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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva automatizaci logistiky na svafovné ve spole¢nosti Toyota
Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.o. V teoretické cCasti prace bude definovan pojem
logistika a jeji uloha. Budou tady také vysvétleny pojmy jako vyrobni logistika, just-in-
time, kanban, plytvani, procesni analyza a mapovani hodnotového toku. V dalsi kapitole
bude bliZsi roz¢lenéni automatizovanych systémi uzivanych pfi manipulaci s materidlem

nebo zasobami.

V praktické casti bude charakterizovdna spolecnost Toyota Peugeot Citroén Automobile
Czech s.r.o. Nasledn¢ bude provedena analyza soucasného stavu pomoci procesni analyzy
mapovani hodnotového toku. V nésledujicich kapitoldch bude naznaceny ndvrh moZzného
feSeni automatizace logistiky na svafovné€. Souc¢ésti bude také navrh nového AGV vozidla,

nakladaciho a vyklddaciho mista pro AGV vozidlo.

Kli¢ova slova: procesni analyza, mapovéani hodnotového toku, AGV, plytvani, interni lo-

gistika

ABSTRACT

This diploma thesis deals with automation of logistics on welding shop in company Toyota
Peugeot Citroén Automobile Czech s.r.o. In theoretical part will be defined a term logistics
and its role. Here will be also explained the terms like production logistics, just-in-time,
kanban, waste, process analysis and value stream mapping. In the next chapter will be

closer segmentation of automated systems used at manipulation with material or stocks.

In practical part will be characterized a company Toyota Peugeot Citroén Automobile
Czech s.r.o. Afterwards will be executed an analysis of current state by using process
analysis and value stream mapping. In the next chapters will be suggested a proposal on
possible solution of automation logistics on welding shop. A part of this will be also a pro-

posal of new AGV vehicle, loading and unloading place for AGV vehicle.

Keywords: process analysis, value stream mapping, AGV, waste, internal logistics
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UVOD

V sucasnej dobe je na trhu vela spolo¢nosti a tym padom velkd konkurencia. Kazd4 spo-
locnost’ sa snazi nie¢im odliSit’ a tak predat’ svoj produkt SirSiemu okruhu zdkaznikov.

Kazda z nich ma svoj systém predaja a propagécie svojich produktov.

Management kazdej spolo¢nosti sa snazi riadit’ firmu tak, aby dosahovala dobrych vysled-
kov. Pre dlhodoby dspech spolo¢nosti na trhu je potrebné celd stratégiu podrobne planovat’
a stanovovat’ redlne ciele. NeoddeliteI'nou sicast'ou je taktieZ vStiepenie principov firmy do

spravania sa kazdého pracovnika, aby tak bolo moZzné dosiahnut’ dlhodobych tdspechov.

Spolo¢nost” Toyota priniesla do Ceskych podmienok svoju filozofiu, ktord bola oproti eu-
ropskym zvykom mierne odliSnd. Ako €as postupne naznacuje japonsky spdsob riadenia
firmy prindSa svoje vysledky a tie je mozné vidiet' na celosvetovej tspesnosti spolo¢nosti
Toyota. Ako priklad je mozné uviest’ snaha o neustdle zlepSovanie a zefektiviiovanie vSet-
kych druhov procesov po malych krokoch a snaha naucit’ tomuto zmysl'aniu kazdého pra-

covnika, aby tento Styl prace uplatiioval aj u seba tym rastol pracovne aj dusevne.

Pre spoloc¢nost’ Toyota Peugeot Citroén Automobile Czech je prvorada kvalita, bezpecnost’
a ochrana Zivotného prostredia. Tieto tri aspekty su premietané do kazdého kusu vyrobené-
ho automobilu pomocou prepracovaného Toyota Production Systému. Stcastou celej filo-
zofie je taktieZ uplatiiovanie principov Stihlej vyroby a s tym suvisiaci spdsob zdsobovania
a snaha o optimalizdciu uz fungujicich procesov. Svojich zdkaznikov si tak spolo¢nost’
ziskala aj ziskava vybornou kvalitou, bezpecnost'ou a taktiez inovaciami, ktoré ju vyrazne

odliSuju od konkurencie a tym ziskava konkuren¢nu vyhodu.

V moje diplomovej praci sa budem zaoberat’ automatizaciou procesu logistiky zvarovne
a konkrétne optimalizaciou transportu blatnikov na montdZznu linku zvarovne. Pre uskutoc-
nenie tejto optimalizdcie budem potrebovat’ teoretické znalosti a postupy niektorych met6d
priemyslového inZinierstva (Procesnd analyza, Value Stream Mapping) a r6zne iné pomoc-
ky, ktoré mi posliZia pri dokumentovani celého procesu (stopky, fotoaparit). V prakticke;j
Casti najskor vykondm procesnu analyzu sicasného stavu, aby som mohol zistit’ ako dany
proces funguje a ndsledne mohol zacat’ hl'adat’ prileZitosti pre zlepSenie. Nasledne pomo-
cou mapovania hodnotového toku budem zistovat’, ktoré sicasti procesu pridaji hodnotu

produktu, ktory v kone¢nom dosledku zakaznik zaplati a ktoré nie.
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Sucastou praktickej Casti bude projektové rieSenie transportu blatnikov na montdZznu linku,
ktoré bude obsahovat’ ndvrhy na zlepSenie stcasnej situdcie a umozni aby tento proces fun-

goval efektivnejSie a taktiez aby zabezpecil kontinudlne zdsobovanie montdznej linky.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Povod slova logistika moZeme odvodit’ od gréckeho logistikon—-rozum, démysel alebo lo-

gos — reC, myslienka, slovo, pojem, zdkon, rozum.

Pociatok logistiky moZeme ndjst’ uZ vo vojenstve, kde bolo potrebné zaistit’ zdsobovanie a
ubytovanie vojsk a taktieZ mat’ prehl’ad o ich pohybe. Uplatnenim logistiky v spojeni s ma-
tematickym aparatom bolo moZzné Gcinne rieSit’ problematiku zdsob, dopravy a rozmies-
tiiovania hlavne pocas druhej svetovej vojny a postupu spojeneckych vojsk na zdpadne;j

fronte. Po vojne doSlo k rozsireniu logistiky i do civilni sféry.[5]

Logistika prenikla do vSetkych oblasti 'udského Zivota a kazdy berie logistické sluzby ako
samozrejmost’ a nevnima detailne ich fungovanie. Podrobnejsie sa nimi za¢ne zaoberat’

ked’ konkrétne nieco potrebuje v€as dodat’ alebo prijat’ a nefunguje to podla jeho predstav.
Definicia logistiky

Hospoddrska logistika je disciplina, ktord sa zaoberd systémovym rieSenim, koordindciou
synchronizdciou a celkovou optimalizdciou retazcov hmotnych a nehmotnych operdcii,
vznikajiicich ako dosledok delby prdce a spojenych s vyrobou a s obehom urcitej findlnej
produkcie. Je zamerand na uspokojenie potreby zdkaznika ako na konecny efekt, ktorého sa

.o oy ., P ;o
snaZi dosiahnut's ¢o najvicsou pruznostou a hospoddrnostou.

Proces pldnovania, realizdcie a riadenia efektivneho, vykonného toku a skladovania tova-
rov, sluZieb a suvisiacich informdcii z miesta vzniku do miesta spotreby, ktorého cielom je
uspokojit’ poZiadavky zdkaznikov. Uplatnenie logistiky sa neobmedzuje iba na vyrobnii sfé-
ru. Tyka sa vSetkych podnikov a organizdcii, vrdtane verejnej sprdvy, vrdtane takych insti-
ticii, ako st nemocnice alebo Skoly, a vrdtane organizdcii poskytujiicich obchodné, banko-

vé alebo financéné sluzby.’

"PERNICA, Petr. Logistika : (Supply chain management). Milan Vondragek. 1. vyd. Praha : Radix, 2005. 1.
sv. 109 s. ISBN 80-86031-59-4.

2 LAMBERT, Douglas M., STOCK, James R., ELLRAM, Lisa M. Logistika : prikladové studie, Fizeni zdsob,
preprava a skladovdni, baleni zboZi. Ondfej Jirdsek; Eva Nevrld. 2. vyd. Brno: CP Books, 2005. 3 s.
ISBN 80-251-0504-0.
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1.1 Uloha logistiky

Logistika patri medzi hlavni vydajové polozky podnikov podsobiacich na trhu. Podporuje
pohyb a plynuly tok vel'’kého mnozZstva ekonomickych transakcii. Je neoddeliteI'nou sticas-
tou kazdého predaja tovaru a sluzby. Jednoduchym prikladom je moZzno znazornit’ dosled-
ky chyb v logistike. Ked’ tovar nebude dodany vcas, zdkaznik ho nemoZze kupit’ alebo ked’

nepride na spravne miesto v neporusenom stave nebude sa moct’ uskutocnit’ preda;.

Dolezitou stucastou je také sledovanie ndkladového hl'adiska a tym piddom snaha o zniZo-
vanie ndkladov logistického retazca. Je potrebné tiez dbat’ na to, aby snaha o zniZenie jed-
ného typu ndkladu neviedla k zvySeniu iného typu nédkladu (zniZenie dopravy; zvySeni na-

kladov na udrzovanie zasob)
Existuje Sest’ hlavnych poloZiek logistickych nakladov:
e Miesto/tiroven zdkaznickeho servisu,
¢ Ndéklady na udrzovanie zasob,
e MnozZstevné naklady,
e Ndklady na vybavovanie objedndvok a informatiku,
e Skladovaci naklady,
® Prepravné naklady

Logistika je zdrojom pridanej hodnoty (vyuZitie Casu a miesta), pretoZe vytvara prinosy pre
zékaznika. Prinos je mozno popisat’ ako hodnota uZzito¢nosti, ktord maji dané tovary alebo
sluzby pri splneni istej potreby alebo poziadavku. Existuju Styri typy prinosov — vyrobok,
vlastnictvo, ¢as a miesto. Plati tu pat’ pravidiel, ktoré je nutné reSpektovat’, aby bolo mozné
dosiahnut’ daného efektu. Je potreba aby sa spravne polozky potrebné pre vyrobu dostali na

spravne miesto, v spravnu dobu, spradvnom stave a za spravne naklady. [3]

1.2 Stratégia a ciele logistiky podniku

Stratégia logistiky podniku musi zapadnit’ do podnikovej stratégie a logistické ciele musia
podporit’ hierarchicky vyssi ciel’ alebo ststavu cielov podniku. Existuje niekol’ko cielov

podniku:

® Vonkajsie ciele
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e Vnatorné ciele

Vonkajsi ciel musi byt’ integrovany do sustavy podnikovych cielov a odrazat’ vzt'ah medzi

rozsahom spokojnosti zdkaznikov a vyskou trzieb (uspokojenie potrieb zdkaznikov).
Pre dosiahnutie vonkajSieho ciel'u je nutné najskor splnit’ vntitorné ciele. Su to:

e Vykonové (technické) — dodat’ spravny tovar, v spravnej kvalite, v sprdvnom oka-
mZ7iku, na sprdvne miesto a v sprivnom mnozstve za predpokladu danej infrastruk-

tary.

e Ekonomické — dodanie so vSetkymi predchddzajicimi parametrami navysSe za

spravne naklady.

Stratégia logistického systému, ktord bude zvySovat’ jeho vnitornd vykonnost’ a zrychl'ovat’
prietok tovarov danym systémom povedie k zniZeniu zdsob, k uvolneniu kapitdlu v nich

viazaného a k poklesu ndkladov.

Spravna stratégia logistického systému by mala tiez smerovat’ k efektivnemu postaveniu

logistického systému v podniku. St zndme dve alternativy:

e takticky vykondvatel’ marketingovych dispozicii — ma za dlohu dodavat’ tovary na

trh vo vopred stanovenom mnoZstve, kvalite, cene a €ase pri ¢o najnizsich nékla-

doch. Této stratégia sa pouziva, ked’ chce podnik konkurovat’ cenou.

e aktivny spolutvorca stratégie — jeho dlohou je koordinovat’, synchronizovat’ a opti-

malizovat’ ¢innosti spojené s umiestiiovanim zdrojov potrebnych k presnému doda-
niu tovarov. Tento typ stratégie pouZije podnik v tom pripade, ked’ chce konkuro-

vat’ droviiou svojich logistickych sluzieb.[5, Pernica, 2005, 1 diel]

Hlavnym ciel'om logistiky je poskytovanie zdkaznickeho servisu u¢innym a hospodarnym
spdsobom. Pre dosiahnutie tohto ciel'u je nutné poznat’ poziadavky zdkaznikov na kvalitu a
rozsah zakaznickeho servisu, uroven zakaznickeho servisu konkurencie a droven zakaznic-

keho servisu daného podniku v oblastiach, ktoré zdkaznici povazuju za dolezité. [3]

1.3 Vyrobna logistika

Vyrobni logistika sa obecne zaoberd uilohami logistiky v oblasti vniitropodnikovych trans-

formdcii materidlovych tokov. Na konci logistického retazca je zdkaznik, a aZ uspokojenie
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Jjeho potrieb je potvrdenim iicelnosti materidlového toku. Cielom vyrobnej logistiky teda je

zaistovat v oblasti svojej pdsobnosti tuto icelnost materidlového toku.”
Predmetom vyrobnej logistiky okrem tloh spojenych s prepravou a skladovanim su:
e Vyrobné podnikové pldnovanie
¢ Planovanie a riadenie vyroby.

