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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na projekt zavedeni nastroju stihlé logistiky ve firmé Brose
s.r.0. Teoretickd Cast se soustied’'uje na koncept §tihlé vyroby, teorii fizeni zasob, na fizeni
vyroby tlakem a tahem a na systém kanban. Tato ¢ast je vychodiskem pro ¢ast analytickou,

v niz je provedena analyza souc¢asného stavu ve vybranych logistickych procesech.

V projektové ¢asti jsou formou ptipadovych studii feSeny navrhy pro zlepSeni stavajiciho
stavu, které¢ vedou k redukci plytvani v dané logistické oblasti. V zavéru kazdé ptipadové
studie je provedeno vyhodnoceni projektu a srovnani soucasné¢ho a budouciho stavu, ze

kterého vyplyvaji Gispory a piinosy pro firmu.

Kli¢ova slova: §tihla vyroba, plytvani, fizeni z&sob, planovani metodou tahu, systém Kan-

ban.

ABSTRACT

The master thesis is focused on a project of implementation of lean logstics tools in com-
pany Brose, s. r. 0. The theoretical part focuses on a concept of lean production, the theory
of inventory management, the pull and push system and kanban system. This part is base
for the practical part which concerns on the analysis of current state in selected logistics

processes.

In project part is focused in form of studies cases on suggestions for improving current
state, which leads to reduction of wasting in chosen logistick area. The final part contains
the project evaluation and compares current and future states with costs reduction and

further benefits for the company.

Keywords: lean manufacturing, wastes, inventory managemant, pull production planing,

Kanban system.
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UvVOD

., Tvorivost, vyzva a odvaha: tri diilezité body. “ Shoichiro Toyoda — nékdejsi prezident firmy.
Liker (2007, s. 82)

Pro svou diplomovou préci jsem si zvolil téma ,,zavadéni nastroju $tihlé logistiky ve firmé
Brose s.r.o.*“. K ispé¢snému rozvoji je potieba spravné fungovani vsech jejich casti. Kazda
organizace se stfetdva s problematikou zasob a efektivnim fizenim materidlovych tokt a je
velmi obtizné udrZovat ptiméfenou vysi zasob, ktera by umoznovala efektivné reagovat na
poteby trhu, a vytvofit takové logistické procesy které umoziuji efektivné vyuzivat ome-

zené podnikové zdroje.

Ve spolecnosti Brose pracuji od kvétna loniského roku na oddéleni planovani logistiky.
snizovani mnozstvi materialu ve vyrobé a uspora mista pro vyuziti plochy pro nové vyrobni

zafizeni a zvySUjici se objem vyroby.

V teoretické ¢asti budou definovany zakladni pojmy a hlavni tkoly, kterymi se podnikova
logistika zabyva. Klasifikace zasob, problematika materialovych toku, $tihla vyroba a defi-
nice plytvani. Jednotlivé nastroje planovani metodou tahu a teoreticka vychodiska jednotli-
vych analyz pouzitych v dalsi ¢asti prace.

rowr

V praktické ¢asti bude nejprve predstavena spoleCnost Brose se sou¢asnym stavem logis-
tickych procesii. Déle navrhy zlepSeni. Zavérecnd €ast prace bude urcena k vyhodnoceni

vysledkil, porovnani soucasného a budouciho stavu.

Cilem této diplomové prace je na zakladé analyzy soucasného stavu a za pouziti nastroji
Stihlé logistiky a planovani tahovou metodou navrhnout systém fizeni zasob, ktery dosahne
uspory mista, mnozstvi materidlu ve vyrobé a efektivni vyuzivani podnikovych zdrojt.
Projekt bude realizovan na pracovisti montaze sedadlovych systémi. Jedna se o nejvétsi

oblast vyroby, ktera je relativné nova a je zde nejveEtsi potencial na optimalizaci.
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|. TEORETICKA CAST
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1 ZASOBY

Dle PQL poradenstvi pro kvalitu a logistiku s.r.o. © (2013) jsou zasoby funkéni zbozi pfi-

tomné v daném mnozstvi a na uré¢itém misté materialového toku.

Smyslem zasob je zajistit bezporuchovy a plynuly vydej polozek skladovanych formou

zasoby do spotfeby. Vavrova, Tomek (2007)

Zasoby rozpojuji piisun a odsun zbozi (nabidku a poptavku) na ur€itém misté¢ materialové-

ho toku a zachycuji tak ptipadné vzajemné rozdily v rychlosti proudéni téchto dvou tokd.

K nejrizikovéj$im oblastem podnikové ekonomiky patii rozhodnuti v oblasti zasob. Stano-
veni potiebné urovné je klicovym piedpokladem pro zajisténi plynulé vyroby a tedy i
funkénosti celého podniku. Velikost zasob by méla byt na jedené stran€ co nejmensi kvuli
vazani kapitalu, ale na druhé strané co nejvyssi kvtli dostateéné pohotovosti dodavek. Ho-

rakova, Kubat (1998)

1.1 Rizeni zasob

‘

,Politika zdsob je povazovana za jakési ,, epicentrum‘ rozhodovani nakupu. Zde

dochazi casto ke stietu zajmii a kritérii riznych utvari podniku.” Jan Tomek

Rizeni zasob piedstavuje viechny ¢innosti, které vedou k optimalnimu sladéni za-
sob s tim, co je logisticky a finanéné zadouci za soucasnych podminek. PQL poradenstvi

pro kvalitu a logistiku s.r.o., © (2013).

