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ABSTRAKT

Cilem bakalatské prace je zkraceni jednoho vyrobniho procesu vybraného vykovku alespon
o 15 % jeho vzdalenosti. Soucasti cile je predlozeni dvou dal§ich navrhi, které povedou ke
zvySeni bezpe€nosti, snizeni chybovosti ¢i jinému zlepSeni interni logistiky
a materidlového toku vybrané¢ho vykovku ve spolecnosti. Prace je rozd€lena na teoretickou
a praktickou c¢ast. Teoreticka ¢ast predklada ¢tenaiim teoretickou resersi na problematiku
interni logistiky. V praktické¢ c¢asti je predstavena spoleCnost a zpracovana analyza
soucasného stavu vyroby vybraného vykovku. Na zdklad¢ vysledkl z téchto analyz jsou
pfedloZzeny ndvrhy na racionalizaci interni logistiky a materidlového toku vybraného

vykovku ve spole€nosti Kovarna Viva a.s.

Klicova slova: ABC analyza, interni logistika, materialovy tok, Poka Yoke, procesni

analyza, Sankey diagram

ABSTRACT

The aim of this Bachelor thesis is to give a proposal of rationalisation of internal logistics
and material flow of chosen forgings in a company Kovarna Viva a. s., which reduces
its one manufacturing process about 15 %. The thesis is divided into theoretical and practical
part. Theoretical part thematises theoretical recherche for tackling internal logistics.
The company is introduced in the practical part and then production analysis of current
situation is processed. After analysis results are processed the proposals for rationalising
internal logistics and material flow of chosen forgings that is submitted to the company

Kovarna Viva a. s.

Keywords: ABC analysis, internal logistics, material flow, Poka Yoke, process analysis,

Sankey diagram
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UvVoD

Ve dnes$nim svété se ve vyrob¢ klade stdle vétSi diraz na racionalizaci procest. Cilem
racionalizace neni co nejveétsi mnozstvi produkce, nybrz dosazeni takové produkce,
pti které je vyroba pro spolec¢nost nejefektivnéjsi s ptihlédnutim na naklady. Jde tedy
o nastaveni procesu tak, aby vyrdbély takové mnozstvi produkce, které je pro firmu
nejvyhodnéjsi.

Cilem bakalatskeé prace je zkraceni jednoho vyrobniho procesu vybraného vykovku alespon

0 15 % jeho vzdélenosti.

Soucasti cile je predlozeni dalSich dvou navrhi, které povedou ke zvySeni bezpecnosti,
sniZzeni chybovosti €1 jinému zlepSeni interni logistiky a materidlového toku vybraného

vykovku ve spole¢nosti.

Prace zaCina teoretickou Casti, ktera ma za kol ctenaiiim piedloZit teoretickou reSersi
na studovanou problematiku. Nejprve c¢tenaifim objasni zdklady logistiky. Nasleduje
kapitola vénovana zakladiim logistickych technologii. Déle se teoreticka ¢ast bude vénovat
tématu, podle jakych kategorii Ize vyrobu ¢lenit. Bude zde kapitola o zakladnich konceptech,
metodach a strategiich v oblasti fizeni vyroby. Dale se zaméfim na nastroje, které jsou

vhodné k analyze interni logistiky a materialového toku.

V praktické casti za¢nu piestavenim spole¢nosti kovarna Viva a.s. a popisem produktu,
na ktery je bakalatrska prace zaméiena. Poté je na fad¢ diikkladna analyza soucasného stavu
vyroby pomoci zvolenych metod, jejichz vysledky budou shrnuty a vyhodnoceny,

aby byly na jejich zaklad¢ spolecnosti predlozeny navrhy na zlepseni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem bakalatské prace je zkraceni jednoho vyrobniho procesu vybraného vykovku alespon

0 15 % jeho vzdalenosti.

Soucasti cile je ptredlozeni takovych dvou dalSich navrhi, které povedou ke zvyseni
bezpecnosti, snizeni chybovosti ¢i jinému zlepSeni interni logistiky a materialového toku

vybraného vykovku ve spolecnosti.

Pro ziskani dat, kterd jsou nezbytna pro vypracovani ndvrhu na zlepseni, budou vypracovany

nasledujici body:
e kriticka teoreticka reSerse;
e strucna charakteristika spole¢nosti Kovarna Viva a.s. a jejiho vyrobniho prosttedi;
e analyza soucasného stavu materialového toku vybraného vykovku ve spolecnosti.

Teoretickd Cast bude zpracovana na zéklad¢ studia souvisejici literatury. Firma bude
charakterizovana nabytymi znalostmi pfedevSim z internich zdroji spolecnosti. Pro ziskani
dat, ktera budou potieba pro sestaveni analyzy soucasného stavu vyroby vybrané¢ho
vykovku, budou uskute¢nény konzultace se zaméstnanci spolecnosti. Smyslem analyzy
je ziskani informaci o procesu vyroby, procesnich Casech, skladovacich mistech a velikosti

1 sméru toku materialu. Pro tyto ucely budou vypracovany nasledujici metody:
e analyza soucasného stavu vyroby;
e procesni analyza;
e mapa toku materialu;
e Sankey diagram.

Z vysledkl provedenych analyz budou piedlozeny navrhy, které povedou ke zlepSeni interni

logistiky a materidlového toku vybraného vykovku ve spole¢nosti Kovarna Viva a.s.
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I. TEORETICKA CAST
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1 ZAKLADY LOGISTIKY

Nasledujici kapitola ¢tendiim struéné popisuje zaklady logistiky, tedy jeji historicky ptivod,
predmét a hlavni cile.

1.1 Historie logistiky

Prvni ndznaky soucasného pojeti logistiky pochéazeji z devatého stoleti naSeho letopoctu

a jsou uvadény se souvislostmi na vojenské operace, kde bylo cilem zabezpecit:
e stielivo;
e zbrang;
e potfebné mnozstvi zlata na vyplaceni Zoldu;
e potraviny;

e vhodna mista na boj a tdboteni. (Bina, 2014, s. 13)

1.2 Predmét logistiky

Pfedmétem logistiky je studium materidlovych, informacnich a penéznich tokti od okamziku
tézby surovin az po ptrevzeti produktu spotiebitelem. Logistika mize teda byt chapéana jako
organizace, co fidi a vykonava tok produkti od vyvoje, pies vyrobu az po distribuci podle
objednavky k finalnimu spotiebiteli tak, aby byly splnény vSechny pozadavky trhu
a se snahou dosahnout minimalnich nakladt. (Bina, 2014, s. 11)

Podle Macurové (2018, s. 2) se logistika podle jejiho predmétu muize dé€lit na

e doptednou, jejiz pfedmétem je a dodavka a vyroba novych produktii;

e reverzni, kterd zkoumd toky odpadu, neprodanych vyrobki, vratnych oball

a manipulac¢nich jednotek.
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1.3 Cil logistiky

Za vSeobecny cil logistiky je dle Macurové (2018, s. 3) povazovano ,, Efektivni prekonani
prostoru a ¢asu pri uspokojovani koncovych zakaznikii. “ Jedna se o komplexni napliiovani
dil¢ich cild, kterych je ovSsem tieba dosahovat soucasné. Je zapotiebi dodat, ze téchto cilii

se musi dosahovat opakovatelné. Mezi dil¢i cile podle ni patii dodani:
e spravnych vyrobki, sluzeb ¢i materialt;
e na spravné misto;
e ve spravném case;
e v pozadovaném mnoZzstvi;
e v pozadované kvalit¢;

e 7a spravnou cenu.

1.4 Zakladni rozdéleni logistiky

Logistika lze Clenit podle jejiho zamétfeni do spousty kategorii. Jelikoz tématem préace
je interni logistika, obsahuje kapitola nasledujici zakladni ¢lenéni, a to podle mista vykonu

téchto logistickych operaci.

1.4.1 Interni logistika

Odvétvi interni logistiky zahrnuje operace, které jsou spojené se zajisStovanim materidlovych
potieb vyroby. Tyto Cinnosti, tvofici nezanedbatelnou Cast kazdého vyrobniho procesu,
vyrazné ovlivituji jak ndkladovou, tak vynosovou stranku. Proto je pfi zlepSovani téchto
internich logistickych procesii zapotiebi brat v tivahu kazdé mozné teSeni, které by mohlo

vést ke zvyseni vykonnosti, snizeni chybovosti a celkové optimalizaci. (Cerny, 2014)

1.4.2 Externi logistika

Opakem interni logistiky je logistika externi, jejichZ €innosti se odehrdvaji za hranicemi
podniku. Tyto operace probihaji mezi rliznymi samostatnymi subjekty ve vefejném prostoru.

(Bazala, 2016)
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2 LOGISTICKE TECHNOLOGIE

Nasledujici kapitola popisuje zdklady logistickych technologii. Zac¢ne se skladovanim,
jelikoz je dilezitou casti logistiky kazdého vyrobniho systému., protoze jde
o spojovaci ¢lanek mezi dodavatelem a vyrobcem, a vyrobcem se zdkaznikem. Druha
kapitola je vénovana manipula¢nim jednotkam. Poté se zamétuje na zakladni rozdéleni

skladt a skladovych operacich.

2.1 Zaklady skladovani

Jestlize materidl od dodavatele neputuje piimo do vyroby, jako tfeba v piipadé pouziti
techniky JIT, ktera je popséna na stran¢ 25 v kapitole 4.1, tak je pro néj potfeba ve vyrobé
zajistit skladovaci mista. Kazdy materidl vyZzaduje odliSné zptisoby skladovani, které se
odviji od spousty kritérii, z nichz nejdiilezité;jsi je predevsim jeho skupenstvi. Pro operaci
s nékterymi materidly je také zapotiebi specidlnich technickych prostfedkii pro manipulaci
a ruznych skladovacich zafizeni. VSechno zbozi, materidl a suroviny jsou skladovany

pfedevs§im za pomoci manipulaénich jednotek:

e kusovy material s hmotnou povahou je tak ulozen napiiklad na paletach, nebo

v bednach;
e kapaliny naplnéné v lahvich, barelech, cisternach ¢i nadrzich;
e material sypké povahy v pytlich a saccich;

e material plynné povahy v nadrzich a tlakovych lahvich. (Oudova, 2016, s. 48)

2.2 Manipulaéni jednotky

Definice manipulacni jednotky zni podle Pernici (1994, s. 34) zjeho knihy néasledovné:
, Manipulacni  jednotkou se rozumi jakykoliv ~materidl, baleny i nebaleny,
ulozeny na prepravnim prostredku i bez ného, ktery tvori jednotku schopnou manipulace,
aniz by bylo nutné ji dale néjak upravovat. S manipulacni jednotkou je mozno naddle

manipulovat jako s jedinym kusem. *

Obdoba k manipula¢ni jednotce je prepravni jednotka, kterd je také zplsobild k preprave,
a to bez potfeby dalsi Gpravy. Dalsi z dllezitych pojmi, ktery je potieba ve vztahu
k manipula¢nim jednotkach zminit, je pfepravni prostiedek. Jedna se o technicky prostiedek
tvotici manipulacni ¢i pfepravni jednotku, jako je tfeba paleta ¢i kontejner, ktery usnadiuje

operaci, manipulaci ¢i transport. (Macurova, 2018, s. 224)
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Dusatko (2014) ve svém ¢lanku zmiiuje, ze musi byt kladen diraz na stilost a celistvost
manipulacni jednotky, a to jiz od okamziku jejiho vstupu do systému. Tato stalost musi byt
podle né&j zachovana po celou dobu ptepravniho fetézce, az do doby vystupu, a to hlavné
z pohledu bezpecnosti pii skladovani i prepraveé. Tvrdi, Ze tato skute¢nost zdsadnim
zpisobem ovliviiuje bezpe€nost nejen materialnich, ale i1 lidskych zdroji. Pro docileni
bezpecnosti je nutné volit vhodné manipula¢ni jednotky, s ptihlédnutim na jejich pevnost,

hmotnost, odolnost vici klimatickym vliviim ¢i naraztim a dal$i vyuzitelné faktory.