Hlavnou tlohou vyrobného podnikového plédnovania je tvorba vhodné vyrobni Struktiry

podniku, ktord by pri optimélnych ndkladoch na vyrobu, manipulécii a riadeni zabezpecila

poZadovany vystup predstavovany redlne dopytovanym produktom.

Planovanie a riadenie vyroby sa zaoberd riadenim systému na taktickej a operativnej trov-

ni. Vyrobné podnikové planovanie je pevnou sucCastou riadenia vyroby na strategickej

drovni.[9]

3 SILER, Jiti. Vyrobni logistika v systémech aplika&niho softwaru. Automa : Odborny casopis pro automati-
zacni  techniku [online]. 2001, ¢. 4 [cit. 2009-02-21], s. 41. Dostupny z WWW:
<http://www.odbornecasopisy.cz/download/au040141.pdf>. ISSN 1210-9592.
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Riadenie vyroby je mozné rozdelit’ na niekol’ko trovni a s nimi sdvisiacich tloh:

Tab. 1 Urovne iiloh riadenia vyroby [9]

Uroveii Ulohy

c s . koncepcia vyrobok — trh
strategické planovanie vyroby
koncepcia zdrojov

(hl'adanie konkurencnej vyhody) o
konkurencna pozicia

vyrobny program
taktické planovanie vyroby
) kapacity (stroje, 'udia)
(obsah koncepcie)
organizicia

zajisténi zdroji
operativni planovani vyroby
) lhty a kapacity
(realizace)
sledovani a evidence

Riadenie toku materialu

Patri sem sprava surovin, vyrobenych dielov, suciastok, baliacich materidlov a zdsob vo
vyrobe. Tento typ riadenia je vel'mi dblezity pre celkovy logisticky proces, pretoZe rozhod-
nutia vykonané v tejto Casti procesu ovplyvnia uroven zdkaznickeho servisu, schopnost’
podniku konkurovat’ inym podnikom na trhu, objem predaja a vysku zisku, ktory je podnik

schopny dosiahnut’.
Predmetom riadenia toku materidlu su tieto ¢innosti:
¢ Predvidanie materidlovych poziadavkov
e Hrladanie zdrojov a ziskavanie materidlov
¢ Doprava a presun materidlov do podniku
® Monitoring stavu materidlov.

Hlavné ciele a ulohy pre oblast’ riadenia toku materidlu su nizke ndklady, vysokd droven
servisu, nizka udroven viazaného kapitdlu, zaistenie kvality a podpora ostatnych funkcii

atvaru.

K riadeniu toku materidlu patri ndkup a obstardvanie, riadenie vyroby, doprava materidlu
do podniku a v rdmci podniku, skladovanie, riadenie manazérskeho informacného systému,

plédnovanie a riadenie zasob a likviddcia odpadov.[3]
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1.3.1 Just-In-Time

Koncept Just-In-Time bol vyvinuty a implementovany vela rokov spolocnostou Toyota Mo-
tor Corporation a patri do skupiny konceptov patriacich pod oznacenie Toyota Production
System (TPS). Jeho cielom je umozZnit vyrobu rozmanitych poloZiek vcas a efektivnym spo-
sobom, hladko synchronizovanym s produkciou a doddvkou materidlovych komponentov a
bez zavislosti na obvyklej lesti drZania extra rozpracovanosti a zdasoby dokoncenych vyrob-

4
kov.

Zékladom TPS je princip nikdy nekonciaceho zlepSovania Standardov, nazyvanych tiez

Kaizen. Ide o zlepSovanie samého seba a taktiez firemnej ¢innosti vo vSetkych oblastiach.

JIT je manaZérska filozofia, ktord sa snaZzi o vyrobnd dokonalost’ s ddrazom na eliminiciu
plytvania zo vSetkych pohl'adov vyrobného systému. JIT systém vyraba len to ¢o je treba v
potrebnom mnoZstve a Case, pri nizkej drovni rozpracovanosti a skladu hotovych vyrob-

kov.

JIT je taznd metdda, Co znamend, Ze vyroba sa zacne len na doplnenie toho o sa prave

pouziva v nasledujicom kroku vyrobného procesu alebo ¢o bolo predané zdkaznikovi.
Uspech JIT zavisi na niekolkych predpokladoch:

e Uhladzovanie kapacity a rozmanitosti,

® Vyvoj flexibilnej a viacodbornej pracovnej sily,

¢ Implementacia neustdleho zlepSovania a automatizacie.[7]

Pre JIT su charakteristické dodavky “prave v€as”, v dohodnutych terminoch podl'a potreby
odoberajiceho clanku. Doddvaji sa malé mnozstvd, v najneskorSie moZnom okamziku a
dodavky su realizované vel'mi Casto, niekedy aj patkrat denne. Preto moZu jednotlivé ¢lan-
ky logistického retazca na seba nadvidzovat s minimdlnou poistnou zasobou. Aby bolo

mozné dspeSne uplatnit’ JIT musia byt splnené dva zdkladné predpoklady:

* SALVENDY, Gavriel. Handbook of industrial engineering : Technology and Operations Management. 3rd
edition. New York : Willey, 2001. 545 s. ISBN 0-471-33057-4.
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e Potrebnd zmena vztahu doddvatel’ a odberatel'. Dodavatel’ sa musi prisposobit’ od-

beratelovi tim, Ze svoju ¢innost’ synchronizuje s potrebami odberatel'a a garantuje
mu pozadovanud kvalitu doddvaného materidlu. Sucasne mu poskytne informécie
potrebné pre pldnovanie, operativne riadenie a bude vytvarat také prepravné jed-
notky, ktoré budi bez problémov prechddzat manipulaénymi operdciami

v nadvizujicom toku.

¢ Prepravu bude zabezpecovat’ kvalitny dopravca, ktory bude spol'ahlivy, presny a su-

¢asne rychly pricom spolahlivost’ a presnost’ prepravy je prvorada.[5]

JIT také ziskala dopliujici ndzov ako bezzdasobova logistickd technolégia. To je vSak len
mytus, ktory sa dostal do Eurépy pocas osemdesiatych rokov minulého storo€ia prostred-
nictvom Medzindrodného inStititu pre aplikovani systémovud analyzu, ktory v tej dobe
publikoval desat’ konceptov logistickych technolégii. V skuto€nosti ide iba 0 minimaliza-
ciu zasob na celom logistickom ret’azci, pri zachovani nutnej poistnej zdsoby v predvyrob-
nych skladoch a uplnej likvidécii distribu¢nych skladov s vynimkou skladov v bode rozpo-

jenia.[8]

Bod rozpojenia vyjadruje miesto v logistickom retazci, kam az pustime ndhodny dopyt

(distribu¢ny sklad, sklad hotovych vyrobkov, montaz, vyroba, sklad surovin a dielov).[10]

1.3.2 Kanban

Kanban je bezzdsobova technoldgia vyvinutd v Japonsku a prvykrat uplatnena spolo¢nos-
tou Toyota Motors. Typickym prikladom je uplatnenie medzi doddvate'mi dielov a findl-
nym montdZnym zdvodom v automobilovom priemysle pripadne v inej strojarskej vyrobe.
Principom Kanbanu st samo riadiace regulacné okruhy, obsahujice vZdy dva ¢lanky — do-
davajuici a odoberajuci ¢lanok. Tieto ¢lanky st prepojené jednosmernym retazcom, pri¢om
sa ich vztahy riadia pull principom. Davky dielov sa prestivaji medzi doddvatel'om a odbe-
ratelom v Standardnej velkosti prepravky, palety, malého kontajneru alebo podobného pre-

pravného prostriedku.[5]
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Objedndvacim mnoZstvom je teda obsah jedného prepravného prostriedku alebo jeho nd-
sobok. Doddvatel’ ruci za kvalitu a za véasnost doddvky; odberatel md povinnost objedna-

nii ddvku odobrat’?’

Informacné a materidlové toky medzi odberatelom a dodavatel'om funguji v tychto kro-

koch:

e odoslanie prazdneho prepravného prostriedku s vyrobnou sprievodkou (kanban)

odberatel'om k dodédvatelovi, ktord je vlastne Standardnou objednavkou,

e prijatie prazdneho prepravného prostriedku u doddvatel'a je signdlom pre zacatie

vyroby pozadovanej davky,

e prepravny prostriedok je naplneny vyrobenou ddvkou, oznafeny prepravnou sprie-

vodkou a odoslany odberatel’'ovi,

e odberatel’ prevezme prijati ddvku, pricom skontroluje spravny pocet a druh doda-

nych kusov.

V tomto pripade mdzeme povedat, Ze doddvatel’ ani odberatel’ nevytvarajui Ziadne zaso-

by.[5]

Slovo Kanban znamena karta alebo listok. Je priloZeny v ochrannej plastovej f6lii a obsa-

huje vSetky potrebné informacie o danom materidli ¢i vyrobku.
V riadeni vyroby a materidlovych tokov su pouzivané dva druhy kanbanov:

¢ (Odoberanie na zdklade povolenia — odoberaci kanban dd povolenie na presun jed-
ného kontajneru Specifickej €asti z predchddzajiceho procesu, kde bol vyrobeny, do

nasledujiceho procesu, kde bude pouzity.

e Vyroba na objednavku — na zaklade objedndvky si nasledujici proces odoberd kon-

tajner s pozadovanym materidlom z predchadzajticeho procesu.[7]

> PERNICA, Petr. Logistika : (Supply chain management). Milan Vondragek. 1. vyd. Praha : Radix, 2005. 2.
sv. 961 s.. ISBN 80-86031-59-4.
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1.4 Vnitropodnikova doprava a manipulacia

Vnitropodnikovd doprava Casto nazyvana tieZ medzioperacnd doprava je zaclenend do
procesu vyroby a je Casto nahradzovand manipulacnymi systémami. Tieto systémy usku-

tocnuju presun materidlu na vel'mi kritku vzdialenost’ najma v rdmci jedného zavodu.[8]

Manipuléacia s materidlom ¢i dielmi vo vnutri podniku ma silny vplyv na to, ako efektivne
potecie dany materidl systémom a kol'ko ndkladov, zdrojov a ¢asu bude potrebnych na vy-
bavenie objednavok zdkaznikov. Manipulacné zariadenie mdze byt kapitdlovo ndrocné
a konkrétny presun zase vyZzaduje vela pracovnej sily. V manipulécii s materidlmi ¢i to-
varmi sa pouZzivaju rozlicné metddy, od manudlnych cez automatizované alebo robotizova-

né systémy. Je mozZné ich rozdelit’ do Sirokych skupin:
e Manudlna manipulécia,
¢ Manudlne obsluhované vozidla alebo voziky,
e Pohanané voziky riadené operatorom,
e Pohanané voziky riadené pocitacom a automatizované systémy,
¢ Dopravniky,
e Zeriavové systémy.

V nasledujicich Castiach by som sa zameral na pohanané vozidl4 a robotizované zariade-

nia.[6]

1.4.1 Pohanané voziky riadené operatorom

Priemyslové zdvihacie voziky sa pouZivaju na prepravu materidlu na kratke vzdialenosti
v ramci podniku, na presun do a z regdlu a nakladanie a vykladanie. Tieto voziky zrychl'uji
presun, zvladdaji velké ndklady a zniZuji potrebu castého presunu. Ich schopnost’ zdvihu
umoziuje pouZzitie vysokych skladov, priCom s rastom vysky budovy je spojend redukcia
nékladov na skladované mnoZstvo. Nevyhodou tychto vozikov je ich celkova dizka a s tym
spojené poziadavky na Sirku uli¢iek pre pristup do skladov. Samozrejme vyvoj vozikov ide
neustdle dopredu a preto uz v sicasnosti existuju voziky, ktoré st schopné pracovat’ aj
v tizkych ulickdch a dopravit’ poZadovany materidl do réznych vysok. Tieto voziky mo6zu

byt’ pohdilaného elektrickymi akumuldtormi, plynom (LPG) alebo naftou.
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Medzi hlavné typy takto pohananych vozikov patria:
e Paletové voziky,
e Vyvazené vidlicové zdvizné voziky,
e Stohovacie voziky,
o Boc¢né nakladace,

e Tahale [6]

1.4.2 Pohanané voziky riadené pocitacom a automatizované systémy

Tieto systémy moZno nazvat’ tieZ pokro¢ilymi systémami manipuldcie a prepravy. PouZitie
tychto vysoko technickych zariadeni je podmienené ndvratnostou vloZenych prostriedkov
do tejto techniky. Je vSak jasné, Ze ndvratnost’ bude realizovand v dlh§om ¢asovom obdobi.
Tieto zariadenia sd schopné pracovat’ 24 hodin denne pocas niekol’kych pracovnych zmien

a st vicSinou pohanané elektrickymi akumulatormi.
Tieto systémy je mozné rozdelit’ do niekol'kych skupin:

e Automatické skladovacie a vyhl'addvacie systémy,

Systém zberu objednavok — Zeriavové systémy, rozdel'ovace, roboticky zber,

Triediace systémy,

Automaticky vedené vozidla (AGV),

Robotické aplikécie.
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Vyuzitie vysoko vyspelych technologickych zariadeni nie je vZdy tou najlepSou vol'bou pre
dané pracovisko. Zavisi to na priestorovych podmienkach daného miesta, kapitdlovej vy-

bavenosti danej spolo¢nosti ¢i od Urovne vyuZzitel'nosti zariadenia.[6]

Blizsie je vhodné spomenit’ automaticky vedené vozidld (AGV).

