnosti zasobovat. Ve spodni
¢asti layoutu Ize vidét prostor skladu, kde jsou umistény mj. obalové materidly, jehlicky a

valecky.

i
a- v R

MV2

Obrazek 18 Layout montaze a umisténi pilotni linky

(interni materialy)

7.3 Priibéh zakazky

V soucasné dobé funguje pfiprava nové vyrobni zakazky tak, Ze planova¢ vypiSe kartu na
planovaci tabuli, vytiskne vyrobni piikaz, vykres a zakazku zaplanuje na planovaci tabuli.
Poté ptedd informaci operatorovi baleni, ktery nyni mtize vytisknout etikety a déale ptipra-
vovat baleni dle baliciho predpisu. Sefizovac také v prib&hu prace operatora baleni tiskne
vychystavaci list. Skladnik poté dle informaci na planovaci tabuli vychysta zakazku a sefi-
zovac si ji pfipravi a sefidi stroj. Po sefizeni kontrolor kvality uvoliuje linku. Nasledné ope-
rator vyroby plni zasobniky komponentami (jehlicky, valecky) a vyrabi. V pritbéhu si ope-
rator vyroby také zajiSt'uje obaly pro HV a po skonceni zakazky vyprazdiuje zasobniky. Po
ukonceni vyroby sefizova¢ od linky odvaZzi vratky. Kontrolor kvality uvoliiuje zakazku a

nasledné predava dokumentaci operatorovi baleni, ktery ji zauctuje a nakonec odvazi HV do
skladu.

Procesni mapa pribéhu zakazky je graficky zndzornéna v ptiloze P 2. Zelené jsou oznaceny
rychlé kroky, které jsou provedeny v okamziku, Zlutd barva znaci ¢innosti se stfedni délkou

trvani a Cervena symbolizuje uzka hrdla procesu, tedy aktivity, které trvaji dlouhou dobu.
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Tabulka 3 Pribéh zakazky — soucasny stav (viastni zpraco-

vani)
Podet aktért 7
Pocet procesnich kroku 20

Pocet rozhodovacich bodu 1

7.4 Analyza internich manipulaé¢nich jednotek na vstupu

V soucasnosti je material na linku dodavan v kartonovych krabicich, Schaffer bednach a
plastovych lahvich. V kartonovych krabicich jsou skladovany klece, které si operator umis-

tuje po levici na pracovni stul.

Obrazek 19 UlozZzeni materialu na

vstupu - kartonové krabice (interni mate-

Vnitfni a vn&jsi krouzky jsou dovazeny v Schaffer bednach. Jedna plna bedna se miize vé-
hové priblizovat az 20 kg. Tyto bedny se stohuji na sebe. Pracovnice méa zasobu krouzki
umisténou za sebou. Jeden sloup po pravici, druhy po levici a 0debird si mensi mnozstvi

lopatkou na pracovni stul.

Obrazek 20 Ulozeni materidlu na vstupu

— Schaffer bedny (vlastni zpracovani)
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Posledni primarni komponentou, se kterou pracovnice manipuluje, jsou jehlicky a valecky.
Ty jsou skladovany v plastovych lahvich a pracovnice je sype do zasobniku umisténého

v lince.

Obrazek 21 Ulozeni materidalu na vstupu

— lopatka (interni materialy)

7.5 Analyza obalového materialu na vystupu

Na vystupu se provadi kontrola loZiska a na zavér operatorka uklada vyrobky do zdkaznikem
definovaného obalu. Na baleni nalepi Stitek, popt. upevni paskou a poklada na mobilni sto-

lek. Dalsi postup je popsan v kapitole Prubéh zakazky.

Typ obalu je dan zakaznikem, pro kterého je lozisko urcené. Neni tedy mozné ménit ¢i stan-

dardizovat baleni na vystupu z linky.

N

Obrazek 22 Vystup linky (vlastni zpraco-
vani)
Na montéazi panuje nefizeny objem obalového materialu. Operatorky si odebiraji libovolny

pocet z definovaného mista a po skonceni vraci zbyvajici kartony ¢i jiz poskladané krabice

zpét. Material neni oznaceny.
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Obrazek 23 Obalovy material (vlastni zpracovani)

7.6 Sledované ukazatele na lince MC4
Ve firmé se denné sleduji interni ukazatele Bekido, Chokko a PPLH.

e Bekido je termin pro procentni podil dobrych dili vyrobenych podle planu na prvni
pokus a vSech dild, které je mozné podle planu a normy vyrobit.

e Chokko je termin pro kvalitni produkt na prvni pokus. Jedna se o procentni podil
dobrych dilti vyrobenych podle planu na prvni pokus a vSech dilii vyrobenych podle
planu.

e PPLH je podil dobrych dili vyrobenych podle planu na prvni pokus a odpracovanych
lidskych hodin. V pfipadé linek je ukazatel méten na uzkém misté linky, jinak na
vSech jednotlivych strojich procesu, ktery v hodnotovém toku piedstavuje tizké

misto.
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Tabulka 4 Bekido, Chokko a PPLH (interni materialy)

Non Bekido V"”m}é"’s "ﬁ""s';a Vyrobeno (ks) B‘?:;;“ Cht‘:z'm tkzm}

2013 296530 1879,3 525471 230138 43,6% 99,5% 54
2014 179384 1854,3 384443 206036 53,3% 99,5% 52
Duben 5108 150,2 25216 20222 79,7% 99,4% 68
Kvéten 5114 99,3 15571 10489 67,2% 99,7% 59
Eerven 5353 130,9 19830 14542 73,0% 99,6% 62
Eervenec 4986 132,3 20824 15882 76,1% 99,7% 57
S 3029 98,8 15826 12820 80,9% 99,8% 61

4361 192,9 32563 28297 86,6% 99,7% 77
Rilen 8919 226,4 40631 31834 78,0% 99,6% 68
Listopad 6834 276,1 44558 37927 84,7% 99,5% 69
Prosinec 3470 161,1 25883 22556 86,6% 99,4% 72
Leden 7500 274,6 45170 37790 83,4% 99,7% 69
Unor 9370 235,2 42731 33439 78,1% 99,8% 72
Bfezen 7989 187,8 32482 24554 75,4% 99,8% 69

Tabulka 4 podava informaci o produktivité na sledované lince. Sloupec ,,Non Bekido* je
suma kust, které je mozné vyrobit za ztraceny ¢as pti neproduktivnich ¢innostech, napiiklad
sefizeni, nedostatek operatord na lince, porucha, ¢ekani na komponenty a ostatni ¢innosti.
Sloupec ,,vyrobni ¢as“ udava pocet hodin, po které byla linka v provozu. ,,Norma“ zobrazuje
pocet kust, které mély byt dle planu na lince vyrobeny a ,,vyrobeno* je idaj o poctu kustl,

které byly vyrobeny na lince ve skute¢nosti.
Ostatni zaznamy byly vypocitany dle nasledujicich vzorct:

Norma (ks) — Non Bekido (ks)
Norma (ks)

Bekido (%) =

Norma (ks) — Non Bekido (ks)
Vyrobeno (ks)

Chokko (%) =

ks ) _ Norma (ks) — Non Bekido (ks)

PPLH =
(hod Vyrobni ¢as (hod) x STD

Vyrobni ¢as za sménu X Pocet operatori

STD =
Vyrobni ¢as (hod)
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100,0% 100
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I FPLH Bekido Target Bekido

(ks/hod) (%)

Obrazek 24 Bekido a PPLH (vl. zprac. dle internich materiali)

Na obrazku 24 1ze vidét, ze ukazatel Bekido (zelena linie) kolisa a od za¢atku kalendarniho
roku nema vzristajici charakter. Modra linie zobrazuje cilové Bekido, které kazdy mésic
vzroste 0 1,3 %. V dubnu 2015 bylo cilové Bekido na hodnoté 44,9 % a v bieznu 2016 byl
pozadavek na vysi Bekida jiz 59,6%. Tohoto cile pilotni linka dlouhodob¢ dosahuje. Pra-
mérné Bekido za poslednich 12 mésictli, od dubna 2015 do biezna 2016 vcetné, kterého pi-

lotni linka dosahuje, je 79, 1 %.

Na zéklad¢ interni analyzy bylo zjisténo, Ze ¢ekani na komponenty z diivodu absence vy-

chystané zakazky, montazni linku minuly rok blokovalo 45,75 hodin.

Cil Chokko ma firma dlouhodobé stanoveny na hladinu 99,4 %. Dle informaci z tabulky 4

Cvwr

sinci 2015. V srpnu 2015 a v bieznu 2016 byla naopak pokofena nejvyssi troven, a to 99, 8

%. Primérné Chokko za poslednich 12 mésict, od dubna 2015 do bfezna 2016 vcetné, je
vsak 99, 6 %
7.7 Analyza pracovni ¢innosti operatora

V casti analyza ¢innosti operatora je pozornost zamétena na analyzu nevyrobnich ¢innosti.

V prvni fadé probéhne méfeni klasického €asového snimku pracovniho dne. Pfedmétem
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prace neni zlepSeni ¢innosti operatora, proto dale nebudou feseny veskeré ¢innosti nepiida-
vajici hodnotu. Déle jsou z analyzy vyselektovany ¢asy, které by byly mozné presunout ma-

nipulantovi.

