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ABSTRAKT

Bakal&ska prace na téma ,,Analyza planovanitiaeni vyroby v automobilovém
pramyslu (plastové komponenty)" se zabyva problematikdéanovani afizeni vyroby.
Na prikladu firmy MAIER CZ s. r. 0., prace rozebira piiaké vyuZziti planovani @izeni
vyroby. Prvni¢ast prace &nuje pozornost teoretickym poznatk problematiky, druhéast
se zamifuje na analyzovani procesu realizace vyroby, ktaraaklad provedené analyzy
odhaluje nedostatky. Navrhuje moZm&eni s cilem sniZzeni nakiada vyrobu a Wjisluje

mozné uspory, které by mohlyi gavedeni opaeni vzniknout.
Kli¢ova slova:

Planovani vyroby, systém 5S, Just in Time, Kankealita ISO TS 16949.

ABSTRACT

The bachelor thesis on the topic éihalysis of planning and managing production in the
car industry (plastic componeritgeals with issues of planning and managing prtdoc
Using the company MAIER CZ inc. as an example, wloek discusses practical use of
planning and managing production. The first parthef work addresses theoretical aspects
of the topic; the second part focuses on analysiegprocess of production realization,
which reveals imperfections on the basis of angalifsat was carried out. It suggests possi-
ble solutions with the aim of reducing the costpobduction and calculates savings that

could be generated in case of implementing the uneas
Key words:

Production planning, 5S system, Just in Time, Kangaality ISO TS 16949.
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UvoD

Bakal&ska prace se zabyva problémem planovatiizeni vyroby a jeji implementaci

v konkrétnim podniku.

Po vstupuCeské Republiky do Evropské unie se oddy moznosti vstupu novych
zahrangnich firem na GzemiCeské republiky. Timto vstupem &y vznikat nové
mozZnosti zahragnich firem podnikat na Gzentieské republiky. Této moZnosti vyuZila
I Sparglska firma MAIER GROUP a vybudovala v roce 2006kasastru mista Prostjov
svoji pob@ku MAIER CZ, kter4 zamstnava v sotasné dob asi 125 zamstnand.
Jednim z probléi které sotiasné podniky maji je planovanitiaeni vyroby, ktera maji

velky vliv a vyznam na efektivitu vyroby a konkuoaschopnosti podniku.

Teoretickacast prace vychazi jako kompilat a je zaema na vysétleni celého problému.
Ve striénosti edstavuje systémy a pouzité metody, které jsou l@mmdtikou vyroby

a budou se i nadale objevovat v prakti¢kéti.

Praktickd cast je zamrena na konkrétni situaci uvedeného podniku, kted ji
s planovanim &izenim vyroby utité zkuSenosti. Vychazi z analyzy procesu realizace

vyroby a snaZzi se upozornit na nedostatky, ktednix jeS¢ ma.

Cilem bakaléské prace na téma ,,Analyza planovanizeni vyroby v automobilovém
pramyslu (plastové komponenty)* je zpracovat reSergd peoretickou ¢ast, ktera
je potebna pro praktickodast, analyzovat séasné procesy realizace vyroby, zhodnotit
vysledky analyzy a na zakladanalyzy zjistit nedostatky a navrhnout moZieEeni

nedostatll vyplyvajicich z analyzy a zhodnotit navrhovany Zam
Hlavni metodou pouzitou v bakaské praci pro teoretickotast je kompilace. Prakticka
cast z&ina historii a popisem firmy a dale je vyuZita gmal procesu realizace vyroby

a Stihlé vyroby podniku.
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1 MANAGEMENTA RIZENI

Management neni jen objevem moderni doby, ale i fisici letyridili faraoni nebo
cisaove sve velké&iSe a vyuzivali k tomu zkuSenosti svych nad@enaseli ukoly na statni

Uredniky a zajimali se o vysledky, jakénesla jejich opaeni.

Management je twen principy, které vychazeji z praktické zkuSenqstincipi, které by
mohl jednotlivec objevit sdm na zaktadvych osobnich zkuSenosti, bereqrhozi

teoretické plipravy, bez studia a bez knih.

DneSni management také zahrnuje obrovské mnoZsbzinagd, jejichz rozsah
mnohonasobh presahuje zkuSenosti jednotlivcManagement se dnesliddo takového

velkého mnoZstvi odbornych oblasti, Ze v podstani mozné proniknout do vSech. [1]

1.1 Definice managementu

.Definice managementu je definovana jako procesngléni, organizovani, vedeni

a kontrolovani, ktery s#vuje k dosazeni ¢il

Jednotlivé uvedené aktivity (planovani, organizévaedeni lidi a kontrolovani) mohou
byt manazerem wupdnostovany podle jeho schopnosti a osobnich preferemngpodle
pozadavk organizace, nic menvSechny manazerské aktivity jsou nedilnoucdsti

procesusizeni a jsou vzajerdrpropojeny” [1]

Planovani je volba Ukol k urgovani jejich priorit a sestaveni faali jejich realizace tak,
aby bylo optimald dosazeno organigaich cili. Podle organizai Grovré a feSenych

problémi délime plany na strategické nebo operativni, nebtkkdbbé a dlouhodobé.

Organizovani znamena fidélovani ukoti ¢lenaim nebo Utvaim organizace a koordinaci
jejich ¢innosti, gidélovani a distribuci zdrdj které jsou velmi nezbytné k vykonaachto
ukoli. Organizovani by o kazdémuclenu organizace vyjasnit, kde je jeho misto

VvV procesuizeni a jaky je jeho osobntipos k plni ukoli.

Vedeni poukazuje na proces motivovani a oibvani vSech aktivit padtkzenych
pracovniki. Tito pracovnici by se #i motivovat tak, aby sami od sebe vyvinuli

co nejvysSi mozné usili. [1]
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Kontrolovani je sk&r, vyhodnocovani a srovnavani informaci s planowangili, které
nam umozni napravit chybné nebo nedostaeplréni ukok a ponize ndm uwfit v ¢em

Ize aktivitu¢lena zlepsit.

Planovani, organizovani, vedeni a kontrolovaniasezaiji do fiznych oblasti organizace,

kde nabyvaji specifického charakteru:

Strategickérizeni je proces, kde se stanovuji vize a poslani orgaei a kde se vyvozuiji
jejich strategickeé cile na zakkaavolené strategické analyzy a tréndhudouciho vyvoje.
SnaZi se vyhledat a zvolit co nejoptim#dn strategii firmy nebo jejich organi&ai sloZzku
tak, aby byly efektivé vyuzity zdroje spolkénosti. Mezi hlavni smysl procesu strategického
planovani pat ziskat v uéenémcase pro organizaci sij$i strategickou konkureéni

vyhodu.

Marketing (F¥izeni trhu) je to analyza trhu, prastdi, zakaznika a chovani zakaznika.
Marketing dale roz&luje trh na segmenty a uniige na ®j produkty. Ovliviuje

a stanovuje také cenovou politiku.

Rizeni financi ndm stanovuije finatni cile, dale planuje a ziskava optimalni finaneiva

k dosazeni vyenych citi, hleda nové metodyikzeni kapitalu.

Rizeni lidskych zdroji se zabyva dosaZenim orgasizizh cifi. Planuje psty pracovnik
podle profesi, kvalifikaci a dalSich stanovenychékii. Také se snaZzi hledat a stanovit
optimalni formy motivace pracovnik Slouzi k hodnoceni Usgnosti prace pracovnik

a na zaklagtohoto hodnoceni stanovuje dalSi rozvoje intereemodndiuje jizZ dosazené

vysledky pracovnik.

Rizeni kvality - pafi semginnosti, které vedou ke spini poZzadavik na kvalitu, vytvéeni
a udrzovani organizaich struktur, proceés postuf a zdroji, které slouzi k uspokojeni

internich poteb organizace, stajjako poteb externich zakaznik

Rizeni informaci nam vyhledavaji, zpracovavaji aignasi paebné informace, data

a znalosti. Zkouma, projektuje a vyuziva nové malmqrace s informacemi.

Krizové Fizeni je proces pro vyrovnani se s fekavanymi situacemi, které mohou

ohrozit cil i samotnou organizaci. Krizovieni slouzi k vedeni rozhodovaciho procesu,

ale nesmi neusphat rozhodnuti akutniho krizového vyvojéeg nimiz organizace stoji.

[1]
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Rizeni zmén se zabyva cilem af@msnami organizace a jejickinnosti na zavislosti
pasobeni vninich a vajSich sil, které vytvéeji nové podminky pro podnikariizeni
zmen slouzi k odstrigovani organizénich bariér a fekonavani odporutki zménam, které

maiji za cil zlepSit podnikové vykonnosti a konkuidnrschopnosti.

Tyto oblasti v organizaci postihuji p@mmé velké cinnosti, které se v organizactldmezi
linii a $tab. Stabni pracovistiidi své oblasti metodicky a stasré vykonavaradu
profesionalnich a specializovanych praci. Liniow@cpvist slouzi k realizaci &hto

ginnosti.

1.2 Manaze&ii

Manazéi odpovidaji za pleni Ukoli, které vyZadujitizeni dalSich¢leni organizace.
V rozsahu a obtiznosti Ukola steji jako v postaveni manaZev ramci organizace jsou
velké rozdily. Rozdily v Urovni umdgji urceni pozadavk dovednosti, péebnych pro

aspEsné plrni organizanich cili.

1.3 Déleni manaze#k
Déleni manaZdr podle postaveni v organizaci (liniovéiestni a vrcholove.)

Niz8i (liniovi) manazd&i se nachézeji na nizSich manazerskych Urovnich. ttsoa.
mistii ve vyrobni jednotce, disperi v dopraw, vedouci administrativniho odéni apod.
Mezi jejich ¢innosti pati vedeni zarstnan& pii pInéni kaZzdodennich ukdl Sowasre

s vedenim vykonavaji kontroligsi a napravuji problémy, které vznikaji v provozu.

Stiredni manazZéi odpovidaji zatizeni liniovych manazér a vyjimené i fadovych
pracovniki organizace. Manaberealizuji plany a strategické cile a vedeni orgace,
pomoci koordinace vykonavanych Gkale zamirem dosahnout organiggch cili. Muzou

to byt nap. vedouci provozu, stavbyvedouci, vedoutddiska apod.

Vrcholovi manazdi jsou manazerskou skupinou, Kteodpovidaji za celkovy chod
a vykonnost organizace. Jejich ukolem je formulowvaganiz&ni strategie. Jsou to

generalnieditelé, odbornfeditelé feditelé divizi nebo naéstciteditelr apod. [1]
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2 STRATEGICKE RIZENi FIRMY

Pojem Strategickéizeni - strategie- souvisi s cili, které podnikdsie. Obect miZzeme

fici, Ze cile jsou budoucimi a Zadoucimi stavy,ydkma firma dosahnout.