AGV su elektricky pohdnané vozidld bez posddky urcené pre vyzdvihnutie, presun
a umiestnenie kusovych ndkladov. Su riadené pocitacom, hoci v niektorych pripadoch mo-

v 3 7z L] e 6
Zu byt manudlne riadené.

Pomocou tychto vozidiel je moZny presun suciastok a polotovarov medzi pracovnymi sta-
nicami, do skladu, v rdmci skladu a zo skladu. Su pouzivané ako prepojenie s ostatnymi
manipulacnymi systémami (dopravniky). Pri vysokom prietoku a praci 24 hodin denne mo-
7ze AGV poskytovat’ vyhody v produktivite. Pre ich vyuzitie je vSak potrebné dokladné pla-

novanie, prepracovany manipulacny systém a taktieZ dizajnové rieSenie.

Riadenie AGV je zabezpecené magnetickou paskou nalepenou na podlahe. Tato péaska je
nalepend po celej trase daného AGV. Vozidlo svojim optickym senzorom nasleduje danu
pasku. Elektronika zistuje odchylky od vyznacenej trasy a vysiela signdl riadiacemu moto-
ru na korekcie smeru vozidla tak, aby iSiel v poZadovanej linii. Sicast'ou je taktieZ senzor
prekéazok, ktory zasiela informdcie o nutnom spomaleni v pripade prekazok ¢i zrychleni po
ich odstraneni. Toto technologické rieSenie umozZiuje pouZitie aj vo vel'mi tzkych uli¢kach

danej Casti podniku.
Existuje niekol’ko faktorov ovplyviiujicich vyber technolégie vnitropodnikovej dopravy:
e Ndéklady — vysSia uroven automatizacie, vyssie kapitdlové néklady;
e Prevadzkové faktory — aky typ prevadzky bude na danom pracovisku, kde budi vy-
uzité tieto pokrocilé systémy;
e Persondlne faktory — akd je alebo bude droven pocitacovych a d’al§ich technickych

znalosti obsluhujucich pracovnikov;

6 RUSHTON, Alan, OXLEY, John, CROUCHER, Phil. The Handbook of Logistics and Distribution Ma-
nagement. 2nd edition. London: Kogan Page , 2000. 307 s. Dostupny z WWW:
<http://books.google.com/books?id=eEY CNX8mUi4C&hl=sk>. ISBN 0-7494-3365-5.
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¢ Projektové tvahy — tradi¢ny systém zaberie menej €asu na vypracovanie a zavede-

nie ako automatizovany systém;

e Iné faktory — moznost’ zmeny dopytu po vyrobkoch, na ktorych vyrobe sa podielaji

tieto automatizované systémy [6]

Obr. 1 Automaticky vedené vozidlo [11]
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2 PLYTVANIE

Plytvanie je moZno definovat’ ako vSetko co nepriddva produktu hodnotu alebo ho nepri-

blizuje k zdkaznikovi.”

Preto moZeme povedat’, Ze opakom plytvania su ¢innosti spojené s narastom hodnoty pri-
blizujucej produkt zdkaznikovi a za ktoré je zdkaznik v kone¢nom dodsledku ochotny zapla-
tit' (lisovanie polotovaru, lakovanie suciastky alebo montaz niekol’kych dielov). Plytvanie
modzeme ndjst’ tieZ v duSevnej préci a tu sa jednd o zbytocné administrativne a byrokratické
¢innosti, ktoré je nutné odstranit’. Pri zvySovani produktivity je najvac¢sim problémom iden-
tifikacia skrytého plytvania. M6zu to byt ¢innosti, ktoré sa za suc¢asného stavu vykondvaju,
ale mohli by byt eliminované zlepSenim pracovnej metédy alebo zlepSenou organizaciou.
Medzi skryté plytvania je mozno zahrnit preddvanie nosicov informécii, transport dielov,

vybal'ovanie dielov, vymena ndstrojov, kontrola dielov apod.
Medzi sedem druhov plytvania podl'a Toyota Production System patri:
1. Nadvyroba
2. Cakanie
3. Nadbyto¢nd manipulécia
4. ZIly pracovny postup (metoda)
5. Vysoké zdsoby
6. Zbyto¢né pohyby
7. Chyby pracovnikov

Jeden z najhorSich druhov plytvania je nadvyroba, pretoZe st na nu viazané dodato¢né na-
klady, miesto na skladovanie a niekedy tieZ dodato¢ni pricu na znehodnotenie nepreda-

nych vyrobkov.

" MASIN, Ivan, VYTLACIL, Milan. Nové cesty k vyssi produktivité : Metody prizmyslového inZenyrstvi. 1.
vyd. Liberec : Institut primyslového inZenyrstvi, 2000. 45-47s. ISBN 80-902235-6-7.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

Cakanie je Casto zjavné plytvanie. MoZe to byt’ Cakanie na opravu stroja, Cakanie nastave-

ného stroja na uvol'nenie do vyroby, ¢akanie na materidl.

NajcastejSim druhom plytvania je nadbyto¢nd manipuldcia a transport (najcastejSie viacna-
sobny). Materidl prechddza cez vela miest a to zo skladu do medziskladu, odtial’ na praco-

visko, ako polotovar spit’ do medziskladu a néasledne na iné pracovisko atd.

Z1y pracovny postup k sebe viaZze dodatocnu pracu a tiezZ spotrebu zdrojov. Ide napriklad

o navrhnutie zl€ho materidlu, nevhodnu konstrukciu vyrobku, ndstroja ¢i pripravku.

UdrZovanie zdsob na urcitej vyske je Castym problémom. Zasoby viaZu finan¢né prostried-
ky a tvoria tzv. vankus, ktory brani vzniku nedostatku zdsob pri poruchéach strojov, vzniku

chybnych polotovarov apod.

Vykondvani zbyto¢nych pohybov taktieZ mozno zahrnit’ medzi plytvanie. Typickym pri-
kladom moZe byt zbyto¢nd chddza pre polotovar na vzdialené miesto, chddza medzi vzdia-

lenymi strojmi pri viacstrojovej obsluhe.

Chyby pracovnikov spOsobuji vysSie ndklady zapric¢inené dodato¢nymi ¢innostami ako
napriklad opakovanie operécie, viacndsobny transport ¢i manipuldcia, opakovand kontrola
alebo demontaz apod. Tieto ndklady sa mdZzu premietnut’ azZ do straty obchodov v pripade,

Ze chyby objavi az zdkaznik.

Vsetky tieto druhy plytvania je nutné doplnit’ o jeden d’al$i druh a to plytvanie tvorivym

potencidlom, schopnostami, znalost'ami a talentom pracovnikov. [4]
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Obr. 2 7+1 druh plytvania[4]
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3 PROCESNA ANALYZA

Kazda surovina, polotovar ¢i suciastka prechddza v podniku r6znymi procesmi, ktoré na
seba nadvizujui a v kone¢nom dosledku tychto procesov odchddzaji z podniku hotové pro-

dukty. Transformacny proces zo suroviny na findlny produkt zahfiia niekol’ko krokov:

® operacia

e transport
® kontrola
® prestoje

Procesna analyza je metdda vytvorend na popis a analyzovanie jednotlivych krokov trans-

formacnych procesov. PouZiva sa na vyjadrenie ucinnosti a efektivnosti operdcii, ktoré ob-

.....

a elimindcia Plytvania, Iracionality a Nejednotnosti v procesoch (PIN) a medzi jednotlivy-

mi krokmi procesov.

Hlavnou ndpliiou procesnej analyzy je sledovanie toku procesu a hl'adanie ciest k zlepSeniu

daného toku. Definuje tieZ miesta hladkého toku procesu a miesta s problémami.
Procesnd analyza je zamerand na tieto faktory:

1. stadia toku procesu,

2. objavovanie plytvania v procesnom toku,

3. moznosti usporiadania procesov do lepSej postupnosti,

4. moZnosti zlepSenia prepravy a rozmiestnenia zariadeni,

5. moZnosti kombindcie operacii a odstranenia nepotrebnych procesov.
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Procesnd analyza je metoda, ktord najlepsie zaisti dokladnii kontrolu procesov a nie je
adresovand len procesom kde existujii problémy, ale tieZ procesom v smere dané toku a

v protismere, ktoré si s danym hlavnym procesom spojené.’®
Pri aplikécii procesnej analyzy je mozné vybrat’ z niekol’kych typov:
e Procesna analyza produktu,
¢ Procesna analyza operatora,
e Spolocnd procesna analyza
o analyza Clovek — stroj
o analyza spolo¢nych operacii
® Procesna analyza pre administrativu.
Pri pouZiti procesnej analyzy su pouZzivané tieto symboly:
O Operécia — zmena tvaru daného materidlu, polotovaru, produktu;

Transport — zmena umiestnenia materidlu, polotovaru, produktu;

duktov;

v Skladovanie — planované zhromazd’ovanie materidlov, polotovarov, siciastok, pro-
D Cakanie — nepldnované zhromaZd’ovanie materidlov, polotovarov, stciastok a pro-

duktov,

Kontrola mnozstva,

Q Kontrola kvality.[1]

8 ISHIWATA, Junichi. IE for the Shopfloor, I: Productivity Through Process Analysis. Bruce Talbot.
Portland, Oregon : Productivity Press, 1997. 18 S. Dostupny z WWW:
<http://books.google.com/books?id=4nVudNN2VOMCé&hl=sk>. ISBN 1-56327-185-0.
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Podnikové procesy, v ktorych pracuji jednotlivi operdtori mézu mat’ niekol’ko kombindcif:
e QOperdtor pracuje s jednym strojom
® QOperdtor pracuje s viacero strojmi
e Niekolko ludi pracuje spolu
® Niekolko ludi pracuje s jednym strojom

e Niekolko ludi pracuje s niekolkymi strojmi’

3.1 Spolocna procesna analyza

Spolocna procesnd analyza je technika, ktorou je mozné zvysit’ vykonnost’ operdcii, ktoré
analyzy mdzeme nazvat’ kombinovanou analyzou operdcii. Skladd sa z analyzy operator-
stroj, ktora sleduje najmenej jednu osobu a jeden stroj, a analyza spolocnych operécii, ktora

sa zaujima o niekol’ko I'udi pracujicich spolu.

Pomocou ¢asovych Stidii a diagramov pracovnych kombinécii 'udi a strojov spolo¢na pro-
cesnd analyza odhal'uje kde presne je zbyto¢ny Cas a ul'ahcuje zlepSenia v organizicii prace
na elimindciu plytvania. Spolocnd procesnd analyza pouziva odlisné procesné symboly,

ktoré st uvedené v nasledujicej tabul’ke.

® ISHIWATA, Junichi. IE for the Shopfloor, I: Productivity Through Process Analysis. Bruce Talbot.
Portland, Oregon : Productivity Press, 1997. 97 S. Dostupny z WWW:
<http://books.google.com/books?id=4nVudNN2VOMCé&hl=sk>. ISBN 1-56327-185-0.
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Tab. 2 Symboly spolocnej procesnej analyzy [1]

Symboly pre operatora

Symboly pre stroj

A\

Operatorovapraca
nema Ziadne dofasné

/i

Stroj pracuje
automaticky bez

pred pokracovanim
jeho/jejprace.

Samostatne | spojeniesinou Automaticky | akéhokolvek
operatorovu alebo spojenia
strojovou pracou. s operatormi.

Casovanie
Operator pracuje strojnych operacii
sjednym alebo jeobmedzené

W spojeni viacerymioperatormi casovanim

alebo (spojené operacie) S pomocou | operatorovej
pomocou alebojeden alebo pomoci, ako
viacerymistrojmi zmeny, priloZenie
(pomocné operacie). alebo odloZenie
asti.
: g Stroj musi Eakat aZ
Operator musi éakat j, i
. . operatorje
. ainajmenejjeden ! :
Oneskorenie ? Enid pripraveny
. | stroj aleboiny g g s L
(pohotovosty PR ; Meéinny €as | pom&ctmu pred
5 operator je pripraveny : FET
cas) tym, neimoze

pokratovatvjeho
praci.

Zmyslom spolo¢nej procesnej analyzy je vysvetlit' vzt'ahy medzi operdtormi a strojmi

a ndjst miesta, kde modze byt’ plytvané casom.(operatorov pohotovostny ¢as a necinny ¢as

stroja). Ciele spolo¢nej procesnej analyzy obsahuju:

1.

2.

4.

5.

Elimindcia necinného casu stroja (zvysenie miery kapacitného vyuZitia stroja)

Elimindcia pohotovostného casu operdtora (zvysenie pracovnej vykonnosti, pra-

covnikovej produktivity)

Vyrovnanie rozdelovania prdce medzi operdtorov a stroje

Zabezpecenie optimdlneho poctu strojov na operdtora

. o . . . . .10
Zabezpecenie optimdlneho poctu operdtorov na spolocné operdcie

Hlavnym ciel'om je vykonat’ pracu s menSim po¢tom operatorov a za kratSiu dobu pri udr-

Zani daného rozloZenia prace.[1]

" YSHIWATA, Junichi. IE for the Shopfloor, I : Productivity Through Process Analysis. Bruce Talbot.