Oudova (2010, s. 29) rozdéluje a popisuje manipulacni jednotky do nasledujicich Ctyt radd,
pficemz je podle ni diileZité zminit, Ze z piepravnich jednotek nizsiho fadu podle ni vznikaji

jednotky vyssiho fadu.

2.2.1 Jednotka prvniho Fadu

Manipula¢ni jednotka prvniho fadu je zdkladni, s danou manipulacni jednotkou je tedy
manipulovani mozné i1 za pomoci pouhych rukou, pfipadné je mozno vyuzZit lehkého
manipulaéniho zafizeni, jako napiiklad dopravniku ¢i ploSinového voziku. Kwvili této
podmince manipulovani je nejvyssi pfipustna hmotnost jednotky prvniho fadu 15 kilogramt.
U tohoto fadu tvoii ptepravni prostfedek hlavné bedny nebo prepravky, jsou ovSsem situace,
kdy jednotka disponuje pouze obalem bez piepravniho prostiedku. Takovym piikladem
muze byt napiiklad barel, pytel nebo lepenkovy karton. Tyto jednotky také tvoii nejmensi

mozné objednaci, odbérné ¢i dodaci mnozstvi. (Oudova, 2010, s. 29)

2.2.2 Jednotka druhého Fadu

Za manipulacni jednotku druhého fadu je povazovana jednotka, kterou lze skladovat,
transportovat ¢i s ni jinak operovat pomoci mechanizované nebo automatizované
manipulace. K manipulaci slouzi hlavné nizkozdvizné a vysokozdvizné voziky, regalové
zakladace a lehké jetaby. Jednotku mizZe tvofit 16 az 64 jednotek z prvniho fadu, lze tedy
jeji hmotnost uvést v rozmezi 250 az 1 000 kilogramil. V nékterych ptipadech ovSem miize
manipula¢ni jednotka ze druhého fadu dosahovat hmotnosti az 5 tun. Jednotka druhého fadu
se mize délit na jednotku skladovou nebo distribu¢ni. Jednotka skladovad slouzi jen
k manipulaci vnitini, pfi¢emz jednotka distribu¢ni, kterd je Casto oznaCovéana také jako
expedicni, slouzi k distribuci mimo sklad. Pro ptepravu jednotek tohoto fadu se pouziva
prostifedki jako jsou piepravniky, bedny, kontejnery a rtizné typy palet. (Oudova, 2010,
s. 29)
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Dal$im moznym piepravnim prostiedkem, ktery se hojné vyuziva hlavné ve skladech
velkoobchodu a maloobchodu s potravinami, textiliemi, obuvi ¢i drobnych elektrosouc¢astek
je roltejner. Jsou to plnosténné, Casto uzaviratelné miizové konstrukce. Tyto pfepravni
prostiedky vétsinou nevyzaduji mechanizovanou manipulaci, protoze jejich pojezd, ktery
je zajistén kolovym podvozkem ¢i jinym koleckovym zafizenim, probihd ru¢né. (Vitek,

2005)

2.2.3 Jednotka tietiho radu

Tato manipulacni jednotka je urena vyhradné k transportu vné spolecnost, kde se s ni déle
operuje v nakladni dopravé. Na manipulaci s jednotkou tietiho fadu je zapotiebi jerabu,
zakladact a specialnich vysokozdviznych vozikt. Jednotku tietiho fadu mtize obvykle tvoftit
10 az 44 jednotek ze druhého fadu, v nekterych ptipadech tedy mize manipulacni jednotka

ze tietiho fadu dosahovat hmotnosti az 30 500 kilogramt. (Oudova, 2010, s. 30)

2.2.4 Jednotka ¢tvrtého radu

Jednotka ¢tvrtého tadu slouzi pro transport v dalkové vnitrozemské i1 svétové doprave
po vode. Hmotnost jednotky mtize byt v rozmezi 400 az 2 000 tun. Jako piepravni prosttedky
jednotek ctvrtého fadu se pouzivaji lichtery €i barky. S témito prostiedky se manipuluje
pomoci palubnich portadlovych jefdbii nebo zdviznych ploSin. (Oudova, 2010,

s. 30)
2.3 Zakladni rozdéleni skladu
Existuje spousta moznosti, jak rozdélit sklady do skupin. Oudova (2016, s. 49-51) ve své
knize uvadi a popisuje nasledujici ¢lenéni.
2.3.1 Podle funkce skladu
Nejzékladnéjsi funkce, podle kterych Ize sklady €lenit, jsou tyto:
e vyrovnavaci funkce;
e zabezpecovaci funkce;
e kompletacni funkce;
e spekula¢ni funkce;

e zuSlecht'ovaci funkce.
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Asi nejbéznéjsi funkci je vyrovnavaci funkce, ktera ma vyuziti pfi mnozstevnim nebo
casovém nesouladu v toku materialu a spotfebé materialu. Velmi dilezitd pro fizeni vyroby
jsou funkce zabezpecovaci a spekulacni, které dokazou zmirnit negativni dopad necekanych
udalosti. Za zminku mi stoji funkce zuslechtovaci, kterd je zajimava tim, ze je zde
skladovani spojeno s vyrobnim procesem. Ptrikladem této funkce mtize byt naptiklad zrani
vina ¢i syrt. (Oudova, 2010, s. 49)

2.3.2 Podle stupné vyroby

Dalsi ¢lenéni, dtlezité hlavné z hlediska sledovani materialového toku vyrobku je podle

stupné vyroby naskladnénych jednotek. D€li se na:
e vstupni sklady;
e mezisklady;
e odbytové sklady;

Ve vstupnich skladech je ulozen material, ktery je ptipraven vstoupit do vyroby. Mezisklady
slouzi k udrzovani zasob mezi riznymi stupni vyrobniho procesu, v jednom podniku se jich
bézné vyskytuje vice, podle nutnosti predzasobeni pted danou vyrobni operaci. Odbytové

sklady maji za ukol vyrovnavat casovy nepomér mezi vyrobou a poptavkou. (Oudova, 2010,

s. 49)

2.3.3 Podle kompletace

Toto rozdéleni je podobné predeslému, jen zde chybi mezisklady. Vypada nasledovné:
e sklady orientované na material;
e sklady orientované na spotiebu.

Rozd¢leni podle kompletace se objevuje spiSe u mensich podnikli. (Oudova, 2010, s. 50)

2.3.4 Podle stanovisté
Clenéni podle stanovisté je dle Oudové (2010, s. 50) na zakladé jejich umisténi nasledujici:
e sklady vnitini;

e sklady vnéjsi.
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2.3.5 Podle regala
Dalsirozdéleni skladii Ize provést podle typu regali, které jsou ve sklad¢ instalovany. Znamé
jsou zejména nasledujici:

e sklady s ptihradovymi regaly;

e paletové regalové sklady;

e sklady se spadovymi regaly;

e sklady s posuvnymi regaly.

Mezi nejzajimavéj$i se fadi sklady se spadovymi regdly, které se pii skladovych
manipulacich samovoln¢ naskladiuji dopiedu diky plisobeni gravitaéni sily, nebo pomoci
lehkého prvku pohonu. Soucasti téchto regalii je Casto valeCkovy systém. Dulezité je také
zminit vyhodu posuvnych regalti, které dokazi diky koleckovému systému poskytnout

mnohem vétsi vytizenost skladu. (Oudova, 2010, s. 29)

2.4 Skladové operace

Operace s jednotkami ve skladu musi vzdy podléhat zakladnimu pravidlu cili logistiky,
podle kterého jde o co nejvyssi mozné vyuziti prostoru se snahou co nejvice minimalizovat

procesni ¢as a vzdalenost.

2.4.1 Prijem zbozi

Tato oblast je zavisla na zkém kontaktu a spolupraci spolecnosti s dodavateli. Do této
problematiky spada celd fada Cinnosti, napiiklad zajisténi mista pro vykladku zbozi,
evidovani pfijezdii piepravnich vozidel, kontrola objedndvkovych dokladi, vylozeni
nakladu véetné jeho fyzické kontroly a jeho nésledny ptfesun do skladu. (Dupal, 2018,
s. 111)

2.4.2 Uskladnéni zbozi

e

Jakmile je zboZi pfijato na sklad, je nezbytné nutné ho spravné umistit. Existuji nasledujici

dvé zakladni metody, podle kterych rozmisténi na skladu probiha:
e pevné umisténi;

e nahodilé umisténi.
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U metody pevného umisténi mé zbozi pifedem piidélené misto, kam pouze mize byt
dopliiovano. Nahodilé rozmisténi funguje na zaklad¢ algoritmili, coz vyzaduje spoustu
vstupnich dat, tato metoda je ovSem daleko efektivnéjsi a dokaze mnohem Iépe vyuzit

prostor skladu. (Oudova, 2016, s. 52)

Jsou piipady, kdy uskladnéni zbozi na sklad neprobiha, misto toho zde jde pouze o pieklad
zbozi. Tuto metodu piekladu zbozi popisuje ve svém ¢lanku Kotora (2018) jako prutokovy
sklad neboli cross docking. Vysvétluje, ze smyslem této metody je neskladovat, ale efektivné
sloucit zbozi z riznych smért do jednoho. ZboZi se tedy ve skladu fyzicky nehromadi, misto
toho pouze prochazi, ¢imz je docilena velkd rychlost a nakladova nenaro¢nost diky
minimalni nutnosti manipulace. Tato metoda nachazi nejvétsi uplatnéni pro oblast zbozi,
u kterého se kladou naroky na rychlé zpracovani. Dle Kotory je u této metody velice diilezité
klast diraz na spravné a jasné oznacovani zbozi tak, aby nebyl ohrozen jeho plynuly prichod

systémem.

2.4.3 Prijeti objednavky

Objednavky od odbératelii jsou piijimany v daném podnikovém informacnim systému. Tyto
objednavky jsou prabézné predavany k vytizeni pracovnikiim skladu. (Dupal’, 2018, s. 111)
2.4.4 Nachystani objednavky

Chystéani objednavky provadi pracovnici skladu na zéklad¢é ptikazu z predchozi operace.
Z polic, regala ¢i jinych skladovacich prostor chystaji objednané mnozstvi zbozi, seskupuji
ho dohromady a ptipravuji na vyexpedovani. Podle mnozstvi chystaného zbozi existuji

tf1 nasledujici typy vychystavani:
e polozkové vychystavani;
e vychystavani do beden ¢i krabic;

e celopaletové vychystavani. (Dupal’, 2018, s. 112)

2.4.5 Expedice

Tuto posledni operaci si miiZze odbératel obstarat sam. Jsou piipady, kdy je expedice soucasti
objednavky. Nekdy se tato problematika fesi pomoci dopravnich spolecnosti. Tento faktor

zaleZi na dohod¢€ mezi podnikem a odbératelem. (Dupal’, 2018, s. 112)
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3 ZAKLADNI ROZDELENI TYPU VYROBY

V nasledujicich kapitoldch je psano o zdkladnim rozd€leni vyroby podle zvolenych
kategorii. V mnoha ptipadech se vyskytuji kombinované vyroby, kde nelze jeji typ urcit
jednoznacné. Pii planovani vyroby by se ale mélo alespon zhruba ptihlizet do které kategorie
vyrobek spadd, jelikoz kazdd z nich klade jiné naroky a potiebuje specidlnich metod

na zvladnuti toho spravného naplanovani.

3.1 Podle ¢etnosti opakovani

Kategorie podle cetnosti opakovani se cleni podle mnozstvi vyrabénych vyrobkt

do tfi skupin.