Strategie vyjatlji zakladni pedstavy o tom, jakou cestu firma vyuzije, aby dtsah
vytycenych citi. Pokud podnik ma za cil néklad zvySeni objemu zisku, potom ciléZe
dosahnout tznymi postupy, zfisoby, jako jsou ndfklad zvySenim ceny, zvySenim
nabidky zbozi, snizenim nakiadpod. Strategie tedygrlutuje budouctinnosti podniku,

na jejichz realizaci dojde podnik k napiri svych citi. [3]

2.1 Strategickérizeni

Strategickérizeni je proces planovani, kterym se formuluji dlmilobé strategické cile
a strategie celé spdleosti nebo jeji organizai slozky tak, aby se efektiwrvyuzily zdroje

spole&nosti.

Cilem je snizit riziko moznych chyb a organizacsi@d do situace, kde se dafe@vidat
zmeny, vyvolat znény a vyuZzit je ve 9y prosgch. Strategické planovani je proces, kde se
prijimaji rozhodnuti a kterého je smyslem ziskat grganizaci silgjSi konkuregni pozici
nez je sotiasna. Toto je mozné reagovanim ngj§insily, trendy, jako jsou zény na trhu
a konkurence a vyuziti viitich zdroji a schopnosti organizace. Strategi¢kaeni paii

mezi nejdilezitejSi ukoly managementu. [1]

2.2 Strategické planovani

Strategické planovani je aktivita, kde se zahrmoghodovani o cilech spdieosti,
prostedcich a zfisobu vykonani adkavanych vysledcich. Je to proces, ktery musi za

na vrcholu firmy samotné. Hlavni prioritou byipnbyt strategickeé cile spalrosti.

Strategické planovani na arovni spolesti Ize chapat jako proces uvnirganizace, tedy

jako proces, ktery ma zabezjiespole&nosti nasledujici:

» vedet proc firma existuje a jaké jsou jeji zakladni cile,
» jaké jsou jeji pednosti a nedostatky,
* jakym hrozbam wjSiho prostedi musicelit a naopak jaké jsou nabizejici

se pilezitosti,
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* mit zadkladnu pro dlouhodobé planovani i pro ogeiglanovani,

» schopnost stanoveni a zavedeni standagdkonu[4]

2.3 Strategicka analyza

Je to proces vyhodnocovani a shrod@m#ni relevantnich fakta informaci, které jsou
pottebné pro spravné formulace strategifi. frategické analyze jde o to identifikovat
vyznamné procesy a jevy a jejichgobeni nemusi byt vyznamné, ale mugbuat situaci

firmy v budoucnu. [4]
Strategicka analyza bydta zahrnovat najiklad:

* analyzu odwtvi,

« analyzu konkurence,

e analyzu trhu a dodavatg|

» analyzu stavajicich ailfirmy,
*  SWOT analyzu apo{]

2.3.1 Analyza okolniho prost¥edi spol€nosti.

Analyza okolniho progedi spolénosti je nutna a to proto, abychom jsme si bytdomi,
jaké vlivy na spolénost gisobi a abychom jsme byly 1épe informovani o situaeikteré

se spolénost nachazi.
Vlivy a problémy, kterym musi management poroZtim

Raznorodost sil - zde vznika nebezpetraty celkového nahledu a schopnosti identifétov

rozhodujici strategickeé sily.

Nejistota - je u managementu Vi problém, nez jeiznorodost sil. ¥tSina lidi v této

situaci vyuziva zdravy rozum a své poznatky a zkast z od¥tvi, ve kterém psobi.

2.3.2 Typy prostiedi
Jednoduché statistické prostedi
Do tohoto prosedi se daji Zadit situace prodkteré monopoly.

Toto prostedi se obvykle v kratké detradikalre nen€ni, a proto nMizeme jeho vyvoj

piedvidat.
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Proto nizeme prosedi analyzovat na zakladiistorickych udaj.
Dynamické prostredi

Manazéi museji v podminkach dynamického presti brat v ivahu s@asny stav a hlavn
budouci stav prostdi. Mohou to dat bud’ intuitivné a nebo systematicky pomoci

strukturovanych fistupi, jako je planovani scéna
Turbulentni prostiedi

Zde spolénost klade ¥tSi diraz na pipravu vrgjSich zmén, neZ pouZzivaniuznych
modeli predpovidani vyvoje. Organizaceade byt zasazena Zmami 1izrné a proto je
zapotebi rozs&iit pravomoci smrem dofi a nadit celou spolénost vnimat okolni

prostedi aridit zmeny. [1]

2.3.3 Vlivy prostiedi

Vlivy prostiedi nazné&uji moznosti, jakymi se podnik e vypdadat. Mezi tyto vlivy

muzeme zéadit naiklad: vyvoj a vyzkum, finagni politiku, marketingové strategie apod.

[7]
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3 VYROBNI LOGISTIKA

»Vyrobni logistika se zabyva integrovanyrizenim materidlovych tékve vyrobnim
podniku tak, aby suroviny, material, polotovary wobky prochazely transforriaim

procesem s minimalnimi naklady, v nekrat&ase a v poZzadovaném mnozst{2]

3.1 Cile Vyrobni logistiky
Hlavni cile vyrobni logistiky vychézeji ze zakladmifunkci a Ize je slaiit do bodi:

» optimalizace materialovych a vyrobkovychitok

maximalni vyuZiti vyrobnich prostba ploch,

dosazeni vysoké pruznosti pyuZziti budov, staveb aidaeni,

vytvo'eni vhodnych podminek pro pracovni Sfifl}.

Cila vyrobni logistiky rozeznavameskolik druhi. Mezi tyto cile se zahrnuiji prioritni cile,
které se di na vrejSi logistické cile a vykonové logistické cile. &% logistické cile
se orientuji na uspokojovani pelb zakaznik. Jako piklad mizeme uveést zkracovani

dodacich liit, zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb, apod.

U vykonovych logistickych cil se zamfujeme na zabezpeni optimalni Urové sluzeb
a to tak, aby pozadovany materidl a zboZi se nathana spravném mist

a v pozadovaném mnozstvi, druhu a jakosti ve spréas.

Jako dalsi druh dil uvedeme sekundarni cile. Tyto cile s&i dha vnitni cile
a ekonomické cile. Vrini cile se orientuji na sniZzeni nakiaato zejména na zasobovani,

na vrejsi a vnitni dopravu manipulaci a skladovani apod.

Ekonomické cile logistiky zabezpgi, aby poskytované sluzby byly simpérenymi
naklady. Riméiené naklady by sy byt v souladu s Urovni a rozsahem poskytnutych
sluzeb. [2]
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3.2 Logistické planovani vyroby (PPS)
Do logistického planovéani vyroby Ize zahrnout:
Planovani vyrobniho programu

- se zamfuje na stanoveni objemu vyroby a sortimentu vedskigirobki véetrg moznych

inovaci vyrobki. Mezi nedilnou satast PPS pétplanovani jakosti vyrobku. [2]
Planovani vyrobniho procesu
- Se zamifuje na stanoveni moznéhotgpbu, jakym bude vyroba realizovana.

U planovani vyrobniho procesu se dogoige vyuzivat optimalni kombinace vSech
vyrobnich fakto# tak, abychom jsme se dostali k minimalnim vyrobnn@kladim.
V dnesdni dob se planovani &Ezeni vyroby uskut&uje pomoci podnikovych inforntaich
systént (ERP). Kiizeni vSech ktiovych proces vcetrg ekonomiky, controllingu a jakosti

se vyuziva softwarovych progréam

3.3 Planovani po¥eby materiahi a zasob

Planovani pdteby materialu souvisiimdou otazek, které se navzajem patlijiia resi.

Mezi tyto otazky séadi:

* CO nakoupit,

* kolik nakoupit,

* kdy nakoupit,

» kde nakoupit.
Konstruktér vyrobku se zaffuje na kvalitativni ufeni materialu fip. polotovaru
a zodpovida za volbu materidlu takové kvality, &teje poteba k zabezgeni
pozadovanych funkci a vlastnosti vyrobku zakaznikkralita materidlu se zapisuje do
kusovniki nebo rozpisku, které jsou s@sti technické dokumentace. Na problému kolik
materialu se ma nakoupit se podili tym pracofnilkento zgisobieSeni ma velky vliv na
velikost zasob materi@l Potebné mnoZzstvi materialu, které je iita na zhotoveni
jednoho vyrobku, vychazi z rozimu vyrobku a jeh@ésti. Kvantitativni mnoZzstvi materia-
lu na jeden vyrobek tené konstruktérem, potomite korigovat technolog, ktery navrhu-
je a zpracovava technologicky postupfiblpdnutim na celkovy pet vyrobki v jedné

vyrobni davce. [2]
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4 STIHLA VYROBA

Lean Manufacturing, tedy Stihla vyroba regstavuje konkrétni metodu vyroby, ale spiSe
piedstavuje manazerskou filozofii. Hlavni myslenkdinlé vyroby je zbaveni se vSeho
piebyt&éného. Tak jako se lidé snazi zbavielpyt&nych \&ci, tak i podniky by se #y

shazit o eliminaci¢i alespai redukci zbyténych naklad. [10]

4.1 5PiiFa5S
5S pati k modernim gistupaim, které se v dnesni ddlryuzivaji jak v Japonsku, tak i ve
zbytku svta.

Kazda organizace se d&irpvnat k zivym organisiim. V podnikani se pozadavky
a poteby zakaznik neustale ®ni, jsou neustale vyvijeny a dodavany nové techgielo
na trh a neustéale nové generace vyiolkodnikim mezi tim naksta na trhu konkurence,

jelikoz firmy se snazi vyrath ¢im dal lepSi a kvalitSi vyrobky a to za niZSi naklady.

Z téchto divoda musi organizace hledat noveugpby, jak zajistit svéipziti a udrzet si
konkurenceschopnost. Proto musi organizace opodtistarych organizaich schémat

a navyki, které uz neplati afjpmout nové metody. Mezi tyto metody patmetoda 5S. [8]

4.11 5Pilifa5S

Zavedenim 5S je pro organizaciatkem pro rozvoginnosti, které zajiduji preziti firmy.

PreZiti firmy je velmi nezbytné, aby byla zachovamacpvni mista zadéstnand.

5 pilita se da definovat jakofiténi, nastaveni pgadku, stalecisti, standardizace

a zachovani.

4.1.2 Prvni pili¥: tFidéni (SORT)

.1 7Fidéni znamena odstranit z pracovistSechny pedmety, které nejsou zap@bi pro

sowasné vyrobni (administrativni) operacg8]

V podniku neni jednoduché identifikovat nefediné polozky. Pracovnici jerfidka wdi,
jaké polozky jsou pro s@éasnou vyrobu poebné a které nepeboné. Proto se v prvnim
kroku pislo s jednoduchou metodou pro identifikaci népbhych pednttt, tak zvanymi

cervenymi kariikami. [8]
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Pomoci ¢chto kartéek si podnik wi kritéria, podle kterych bude postupovat é&civ
postupr tridit na \&ci potrebné a nepétébné.

4.1.3 Druhy pili ¥: Nastaveni paradku (Set in Order)

.Nastaveni pdadku znamend, Ze usfdame pednety tak, aby byly lehce pouzitelné,

a oznaime je tak, aby je mohl kdokoliv nalézt a ulozit [8]

Druhy pilit maZze byt zaveden jen pouze tehdy, pokud méame zavegenyi pili.