Portland,

Oregon :

Productivity

Press,

1997.

99 S.

Dostupny zZ

<http://books.google.com/books?id=4nVudNN2VOMCé&hl=sk>. ISBN 1-56327-185-0.

WWW:
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3.1.1 Analyza operator-stroj

Je to spdsob pozorovania vztahu medzi operaénymi ¢asmi operdtorov a strojov. Ako pri-
klad moZno uviest’ ak operdtor obsluhuje niekol’ko strojov mdze nastat’ situdcia, Ze stroje
nebudud pracovat’, pretoze operator je zaneprdzdneny obsluhou stroja poZadujiceho jeho
asistenciu. Opacny pripad mdze nastat’ pri strojoch nevyzadujicich asistenciu operatora.
V tomto pripade bude operator necinny. Analyza operdtor-stroj urCuje kde a ako sa tieto

necinné casy vyskytuji a poméha ukdzat’ cesty k ich odstraneniu. Zameriava sa na to:
e Ako zvysit vyrobnud vynosnost’ (sic¢asny pocet strojov)

e Ako vypocitat’ optimdlny pocet strojov na operator ( zvySenie poctu strojov, znize-

nie poctu operatorov)

e Ako udrzat’ si¢asnd vyrobnd vynosnost’ mensim poctom strojov.[1]
Pri tomto type analyze je mozZné postupovat’ podl'a tychto krokov:

1. Vykonanie predbeZného pozorovania

2. Analyza jedného operacného cyklu

3. Priprava casového pldnu

4. Meranie casu na kaZdom operacnom kroku

5. Vypracovanie operdtor-stroj diagramu

6. Priprava vysledkov analyzy

7. Vypracovanie zlepSovacieho pldnu

8. Realizdcia a zhodnotenie zlepsovacieho planu

9. Standardizdcia zlepSenia'’

" ISHIWATA, Junichi. IE for the Shopfloor, I : Productivity Through Process Analysis. Bruce Talbot.
Portland, Oregon : Productivity Press, 1997. 101-107 S. Dostupny z WWW:
<http://books.google.com/books?id=4nVudNN2VOMCé&hl=sk>. ISBN 1-56327-185-0.
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3.1.2 Analyza spolo¢nych operacii

Je to pozorovanie Casovo zaloZeny na vztahu medzi niekol'kymi operdtormi, ktori vykona-
vaju spolocnd préacu s cielom odstranenia PIN, ktoré existuji v ich vzdjomnom vztahu.

V tomto type analyzy sa zameriavame na:
e Skusenost’ s pohotovostnym rezimom u kazdého operatora
e Kapacitné vyuzitie prace kazdého operatora
e Ktord z ich spoloc¢nych uloh trva najdlhSie

Ciel'om tejto analyzy je dosiahnut’ vysledky ako:

e ZlepSenie v pracovnom zatazeni a odstrdnenie pohotovostnych ¢asov v jednotli-

vych opericidch
e Optimélne pridel'ovanie persondlu na dané pozicie
e ZlepSenie v najdlhSie trvajucej ulohe, skratenie celkového opera¢ného casu

Pri analyze spolo¢nych operacii platia tie isté kroky ako pri analyze operator-stroj. Najprv
vykondme procesnu analyzu operatora pre kazdého operatora patriaceho do tejto skupiny.
Potom vysledky z danych analyz pouzijeme pri pozorovani ¢asovania ich spolo¢nych ope-
racii a ndjdeme pre nich viacej ucinné usporiadanie. Potom vypracujeme diagram analyzy
spolo¢nych operdcii pre posidenie a ndjdenie vhodného okamihu, v ich ¢asovom pléane, pre

pracu na zlepSovacom névrhu. [1]
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4 MAPOVANIE HODNOTOVEHO TOKU (VALUE STREAM
MAPPING)

Podl'a hodnotového manazmentu je hodnota definovand ako pomer medzi uzito¢nymi

vlastnostami produktu a ndkladmi. Hodnotu je moZzné charakterizovat’ ako ,,to, za o je

¢

zékaznik ochotny zaplatit™. Tu je mozné vidiet’ dva r6zne uhly pohladu:
e Zaujmom zdkaznika je kupa takej hodnoty, za aku je ochotny zaplatit’.
e Podnik sa snazi ziskat’ Co najvacsi zisk.
Ak budui tieto dve pravidld v rovnovahe podnik bude stdle konkurencieschopny.[4],[2]

Skimanim efektivnosti procesov, pri ktorych sa tvori uzito¢nd hodnota, pouzivame tito

definiciu: Cas kedy je produktu priddvand hodnota VA

Celkova priebeZznd doba, pocas ktorej produkt vznikd VA + NVA

Pomer tychto dvoch ¢isel je nazyvany Value Added Index. Pri mapovani procesov sa mu-
sime snazit’ hodnotu tohto indexu zvysSovat. Je to mozné dosiahnut’ zniZovanim celkove;j

priebeznej doby.

Cas, kedy je produktu priddvand hodnota vyjadruje ¢as, kedy prebiehaji aktivity, pri kto-

rych vyrobok meni svoje fyzikalne alebo chemické parametre. Sucasne je mozné sem zara-
dit’ taktiez aktivity, ktoré priblizuji vyrobok k zdkaznikovi a medzi ne patria optimalizova-

né transportné ¢asy.

Celkova priebeznd doba vyjadruje dobu trvanie vzniku produktu. Je tym mysleny cas od

navezenia materidlu do skladu po €as, kedy je hotovy produkt z expedicného skladu doda-

ny zakaznikovi.[2]

4.1 Hodnotovy tok

Hodnotovy tok (value stream) je stihrn vsetkych aktivit v procesoch, ktoré umoznuju vlastnii

transformdciu materidlu na produkt, ktory md hodnotu pre zdakaznika. 12

12 KYSEL, Marek, KOSTURIAK, J4n, DEBNAR , Peter. Ako efektivne mapovat hodnotovy tok v podniku?.
Zilina : IPA Slovakia, 66 s.
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Pri mapovani toku hodnot sa zameriavame na zdznam:
o Casu, pocas ktorého je priddvand hodnota.
® PriebeZnej doby, pocas ktorej produkt vznikd.
® Pomeru casu priddvania hodnoty a priebeZnej doby.
® Poctu procesnych krokov, kde vznikd hodnota.
e (Celkového poctu procesnych krokov. 13

Mapovanie hodnotového toku je metdda patriaca do konceptu Stihlej vyroby. Popisuje pro-
cesy, ktoré priddvaju a tieZ nepriddvaji hodnotu vo vyrobe, servise a administrative. Hlav-
nym zdmerom mapovania je sledovat’ cestu materidlu od zdkaznika k dodavatel'ovi a vizu-
dlne zndzornit’ obrazkovych reprezentantov kazdého procesu v materidlovom a informac-
nom toku. Potom nasleduje definicia skupiny kI'icovych otdzok a nakreslenie mapy budu-

ceho stavu ako by mohol pradit’ materidl v buddcnosti.
Mapovanie hodnotového toku je mozné pouzit’:

¢ Pri ndvrhu novych vyrobnych procesov.

¢ Pri novom spdsobe rozvrhovania vyroby.

e Pri zavddzani nového vyrobku do vyroby.

¢ Pri vyrobku, u ktorého sa planuji zmeny.

¢ Pri opakovatel'nej vyrobe. [2]

4.2 Materialovy a informa¢ny tok

Pri mapovani hodnotového toku je doleZité tieZ nakreslit’ mapu pre materidlovy a tieZ in-
formacny tok. Obom tokom je v Stihlej vyrobe venovand rovnakd dolezitost. Vysledna
mapa bude v spodnej Casti obsahovat’ materidlovy tok vrdtane vsetkych Specifikdcii

a v hornej Casti bude informacny tok.

" KYSEL, Marek, KOSTURIAK, Jan, DEBNAR , Peter. Ako efektivne mapovat hodnotovy tok v podniku?.
Zilina : TPA Slovakia, 9 s.
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Materialovy a informacny tok

<4—— Informacie

<+— | Objednavky | «— Forecast

P A

Material —p

oku hodnét

Obr. 3 Materidlovy a informacny tok [2]

4.3 Postup pri mapovani hodnotového toku

Mapovanie hodnotového toku pozostdva z tychto Styroch zdkladnych krokov:

Vyber reprezentanta pre skupinu vyvrobkov

2

Znazornenie sucasného stavu

\ Znazornenie buduceho stavu

L

Realizacia- harmonogram

Obr. 4 Postup pri mapovani hodnotového toku [2]

Ddlezité je tu spomenut’, Ze tvorba map sucasnych a budicich stavov je neustaly proces,
ktory nekon¢i vytvorenim jednej mapy sucasného a budiiceho stavu pre jeden dany pro-
dukt. V podniku sa neustdle nieCo meni a preto je nutné aj vo vyrobe neustéle tieto mapy
aktualizovat’. Poslednym krokom je priprava a zacatie vyuZivania implementa¢ného planu,

ktory opisuje, ako sa planuje buduci stav a ako sa stava realitou po nakresleni mapy budu-
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ceho stavu. Buduci stav mozZno priebezne dolad’ovat’ pocas implementécie jednotlivych

krokov z akéného plénu.

Ikony pre mapovanie hodndt v konkrétnom podniku je moZné rozdelit’ do troch kategorii:

Ikony pre materidlovy tok,

Ikony pre materialovy tok

Externé zdroje

Proces

Diita o procese

Zisoby

Transport

T,

Tok hotovych v¥robkov

—

Pohyb tlakom

I >

Pohyb fahom

Supermarket

Vyrovndvacia zdasoba

\4
A

Bezpefnostni zdsoba

Obr. 5 Tkony pre materidlovy tok [4]
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Ikony pre informacny tok,

Ikony pre informaény tok

Manuilne informovanie

Elektronickai informacia

SIS R

Typ informacie

Inventirne plinovanie

60/

Vyrobny kanban

5]

Dopravay kanban

o).

Signdlny kanban

Kanbanova schranka

Heijunka

Krok =XY

Heijunka-spravce

V¥robny mix

XOXO

Vseobecné ikony.

Obr. 6 Ikony pre informacny tok [4]

Vieobecné ikony a symboly

Operitor Vyrobna bunka Pofitacova podpora | Prilezitost k zlepSeniu
VA-linka

Rl B

Obr. 7 VSeobecné ikony [4]
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4.4 Kreslenie map hodnotovych tokov

Na zaciatku kazdého procesu zlepSovania je potrebné jasne Specifikovat’ hodnoty produktu,
ako ich chipe zdkaznik. Z tohto doévodu musi mapovanie zacat poZiadavkou zdkaznika
(vyska mesacného poZziadavku, pocet pracovnych dni v mesiaci, pocet pracovnych zmien,
pocet kusov vyrobenych za dei,...). Po tomto nasleduje d’alsi krok, ktorym je nakreslenie
zékladnych vyrobnych procesov. Kazdy proces je nakresleny ako jeden ,Stvorcek, cez
ktory teCie sledovany materidl. Materidlovy tok je zakresl'ovany zl'ava doprava v jednej

linii a nie podla fyzického rozmiestnenia vo vyrobe.

V nasledujicej Casti zameriavame nasu pozornost’ na samotny zber informécii z dielne. Pri

mapovani je prvy krat tazké odhadnit, ktoré informacie budd mat’ pre nds v budicnosti

.....

formacie budd vhodné az po zmapovani niekol’kych sic¢asnych a budicich stavov. [2]
Na zaciatku mapovanie daného procesu je vhodné zozbierat’ nasledujice informécie:
e (/T cyklovy €as — ¢as na vyrobu jedného kusu vyrobku
e (/O cas pretypovania — ¢as potrebny na prechod z vyroby jednej varianty na druhd
e Vyuzitie zariadenia (OEE)
¢ EPE (velkost’ vyrobnej davky v ditoch)
e Pocet operdtorov
e Pocet variantov produktu
e Typ balenia
® Pracovny Cas
e MnozZstvo nepodarkov

Ukazovatel’ EPE meria vel'kost’ vyrobnej davky. Prikladom mdze byt zmena typu vyraba-
ného produktu na danom zariadeni raz za tri dni, kde je ndsledne mozné velkost’ vyrobnej

davky stanovit’ ako trojdenné mnozstvo vyrobenych dielov.

Pri mapovani hodnotového toku sa pouzivaji sekundy ako ¢asové jednotky pre cyklové
Casy, Casy taktu a dostupné Casy pre pracu. Stanovenie velkosti zdsoby daného materidlu sa

pred kazdym procesom odvija od poZiadavky zdkaznika.[2]
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4.5 Vystupy z mapy

Zakresl'ovanie materidlového a informacného toku vyzaduje tieZ spocitanie zaznamena-

nych ddajov o kazdom procese v dvoch drovniach:
e Suma Casov, ktoré priddvajui hodnotu na vyrobku pre zdkaznika (sekundy).
e Suma casov, kedy sa materidl zdrzal v zasobe (dni).

Vysledny pomer tychto dvoch sim urcuje, kol’ko percent z celkovej priebeznej doby vyro-

by tvori plytvanie a kol’ko pripadd na pracu priddvajicu hodnotu danému vyrobku.