2%

1% 1%

H Montaz

B Mazani vazelinou

W Kontrola kvality

H PInéni, oprava mazaci pistole

H Manipulace se zakazkou

H Pfiprava nafadi, dokumentace, baleni
H Pfiprava dila

M Ostatni

m Cigténi / aklid

H Vaieni

m Dokumentace

Obrazek 25 Analyza cinnosti operdtora 1 (vlastni zpracovani)

Z prvniho ¢asového snimku je patrné, Ze pracovnik se vénoval montazi z 38 %. Promazavani
loziska vazelinou bylo druhou ¢asové nejnarocnéjsi ¢innosti predev§im z divodu Spatné

funk¢nosti a plnéni pistole.

m Cinnosti, kterd Ize pfesunout
na manipulanta

m Cinnosti, které nelze
pfesunout na manipulanta

Obrazek 26 Vyselektované cinnosti 1 (viastni zpracovani)

Na ptedchozim grafu zjevné, ze 6 % celkového Casu operatora lze presunout na ¢innosti,

které mize noveé provadét manipulant. Jedna se predevsim o ptichystani obalu, manipulaci
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se zakazkou, tedy odkladani balikii na paletu ¢i o ptipravu dilti, coz zahrnuje naptiklad pInéni

zéasoby jehli¢ek a valeckd do zasobniku.

B Montaz

B Mazéni vazelinou

= Manipulace se zakazkou

® Pfiprava dild

H Oprava

H Pfiprava nafadi, dokumentace, baleni
B PInéni, oprava mazaci pistole
mVaZeni

H Nalozit dily do stroje

M Kontrola kvality

M Ostatni

m Cekani

H Dokumentace

Obrazek 27 Analyza cinnosti operatora 2 (vlastni zpracovani)

Z druhého ¢asového snimku je patrné, Ze pracovnik se vénoval montédzi z 50 %. Promazavani

(1 w e

loziska vazelinou bylo opét druhou ¢asové nejnaro¢néjsi ¢innosti. Na tieti pozici se jiz umis-

tila ¢innost manipulace se zakazkou.

m Cinnosti, které Ize pfesunout
na manipulanta

m Cinnosti, které nelze
pfesunout na manipulanta

Obrazek 28 Vyselektované cinnosti 2 (viastni zpracovani)

Na rozdil od ptedchoziho méfeni 1ze az 17 % celkového Casu operatora piesunout na Cin-
nosti, které¢ miize noveé provadét manipulant. Vymezeni ¢innosti, o které se jedna, ztistavaji

stejné jako v predchozi situaci. Témér trojnadsobné zvySeni ¢asu oproti minulému grafu Ize
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vysvétlit tim, Ze u linky pracovaly 2 operatorky a jejich aktivita z hlediska analyzovanych

¢innosti nebyla vyrovnana.

1% 1%
1% 1% 1%
M Pfiprava naradi, dokumentace, baleni
B Chize
i Ostatni

M Kontrola kvality

B Nastaveni

= Manipulace se zakazkou
B Zapnuti stroje

B Zahajeni vyroby

m Cekéni

B Vyroba

m Cisténi / uklid

H Ukonéeni wroby

M Priprava méridel, kontrolnich pomucek

Obrazek 29 Analyza cinnosti operatora 3 (vlastni zpracovani)

Tteti Casovy snimek zobrazuje hodinové pozorovani pti zahajeni nové vyroby. 27 % cCasu si
operator pripravoval dokumentaci a obaly, 20% stravil chtizi a 17 % ostatnimi ¢innostmi,
mezi které naptiklad jako nejvice ¢asove narocné patii sbér spadenych komponent, ukonco-

van sefizeni ¢i komunikace mezi operatorem a sefizovacem.

m Cinnosti, kterd Ize pfesunout
na manipulanta

m Cinnosti, které nelze
pfesunout na manipulanta

Obrazek 30 Vyselektované cinnosti 3 (viastni zpracovani)

Ve tfetim pozorovani lze na manipulanta pieklopit az 16 % veskerych ¢innosti. Z tomto
pripad¢ se jedna napiiklad o pfipravu komponent, presunuti HV na paletu a chiize ke svozo-

vému mistu, pfiprava krouzku ¢i jina manipulace s bednami a podvozky.
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7.8 Analyza pracovni ¢innosti manipulanta

Ve spolecnosti probihd zasobovani pomoci manipulantl, kteti v pravidelnych intervalech
dle jizdniho tadu zésobuji linky materidlem na vstupu a odebiraji hotové vyrobky na vy-
stupu. Byly definovany 2 typy manipulanta — 1 a 2, pficemz na ranni a odpoledni smén¢ je

jeden manipulant 1 i jeden manipulant 2 a na no¢ni smén¢ je pouze jeden manipulant M1.

Obrazek 31 Manipulacni vid-
Cek (vlastni zpracovani)
Manipulanti se v zavodé pohybuji pomoci zasobovaciho vlacku, ktery je tvofen z tahace

Jungheinrich EZS 130 a az tfech spiazenych ptipojnych voziku.

MIN

O =7 |25 50
1872

NA6910A.R200.250.53.HT30 3 2

Obrazek 32 Znaceni, sebango

(vlastni zpracovani)

Ve spolecnosti interni logistika obsahuje dvé zékladni ¢innosti. Jedna se o pravidelné pokryti
potieby materialu ve vyrobé a nasledny odvoz hotovych vyrobka do skladu HV. Hotové
vyrobky pfivazi manipulant na sklad, kde je oskenuje a dle typu vyrobku odveze na ptislus-
nou pozici. Kviili slozitosti ndzvu vyrabénych dili bylo ke kazdému produktu pfifazeno tzv.
sebango, coz je tiimistné ¢islo pro lepsi orientaci mezi vyrobky, v layoutu skladu a nasled-

nym zaskladnénim.
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Obrazek 33 Sklad HV (interni materialy)

Sklad hotovych vyrobkti ma 9040 KLT pozic a 167 paletovych mist.

7.8.1 Manipulant 1

Manipulant, oznaceny jako 1, cyklicky kazdou hodinu zésobuje linky komponentami a od-
vazi hotové vyrobky. Na tuto ¢innost ma vyhrazeno 32 minut. V dalSich 25 minutach ma
definovéan odvoz Spon od stroji CNC ze soustruzny. Na konci smény pracovnik vzdy provadi
¢isténi a kontrolu zauc¢tovanych kanbanovych dilii a dle potfeby odvoz praci vody, kovi a

nebezpecného odpadu z brusirny.

Linka

Manipulaéni vlaéek 1

Proces

Zasobovani a odvoz dilil a pomocného materidlu

Zpracoval

Pernicova Eva

Ovéfil

Novak Petr JPS

Revidoval

Novak JPS

Cislo

Pramérnd délka cyklu

57 min

Pozet cykla za sménu
7

Datum

5.8.2015

Datum

5.8.2015

Schvilil
Némcova
Datum
5.8.2015

Datum

9.11.2015

QMN-LOG-61

Cyklické operace: Rf:fv ‘" ‘::::ﬁ’[“sgm
Ranni sména 1| Zsobovania odvoz wrobki | 1620 8
[ 6:00 [ 7:00 | 8:00 9:00 [ [ 11:00 [ 12:00 [ 13:00 |
1 K 1 K 1 1 K 1 1 K | 1 K 1 L+M ‘
Prestavka Casy operace [s]
operace: Ruéni_|_Visky/sména
Spony CNC, bms!m‘a, &igténi, 2040 6
piprava kontejneru
Odpoledni sména Cisténia kontrola zadétovani
t kanban dild o0 !
[ 1400 | 1500 | 1600 | 1700 | 1800 [ 1900 | 2000 | 2100 ] | Pracivoda, kovy, nebezpecny | o |
1 K 1 K | 1 K ‘ 1 K 1 1 K | 1 K | 1 L+M ‘ i

Prestivka

Obrazek 34 Casové schéma postupu manipulanta 1 (interni materialy)

Zasobovdani a odvoz vyrobkii

Pti cyklické operaci Zasobovani a odvoz vyrobkl manipulant provadi celkem 38 zastavek,
ve kterych dopliiuje komponenty a odebirda HV celkem na 14 link4ch, na ostatnich zastav-
kach naklada dily nebo komponenty ve skladu ¢i supermarketech, zapojuje ¢i odpojuje vozik

s obaly aj.
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Pernicové Eva Novék Petr s |Nemcova Pernicové Eva
Manipulaéni vlaéek Datum Datum Datum Datum QMN-LOG-61

bovani a odvoz vyrobk 24.2.2015 24.2.2015 24.2.2015 12.10.2015

Linka Proces Zpracoval ovaril Fﬁvém Revidoval Eislo

SPRAVA

e FILTRAGN] STANICE ODDELEN| KVALITY
Tono-
'SPRAVA BUDOV ‘ MRO SKLAD KANCELAR‘ ‘ ZNACENI MEZISKLAD
KOMPONENTU

38

UDRZBA =
Nizkoos [|_Prani KONEGNA 37
JEMOVA KONTROLA MONTAZ NRB
VYROBA | mp10 KOMPONENTU
29 30) (31 0

IRF VOLNY — [TRIDE Sklad HV(" 1
LINK PROSTOR NI

LINKY CRB

MEZIOPER.
KONTROLA

MONTAZ CRB
£y, I
5

~eliele

NASTROJARNA

N
®
KANCELARE

NASTROJA
| RNA

o —=
G20 G50

SR linky

CNC SQUSTRUZEN

F231; 11) | F4310) | F5379

[ (4) s 3 @

MYCTLINKA ONC SOUSTRUZENI

o
]
5

TEPELNE ZPRACOVANI

poron
Sovadt CNC SOUSTRUZENI Skiad

OMILANI/
SUSENI

Obrazek 35 Standard prace- zasobovani a odvoz vyrobkit M1 (interni mate-

rialy)
Podél trasy jsou rozmistény supermarkety, kde manipulant pravidelné zastavuje a naklada
dily na rozvoz k linkdm. Potiebu naloZeni bedny s danym dilem si znaci do formuléfe na

tahaci dle volného mista na vstupu.