Nastaveni ptadku je dlezité, jelikoz nam odsttije plytvani v administratiy
a vyrobnich¢innostech. Mezi toto plytvani iieme z#adit nagiklad plytvani hledanim
apod. [8]

Nastaveni piadku nam zajisti ulozeni gebnych polozek, které jsme ozilajako
pottebné pro vyrobu. | kdyZz nam tento krokKie pgipadnout jako banalita, tak eliminace
problémi, kterééasto mohou nastatimeuspdadani polozek, jako je zrémi na pracovisti,

tak je tento krok velmiiezity pri zlepSeni kvality prace a jeji aroun

Nutnym krokem je vytvieni podrobné analyzy umdsi predmeéta, které zaznamename
do layouti pracovisé, navrhneme a vypracujeme mapyispupovych cest, i‘adime

k jednotlivym pracovistim adresy a ozitae snér materialového toku. [5]

4.1.4 Treti piliF: Stale ¢isti (Shine)

»Je to slozka, kterd zttaziuje odstra@ni Spiny a prachu z pracowst [8]

Mezi cil byt staletisti pati preména pracovidt nacisté, zdici misto, kde bude kazdy rad
pracovat a udrZzovat jej v co nejlepSim stavu, aby fripad pofreby bylo gipraveno
K uziti.

V tomto kroku se za#time na stanoveni cile lesku, ktery $é do tii kategorii (skladové
polozky, zdizeni a prostor). Potomrile nafadu stanoveni ukdllesku, kde rozélime

konkrétni oblasti jednotliian pomoci Mapy Ukdl 5S a nebo planu 5S. Vybereme si

metody a nastroje, které pouzijeniengalizaci lesku a zahgjime uklid (lesk).

4.1.5 Ctvrty pili ¥: standardizace ( Standardize)

.Standardizace je vysledek, ktery existuje, kdwii jprvni ti pilire — ¥#ideni, nastaveni

porddku a lesk #adre zachovany.{7]
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Standardizace slouzi za&elem vytvdeni norem na pracovisti, diky kterym bude mit
kazdy pracovnik a vedouciqustavu o tom co, kdy, kdo a prma dilat, kontrolovat,

Cistit a udrzovat. [5]

4.1.6 Paty pili¥: Zachovani (Sustain)

.V kontextu pti pili7/z znamena zachovani vyfemého navyku zdného udrZovani

spravnych procedur.{8]

Do tohoto kroku séadi nejen mysSlenka na udrZzovani zavedeného stéuale je ho
potreba zlepSovat. Toto zlepSovani se provadi pomaoiigelnych audit, dophujicich

Skoleni pracovnik, nebo poskytnuti nasttop techniky pro zachovani 5S. [5]

Mezi nastroje a techniky ganagiklad:

* slogany 5S,
e plakaty 5S,
* mapy 5S,

o piiruckyss,

e apod. [0]
Metodika 5S se v naSi spohmsti pouziva uz dlouho. Poprvé se tato metoda yigsk
v Japonsku, kde tuto metodu chapou jako zlepSdyamkeho progiedi, ale i jako zfisob

zlepSovani procesu mysleni. [5]

4.2 Justin Time (JIT)

JIT pati mezi nejznargSi logistickou technologii, ktera vnikla patkem 80. let
v Japonsku a USA se pouziva Just in Time, kteppgetji rozSiila i do Evropy. JIT se da
definovat jako zfisob uspokojeni poptavky po ¢itém materidlu ve vyrah) v presré

dohodnutém a dodrZzeném terminu a podlégbobdebirajicickilanki.

Technologii JIT niZzeme chépat jako filozofiitizeni vyroby, ktera se zaituje

na identifikovani a odstréni ztrat, a to ve vSech fazich a mistech vyrobpilocesu.
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4.2.1 Strategie technologie JIT

U strategie technologie JIT trhe dodavatel vybirat ze dvou variant realizace lwro
a dodavek, jejichz vyhodnost je pelba propoitat a zvazit z hlediska naklasha zajisni

organiz&nich moznosti. [6]
Tyto dw varianty se ozraji jako synchronizéni strategie JIT a emancippd strategie JIT.

U synchronizani strategie dodavatel potom vyrabi a wapdesila pesr& pozadované

mnoZstvi vyrobk v dohodnuté frekvenci.
Vysledkem synchronizai strategie jsou ndiklad:

* niZSi naklady na skladovani,

» vy3Si naklady na vyrobu menSich davek,

» vySSi naklady nasepravu dodaveK6]
Pokud si dodavatel zvoli emancipa strategii JIT, potom dodavatel vyratekolik davek
najednou s nizSimi vyrobnimi naklady. Vyrobené nsteZzpotom dodavatel uskladni ve
vlastnich prostorach a zasila toto usktaminzbozi pazastech odérateli v dohodnutych

mnozstvich a v dohodnuté frekvenci dodavek.
| tato strategie ma své vyhody a nevyhody, jaka:jso

» vySSi naklady na skladovani,
* niZ8i vyrobni naklady,

* pruznost dodavatelefpvykyvech spaeby u odbratele.[6]
4.2.2 P¥inosy ze zavedeni technologie JIT

JIT obvykle @inasi do procesu uplatni v podoks principu tahu (Pull systém).

Mezi piinosy systému JIT se uvadi tidglad vyrazné sniZzeni zasob, Zné zkraceni doby

toku materialu anebo snizeni velikostiiedinych prostdr pro vyrobni proces.
Zavedeni JIT wze veést ke :

* snizeni distribénich naklad,
e nizSim nakladm na dopravu,
» zvySeni kvality vyrobk od dodavatele,

e snizeni po6tu dopravé a dodavatél.
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4.2.3 Problémy spojené se zavedenim JIT
Pri uplatreni technologie JIT se vyskytuji také negativailddky a problémy jako jsou:

o VeEtSi zaplrni silnic mensimi nakladnimi a dodavkovymi vozidly,
* negativni vliv hluk a nehod zfisobeny ¥tSim pa@tem vozidel,

* problémy vznikajici s dodrzenisasovych plad.

JIT nabizi mnoho vyhod &iposu, ale také nabizi jisth omezeni a problénerékse daji

shrnout doiti kategorii:
Vyrobni planovani daného zavodu:

Zde se nestejno¥mé poptavce musitzpiasobovat vyroba a z tohotdiebdu je zapdebi,
aby podnik zvysil hladinu zasob. Polozky, lze nakwgi nebo vyrakt v pribé¢hu,
tzv. ,,na sklad" obdobi i kdyz jich bude zafedti az pozé&i. To ma za nasledek, Zze zasoby

maji vySSi hodnotu a dochazi k jejich zastarayawskozeni a ztraty.
Vyrobni plany dodavatél:

Mensi acasgjSi objednavky se mohou vyustit az ve vysSi objedmaiklady, a proto

je nutné je brat v tvahuigkalkulaci Uspor naklaidze snizenych hladin zasob.
Rozmiséni dodavatet:

Srostouci vzdalenosti mezi dodavateli a podnikem ®vySuje i Kkolisavost
a nepedvidatelnost dodacich dob. Z tohotslédku se zvysuji i dodaci naklady, nélpe

zapotebi realizovat dodavky, kdy se nevyuzivéa cely Igioistor dopravniho prasidku.

Zakladnim pedpokladem usgghu v JIT je dsna acastd komunikace mezi dodavatel
a kupujicim. Dodavatelé maji k dispozici dlouhodobg¢hledy plah vyroby svého
odkeratele, ktery jim umaiuje, aby suroviny pro svoji vyrobu zajdval v rezimu bez

zasob a mohl tak dodavat své produktyévdteli, aniz by se mu hromadily zasoby. [6]
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5 KVALITA ISO TS 16949

Kvalita ISO TS 16949 je standard pro automobiloyétémy. Tento standard vzniknul
spojenim 4 skupin (QS 9000, VDA 6.1, AVSQ a EAQF) jgdnoho mezinarodniho
standardu a to préawo ISO/TS 16949. Tento standard byl poprvé pubbikov srpnu 1998

a realizovan vieznu 1999.

Vyhodou standardu ISO TS 16949 je, Ze uzivatelé9Q@®), VDA 6.1, AVSQ a EAQF
budou akceptovat certifikaci tohoto standardu jagkvivalent, ¢imz jim odpadne

nékolikandsobna certifikace.

Tato specifikace se da uplatnit v celém dodavaéemsietzci v automobilovéem m@myslu

a plati pro vSechna pracowistyrobai dili anebo poskytovatilksluzeb a jejich dodavatel

Cilem tohoto standardu je rozvoj systéjakosti, které umaiuji neustalé zlepSovani. Dale
umo#iuji, zdiraziuji prevenci neshod, redukci variability a ztr&ddodavatelskéniietézci.

Systémy jakosti jsou za¥feny na kvalitu, servis, naklady a technologie. [9]

Z divodu velké obsahlosti informaci v Bak&ké praci jsem se rozhodl vynechat téma
Obchodni marketing. K tomuto tématu uvedu, Ze mn@tevd dodavatél objednava
logistika podniku. Logistika podniku tedy vychazianiho planu objednévek, které jsou
pevre stanovené. MAIER CZ ma dlouhodbbbjednany plastovy granulat a odebira jej
od firem BASF, BASELL. Du — Point a také odebiragtbvé komponenty od dodaviitel
Baumann, Cikautxo a Mugape. Jako posledni odelind/ka to od Mankiewicz, Schram
a Divinol. [12]
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6 POPIS AHISTORIE PODNIKU MAIER CZ

Vyrobni zavod MAIER CZ byl zaloZen v roce 2006 sottasné dob zantstnava 125
zanestnand. MAIER CZ se podili na obratu MAIER GROUP 12% dhraMAIER CZ
se nachazi v Pragbvské pfimyslové z6# a jeho rozloha je fiblizng 10 000 m, kde
se nachazi vyrobni a skladové prostory. MAIER Catpategickou pohidkou ve vztahu

k odkEratelim ve stedni Evrop.

V MAIER CZ se nachazi technologie pro wsblisy jednokomponentni
a dvoukomponentni Jskovani, které maji tondz 200 — 1100 tun. Dale de machazi
automatizované lakovaci linky pro exteriérové aerigrové dily. Jako posledni

se v MAIER CZ vyskytuje montézni pracow§tro kompletaci vyrobk

V MAIER CZ pasobi skupina zagstnand, kteri spole&né vytvareji profil spol€nosti

a tim vytvdi kvalitni pracovni mista ve vztahu udrZeni zisksiio

MAIER CZ je tolerantni k zZivotnimu prasdi (Zivotni prosedi a respektovani kulturnich
charakteristik kazdého socialniho subjektu) jecfejprioritou, coZ jim pomahé i inovacim,

konkurenceschopnosti a zlepSeni.
Charakteristika podniku

Firma MAIER GROUP je Baskickou spdleosti, kterd ma v séasné dob 5 vyrobnich

zavodi a jedno vyvojové centrum:
« MAIER Gernika — Baskicko — Spalsko,
« MAIER Ferroplast - Galicie — Spaisko,
« MAIER Navarra — Baskitsko — Spélako,
* MAIER UK — Birhingam — Velka Britanie,
+ MAIER CZ - Prosijov — Ceska republika,
» V/yvojové centrum MTC — Gernica — Baskicko — Siako.