3.1.1 Kusova vyroba

Kusova vyroba se vyznacuje Casto pouze jednim, nebo n€kolika malo vyrobenymi kusy
daného typu vyrobku. Jedna se tedy o vyrobu jednotlivych unikétnich kusi na zakladé
specifickych pozadavka. Oudova (2016, s. 28) ve své knize dale Cleni a popisuje kusovou

vyrobu do nasledujicich skupin:
e vyroba na stavenisti,
e vyroba na zakézku;
e vyroba podle projektu.

Vyrobu na staveniSti popisuje bez hybné podstaty, kde vyrobni faktory firmy, jako
je personal, material a vyrobni zafizeni, musi byt za icelem vykonani zakazky pfemistovany
na dané misto. U vyroby na zakazku jsou parametry poptavaného produktu stanoveny podle
individualniho ptani a pozadavku zékaznika, ktery si nezvolil z nabidky typizovanych
produktti spole¢nosti. Typickym znakem vyroby podle projektu je specifi€nost a naprosta
unikatnost produktd. Ptikladem této vyroby miize byt naptiklad stavba letiStni haly. Mnohdy

lze jednotlivé produkty této vyroby navzajem kombinovat.

3.1.2 Sériova vyroba

Sériova vyroba dokaze produkovat vyrobky levnéji neZ kusova vyroba, jelikoZ se vyrabi ve
vétsim mnozstvi. Tim dokaZe mit mensi podil lidské prace a misto toho ji z Casti
zautomatizovat. Dalsi vyhodou je levngjsi vstupni material, ktery miiZze byt nakupovany ve

vétSim mnozstvi. Tuto vyrobu ovSem nedokaze zdkaznik ovlivnit, jelikoz produkt se vyrabi
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po sériich. Oproti kusové vyrobé si zde zdkaznik musi vybirat z nabizeného mnozstvi

produktt. Ptikladem této vyroby jsou napiiklad odévy. (Managementmania, 2019)

3.1.3 Hromadna vyroba

Hromadna vyroba je naprosto typicka pro spotiebni priimysl. JelikoZ se jedna o vyrobu, ktera
se uskutecnuje po dlouhou dobu, a vyrobek se prodava v obrovském mnozstvi, mize byt
tento proces snadno zautomatizovan a optimalizovan tak, aby naklady na jednotku vstupu
byly co nejmensi. Charakteristickym znakem pro tuto vyrobu je snaha o co nejmensi
variabilni naklady. Ptikladem této vyroby muze byt produkt, ktery je k dispozici pouze
v n€kolika typovych variantach, naptiklad vyroba cigaret ¢i zpracovani ropy. Hromadna

vyroba se déli dale na:

e proudovy;

® pasova.
Vyroba proudova poskytuje neptetrzity tok produkce a ma vyuziti ve vyrob¢, kde nedochazi
k Castym zménam na zafizeni Ci operacich. Ke kazdé¢ operaci ptipada jeji stroj a operator.

U pasové vyroby probiha kompletace vyrobniho postupu na bézicich pasech, které zajistuji
dopravu materialu a soucastek z jednoho pracovisté na nasledujici. U této vyroby je dilezité
synchronizovat takt jednotlivych operaci s taktem celé vyrobni linky. Jednotlivé operace
na lince mohou byt manualni, s pfihlédnutim na snahu o co nejmensi variabilni naklady jsou

ovSem casto tyto operace automatizované pomoci stroji. (Oudova, 2016, s. 28)

(PRIZPUSOBENI PRODUKTU

ZAKAZNIKOVI) 4
VYSOKE KUSOVA
SERIOVA
NIZKE HROMADNA
NIiZKY VYSOKY (0];J'EM PRODUKCE)

Obrazek 1 Srovnani vyrob podle ¢etnosti

opakovani (vlastni zpracovani)
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3.2 Podle vyrobniho managementu

Podle pohledu z hlediska fizeni vyrobniho procesu déli Oudova (2016, s. 29) vyrobu
na nasledujici Ctyfi typy.

3.2.1 Hlavni vyroba

Jde o vyrobu, ktera tvoii nejvétsi pridanou hodnotu spole¢nosti. Vystupy této vyroby tvoii

hlavni napli produkce podniku. (Oudova, 2016, s. 29)

3.2.2 Vedlejsi vyroba

Naplni vedlejsi vyroby je dle Oudoveé (2016, s. 29) ptedevSim produkce ndhradnich dild pro
vyrobky z kategorie hlavni vyroby. Jako dalsi ptiklad Ize uvést vyroby polotovart uréenych

pro dal$i zpracovani.

3.2.3 Dopliikova vyroba

Princip doplitkové vyroby spociva ve vyuziti odpadu z hlavni a vedlejsi vyroby, poptipadé
s jeho dalSim naklddanim. Tato vyroba sice neni velkym producentem ekonomického zisku,
je ovSem velice dalezitym c¢lankem v problematice efektivnosti nakladani s materidlem

a jinymi vyrobnimi vstupy. (Oudova, 2016, s. 29)

3.2.4 PridruZena vyroba

Ptidruzena vyroba ma jiny obsah produkce, nez ma zbytek spolecnosti. VétsSinou tato vyroba
poskytovani lepSich sluzeb zakaznikim. Piikladem mize byt naptiklad zemédélskeé
druzstvo, které miize mit za pfidruzenou vyrobu zdmecnické ¢i stolaiské prace. (Oudova,

2016, s. 29)
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3.3 Podle vazby vstupni material — vystupni produkt

Dle tohoto rozdéleni se podle Loffelmanna (2010) déli vyroba do nasledujicich tii skupin

zavisle na tom, jaké jsou vazby mezi vstupy a vystupy.

3.3.1 Vyroba typuV

U vyroby typu V piesahuje pocet vyslednych produktti pocet nakupovanych materialu.
Ptikladem vyroby typu V je naptiklad vyroba 1é€iv.

—
VSTUP e | VYROBA TYPU V | e \/Y STUP
ﬁ

Obrazek 2 Schéma vyroby typu V (vlastni zpracovani)

3.3.2 Vyroba typu A

Pro vyrobu typu A je typické velké mnozstvi vstupii, které se vyrobnim systémem

transformuje do jednoho vystupu, tedy vyrobku. Jako ptiklad 1ze uvést letecky prumysl.

—
ﬁ

Obrazek 3 Schéma vyroby typu A (vlastni zpracovani)

3.3.3 Vyroba typu T

Vyroba typu T zpracovava vice vstupil, které¢ transformuje do n€kolika variant vystupt,
pfi kterych vyuzivad rGznych technologickych postupii. Typickym oborem této vyroby

je naptiklad vyroba elektrotechniky a rizného spotiebniho zboZi.

ﬁ ﬁ
VSTUP ey | VYROBA TYPU T |y \/YSTUP
— ﬁ

Obrazek 4 Schéma vyroby typu T (vlastni zpracovani)
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4 KONCEPTY A TECHNIKY V OBLASTI RiZENi VYROBY

Nasledujici kapitola stru¢né charakterizuje vybrané zékladni koncepty a techniky v oblasti
fizeni vyroby, které jsou pozorovatelné v mnoha vyrobnich procesech soucasnych firem.

Soucasti této kapitoly je srovnani moderni metody JIT oproti klasickému konceptu fizeni

vyroby.

4.1 Just In Time

Ketkovsky (2012, s. 83) popisuje ve své knize koncept JIT jako vyrobu pouze nezbytnych
polozek, v potfebné kvalité, v nezbytnych mnozstvich a v nejpozdé¢ji ptipustnych Casech.
Dle ného je tedy smyslem JIT eliminace nasledujicich péti hlavnich druhG plytvani

ve vyrob¢:
e nadprodukce;
e Cekani;
e udrzovani zasob;
e doprava;
e nekvalitni produkce.

Jacobs (2011, s. 324) ve své knize zminuje jako nejdilezitejsi predpoklad aplikace konceptu
JIT, aby byl firmou bran jako vyznamny strategicky zamér, se kterym by méla byt celkova
firemni vyrobni strategie v souladu. Krom toho jsou zde zapotfebi podle n¢j dalsi

piedpoklady, jako napiiklad:
e z(zeni rozsahu vyrobku;
e stabilni poptavka;
e spolehlivost dodavateli;
e vysoka uroven komunikace mezi pracovniky;
e velky objem vyroby;

e neporuchové zafizeni.
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Uspésné zavedeni JIT do vyroby mize mit podle Ketkovského (2012, s. 85) nasledujici

pfinosy:
e redukci zasob a rozpracované vyroby;
e usporu vyrobnich i skladovych prostor spolecnosti;
e kratsi vyrobni Casy;
o efektivnéjsi nakladani s vyrobnimi zdroji.
Jacobs (2011, s. 327) ve své knize popisuje vyhodu zjednoduSeni ftizeni, jelikoz JIT

eliminuje sloZitost spojenou s podrobnym planovanim materidlu. Diky téhle skutecnosti 1ze

podle n¢j dosdhnout nizsich rezijnich naklad.

Tabulka 1 JIT oproti klasickym pfistupim k fizeni vyroby
(vlastni zpracovani podle Ketkovského, 2012, s. 84)

Charakteristiky Tradi¢ni systémy Just In Time systém
Vyrobni program Siroky Omezeny
Konstrukce vyrobki Snaha maximalné Uplatiiovani standardizace
T vyhovét zakaznikovi P
: Velky pocet s Limitovany pocet s
Slbiolaes konkurencnimi vztahy kooperativnimi vztahy
Udrzba vyrobniho Pfi poruse, provadéna Preventivni, provadéna
zafizeni specialisty operatory

Velké mezioperaéni

Malé zasoby, skladovani

Rizeni zasob zasoby, mezioperatni | rozpracovanych vyrobki
sklady na linkédch
Uspotadani pracovisté Technologické Pfedmétné

4.2 Material Requirement Planning

MRP je koncept fizeni orientovan na fizeni zasob materidlu, které vychazi ze skute¢nych
potteb vyroby s vyuzitim vypocetni techniky. Vychozim bodem pro MRP je hruby rozvrh
vyroby, ktery se sestavuje na zakladé objednavek a pfedpovédi poptavky. Koncept MRP
neni naro¢ny na aplikaci a v porovnani s fizenim bez planovani materidlovych pozadavkl
dosahuje mensiho objemu vazanych obéznych prostredkd. Timto 1ze docilit menSich nakladi
v oblasti skladovani, protoZe je zapotiebi méné zaméstnanci skladu a dochazi k uspoie

skladovacich prostor. (Kerkovsky, 2012, s. 77)
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PREDPOVED POPTAVKY — HRUBY ROZVRH — OBJEDNAVKY
STAV ZASOB —l MRP ANALYZA PP MATERIALOVE LISTKY
PLAN POTREBY MATERIALU

Obrazek 5 MRP struktura
(vlastni zpracovani podle Ketkovského, 2012, 5.78)

4.3 Manufacturing Resource Planning

v

Koncept MRP 1I je vysledkem zdokonaleni Material Requirement Planning o tésnéjsi
propojeni objednavek materialu s rozvrhem vyroby zahrnuty o kapacitni propocty. Cilem
je znacny pokles vazanosti obéznych prostiedkli a sniZzeni nakladl, které jsou zapotiebi
k potizovani a udrzovani zasob. Aplikaci MRP II uleh¢uji integrované programové systémy,
které dokézi spojit vazbu kromé podrobnych kapacitnich propocti i s fizenim prodeje.

(Ketkovsky, 2012, s. 78)

PLAN VYROBY NA UROVNI
ZAKAZEK

!

ZDROJE A KAPACITY — HRUBY ROZVRH

1 e RIiZENI ZASOB

MATERIALOVE LISTKY — MRP Il ANALYZA

It

1 s RIZENI PRODEJE

DILENSKE RIZENI VYROBY A
OPERATIVNI EVIDENCE

!