Kazda linka ma na vstupu umistény bambusovy systém, kam manipulant odklad4 prave ta-
kovy pocet beden, jaky je potfeba. Pracovnici tedy hned na zacatku vyroby po obdrzeni

planu mohou zacit vyrabét a nemusi fesit vyskladiiovani, zbozi je jim pribézné dopliiovano.
Svoz odpadu — $pony

Vzhledem k vzristajicimu poé¢tu CNC stroji dochazi na soustruzné k velké tvorbé odpadu —
Spon. Z toho dtiivodu se provadi jejich odvoz také kazdou hodinu, jak na ranni, tak odpoledni

sméng. Na nocni smeéné se ¢innost opakuje zhruba kazdé 2 hodiny.

Obrazek 36 Vyklopnik na spony (vlastni zpracovani)
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K vyprazdinovani vozikli od Spon se pouziva vyklopnik. Ten umoziuje vyzvednuti voziku
do pozadované vysky, a to pomoci navijeciho zafizeni. Pti dosaZeni stanovené vysky je vo-
zik naklopen a Spony vypadnou do pfedem nachystaného kontejneru. Nésledné je vozik

spustén na zem a odebran pracovnikem z daného zatizeni.

;2
Pracovni ndvodka
Operace Linka Zpracoval  |Ové&fil Schvalil [Revidoval  |Cislo
Svoz odpadi - $pony Cely zévod Pernicovd Eva[Novék Petr JP{Némcova Eva |Novak Petr JP
Cinnost Pocet cyklti / sména  [Start cyklG Datum Datum Datum Datum QMN-LOG-61
K R-6:30, 7:30, 8:30, 9:30, 11:30, 12:30
6 0-14:30, 15:30, 16:30, 17:30, 19:30, 20:30 6.8.2015 6.8.2015 6.8.2015 11.12.2015
€. |Misto Odvez odpad Dilezité body Fotografie / schémata Cas:
1 (sA Zapoj voziky
SA1-5A8, SB10, S . . "
2 |oaia sars |Zkontroluj signaly, odvez Vlajku umisti na vozik |
3 lsc1-sc ékLoETtm\uj signaly, vmei vozik; poufij voztk ozn. |\ .
4 |sc1-sc3 2apoj vozik ozn. OLE jako Etvrty. Vysyp. Na zactku
dal3itrasy jej vrat do vyzna€. prostoru.
5 |Kontejner \Vyprazdni voziky se §ponami §§
2E
B 8
6 (50275 Jakontroluj signaly (modrs viajkal, odvez Viajku umisti na vozik
7 [sB1-5B5 Zkontroluj signaly, odvez Vlajku umisti na vozik ?; b
5
8 |sB6, SBS Zkontroluj signaly, odvez Viajku umisti na vozik
9 [Kontejner  |Vyprazdni voziky se éponami
Prazdné vozik Kontejner
10 [Soustruina  |PFevez prazdné voziky zpét L] v !
11 |IRG, IRA Zkontroluj signaly, odvez Vlajku umisti na vozik
1. Stop, prvni prazdny vozik
12 |vr Zkontroluj signély, odvez Vlajku umisti na vozik P, prvni prazdny ¥
2. Odpoj prvni prazdny
P— e «— [Tahaz N B 1
13|58 Jkontroluj signaly, od Hlinikové $pony v pfipadé potfeby 3. Popojed
ontroluj signaly, odvez (ruéng) | | 4. Odeber piny, zapoj
e . vy . . P 5. Umisti prazdny
Uklid $pony nebo kapalinu, pokud pfi vyméné voziku u stroje vypadnou z dopravniku. Stroj 6. Zapoj prazdné

Uklid' podlahu, pokud pfi pfevozu voziku dojde k jejimu znecisténi &i k uniku kapaliny.

1/1]

Obrazek 37 Standard prace — odvoz Spon (interni materialy)

Logistika odvozu $pon v soucasné dob¢ vyzaduje spoustu zmén, protoze v minulych letech
bylo instalovano a rozjeto 15 novych soustruhli. Dfive vyvoz $pon zajist'ovali pouze opera-
tofi, coZ nebylo pftili§ efektivni. Tato ¢innost se postupné pieklonila na oddéleni logistiky a
vyvoz ma na starosti pravé manipulant, ktery odvazi plnou vanu na zaklad¢ signéalu opera-
tora. Vany na Spony jsou konstruovany jako voziky, které lze zapfdhnout za stejny tahac

vyuzivany K odvozu vyrobkl ve vyrobg.

7.8.2 Manipulant 2

Obdobné jako M1 ma 1 M2 definované cyklické €innosti, které se opakuji kazdou hodinu,
jedna se o odvoz dilii na nasledujici operace ze soustruzny i brusirny. Na tuto ¢innost ma M2
vyhrazeno 35 minut. Ve zbylém Case odebira a dopliuje bedny, podvozky, odkapovky, vany,

prolozky a dekle, vyvazi ¢ervené bedny ze SCRAP marketl a odvazi odpad v zavodé.
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Linka Proces Zpracoval Ovéril Schvalil Revidoval Cislo
Zasobovani a odvoz dilii a pomocného materialu Nemcové E Novk P. JPS Novak JPS
Manipulacni vlacek 2 Pramérna délka cyklu Potet cykld za sménu Datum Datum Datum Datum QMIN-PS-201
57min N 7.1.2014 8.1.2014 9.11.2015
Cyklické operace: | Cisyoperacels]
Ranni snéna 1 Odvoz dili soustruzna 480 8
[ 600 [ 700 | 800 | 00 | 1000 | 1100 | 1200 | 1300 | N Ovor il brusima 1320 N
12 F|12 GJlt2 c 12 B 12 12B|12C12D‘
Prestavia Periodické operace: n i"y ""vj::ffsfé]a
B| Odebraniadoplnéni beden 1800 2
Odpoledni sména c |Odebrania dopInéni podvozky, 1800 2xranni
odkapovky, I. bedny, vany 1x odpoledni
[ 1400 | 1500 | 1600 | 1700 | 1800 | 1900 | 2000 | 2100 | o [ Odebrénta dopinen proloziy, | o 1
|12 E|12 B|12 c |12 H|12 12 B|1Z D 12 F‘ =Ll
E 'yvezeni cervenych beden ze 1800 | 1x odpoledni
Prestavka SCRAP marketd
F Pfevoz dilii do S1, FIFO 243 1800 1
(signal)
G Odvoz odpadu 1800 1x ranni
H Odvoz odpadu 1800 | 1x odpoledni

Obrazek 38 Casové schéma postupu manipulanta 2 (interni materidly)

Odvoz dilii na ndsledujici operace

Pti cyklickych operacich odvozu dilu na nasledujici operace ze soustruzny a brusirny pro-

vadi manipulant celkem 20 zastavek, ve kterych odvazi dily, kontroluje kanbanovou postu a

konzervuje.

Linka Proces zpracoval overil [schvalil Revidoval Cislo
Novak JPS Eva Némcova
Manipulacni vliacek 2 Datum Datum Datum Datum QMIN-IPS-201
Odvoz dilii na nasledujici operace 27.11.2014 28.11.2014
SPRAVA FILTRACNI STANICE ODDELENI KVALITY
BUDOV 0DVOZ DiLU NA DALS{ OPERACE
SPRAVA BUDOV MRO SKLAD | KANCELAR ‘ ‘ ZNACENI ‘ MEZISKLAD signal k odvozu : Bil4 viajka (ndvodka QMIN-1PS-087)
KOMPONENTU
)
; 17 (16) S Obral Soisiion 0= 08
UDRZBA as : Okruh Soustruzna - 0:00- 0:08 min
&3 | nizxoos s KONEGNA N
UNKA| S € | JEMOVA | CENTRALNI KONTROLA MONTAZ NRE 2 €as : Okruh Brusirna - 0:08- 0:30 min
LINKY CRB VT |§ g | vYRoBA KOMPONENTU 2
{13} =2 ] &as : Jina &innost - 0:30 - 0:57 min
19 B
VOLNY 3 Jind Einnost : die navodky pro jednotlivé hodiny
LINKY CRB PROSTOR N
% Pravidla:
(12) A NASTROJARNA o MONTAZ CR8 1. Dodr2uj smér provozu
SHINSEN INASTROUA 8 2. Max sloupii za visekem -4
MARKeT | RNA g 3. Po zapfaieni 4 sloupii prevez dily na dal3i operaci
LARYCRE] 4. Vrat se na misto kde jsi odebiral dily, pokratuj v trase
5. Konzervace - pfi jedné trase konzervuj max. 2 sloupy,
j——————— OblastBrusima =% 20, nebo 10 minut
BROUSENI VNITRNICH PRUMERU NRB RIS
m LINKY SR
111} 2
BROUSENI VNITRNICH PRUMERU NRB I
srosT PRIEM
10) oR MYCILIN
Kal 7 OblastSoustruzna
BROUSENI VNEJSICH PRUMERU (= 5 \ 6
TEPELNE ZPRACOVANI 4
9 - mE 1€
z Covacl GNG SOUSTRUZEN 53¢
8 § o OPERA BE
BROUSENI CEL 29 E 2g
3o 2 2