Firma MAIER sazi na rozvoj zarmstnand, iCast a spolupraci vSech bez rozdilu na rozvoji
spolg&nosti. Firma je peswdcena, Ze jeji snaha ma budoucnost, a proto sazidsiél

postoje a snazi se zlepSovatkavani sotasnych a budoucich zakazikl1]
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Firma MAIER chce byt referémim dodavatelem nanoych funkinich dih

v automobilovém pmyslu, a chce vybudovat nové zavody. RrMAIER zalezi na tom,
aby kazdy jeji zagstnanec byl hrdy na to, Ze fenem tymu, ktery tvid Usgech firmy

MAIER. [11]
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7 ANALYZA PROCESU REALIZACE VYROBY

Struktura podniku je ra@tenéna do ti nezavislych vyrobnich Usék- UAT (lenéni UAT)

tzn. Ze v kazdém UAT je &ity pocet strofi, operatoh a tzv. operatdr A (seizova), ktery
fidi swij tym lidi, provadi vyndny forem, kontroluje kvalitu dil, provadi néteni, které
zaznamenava &eni do formul&i o kontrole a do formufé o prabéhu snény. Finosem

a riteni €chto A operatar je zvySeni efektivity aigsné zadani odps&anosti.

Kazdy UAT ma sveho sémového mistra (Pilot), ktery fpravuje denni report

z predchoziho dne #Si znény v planu.
UAT 1(nezavisla vyrobni jednotka - unidades autoas de trabajo)

se zabyva z 90 % wvstovani difi pro interiérovou lakovnu, zbyvajicich 10 % kapgacit
je vyplreéno vstikovanim diti pro montaz MAIER CZ, 4 vikolisy s tonazi s uzaviraci
silou 200 — 485 tun, get vstikovacich forem pro UAT forem 19fismenny provoz
na kazdé sin¢ dva operath - kazdy operator ma na starosti dva lisy a 1 ajperA, na

kazdé sminé.

UAT 2 - UAT 2 vstikovani a montaz 5 viskolisu s tonazi od 250 — 600 tun (sila #av
lisu) patet forem pro jednotku 21, 9 montadZnich a skladagitbravki, kde se davaji

dohromady dily, 3 semy provoz na kazdé sime 6 operatak a jeden operator A.

UAT 3 - kombinace vyroby exteriérovych @i kryth kol, 4 vstikolisy s uzaviraci silou od
500 do 1100 tun, pet forem 4 formy pro exteriérové dily a 19 forem krgty Kol,
jeden montézni fppravek s sonotrodickym skenim a jeden ffpravek s vibréanim
svaenim. Kombinaceit a dvousminného provozu, dvousinny provoz je na stdisku
vstiikovani, lakovani a montaz krytu kol - 12 hodinos@&na a pracuje od posl do
¢tvrtka. Potom je tam Kklasickyiisménny 8 hodinovy provoz. 12 hodinovy provoz

6 operatoit na s¥né a 8 hodinovy provoz 3 operdi@ pro oba rezimy jeden operator A.

UAT 4 — interiérova lakovna - dvousmy provoz 8 hodinovy, 6 operator lakyrnik
na kazdé semé. V sowasné dob linka vyuzita na 45 % jeji mozné kapacity. Laka\ya
schopna lakovat 270 zé&si coz je 8100 ks za hodinu. [11]
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UAT3:

Organizacni ¢lenéni vyrobnich jednotek UAT | Pocet stroju: 4 Q
Pocet operatoru; 9

& NrOp.A: 3
| . E Smeénost: 3 sménny provoz
k — pracovisté WT 2 sménny 12 hod
" = = —— -

= P = F

= e = 5
= T Al PILOT 3
4 4 :-=: -
= s .

PILOT 1

FANTERINENTD

wlil

©

e e S e e w w
UAT 1 AT Z
Pocet stroji: 4 Pocet strojl: 5
Pocet operator(: 2 Potet operatori; 6
Pocet operatori A: 1 Potet operatorl A: 1
Smeénnost: 3 smeénny provoz | | Sménnost: 3 sménny provoz

Obr. 2 Organizani ¢lereni vyrobnich jednotek UAIL1]

7.1 Planovani vyroby a pofeby materialu, zasob
Planovani vyroby se v MAIER CZ sklada z pian
1. Roeni plan

Raini plan se stanovuje na zakdadpredpokladaného gtu vyroby automobil

v nésledujicim roce.
2. Ctvrtletni plan

Tento plan se zakladad na odvolavkach zakdznidde se planuje kolik kisvyrobku

se odebere z&asové obdobi 3 #sial.
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3. Mésiéni plan
M¢ésicni plan se zaklada na 100% realnych datech, terseZzde pit4 s realnymi péty,

které jsou potvrzeny objednavkami.
4. Tydenni plan

Tydenni plan vychazi z &sicniho planu a je Wwm pevrg stanoven fesny pdet kusi acas

vyroby v zavislosti na expedicich asthteli. [11]

7.2 Struktura objednavek

Objednavka je fijata od zakaznik do systému, kde objednavku zpracovava technik
logistiky, ktery owti, zda je v souladu s uz@nou obchodni smlouvou ottatele nap

odkérové mnozstvi).

V piipadt nesrovnalosti je objednavkarepana obchodnimu odldni ve Spagisku.

V piipac, Ze objednavka souhlasi, tak se zadava objednam@stvi do msicniho
kapacitniho planu v tydennichgonérech. Pokud saturace vyrobnihdizani je vysSSi nez
90 % (ozna&eno oranZovou barvou ¥ifpze PIV.), to znamena 108 pracovnich hodin
ze 120 moznych. \Bthto gipadech je nutné ve spolupraci s vedoucim vyrohistida
postup ke sniZeni této saturace. Ke snizeni tétovasa niiZze vedouci vyuZzit najklad

piegasové sriny nebo peplanovani vyroby na jiny vhodny stroj.

Objednavka je dale systtmem BAAN automaticky zpréona a technik logistiky, tak vidi
piesny datum a mnoZzstvi k expedici. Dale se porovrabjadnané mnozstvi ve skladu
se skuténé nutnym pdtem kusi kvyrok® a to tak, aby byla vykryta objednavka
a doplreny stanovené skladové zasoby. To neprobiha v soutad systémem FIFO.

Konkrétni vyroba je planovana v tydennim planu] [11

7.3 Mésiéni kapacitni plan

Mésiéni kapacitni plan (floha IV) je prostedek, ktery na zakl&dzadanych tydennich
odkerovych mnozstvi v daném produktu vyi@d potebnou mdsicni kapacitu, ktera
je nutna k zajighi pozadované vyroby. V naSerigad: uvedu a popiSu &i¢ni plan na

mésic Brezen 2012.
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Do kapacitniho planu se pevstanovuji hodnoty:

» procenta zmetkovitosti u vSech prot€mkovani, vatikovani, montaz),

» vyrobni cyklus {as za ktery stroj, Z&eni, operator vyrobi 1 ks),

» pocet otiski (kolik ks je za jeden cyklus vyrobeno),

* vyuZitelnost stroje (Zézeni) (% pomdr mezi teoretickyntasem vyroby a realnym

moznym vyuZitim strdj).

Ze 100 hodin v kapacitnim planu secfga s 50 — 95 hodinami a to podle typuizani
nebo technologii. Dale se v kapacitnim planu pexadava hodnota mnozstvi vyuzitych
hodin, kde veifsménném provozu to znamenda 120 hodin tydRosledni pewhzadanou

hodnotou je p&et operatal potrebnych pro vyrobu dil

Potom do kapacitniho planu zadame pfoné hodnoty, kde nejtezitejSi a zakladni

je sloupec tydenni mnozstvi, coz jémerem z ngsicni objednavky.

Po zadani poZzadovaného tydenniho mnozZstvi na zakis@novené zmetkovitosti
vypocitame mnozZstvi, které je nutné vyrobit. Toto mneZtdy je vySSi nez skutes ob-
jednané mnozstvi. Potom zadameegiohodin patbnou pro vyrobu daného mnozZstvi.
Z této hodnoty ve vztahu k fkn operatoli pro vyrobu jednoho kusu je vygitan

celkovy p@et hodin, ktery operator stravi vyrobou poZzadovan@hozstvi dil.

Na zaklad soutu potebnych hodin operatorve vztahu k p&tu operatol je potom

vypocten celkovy poet operatar potebnych pro vyrobu na daném strojiifzani). [11]
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7.3.1 Montovany dil klika od dveii automobilu

Tato klika se sklada z kovove 8y, do které jsou montovany dalSi komponenty. @ tét
montaze se [dta s 1% zmetkovitosti. V tomto modelovéniikiadu to znamenaip
objednaném mnozstvi 4000 ks¢fiat pro montaz s kapacitou 4040 ks. Vigiokapacity
nam zobrazi peebné mnoZzstvi operatopro vykryti vyroby &chto kusi. Tento vypdet
nadm ukazuje, Ze je peta 2,3 operatora na den. V redlu to znamena, mtainprobiha
na dvou srnach po jednom operatoru. Zbyvajici céyti kapacita 0,3 operatora je zajisti
tak, Ze pracovni vytizeni operaior dok¥ vymén nastroj nebo technologickych odstavek

jsou tito operath vyuZziti pro tuto montaz.

Druhym komponentem je w#tovany vylisek, do kterého se naslédmontuje ped
montovana klika. Jak uz bylo uvedeno, objednané mnozstvi je 48000z pi planované
zmetkovitosti pedstavuje vyrobu 4188 ks. Na vyrobu tohoto mnoZjsteiapoitebi celkem
64 hodin coz je vytizeni pro 2 operatory na &rsyn Hodnoty jsou ozriny v Filoze
PIV.

7.3.2 Vstrikovany dil s povrchovou Upravou lakovanim a montaz

U tohoto gikladu je objednané mnoZstvi 2654 ks. Vzhledemrkdmdsti procesu je nutno
v kapacitnim planu postupovat takto. Zde je nutantzod finalni operace, coz je montaz.
Na toto pracovist se vzhledem k planované zmetkovitosti na montaisinbyt dodano
2667 ks. Toto mnozstvi je nutné dale zadat do kapho planu pro lakovnu.
P planované zmetkovitosti u lakovani je faiia dodat pro lakovaci linku 2848 ks. Toto
mnoZstvi se potom zada do kapacitniho planu prkeséni. Po zapgitani planované
zmetkovitosti nam vyjde 2906 ks, které je nutnoolyr. Vzhledem k toku dilu v procesu
se na jeho vyrabod z&atku do konce podili 7,5 operaiorK tomuto ¢islu jsme dosli
stejnym postupem jako wgdchozim fipac. Hodnoty jsou ozngeny Zlutou barvou
v Priloha P IV.