Vystupom z mapy sucasného stavu je vetva ktord je vyjadrend v ditoch a sekunddch. Dni
vyjadruji Casovy interval od vstupu materidlu do skladu az po vystup zo skladu hotovych
vyrobkov k zdkaznikovi. Druhou €asovou jednotkou su sekundy, ktoré vyjadrujd interval,

v ktorom je priddvand hodnota na dany vyrobok. [2]
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI TPCA CZECH S.R.O.

Spolocnost’ Toyota Peugeot Citroén Automobile (TPCA) vznikla ako joint-venture firiem
Toyota Motor Corporation a PSA Peugeot Citroén. Kazda z tychto firiem danym spojenim

ziskala, ¢i uz v podobe technického know-how alebo logistickej podpory.

Spoloc¢nost’ Toyota za rok 2008 vyrobila 8,97 miliéna automobilov. Pod tito spolo¢nost’
patria znacky Toyota, Lexus, Daihatsu, Scion. O takiito vysokd predajnost’ sa zasliZila
najmi povest’ automobilov tejto znacky, ktord hovori o ich kvalite a spol'ahlivosti. Spoloc-

nost’ mé okrem 12 zdvodov v Japonsku d’al§ich 52 zavodov v 27 krajindch sveta.

Skupina Peugeot Citroén patri medzi vyznamnych tucastnikov boja o zdkaznika vo svete
automobilov. Této skupina produkuje autd znaCky Peugeot a Citroén, pri¢om kazda z tych-
to znaciek ma svoj osobitny Styl atvar. Obe znacky v poslednych rokoch zaznamenali
prudky rast predaja, za ktorym stoji osobity design, technologicky pokrok, rychla reakcia
na poziadavky zdkaznika. Okrem zdvodu v Koline m4 firma zdavod taktieZ na Slovensku

v Trnave.
Medzi zékladni ddaje o spolo¢nosti patri:
e Zaciatok vyroby 28. februara 2005;
e Investicia cez 650 miliénov eur;
e Vyroba 300 000 vozidiel ro¢ne,
o 1/3 Toyota Aygo,
o 1/3 Peugeot 107,
o 1/3 Citroén C1;
e Tact-time: priemerne 1 minuta v zavislosti na danom pracovisku;
e Pracovny systém: 3 pracovné timy vo dvoch zmenéch;
e Pocet zamestnancov: 3500;
e Plocha tovarne 124 hektarov;
e Zisobovanie 80% objemu dielov z CR;

e Export automobilov: 99%;
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Dovody vyberu Ceské republiky pre umiestnenie tovarne:

e Poloha CR uprostred Eurépy,

Blizke ddlezité trhy,
e Rozvinuté odvetvie vyroby automobilovych dielov,

e MozZnost’ napojenia na hlavné dopravné tepny,

Dlhodoba priemyslov4 tradicia,

® Priazniva proinvesti¢nd vladna politika.

5.1 Vizualizacia spolo¢nosti

Obr. 8 Zaclenenie tovdrne do krajiny[11]

Spolocnost’ sa nachddza za mestom Kolin v blizkosti malej dediny Ov¢&ary, kde je vybudo-
vany priemyselny park. Spolu so spolo¢nostou sa tu nachadzajui tiez logisticki partneri
GEFCO aNYK Logistics a taktieZz subdoddvatel' sedadiel do automobilov spolo¢nost’
LEAR Corporation.

Pre lepsi prehl’ad v prilohe P I uvddzam pldn tovédrne s roz€lenenim na jednotlivé vyrobné

useky.
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5.2 MiPniky TPCA

8. janudr 2002 — podpis zmluvy o spolo¢nom podniku medzi spolo¢nostami PSA

Peugeot Citroén a Toyota
10. aprila 2002 — poloZenie zakladného kamena v Koline-Ov¢aroch
28. februar 2005 — zacatie komer¢ni vyroby

februdr/marec 2005 — oficidlne predstavenie modelov Aygo, 107 a C1 na Zenev-

skom autosaléne

31. m4dj 2005 — sldvnostné otvorenie zdvodu TPCA

27. jun 2005 — dvojzmenna prevadzka

19. december 2005 — 100.000 vozidlo vyrobené v TPCA
23. April 2006 — vyrobenie p6l miliénteho auta

1. december 2008 — vyrobenie miliénteho auta (za 3 roky a 9 mesiacov) — piatdve-

rovy model Citroén C1 v Cervenej farbe
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5.3 Modely TPCA

Vozy z TPCA patria do segmentu malych vozidiel a si maximalne vhodné na pouZivanie
v mestskej premavke. Medzi ich najlepSie vlastnosti patri nizka spotreba paliva, moderné
bezpecnostné a ekologické technolégie. Modely Aygo, 107, C1 sd navrhnuté tak aby odpo-

vedali poZiadavkdm eurépskeho trhu.

Obr. 9 Toyota Aygo [14]

Obr. 10 Peugeot 107 [13] Obr. 11 Citroén C1 [12]
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5.4 Vyhlad TPCA do budicnosti

Spolo¢nost’ za rok 2008 vyrobila 324 289 automobilov. TaktieZ sa spolo¢nosti podarilo

vyrobit’ miliénte auto za priblizne tri a pol roka fungovania tovarne.

Podl'a prezidenta spolo¢nosti TPCA Jasuhiro TakahaSiho sa pldn automobilky pre rok
2009 vyrazne nemeni. Povodny plan vyrobit’ 340 000 automobilov v roku 2009 sa navracia
k planu 300 000 4ut. Za touto zmenou stoji celosvetova kriza, ktord vyrazne zasiahla auto-
mobilky, ktoré maji problémy s odbytom svojich automobilov v celom svete. Kedze
TPCA vyrdba malé, osobné automobily s nizkou spotrebou, vhodné do mestskej prevadz-
ky, tak sa jej tato kriza tak silno nedotyka. V stcasnosti je pre spolocnost’ prioritou zacho-
vanie zamestnanosti. Za hlavné piliere, ktorymi by sa mal kazdy v spolo¢nosti riadit’ pan
prezident urcil timovu pracu a flexibilitu. Pomocou tychto pilierov a dodrZovanim princi-
pov Stihlej vyroby je mozné dosiahnut’ ispechov. Je potrebné pruzne reagovat’ na meniace
sa podmienky na trhu a vediet’ sa prispdsobit’ zdkaznikom. Heslom vyjadrenym viceprezi-
dentom spolo¢nosti pinom Bernardom Million-Rousseaum je, Ze preZiva nie ten kto je

silnejsi, ale ten kto sa dokdZe rychlejsie prispdsobit’ novovzniknutym podmienkam na trhu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 44

6 ZAKLADNA CHARAKTERISTIKA PROJEKTU

Nézov projektu: Automatizdcia procesu logistiky zvarovne v spolo¢nosti Toyota Peu-

geot Citroén Automobile Czech s.r.o.

Riadiaci tym: Ing. David Hrdlicka — vyrobny inZinier zvarovne
Ing. Slavomir Hudédk — inZinier zvarovne
Ing. Lubo§ Zizka — inZinier zvarovne

Lukas Janik — Student Univerzity Tomase Bati ve Zliné

6.1 Sucasna situacia
Do6vodom pre realizaciu tohto projektu je snaha o zefektivnenie transportu blatnikov na
montdZznu linku zvarovne, zabezpeCenie bezproblémového priebehu transportu

a odstranenie casového plytvania pri Cinnostiach stvisiacich so zdsobovanim montaznej

linky.

6.2 Ciel’ projektu

Cielom projektu je uskutocnenie analyzy sti¢asnej situdcie transportu prednych blatnikov
na montdznu linku zvarovne. Po zhodnoteni stiCasnej situdcie navrhnit’ opatrenia pre opti-
maliz4ciu transportu blatnikov. Dal§im déleZitym cielom je zniZenie poétu AGV vozidiel
prepravujuicich blatniky. Tymto cielom sa budem zaoberat’ v nivrhovom rieSeni mojej dip-

lomovej préce.

Néavrh bude zohladnovat niektoré druhy plytvania ako nadmerné Cakanie na vykladke
a s tym spojené nizsie vyuzitie AGV vozidiel a taktieZ nadmerny pocet vozidiel zdsobuju-

cich danu linku.

Sucastou projektu je len zameranie sa na pracovisko naklddky a vykladky blatnikov a jeho
optimalizdciu. V projekte nebude rieSend montdZz blatnikov ani transport blatnikov

z medziskladu na miesto nakladky.
Zapojenenie pracovnikov do tohto projektu je vel'mi dolezité, pretoZe od nich je mozné
ziskat’ cenné informdcie, ktoré napomdzu pri uspesnej realizacii tohto projektu a zapraco-

vani potrebnych zlepseni.
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6.3 Obmedzenia projektu

Hlavnym obmedzenim tohto projektu je dodrZanie ¢asového planu pre tento projekt. Dal-
Sim obmedzenim modze byt neschvdlenie realizacie daného projektu vedenim spolo¢nosti

v dosledku poklesu finanénych zdrojov na investicie do firemnych projektov.

6.4 Casovy plan

Cely projekt zacne v oktébri, kedy sa zozndmim s cielom projektu a spolupracovnikmi.
V priebehu oktébra a novembra budem ziskavat' teoretické poznatky o danom procese.
V decembri sa zameriam na analyzu sucasnej situdcie a redlnych dat potrebnych k ziskaniu
prehladu o sic¢asnom fungovani procesu. Na prelome roka vytvorim zdkladny zlepSovaci
navrh, ktory bude v priebehu februdra a marca detailnejSie rozpracovany. Nasledne v aprili
vSetky informdcie spracujem do formy, ktora bude v mdji prezentovana vedeniu spolo¢nos-

ti.

Oktober |3;m'ember|De-cember| Januar | Februar | Marec | April | Mayj

Oboznimenie sa s cieflom :

projekte

Ziskanis teorstickyeh :

poznatlov

Analyza spiasne) situacis,

g e g —
Vil —

navrhy

Detailné rozpracovanis I ]
zlapiznia

Spracovanie celého navrhu do
S bhisbovinias /1

spolotnosfou

Prazenticia vedeniv :
spoloénosti a jej sthlas

Priprava na ititnu ziversfno :
sloiilon

Stitna zdversing sloiika [

Obr. 12 Casovy pldn projektu [Vlastné prevedenie]
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7 OBOZNAMENIE S PROJEKTOM AUTOMATIZACIE PROCESU
LOGISTIKY ZVAROVNE

Tento projekt sa zaobera automatizaciou internej logistiky na zvarovni. Konkrétne sa jedna
o optimalizdciu uZ automatizovaného procesu navazky (transportu) prednych blatnikov
z medziskladu na montdznu linku zvarovne. Tato automatizécia je vykondvand AGV vo-

zidlami, ktoré zabezpec€uju pravidelné a v€asné zasobovanie montazZnej linky.

7.1 Automaticky riadené vozidlo (AGYV)

Vozidlo AGV je mozné pouZzit' vyhradne vo vnutornych priestoroch podnikoch. Je ho
mozné pouzit’ ako taha¢ pripadne nosi¢ danych komponentov. Na vozidle je umiestnenych

niekol’ko bezpecnostnych prvkov:

e Ndraznik — chrdni osoby, predmety a taktiez Casti budov pred zranenim alebo po-

Skodenim vozidlom AGV.

e Tlac¢idlo nddzového zastavenia — slizi na zastavenie vozidla na zaklade stlacdenia

tohto tlacidla umiestneného na riadiacom paneli.

e Servisny senzor prekdzky — senzor prekazky taktiezZ nazyvany ,,Hokuyo* slizi na
rozpoznanie a na sledovanie nebezpecného priestoru v smere jazdy vozidla a na za-

klade zistenia prekdzky v smere jazdy vozidlo AGV spomali alebo zastavi.

Obsluhovat’ toto vozidlo mdzu len preskoleni pracovnici. Kazdé vozidlo ma pocas svojej
prevadzky funk¢nt optickd a zvukovi signalizaciu. AGV sa modze pohybovat’ len smerom

dopredu.

7.1.1 Blizsia Specifikacia AGV

AGYV vozidlo je produktom firmy CREFORM. Niekedy je tieZ nazyvané podlahové vozid-
lo. MézZe sa pohybovat’ niekol’kymi rychlostami. Standardnou cestovnou rychlostou je 50
metrov za minutu, d’alSou moznost'ou je 30 metrov za minutu, ktord vznika pri spomalo-
vani, pri rozchddzani po odstraneni prekazky. Poslednou najnizsou rychlostou si 4 metre
za minutu. Touto rychlost'ou sa vozidlo pohybuje v pripade prichodu zastavovania na mies-

te nakladky, vykladky, pripadne pri pohybe na tychto miestach.
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Toto vozidlo sa pohybuje vyhradne smerom dopredu. Sicasne mé dva typy bfzd a to dy-
namicku a parkovaciu brzdu. Parkovacia brzda je vhodna pre udrZanie vozidla v stanovene;j

polohe, v ktorej sa AGV zastavi. Dynamicka brzda pomdha pri zastaveni pohybu vozidla.

AGYV pre svoj pohon vyuZziva 12 Volt gélové kyselinové batérie vyhradne znacky EXIDE.
Standardna doba Zivotnosti batérie je jeden aZ dva roky. Zavisi to od viacerych faktorov
(prevadzkova teplota, pocet cyklov nabijania ¢i vybijania). Tento typ batérii je nutné nabi-

jat Specifickym typom nabijacky, ktord mdze byt taktieZ dodana firmou CREFORM.