Obrdazek 39 Standard prdce- 0dvoz dilii na dalsi operace M2 (viastni zpraco-

vani)

7.9 Zhodnoceni analytické casti

Analyticka ¢ast diplomové prace se zabyvala posouzenim soucasného stavu na lince MC4 a

pracovni naplni prace manipulantd. K analyze byl pouzit ¢asovy snimek operatora, SWOT

analyza, analyza pomoci fotografii, procesni analyza a bekido a chokko analyza, dale pro-

behla analyza manipula¢nich jednotek na vstupu a obalového materialu na vystupu linky.
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Procesni analyzou bylo odhaleno, ze procesu zhotoveni zakdzky se u€astni 7 aktéri, pricemz
probihéd 20 procesnich krokt a 1 rozhodovaci bod. K procesni analyze byl proveden také
nastin doby trvani jednotlivych kroki, coz je v ptiloze P 2 vizualizovdno barevnym pftizna-
kem. Cervené jsou oznaéeny kroky s dlouhou dobou trvani, ¢innosti trvajici stfedné dlouho
jsou zazluceny a zelena barva symbolizuje aktivity nejkratsi, které lze provést ve velice krat-

kém okamziku.

Pti analyze manipulacnich jednotek byly identifikovany rtizné druhy a rozméry s variabilni
kapacitou. Urcité materialy tak byly Vv manipula¢ni jednotce na pracovisti v mnozstvi posta-
cujicim k pokryti celé smény a na druhou stranu byl jiny material v n€kolika manipulac¢nich
jednotkach nedostacujici na kratsi usek. Cilem je sjednotit manipulacni jednotky, ¢imz se

uspofi misto a mnozstvi drzeného materialu.
Na pracovisti se celkem vyskytuji tyto typy manipulacnich jednotek:

- kartonové krabice (pro skladovani kleci)

(rizné rozméry, nejcastéji §40 x v45 x h60 cm),

- Schaffer bedny pro skladovani vnitinich a vnéjSich krouzkd,

(rozméry: $30 x v20 x h50 cm),
- PET lahve pro skladovani jehlicek a valeck.

Foto analyza obalového materidalu na vystupu prokézala, Ze na sttedisku montaze probiha
netizeny tok obalového materialu. Také byla prokazana absence vizualizace a nejasna forma

identifikace.

Dale bylo sledovanim internich ukazatelii vypozorovano, Ze vytizenost pilotni linky je v pri-
méru za poslednich 12 mésica 79,1 %, coZ znamena, ze dosahuje planovaného cile, ktery by
stanoven v mésici dubnu 2016 na hodnotu 59,6 %. Prizkumem bylo prizkumem objeveno,

Ze minuly rok byla linka blokovéana celkem 33,4 hodin z diivodu ¢ekéani na komponenty

Snimkem pracovni cinnosti operatora bylo potvrzeno, ze v praméru 13 % jeho casu tvoii
nevyrobni ¢innosti, které 1ze preklonit manipulantovi. Pfi zachovani cyklu, kterym obsluhuji
stavajici manipulanti soustruznu a brusirnu, by se jednalo o ¢as 7,8 minut za ¢asovy tsek 1
hodinu. Jestlize je v budoucnosti v planu obsluhovat manipulantem 6 linek na montazi, 1ze

se dokalkulovat k ¢asu 46,8 minut za ¢asovy tsek 1 hodinu.
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Lze vSak piedpokladat, ze tento ¢as bude nizsi predevsim ze dvou davodi:

- manipulant se pohybuje rychleji,
- manipulant odebira dily po trase najednou, v kalkulaci si operatoii chodi pro dily
kazdy zvlast.

Na analyzu ¢innosti operatora uzce navazuje analyza ¢innosti manipulanta. Manipulant 1,
ktery zasobuje a odvazi vyrobky v prvni ptilhoding a ve druhé ptilhodin€ odvazi Spony, je
vytizen na celou hodinu. Je to pravé z divoda popsanych v kapitole Svoz odpadu — Spony.
Byla provedena analyza a vyvoz tfech vozika se Sponami trva v praméru 10 a pal minuty.
V jedné smycce zvladne manipulant vyvést 6 voziku, pticemz v zavodé je rozmisténo cel-
kem 33 vozikd. Manipulant 2 ma pak kromé odvozu dili na nésledujici operace na starost
dalsich 7 periodickych ¢innosti s pomérné stejnou dobou trvani. V priméru celé kolecko

trva 55 minut.
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8 VYCHODISKA PRO PROJEKTOVOU CAST

Kapitola s nazvem Vychodiska pro projektovou ¢ast piedstavi situaci, ktera bude ve spole¢-
nosti feSena, hlavni a dil¢i cile, které byly tymem stanoveny, rizikovou analyzu a v nepo-

sledni fadé projektovy tym.

8.1 Nazev projektu

Projekt racionalizace logistickych procesii na vybrané montazni lince ve spolecnosti Koyo

Bearings Ceska republika s. r. o.

8.2 Cile projektu

Projekt racionalizace logistickych procest byl zapocat jiz v roce 2013, ale kvuli nizké prio-
rité oproti ostatnim projektim, byl odlozen. V zaii 2015 byl projekt opét otevien z diivodu
interniho auditu, v prubéhu kterého vzesel pozadavek zavedeni pravé pravidelného zasobo-

vani na montdznim stfedisku.
Hlavni cil projektu byl stanoven jako zefektivnéni interni logistiky na montézni lince.

Z tohoto cile bylo formulovano nékolik dil¢ich cild, které souviseji pravé se zlepsenim in-

terni logistiky:

- zvySeni priichodnosti vyroby v prostoru montaze,

- popsat soucasné toky materialy,

- navrhnout nové toky materialu,

- popsat soucasné ¢innosti operatora,

- navrZeni zmény zpiisobu zadsobovani materidlem na vstupu,

- navrzeni zmény zpusobu odvozu hotovych vyrobki na vystupu,

- navrZeni zmény manipulacnich jednotek pro dovazené komponenty,

- sniZeni nevyrobnich ¢innosti operatora montaze.

8.3 Casovy harmonogram projektu

Nasledujici obrazek zobrazuje Casovy harmonogram aktivit, které byly provedeny v pritbé¢hu
trvani projektu. Projekt racionalizace logistickych procest znovu zapocal v zari 2015 a do
listopadu probihalo sezndmeni se s procesy. Zahy byla zahajena analyza soucasného stavu,

kdy probihal sbér informaci a dat a paraleln€ do tinora roku 2016 se tato data vyhodnocovala.
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V pribehu vyhodnocovani nasbiranych dat jiz byly navrzeny mozné napady na zlepSeni sou-
¢asného stavu. Technology byly vytvofeny navrhy na novy systém umistovani komponent
a dodavateliim byl zadan pozadavek k vytvotfeni cenové nabidky na tento systém. V prubéhu

mésice biezna a dubna 2016 se realizovali dalsi navrhy na zlepsSeni.

Tabulka 5 Casovy harmonogram projektu (viastni zpracovaini)

Meésic/rok

Aktivita

09/2015 10/2015 11/2015 12/2015 01/2016 02/2016 03/2016 04/2016

Zadani projektu

Sezndmeni se s procesy

Analyza soucasného stavu

Studium teoretickych podkladu

Vyhodnoceni provedenych
analyz

Vypracovani moznych navrha

Realizace navrh(i vedoucich ke
zlepSeni soucasného stavu

8.4 Logicky ramec projektu

Pro pfehledné zobrazeni cilt a aktivit k jejich dosaZeni byl vypracovan logicky rdmec pro-
jektu, ktery obsahuje nejen prostiedky k jejich dosazeni, ale 1 zplsoby méteni a ovéteni.
V neposledni fad¢ jsou zde také formulovana rizika, kterych je tfeba se béhem trvani pro-
jektu vyvarovat a slouZi k vytvoieni RIPRAN analyzy v nésledujici kapitole. Logicky ramec

je umistén v piiloze P 4.
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8.5 Rizikova analyza

Pti analyze rizik projektu byla zvolena RIPRAN analyza. Bylo definovano celkem osm hro-
zeb a ke kazdé hrozné zobrazen jeden az tifi mozné scénaie, které mohou béhem projektu

nastat.

Z analyzy vzesla 2 nejzédvaznéjsi rizika.

8.5.1 NedodrZeni terminu

wewvr

vyskytu 80 %. Jestlize toto riziko nastane, bude odevzdani diplomové prace v terminu vy-
soce ohrozeno. Vzhledem tedy ke sttedni pravdépodobnosti vyskytu a vysokému dopadu na

celkovou praci bylo toto riziko oznaceno za vysoké a je tieba se mu vyhnout.