RIZENI ROZPRACOVANE
VYROBY

ANALYZA POTREB KAPACIT —

Obrazek 6 MRP II struktura
(vlastni zpracovani podle Ketkovského, 2012, s. 79)
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4.4 Poka Yoke

Poka Yoke je japonsky termin, ktery lze pfelozit jako chybo-vzdorny, a oznacuje
mechanizmus ve vyrobnim procesu, jehoz smyslem je eliminace defektnich vyrobka vlivem
chyb lidského faktoru. Systém spociva v prevenci, kdy po aplikaci Poka Yoke nelze vyrobit
Spatny vyrobek, viz obrazek 7. Vysledkem je mechanické ¢i elektrické vyrobni zafizeni,
které zabranuje napiiklad zaméné soucastek ¢i potfadi operaci. DéElnik tak nemtize
pokracovat ve vyrobnim procesu dale, pokud néco chybi nebo neni spravné¢ namontovano.

(Managementmania, 2019)

o-
o+
|

o
=t

+

Obrazek 7 Priklad Poka Yoke

(vlastni zpracovani podle Managementmania, 2019)
4.5 Kaizen

Dle Horneka (2017) jde o metodu kontinudlniho zlepSovani procest, kterda funguje
na principu kazdodennich drobnych zmén, na rozdil od jednordzovych a razantnich zmén
v pripadé zavadéni inovace, viz obrazek 8. Na téchto drobnych zménach ve firmé se mize
podilet kazdy zaméstnanec organizace a je jedno, jestli jde o pfidélani poutka na rucnik
anebo navrh na zefektivnéni vyroby. Pro plnéni Kaizen jsou zaméstnanci ve firmach casto

finanéné motivovani.

W SN No——
PROCESU ; KAIZEN
INOVACE
KAIZEN
— Y >
ZAHAJEN( VYROBY ZAVEDEN[ INOVACE CAS

Obrazek 8 Srovnani Kaizen a inovace (zpracovano podle Horneka, 2017)
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5 NASTROJE VHODNE K ANALYZE INTERNI LOGISTIKY A
MATERIALOVEHO TOKU

Nasledujici kapitola popisuje dilezité metody, pomoci kterych se ve vyrobé sbiraji pottebna
data, ktera jsou nezbytna pro planovani optimalizace a ke efektivnéjSimu fizeni interni
logistiky. Kromé pravidelného analyzovani stavu je podle Cerného (2014) daleZité dbat na
interni logistiku i jinymi zptsoby, a to snahou o poskytovani potfebnych investic. Poukazuje
hlavné na roli logistickych auditti, které jsou schopny vcas upozornit na uzkd mista a
navrhnout mozné teSeni cesty k jejich eliminaci pii praci na zabezpefeni co
nejoptimalnéjsiho materialového toku.

Pernica (1995, s. 103) ve své knize definuje materialovy tok nasledovné: ,, Materidalovy tok
je pohyb materialu ve vyrobnim procesu nebo v obéhu, provadeny pomoci manipulacnich,
dopravnich a pomocnych prostredkii a zarizeni cilevédomé tak, aby material byl k dispozici
na daném misté, v potrebném mnozstvi, v pozadované dobé a s predem urcenou

spolehlivosti.

5.1 ABC analyza

ABC analyza je nastroj slouzici k tomu, aby firmy ptisly na to, co je pro n¢ skutecn¢ dulezité.
Metoda lIze pouzit na prizkum situace zakaznikl, vlastnich vyrobku ¢i skladovych zasob
a identifikovat tak skupinu prvka, které jsou pro konecny vysledek podnikani podstatné,
a na které by se firma méla zamétit. ABC analyza vychazi z Paretova pravidla 80/20, podle

kterého prameni 80 % dusledkd z 20 % pticin. Podle Paretova pravidla plati naptiklad, ze:
e 80 % objemu nakupu provedeno u 20 % dodavatelt;
e 80 % trzeb tvoii 20 % polozek;
e 80 % skladové plochy zabere 20 % skladovych poloZek.

Podle Paretova pravidla tvoii ABC analyza nasledujici tii skupiny vyrobkii podle podilu

na obratu:
e skupina A;
e skupina B;

e skupina C.
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Ve skupiné A se nachdzeji vyznamné vyrobky. Pouhych 10 % polozek zde déla 75 % obratu.
Skupina B je tvofena méné vyznamnymi vyrobky, téch je zhruba 20 % a maji podil
na 15 % obratu. V posledni C skupin¢ se nachazeji nevyznamné vyrobky, kterych je zbylych

70 %. Tyto vyrobky se podileji jen na 10 % obratu. (Zrnik, 2013)

(“0)
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[ T 1 I >
0 20 40 60 80 100 (%)

KUMULATIVNI POCET POLOZEK

Obrazek 9 Grafické znazornéni ABC analyzy
(vlastni zpracovani podle Dupal’a, 2018)

5.2 Procesni analyza

Procesni analyza slouzi k zaznamenani a analyze toku prace v organizaci. Pomaha
nahlédnout do jednotlivych operaci, popisuje jejich vstupy i1 vystupy, casové vyhranicuje
a definuje jednotlivé procesy. Jedna se o jednu z nejdulezitéjSich analytickych technik, ktera
se vyuziva kdykoli, kdyz je zapotiebi sbér procesnich dat. Tato analyza schopna poskytnout
velké mnozstvi dat, které jsou nezbytné jako vychozi bod pro dal$i planovani mozné
optimalizace. Vysledkem spravné sestaveni procesni analyzy mize byt nalezeni nedostatk
a chyb ve vyrobg, které se daji eliminovat a pfispét tak ke zrychleni a zjednoduseni procest,

snizeni nakladl ¢i vyssi efektivnosti. (Managementmania, 2018)
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5.3 Mapa toku materialu

Dlabac (2014) popisuje mapu toku materidlu jako vizudlni néstroj, ktery slouzi ke hlubsimu
pochopeni jeho toku po spole¢nosti. Zakladem této mapy je layout prostiedi, ve kterém
je tok sledovan. Poté Ize do layoutu zakreslit cesty obalového materialu, odpadu, personalu

¢i prepravnich technologii.

5.4 Sankey diagram

Sankey diagram je nastroj slouzici ke zndzornéni efektivnosti zatizeni, operace ¢i procesu
pomoci diagramu. Diagram sleduje jak se 100 % vstupu, napiiklad materialu nebo energie,
v daném systému transformuje do jednotlivych vystupt. Mapuje tak materidlovy tok skrz
systém a jeho jednotlivé procesy. K vizualizaci diagramu se pouZivaji Sipky, jejichz tlouStka

je ptimo umérna velikosti toku, viz Obrazek 10. (Tulsiram Yadav, 2016, s.191)

15 %

100 %
VSTUP

10 % 100 %
VYSTUP

OPERACE

75 %

Obrazek 10 Schéma Sankey diagramu (vlastni zpracovani)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Prvni ¢ast prace pfinesla ctenaiftm kritickou literdrni reserSi, ve které byly zpracovany
zaklady problematiky v oblasti interni logistiky a materidlového toku. Teoretickd cést
poskytla ¢tendiim kapitolu zakladl logistiky, ve které byl probran ptredmét, cil a historie
logistiky, také zde byla logistika rozdélena na interni a externi. Nasledujici kapitola
se vénovala zakladiim logistickych technologii, kde se definovalo a popsalo ¢lenéni skladt
a skladovych operaci. Byly definovany a popsany jednotlivé fady manipulaénich jednotek,
véetné jejich prikladd. Soucasti téchto kapitol bylo uvedeni technologickych prostredk,
kterymi je s jednotkami manipulovéano. Nasledujici kapitola roz¢lenila a popsala jednotlivé
typy vyroby, se kterymi se lze setkat. Nasledovala kapitola o zdkladnich konceptech
a strategiich v oblasti fizeni vyroby. Vzhledem k zaméteni prace byla v teoretické Casti
vypracovana kapitola popisujici nastroje vhodné k analyze interni logistiky a materiadlového
toku. Znalost téchto nastroju je dilezita pro naslednou analyzu soufasného stavu vyroby

v praktické ¢asti prace.
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI KOVARNA VIVA A.S.

Na tuvod praktické casti je predstavena spoleCnost, ve které je téma bakaldiska prace
realizovano. V nasledujicich podkapitolach jsou uvedeny zakladni udaje a struény popis

spole¢nosti Kovarna Viva a.s.

ViVA

Obrazek 11 Logo spolecnosti (Viva, ©2020)
7.1 Popis spole¢nosti

Spole¢nost Kovarna Viva a.s. je predni ¢eskd priimyslova kovarna ve Zlin¢, zalozena v roce
1992, ktera navazuje na tradici kovarny firmy Bat’a, jez vznikla v roce 1932. Spole¢nost
spolupracuje se Spickovymi evropskymi i svétovymi firmami, s nimiz buduje stabilni
a dlouhotrvajici spolupraci. V soucasné dobé firma zaméstnava zhruba 550 zaméstnancu.

(Viva, ©2020)

Obrazek 12 Zaméstnanec spolecnosti (Viva, ©2020)

7.2 Produkty spole¢nosti

Firma se specializuje na vyrobu zapustkovych vykovki ze spousty standardnich 1 specialnich
druhti oceli. Vyréabi vykovky s vysokou ptesnosti i sloZitou geometrii, v malych i velkych
sériich. Kovarna produkuje obrobené vykovky nejen pro odvétvi osobnich, ndkladnich
1 uzitkovych vozl, ale také pro manipulaéni techniku, strojirenstvi, pro Zeleznici a dalsi.
Firma poskytuje pro své zdkazniky komplexni servis od vyvoje a konstrukce, pfes vyrobu,
obrabéni a povrchové Upravy, az po logistické sluzby. Na obrdzcich 13 a 14 jsou zobrazeny

produkty této spolecnosti. (Viva, ©2020)
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Obrazek 13 Produkty: ptevodovky, spojky a podvozkové dily (Viva, ©2020)

Obrazek 14 Produkty: stabiliza¢ni systémy a dily fizeni (Viva, ©2020)

Soucasti komplexniho vyrobniho procesu spole¢nosti jsou nasledujici operace:
e konstrukce a vyvoj;
e vyroba naradi a forem;
e kovani;
e dokoncovaci operace;
e obrabéni;

e kontrola kvality. (Viva, ©2020)
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7.3 Vyvoj spolecnosti

Od roku 1993 firma se svymi sto zaméstnanci ziskava prvni zahrani¢ni zdkazniky. Od roku
2005 firma vstupuje do vyroby pro automotive, zahajuje spolupraci se spole¢nosti Scania
a ma jiz vice nez 250 zaméstnanct. Po roce 2010 prichazi velky rust, kdy Viva kupuje
dcefinou spolec¢nost Alper, zaméstnava jiz 400 pracovnikli, navazuje spolupraci s Bosch
a investuje penize do nové vyrobni haly. V roce 2018 spolecnost pokracuje v investicich

a modernizaci, pti¢emz jeji trzby ptesahuji hranici 1,5 miliardy. (Viva, ©2020)

Na obrazku 15 lze vidét vyvoj trzeb spolecnosti od roku 2008. Na grafu lze vidét razantni
propad v roce 2009, ktery je zapti¢inén ekonomickou krizi. V ostatnich pfipadech miizeme

pozorovat neustaly narist trzeb i vykond.

2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018
B trby v tis. K&

1650000
1370 000
1007 000 1043000 1050 000
922 000
868 000 856 000
655 000
598 000
309 000

Obrazek 15 Vyvoj trzeb spolec¢nosti v letech 2008-2018 (Viva, ©2020)

Na obrazku 16 lze vidét vyvoj vykonil spole¢nosti mezi lety 2008 az 2018. Stejn¢ jako na

obrazku 15 zde lze pozorovat razantni propad v roce 2009, zapti¢inény ekonomickou krizi.