Hlavnim ukolem pfi fizeni zasob je pfedpovéd’ budouci poptavky, vypocet optimal-
ni vyrobni davky a stanoveni obecné urovné a stanoveni pojistné zasoby.

Zakladni okruhy pfi feSeni problematiky fizeni zasob je kdy objednat, kolik objed-
nat, jak velka ma byt zasoba, co mé byt na sklad€ a jak zajistit spravnost Gidaji o zasob¢.

Faktory, které ovliviiuji fizeni zasob, jsou fluktuace poptavky, fluktuace dodavek,

nepiesnost dat o zdsobach, mnozstevni slevy a kapacity skladi, vyroby, pfepravy, manipu-

lace, trvanlivost zasob aj.
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Dodavatel

.........................................................................................................

Nakup

Vyroba
dila

vyrobni

Montaz

zasoby
hotovych
vyrobku

Odbératel

Obr. 1. Materialovy tok ve fazové vyrobé. Vavrova, Tomek (2007)

1.2 Druhy zasob

»Z hlediska operativniho Fizeni zasob ma vyznam jejich klasifikace podle jejich funkcnich
slozek. Z tohoto hlediska hovorime o bézné (obratové) zasobe, pojistné zasobe, technické
zdsobe, sezonni zasobe, havarijni zasobe apod. Z hlediska signalizace stavu zdsob a kapa-

citnich propoctii pri projektovani logistiky jsou nejdiilezitéjsi udaje o minimalni a maxi-

malni zasobé, popr. priimérné ci optimalni.* Vavrova, Tomek (2007, str. 121)
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Obr. 2. Schéma pohybu zasob. Vavrova, Tomek (2007)
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BéZnou (obratovou) zasobou rozumime tu Cast zasob, ktera kryje potieby (poza-
davky na vydej materiadlu) v obdobi mezi dvéma dodavkami. V prubéhu dodaciho
cyklu (vzdalenost mezi dodanim dvou po sobé nasledujicich dodavek) kolisa tedy
jeji stav mezi minimdlni (resp. pojistnou) zasobou a maximalni zasobou (stavem
bezprostfedné po dodavce). Primérna bézné zasoba se v podminkach blizicich se

plynulé a rovnomérné spotiebé rovna poloviné primérné dodavky.

Pojistna zasoba je ta ¢ast zasoby, ktera kryje odchylky od planované (pramérné)
spotieby, od planované (prumérné) délky dodaciho cyklu, event. vySe dodaného
mnozstvi. V nékterych vyrobnich procesech se minimalni a pojistna zasoba ztotoz-
nuji. Obecné se pojistnd zasoba pohybuje kolem relativné stalé vyse a je v tomto

smyslu pfedmétem normovani.

Technickou zasobou se rozumi mnozstvi materialu, které ma kryt potfebu nezbyt-
nych technologickych pozadavkl na piipravu materidlu pied jeho pouzitim ve
vlastnim procesu transformace. Typickymi piiklady jsou vysychani dieva, zrani od-
litki, z ¢ehoz je zfejmé, Ze jde vétSinou o zajiSténi standardni jakosti vstupujiciho
materialu pro celou vyrobni davku. Je dana technickymi parametry technologickych

zasad. Vavrova, Tomek (2007)

1.3 Vybrané pomérové ukazatele stavu zasob

Obrat zasob (Inventory Turnover)

Ukazatel udava pocet obratek za sledované obdobi, nejcastéji za rok ¢i Ctvrtleti.

Vypocet: Obrat zasob = Trzby/Zéasoby

Doba obratu zasob (Avarage Days’Sales in Inventory)

Ukazatel umoziuje posoudit, jak a¢inn€ podnik vyuziva sviij majetek. Vypovida o skutec-

nosti, kolik dni trvd proména zasob na penézni prostiedky.

Vypocet: Doba obratu zasob = Zasoby/(Trzby/360)

Doba obratu zadsob = Zasoby/ denni néklady na zasoby
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Dosah zasob (Days on hand, Reichweite)

Vyjadfuje, na jak dlouho vystaci skladova zasoba pii nezménéném pramérném tempu spO-

tieby.
Vypocet: Dosah zasob= Celkova zasoba/Priimérna spotieba
Reznakova (2010)

1.4 Naklady na drZeni zasob

Néklady na zpracovani objednavek musi byt srovnany s naklady na drZzeni zasob. Cim vyssi
jsou pramérné zasoby, tim vys$i jsou naklady na drzeni zasob. K témto nakladim patii
poplatky za skladovani, cena kapitalu, dan¢, pojisténi, odpisy a ndklady nadbytecnosti. Na-

klady drzeni zasob mohou ¢init az 30% hodnoty zasob.