Prevenci nedodrzeni termintl je tvorba ¢asovych rezerv k jednotlivym terminovanym uko-
lim a neustala apelace na dodrzovani termind. Je potieba, aby stanovené terminy byly rea-
lizovateln¢ a aby tato ¢asova hranice byla zaroven caste¢n¢ agresivni a hnala projekt ku-
pfedu. Nedilnou soucésti je kontrola aktualniho stavu zadanych ukolii na pravidelnych po-
radach a individudlni pfistup. Pomoci mohou také mensi tkoly ¢leniim tymu, kterymi lze

mensimi kracky napomoci ke splnéni stanoveného planu.

8.5.2 Clenové tymu nespolupracuji

vewr

JestliZe toto riziko nastane, je moznost vyskytu 3 scénart.

Za scénaf s nejmensi hodnotou rizika byl ohodnocen vznik konflikti, které ma sice stiedni
pravdépodobnost vyskytu, ale na celkovy projekt jen maly dopad, tudiz toto riziko bude
akceptovano bez jakychkoli napravnych opatieni.

vvvvvv

mirou pravdépodobnosti a sttednim dopadem na celkovy projekt. Scénaf, ktery bude mit ve
vysledku netspéch projektu, je povazovan za sttedné¢ pravdépodobny s vysokym dopadem
na celkovy projekt. Oba scénéfe jsou poté ohodnoceny s vysokou hodnotou rizika a je tieba
se jim vyhnout. Za dulezité je povazovana motivace ¢lenli tymu, vzajemnd komunikace,

sounalezitost a v neposledni fad¢ kontrola plnéni zadanych ukold.
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Tabulka 6 RIPRAN analyza (viastni zpracovani)

P-st P-st
hrozby scénare

Celkova p-st a Opatfieni

Neochota 1.1 Rozvaza’m 30% 8% MP VD SHR |Neustald komunikace se stranou
spolupréce se

1 spoluprace ze 25% Prace s firmy, pravidelna prezentace
strany spolecnosti. 1.2 nepravdivymi 30% 8% MP VD SHR  [vysledkd.
Pra " —
) . 2. Pracesespatymi | g0 | 360 sp D | MHR
Chybné zpracovand daty.
2 data 40% Nespravné zavé Akceptace.
: 2.2 |p' Y | o0% | 36%  sp D | MHR
analyz.

oy . Stanoveni ¢asové rezervy a
OhroZeni véasného vy

3 NedodrZeni termini.| 80% |3.1 . 80% 64% SP VD VHR |pravidelné kontroly dodrzovani
dokonceni DP. termint
ermind.

Nedostate¢na
4 znalost 30% |4.1 Nenaplnéni cile DP. | 40% 12% MP VD SHR
problematiky.

Priibézné a neustalé studovani
problematiky.

Neustala komunikace se stranou

Odlozeni reali N li S o
5 .ozem realizace 70% (5.1 fazrea lzovane 90% 63% SP SD SHR [firmy, pravidelné schlizky a
projektu. navrhy. L .o
kontrola dodrZovani termind.
Opatfeni 6.1 NeUspéch projektu. | 50% 20% MP VD SHR [PrCibéznd kontrola Uspésnosti
6 nepovedou ke 40% zavedenych opatreni, ziskavani
zlepseni. 6.2 Nenaplnéni cile DP. | 50% 20% MP VD SHR  |zpétné vazby.
7.1 NeUspéch projektu. | 45% 9% MP SD MHR

Usudky ¢lent tymu
7 nejsou spravné 20% Ztrata davé Akceptace.
Jsouspravne. 7.2 v 75% | 15% MP | SD | MHR

zaméstnancl.
8.1 NeuUspéch projektu. | 65% 39% SP VD VHR |Vzadjemna komunikace, kontrola
x S I , plnéni zadanych ukold, motivace
Clenové tymu
8 tymu g0% |82 OMrozeniveasného | o0 | cpo  gp SD | SHR [elend tymu.
nespolupracuji. dokonceni DP.
8.3 Vznik konfliktd. 60% 36% SP MD MHR [Akceptace

Tabulka 7 Legenda k rizikové analyze (viastni zpracovani)

Pravdépodobnost Skoda, dopad Hodnota rizika a reakce

MP  Mala 10%-20 % MD Maly dopad MHR Akceptace

\"bB MHR MHR SHR
SP  Stfedni 21 %- 60 % SD Stfedni dopad SHR Tvorba rizikového planu DI MHR SHR  VHR

VP Velkad 61 % - 100% VD Velky dopad VHR Vyhnuti se riziku SHR VHR VHR
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8.6 Projektovy tym

Pro feseni projektu byl nominovan projektovy tym podilejici se na realizaci projektu. Tym

byl sestaven ¢leny napti¢ organizac¢ni strukturou.

Vedouci projektu: Jiti Sitta, JPS

Ucastnici projektu: Petr Hejda, engineering
Sylvie Cechova, kvalita
Martin Neumann, vyroba
M. Gajdosik, logistika
Eva Némcova, sklad
Jifi Cerny, management

Jan Pecenka, technolog skladu
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9 IDEOVY ZAMER PROJEKTOVEHO RESENI

V souvislosti s provedenymi analyzami sou¢asného stavu, jejich vyhodnoceni a vystupt byla

navrzena nasledujici opatieni:

sjednoceni manipulacnich jednotek na vstupu,

- Uprava pracovisté na vstupu,

- zmeéna umisténi hotovych vyrobkl na vystupu,

- zlepSeni procesu — prubéh zakazky,

- prizptisobeni planovaci tabule novym pozadavkim,

- navrh zptsobu znaceni komponent pii riznych tolerancich,
- napiimeni ulicky mezi montdZzi a soustruznou,

- vytvofeni funkéniho systému ptipravy obalového materialu,

- definovani néplné prace manipulanta.

9.1 Sjednoceni manipulacnich jednotek na vstupu

Dle kapitoly Analyza internich manipula¢nich jednotek na vstupu je ziejmé, ze manipulacni
jednotky a linka nejsou ptizpisobeny pozadavkium jak z ergonomického, tak produktivniho
hlediska. Byly identifikovany rtizné druhy a rozméry manipulacnich jednotek: kartonové
krabice, Schaffer bedny a PET lahve. Pfi sjednoceni 1ze usetfit nejen prostor, ale i mnozstvi

drZzeného materialu.

Schaffer bedny byly dlouhodobé¢ nevyhovujici jak z hmotnostnich, tak z rozmérovych, tedy
kapacitnich diivodd. Malé krouzky naptiklad zaplnily bednu pouze z par procent a zbytek
mista zlstal nevyuzit. Kartonové krabice byly vysoce objemné, jejich plocha zablokovala

vétsinu pracovniho mista, coz dokazuje i obrazek 19.

Obrazek 40 KLT 4147 (vilastni

zpracovani)
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Na zaklad¢ zjisténych zkusenosti byla nominovana nova manipula¢ni jednotka KLT 4147,
ktera nahradi jak Schaffer bedny, tak kartonové krabice. Jeji rozmérové vlastnosti jsou pfi-
vétivejsi, §30 x v15 x h40 cm. Na rozdil od Schaffer beden je velikost nizsi o 40 % a pfi

porovnani s kartonovymi krabicemi lze hovofit o sniZeni objemu vy$sim jak 80 %.

9.1.1 Potreba pozic na vstupu p¥i sjednoceni manipulacnich jednotek

Na vybrané lince bylo definovano 24 typu lozisek, které byly podrobeny analyze o potiebé
poctu KLT u jednotlivych typl komponent. Tabulka 8 zobrazuje, kolik je potieba obalu na
casovy usek 1 hodinu. Jednotlivé typy lozZisek jsou sefazeny sestupné dle objemu vyroby.
Prvni 4 loziska pokryvaji 80 % veskeré produkce vyrobené na lince MC4. Tuto skute¢nost

podporuje vysecovy graf na obrazku 41.

m UF-606-763
mAJ-607-329
HAJ-604-918
ENJ210ETVP

W Ostatni

Obrazek 41 Plan vyroby na lince MC4 (vlastni zpracovani)

Potieba byla v tabulce 8 vypocitana jako pomér PPH k realné ozkouSenému mnozstvi, které
je mozné do KLT umistit, aby bylo mozné bedny stohovat na sebe. Termin PPH je podil
dobrych dilti vyrobenych podle planu na prvni pokus a naplanovanych strojnich hodin. V pfi-
padé linek je ukazatel méfen na uzkém misté linky, jinak na vSech jednotlivych strojich pro-

cesu, ktery v hodnotovém toku pfedstavuje tzké misto.