Obr. 13 AGV vozidlo s blatnikmi [Viastné prevedenie]

7.2 Zasobovanie montaznej linky blatnikmi na zvarovni

Zasobovanie sa uskutociiuje v pravidelnych davkach 14 kusov na 1 AGV. Kazdy typ blat-
niku (Pavy a pravy) si vyZaduje tri AGV. Ide vZdy len o predné blatniky. Spolo¢nost TPCA
produkuje autd formou mixu (striedanie modelu Toyota Aygo, Peugeot 107, Citroén C1).
Z medziskladu su jednotlivé blatniky navdZzané podla vopred definovaného mixu, ktory je
v stilade s mixom &ut na montdZznej linke. Su vyrdbané dve varianty blatnikov nazyvané
TMC a PSA, ktoré sii vhodné na Toyotu a na Peugeot, Citroén. Vozidld AGV sa pohybuji

po definovanej ceste. Na mieste nakladky su prazdne vozidla naloZzené manipulantom, kto-
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1y obsluhuje cely priestor naklddky. T4to cesta je zobrazend v prilohe PII pri¢om obdizniky

L a P zobrazujui miesto nakladky a miesto vykladky.

Ako ukdZku je na nasledujicom obrdazku mozZné vidiet’ I'avy blatnik umiestneny na mieste

nakladky AGV vozidiel.

Obr. 14 Vzhlad lavého blatnika

[Vlastné prevedenie]

Na nasledujicom obrdzku je mozné vidiet' konkrétne umiestnenie blatnikov na automobile.

Obr. 15 Umiestnenie blatnikov na vozidle Toyota Aygo [Vlastné prevedenie ]
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8 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V sucasnosti prebieha navdzka lavych blatnikov na zvarovni po tejto trase. Jedno vozidlo
AGV vezie 14 kusov blatnikov usporiadanych na drzZiaku v predvolenom mixe, ktory je

zhodny s mixom 4ut na hlavnej montdZnej linke.

Transportna cesta na nakladku Miesto nakladky

I'avého blatniku

'y

<: Transportnd cesta na vykladku
-7

Miesto vykladky
lavého blatniku

Obr. 16 Trasa AGV s lavym blatnikom [Vlastné prevedenie]

Navazka pravych blatnikov prebieha po identickej trase ako I'avé blatniky s tym rozdielom,
Ze miesto vykladky pre pravé blatniky je na opacnej strane pracoviska montdZze. Vizudlny

nakres je na nasledujicom obrazku.
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Miesto nakladky

Transportnd cesta na naklddku pravého blatniku

F 9

<::| Transportnd cesta na vykladku

F

Miesto vykladky

pravého blatniku

Obr. 17 Trasa AGV s pravym blatnikom [Vlastné prevedenie]

V sicasnosti funguje navazka blatnikov takym spdsobom, pri ktorom s pre kazdy typ
blatnika pouzivané tri AGV vozidld, aby bola zabezpecend kontinudlnost” doddvok blatni-

kov.

8.1 Procesna analyza blatnikov — sti¢asné rieSenie

Pomocou procesnej analyzy som definoval jednotlivé ikony, ktoré si na danom procese
vykondvané. Tato analyza mi taktieZ pomohla ndjst” ¢asové rezervy pri analyze jednotli-
vych Cinnosti stvisiacich s tymto procesom. Pre analyzu tohto typu procesu som si zvolil
spolo¢nu procesnu analyzu, ktord sa zameriava na roz¢lenenie a podrobné popisanie vzta-

hu operétor — stroj.

Analyzou jedného operacného cyklu uskutociovaného v danom procese ziskame prehl’ad

o vykondvanych ¢innostiach. Na obrdzku ¢. 13 je mozné vidiet’ aké ¢innosti vykondva ma-
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nipulant na AGV vozidle, aké ¢innosti vykondva samotné vozidlo a v akom poradi po sebe

vSetky ¢innosti nasleduju.

Manipulant na nakladke AGVPB
Nalozenie pravych blamikov (PB) Cakanie na nakladku
Kontrola mnozstva Odchod AGV PB z nakladky
Kontrola kvality Transport na miesto vvkladiy
Presunk AGV LB Cakanie na vykladku
NaloZzenie Favychblamikov (LB) Odchod AGV PB z vvkladky
Kontrola mnozstva Navrat na miesto naldadky
Kontrola kvality

Stladenie tlacidla Start na AGV LB
Navrat do pdvodnej pozicie
Stlagenie tla¢idla startna AGV PB
Operitor na montazi
3 Odobratie 1 ks blamiku pri montaZi (14x)

Stlacenie tlafidla Start na AGV pre odchod

Cakanie na nakladku

Odchod AGV LB z naldadky

Transport na miesto vykladky

Cakanie na vvklidku

Odchod AGV LB z vykladky

Nivrat na miesto nakladioy

Obr. 18 Diagram toku v procese zdsobovania montdznej linky

[Vlastné prevedenie]

Po zakresleni jednotlivych operécii do diagramu toku je potrebné zakreslit’ prepojenia

v spolo¢nej praci manipulanta so strojom. Na nasledujicom obrazku si zachytené ¢innosti,

pri ktorych je potrebné spolupraca manipulanta a AGV vozidla

Manipulant na naklidke AGVPB
NaloZenie pravych blamikov (PB} Cakanie na nakladku
Eontrola mnofstva Odchod AGV PB z nakladky
Kontrola kvality Transport na miesto vvldadiy
Presun k AGVLE Cakanie na vykladku
NaloZzenie lavych blamikov (LB} Odchod AGV PB z vykladky
Kontrola mno#stva Nivrat na miestonakladky

Kontrola kvality

Stlacenie tlacidla Startna AGVLE

Navrat do pévodnej pozicie

Stlacenie tlacidla startna AGV PB +——

Operdtor na montizi

E Odobratie 1 ksblamiku pri montazi (14x)

Stlacenie tlacidla $tartna AGV pre odchod +

AGVLB

Cakanie na nakladku
Odchod AGV LB z naldadky
Transport na miesto vvlladiy
Cakanie na vykladku
Odchod AGV LB z vykladky

Nivrat na miestonalkladky

Obr. 19 Tok manipulant — stroj a ich vzdjomné prepojenie [Vlastné prevedenie]
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Na zdklade tohto obrazku sa mdZeme postupne zamerat’ na hl’adanie moznosti zlepSenia

a na odstranenie zbytocného plytvania.

Meranim jednotlivych krokov v tomto procese, ktoré vykondva manipulant (operator) ale-

bo AGV vozidlo som zistil ¢asovii ndro¢nost’ na uskuto¢nenie jednotlivych ukonov. Bolo

vykonanych 5 merani pre kazdy typ blatnika a pre jednotlivé useky. Nésledne boli jednotli-

vé cCasy aritmetickym priemerom prevedené na jeden cCasovy udaj pre kazdy usek

a zachytené v tabulke ¢.3.

Tab. 3 Tabulka casov operdtor—stroj pred zlepSenim [Vlastné prevedenie]

Cas Manipulant AGY Casv
Min. Cas | Pravy blatnik | Cas | Davy blatnik | Cas | AGV
Win. Min. Min. | Min.
| Malozeni= PE fﬁﬁﬁff : _ |
= Eontrols 1 Cal:a..ms e 3
2 TR Cak,aﬂia na nﬂ-ﬁiti— B:36 5
7 kvality = : o
Presun 3
4 L AGVLE % Tran 5P u::crt na 11
missto
Walokeniz LE [ 440 Tfai e vyklidly 13
K-:unl:r-:ula % R Y \ 15
o mnozstva B 3
5 Kontrola 16
Lvality 17
Stlafenia Start 19
AGVLE >
g Przsun W _ Cakania na 18:4]
kL AGVEER Calanizna | 20:02 vyllidla '
Stlafaniz ftart vvkladka 21
AGV EE
Calkovyr cas B6:13
Operator na montaii LBPE 23
Odobratia 1
1 ks blatmiku 25
(14x)
1 Transport na hine El'P e ;;
& Montis ] missto 31
3 I .l:I]:Itlz miasto bl o
0 blatmilu {14x) vwkladly . 33
12 33
13 37
14 Stlatanis Start 44
AGVLETE
Celkowvy ¢az | 13:51 41
Celkovy éaz | 41.58 | Celkovy &as | 40,33
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Oblast’ vyplnena Srafovanim tohto typu vyjadruje, Ze cinnosti vykondva manipulant
samostatne bez pomoci AGV vozidla a oblast’ vyplnena tymto typom vyjadruje ¢innos-
ti vykondvané AGV vozidlom samostatne bez pomoci manipulanta (operatora). Tretim
typom je oblast’ vyplnend tymto typom Srafovania I:I vyjadrujica cCinnosti, pri ktorych

musi AGV cakat’ na pomoc operatora.
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8.2 Mapa hodnotového toku

v

Obr. 20 Mapa siucasného stavu lavého blatnika [Vlastné prevedenie ]
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Obr. 21 Mapa s
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8.3 Vyhodnotenie sic¢asného stavu

Dennd vyrobna kapacita na montdZnej linke bola koncom roka 2008 priemerne 1150 ks
automobilov. Z ¢oho vyplyva, Ze dennd potreba blatnikov je 1150 kusov. Cize 1150 kusov
lavych blatnikov a 1150 pravych blatnikov. Kazdy typ blatnikov vozia samostatné skupiny
AGYV vozidiel. Kazda skupina ma prispdsobené paletové pripravky, do ktorych je mozné
ulozit' dané blatniky. TaktieZ je tu zabezpeceny prichod sprdvneho AGV vozidla
k sprivnemu nakladaciemu miestu pomocou magnetickej pasky nalepenej na podlahe

a magnetickych bodov urcujuicich zastavenie vozidla na sprdvnom mieste.

MontdZzna linka, AGV vozidld a operator na nakladacom mieste pracuju v dvojzmenne;j
prevadzke. Blatniky si vyrdabané na lisovni odkial’ si prevdzané do vedlajSieho medziskla-
du. Hned’ vedl'a medziskladu sa nachddza miesto naklddky blatnikov pre montdznu linku.
V sti¢asnom stave procesu navazky blatnikov je moZné ndjst’ urcité plytvania ako zobrazu-
ju znaky definované ako prilezitost’ k zlepSeniu. Tieto plytvania si sposobené tym, zZe
AGYV vozidl4 ¢akaju na mieste vyklddky na postupné odobratie blatnikov operdtorom na
montédznej linke (14 kusov blatnikov). V pripade naklddky na nakladacom mieste je plyt-
vanie zapric¢inené, ¢akanim na naloZenie palety blatnikmi a taktieZ ¢akanim na signal od
Andon zariadenia. Jednotlivé palety st nakladané blatnikmi v predvolenom mixe, ktory
operator dostdva od Andon zariadenia, ktoré signalizuje naloZenie spravnej varianty blatni-

ku ¢i pre toyotu (TMC) alebo Peugeot, Citroén (PSA).

Pri sti¢asnom montdZnom takte na vyrobnej linke pohybujicom sa okolo 1 mindtty je po-
trebné za 1 den vykonat’ 82 okruhov, aby bola uspokojend poziadavka montdze na dodavku
blatnikov. CiZe pre kazdy typ 82 okruhov (LF, RF). Z toho vyplyva, Ze pri sti¢asnom &ase
za cely jeden okruh vozidla 40:33 mindty LF a 41:58 mintty RF je potrebné na kazdy typ
blatniku pouZzivat' 3 AGV vozidl4. TakZe je mozné povedat’, Ze miera pridanej hodnoty je
30,23% LF a30,34% RF. Plytvanie pri tomto procese pohybuje na trovni 69,77% LF
a 69,66% RF. Celkova efektivnost’ zariadenia AGV vychddza v si¢asnom stave 95,55% LF
a2 98,80% RF. Cisty &as transportu, ktory je pouZiti pri vypoéte CEZ predstavuje ¢as kedy je
AGYV vozidlo v pohybe a prepravuje blatniky na vykladku alebo smeruje na nakladku. Su-
Cast'ou je taktiez Cisty Casovy fond, ktory predstavuje ¢as ked’ vozidlo vykondva ¢innost.
AGYV vozidlo pracuje podla ¢asovych intervalov pracovnikov vo vyrobe. Z toho vyplyva,
Ze pocas povinnych prestavok, pripadne technologickych prestdvok medzi zmenami nevy-

kondva ¢innost’ na ktord je urcené.
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9 OPTIMALIZACIA PROCESU ZASOBOVANIE MONTAZNE]
LINKY BLATNIKMI

Optimalizaciou tohto procesu je mozné dosiahnut’ dspory vo financnej oblasti, tispory ¢asu
a sti¢asne zvySenie vytazenosti AGV vozidiel. Financnou oblast'ou st myslené nizsie na-
klady na AGV vozidla, kde by sa na tomto procese miesto sicasnych sedem AGV vozidiel
pohybovalo len pét, ¢im by sa uSetrili finan¢né prostriedky na neskorsi nakup d’alSich vo-
zidiel pre iné procesy v oblasti zvarovne. V stcasnosti sa pre kazdy typ blatnika pouZivaji
tri AGV vozidla a jedno vozidlo sliZi ako rezerva. Zabezpecuje sa tym rychlejSia reakcia
v pripade a poruchy a mozna vymena pordchaného vozidla a iné. USetrené dve AGV vozid-
14 by tak mohli byt pouZité na inom procese. Dal$ou vyraznou tsporou je zniZenie Easu

jedného okruhu AGV vozidla.