To znamend, Ze marketingovi manazefi, kteti chtéji, aby jejich spolecnosti vedly vyssi za-
soby, potiebuji prokazat, ze vyssi zasoby vytvoii piirustkové hrubé marze, které prekroci
naklady drzeni zasob. Optimalni velikost objednavky lze ur€it sledovanim souctii nakladi
na zpracovani objednavky a naklada drzeni zasob pfi riznych Grovnich velikosti objednav-

ky. Kotler (2007)

Naklady A

Celkové naklady

Naklady na

drZeni zasob
Chmin

MNaklady na doplnéni
zasob

k.

Copt Velikost dodavky
Obr. 3. Prubéh naklada zasob. Kotler (2007)
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Objednaci naklady

Zahrnuji naklady na potizeni zasob pii kazdém doplnéni skladu. Zahrnuji naklady na do-

pravu, obaly, manipulaci, cla a administrativu.

Naklady na drZeni zdasob

Zahrnuji urok z majetku vazaného v zasobach, dale naklady na skladovaci prostor, naklady

neprodeje z divodu poskozeni nebo nepouzitelnosti zasob.

Naklady vyplyvajici 7 deficitu zdsob

Podle zurnalu Insidebusiness360 existuji také mnohé dalsi néklady spojené z drzeni skla-
dovych zasob. (Expresni piiplatky, pendle, prostoje) Drzeni nedostatecné zasoby pravdé-
podobné povede k nespokojenym zakaznikim a ztrat piijmu, ktera by mohla mit nepfizni-
vy dopad na podnikani v dlouhodobém horizontu, naopak drzeni hodné skladem svazuje
kapital.

Kli¢em k tspéchu je urcit optimalni uroven, a ujistit se Ze firma ma robustni a spolehlivy

systém pro zajiSténi rovné kde nikdy neklesne ani neptesdhne stanovenou hladinu. Inside

Business 360 (©2010)

1.5 Rovnovazny stav zasob

Existuje nékolik strategii na stanoveni a drZeni optimalniho stavu zasob. Jedna se o statis-
tické modely prognozovani (stochastické, deterministické), vypocet optimalni velikosti

davky - Statistical inventory Control, zapojeni ERP systému aj.

Pro potieby této prace byly v dalSich kapitolach uvedeny principy fizeni zasob pomoci na-

stroju §tihlé vyroby ,,Lean production‘‘ a planovani vyroby tahem ,,Pull princip*‘.
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2 STIHLA VYROBA

Vznikala nejprve jako soubor dil¢ich zkuSenosti s novymi metodami v japonské firmé
Toyota a postupné se zacala Sifit i do ostatnich primyslové vyspélych zemi, které do ni
také piispely svym vkladem. Je to vlastn€ novy koncept strategie, ktery klade hlavni diiraz
na plnéni zédkaznickych pozadavkl a Gsporné hospodareni se vSemi zdroji. Struéné¢ feceno:

Stihla vyroba znamena vyrabét vice s mensim mnozstvim zdrojt.

Véchal, Vochozka (2013, str. 466)

Stihla vyroba neni §tihla jen proto, ze by Slo o zbavovani se urcitych ¢innosti (i kdyz i to je
mozné), ale ptfedev§im o zbavovani se vSech necinnosti a ztrat, které neptidavaji hodnotu

pro zakaznika, ale pouze zvySuji ndklady. Vachal, Vochozka (2013)

Plytvanie —
Tradiéné procesy 95% priebeinej doby
Objednavka Dodavka
zakaznika produktulsiuzby
J
Stihle procesy

[Objednévka '—l—‘ Dodavka
zakaznika ] pyqanie | produktulsiuzby

|

minimalny cas

Obr. 4. Filozofie stihlé vyroby. Vachal, Vochozka (2013)
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Hlavni charakteristiky $tihlé vyroby jsou:
e snaha po odstranéni vSech ztrat (Casu, materialu atd.),

e skloubeni vhodnych metod do systému, ktery nebude nikdy definitivni a bude se

vzdy trochu lisit dle charakteru vyroby i tradic podniku,
e prvoradé zaméieni na potfeby zakaznika.

e zapojeni vSech pracovnikli do neustalého hledani jakychkoliv zlepSeni, které v ko-

nec¢ném dusledku vedou k podstatnému zlepseni celého podniku.

Dulezitym piedpokladem pro Uspé$né zavedeni ,,Lean* procest je pochopeni a podpora

managementu firmy. Véachal, Vochozka (2013)

2.1 Druhy plytvani

Plytvani je vSechno, co k vyrobku nebo sluzbé piidava naklady bez toho, aby to zvySovalo

jeji hodnotu. Znamena to vse, co zakaznik neni ochoten uznat jako hodnotu a zaplatit.

Nejcastéji se objevuje 7 zakladnich druhtli plytvani, ale nékteré zdroje uvadeji 1 dalsi druhy
plytvani. Naptiklad Casopis systems2win udava dodate¢né ,,confusion® — tedy nesoulad
v informacich, cilech a méfeni, a ,,Uncafe work* tedy postupy které maji neptiznivy vliv na

zdravi a ergonomii pracovniki.