Nasledujici tabulka také identifikovala polozky s nadmérnou potifebou vstupnich komponent
na 1 hodinu. U Zluté (nad 2) a ¢ervené (nad 3) oznacenych poli u krouzki, popft. kleci bude

zé4soba feSena individudlng, protoZe se jedna o velice malé objemy.
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Tabulka 8 Potireba KLT obalu U jednotlivych typu loZisek (viastni zpracovani)

> plan Klec vnitini krouzek JR | vnéjsikrouzek AR |jehlicky x/valecky X
PN - % podi max. |PoletKLT| max. [PoletKLT| max. [PocetSB po(:e-t ks | Potfeba [ PPH
@mm | nahod [ @mm | nahod | @mm | nahod |vloZisku |lahvizah
UF-606-763 206719 | 4s52% | 59,00 2,10 51,00 1,06 17 1,87 242
AJ-607-329 171859 | 26,2% 38,30 0,74 31,60 0,27 12 1,13 207
AJ-604-918 31536 4,8% 39,45 0,86 47 0,52 18 0,96 240
NJ210E.TVP 29774 4,5% 76,30 2,66 64,10 1,04 90 2,07 16 3,97 186
NUP2209E.TVP.R65.80.HT12 | 19363 | 2,9% 71,30 214 59,10 161 85 1,36 15 312 156
RN309E.TVP 13092 2,0% 82,00 4,40 64,60 2,47 13 9,83 242
NUP211E.TVP 10757 1,6% 85,30 3,38 71,00 1,16 100 2,66 17 4,22 186
TJ-600-199-1 9927 1,5% 46,95 1,00 39,50 0,24 15 0,67 112
UF-602-955 9791 1,5% 111,70 10,43 104,00 2,76 28 4,80 240
NUP212E.TVP 2628 13% | 90,00 4,33 77,70 1,27 110 2,60 16 4,99 156
RN304E.TVP2 7764 1,2% 41,35 0,86 31,25 0,51 10 1,61 242
TJ-606-531 7314 1,1% 82,00 2,84 71,00 1,17 100 2,23 17 4,42 156
NU2210E.TVP 6028 09% | 7630 3,10 59,50 1,11 90 1,72 16 3,97 186
NUP209EN.TVP.C3 5794 0,9% 72,12 2,66 59,10 0,77 85 15 3,72 186
NU310E.TVP 5625 0,9% 90,50 5,17 65,00 2,11 110 13 6,72 186
RN212E.TVP 5220 0,8% 89,00 6,72 77,70 2,44 16 7,74 242
NJ212E.TVP 3083 0,5% 95,00 5,31 77,70 - 110 16 5,95 186
NJ307E.TVP 3061 0,5% 64,50 1,77 51,20 0,70 80 1,51 12 2,98 186
N203E.TVP2 2479 0,4% 31,55 0,27 24,90 0,13 40 0,22 11 0,51 186
T3-606-749 2473 04% | 67,20 2,26 54,10 0,81 80 1,57 14 3,08 165
NF2207E.TVP.C3 2160 0,3% 59,20 1,62 48,00 0,92 72 1,29 14 2,53 186
NJ2307E.TVP 1806 0,3% 66,30 2,55 51,20 1,36 80 2,33 12 5,58 186
T3-606-597 1612 02% | 59,99 1,43 51,20 0,60 80 1,15 14 2,24 165
RNA4824 995 0,2% 135,90 0,81 150 0,74 53 0,53 25

Ptechazeni na nové manipulacni jednotky je zdlouhavy proces. Bylo rozhodnuto, Ze stavajici

zasoby ztstanou v pivodnim baleni a v dubnu 2016 se za¢ne material z brusirny z linek CRB

jiz ptevaZet na montaz v obalu novém, mensim a leh¢im.

9.2 Uprava pracovi$té na vstupu

Na zakladé¢ analyzy, kterou zobrazuje tabulka 8, byl zjistén potfebny pocet manipula¢nich
jednotek pii zdsob& komponent na ¢asovy tsek 1 hodinu. Zahy byl vypracovan navrh upravy
pracovniho stolu pro vstupni komponenty. Byla nacrtnuta konstrukéni Gprava pracovni plo-
chy nalevo, coz demonstruje obrazek 42. Sttl po levici od pracovni plochy bude odebran a
mMisto n¢j bude nainstalovan regalovy systém Trilogiq. Pracovnice si odebira vnéjsi krouzky

aklece po levé stran¢ a vnitini krouzky a podlozky po pravé stran¢. Diky tomuto regalovému

feSeni bude mit operator zadsobu vnitinich, vnéjSich krouzku a kleci.
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Obrazek 42 Navrh upravy vstupu (interni

materidly)
Tento systém byl poptan, objednadm a v zavodé zkonstruovan tak, aby na néj §la ulozit zasoba
potiebnych vnéjsich krouzkd, kleci ¢i valeckli. Ve spodni €asti regalu je pak prostor pro

odkladani prazdnych KLT.

Obrazek 43 Regdlovy system Trilogiq

(vlastni zpracovani)
Zobrazené feSeni umist'ovani manipulacnich jednotek s komponentami umoziuje na vstup
situovat takovy pocet, jaky je vyzadovan pro zajisténi plynulé vyroby pii obsluze — doplno-

vani zasob kazdou hodinu.
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9.3 Zména umisténi hotovych vyrobkii na vystupu

Z duvodu nedostatku prostoru na vystupu linky, byl vytvoifen prostor pro odvoz HV. V sou-
¢asnosti jsou vymezeny dvé nova paletova mista pro svoz od linek MC4 1 MC3. Svozové

misto je od linky vzdalené asi 15 m a toto feSeni je pouze docasné. Po zavedeni obsluhy pro

Obrazek 44 Svozové misto pro

linku MC 4 (vlastni zpracovani)

zasobovani montaze budou HV odvézeny od linky pfimo do skladu.

9.4 ZlepSeni procesu pribéhu zakazky

Ideovy zamér pii pfipravé nové zakazky je sestaven s cilem minimalizovat pocet operaci.
Planova¢ bude pracovat zpocatku stejné, jak jiz bylo popsano v kapitole Pribéh zakazky.
Vypise kartu, vytiskne vyrobni piikaz s vykresem a zakazku zaplanuje na planovaci tabuli.
Operator baleni bude kontrolovat plan, na jehoz zaklad¢ tiskne etikety a sefizovac vytiskne
vychystavaci list, ve kterém oznaci tolerance, které je mozné k lince na montaZzi spole¢né
manipulantem navazet; nasledné sefidi stroj. Skladnik poté vychysta zakazku z meziskladu
komponentti. Manipulant pfivazi komponenty (jehlicky, klece, vnitini a vnéjsi krouzky) a
obaly dle ¢asového planu a pfedava komponenty do zasobnikl. Operator montaze nyni mize
vyrabét loziska. V priibéhu manipulant v pravidelnych intervalech doplituje komponenty na
vstupu a odvazi HV do skladu, kde je uctuje a ukladé do regalii. Vratkat po skonceni vyroby

a vyprazdnéni zasobnikl zpracovani vratky.
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Nova procesni mapa prubéhu zakazky je graficky zndzornéna v ptiloze P 3. Stejn¢ jako u
popisu souc¢asného stavu jsou zelené oznaceny nejrychlejsi kroky, zlutd barva znaci ¢innosti
se stfedni dobou trvani a ¢ervena symbolizuje uzka hrdla procesu, tedy aktivity, které trvaji

opravdu dlouhou dobu.

Tabulka 9 Pribeh zakdzky — ideovy stav (viastni zpraco-

vani)

Pocet aktért 7
Pocet procesnich krokt 14

Pocet rozhodovacich bodu 0

Vysledkem nové procesni mapy bylo zredukovani po¢tu procesnich kroki a rozhodovacich
bodu. Skutecnost je dana predevsim presunutim ¢innosti na manipulanta, jehoz tikolem bude
pravidelné zasobovani linek vstupnimi komponentami a obalovym materidlem a naslednym
odvozem HV do skladu, zauctovanim a uskladnénim. Déle byly z procesu odstranény €in-
nosti, které nebylo potieba vykondvat, a nebyly nezbytné. Diky zredukovani 7 procesnich

krokt se proces zestihlil.

9.4.1 Prizpisobeni planovaci tabule novym poZzadavkim

Pti navrhu nové procesni mapy vzesel pozadavek na pribézné zasobovani linky manipulan-

naklady.

Manipulant nemohl z planovaci tabule jednoduse zjistit, které komponenty a na jakou linku
ma zavazet, proto byla tabula upravena. V soucasnosti je plan zfetelny na nasledujici 3 dny

(sloupce), pricemz jsou dny dale specifikovany hodinami (fady).
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Obrazek 45 Planovaci tabule (viastni

zpracovani)

Timto rozliSenim se manipulant mize 1épe orientovat ve vyrobnim planu, a aby mél naprosty

ptehled o zakazkach, které jsou jiz ve stavu ur€eném k vyrobé, byly vytvoieny karti¢ky s ba-

revnym piiznakem, které se umist'uji do jednotlivych pfihradek k dokumentaci na planovaci

tabuli. Rizovocerveny konec znaci signal pro skladnika, Ze je zakazka zaplanovand a mize

ji vychystat.

PRIPRAVENO
(sefizovat)

PLAN
(planovag)

VYCHYSTANO

(skladnik)

Obrazek 46 Informativni karta o pribehu zakazky

(vlastni zpracovani)

Po vychystani skladnik vlozi kartu se zelenym koncem, coz predstavuje signal pro sefizo-
vace k pripraveé zakdzky a setizeni. Po skonceni prace sefizovac vklada karticku se zlutym

zakoncenim, kterd pfedstavuje informaci o pfipravenosti zakazky. Obrazek 47 zndzortuje

novou vizualizaci o stavu zakazky.
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Obrazek 47 Planovaci tabule — kar-

ticky (vlastni zpracovani)

9.4.2 Navrh zpisobu znac¢eni komponent p¥i riznych tolerancich

Komponenty se vyznacuji vysokou variabilitou v podobé¢ toleranci. Diive ptipravoval za-
kazku sefizovac, ktery mél znalosti o tolerancich, které 1ze k lince dovést a ndsledné smon-

tovat, aby byla dodrzena maximalni kvalita produktu.