Pro zajimavost zde uvedu pelbnécasy pro jednotlivé operace:

» vsttikovani — 21,58 hodiny,
* lakovani — 3,78 hodiny,
* montaz — 27,44 hodiny.
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Tyto vypaity se @laji u kazdé vyroby vyrobku a podléchto vyp@ti nam systém vypo-
ta vytizenost strdja potebny p@et operatat. [11]

V piipac, Ze se v kapacitnim planu dostane celkové vyrefgtizeni es 90%, tak se
vyuZije totoreSeni:

OperativnireSeni

Toto feSeni se vyuzije vifpad, pokud se jednd o jednorazovéekraieni vytizeni
z divodu vyroby ¥tSiho mnoZstvi dil nez je objednano. Nappred zasoba pro letni od-

stdvku nebo f®d zasoba nutnd pro vykryti objednavekuxatiu planované udrzby

zdizeni.

V piipact dlouhodobém vyhleduipkraieni 90% vyrobni kapacity na daném stroji jsou

v podstat 3treSeni:

e piesun gkteré s forem na mérvytizeny stroj, pokud je to technologicky mozné.
Tato operace se v MAIER CZ pouZivadastji,

o zkraceni vyrobniho cyklu, tam je ovSem omezeni ti@ans technologii,
ale i na stranlidskych zdroj,

e outsourcing vyroby, tomuto sdigtupuje v MAIER CZ v nejkrajgjSich gipadech

a jedna sedtSinou o projekty s minimalni rizikovosti a nanosti.

7.3.3 Celkové kalkulace lidskych zdroj

Celkova kalkulace lidskych zdioj(Priloha V.) slouzi k tomu, abychom na zakigabctu
operato, kteti ndm vysli z kapacitniho planu, vysili celkové mnoZstvi pétbnych

operatod k zajisSeni vSechtinnosti spojenych s vyrobou.

Do této kalkulace zadame celkové vytizeni ptedisko, které je s@tem procentualniho
vytizeni jednotlivych strdj ve stedisku. Zéisla které nam vyjde, vypgdavame pimérné
vytizeni na jeden stroj. Dale se do této kalkulazea celkovy p&et operéatar
vypocitanym kapacitnim planem, pro dangesdisko. Nad ramec ptu operatoi je nutno

zadat poty operatoil pro tyto pozice:
Operator A

Pro kazdé UAT jeden na $mu, coZ v naSem ifpact znamena celkem navySeni
0 9 operatar A.
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K zajis€ni vyroby je jest nutné 5fidica VZV, ktefi pracuji ¢ systému 2+2+1 (ranni,
odpoledni, néni snena). Titofidici tedy zaji¥uji interni logistiku ve vyrob Jako piklad

interni logistiky nfizeme uvést dovoz olieah odvoz hotovych vyrolik [11]

Do této kalkulace se uvadi j&3& manipulanti po jednom na jedné & kteri zajig'uji

piisun plastového granulatu pro vyrobu.

Z nasi kalkulace tedy vypliva, Ze oproti v¢po v kapacitnim planu coz je 63,48 lidi je

k zajiseni plynulého chodu vyroby celkovéhodbo 83,50 lidi. To se rovna 84 lidi.

7.4 Tydenni plan vyroby

Tydenni plan (Hloha P VI) v MAIER CZ slouZi proiesné zji&ni mnozstvi a termin
dodéavek jednotlivych dildo vyroby. Jedno Zluté okénko filpze P VI., znamena petu
dvou hodin ve vyrol Do tohoto planu se zanaSi pro jednotlivy strogf@renci paebny
pocet okynek (hodin) pro vyrobu v gebném mnozZstvi. Dale se v planu uvadégto

operatod pro reference na strojové vgny a znény barev materialu arestavby forem.
Na zéklad termini expedic v MAIER CZ probiha tydenni planovani ndsiex:
Technik logistiky zadava do vyrobniho planu jedivétreference:

1. MnoZstvi, které je nutné vyrobit k vykryti expesl a dopléni bezpénostnich
skladovych zasob.

2. Paadi jednotlivych vyrob technik logistiky stanovuj@ zavislosti termiin dodavek,
piipadreé na jejich nasledné zpracovani v dalSich procesdebtrikovani dili

pro interiérovou lakovnu)

3. Kvyrobnimu planu jsou potom vytkeny vyrobni pikazy, na kterych se uvadtgsné
mnoZstvi poZadovanych kiyscoz znamena, ze &t hodin zazngnych v planu nemusi
nutreé odpovidat realt Z tohoto dvodu se tento plan v MAIER CZ schvaluje vzdy
v patek pro nasleduji tyden, kde jsou tyto rozdifezi pétem hodin v planu a skuteou
spotebou avizovany technikem logistiky a vedoucim vyr®b pozckji tuto informaci
piedaji mistrovy srny, ktery na zaklasd této informace rize lépe reagovat wipacdt

problému na stroji, Z&eni a vyroby.



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 36

V MAIER CZ probiha den®iv 9:00 hodin logisticky mitink, na kterém vedowgioby
reportuje vysledky za poslednich 24 hodin, tak kdgystika n€la objektivni informace

a mohla reagovat ipad potreby na zminu v planu.

Pokud ve vyrob dojde k poruSe formy a oprava by vyZadovala d&lsi tak mistr i bez
souhlasu logistiky ma v pravomoci rozhodnuti o masa vyroby, ktera nasleduje po této
pieruSené vyrokh Z tohoto tedy vypliva, Zze tydenni plan je postatak, aby vyroba zala

nejurgentsjSi vyrobou a postuginpokraovala k mén kritickym referencim.
V piipact zmen v planu se tyto zemy ihned zanaseji do:

1. Od 8:00 do 16:00 coz je pracovni doba technikgstiky, ktery tuto zrénu provede

v elektronické podoba vytiskne aktualni plan.

2. V pripact negitomnosti technika logistiky zaznamena tutoémon mistr do papirového
planu r&né a provedeni échto znén avizuje ve formuld predani zminy mistrovi

pro ranni smnu, ktery zajisti Upravu planu s technikem logigtikelektronické podab
V nésledujicich obrazkachipha PVI) je Tydenni plan, ktery se sestavil v R CZ.
Zluté okénka znamenaji 2 pracovni hodiny na stroji

Cisla uvnit okének je paebny péet operata.

Zelena okénka ztavyrobu vyrobk na sklad.

Cervené okénka s N uvhiznasi vyménu vyrobni formy. [11]

Jako piklad si uvedeme, planovani vyroby na stroji s ¢eném 0500 — 07.

Pozadavky na vyrobu :

Tab. 1 PoZzadovanygigotebnych kus vyrobku[11]

Pocet potrebnych Pocet potrebnych

Kéd vyrobku kusU hodin

A024 830 5,76
453750010 627 4,13
454150010 1216 8,05
9799M0010 1535 10,41
9800M0010 4609 32,01
9803M0010 1244 7,66
9804M0010 1223 7,51
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Skutenost:

Tab. 2 Skéng pa‘et potrebnych kug vyrobku[11]

Pocet potiebnych Pocet potiebnych

Kod vyrobku kusu hodin

A024 830 6
453750010 627
454150010 1216 8
9799M0010 1535 10
9800M0010 4609 32
9803M0010 1244 8
9804M0010 1223 12

V naSem pipad to vypada u &kterych referenci na nesphm planu a u &kterych
na gekrateni planu. Jak uz bylo uvedeniegny pdet kusi k vyroke uréuje vyrobni pikaz
a tyto odchylky ve skutmém pladnovanémcase jsou vyrovnanyasy potebnymi
pro nastrojové vyrny. Pouze u reference 9804M0010 je zaplanovanabaymice kus,
nez je pozadovano a dojde k witgni nad skladu zidodu vyrovnani kapacit lakovaci

linky.

7.5 Sowasna analyza vyroby

K zjisténi sokasné vyroby v MAIER CZ se vyuZiva analyz vykonnagtioby a analyza

zmetkovitosti.

7.5.1 Analyza vykonnosti vyroby

Tato analyza se zatfuje na zji&ni poruchovosti strd, a jakad je rychlost reakce
na odstraéni &chto poruch. Dale nam tato analyza ukaze kolik péamovanéhaasu

stroje a nebo kolik % ¥&eni vyradkslo dobré dily, které byly dodany ogtateli. [11]
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Obr. 3 Graf analyzy vykonnosti vyrofiyl]

Z tohoto grafu vidime vysledky za &sic leden 2012. Kazdy barevny sloupec nam
piedstavuje jeden samotny stroj. V prvnim sloupdytexizeme vidt poruchovost vSech
stroji. Ztohoto grafu nam tedy vypliva, Ze stroj Sartdres ozngenim 0380-01

a stroj Bi Engel s ozianim 0700-02 fekrctili 20 % poruchovosti vyroby.

V druhém, tedy v progtdnim sloupci nam graf ukazuje rychlost reakce dstrarni
téchto zavad na strojich. Z tohoto grafuizeame, tedy vi&k Ze nejrychleji se podio
odstranit zavadu na stroji Sandretto s éeném 0200-09 a nejpomaleji u stroje
PAINT INT s ozngenim PO2c.

Ve ftretim sloupci nam graf ukazuje kolik % z planovanélagu stroj nebo #&eni
vyrabilo dobré dily, které byly dodany ogfateli. V grafu tedy rizeme vidt, Ze stroj
Sandretto s ozianim 0200-09 fekrctil 100%ni vyrobu dobrych vyrolik Jako nejhorSi
stroj pro vyrobu dobrych vyroliknam vysSel ogt stroj PAINT INT s ozné&nim PO02c,
ktery nedoséhl ani 70% dobrych vyrdbkl1]
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V problematice zavad se daftji vyskytuji poruchy :
Vstiikolisy:

* porucha hydrauliky,
* porucha softwaru,

» porucha elektrickych obvdd

Lakovna

* porucha servopohonu pistoli,
* porucha softwaru,

* porucha pneumatickych veriiil

VyuZitelnost zéizeni je pimo navazna na rychlosti reakce udrzby, ifjoguE servisu i
poruSe. Reali doba udrzby v MAIER CZ je okamzita, jelikoZz j&d Bodin k dispozici
adrzb&. Servisni zasahy externich firem jsou kryty smipwv servisu. Reaii doba

Vv pripact externiho servisu je:

» do 8 hodin od nahlaSeni poruchyfijgezd servisniho technika,
* do 8 hodin po zjigni zavady servisnim technikem dodani nahradniho dil
v piipad dostupnosti dilu ¥R a do 24 hodin pokud je dil nutno dovést

ze zahrari.

7.5.2 Analyza zmetkovitosti

Tato analyza se sotstli na celkové shrnuti vSeclhiestisek, kdyerven&ara nam ukazuje

interni cile zmetkovitosti a modidra znéi skut&nou dosazenou zmetkovitost.

Interni cile jsou pro kazdy ¢aic stanoveny jiné cile. U zvySeniicdnamena, Ze je v planu
rozjezd nového projektu, coz znamena, Ze rpzjezdu je patba odladit problémy
a naopak snizovani zmetkovitosti souvisi s plangrarmdstavkami ve vyrah) nag. letni

odstavka.