Online Training Systems2win, © (2012)

Nebo kupftikladu v pfirucce lean for dummies se uvadi nepotiebnéd prace navic zptisobena
nedodrzenim vyrobniho procesu, nebo nezkusenosti pracovnika. Lean For Dummies, ©

(2014)
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tﬂ DRUHU PLYTVAﬂ
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Obr. 5. Druhy plytvani a ztrat — (Interni materialy firmy)

Aplikace $tihlé vyroby znamena predevsim zbavit se vSech ztrat (japonsky - muda) v pod-

niku. Ty mohou mit rizné formy a zpravidla se rozd€luji do osmi kategorii.

Ztraty nadprodukei

Pro vyrobu v ptedstihu (pfed planem nebo pied objednavkami zakaznikil) je potieba zatidit
dodate¢né vyrobni a skladové plochy a vétsi objem rozpracovanych vyrobku, diky cemuz
vSak mohou vzniknout i nadmérné zasoby ve vSech stupnich vyroby. Nadprodukce vznika
predevsim z obavy pfed budoucimi nepravidelnymi dodavkami, moznymi poruchami stroji

nebo snahou maximalné vyuzit nové vyrobni zafizeni, aby se rychleji zaplatilo.
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Ztraty v disledku drzeni nadmérnych zasob

Zasoby vazou nadmérné financni prostfedky a vyzaduji ndklady na skladovani, pfi¢emz
nepfidavaji Zddnou novou hodnotu pro zadkaznika. Mohou vznikat hlavné na pocatku pro-
cesu jako nadmérné zasoby vstupnich prvki vyroby nebo na konci ve formé hotovych vy-
robkli. V rdmci procesu se také mohou tvofit zdsoby v podobé rozpracovanych vyrobkii.

Vhodnou cestou ke snizovani zasob je systém Just-in-Time nebo Kanban.

Ztraty v disledku oprav a zmetki

Zmetky jsou vyrobky, které nedosahuji ptedepsané standardni kvality. Je tedy vhodné pro-
vadét kontrolu kvality i v prib&hu procesu, kdy je mozné jesté zjistény vadny vyrobek
opravit, aby nevznikl zmetek, nebot’ na n¢ byl spotfebovan material a vlozena do nich lid-
skéa prace. Pokud je kontrola kvality az na konci procesu, zjistény vadny vyrobek je nutno
vyfadit. Pfi hromadné vyrobé mize na vyrobni lince vzniknout velké mnozstvi zmetkl za
kratky ¢as, nez je problém zaznamenan a linka zastavena. Tyto stroje by mély byt vybaveny
mechanismy, které je v uvedenych piipadech automaticky zastavi (viz japonsky néazev

jidoka™).

Ztraty zpusobené zbyte¢nymi pohyby

Pohyby lidi, které nejsou bezprostiedné spojeny s pfidavanim hodnoty (zbyte¢né prechéaze-
ni, zbyte¢nd manipulace), predstavuji ztratu — jsou neproduktivni. Tyto zbytecné pohyby
lze odstranit vhodnou organizaci. Pfi odstrafiovani ztrat, zpiisobenych zbyte¢nymi pohyby
je tteba se zaméfit predev§im na hromadnou vyrobu, kde kazdy takovy pohyb se opakuje
mnohosetkrat za sménu, coz pak jiz piedstavuje vyznamny podil ve struktuie ¢asu pracov-

nika. Dilezitym pomocnikem zde muze byt napiiklad metoda 5S.

Ztraty pri vlastnim zpracovani vyrobku

Tyto ztraty vznikaji zpravidla nadmérmym odpadem. Vyznamné je proto jednani s dodava-

teli, aby dodéavali pozadované rozméry vstupniho materiélu.
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Ztraty ¢ekanim

K c¢ekani dochazi, kdyz pracovnici nemohou pracovat z technickoorganizacnich diavodi
(porucha stroje, Spatny pfisun materialu aj.). Takovéto ztraty, prostoje lze pomérné snadno
odhalit. Hufe se jiz odhaluji ztraty ¢asu, kdy pracovnik ¢ekd, nez dostane rozpracovany
vyrobek k dal§imu zpracovani. Tyto ztraty mohou byt velmi mal¢, ale béhem smény znacné

narUstaji. Uvedené ztraty odstranuje systém Just-in-Time.

Dalsi ztraty ve vyrobé mohou vznikat pii zméné vyrobkii na lince v ptipad¢, ze je dlouhy

Cas ¢ekani na sefizeni linky — SMED. Véchal, Vochozka (2013)

Ztraty v dopravé

Je tieba odstraniovat takové dopravni operace, kdy se material pfevazi z mista na misto jen
proto, e se nevi, kam ho uskladnit apod. Uéelna doprava ale nepfedstavuje ztraty, i kdyz

zakaznikovi bezprostiedné nepiidava hodnotu. Vachal, Vochozka (2013)

Ztrata z nevyuziti tviréiho potencialu pracovnikii

Je to zplsobeno nevhodnym chovanim vedoucich pracovnikili, ktefi nedokdzou vyuzit
schopnosti svych podiizenych. Jsou piesvédceni, Ze znaji vSe nejlépe a nepotiebuji se radit
s ostatnimi. Dusledkem pak je ztrata tvofivosti a nevyuzité schopnosti lidi. Vachal, Vo-

chozka (2013, str. 473)

Zjevné a skryté plytvani

Pfi analyze vyroby je mozné vysledovat jak zjevné, tak i skryté¢ druhy plytvani. Zjevné
napf. nadmérné pojistné zasoby, které vytvareji jakysi bezpecnostni polstai pred neoceka-

vanymi zménami ve vyrobg. Véachal, Vochozka (2013)
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2.2 Vybrané nastroje Stihlé vyroby

5S

Jedna se o metodiku, jejimz cilem je zlepsit v organizaci pracovniho prostiedi a tim i kvali-

tu. Vlastni oznaceni 58S je tvotfeno z péti japonskych slov zacinajicich na S.