Z navrhu nové procesni mapy vyplynulo zasobovani linky s vyuzitim manipulanta, ktery
potiebuje ziskat od setizovace potfebné informace ohledné kompatibility toleranci vhodnych

k doprav¢ na linku.

Pti tisku vychystavaciho listu obsahujiciho seznam polozek, které jsou potfeba k montazi
loziska, je potieba vyznadit, jaké typy patii k sobé. Tuto informaci setizova¢ preda manipu-

lantovi barevnym sparovanim komponent.

etiskne vychystavaci list,
SerizovaC ezna&i do vychystavaciho listu komponenty, které patfi k sobg,
eumistuje vychystavaci list k zakadzce na planovaci tabuli.

ekontroluje planovaci tabuli,
¢Cte dokumentaci,

ezavazi na linku spolecné komponenty, které jsou vyznaceny
od sefizovace.

Manipulant

Obrazek 48 Cinnosti serizovace a manipulanta (vlastni zpracovani)
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9.4.3 Naprimeni ulicky mezi montaZi a soustruznou

Aby mohl manipulant zasobovat montaz, je tfeba zprichodnit ulicku mezi montézi a sou-
struznou. Obrazek 49 zobrazuje jiz napiimenou ulicku, pfi€emZ modra plocha zndzoriiuje

dtive vyhrazené misto pro obalovy material.

Na fotografii 1ze také vidét regalovy systém, coz je prostor skladu, ve kterém bylo vymezen

skladovaci prostor praveé pro zminény obalovy material.

Obrazek 49 Naprimend ulicka (viastni
zpracovani)

9.4.4 Vytvoreni funk¢éniho systému pripravy obalového materialu

Na zaklad¢ skutecnosti, Ze bylo vydejni misto obalového materialu premisténo do skladu,
bylo potieba zavést nové feSeni, které poskytne operatorim dostateCny pfisun obalil
do chvile zavedeni automatické obsluhy. Na zakladé monitoringu byl objednan systém -vo-
zik uréeny vyhradné pro obalovy material. Tento vozik je umistény blize k linkam a pokryje

potiebu na 2 hodiny.

Obrazek 50 Vozik na obaly (interni materialy)
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Zavod jiz disponuje dvéma kusy téchto voziki, pricemz doplnéni funguje na principu vy-
mény plného voziku za prazdny. Poté operator baleni vzdy prazdny vozik doplni a po dvou
hodinach dochézi opét k vyméné a doplnéni. Pro spravné fungovani byla pro operatory vy-

hotovena navodka.

Obrdazek 51 Vozik s obalovym ma-

terialem (vlastni zpracovani)

Vozik byl vizualizovéan a v soucasnosti ma kazdy typ obalu definované misto uloZeni. Zre-
alizované feSeni tedy také odstranilo problém s nefizenym tokem obalového materialu, ktery

byl popsan v kapitole 7.5 Analyza obalového materialu na vystupu.

9.5 Definovani naplné prace manipulanta

V této podkapitole budou shrnuty ¢innosti manipulanta, které je tieba vykonat na stredisku

montaz po zavedeni zmén.

Novy manipulant bude obsluhovat nové montazni linky, ke kterym bude dopravovat opra-
cované krouzky z brusirny v novych standardizovanych plastovych obalech KLT. Na tyto
obaly ma pfizptisoben vozik, protoze jsou KLT obaly hojné vyuzivany u HV z linek, které
odvazi z brusirny do skladu. Tyto KLT se daji stohovat na sebe, tudiz obsadi méné mista a

jsou skladné.
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Na vozik nasledn€ naskladni i klece, ZRO a vSe odvazi k montaznim linkdm, u kterych za-
stavuje na znacce a vysklada komponenty na novy regalovy systém. Na stejném misté ode-
bere ze spodni ¢asti regalového systému prazdné obaly a umisti je na vozik. Informaci o typu
komponent a misté ziskava z dokumentace na planovaci tabuli, kterd je vizualizovana dle

dnt a hodin.

Po popojeti vlacku odebere na vystupu linky HV a umisti je na vozik. Vzapéti doplni i stejny
pocet obalti pro HV, které odebral. Manipulant nasledn¢ pokracuje v cesté do skladu, kde

HYV zauctuje a uskladni.
Pro manipulanta jsou pldnovéany nasledujici ¢innosti:

- dovoz komponent ze soustruzny z linek CRB,
- zasobovani linek montaze komponentami,

- zasobovani linek montaze obaly,

- odvoz prazdnych obali,

- 0dvoz HV z montaze.
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

Zrealizované aktivity, které vnesly racionalizaci do logistickych procest na montézi, pii-
nesly mnoho piinosi, finan¢nich aspor a samoziejmé i nakladu. V kapitole Zhodnoceni pro-
jektu jsou shrnuty provedené zmény a nasledné ucinéno finanéni zhodnoceni celého pro-

jektu.

10.1 Zrealizované zmény a prinosy

Pti realizaci projektu bylo provedeno velké mnozstvi zmén pro podporu implementace ma-
nipulanta do vyrobniho procesu. Na zdklad¢ pozorovani a analyz byl odhalen nedostatek
vV podobé¢ vysoké variability manipulacnich jednotek, které byly nasledné sjednoceny do 1
typu, ktery Setii nejen prostor, ale i mnozstvi drzeného materialu na lince. Nova manipulacni
jednotka KLT je oproti piivodnim Schaffer bednam mensi o 40 % a oproti kartonovym kra-
bicim lze hovofit o sniZzeni objemu vyS§im jak 80 %. V zavislosti na sjednoceni byla navr-
Zena uprava pracovisté, aby mohl byt implementovan na vstup novy regalovy systém pro

komponenty.

Byly zredukovany kroky procesu pritbéhu zakazky o 32 % odstranénim ¢innosti, které ne-
bylo potfeba vykonavat, ¢imZ se proces zestihlil. Stary a nov€ navrZeny proces je umistén
v ptiloze P 2 a P 3. Odstranéni Cinnosti si vyzadalo dal$i zmény podporujici cely projekt.
Doslo k uprave planovaci tabule, jejimz vysledkem je vétsi prehlednost a lepsi vizualizace
pro obsluhu manipulantem, ktery ma nyni ptehled o zakazkach urcenych k zasobovani. Také
bylo stanoveno pravidlo pro setizovace ke znaceni komponent ve vyrobnim piikazu, které
slouzi manipulantovi k vizualizaci komponent, které 1ze spole¢né na linku zavést. Dal$i hod-
notnou zménou bylo zpriichodnéni ulicky mezi montazi a soustruznou a naslednym vytvo-
tenim funkcniho systému pripravy obalového materidlu, ktery vyiesil problém s jeho nefi-

zenym tokem.

Dale bylo dle analyzy vypocitano, Ze operatorovi montaze lze usettit za hodinu 7,8 minut.
Pti 7,5 hodinové smén€ a dvousmeénném provozu se jednd o 514,8 hodin ro¢né u pilotni
linky. Pii vypoctu stejné Casové tspory u vSech 6 montaznich linek se Ize dopocitat, ze po-

tencidalni uspora casu operdtori montaze c¢ini 3 088 hodin za rok.

Co se ¢asoveé uspory procesu piipravy zakazky tyce, bylo operatorovi baleni pfi odstranéni

uctovani, piipravy baleni a odvozu HV do skladu usetfeno 23 minut a kontrolorovi kvality
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6 minut. Pti primérném poctu 180 zakédzek za mésic 1ze mluvit pfi ptipraveé nové zakazky o

potencialni uspore casu 1 044 hodin za rok.
Po uskute¢néni zmén Ize poznamenat dalsi piinosy:

- standardizace pracoviste,

- uspora prostoru u linky — vstup/vystup,

- uspora skladovaci plochy,

- eliminace ¢innosti planovace, sefizovace, operatora baleni, operatora montaze a kon-
trolora kvality,

- centralni prostor pro vychystani,

- zvySeni pruchodnosti montéze,

- prubézné uvoliovani dilu,

- fizeny tok materidlu,

- zkraiceni lead time.

10.2 Finan¢ni zhodnoceni projektu

Vétsina navrZzenych zmén byla zrealizovéna s nulovymi néklady. Naklady na regalové sys-
témy Cinily pro pilotni linku 204 €. Pii zavedeni manipulanta je nutné potidit novy vozik

v hodnot¢ 20 000,-. Poslednim nakladem je mzda manipulanta zhruba 18 500,- mési¢né.

Tabulka 10 Ndklady na zmény (viastni zpracovani)

Naklady na regalovy systém na vstupu pro 6 linek 33 000,-

Néklady na regalovy systém obalového materidlu 10 000,-

Néklady na manipula¢ni vozik 20 000,-

Mzdové néklady na nového manipulanta ~ 222 000,-/rok

Jednorazové naklady dle kalkulace ¢ini 63 000,- a ro¢ni mzdové naklady na manipulanta
byly vy¢isleny na hodnotu 222 000,-. Celkové naklady jsou dosahuji hodnoty 285 000 korun

za rok.
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V piedchozim textu bylo zminéno, Ze operator montaze stravi nevyrobnimi ¢innostmi, které
1ze pteklopit manipulantovi, 7,8 min za hodinu. Na zaklad¢ dat v tabulce 8 byl vypocitan
vazenym prumérem pramérny pocet vyrobenych kust lozisek za 1 hodinu. Z této kalkulace
bylo zjisténo, ze se vyrobi 3,65 kusii loziska za minutu. Pii odebrani nevyrobnich ¢innosti

operatorovi montaze Ize béhem hodiny navysit produkci o vice jak 28 ks lozisek.