My budeme analyzovat zmetkovitost v obdobi od Ie2iiil do bezna 2012. [11]
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Obr. 4 Graf zmetkovitosti vyrog1]

Z grafu vidime, Ze od #sice bezna 2011 do dubna 2011 ndm velmi stoupla zmetbsivit
vyrobki. V mésici kwtnu nam ale zmetkovitost klesla pod interni cileetitavitosti coz
zna&i, ze problém byl weSen. Na felomu ngsiol ¢ervenec a srpen probihala letni
odstavka, tak zmetkovitost nam tki& vydrZzela na stejné arovni. \Végici z& nam zéala
klesat zmetkovitost a tento trend nadm vydrzel azmésice listopad. Od #&sice ledna
2012 nam klesla rapidn kiivka, ktera zn& zmetkovitosti a to zidzodu stanoveni jinych

cili nez v pedchozim roce.

Zmetkovitost v MAIER CZ je navazana na stabilni qga®y. Z tohoto @vodu je naplini
technolog provadt denni kontroly a hledat dalsi zlepSeni precesech.

(nap. Modul kvality — dokaze identifikovat chybu bezahucloveka).
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8 STIHLA VYROBAV PODNIKU

V podniku MAIER CZ se vyuZivaipuplatiovani stihlé vyroby nastribjKanban, 5S, JIT,
metody FIFO a také se zde vyuziva standldnhlity ISO TS 16949. Schéma rozndist
stroji v MAIER CZ je znazoréno na schématu, vizitoha P |.

8.1 Kanban

Kanban V MAIER CZ je zavedeny pouze ve skladu ndiich dif. Kazdy dil ma
stanovené minimalni skladové mnoZzstvi aipad dosazeni tohoto minima mnoZstvi
dochéazi automaticky k objednani iitlo horni hranice skladovych zasob. Toto ma na
starosti asistent vyroby, ktery kazdy den v syst&ontroluje stav zasob. Cely tento systém

je propojen se systémem BAAN, kde jsou dily vedeky skladové polozky.

Kanban V MAIER CZ se nachazi ve fazi za#dida jako pilotni projekt je stanoven projekt

skladu néhradnich diil

8.2 Systém 5S

Systém 5S je na kazdém pracovisti stanovené jakaaini standardy, kde je stanoveno
umisgni palet s boxy balicich dila hotovou vyrobou a komponenty. Je zde zn&narn
a popsana maximainmozna vySka palet s boxy, aby byla z&jst bezpénost prace.
VysSka palet je stanovena na maximalni vysku 150 aioy, byl zajistn vyhled operatora
do ulicky. P¥i prevzeti sminy operator musi zkontrolovat stav pracayiSpodle
stanoveného vizualniho standardu a stav pracowSitrzuje podpisem do dokumentu

0 prevzeti sminy.

NejvétSim problémem na pracovisti bylo vgfeni operataim pravy smysl 5S. Kazdy

z operatoil za tim vidl jen ,,zametenou podlahu®. [11]

8.3 Justin Time

V MAIER CZ se doprava dilzabezpéuje v rezZimu EXWORKS, coZz znamena ze zavodu.
Veskera peprava je tedy organizovana a zawana odbratelem. V MAIER CZ je JIT
praktikovadn zfisobem terminovanych nékladek. To znamena, Ze ddy gripraveny

v tzv. ¢asovych oknech pro nakladku kamionu. Npp zpozd&ni na strad vyroby,



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 42

se nakladka nefe uskuteénit, jsou organizovany tzv. urgentniepravy, které zajifije

MAIER CZ na vlastni naklady. K tomuto zafigf se vyuZiva sluzeb externich dodavatel

V piipac zpozani dopravce (odiratele) je nakladkaipsunuta z vyhrazenéh@su na
konec stanoveného fawi. To mize znamenat zpoZdi nakladky wadu reékolika hodin.
Pojistna zasoba u plastového granulatu se drzidaiaw 3 mesice a po uplynuti této doby
se z&ne spatebovavat skladovany granulat a zasoba se obnoevych dodavek. VySe
pojistné zasoby se nachazi v hodnota 10 — 12 % gsicniho obratu vyroby. Ret
véasnych dodavek se v roce 2011 pohyboval o kolo 99 %

Pocet véasnych dodavek 3699
Poéet celkovych dodavek 3749

= 0,986 X 100 = 98,6%

Dopad odstavek na vyrobu v roce 2011 byl 2 % zaadko obratu. [11]

8.4 FIFO

Dily, které jsou vyrobeny a usklaghy jsou expedovany v tom fadi, jak byly vyrobeny.
Toto pdadi je hlidano systémem BAAN.

8.5 ISO TS 16949
V MAIER CZ se pouziva standardni dokumentace vraotnmlovém péimyslu.

ISO TS 16949 v sabma pracovni instrukce, navodky, zaznamy, diagrankazdy rok

v MAIER CZ probih& recertifikéni audit, ktery trva cca 4 dny a tyka se vSech sibla
v MAIER CZ. Mimo TS auditu se kazdane provadi tzv. systémovy audit, ktery provadi
interni auditor z mateké firmy a tento systémovy audit zpravidlareqchazi
auditu ISO TS.

Z kazdého auditu (interni, systémovy, zakaznickghika akni plan. Vtomto aénim
planu jsou zaznamenanyipadné neshody, konkrétni ofgti k napra® zodpowdné
osoby a terminy spémi. Tyto plany jsou pakipdkladany zakaznikn, resp. E certifikaci

auditorovi.
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8.6 Vizualizace

V podniku MAIER CZ se pouziva systém KPI (Key Penfance indicator - kibvy
ukazatel vykonu), ktery pracuje na denni &iini bazi. Na dila je umiséna tabule, kde
jsou vywSeny denni a gsicni vysledky, jako jsou indikatory: OEE, interni zikavitost,
produktivita, zakaznické reklamace, sihvyrobniho planu, ukazatele kvality a urgentni

prepravy. [11]
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI

Nasledujici kapitola se zaituje na zlepSeni organizace pracéwstim i zvySeni vykonu

na jednotlivych strojich.

9.1 Optimalizace materialovych toki ve vyrobé a eliminace VZV

ve vyrobé

Preprava veSkerého materialu na pracovisti se vasmé dob provadi pomoci VZV, které
ke strojim navazeji material a zaraveodvazi hotovou vyrobu. K tomutteSeni jsou
za potebi 2 fidi¢i VZV, co jezdi po hale a zaroweobsluhuji TRF terminal ¢ecku

carovych kod), kde musi kazdé baleni hotovych vyrbble skladu nést.

Nevyhoda tohotoreSeni sp&iva vtom, Zefidic VZV muZze obslouzit pouze jedno

pracovisé a zvysi se i bezgaostni riziko tim, Ze se VZV pohybuji ve vykob

Navrhoval bych zavedeni akumulatorovéhocklga ktery by ve vagonkachiipgézel
kazdych 10 minut peeébny material a zaroxieodvazel hotové vyrobky, kde by skladnici

material uskladnili a nzetli do systému.

UsSetil by se tim jederfidi¢ VZV ptimo ve vyrols a také uspora 10 minut za hodinti p

uskladiovani materialu.

Na vI&ku by se vozily i balici sky, které operato pouzivaji na baleni hotovych
vyrobki. Tim by se uSét tedy i ¢as operatora, kteryfipdojiti balicich séka musi

dochéazet pro nové &éy.

9.2 Redukce pojistné zasoby

Ve skladu pojistné zasoby hotovych vyrdbg&e nachazi zasoby na 5 dni. Po tersi
skladu kritickych nahradnich diby se pojistné zasoby daly snizit mistocsmmych 5 dni
na 2 dny. Celé to spiva v tom, Ze fedem ukené kritické sotasti strofi by se nakoupily
na sklad a vidpack rozbiti by se mohl dil okamZitvyménit misto toho, aby sé&ekalo na

jeho dovoz ze zahratii

Jako piklad si uvedeme rozbiti topeni stroje, bez kterébstroj pehrivd a nemize tak
dale pokréovat ve vyrok. Misto toho aby séekalo 24 hodin na jeho dodani, tak udrzba

tento dil vezme ze skladu kriticky¢hsti a namontuje na stroj.
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Timto snizime pojistnou zasobu vyrdbk 5 na 4 dny. Bude to mit za nasledek zvySeni
nakladi na udrZzovani zasob ve skladitilffizné 6 %), ale na druhou stranu to srigkaci
dobu na opravu, kde utika vice financi nez ve skiadi. Riblizna Uspora se v roce 2012
odhaduje na cca 30 % ceny hotovych vyfoloiproti roku 2011. V roce 2013 by Uspora
mohla byt 40 %, coz je Zgobené tim, Ze v roce 2012 bude sniSa nakup nahradnich
dila.

VSechny tyto dily budou vedeny v systému Kanban.

9.3 Optimalizace nastrojovych vyngn

Vyrobni stroje v sotasné dob vyuzivA mechanické upinani forem, které musi dpera
ruéné nasadit a upevnit. Po zavedeni magnetického upsgrmosihneiiplizné 20 %

asporycasu operatora. Navratnost investice by byla ccaéftai.

9.4 Zefektivnéni procesu suSeni materialu

S sotasné dob se v MAIER CZ vyuziva k suSeni materialu softw&&SI Il., kdy je
kazda susarnéizena autonomina je zapdebi ji programovat individuatn Navrhoval
bych nahraditidici software EASI Il softwarem WIN Factory, ktargnoziuje efektivrgjsi

programovani suseni a toto programovani je i mpto¢adt z PC.

Usporac¢asu pracovnika, ktery se stara o sudeni by motdb@0 %casu za den. Uspora

v nakladech na suSeni by potom mohla byt az 20 %
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ZAVER

Cilem bakal&éské prace na téma ,,Analyza planovaniizeni vyroby v automobilovém
pramyslu (plastové komponenty)* bylo vypracovat resgn® teoretickou a praktickou
¢ast. Analyzovat proces realizace vyroby v podnikzhednotit vysledky analyzy na

zjisttné nedostatky a navrhnouteSeni nedostalk vyplyvajici z analyzy a zhodnotit

navrhovany zasr.

Na zaklad provedené analyzy vyplynuly zakladni nedostatkstykni jsou:

optimalizace materialovych téka eliminace VZV ve vyrah

redukce pojistné zasoby,

optimalizace nastrojovych vyn,

zefektivreéni procesu suseni materialu.

Uvedené nedostatky js#aseny nasledo¥n

zavedeni akumulatorového vk,

rozsteni skladu kritickych ndhradnich lil

zavedenim magnetického upinani forem,

zavedenim modegsiho softwaru.
Prace dale procentu&lnycisluje mozné Uspory po zavedeni navrhovanycénzm

Po zavedeni akumulatorového dké se snizi poeba personalu pro VZV a dojde

ke snizengasu asi 0 10 minut z hodiny.

V sowasné dob je pojistna zasoba hotovych vyrdbka 5 dni a po roz&ni skladu

kritickych dili se nam zasoba snizi z Sidra 2-3 dny.
Po zavedeni magnetického upinani se podniku ssfziré&asu operatoraifplizné o 20%.

Po zavedeni n@siho systému u procesu susSeni materialu dojd@ér€éigasu pracovnika

az 0 80 % a uspora v nakladech na suSeni budavedeni cca 20 %.