2008 2009 2010 20m 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

B tuny prodanych vykovk

28 000
24500
18 500
17 400
16200 16 100 LEE0)
15 000
11100 11300

Obrazek 16 Vyvoj vykonil spolecnosti v letech 2008-2018 (Viva, ©2020)
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7.4 Areal spolecnosti

V nésledujici podkapitole bude zobrazen areal spolecnosti. Kazda z budov v aredlu ma své
Cislo, které se udava podle maticového systému popsanému v nasledujici podkapitole. Druha
podkapitola tvoii mapu, na které jsou ocislovany stézejni budovy pro tuhle praci.
Na obrazku 17 je zvyraznén aredl byvalého svitu ve Zling€, ve kterém se spolec¢nost nachézi.

Viva sdili praimyslovy areal s vice spole¢nostmi.

7.4.1 Cislovani budov

v

Budovy se po celém arealu byvalého Svitu ve Zlin¢€ Cisluji podle systému, kterym se Bat'a

inspiroval v Americe, kde se setkal s jejich Avenues. Prvni ¢islo zna¢i fadu smérem

rowr

od mésta, druhé ¢islo zase fadu od hlavni silnice.

21 [ ] [
=1 [C=1] [
=1 [=] [
=1 [ ] [

HLAVNI SILNICE

Obrazek 18 Schéma zpiisobu Cislovani budov

(vlastni zpracovani)
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7.4.2 Mapa budov spoleénosti

Vyrobni areal kovarny tvoti vice budov. Na obrazku 19 jsou zobrazeny budovy, ptes které
vede tok dvojmatky, a tudiz jsou pro praci stézejni. Materidlovy tok za¢ina na 87. budove,
takzvané délirné. DalSimu postupu toku pfes jednotlivé budovy se budu veénovat
v podkapitole o analyze soucasného stavu vyroby, pficemz ziskané¢ informace budou

zpracovany do layoutu pfi tvorb¢ mapy toku materialu.

Obrazek 19 Mapa budov spole¢nosti (vlastni zpracovani, interni zdroje spole¢nosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBY VYKOVKU

V nésledujicich kapitolach je zhotovena analyza soucasného stavu vybraného vykovku,
jejichz vysledky poskytuji potiebna data pro predlozeni navrhi na racionalizaci jeho interni
logistiky a materialového toku. Analyzuje se vyroba dvojmatky 00831, kterou Viva kove

pro firmu Scania. Analyza probéhla v tinoru 2020.

Obrazek 20 Dvojmatka Scania 00831

(interni zdroje spolecnosti)

Jeden zdGvodl, pro¢ bylo rozhodnuto analyzovat pravé tento vykovek je,
ze je vysokoobratkovy. Podle internich zdroji spolecnosti vykovek haji predni piicky
v ABC analyze, o které se piSe v kapitole 5.1 na strané¢ 30, a piipadnd realizace navrhu
na zlepSeni by tedy méla velky dopad na zefektivnéni vyroby. Zabyvat se v této praci
produktem, kterého firma vyrobi jen par tisic kust za rok a v ABC analyze se nachazi
na konci B ¢1 C skupiny by nemélo vyznam, ovSem této dvojmatky 00831 Scania, kterd
se nachazi ve skupiné A se rocné vyrobi az 1,5 milionu kust. Vyroba dvojmatky se podle
kapitoly 3.1.2 na strané¢ 23 tadi do skupiny hlavni. Produkce dvojmatky probihd ve
vyrobnich davkach o velikosti 64 530 kust.

8.1 Vyrobni postup

Kapitola je vénovana vyrobnimu postupu vyroby dvojmatky pies jednotlivé budovy
(viz obrazek 19 na stran€ 38), a to postupné od zacatku toku aZ po jeho konec. Napsani
kapitoly pfedchdzelo pozorovani, fotografovani, sbér dat a konzultace s mistry

na jednotlivych budovéch.
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8.1.1 74. budova

Cely proces za¢ina pfijmutim poptavky od firmy Scania, kterou pracovnici z oddéleni
prodeje zpracuji do informacniho programu ABAS a vytvofi tak zakazku. Poptavka musi
obsahovat informace o mnozstvi, cené¢ a pozadovaném datu dokonceni vyroby. Spole¢nost
si zaklada na dodrzovani termint a plnéni pfani zakaznika na nejvys$i mozné Grovni, coz
je jeden z divodl, pro¢ Vive svétuji vyrobu komponentli do svych stroji Spickové
automobilky. Musi se tak dbat na spravnost informaci o objedndvce zadané¢ do ABASu,
aby byla zakéazka vytizena v pozadovaném mnozstvi, kvalité, ¢ase a na spravném misté tak,
aby splnovala vS§echny naroky odbérateli dle zakladniho cile logistiky, zminéného v kapitole
1.3 na strané 13. Zaméstnanec, ktery ma na starost objednavky materidlu, kontaktuje
na zakladé informaci z ABASu a vyrobniho kusovniku dodavatele Moravia Steel s Zddosti
o dodani potfebného mnoZstvi materidlu. Spolecnost Moravia Steel ma pak ¢as 3 tydny
na potvrzeni objednavky. Od potvrzeni objednavky ma ¢as Moravia Steel standardné 60 dni
na jeji vyfrizeni. Tato lhita lze po konzultaci ménit, naptiklad zkratit v ptipadé zvySené
poptavky po vykovku, a tudiz zvySena spotfeba materialu. Ménit se d4 1 pozadované
mnozstvi, za normalnich okolnosti se objednavd material predem tak, aby vystacil jeden
meésic, takova objednavka ¢ini zhruba 40 tun, pficemz jedna vyrobni davka na zakazku
je standardné 64 530 kusi vykovkd, na kterou je zapottebi nasttihat pfifezy o hmotnosti pies

22 tun. Dopravu materialu zajistuje dodavatel, cena je zahrnuta v objednavce.

8.1.2 87. budova

Material veze spole¢nost Morava Steel kamionem z Tiince ptimo do hutniho skladu délirny
na 87. budové, kde je nasledné vylozen za pomoci magnetického jefabu, ktery ulozi material
na své misto do skladu. Materidl je nasledn¢ ihned oznac¢en firemni privodni kartou, na které
jsou napsané ty nejdilezitéj$i informace, jako jeho profil, jakost, ¢islo tavby, dodavatel

a datum dodani.
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Obrazek 21 Ulozeni materialu ve skladu Obrazek 22 Privodni karta materialu

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Na obrazku 21 lIze vidét uloZeni kulatiny (s modrym profilem), material na vyrobu
dvojmatky, ktery se posléze sttiha na ptifezy. Na obrazku 22 lze vidét pruvodni kartu, ktera
obsahuje nejdilezitéjsi informace o materidlu. Mistr d€lirny dostane z ABASu skrz
plankovani vyrobni ptikaz k nadéleni potiebného mnozstvi materialu na zakéazku. Standardni
vyrobni davka zakazky cini 64 530 kusu. Jelikoz z jedné zapustky vzejde 5 vyrobenych

kust, je tedy zapotiebi nastfihat na standardni zakazku 12 906 ptiiezu.

Pomoci magnetického jefdbu vezme pracovnik potfebné mnozstvi kulatiny a nalozi
ho na pfevoznu vybavenou ¢tyfkolovym vozikem, ktery dopravi material do budovy dé€lirny,
kde ho pfimo k nizkdm dopravi vnitini jefdb na déleni. Standardné se kulatina déli
na ntizkach Caddy 80. V piipadé poruchy stroje Caddy 80 se vyroba pievadi na sousedni
niizky Caddy 140.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

Obrazek 23 Vystup z Caddy 80 Obrazek 24 Caddy 80

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Na obrazku 23 Ize vidét vystup z niizek Caddy 80, ktery rozpozna koncové a nevyhovujici
kusy kulatiny, takze je necha spadnout bokem do odpadni bedny vpravo, jejiz obsah je dale

urcen ke Srotaci. Do bedny vlevo pada jiz nafezany polotovar, tedy ptitez.

Na obrazku 24 lze vidét nuzky Caddy 80. Jejich takt je 4,83 sekundy a jejich obsluhu
zajiSt'uje jeden pracovnik. Material se na niizkach stfihd v jednosménném provozu, ktery
jede 5 dni v tydnu. Pi1 CEZ 76 % dokéazi niZky nastiihat 4 249 ptifez za den, coz déla
21243 ptitezi za tyden. Potfebné mnoZzstvi piifezii na jednu standardni zakazku,
coz je 12 906 pftifezil jsou tedy schopny nastiihat za 3,038 dne. Bedny s ptifezy jsou dale
pfevazeny za pomoci vysokozdviznych vozikli do venkovniho skladu pftifezl, kde jsou

skladovany do doby, nez jsou pfevezeny na 92. budovu.
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Obrazek 25 Sklad s ptitezy na 83. budoveé Obrazek 26 Prifezy

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Fotografii jednoho ze dvou kamiont, které slouzi k ptepravovani materialu po vyrob¢ lze
vidét na obrazku 27. PIné bedny s piifezy jsou oznaceny pravodni kartou, kterou lze vidét

na obrazku 28.

Obrazek 27 Kamion na pfepravu materialu Obrazek 28 Pruvodni karta

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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8.1.3 92. budova

Bedny s pftitezy, které se vozi z délirny, se vylozi z kamionu za pomoci VZV pied
93. budovu, kde se skladuji do doby, nez se uvolni kovaci linka 4 LMZ 1600, na které
se dvojmatky kovaji. Za normalnich okolnosti se tato ¢ekaci doba pohybuje okolo jednoho
dne. Mize se stat, ze stroj je k dispozici ihned, a bedny se tak vezou ptimo ke kovaci lince.
a tak miiZzou pfifezy pred budovou stravit déle. Jesté pred zacatkem kazdého kovani maji
na starost mechanici zajistit na strojich vyménu zapustek, podle toho, jaky dil se danou
sménu kove. Zapustky vozi mechanici ze skladu ke stroji za pomoci valeckovych vozik.
Sklad zapustek je vybaven zakladacem, ktery skvéle Setii misto a ulehcuje mechanikiim
praci. Jakmile jsou zapustky pfipraveny, pracovnik s VZV doveze bedny s piifezy
do zasobniku stroje. Mezitim 2 pracovnici chystaji stroj na kovani. V prvni fadé muse;ji

za pomoci plynovych hotaktli nahtat zapustky na provozni teplotu 200 stupiiti celsia.

Obrazek 29 Oteviené zapustky Obrazek 30 Zapustky na valeckovém

(vlastni zpracovani) voziku (vlastni zpracovani)
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Obrazek 31 Nahiivani zapustek Obrazek 32 Zasobnik s pfifezy

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Dale musi dohlédnout na spravné zahiati a nastaveni induktoru tak, aby vychazejici ptifezy
meli teplotu 1235 stupiiti celsia a dosahlo se taktu 14,5 sekundy. Dolni a horni mez teploty
se pohybuje v rozptylu 25 stupnii celsia od zadané teploty, teplota pfifezu se tedy mize
pohybovat od 1210 do 1260 stupnii celsia. Teplotu kontroluje na konci induktoru teplomér,
ktery v ptipad¢€ nedodrzeni mezi pro teplotu piifezu da pokyn stroji, aby nepustil polotovar
dal, ale posle ho do jedné ze dvou beden. Bedna vlevo je urCena pro priirezy, které
pozadované teploty nedosahly. Na paletové privodce je evidovan jako nedohfaty material.
Nedohtaté prifezy by mohly byt pro kovani piili§ tvrdé a nejspise by v zapustce nedotekly,
mohou se ovSem opétovné zahi'at a pouzit ve vyrobé. Do bedny vpravo posle stroj ty piifezy,
které teplotni pozadavky ptesdhly. Tento material se nazyva jako prehfaty a musi byt poslan
ke Srotaci, jelikoz pii takové teplot¢ mohlo dojit ke degradaci materidlu, jako naptiklad
vzniku trhlin. Opétovné pouziti tohoto materidlu ve vyrobé by mohlo mit velky vliv na jeho
pozadovanou kvalitu. Pokud je teplota polotovaru v pozadovaném rozmezi, mize ho
robotické rameno uchopit a vlozit do lisu se zdpustky. Procesni ¢as této operace je 11 sekund.
Pii Cekéni stroje na novy kus se Celisti ramena, ktera pfichdzi ke pfimému kontaktu

s piitezem, chladi v ptilehlé nadob¢ s vodou.
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Obrazek 33 Rameno uchopujici Obrazek 34 Bedny s nevyhovujicimi
zahraty piifez (vlastni zpracovani) piifezy (vlastni zpracovani)

Samotné kovani probiha ve ttech operacich, a to je péchovani, predkovani a dokovani. Kazda
operace probiha stlaCenim urCité zapustky, coz jsou kovové dvoudilné formy, které maji
dutiny ve tvaru budouciho vykovku. Dutina je zvétSena o hodnotu smr$téni materidlu,
ke kterému dochazi chladnutim vykovku. Kazdym tuderem dostava vykovek piesnéjsi tvar.
Zapustka ma kolem dutiny vyfrézovanou drazku pro vyronek, coz je ptebyteCny material,
ktery vznika pii kovani. Objem polotovaru musi byt vzdy o néco vétsi, nez je Cisty objem

dutiny, aby doslo ke spravnému napInéni zapustkové dutiny a doteceni materialu.