Hlavni myslenkou tohoto principu je udrzovat logické usporadani pracovisté tak aby nedo-

chazelo k ztratdm, hledani a podobn¢.

1. 2. 3. 4.

Separovat Systematizovat Stale cistit Standardizovat
nSeiri »oeiton” »Ooeiso »Seiketsu“

S.

Sebedisciplinovanost
“Shitsuke”

Obr. 6. Metodika 5 S. IPA © (2007)
Separovat (vytiidit).

Cilem je, aby na pracovisti zlstaly pouze pifedméty a polozky, které jsou potieb-
né pro aktualni provoz a pouze v potiebném mnozstvi. Nahromadénim nepotieb-
nych polozek vznika zakonité plytvani. K oznaceni pfedméti na pracovisti se vyu-

zivaji karticky.

Systematizovat.

Jedna se zde o umisténi oznacenych polozek, které musi byt umistény tak, aby je
kazdy snadno naSel a mohl je snadno vzit, pouZzit a vratit na definované misto.
Zdanliva jednoduchost tohoto kroku i celé metody vede k podcenovani jeji dulezi-

tosti, nicméné problémy, které vznikaji pravé neuspotadanim polozek, jsou jedno-
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znacné: zdlouhavé hledani predmétli, zranéni v disledku nepotadku, neinformova-
nost o tom, kde se predméty nachéazeji. Je tieba udélat podrobnou analyzu umisténi
objektii, vSe vhodné vizualizovat, zaznamenat do layoutu pracovisté, vypracovat
mapy piistupovych cest, pfifadit adresy jednotlivym pracovistim, oznacit smér ma-
terialového toku. V metod¢ 5S jsou rozpracovéna pravidla a doporuceni napi. pro
znaceni podlah jednotlivymi barvami, jsou uvedeny vhodné typy ¢ar a symboll pro

rizné ucely.

e Stale cistit.

Je potieba urcit, co se bude Cistit, kdo bude danou ¢innost vykonavat, kdy a jak ¢as-
to, jaké prostifedky k tomu pouzije. Metoda 5S opét definuje ptesna kritéria jak po-

stupovat pfi sestavovani podrobného planu ¢isténi.

e Standardizovat.

Ucelem tohoto kroku je vytvofeni standardu pracovisté, diky némuz bude mit kazdy
pracovnik jasnou ptedstavu o tom, co, kdy, kdo a pro¢ ma délat, Cistit, udrzovat,

kontrolovat.
e Sebedisciplinovanost.

Jde ptedevsim o zlepSovani soucasného stavu, ne jen jeho udrzovani. K dosaZeni
uspechu slouzi pravidelné audity, které jsou v metod¢ 5S rozpracované, dopliujici
Skoleni a dalsi popsané dil¢i postupy (jednobodové lekce, vizudlni standardy...),

které k zavedeni této metody neodmyslitelné patii.
Metodou 5S 1ze dosahnout nasledujicich ptinosu:
e Snizeni zasob na pracovisti.
e Zlepseni kvality.
e ZmenSeni pracovniho prostoru.

e Zlepseni podnikové kultury a dalsi.
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JIDOKA

Jidoka znamena navrhovani zafizeni a procesu tak, aby se zastavily v okamziku vyskytu
jakéhokoliv problému. Tento princip je zaloZzen na okamzitém STOP vyrobniho procesu,
je-li podezfeni na procesni abnormality. Hlavnim cilem je odhaleni nedostatku kvality a
feSeni v misté svého vzniku, aby nikdy nemohl postoupit do nasledujiciho procesu. V praxi
to znamena, ze kazdy zaméstnanec, ktery zjisti jakoukoliv chybu, mlze zastavit vyrobni
linku, aby se chyba nedostala dale. Pracovnici tak maji ve svych rukou zodpovédnost za

kvalitu. EDUCOM (2011)

| Pavodni | Pre - Jidoka
loo8] loo8]

)

[Jo] q

00000

Obr 7. Implementace Jidoka. EDUCOM (2011)

Jidoka mé dva hlavni sméry odhalovani vad:

e Smér technickych opatieni, na ktery se specializuje metoda Poka Yoke. Kde je

snahou plné eliminovat neimysiné chyby.

e Smér lidé a vizualizace, kde se nesnazime chybam pifimo zabranit, ale snazime se
je zviditelnit a umoznit je v¢as odhalit operatorem, ktery zajisti zastaveni vyroby.

EDUCOM (2011)
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VIZUALIZACE

Rozumi se zobrazovani skutecnosti, jejichz vysledky jsou znazornény vnimané prostied-
nictvim zrakovych receptorti. Vizualizace uzce souvisi s uplatfiovanim zasady nazornosti.
Diky jasnému zobrazovani standardl je snadnéjsi odhalit ptipadné odchylky a abnormality

kazdému pracovnikovi.