9.1 Procesna analyza — navrh rieSenia

Procesnou analyzou som naznacil mozné Casové uspory pri zavedeni nového postupu pri
nakladke, transporte a vykladke blatnikov na definovanych miestach uvedenych v predcha-
dzajicich odsekoch. Ako je mozné vidiet' na nasledujicom obrazku sled ¢innosti vykona-

vanych operdtorom a AGV vozidlom sa nemeni.

MManipulant na nakladke AGVPB AGVLE
NaloZenie pravvch blamikov (PB) Cakanie na naklidku Cakanie na nakladku
Kontrola mnozstva Odchod AGV PB z naklidky Odchod AGV LB znakladky
Kontrola kvality Transport na miesto vvkladky Transport na miesto vykladky
Presunk AGVLB Cakanie na vykladku Cakanie na vykladku
NaloZenie l'avich blamikov (LB) Odchod AGV PB z vykladky Odchod AGV LB z vykladky
Kontrola mnoZstva Nivratna miestonakladky Nivratna miestonakladky
Kontrola kvality

Stlacenie tlacidla Startna AGV LB

'y

Navrat do pdvodne pozicie

Stladenie tlacidla Startna AGV PB +——

Qperitor na montazi

g Odobratie 1 ksblatniku pri montazi (14x)

Stlacenie tladidla startna AGV pre odchod *

Obr. 22 Tok manipulant — stroj a ich vzdjomné prepojenie — ndvrh riesenia

[Vlastné prevedenie]
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ZlepSenia je mozné ndjst’ v odstrdneni zbyto¢ného Cakania na mieste vykladky a taktiez

nakladky.

Z vysledkov uvedenych v tabul’ke €. 4 je mozné vidiet, Ze plytvanie nastdva u AGV vozid-
la. Konkrétnejsie je mozné povedat’, Ze AGV vozidlo vel'a ¢asu stoji na mieste vykladky
a naklddky blatnikov (LB, PB) a tym vznikd viditelné plytvanie — ¢akanie. Cakania boli
kvantifikované piatimi ¢asovymi merianiami, ktoré boli ndsledne aritmetickym priemerom
prevedené na jeden Casovy udaj pre kazdé Cakanie. Odstranenim tohto Cakania je mozZné
dosiahnut’ zrychlenia procesov vykondvanych AGV vozidlom a tym aj skrétit’ ¢as na usku-
toCnenie jedného okruhu. Navrhované skratenia Cakani je moZné vidiet’ v nasledujicej ta-

bulke.
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Tab. 4 Tabulka casov operdtor-stroj po zlepseni [Viastné prevedenie ]

Cas Manipulant AGY Casw
i Cas | Pravy blamic| Uzs | Davy blammik | Cas | AGY
3 Wlin. Wlin. Win. | hlin.
I Malozaniz PE P 1
it Eontrola E]
- mnoZstva Cakanis na -
" Eontrola Calanis na nalklidku + | 11:50 7
& kwvalite nakladln + | 13:00 | siznsl Andon ]
signal Andon 11
| )
Prasun I3
4 LAGVLE -
L4
MNalozenia LE s SEI e I>
Kontrola r?:llgi 3 16
e W Transport na h ¥ 17
& miasto IE
i Kontrola vrkladky
kwality vVL:iiI;dk:;a 100 | 19
atlatenia start =
AGVLE =
Prasun %
6 i Cakaniz na 3
k AGV FB 2
e vyklidke | 1:00 st
Stlafenis Etart
AGV PB Transport na
Calkov £as G115 mizssto T2
O perator na montazi LEPE nakladl
Odobratiz 1
1 ks blatniku Transport na 23
3 {14=x] miasto x
£ vwkladkw 4
E 23
< Montas =B
o blatmiku {14=) 27
3
14 atlacania start
g AGVLEFB
Cellkovy ¢az | 13:51
Cellkovy caz | 26:44 | Celkovy ¢asz |15:06

Nevyhnutnou sucast'ou zlepSovacieho ndvrhu je modifikdcia AGV vozidla, nakladacieho

a vykladacieho miesta, ktord umozni zniZenie Casu ¢akania na vykldadke a nasledne tym aj

celkovy pocet vozidiel potrebnych pre transport blatnikov. Nebude teda nutné aby vozidlo

¢akalo na jednotlivy odber blatnikov operdtorom. Zmeny, ktoré sa udiali na tychto praco-

viskdch su vysvetlené v kapitole 10, 11 a 12.

Nasledujica tabul’ka porovndva ¢asové intervaly pred zlepSenim a po zlepSeni.
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Tab. 5 Porovnanie casovych intervalov pred zlepSenim a po zlepSeni

[Vlastné prevedenie ]
Manipulant Operator na montazi AGV PB AGV LB
{v minutach) | Pred Po Pred Po Pred Po Pred Pozlepieni
zlepzenim zlepieni zlepEenim zlepieni zlepienim | zlepieni | zlepienim

Samostatne/ B:15 6:15% 13:51 13:51 12:44 12:44 12:16 12:-16
Automaticky (1003%) (100%) (1003 (100%) (30%) (47%) {30%) (49%)

S pomocou 0 a ] 0 0 ] a 0

¢ 29:13 . 28:17 i
 Standby 4 . " . T 14:00 171, 1250
timefidle time 170%) (53%) (70%) [51%)
o Bi15 B:15 13:51 13:51 41:58 26:44 40:33 25:06
: (100%) (100%) (100%) (100%) (100%) {100%) (100%) (100%)

V riadku Standby time/idle time pri AGV PB a AGV LB je mozné vidiet' zlepsSenie. Toto

zlepSenie je uskuto¢nené skratenim Casu na nakladke a vykladke blatnikov.
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9.2 Mapa hodnotového toku — bud
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Obr. 23 Mapa budiiceho stavu lavého blatnika [Viastné prevedenie ]
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Obr. 24 Mapa budiiceho stavu pravého blatnika [Vlastné prevedenie ]
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9.3 Vyhodnotenie budiceho stavu

Stcasnd hospodarska a finan¢nd kriza nema vyrazny vplyv na produkciu automobilov v
spolo¢nosti TPCA. Pévodna produkcia priemerne 1150 kusov automobilov denne zostala
zachovand. Z inovicie AGV, nakladacieho a vykladacieho miesta vyplynulo moZné znizZe-

nie poctu AGV vozidiel na transport blatnikov na montaznu linku.

Na buducich mapach hodnotového toku je zakresleny ndvrh pre pouzitie AGV vozidiel.
Pomocou inovicii AGV vozidla, nakladacieho a vykladacieho miesta bolo mozné dosiah-
nut’ zniZenie ¢akania na mieste vykladky a nakladky a tym zniZit’ pocet AGV vozidiel po-

trebnych pre kazdy typ blatnika.

Pri rovnakom montdZnom takte na danej linke a rovnakej dennej produkcii dut (1150 ku-
sov) bude nutné vykonat’ taktiez 82 okruhov za den pre kazdy typ blatniku avSak znizili sa
celkové Casy na jeden okruh vozidla AGV na 26:44 mindty LF a 25:06 minaty RF. Takze
bude mozné usetrit' 1 AGV na kazdom type blatnika. Z toho vyplyva, Ze na denny transport
blatnikov budu potrebné len 2 AGV vozidla pre kazdy typ blatnika.

Ako je mozné vidiet’ index pridanej hodnoty sa zvysil oproti povodnému stavu na 49,02%
LF a 47,62% RF. Nésledne sa plytvanie pri tomto procese pohybuje na drovni 50,98% LF
a 52,38% RF. Celkové efektivnost’ zariadenia AGV sa bude pohybovat’ na drovni 88,40%
LF a 94,48% RF.

Cisty ¢as transportu, v tomto pripade zostdva rovnaky ako pri si¢asnom stave uvedenom
predchadzajicich kapitolach. Cisty ¢asovy fond, ktory predstavuje ¢as ked’ vozidlo vyko-
ndva Cinnost’ priCom pracuje v rovnakych zmendch ako operatori a taktiezZ dodrZuje vSetky

prestavky. Je to z toho dovodu, Ze je naviazané na pracovny takt v celej vyrobe.
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10 NAVRH NOVEHO AGYV VOZIDLA

Nové AGV vozidlo vychiddza z povodného modelu, ktory bol doteraz pouZivany. Zmena
nastala v uchyteni pevného paletového pripravku a integricii prieéneho dopravniku, ktory
zabezpeci presun palety s blatnikmi z AGV vozidla na pevny pripravok na vykladacom
mieste. Sicastou AGV bude aj bezpe€nostnd aretdcia, ktord zabrdni posunutiu palety na
AGYV vozidle pocas transportu. Stcast'ou aretdcie bude elektronicky senzor, ktoré umozni
uvol'nenie bezpecnostnej poistky v Case, ked’ bude vozidlo na mieste vykladky ¢i nakladky
v sprdvnej pozicii. Po uvol'neni tejto poistky bude mozny presun palety. Po prijme signédlu
o naloZeni ¢i vyloZeni palety nasleduje signdl pre zaskocenie poistky naspit’ do puzdra. Po
tomto signdli vozidlo odchddza. Pre odchod vozidla AGV z miesta naklddky je potrebné
stladit’ tlacidlo pre odchod. Toto tladidlo stla¢i obsluha na naklddke. Na nasledujiicom ob-
rdzku je mozné vidiet' ako by mohla vyzerat’ vrchnd cast AGV spolu s jej elektroinstala-

ciou umoziujticou posun palety na vykladke a nakladke.

Obr. 25 Navrh AGV vozidla [11]
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11 NAVRH VYKLADACIEHO MIESTA

Nové vykladacie miesto nachddzajice sa pri montdznej linke, zabezpeci takmer autonémne
vykladanie paliet obsahujicich blatniky. Na nasledujicom obrdzku je mozné vidiet cely

postup nakladky a vykladky blatnikov.

Cely princip vyloZenia palety zacina vo chvili, ked” AGV vozidlo pride na vykladku (pozi-
cia C.1) ana zdklade signédlu v podlahe zastane na vopred stanovenom mieste. Po tomto
zastaveni senzory skontroluju spravnost’ polohy a po jej overeni sa odistia zardzky, ktoré
branili posunutiu palety. Nésledne sa paleta pomocou prieCneho dopravniku presunie
z pozicie €. 1 na poziciu €. 2. Na pozicii €. 3 pevného pripravku je paleta, z ktorej operdtor
na montdZi postupne odoberd blatniky. Ked” odoberie posledny blatnik stlaci tlacidlo, kto-
rym da povel na presun prazdnej palety z pozicie €. 3 na poziciu ¢. 4. Po presunuti palety
z AGV na pevny pripravok sa AGV vozidlo presunie na poziciu ¢. 6. Tu po kontrole
spravnej pozicie si odoberie prizdnu paletu a ndsledne sa pohne spit’ k miestu nakladky.
V okamihu ked’ si AGV odoberie prazdnu paletu dostdva zariadenie integrované v pevnom
pripravku pokyn na presun prdzdnej palety z pozicie €. 4 na poziciu €. 5. Tym piddom sa

uvol'ni miesto pre vyprazdnend paletu z pozicie €. 3.

Obr. 26 Navrh vykladacieho miesta [11]
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12 NAVRH NAKLADACIEHO MIESTA

AGYV vozidlo pride na miesto naklddky l'avého blatnika (pozicia ¢.1). Zastavi na mieste
oznacenom magnetickymi paskami urcujicimi presné zastavenie AGV, ktord je v tesnej
blizkosti pevnych pripravkov s paletami. Po prijati signdlu o spravnej pozicii vozidlo odisti
svoje zarazky, ktoré branili posunutiu palety na AGV. Nasledne sa presunie prazdna paleta
pomocou prieéneho dopravnika na poziciu €.2. Na tejto pozicii ju manipulant, obsluhujici
toto miesto, nalozi blatnikmi v poZadovanom mixe. Medzitym sa AGV vozidlo presunie na
poziciu €. 4 kde si naloZi plnu paletu taktieZ pomocou prie¢neho dopravnika. TakZe pozicia
¢. 3 bude vol'nd a po naplneni palety na pozicii ¢. 2 nastane presun na poziciu ¢. 3. Tak sa

dosiahne toho, Ze plné paleta bude vzdy pripravend pre odobratie AGV vozidlom.

Tento postup sa bude vykondvat’ aj na vedl'ajSom pracovisku, kde sa nakladajui pravé blat-

niky. Celkovy vzhl'ad ndvrhu nakladacieho miesta je mozné vidiet’ v prilohe ¢. IV.

A = .
1870 mm
—————— 1
| Paletové miesto |
| t2 I 4
Miesto pre | ‘
manipulaciu | ‘
I ‘ ~
i 3] AGV
Pohyb | \ ) -
manipulanta | I Lavy
| I -
: | blatnik
| I
4160 mny | 900 mm |
b e |
_[l:|_ m 1 —
rF'aietové miesto
| |
&1
| I
| I
| I
| |
| I
2] ] 1
| I
| I
Rozmer | I
930 mm L
2240 mm
| —

Obr. 27 Navrh nakladacieho miesta lavy blatnik

[Vlastné prevedenie ]
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13 ZHODNOTENIE ZLEPSOVACIEHO NAVRHU

Tento navrh inovacie AGV, nakladacieho a vykladacieho miesta uvedeny v predchddzaju-

cich kapitolach riesi problém zisteny v procesnej analyze.