Obrazek 35 Kovani (vlastni zpracovani)
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U lisu se nachazi druhé rameno, které ma za kol premistit predkovek z prvni zapustky
do druhé, pockat na zdvih a poté ze druhé do tieti. Mezitim se ve volné dobé Celisti ramena
chladi v ptilehlé nadobé s vodou. Cas tohoto cyklu je 11 sekund. Po operaci uchopi &elistmi
vykovek tfeti rameno, které ho vlozi do dalSiho lisu, ktery disponuje ostfihovacim nastrojem.
Tato operace stroji zabere 5,5 sekundy a po dokonceni drahy se chladi v ptilehlé nadobé
s vodou. Ostfihovaci lis iderem osekne vyronek, pfiCemz vystupem je 5 dvojmatek, které
propadnou dold, kde je zachyti dal$i rameno. Operace ostiihovani trva 4,5 sekundy.
Pohybem smérem nahoru uchopi ¢elisti ramena vyronek a piejede nad bednu, kde upusti
vyronek do bedny s materidlem uréenym ke Srotaci. Dale rameno jesté popojede a upusti
5 dvojmatek na dopravnik, na kterém se vykovky ochladi a poté padaji do uréené bedny,
kterd je nasledné pfevezena na skladové misto, kde cekd na pfevezeni na 83. budovu.
Na tomto skladovém misté obvykle ¢eka do doby, nez je k dispozici tryskac (stroj nezbytny
k dalsi operaci na budové 83). Tato doba se pohybuje okolo jednoho dne. Cyklicky cas

operace ramena je 5 sekund. Po se€teni vSech Casii operaci z iseku kovani ziskame procesni

¢as celé kovaci linky, ktery ¢ini 38 sekund.

<

i
]

Obrazek 36 Bedna s vykovky Obrazek 37 Bedna s vyronky

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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8.1.4 83. budova

Na 83. budové ¢eka dvojmatky povrchova uprava. V moment, kdy je nakovano dostatek
matek, a stroj je k dispozici, mize obsluha stroje zacit s tryskdnim. Do tryskace se nalozi
bedny, ve kterych se nachdzi 2 500 kusti matek. Proces tryskani matek trva 40 minut.
Na tryskaci se obvykle pracuje na dvé smény po cely tyden. Po skonceni operace obsluha
vizualn¢ kontroluje vysledek tryskani. Pokud ma pochybnosti s kvalitou operace, oznaci
bedny prislusnou stop kartou. Pokud bedna dostane ¢ervenou stop kartu, putuje na Srotaci.
Pokud bedna obdrzi zlutou stop kartu, odveze ji obsluha na stanovisté vystupni kontroly, kde
se rozhodne o jejim dal$im kroku. Tuto bednu pracovnici obvykle tfidi na dobré a Spatné
kusy, pti¢emz $patné jdou na Srotac a dobré postupuji ve vyrob¢ dale. Po vizualni kontrole
nalozi obsluha otryskané vykovky do bedny, kterou veze za pomoci VZV na vahu, mezitim
co se tryskéd dal$i varka. Po zvazeni beden je obsluha umistuje do skladu rozpracované

vyroby, na dobu dne, nez je prevezmou pracovnici ze 74. budovy.

Obrazek 38 Vaha na bedny (vlastni zpracovani)
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8.1.5 74. budova

Za pomoci VZV se bedny s otryskanymi vykovky vezou ze skladu rozpracované vyroby
83. budovy k obrabécim strojim, ktefi dvojmatkam vyvrtavaji zavity. Dva CNC stroje
pracuji ve trojsménném provoze 7 dni v tydnu a CEZ tohoto pracovisté je 70 %. Stroje

provadi kontrolu zavitd, a to pti kazdém zahéjeni a ukonceni zivotnosti nastroje.

Obrazek 39 Rameno k CNC Obrazek 40 Baleni vykovkl

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Po ukonceni operace se bedny s obrobenymi vykovky skladuji o par metrit dal od stroji
na skladovacim misté. Ze skladovaciho mista se vykovky vozi do firmy Galmm s.r.o0. na
¢ernou pasivaci do kooperace. Tato firma, vzdalena od Vivy 180 kilometrli ma na vytizeni
této zakazky tyden. Po tydnu se vykovky vraci zpét do Vivy na zabaleni. Z kamionu se za
pomoci VZV bedny s ¢ernymi vykovky po pasivaci vozi do prostoru 74. budovy, kde se bali

do Scania modrych krabicek, které se poté davaji na paletu.

Obalovy material si pracovnici vozi ze skladu obalového materidlu na 73. budové.
Do jedné krabicky se vejde 52 dvojmatek. Na jednu paletu se vejde 32 krabicek. Na jedné
paleté je tedy zabalenych 1 664 kusti dvojmatek. Zabalené palety vozi pracovnici s VZV

do prostor 73. budovy, kde se o né dale staraji pracovnici skladu.
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8.1.6 73.Budova

Pracovnici ze skladu vyberou dovezené paleté se zabalenymi vykovky misto neboli sektor.
Pres ¢tecku zapisi do systému misto, na kterém se paleta nachazi, aby byla poté snadno
dohledatelna. Cely sklad je rozdélen do mnoha sektord, aby doslo ke snadnéjsi orientaci.

Bokem je umistén velky prostor urcen pro obalovy material. Na skladovém misté 73. budovy

obvykle nabalené palety se dvojmatkami stravi 4 dny.

Obrazek 41 Skladovaci misto Obrazek 42 Obalovy material
hotovych produktt (vlastni zpracovani)

(vlastni zpracovani)

8.2 Mapa toku materialu

V nasledujici kapitole je vizualizovan tok materidlu skrz budovy spole¢nosti. Pfi analyze
je vychdzeno z dat ziskanych pii analyzovani vyroby vybrané¢ho vykovku v unoru 2020.
Bylo rozhodnuto vychéazet z map pochdzejicich z internich zdroji spole¢nosti, do kterych
je za pomoci Sipek zakreslena cesta materidlu skrz vSechny budovy (viz obrazky 44 az 48).
Do mapy toku skrz jednotlivé budovy jsou zakresleny také skladovaci mista.
Pti zpracovavani se postupovalo od 87. budovy déle ve sméru toku materialu. Potadi budov,
ve kterém materidl te¢e spolecnosti Ize vidét ve schématu na obrazku 43 na strané 51. Kazda

z nésledujicich map mé svou legendu. Pro odpad je zvolena v kazdém layoutu cerna
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prerusovana Sipka, kterd je uzsi nez ostatni. Uz§i pferuSovand Sipka je zvolena také pro
znazornéni cesty obalového materidlu. Jiné ¢ary jsou pouzité také u obrazku 46 na strané 54
znazornujici tok materidlu na 83. budové, kde jsou Cary pro vstup a vystup z vystupni
kontroly také uzsi a pteruSované, jelikoz jde o vykovky, které jsou vyhodnoceny jako
nevyhovujici, a tak museji obdrzet zlutou stop kartu a putovat na kontrolu. Cesta je to ovSem
dilezita, takze bylo rozhodnuto ji do layoutu zakreslit. Je dilezité upozornit na Sipku
dodavky obalového materidlu na 74. budové, kde sklad obalti se nachazi na 73. budoveé
a obaly tak putuji na baleni pfes spole¢né prostory pired 73. budovou. Stejny problém
je s Sipkou odpadu pochézejiciho z obrabéni na 74. budove, ktera také vede pies hranice
dvou map. Tato Sipka vede na spolec¢né prostory pied 73. budovou, kde se nachazi odpadni
kontejner.

7. = Q2 wp B3 wp T4, = T3,

-

Obrazek 43 Smér toku materiadlu po budovéach

(vlastni zpracovani, interni zdroje spole¢nosti)
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8.2.1 87.budova
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Obrazek 44 Tok materialu 87. budova

(vlastni zpracovani, interni zdroje spole¢nosti)
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Obrazek 45 Tok materialu 92. budova

(vlastni zpracovani, interni zdroje spole¢nosti)
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8.2.2 92. budova
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8.2.3 83. budova
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Obrazek 46 Tok materialu 83. budova

(vlastni zpracovani, interni zdroje spolecnosti)
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Obrazek 47 Tok materidlu 74. budova
(vlastni zpracovani, interni zdroje spolecnosti)
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8.2.5 73. budova
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Obrazek 48 Tok materialu 73. budova

(vlastni zpracovani, interni zdroje spole¢nosti)
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8.3 Procesni analyza

Pti zpracovavani kapitoly o procesni analyze, kterd byla probrana v kapitole 5.2 na stran¢
29, bylo vychazeno z dat ziskanych pti zpracovavani analyzy vyrobniho postupu v inoru
2020. Udaje jsou zpracované do tabulek 2 az 6. Jsou rozdélené podle budov, na kterych dané
procesy probihaji. Tabulky obsahuji popis a typ ¢innosti, uvedenou vzdalenost pohybu a také
celkovou urazenou vzdalenost pii produkcei jedné vyrobni davky. Posledni sloupec tabulky

obsahuje celkovy soucet doby trvani daného procesu pro jednu vyrobni davku.

8.3.1 87.budova

V tabulce 2 jsou zpracovany Cinnosti, které probihaji na plose 87. budovy. Jasné Ize vidét,
7e nejnarocnéjsi a stézejni proces je zde déleni materidlu. Tento proces tvoii 83 % casu
z celkové doby trvani na této budove. Dale je tfeba zminit vzdalenost 476 metra, ktera tvoti
42 % vzdalenosti celého vyrobniho procesu, ktera je zplisobena prevozem beden s ptifezy
na 93. budovu. Jelikoz jsou tyto dvé budovy daleko od sebe (viz obrazek 19 na stran¢ 38),
jsou bedny pievazeny pomoci kamionu. Ten jede pouze na dvakrat, takze podil celkové

urazené vzdalenosti na celém vyrobnim procesu je zde pouze 10 %.

Tabulka 2 Procesni analyza 87. budova (vlastni zpracovani)

= RN =

g 5| E : = 2 ’g = <

Cinnost g z g 3 = 1% ~<§ g é

ClE | 2| &E |7 | F &8 oz

> 3 > 8

Doprava materilu z hutniho skladu na déleni o [ = o Y D 46 552 2
Déleni materialu & = ¢ 4 D 72,9
Vizuélni kontrola piffezii o} = [T \Y D 0,25
Doprava beden s prifezy na skladovaci misto @] o 4 D 40 680 0,75

Skladovani piifezii pied 87. budovou O = o > D 12
NaloZeni beden s ptifezy na kamion P/ { ¢ Y4 D 0,25
Ptevoz piitezii na 92. budovu o T—= O \Y4 D 390 1560 0,25
Soucet: 476 2792 87,85
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8.3.2 92. budova

Na této budoveé se odehrava dulezity a nejdel§i vyrobni proces, faze kovani, ktery tvofi
27 % z celkové doby vyroby jedné vyrobni davky. Uskutecnéni tohoto procesu pro jednu
vyrobni davku zde trva déle nez tyden. Mezi vyrazné hodnoty zde patfi také celkova urazena
vzdalenost VZV na zpracovani jedné vyrobni davky pfi pfevozu beden s vykovky ke kovaci
lince. Je zapotfebi zminit 6 hodin ¢ekani, kdy se kovala jind upfednostnéna zakézka.