Tabulka 11 Uvolnéna kapacita na pilotni lince (vlastni zpracovani)

Primérny pocet lozisek vyrobenych za hodinu 219 ks

Pramérny pocet lozisek vyrobenych za minutu 3,65 ks

Uvolnéna kapacita na lince za hod 7,8 min

Navyseni produkce v ¢ase uvolnéné kapacity 28 ks

Jestlize se béhem ziskaného ¢asu bude operator vénovat vyrobé lozisek, 1ze béhem roku

vyprodukovat na pilotni lince 0 105 840 ks lozisek vice.

Tabulka 12 Navyseni produkce za rok na pilotni lince (vlastni zpracovani)

Pocet pracovnich dntl v roce 252

Navyseni produkce za 1 sménu 210 ks

Navyseni produkce za 1 den 420 ks

Navyseni produkce za rok na pilotni lince 105 840 ks

Navyseni produkce za rok na 6 linkach 635 040 ks

Produkeci Ize za rok navysit na vSech linkach o 635 040 ks. Jestlize bude bran zietel na sou-
casné vyuziti linky, produkce se navysi o 502 316 ks. Zisk z jednoho kusu loziska ¢ini v pri-
meéru 22,-, pfi idealnich podminkach jsou vynosy z projektu vycisleny na 11 miliona korun

za rok.

Navratnost investic je kratsi jak 1 mésic.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo zracionalizovat logistické procesy na montazni lince ve spolec-

nosti Koyo Bearings Ceska republika s. r. o.

V teoretické ¢asti byla obecné predstavena logistika, jeji historie, cile a ¢lenéni a poté se
autorka zaméfila blize na vnitropodnikovou logistiku s dirazem na logistiku vyrobni. Pie-
devsim zde byly popsany principy planovani a fizeni vyroby, problematice fizeni materialo-
vych toki autorka vénovala samostatnou kapitolu, kde pfiblizila planovani materidlovych
potteb a podnikové informacni systémy. V neposledni fad¢ byl v teoretické casti kladen di-

raz na vysvétleni pojmu §tihla vyroba a logistika.

Spolecnost byla piedstavena v praktické ¢asti, kde byl zahy 1 zanalyzovan soucasny stav na
montdzni lince. Byla provedena analyza procesu priibéhu zakazky, analyza pracovni ¢innosti
operatora na montazni lince a ¢innosti manipulanta. Dale se autorka zamétila na rozbor pra-
covisté, kde byly zanalyzovany manipula¢ni jednotky na vstupu. Na zéklad¢ vysledki byl
vytvoren ideovy zamér projektového feseni, ktery vyobrazuje n€kolik aktivit podporujicich
dosazeni cile. Mezi takova fesSeni lze zminit sjednoceni manipulacnich jednotek na vstupu,
navrh nového regalového systému pro dovazené komponenty, zestihleni procesu prubéhu
zakazky a s tim souvisejici zména planovaci tabule ¢i zprichodnéni ulicky na montazi.

V projektové ¢asti je také na zadvér vénovan prostor pro finan¢ni zhodnoceni projektu.

Spole¢nost bude nadale pokracovat zefektiviiovanim logistickych procesli na montazni
lince, protoze se tidi heslem, ze vzdy je co zlepSovat. Na zeStihlovani procesi, odstranovani
plytvani a Setfeni nakladu je ve spolecnosti kladen vysoky tlak, proto si stanovuje dostatecné
agresivni, ale realné cile, které pravideln€ monitoruje a snazi se jich spole¢nymi silami do-

sahnout.

Spolupraci na projektu autorka vypomohla spole¢nosti s poZadavkem na zefektivnéni logis-
tickych procest a zavedenim pribézného zasobovani stiediska montaze. Zaroven si autorka

prohloubila své teoretické i praktické znalosti a vyzkousSela si praci v tymu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

HV Hotové vyrobky

M1 Manipulant 1

M2 Manipulant 2

SMED Single Minute Exchange of Die neboli Vymeéna nastroje béhem 1 minuty
JIT Just-in-time — pravé véas

ERP Enterprise Resource Planning neboli Planovani podnikovych zdroja
MRP  Material Requirements Planning neboli Planovani potfeby materialu

SW Software

HW Hardware

FIFO  First In, First Out neboli Prvni dovnitf, prvni ven
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SEZNAM PRILOH

Pl SWOT analyza

P Il Procesni analyza — soucasny stav
P Il Procesni analyza — ideovy stav

P IV Logicky ramec projektu



PRILOHA P1: SWOT ANALYZA

Silné strany Body Vaha * Body | Slabé stranky Body Vaha * Body
Vysoka kvalita hotovych vyrobku 0,25 3 0,75 Neautomatizovany sbér dat 0,16 0,48
Kvalifikovani pracovnici 0,20 3 0,60 Nedostatecny pocet operatoru 0,22 0,44
Pozitivni pfistup ke zméndm 0,17 3 0,51 Spatna komunikace 0,20 0,40
Orientace na automobilovy trh 0,10 3 0,30 NedUsledné planovanivyroby 0,10 0,30
100 % kontrola 0,10 2 0,20 Vysoké zasoby materidlu 0,18 0,18
Vysoky pocet nabizenych produktt 0,13 1 0,13 Nedostatecna motivace zaméstnancl 0,07 0,14
Nizka fluktuace 0,05 1 0,05 Nejednotnost obalového materidlu 0,07 0,14

PrileZitosti Body Vaha * Body Vaha * Body
Eliminace papirovych formulara 0,25 3 0,75 Nedostatek financnich prostredk( na zavadénizmén 0,20 0,60
Zajem vedeni spolecnosti na zlepseni stavajiciho stavu 0,22 2 0,44 Odchod zkusenych zaméstnanct 0,20 0,60
Nabor novych kvalifikovanych zaméstnanctd 0,15 2 0,30 Prohlubovéni nedostatku zaméstnancl 0,25 0,50
Zavadéninovych metod a néstrojt Pl 0,15 2 0,30 Dlouhé dodaci Ihity 0,10 0,20
Orientace zékaznika na kvalitu 0,18 1 0,18 Nespoluprace ze strany zaméstnancl 0,15 0,15
Zavedeninového systému odménovani 0,05 1 0,05 Nemocnost zaméstnanci 0,10 0,10
Snaha o maximalizaci Snaha o minimalizaci




PRILOHA P II: PROCESNI ANALYZA — SOUCASNY STAV
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PRILOHA P III: PROCESNIi ANALYZA — IDEOVY STAV
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PRILOHA P1V: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Strom cilt

Hlavni cil

Racionalizace logistickych procesu.

Objektivné ovéritelné ukazatele

NiZsi naklady a Uspora Casu na logistické procesy.

Zdroje a prostredky k ovéreni

Interni materidly a vykazy spoleénosti.

Rizika

Projektovy cil

Zefektivnéniinternilogistiky na montdznilince.

Eliminace 5 % Casl operatora nepfidavajici
hodnotu.

Interni materialy a vykazy spolecnosti.

Nenaplnénicile.

Vystupy

1. Sbér dat a jejich vyhodnoceni.

2. Sjednoceni manipulacnich jednotek.
3. Uprava pracoviété na vstupu

4. Zestihleni procesu pribéhu zakazky.

Mésicni vyhodnocovani.
Provedenianalyzy prace operatora.
Uspora plochy u linky.
Zlepseniergonomie prace.

Rizeny tok materialu.

Standardizace pracovisté.

Mési¢ni meeting.
DP kap. 7

DP kap. 9.1

DP kap. 9.2

DP kap. 9.4

Chybné zpracovand data.

OdlozZenirealizace projektu.

Aktivity

1.1. Sesbirana dat pro analyzu.

1.2. Provedena analyza na montaznilince.

2.1. Provedena analyza manipulacnich jednotek.
3.1. NavrZzeno nové usporaddni pracovisté.

3.2. NaviZen novy regalovy systém.

4.1. Sestavena procesni mapa.
4.2. Zprichodnéna uli¢ka mezi montézi a sosutruznou.

4.3. Vytvoreno paletové misto pro HV.

4.4. Provedena revize planovaci tabule.

3.3. Nastaven systém umistovani komponent na vstupu..

Vstupy a zdroje

Montazni linka.

PC, fotoaparat.

Formulare.

Finan¢ni zdroje.

Interni dokumentace spolec¢nosti.
Kusovniky, objemy produkce.
Internet.

Informace o stavajici organizaci prace.

Vysledky analyz.

Casovy ramec aktivit
1. 09/2015 - 02/2016
2.02/2016 - 03/2016
3.02/2015 - 03/2016

4.03/2016 - 04/2016

Nespoluprace tymu.

Nespolupréce spolec¢nosti.

Nedodrzeni termina.

Neznalost.

Opatteni nepovede ke zlepseni.

Spatné dsudky ¢lent tymu.