Dle casopisu Lean Journey je vizualizace potiebna z diivodu, Ze v dne$nim informacnim
svéte jsme prehlceni informacemi. Kazda informace ale je zbytecnd, jestli na ni nebudeme
schopni reagovat. Informace musi byt zobrazeny ve snadno interpretovatelné forme. Diile-
zité je forma, kterou se informace poda a co informace fekne cilovému uzivateli. A Lean

Journey Blog, © (2014)

Horizontalni oznaceni objektu

e ] S e
eemma e n] ecans reoeCw
Oznaceni Oznaceni Oznaceni mist
statickych mobilnich pro neshodné
objektu objekt vyrobky
Oznaceni Oznaéeni vstupni  Oznaéeni hranic
odpadu | vystupni palety pracovisté

Podlaha

Obr. 8. Vizualizace — horizontalni znaceni objekti. Tomek (2014)

POKA-YOKE

Metoda POKA-YOKE je téz vyuzitelna pro hledani moznosti, jak zabranit vadam. Cilem je
najit a realizovat jednoduchd technicka feSeni v konstrukci vyrobku ¢i v pribéhu procesu.
Zaméfuje se na nahodné — neumyslné, nezamyslené chyby, kterych se lidé mohou dopustit
pti vyrobé i pii pouzivani vyrobki. Tyto chyby pak vedou k projevu vady. Technické feseni

je schopné zachytit chybu a napravit ji diive, nez vada nastane.
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V procesech mohou byt vyuzivana nejriiznéjsi signalizacni zafizeni (svételna, zvukova),
automatické pojistky pro vypindni stroji, vizudlni znaceni. U vyrobkl jsou kromé zming-
nych moznosti provadény jednoduché zasahy do konstrukce. ,,Napriklad vétsinu sekacek
na travu miizeme uvést do chodu pouze po stisknuti pojistky a spinace umisténych u drza-
dla. Tim je zajisténo, aby obsluha zaujala spravnou polohu a nehrozilo ji nebezpeci.* Ve-

ber (2006, str. 163)

TPM

Totalné produktivni tdrzba - (Total Productive Maintenance) - Proces fizeni prace pro zvy-

Seni produktivity a spolehlivosti procest a odstranéni plytvani.

Zakladem TPM je udrzovani vyrobnich zafizeni v takovém stavu aby nenarusily denni pro-
cesy. Je pozadovéana preventivni udrzba. Filozofii TPM je minimalizace neocekavanych
poruch na zafizenich. Nedilnou soucasti tohoto nastroje je vyvoj zafizeni s jednoduchou
udrzbou a trénink vyrobnich tymu tak aby bylo mozné co nejvétsi ¢ast tidrzby zvladnout

bez asistence dalSich specializovanych utvard. Leflar (2001).

ONE - PIECE FLOW

Filozofie metodiky ,,toku jednoho kusu* byla mySlenka Henryho Forda, kterd se zamétuje
na vysokou kvalitu, zapojeni operatori a hledani moZnosti eliminace nésledujicich druhii
plytvani:

e plytvani v samostatnych ¢innostech pracovnik,

e plytvani v hledani a porovnavani objekta,

e plytvani v pfemistovani objektt. IPA, © (2007)

Dalsi ptinosy plynouci z toku jednoho kusu, mimo eliminaci plytvani, jsou:

e zajisténi kvality (v€asné odhaleni chyb a problémii a jejich okamzitou

napravu),

e zlepSeni moralky (viditelné vysledky prace),
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e vytvoreni flexibility (pruzna reakce na potteby zdkaznika),
e 7ajisténi vyssi produktivity (omezeni plytvani),

e vys§i bezpecnost pro operatory (snizeni potfeby pfemistovani rozpraco-

vané vyroby a materialu),

e uspora plochy (neni potfeba mista pro rozpracované vyrobky, vse je bli-

Ze u sebe),

e snizeni nékladii vdzanych v zésobach (kapital jiz neni vazan v zasobach

rozpracované vyroby, diky jeji eliminaci). Liker (2007)

V pfislusném case je na jednom stanovisti pouze jeden kus vyrobku, na kterém je provade-
na dana operace, viz obr. 9. Pfi jednokusovém toku je podstatné znat takt, ¢ili pracovni
rytmus urcujici tempo prace linky. Tato metodika umoziluje vizualizaci mista, kde se
v daném cCase nachazi zakézka prochézejici procesem vyroby. Pokud se vyskytne problém,
operator nemtize dokoncit danou operaci, a tudiz nemize poslat vyrobek na dal$i stanovis-

té. Identifikace problému je okamzitd a miiZze byt ptesné urcen piivodce a feSeni.

Black (2008), Liker (2007)

Obr. 9. Tok jednoho kusu vyrobku. Liker (2007)
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Z:akladni pravidla one — piece flow

Aby mohl byt produkt vyrabén systémem ,,toku jednoho kusu®, je nutné splnit za-
kladni pravidla.

e Pravidlo1
Cyklovy ¢as je zaloZeny na pozadavku zdkaznika.