Podrobné hodnoty procest z 92. budovy lze sledovat v tabulce 3.

Tabulka 3 Procesni analyza 92. budova (vlastni zpracovani)

2 |g=| ¥
3 g = :§ = s | % § <
o J 7]
Cinnost g ? 2 -§ = g E 2 s
S| & | & |2 |2S | = |22 ¢
= Z 17 S = 2 3
> 3 = Q
a
VyloZeni beden z kamionu e—| o o \Y4 D 0,25
Skladovéni pred 92. budovou (@) = O 7 D 24
Cekéni na uvolnéni kovaci linky (@) = ¢ \Y4 ) 6
Prevoz ke kovaci lince o =19 | v D | 150 | 2400 | 08
Kovani ( S o \Y D 186,9
Vizualni kontrola vykovkii O }7} V4 D 0,25
Pievoz vykovki na skladovaci misto @) ( ¢ \Y4 D 19 988 0,5
Skladovéni vykovkt na 92. budové O = ﬁ}\\v D 24

Soucet: 169 3388 2427

8.3.3 83. budova

V budové ¢islo 83 se odehrava pouze necelych 7 % z dob trvani v§ech operaci, to je ze vSech
budov nejméné. To je zaptiCinéno piedevsim jednoduchou technologii, se kterou se zde
pracuje. Realizuje se zde ovSem témét 23 % z celkové uraZené vzdalenosti, coZ ji €ini
na piepravu druhou nejnarocnéj$i budovou. Podrobné hodnoty z procesni analyzy

83. budovy lze vidét v tabulce 83.
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Tabulka 4 Procesni analyza 83. budova (vlastni zpracovani)

= s =
= g SEG) e
s | = | = | 5| 2| 2 |HE] S
. s o g 2 @ =
Cinnost (o] ? = 3 = g e S
& | & s | 2| 3 | 2 |E&| &
E | 2 | = M EEREE
> 3 > Q
a
Ptevoz vykovku ke tryskéani na 83. budové (@) )ﬁ) O \V4 D 150 3900 1,25
Tryskani = o \V4 D 39,3
Vizudlni kontrola po tryskani (@) = \9 \V4 D 0,5
Pievoz vykovkii na vahu O O \V4 D 25 700 0,25
Vézeni vykovkil (=3 O \V4 D 1,5
Pievoz vykovkt na skladovaci misto O \Eb\ O \V4 D 60 1560 0,75
Skladovani vykovkt na 83. budové (@) = O TV D 24
Soucet: 235 6 160 67,3

8.3.4 74. budova

Na této budové probihd druha a treti Casov€é nejnarocnéjs$i cinnost. Dohromady
se na 74. budové realizuje 45 % doby trvani vyrobniho procesu jedné¢ vyrobni davky.
Je nutno zminit detaily ¢innosti pfevozu a barveni v kooperaci. Tento proces se odehrava
ve spolecnosti Galmm ve 180 kilometrii vzdaleném slovenském meést€¢ Rozumberok.
Tuto vzdélenost jsem se rozhodl v procesni analyze nezminit, z divodu mého zaméteni
na interni logistiku spole¢nosti, je zde dulezity pouze tdaj o dob¢ trvani tohoto procesu.
V této kooperaci se barvi vice produktti spolenosti a dodava se jednou az dvakrat tydné.
Tento proces barveni trva tyden. Poté se vozi vykovky zpét do Vivy, kde jsou zabaleny a

pievezeny na sklad 73. budovy. Pfesné hodnoty jednotlivych ¢innosti obsahuje tabulka 5.

Tabulka 5 Procesni analyza 74. budova (vlastni zpracovani)

—~ RN =
g sl | f| s 4 ’§ : -
Cinnost g g g —§ % E) E % é
SleE 2l E | Y| F |28 2
> 3 > S
Pievoz vykovki na 74. budovu k obrobeni o | = O \V4 D 80 2080 0,75
Obrébéni & o o \V/ D 163,9
Skladovani obrobenych vykovki (@) = O j D 12
Pievoz a prace v kooperaci (6/ = ¢ \Y4 D 168
Baleni vykovk \® = ¢ \ D 57.4
Soucet: 80 2080 | 402,05
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8.3.5 73. budova

Na 73. budové je realizovano 46 % z celkové urazené vzdalenosti. To je nejvétsi podil
ze vSech budov. Toto lze vysvétlit faktem, Ze transport na piredchozich budovach probihal
v manipulac¢nich jednotkach s vétsi kapacitou (2 500 kusti). Na jednu vyrobni davku tedy
ptipadalo 26 naplnénych beden. Navic tam mohli pracovnici s VZV vozit dvé bedny na sob¢.
Na 73. budové mohou pracovnici vozit pouze jednu paletu, nalozenou 1 664 kusy. Jednu

vyrobni davku tedy tvoti 39 palet. VSechny hodnoty lze nalézt v tabulce 6.

Tabulka 6 Procesni analyza 73. budova (vlastni zpracovani)

= |g=s| B
z b5 < g . | = =
. I~ o > R 7]

Cinnost g g g -c% % g ‘; % é

o = o = © T 25| s

> 3 > 2

a

Ptevoz palet na skladové misto (@) B_| ¢ \Y4 D 113 8 814 1,5

Skladovéni vykovki na 73. budové O = o D 96

Ptevoz palet do prostoru expedi¢ni plochy O /ED/ 9 \Y4 D 48 3744 1
NaloZeni na kamion @/ = ¢ \Y4 D 0,75
Soucet: 161 12 558 | 99,25

8.4 Sankey diagram

Priitbéh toku materidlu skrz spolecnost se vizualizuje také pomoci Sankey diagramu, o
kterém lIze &ist na strand 31 v kapitole 2.2. Sitka ¢ar zde oviem nepiedstavuje velikost toku,
jde zde pouze o vizualizaci jeho pribéhu, kde se vstup transformuje skrz jednotlivé operace

do kone¢ného vyrobku.

Diagram zaCina vstupem materidlu, ktery jde na déleni. Z tyce, kterd ma 8 metra se zde
nad¢li 72 ptitezl, které jsou dlouhé 110 mm. Z tyce tedy zbydou konce o celkové délce

79,2 mm, které patii do odpadu. Pti zahtivani pfifezii mohou nastat nasledujici situace:
e pfifez ma spravnou teplotu a Ize ho kovat (vyhovuje);
e prifez je nedohtaty a musi se pred kovanim nahtat znovu (nevyhovuje);

e pfifez je piehaty a je urcen ke Srotaci (nevyhovuje).
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Material z posledniho ptipadu je tedy umistén do odpadu. Nasleduje faze kovani, kde vznika
odpad v podob¢ vyronku. Dalsi odpad zde vznika pti obrabéni zavitl. Konec diagramu

spojuje ¢ary odpadu a hotového vyrobku, kde se uvedené mnozstvi rovna velikosti vstupu

na zacatku diagramu.

=
o
>
z
wl
]
o
[
o0
o

VYHOVUJICI

‘ VSTUP MATERIALU

Obrazek 49 Sankey diagram (vlastni zpracovani)
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9 SHRNUTI A VYHODNOCENI VYSLEDKU PROVEDENYCH
ANALYZ

Kapitola slouzi ke shrnuti vysledki analyz provedenych soucasného stavu vyroby

dvojmatky. V tabulce 7 Ize vidét shrnuti hodnot z analyz provedenych v inoru 2020. Jsou

zde zobrazeny hodnoty z téch nejdulezitéjSich operaci, které vyroba obsahuje. Lze vidét,

7e nejnaro¢néj$imi operacemi je kovani a obrabéni.

Tabulka 7 Shrnuti vysledki soucasného stavu vyroby (vlastni zpracovani)

Déleni Kovani Tryskani Obrabéni Baleni Jednotky
Takt 4,83 14,5 2 400 12 2 Sekund
Mnozstvi za takt 1 5 2 500 2 1 Kusi
Smen za den 1 3 2 3 2 Smén
Aktivita za tyden 5 7 7 7 7 Dni
CEZ 76 89 70 70 - %
Mnozstvi za den 4249 8287 39375 9450 27 000 Kust
Potiebné mnozstvi 12 906 64 530 64 530 64 530 64 530 Kust
Potiebny cas 3,038 7,787 1,639 6,829 2,391 Dne

V tabulce 8 jsou shrnuty hodnoty z procesni analyzy. Lze z ni vy¢ist vzdalenost transportu,
celkovou vzdalenost urazenou na jednu vyrobni davku a dobu trvani procesu pro vyrobu
jedné vyrobni davky. Také lze vidét procentualni podil daného kritéria na dané¢ budové.
Z tabulky je patrné, Ze nejvétsi vzdalenost je urazena na budovach 83 a 73. Pii zpracovavani

navrhu na zlepSeni by se tedy mélo zamétit na procesy, které probihaji na téchto budovach.

Tabulka 8 Shrnuti vysledki procesni analyzy (vlastni zpracovani)

g 2 o 2 g < g e 9
2 g §E £ S S § <
E E =% | 3 E =g | 3
o 5 s g |5 |5 5 g g =
5 | g = = = 5 g =
3 X 5 ¥ & S L s E
O aQ o) > O A
87 476 2792 87,85 3,66 42,46 1035 9,77
92 169 3388 242,70 10,11 15,08 12,56 26,99
83 235 6 160 67.3 2,80 20,96 22,83 748
74 80 2080 402,05 16,75 7,14 7,71 44,71
73 161 12558 | 99,25 4,14 14,36 46,55 11,04
Soucet 1121 26 978 899,15 37,46 100 100 100
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Na obrézcich 50 az 52 lze vidét vybrané zpracované hodnoty z tabulky 8 v podob¢ grafu.

VZDALENOST
500 476

450
400
350
300
250 235
200 169 161
150
100 80
: —
0
92 83 74 73

87

VZDALENOST V METRECH

CIiSLO BUDOVY

Obrazek 50 Soucet vzdalenosti (vlastni zpracovani)
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Obrazek 51 Soucet celkovych uraZzenych vzdalenosti

(vlastni zpracovani)
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=

Obrazek 52 Soucet celkovych dob trvani

(vlastni zpracovani)
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10 NAVRHY NA ZLEPSENI MATERIALOVEHO TOKU VYKOVKU

Nasledujici kapitoly jsou urceny navrhiim, které povedou k racionalizaci toku materidlu a
interni logistiky vykovku 00831 Scania po spole¢nosti. Kalkulace nakladii byla stanovena

na zakladé konzultaci s primyslovymi inzenyry a personalnim oddélenim spole¢nosti.
10.1 Skladovani palet na 73. budové

Kapitola se vénuje navrhtim v oblasti skladovani palet na 73. budové. Jsou zde ptredlozeny

dva navrhy, které prispéji k lepSimu toku materidlu vybraného vykovku ve spole¢nosti.
10.1.1 Doplnéni sektoru

Prvni ptedlozeny navrh v oblasti skladovani palet s dvojmatky na 73. budoveé se tyka znaceni
skladovaciho mista, to je zde totiz neoznaceno. Palety se zde kviili nedostatku mista zapisuji,
jako by byly v sousednim sektoru. Je navrzeno zakresleni a oznaceni nového sektoru. Timto
krokem se ocekava snizeni rizika zdmény palet s jinou zakazkou, popiipadé zapomenuti
¢1 ztratu palet nékde v oblasti skladu a jinou chybovost. Naklady jsou na zdklad¢ primérné
mzdy pracovnika skladu a ceny barvy vy¢isleny na 2 000,- K¢ bez DPH. Firma ndvrh mtize
realizovat sama, jelikoz jde o malou plochu natéru. Bariérou je zde skutecnost, ze dané

skladovaci misto bude v dob¢ realizace navrhu mimo provoz.