AGYV Lavy blatnik

® C'ag na trangport a nutné
zastavenie

= Uspora ¢casu

Obr. 28 Graf zndzornujuci usporu casu
pre AGV lavy blatnik [Vlastné prevedenie]
Ako je mozné vidiet' na obrazku €. 28, tito inovécia prinesie tsporu €asu vo vyske 15 mi-
nut a 27 sekind (38,10%) z Casu potrebného na vykonanie celého okruhu AGV Tlavy blat-
nik. Cas na transport a nutné zastavenia predstavuje 25 miniit a 6 sekind (61,90%). Z toho

vyplyva, Ze povodne potrebny Cas na jeden okruh bol 40 minit a 33 sekind (100%).

AGYV Pravy blatnik

= Cas na transport a nutné
zastavenie

B Uspora casu

Obr. 29 Graf zndzornujici tisporu casu
pre AGV pravy blatnik [Viastné prevedenie ]

Z obrazku €. 29 je mozné vidiet’ Usporu ¢asu u pravého blatnika a to vo vyske 15 mintit
a 14 sekind (36,30%) z €asu potrebného na vykonanie celého okruhu AGV pravy blatnik.
Cas potrebny na transport a nutné zastavenia v tomto pripade predstavuje 26 miniit a 44
sekiind (63,70%). Cas potrebny na vykonanie jedného okruhu pred inovéciou bol 41 mintt
a 58 sekind (100%).
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Uvedenim tohto ndvrhu do praxe je mozné dosiahnut’ uspory v pocte AGV vozidiel tcast-

nych na tomto procese.

Celkova efektivnost’ jednotlivych AGV vozidiel pri si¢asnom fungovani transportu a pri

navrhu budiceho transportu je vyjadrend v nasledujicich riadkoch.

13.1 Celkova efektivnost’ zariadeni (CEZ) AGV :

CEZ = disponibilita * vykonnost’ * tdrovei kvality

Disponibilita = ((disponibilny ¢as — zoradenia,poruchy)/disponibilny ¢as) * 100
Vykonnost’ = ((teoret.Cas taktu na 1 kus* pocet kusov)/¢isty ¢asovy fond)*100

Uroven kvality = ((poget kusov- poéet nepodarkov)/podet kusov)*100

AGYV Tavy blatnik sucasnost’

Disponibilita = 1162 min= 100%

Vykonnost’ = ((40.55/14%1150/3)/1162)= 95.55%
Urovei kvality = 100 %

CEZ = 100%%95.55%*100%= 95.55%

AGYV pravy blatnik sucasnost’

Disponibilita = 1162 min= 100%

Vykonnost’ = ((41.96/14*1150/3)/1162)= 98.87%
Uroveti kvality = 100 %

CEZ =100% * 98.87% * 100% = 98.87%

AGYV Tavy blatnik budicnost’

Disponibilita = 1162 min= 100%

Vykonnost’ = ((25.01/14%1150/2)/1162)= 88.40%
Urovei kvality = 100 %

CEZ =100% * 88.40% * 100% = 88.40%

AGYV Tavy blatnik buddcnost’
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Disponibilita = 1162 min= 100%

Vykonnost’ = ((26.73/14%1150/2)/1162)= 94.48%

Urovei kvality = 100 %

CEZ =100% * 94.48% * 100% = 94.48%

Ako je mozné vidiet' z predchddzajicich vypoctov celkova efektivnost AGV vozidiel sa

pri sicasnom rieSeni pohybuje na drovni 95% pre l'avy blatnik a 99% pravy blatnik. Po

uplatneni zlepSovacieho ndvrhu, na ktorom som pracoval, sa mdze celkova efektivita AGV

vozidiel a malé percento zniZit, ale stdle sa bude pohybovat’ na vysokej urovni a to 88%

lavy blatnik a 94% pravy blatnik. Stucasne s nepatrnym zniZzenim CEZ sa vSak dosiahne

uspora uz spominanych dvoch AGV vozidiel a taktieZ finan¢né dspora prevadzkovych na-

kladov uvedend v nasledujicej podkapitole..

13.2 Uspora nikladov

Cena 1 AGV vozidla: 350 000 K¢&. Uspory na AGV vozidlach: 700 000 K¢&. Podet uSetre-
nych vozidiel: 2 ks (I AGV Tavy blatnik, 1 AGV pravy blatnik). USetrené AGV vozidla

mozu byt neskor presunuté na iny proces v ramci zvarovne.

Tab. 6 Tabulka vispor ndkladov na AGV vozidldach [Vlastné prevedenie ]

Roky
1| 2| 3| 4|5 |6 | 7 | s Nkl
celkom
Naklady na projekt v tis. K¢ 250 0 0 0 0 0 0 0 250
Néklady kapitalové v tis. K¢ 312.5(312.5|312.5(312.5|312.5|312.5|312.5|312.5 2500
Néklady celkom v tis. K¢ 562.5|312.5(312.5|312.5|312.5|312.5(312.5|312.5 2750
Uspora ndkladov minimal. v tis. K& 38.5| 38.5| 385| 38.5| 385| 385| 38.5| 385 308
Uspora energie v tis. K& 38 38 38 38 38 38 38 38 304
Uspora odpisov AGV v tis. K& 93.3| 93.3| 93.3| 933| 93.3| 933| 933| 933 746.4
Uspora ndkladov na previdzku, 1173 117.3]117.3 | 117.3 ] 117.3 | 117.3 [ 117.3 | 117.3| 9384
udrZzbu a opravy v tis. K¢
Roc¢na dspora prevadzkovych nakla-
. L 287.1

dov redlna v tis. K¢
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Sucastou celého ndvrhu sud taktiez ndklady na vyrobu konStrukcii na nakladacom
a vykladacom mieste potrebnych na posuv paliet s blatnikmi, dprava paliet na blatniky,
uprava AGV vozidiel. Cena celkového projektového ndvrhu, vratane spominanych kon-
Strukcii a elektroinstalacii, ktory by subdodavatel’ detailnejSie vypracoval do technickej

dokumentécie, mala byt priblizne 250 000 K¢.

Realizdcia tohto ndvrhu a vytvorenie vSetkych potrebnych konStrukcii na nakladacom
a vykladacom mieste a taktiez dpravy sucasnych AGV vozidiel by mala podl'a odhadu spo-

lo¢nosti byt 2 500 000 K¢.

Tieto dve usetrené AGV vozidla predstavujui usporu na prevadzkovych nékladoch v podo-
be spotreby elektrickej energie, pravidelnych oprdv a preventivnej udrzby. TaktieZ je tu
nezanedbatel'nd tspora investicnych ndkladov na ndkup d’alSich vozidiel pre iny proces

a s tym spojené odpisy danych novych vozidiel v budicich obdobiach.

Minimélna vyska udspory prevadzkovych ndkladov vychddza z rentability aktiv, ktord je
priblizne 5,5% a udaj som ziskal vypoctom rentability z idajov uvedenych v prilohe P VL
To znamend, Ze ak spolo¢nost’ usetri dve AGV vozidl4 v spolo¢nej hodnote 700 000 K¢ na
kapitalovych prostriedkoch, malo by to priniest’ 38 500 K¢ v prevddzkovom hospodarskom
vysledku v danom roku.

Vyska kapitdlovych ndkladov v pripade ndkupu dvoch dalSich AGV vozidiel by bola

700 000 K¢, ¢ize postupne by sa zvySovali aj ndklady formou odpisov ro¢ne vo vyske 93

333 K¢. Nastal tu vSak opacny pripadny a spominané sumy sa takto stali Usporami.

Néklady na energiu pre dve AGV vozidl4 predstavuji rocne 38 088 K¢ pri cene 2,40 K¢ za
1 kWh a 287,5 pracovnych dioch v kalenddrnom roku a dennej spotrebe 55,2 kWh. ZniZe-

nim poctu tychto vozidiel firma dosiahla dsporu v tejto sume.

Néklady na prevadzku, opravy a ddrzbu dvoch AGV vozidiel sa ro¢ne podl'a kvalifikova-
ného odhadu pohybuju na drovni 408 K¢ denne ¢o predstavuje 117 300 K¢ rocne. Dennd
hodnota vychddza z dennych narokov na udrzbu, ndkup prevddzkového materidlu, samot-

nej prevadzky a taktieZ podielu na rezijnych ndkladoch zvarovne.

Z tychto udajov, ktoré su prehl'adne uvedené v tabul’ke ¢. 6 vyplyva, Ze redlna ro¢nd dspora
prevadzkovych ndkladov na dvoch AGV vozidlich mo6ze byt vo vyske 287 100 KCc.

Doba ndvratnosti tejto investicie tak moze byt’ 9.5 roku.



ZAVER

Hlavnou tlohou mojej diplomovej prace bolo analyzovat’ sicasny stav pri transporte blat-
nikov na montdznu linku a navrhnit’ moznosti zlepsSenia, ktoré by mohli byt nasledne apli-

kované v spolocnosti.

V teoretickej Casti som sa zameral na objasnenie terminov a pojmov, ktoré patria do oblasti
vyrobnej logistiky a priemyslového inZinierstva. VicSina z nich bola nasledne pouZita
v praktickej casti. Na zdklade informacii ziskanych procesnou analyzou a mapovanim hod-
notového toku som zhodnotil siCasnd situdciu na zvarovni a navrhol mozZnosti zlepSenia,

ktoré sui uvedené v zavere praktickej ¢asti mojej prace.

V praktickej ¢asti som zacal analyzovat’ sicasnu situdciu pomocou procesnej analyzy, kde
som zistil, Ze Cakanie tvori vyraznud Cast’ celého procesu transportu blatnikov. Tym vznikla
moZnost’ pre zlepSenie a hl'adanie sposobov ako toho dosiahnut’. Ndsledne som pomocou
mapovania hodnotového toku zistil, ktoré Casti daného procesu priddvaji hodnotu danej
suciastke a ktoré nie. Nasledne som sa snazil Cast’, ktord nepriddva hodnotu eliminovat’ na
nutné minimum. Sucastou bolo taktiez sledovanie vytazenosti AGV vozidla a snaha
o zachovanie vysokej, ale tinosnej miery vytaZenia daného vozidla po aplikdcii inovécii.
Pomocou inovéacii AGV vozidla, nakladacieho a vykladacieho miesta bolo mozné znizit
pocet vozidiel zasobujucich montdZnu linku. Tym som dosiahol tspory dvoch AGV vozi-

diel.

TaktieZ boli dosiahnuté dspory €asu a finan¢nych prostriedkov, ktoré boli detailnejSie roz-
pracované v kapitole zhodnotenie zlepSovacieho navrhu.. V pripade AGV T'avy blatnik bola
dosiahnuté usporac¢ Casu 38,1% a u AGV pravy blatnik 36,3%. V pripade finan¢nych pro-
striedkov bola dosiahnutd ro¢nd dspora prevadzkovych ndkladov vo vyske 287 100 K¢

a tspora dvoch AGV vozidiel v sume 700 000 K¢.

Ciel'om tejto prace bolo vytvorit’ funk¢ény navrh, ktory bude mdct’ spolocnost’ v budicnosti
uskutocnit’ a tym zlepSit’ transport blatnikov na montdZznu linku zvarovne, uSetrit’ financné

prostriedky, pripadne dand inovéciu uplatnit’ aj pri optimalizécii d’alSich procesov.
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AGV  Automated guided vehicle- automaticky vedené vozidl4.
CEZ  Celkovi efektivnost’ zariadenia

JIT Just in Time

LF Left fender — I'avy blatnik (LB)

RF Right fender — pravy blatnik (PB)

PIN Plytvanie, Iracionalita, Nejednotnost’

TPS Toyota Production System

TPCA Toyota Peugeot Citroén Automobile

VA Value Added — Pridana hodnota

S.V. Stupen vyuZzitia
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PRILOHA PII. : TRASAAGYV VOZIDLA PRE BLATNIKY
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PRILOHA P III. : VZHEAD SUCASNEHO NAKLADACIEH
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PRILOHA P1IV. : BUDUCI VZHIAD NAKLADACIEHO MIESTA
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PRILOHA PV. : VZHIAD SUCASNEHO VYKLADACIEHO MIESTA
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PRILOHA P VI. :PREHEAD O CHARAKTERISTIKACH VYROBNE]
A LOGISTICKEJ VYKONNOSTI

Toyota Peugeot Citroen Automobile Kolin

Roky

Ukazovatel’ v K¢ 2005 2006 2007

Prevadzkovy HV -2379485 920731 1571951
Aktiva 31641874 | 30298136 28581276
Prev HV/Aktiva 0.07520  0.03039|  0,054999
Vykony 18051899 | 49401972 51276357
DHM 16018522 14734826 13447603
Zasoby 527093 360934 356024
Néklady 20431384| 48481241| 49704406
Doba obratu z4sob (dni) 10.511552 2.630183 2.499566
Pracovnici (pocet) 2494 3282 3293
Vykony/pracovnici 7238.1311 | 15052.3985| 15571.3200
DHM/pracovnici 6422.8236 | 4489.5875 4083.6940

Zdroj: Credit Info Firemni monitor