Selling cycle time (SC) = (SM) Manufacturing cycle time

Casové koordinacia s poZiadavkou
zékaznika
(kratka priebeZna doba
(Siroka variantnost) (malé davky) vyroby a okamzita dodévka

zakaznikovi)
' . :
Zariadenia, ktoré vyrabaju iba to, ¢o bude
predané (v poZadovanom ¢ase a mnozstve)

[ L Odchylenie sa od

<y planovanej vyroby
Sc= SM

1 L Princip vyroby na

iy zaklade Gasu taktu
Tahova vyroba

o L Vyroba orientovana na
5 montaZ

Linkova vyroba tviru U pre one - piece
vyrobu

[ VytaZenie pracovnikov s
| ohladom na ,wide - variety,
N7 small - lot production®

Vyrobna bunka pracuje ako nezavisly systém

B
|

‘ Ciel nulovych chyb pre

J I samostatny produkt,

T 7 alebo samostatnu davku

Dosiahnutie vyrobného systému s nulovymi
chybami

Zabezpelenie
spokojnosti zakaznika

Obr. 10. Pravidlo 1 OPF. Liker (2007)
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e Pravidlo 2
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Kapacitni vyuZiti zatizeni je zaloZeno na cyklovém cCase. Z toho vyplyva, ze koncept ,,toku

jednoho kusu® je nevhodny pro velké a tézké zatizeni.

Zariadenie prispbsobené pre one - piece vyrobu

——— S (bezpe&nosf)
—
Kvalita (Q) Nékiady (C)
Zariadenie n'astavené Zariadenie je dos:lo&m - \zl:rke obiejem
PES AN S00w08) pousivanie v U - linke vhodne
zoskupené do Specializované
Poka - yoke Jodiny® podfa procesnej — — zariadenie nie je
cesty vhodné
Vyuzivanie
V pripade vzniku Zariedenie koordinovang | _ Ziadent. |
nepodarku iadenie - pracujicich s dihymi
automaticly zastans s i RO S 1o
je vhodné
= Taraderia oG Mol
. na xibiinyc!
Ziadne zastavenia, fupnd nastavenle |- - wrobnjch
resp. prerudenia il systémov (FMS)nie | =
je vhodne g
Zariadenie musf maf Produkty s spracované | _ Davkova vyroba nie
pozadovanu presnost v rovnakom &ase je vhodna
Denna udrzba by
mala byt lahsia,
Zariadenie mus(byt | _ pina sa‘ nesmie
na Udrzbu hromadif, necistoty
B z okolia musia byt
lahko odstranitefné
Zariadenie musf obsahovat
Zabezpelenie | _ ik ioré zabrania
spracovania odpadu hromadeniu odpadu

Obr. 11. Pravidlo 2 OPF. Liker (2007)
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e Pravidlo 3

L4

Koncentrace vyroby je predev§sim na montdzni procesy. Nejnovéjsi informace od zakaznika
je odevzdavana na oddé€leni montaze, které ma k dispozici také tydenni vyrobni plan, vy-
chézejici z této informace. Informace od zakaznika neni odevzdavana zadnému dalSimu
procesu, ktery pfedchazi pracovisté¢ montaze. Misto toho piedchazejici procesy dostavaji

objednavky na znovu doplnéni materialu, pouzivaného montdznim procesem.

e Pravidlo 4
Layout podniku musi byt vhodny pro one — piece vyrobu:
- layout podniku musi byt vhodny pro celkovy tok vyroby,
- provoz (hala) musi mit jasné¢ identifikovatelné cesticky,

- vyrobni buniky (resp. linky) musi mit jasn¢ definované rozdily

mezi vstupem a vystupem materialu,

- vyrobni bunky (resp. linky) musi byt zhotoveny z jednoduchych
montaZnich zafizeni, nejCastéji ve tvaru pismene U, pfi¢emZ mo-

hou byt obsluhované jedinym operatorem,

- linka musi byt navrZena s cilem minimalizace WIP.

e Pravidlo5

Produkt musi byt vhodny pro one — piece vyrobu. Napt. velmi malé ptirtstky prace (kratké
cyklové ¢asy) nejsou vhodné pro one — piece flow vyrobu, protoze dochazi k riznym for-
mam plytvani (potfebné pii nastavovani, umistovani a piemistovani). Za pfedpokladu, ze
je takovy proces (kratké cyklové Casy) pln€ automatizovany, one — piece flow vyroba je
uskutecnitelna. Tento koncept je nevhodny pfi dlouhych ¢asech nastavovani (také souvisi

se Sirokym spektrem vyrobkti => ptetypovani zaberou pomérné dlouhy cas). IPA (2007)
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ERGONOMIE

Ergonomie je védeckd disciplina, optimalizujici interakci mezi ¢lovékem a dalSimi prvky
systému a vyuzivajici teorii, poznatky, principy, data a metody k optimalizaci polohy ¢lo-

véka a vykonnosti systému.