Obrazek 53 Neoznaceny sektor Obrazek 54 Vizualizace navrhu sektoru

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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10.1.2 Navrh nového skladovaciho mista

Na skladu se dvojmatky skladuji na dvou odlisSnych mistech. Toto jednani mtize vést
k expedi¢nim chybam a ztratam. K eliminaci tohoto rizika je navrzen vznik nového sektoru
na skladovani. Tato skutecnost by zaroven zkratila trasu toku ze vzdalen¢jSiho skladovaciho

mista. Tento novy sektor je navrzen na misté viz obrazek 55.

, STARA TRASA TOKU /
L id y—— e I - i_ : ____;1. :F::?h:
-,.. NOVA TRASA TOKF | 1

s f3 ) e g e A i ey

Obrazek 55 Navrh skladovaciho mista (vlastni zpracovani)

Obrazek 57 Vizualizace nového

Obrazek 56 Stara skladovaci mista

(vlastni zpracovén) skladovaciho mista

(vlastni zpracovani)
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Pro realizaci navrhu je tfeba vyznaceni nového skladovaciho mista. Naklady na zdkladé¢
pramérné mzdy pracovnika skladu a ceny barvy ¢ini 2 500,- K¢ bez DPH. Je piedpokladano,
ze bude potfeba zaméstnance informovat o zmén¢, napiiklad pomoci informacni cedule.

Poftizeni stojanu, tisk a laminace samotné cedulky predstavuji ndklady 300,- K¢ bez DPH.

Tabulka 9 Hodnoty nového skladovaciho mista (vlastni zpracovani)

Aktudlni situace Ndavrh na zlepSeni

—_ < "3 ~ < %

E |gE| £ E | BE| £

z |T3%| F z |3z | §

Cinnost % = £ § % = £ §

- > O 2 > O

< S = < < = ©

N = T 3 N =T S

> O 8 > O 8
Ptevoz palet na skladové misto 113 8 814 1,5 93 7254 1,15
Ptevoz palet do prostoru expedicni plochy 48 3744 1 28 2184 0,83
Soucet: 161 12 558 2,5 121 9438 1,98

V tabulce 9 vidime zménu hodnot v porovnani s aktudlni situaci. Vidime, Ze vzdalenost mezi
témito operacemi se zkratila o 40 metrd. Jde tedy o pokles o 25 %. To by mohlo mit
za nasledek zkraceni celkové urazené vzdalenosti na jednu vyrobni davku o 3 120 metri.
Doba trvani této Cinnosti pti jedné vyrobni davce by se zkratila o 20 % na 1,98 hodiny.
Pti produkci dvaceti vyrobnich davek za rok ¢ini ro¢ni uspora urazené vzdalenosti
62 400 metrit a Casova uspora 10,4 hodiny. Na obrazku 58 lze vidét vizualizaci poklesu

vzdalenosti vlivem navrhovaného feSeni pomoci grafu.
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Prevoz palet do prostoru expedi¢ni Prevoz palet na skladové misto
plochy
Aktuadlni situace Navrh na zlepSeni

Obrazek 58 Pokles vzdalenosti (vlastni zpracovani)
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Na obrézcich 59 a 60 Ize vidét znazornéni poklesu celkové urazené vzdalenosti a doby trvani

produkce jedné vyrobni davky o velikosti 64 530 kust.
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Obrazek 60 Pokles doby trvani

(vlastni zpracovani)
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10.2 Zlepseni bezpec¢nosti toku materialu

Navrh se tyka zlepSeni bezpe€nosti toku materidlu po spole¢nosti. Pfi ziskdvani dat
o vyrobnim postupu dvojmatky bylo narazeno na problém, ktery se pravideln¢ vyskytoval.
Jde o nedodrzovani bezpecnosti ohledné skladani manipulac¢nich jednotek na skladovacim
mist¢ po kovani na 92. budové. O dulezitosti dodrzovani bezpecnosti a celistvosti
manipulacnich jednotek pii skladovani se piSe v kapitole 2.2 na strané 16. Pracovnici Casto
skladaji na sebe 7 beden, pfitom za bezpecné se povazuje ukladat na sebe téchto Mars beden

pouze 6. Na zlepSeni situace jsou predlozeny nasledujici dva navrhy.
10.2.1 Reseni metodou Poka Yoke

Prvni navrh na zlepSeni bezpec¢nosti toku se fidi metodou Poka Yoke popsanou v kapitole
4.4 na stran¢ 28, konkrétné instalaci konstrukce ¢i tyCe do pomysiné tirovné sedmé bedny.
Timto krokem by jiz bylo nadale nemozné skladovat v tomto misté vice nez 6 beden na sobg.
Pro tento zékrok je potteba 10 hodin dvou zaméstnanci se znalosti svafovani a 20 metri
ocelové konstrukce. Néklady na realizaci tohoto navrhu na zakladé mzdy zaméstnance

150,- K¢ za hodinu a cené konstrukce 800 za metr ¢ini 19 000,- K¢ bez DPH.

Obrazek 61 Soucasny stav skladovani Obrazek 62 Stav po Poka Yoke

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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10.2.2 ReSeni piikazovou ceduli

Nasledujici navrh na feSeni problému spociva v instalaci ptikazové cedule pobliz skladového
mista. Tento ndvrh je ¢asové i finan¢né nenaro¢ny. Naklady ¢ini 300,- K¢ bez DPH,
coz predstavuje pofizeni stojanu, tisk a laminaci samotné cedulky. Je zde ovSem bariéra,

ze zaméstnanci nebudou tuto ceduli respektovat.

POUZE 6
BEDEN
NA SEBE £

MNA SEBE

|

Obrazek 63 Prikazova cedule

(vlastni zpracovani)

Obrazek 64 Vizualizace instalace cedule

(vlastni zpracovani)

10.3 Pravidelna realizace auditt interni logistiky

Firm¢ je doporuceno i nadale pravidelné realizovat audity interni logistiky a materidlového
toku nejen vybraného vykovku, ale celého vyrobniho sortimentu a podpofit tak kontinualni
zlepSovani ve smyslu metody Kaizen, popsané na strance 28 v kapitole 4.5. Pfi kondni
dvouhodinového auditu pétkrat do mésice jsou ndklady daného navrhu na zdklad€ primérné

hodinové mzdy priimyslového inZenyra vy¢isleny na 2 250,- K¢ bez DPH mési¢né.
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10.4 Zhodnoceni navrhu

Vtabulce 10 se nachéazeji shrnuté udaje k ndvrhim na zlepSeni interni logistiky

a materialového toku vybraného vykovku ve spole¢nosti.

Tabulka 10 Néklady, bariéry a ptinos navrhovanych feSeni (vlastni zpracovani)

Navrh Naklady (K¢ bez DPH) Bariéry Ptinos
Doplnéni sektoru 2 000,- Nekvalitni provedeni Ptehlednost
Nové skladovaci misto 2 800,- Neochota zaméstnancti Uspora vzdalenosti

Poka Yoke 19 000,- Velikost investice Odstranéni rizika
Piikazova cedule 300,- Neresp ekt(jvé.m' zeﬂ strany Vétsi bezpecnost
zamestnancu
Realizace audit 2 250,- (mesicne) Nedostatek casu Kaizen

celkem 26 350,-

NejdutlezitéjSim ndvrhem vzhledem k cili prace je vybudovani nového skladovaciho mista
na 73. budové. Tento ndvrh s naklady 2 800,- K¢ bez DPH zkracuje vzdéalenost toku danych
dvou procestt ze 161 na 121 metrl, coZz je 25% pokles. Ro¢ni uspora pii produkci
dvaceti vyrobnich davek za rok ¢ini 62 400 metri. Mensi vzdalenost souvisi 1 s mensim
procesnim ¢asem danych operaci, ten vlivem ndvrhu klesne o 20 %, ptfi¢emz ro¢ni uspora
¢asu dosahne 10,4 hodiny. Timto krokem také dochazi ke snizeni rizika chybovosti vlivem

nahrazeni dvou skladovacich mist jednim.

Je tfeba zminit naklady v oblasti feSeni bezpecnosti toku materidlu. Metoda Poka Yoke
efektivné fesi problém s bezpecnosti skladovani, bariéra je ovSem velikost jeji investice,
ktera ¢ini 19 000,- K¢ bez DPH. Oproti tomu jsou naklady ptikazové cedule minimalni,
ma ale bariéru, Ze nebude respektovana ze strany zaméstnancti. Na zakladé toho je navrZzeno
vyzkouSet ptikazovou ceduli a teprve v piipad¢ napInéni bariéry piistoupit k feseni metodou

Poka Yoke.

Musi byt nadale pravidelné realizovany audity interni logistiky, které diky Kaizen
neptestavaji zdokonalovat vyrobni proces. Naklady na tyto audity jsou vycislené na 2 250,-

K¢ mésicneé.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 71

ZAVER

Cilem bakalaiské prace bylo zkraceni jednoho vyrobniho procesu vybraného vykovku
alespont 0 15 % jeho vzdélenosti. Soucasti cile bylo ptedlozeni dvou dalSich névrhda,
které povedou ke zvySeni bezpecnosti, snizeni chybovosti ¢i jinému zlepSeni interni logistiky

a materiadlového toku vybraného vykovku ve spole¢nosti.

Teoreticka ¢ast predlozila ¢tenarim kapitolu zakladi logistiky, ve které byl probran predmét,
cile a historie logistiky. Nasledujici kapitola se vénovala zakladiim logistickych technologii,
kde se definovalo a popsalo ¢lenéni manipulacnich jednotek, skladi a skladovych operaci.
Déle bylo probrano clenéni a popis jednotlivych typi vyroby. Nasledovala kapitola
o zéakladnich konceptech a strategiich v oblasti fizeni vyroby. Vzhledem k zaméteni prace
byla v teoretické Casti vypracovana kapitola popisujici nastroje vhodné k analyze interni

logistiky a materidlového toku.

V praktické ¢asti prace byla piedstavena spole¢nost Kovarna Viva a.s., jeji vyrobni prostiedi
a vykovek, na ktery byla prace zamétena. Pomoci néstroji vhodnych k analyze interni
logistiky a materialového toku byla vypracovdna analyza soufasného stavu vyroby
vybraného vykovku. Praktickd ¢ast také poskytla zpracovanou procesni analyzu, mapu toku

materidlu a Sankey diagram.

Na zéklad¢ vyhodnoceni vysledka z provedené analyzy je ptedlozeno doporuceni, které
racionalizuje jeden vybrany vyrobni proces a zkrati ho o 25 % plvodni vzdalenosti.
Z vysledkl provedenych analyz jsou predloZeny dalsi ¢tyfi zhodnocené navrhy, které vedou
ke zvySeni bezpecnosti, snizeni chybovosti ¢i jinému zlepSeni interni logistiky
a materidlového toku vybraného vykovku ve spolecnosti. Obsahem zhodnoceni téchto
predloZenych navrhi jsou bariéry, ptinosy a velikosti potfebnych investic.

Na zaklad¢ vypracované analyzy a jejiho shrnuti se spolecnosti doporucuje zaméfit
Daéle je doporuceno zaméteni na koncept JIT, ktery by pii aplikaci zkratil celkovou dobu

vyroby jedné vyrobni davky vzhledem k eliminaci ¢asii prubézného skladovani.
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CEZ

CNC

DPH

JIT

MRP

MRP II

\VA%

Celkova efektivita zatizeni
Computer Numerical Control

Dan z pfidané hodnoty

Just In Time

Material Requirement Planning
Manufacturing Resource Planning

Vysokozdvizny vozik
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