Bakal&ska prace je pro firmu vyuZitelna, nébavedenych cil bylo dosazeno.

Pri aplikovani &chto dopordeni miZe firma docilit snizeni nékléda vyrobu.



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni a7

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1] BELOHLAVEK, Frantisek, Pavol KOFAN a Oldich SULER. Management
Olomouc: Rubico, 2001. ISBN 80-85839-45-8.

[2] CUJAN, Zderk a Zdemk MALEK. Vyrobni a obchodni logistikaZlin, 2008.
ISBN  978-80-7318-730-9.

[3] KERKOVSKY, Miloslav a Oldich VYKYPEL. Strategickéizeni teorie pro praxi
Praha: C. H. Beck, 2006. ISBN 80-7179-453-8.

[4] KOSTAN, Pavol a Oldich SULER. Firemni strategie, planovani a realizace
Praha: Computer Press, 2002. ISBN 80-7226-657-8.

[5] PLSKOVA, RenataStihla vyroba a jeji uplatmi v podniku Uherské Hradigt 2011.

[6] SIXTA, Josef a Vaclav MAAT. Logistika teorie a praxeBrno: CP Books, a. s., 2005.
ISBN 80-251-0573-730-9.

[7] TICHA, Ivana a Jan HRONStrategickérizeni Praha:Ceska Zensdélska univerzita
v Praze, 2003. ISBN 80-213-0922-9.

[8] Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity pressS pro operatory5 pili7i pro vizualni
pracovisé. Brno: SC&C Partnert, spol. s. r. 0., 2009. ISBN8$80-904099-1-0.

Internetové zdroje:

[9] Certifikace ISO TS 16949Certifikace 1ISO TS 1694%online]. [cit. 2012-03-28].

Dostupné z: http://www.certifikace-iso.cz/iso-ts9#8

[10] Stihla vyroba - lean manufacturingtinla vyroba - lean manufacturingnline].

[cit. 2012-04-04]. Dostupné z: http://trilogiq.asEofie-stihle-vyroby/

Ostatni zdroje:

[11] Interni materialy firmy MAIERCZ

[12] Vlastni zdroj



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni

48

SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

MRP |

MRP I

JIT

UAT

KPI

OEE

VZV

Materials Requirements Planning
Manufacturing Resource Planing.
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PRILOHA P I: POPIS CINNOSTI JEDNOTLIVYCH OPERATOR U -
INTERIEROVA LAKOVNA P02C

]
I
=
}

Operatdi pozice 2:

-jisténi informaci z vyrobniho planu pozice 3

-prevezeni dil k lakovani dle vyrobniho planu z pozice 1 dippavné zény pozice 5
-nawseni dili na lakovaci stojany

-odvoz prazdnych obalmimo prostor lakovny

Operatdi pozice 10:

-sundani a vizualni kontrola dildle panelu kvality na pozici 12 a baleni dle Lbalkc

predpisu pozice 7
-tisk etiket pomoci vnitropodnikoveho infordraho systému BAAN —pozice 9

-premiseéni kompletnich baleni na pozici 13 — odtud odvddit VZV



PRILOHAP II: P REHLED VSTRIKOVACICH LIS U

REHLED VSTRIKOVACICH LISU

v v v v v Vybaveni |+
.. [Prachod mezi | VySka | VysSka .

P Uzavéaraci Primer sloupky vert. | formy | formy Prim. Rédius |Vyhazovaci < |>|E| e

TovarniZnacka| Cislolisu  [Typ uzéveéru Sneku : . stiedéni ; SleyT| o=
tlak (kN) X min. max. trysek cep s[4 =l =[ 2 UAT

(mm) - (mm) Sl=d 3| =| 2

horizont.(mm) | (mm) | (mm) S KRS

= | 7| | €

SANDRETTO 0200-09 kloubovy 2000 55 520X520 350 800 160 R40 M30 X X

ENGEL 0200-10 Koubovy 2000 55 bezsloupkovy | 280 810 160 R40 M30 X[ X X

DEMAG 0250-05 koubovy 2500 65 530X530 250 650 160 R40 M30 X[ X X

SANDRETTO 0380-01 kloubovy 3800 65 600X600 300 720 160 R40 M30 X X

HAITIAN 0380-05 kloubovy 3800 65 600X600 300 750 160 R40 M30 X[ X| X]| X

ENGEL 0400-05 hydraulicky | 4000 75 bezsloupkovy | 430 1150 180 R40 M50 XX X

SANDRETTO 0485-02 kloubovy 4850 70 720X720 400 980 180 R40 M50 X| X[ X]|X

SANDRETTO 0500-01 kloubovy 5000 80 950X950 490 1300 180 R40 M50 X X X

DEMAG 0500-07 koubovy 5000 95 900X900 490 1200 180 R40 M50 X[ X[ X X

DEMAG 0500-09 koubovy 5000 95 900X900 490 1200 180 R40 M50 X[ X[ X X

ENGEL 0600-01 kloubovy 6000 70 1300X1300 520 1100 200 R40 M50 X X X

ENGEL 0700-02 hydraulicky | 7000 80 1300X1300 520 1100 200 R40 M50 X X X

SANDRETTO 1100-01 Koubovy 9810 120 1420x1230 700 1400 310 R40 M50 X[ X X




PRILOHAP IIl: SM ENY STROJU

[legenda:
ranni 8 R8
08
noéni 8 N8
denni 12 D12
nocni 12 N12
volno
RD D
nemoc
inventura I
tyden tyden9 tyden 10 tyden 11
datum 26.2 27.2 28.2 29.2 13 23 33 4.3 53 6.3 73 83 93 103 113 123 133 143 153 163 17.3
stredisko |~ [éislo op. [~ Jméno <1 ned8[~| pondé~]| Gtery~| stred{| éwrtel~| patel~| sobot~| nedél~| ponde~| utery~| stiedl~| értel~| patel~| sobot~| nedél~| pondd~| utery~| stredi~| &vrtel~| patel~| sobot~
WT D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8
P02C 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
UAT3 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT2 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT2 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
T8 ASSY R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT3 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT2 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT1 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
WT N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12
UAT3 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT1 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT2 _ N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
WT D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8
WT D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8
PIL R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT1 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT3 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
T8 ASSY 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
UAT1 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT1 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
PIL R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT1 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT3 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT2 - 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
WT N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12
UAT3 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT2 - R8 R8 - R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT2 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
WT N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12
UAT2 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT3 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT2 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT3 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT2 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
WT N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT3 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT2 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT3 - R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT1 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT3 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT2 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 _ 08 08 08 08 08
UAT1 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT1 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
PIL 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
WT D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8
UAT2 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
UAT2 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT2 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
UAT2 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT3 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
UAT2 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
UAT3 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
SUP R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8 R8
WT D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8
P02C 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
WT D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8
UAT2 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
SuUpP N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
UAT3 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
P02C 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
P02C R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
UAT2 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT2 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT3 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
WT N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12
T8 ASSY 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 08 08 08 08 08
UAT2 _ R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08
SuUP N8 N8 N8 N8 N8 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8
UAT2 08 08 08 08 08 R8 R8 R8 R8 R8 N8 N8 N8 N8 N8
WT N12 N12 N12 D12 D12 D12 R8 N12 N12 N12




PRILOHAP IV: M

ESICNIi PLAN

KAPACITNI PLAN (p Fimé pracovni sila)

Kapacitni plan B  fezen 2012 Pracowich dni 22
VSTRIKOVNA ZMETKOVITOST 3 sménny provoz = 120 hodin za tyden
LAKOVANI VSTRIK
- Potfebné " " . .. L Potet P
Stroj Reference Kéd Aut za den n:}r’:)!z!';?\; PR?}SEN DILY PR?EEN DILY tyde“nni' slmjse:ﬁeltfm dy ;?scffj Z:i]eg d?:ﬂ Vyu;lsj?ost :s;i‘ Mnozstwhm‘l’:nelnych % Vytizeni operémrﬂ.pm PO&%LZ?;J::;' 4
mnoZzsti operaci
50007 Demag WC 54,59 55,09% 4,96
4537 NWA 600 411% 6257 028% 6275 627 19,90 1 181 0,84 413 120 3,44% 30 12,39
4541 NWA 1200 086% 12104 050% 12165 1216 20,00 1 180 0,84 8,05 120 6,70% 30 24,14
4530 0 370% 00 1,50% 0,0 0 20,50 1 176 0,84 0,00 120 0,00% 30 0,00
9799 Epsilon Il T 1460 1,95% 14890 300% 15351 1535 20,50 1 176 0,84 10,41 120 8,67% 30 31,22
9800 Epsilon I T 4500  2,00% 4591,8 0,38% 46094 4609 21,00 1 1 0,84 32,01 120 26,67% 3,0 96,03
9801 173% 0,0 1,20% 0,0 0 20,00 1 180 0,84 0,00 120 0,00% 3,0 0,00
A024 A9 800 200% 8163 160% 8296 830 21,00 1 1 0,84 576 120 4,80% 3,0 17,28
5184 A9 800 200% 8163 160% 8296 830 21,00 1 m 0,84 576 120 4,80% 30 17,28
50009 Demag WC 87,08 72,51% 6,53
4637 B9 6600 1,09% 66727 1,00%  6740,1 6740 22,00 1 164 0,86 47,90 120 39,91% 3,0 143,69
4638 B9 4000 028% 4011,2 0,24% 40209 4021 18,50 1 195 0,86 24,03 120 20,02% 3,0 72,08
9803 NWA 1200 2,79% 12344 1,04% 12474 1247 19,00 1 189 0,86 7,66 120 6,38% 3,0 22,97
9804 NWA 1200 120% 12146 0,69% 12230 1223 19,00 1 189 0,86 751 120 6,25% 30 22,52
60001 Engel bimat 116,14 - 2,90
4256 A7 7455 0,00% 74550 1,05% = 7534,1 7534 43,00 2 167 0,85 52,94 120 44,11% 1,0 52,94
4949 T84 3735 0,00% 37350 146%  3790,3 3790 42,86 2 168 0,85 26,54 120 22,12% 10 26,54
5203 A9 4913 0,00% 49130 146% 49858 4986 45,00 2 160 08 36,66 120 3055% 1,0 36,66
50010 Sandretto 82,45 68,71% 2,65
4257 AT 6700 0,00% 67000 0,25%  6716,8 6717 53,00 4 212 0,82 30,15 120 25,12% 10 30,15
9508 B0 1080 0,00% 10800 7,06%  1162,0 1162 60,00 2 120 0,82 11,81 120 9,84% 3,0 3543
5022 Y283 2910 2,46%‘ 29834  1,65% 30334 3033 39,80 2 181 0,82 20,45 120 17,04% 10 20,45
5073 W2 2857 0,00% 28570 553%  3024,2 3024 39,13 2 184 0,82 20,04 120 16,70% 10 20,04

38001 Sandretto 113,26 - 5,66

9855 Y413
4809 X85 1
5048 L38
40005 Engel bimat
9841 R95
9894 J95
9670 X44
4088 x4
25005 Demag
4675 J95
4678 R95
4086 X44
4297 X44
4677 R95
4838 J95
20010 Engel
5062 H79
4774 Epsilon Il
4773 Epsilon Il
4772 Epsilon I
38005 Haitian
5027 Y283
5030 Y283
5031 Y283
5026 Y283
5029 Y283
4857 T87
4834 T84
20009 Sandretto
4775SL Epsilon Il
4775S| Epsilon Il
4775SK Epsilon I
4777 Epsilon Il
5028 Y283
5032 Y283
48505 Sandretto
5007 W2
5046 W2
110001 Sandretto
4729 T8
9906 T87
9883 T84

600

243
627

600

243
627
70002 Engel

9885 T8

outsourced 4835 T8

4000  0,00% 40000 4,90%  4206,1 4206 45,00 2
0000 0,00% 100000 071% 100715 10072 23,50 2
2000 000% 20000 048% 20096 2010 217,00 2
2200 000% 22000 127% 22283 2228 36,40 1
1600 000% 16000 1,94% 16317 1632 36,00 1
2500 0,00% 25000 0,89% 25224 2522 36,00 1
2500 0,00% 25000  046% 25116 2512 36,00 1
1600 0,00% 16000  3,72% 16618 1662 40,00 2
2200 000% 22000 291% 22659 2266 36,00 2
2500 0,00% 25000 3,66% 25950 2595 36,00 2
2500 0,00% 25000 0,05% = 25013 2501 20,00 2
2200 000% 22000 007% 22015 2202 36,00 1
1600 0,00% 16000 0,07% 16011 1601 36,40 1
8000 0,00% 80000 050%  8040,2 8040 47,06 2
2057 2,79% 21160  226% 21650 2165 32,73 2
871 177% 8867  167% 9018 902 36,00 2
2950 3,18% 30469 0,91% 30749 3075 3243 2
459 0,00% 4590 243% 4704 470 4337 2
470 0,00% 4700  200% 4796 480 3871 1
205 000% 2050 @ 350% 2124 212 37,89 1
2703 0,00% 27030 3,07% 27886 2789 40,91 2
2848 0,00% 28480 2,00% 29061 2906 41,06 2
1215 000% 12150  1,00% 12273 1227 40,00 4
3135 000% 31350  1,00% 31667 3167 33,00 4
905  060% 9105 1,90% 9281 928 38,00 2
2110 047% 21200 150% = 21522 2152 39,13 2
3028 092% 30561 220% 31249 3125 3871 2
4040 098% 40800 135% 41358 4136 39,56 2
2036 089% 20624  154% 30087 3009 37,50 2
442 089% 4460 7,00% 4795 480 37,89 1
6276 7,95% 68180  207% 6962,2 6962 46,75 2
2906 25% 30735 266% 31574 3157 41,37 2
4350 0,00% 43500 089% 43891 4389 2571 1
1215 000% 12150 2,50% 12462 1246 55,30 1
3135 000% 31350 250% 32154 215 55,30 1
4350 0,00% 43500 086% 43877 4388 67,90 1
4350  0,00% 43500 056% 43745 4374 50,70 1

160
306
267

99
100
100
100

180
200
200
360
100

99

153
220
200
222

166
93
95,0
176
153
360
436

189
184
186
182
192

95

158
152

140
65
65

55
71

082 3206
082 4009
082 919
100,21

089 2532
089 1833
080 2834
089 2822
91,50

086 1074
08 1317
086 1500
08 808
086 2560
086 1882
91,76

088 5972
088 1118
088 512
088 1574
63,33

088 322
088 58
088 254
088 1801
088 2158
088 387
088 825
9,40

085 576
085 1376
085 1977
085 2673
085 1844
085 5%
51,84

085 5184
085 2444
" 10485
080 9,18
08 2393
080 6174
"
095 8398
095 6485

120 2672% 20 64,12
120 3341% 20 80,18
120 7.66% 20 18,38
8351% 251

120 2110% 10 25,32
20 1528% 10 1833
120 2362% 10 28,34
120 235% 10 2822
76,25% 2,09

120 895% 10 10,74
20 10,98% 10 13,17
20 1257 10 15,09
120 673% 00 0,00
120 21,33% 10 25,60
120 15,69% 10 18,82
76,47% 1,89

120 49,76% 10 59,72
120 93% 05 559
120 42M% 05 256
120 13,12% 0,5 787
52,78% 079

120 268% 05 161
120 488% 05 2,93
20 212% 05 127
120 1500% 05 9,00
120 17.9% 05 10,79
120 323% 05 194
20 68M% 05 412
75,33% 113

120 480% 05 288
120 1147% 05 6,88
120 1647% 05 9,88
120 2228% 05 13,37
120 1536% 05 922
120 495% 05 2,97
53,38% 095

120 4320% 05 2592
120 1018% 05 122
515

120 32,65% 10 39,18
120 1994% 20 4786
120 5145% 20 11902
314

120 69,98% 10 8398
120 27.02% 10 4150
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ZVETKOVITOST

Monig VSTRK

Autzaden

Tjdems - {PROCEN PROCEN| .
mnaEsh

Potfebné

i Oyklus

Pocet | Potetdld | Vyuditehog | Pocet | Mnoshiwuiienjch
strojlsekundy | ofisk | za hodiny

Poet

Potet operdtor i
(100 yden)

mnazsi

Y28 B4 00 o673 000% 673 2687 L2 N S | I 1" 0 28 10 e
Y28 40 050 414 0,00%‘ i n 0w 00 4 0 40 10 486
Y28 05 0% 260 000 260 2 1 U | ) 23 10 2%
8 05 a2 000% 442 i 11 | N I 1 VAN 10 617
S e T T e
|1 B0 000 4600 10M 01 4909 o1 % 0% s 0 050 20 il
T4 150 00w 1500 100% 08687 L0687 o1 % 0% 156 i 20 76

= mist:
oéeiyt; rfor pro il A
AR operdor

stiedisko




PRILOHA P V: CELKOVA KALKULACE LIDSKYCH ZDROJ

micsty:
soucet kapacit 50007 a 50009

Celkové kalkulace pot Febné praco

Vytizeni stroj

sily dle kapacitniho planu B

micsty:
pramér pro jeden stroj

U

micsty:

soucet operatorl

50007 a 50009

N\

Vstiik
elkové Pramérné Pocet
vytizent vytizeni operator
Kryty kol 2 stroje 127,79% 63,90% 11,49
Vstiikovna 11 stroj 4 853,04% 77,55% 28,83
micsty:
b = ,00
OpAtA operatorA je sefizovac, /
ktery provadi wménu e
Op.AUAT-2 forem, nastaveni mlc%ty. . 3,00
procesu a organizaci goucetikapacit
Op.AUAT-3 operatord v UAT - na S0LT0002 3.00
’ kazdé sméné a UAT -
Azl micsty:
soucet operatord 60001 az

wroby

celkow pocet operétorl a
operéatord A pro zajisténi

Celkem vst fik

49,32

- Rozdil

Reélny .

ocet oproti
P kapacitnim

operator

lanu

50,00

0,68

50,00 0,68

oo I

Interiérové lakovna Hodin tydn & wytizeni %
P02C 59,1 49,68% 12,00 |
Kvalitativni kontrola 0,00 |
Viceprace 0,00 |

Celkem [ 1200 YOI
Montaz Hodin tydn & wytizeni %
IDO 90,9 92,76% 2,30 |
T8 217,0 180,82% 10,85 |
Y283 42,0 35,00% 1,03

Podpora sm ény

Celkem montaz

14,18

Ridi & vzv

Manipulant

w

I

Celkem podpora sm ény

oo
o
o

14,00

Notes:



pe

-

-

TYDENNI PLAN

v -

PRILOHA P VI

(T00NG860

—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—
—

—
—
—
—
—
—

L A O 1

i : OT00NERR9
_ du DTN
|

Iy

TV T]T | TUT(T T On0odeeLy

Elee 0T00SH8TS
01008e9y
l
l

vl

0100S.29%
! 0TSty

F—t———
—
=
—~
=
=
—~
=
=
=
~
=
=

b U1

=y
o

[BER

walo | e | | o) U0 | WpeORO | e | MOV | D900 | BBY | DOV | bl | By | My | el

Wy

BOS g g W (i g

I




~

Augws elodpod

o~

LS8Y/7EBY ZeON

8056 ZBWON

-

Zewowpayd - 0T080/VOYS86

02/ 0TO0NY686

02/0TOONTY86

0¢/0TO0NO.96

070018807

0TOdIN/YINGS86

0TOGN/VINYS86

0700d608%

0700d8v0S

0700I8€8Y

0700d810S

0700d8.9%

0T00ILL9Y

0T00IL62Y

070049807

07T00dS.9%

0T08d/Vd6y6y

-

0709d/vd9Sey

0700d€0CS

07041-0T0VI8056

0T04dI/vI2e0s

0T00ISE8Y

07048d-Yd€L0S

1upajodpo

juuey

ugoN

1upajodpo

Juuey

Jupajodpo

uuey u

0

Jupajodpo

Juuey JURON

1upajodpo

juuey

ugoN

-

0708d/vdLSey

UBIRRY

G0-0070-3 AHOM TVANYIN

T0-08€0-S

§0-06¢0-d

10-0090-3

07-0050-S

Hered

young

epans

Ko

Jl2 puod

L

:UapAL




0¢0d onyi4

1|11 Aqwassy

999 Aupoey ured

60|50 (50 [S015'0|50(S0[50|50 (S0 0709d/vd€L0S

S0 [S0/50(50|50[S0150(50(S0]50|50|S0|50|50(S0]|50|50[{50150]|50]50(S0(50]50 02041/v19v05
07041/vI9v0S
-m,o §0]50 (S50[S0 |S0150(50[50]50(50[S50]50|50[S0|50]50[S0150(|50]|s0[S0(50]50([S0 (50 070 9I/V1L00S

010018205

50 [50lg0 ! 070012€0S

50150 0T00ITE0S

0200ILLLY

60 50|50 [50|50|50[g0[50]s0|50[50,50]|50|s0 0TOO0ILLLY
02OMINISLLY
50 OTOMIISLLY

§0|50|50{50;50]50 al/vILe8Y
qIvivesy

0209d/v¥d€L0S

S0 (50(50(50|s0 0T00I0€0S

020016205

§0150]50|s0 |50 §0|50|50|s0150|50|50 070016205
02041/vIL20S
0704I/vIL20S
02091/v1920S
07041/v19¢0S

T TIT (T[T (T|T]|T T|T|T|7T Tttt f{tjtrln|1|1 T{T]T|T| T[T |T(T 070042908

070018205

50|c0c0]s0]c0]s0 4| 5050 [s0|50 |50 0T04I-0TOVIVLLY

_ _ i 500 [0 0r08I-0TovIELLY
150]s0]so0so| s 50 5o [so 5o soso] so] ! ! 010810TOVIZLLY
[}

jupajodpo | Juuey jugoN | Jupaodpo | Juuey jug oN | Jupajodpo | juuey jugoN | Jupajodpo | juuey jug oN | Jupajodpo | Juuey 1Ug0N saveiy

yored Noung epalls fia 112 puod /

:UspAL