Ergonomie je tedy véda zabyvajici se vztahy mezi ¢lovékem, pracovnim prostiedim a pra-
covnimi nastroji. Ergonomickym cilem je zvysit efektivitu vykonavané prace pti soucas-
ném snizeni Urazovosti a zatizeni organismu. Ergonomie se vénuje pracovnimu prostiedi
(osvétleni, klimatické podminky, hluk), pracovnim a manipula¢nim prostorim (naroky na
pracovni prostor, zony dosahu), vhodnou volbou pracovni polohy (prace vestoje, prace

vsed¢), vyskou pracovni roviny, ekonomii pracovnich pohybt atd.

Cilem ergonomického auditu je hodnotit pracovisté¢ pfedev§im z pohledu organizace a
uspotradani pracovniho mista, zon dosahu, vynalozené sily pfi praci a vhodnosti pouziva-
nych nastroji. V piipad¢, ze se hodnoty zjisténé pii auditu odchyluji od definovaného in-

tervalu, je tieba provést prisluSna napravna opatieni. API (2012)

MTM - Casové analyzy

Cilem casovych analyz v oblasti §tihlé logistiky je standardizovat, jasné popsat a casove
vymezit logistické procesy, nebot’ praveé tyto jsou nutnym zakladem pro dasledné kapacitni
planovani. S vyuZitim metod Casové racionalizace jsme schopni jasné determinovat délku
a ucinnost jednotlivych logistickych procesti, coz nam nasledné umozni tyto logistické pro-

cesy kapacitné planovat. System online, © (2014)

»MTM je zkratka Methods-Time Measurement, coz je mozné pielozit jako métfeni Casu
metody. Méfeni Casu metody je toho ndzoru, ze provedeni urcité prace zavisi na zvolené

metodé ¢innosti.“ MTM Association for standarts and research (2008, str. 5)

MTM je celosvétové nejrozsifenéjsi metodou postupu predem stanovenych Casti a patii
tudiz k souboru nastroji pracovniho a Casového hospodafstvi. K tomu byly na zakladé

MTM-1 vyvinuty dal$i systémy prvkl pro riizné typy procest (hromadnd vyroba, sériova
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vyroba a kusova vyroba). MTM poskytuje pro podniky celosvétoveé jednotny standard pro

popis a kvantifikaci manudlnich pracovnich postupd.

MTM utvaii pracovni postupy (procesy jednani) prostfednictvim popisu, strukturalizace,
planovani a analyzy - syntézy pomoci obsahové a ¢asové definovanych procesnich prvkd.
Pomoci MTM jsou postupy systematicky roz¢lenény, usporadany a zviditelnény ovliviujici
veli¢iny. Tim je sledovan cil, aby byly pracovni systémy utvaieny uz ,,od zaéatku sprav-

né“

MTM Association for standarts and research (2008, str. 5)

MTM znamena:
Zabranit plytvani v celkovém fetézci vytvaieni hodnot pomoci planovani metod
e pouzitim vhodnych metod a néstroju,
e standardizovanou vyrobou s pribéznym datovym konceptem,
e piipravou Casovych norem na zakladé normovaného vztazného vykonu.

MTM Association for standarts and research (2008)

SMED

Patii do oblasti synchronizace tokl a §tihlého zatizeni. Smed (Single Minute Exchange of
Die) je systematicky proces pro minimalizaci ¢ast prostoju, tj. ¢asti ¢ekani (piipravy) pra-
covisté mezi opracovanim dvou po sobé nasledujicich riznych typt vyrobka (vyrobnich
davek). Je to metoda pro zkracovani ¢asl pfetypovani vyrobnich zatizeni. Jde napt. o zkra-
covani ¢asti na vyménu formy na lisu, pfetypovani vyrobni linky nebo pietypovani obrabe-
ciho stroje atd. Obvykle se provadi v tymu organizovanim nékolika workshopi. CPI, ©

(2010)
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Nejpodstatn€j$im piinosem metody SMED je zkraceni casii pretypovani, ktery je
v priméru 30%, dale zjednoduseni prace, snizeni pracnosti, eliminace hledani ptipravka,

nafadi a standardizace procesu. IPA, © (2007) Materialovy tok a $tihla logistika

Soustfed’uje se na pohyb materidlu a na informacni tok. Cilem je zabezpecit co nejkratsi

prubéznou dobu vyroby a bez zbyte¢nych zasob. API (2012)

Stihla logistika hleda skute&né piileZitosti a naléza je pravé v onéch ¢innostech, které hod-
notu jako takovou neptiddvaji, naopak pouze zvySuji ndklady na realizaci vyrobku ¢i sluz-
by. Zde je mozné dosdhnout zlepseni v fadu az ne€kolika desitek procentnich bodl. V dalsi

¢asti se zamétime na zpisob, jakym toho lze dosdhnout. System online, © (2014)

2.3 Rizeni materialového toku

V oblasti materialového toku jsou tendence k neustalému zkracovani vzdalenosti, snizova-
ni potiebného ¢asu na materialovy tok, jeho jednoduchost a efektivnost s ohledem na mi-

nimalizaci nakladu. Liker (2007, str. 146 -147)
Henry Ford byl v roce 1913 prvni, kdo definoval plytvani v logistice. Tvrdil, Ze mit zasobu
surovin nebo hotovych vyrobkl ptesahujici pozadavky je plytvani, které jako kazdé jiné

plytvani ma za nasledek zvySeni cen a niz$i mzdy. System online, © (2014)

Stihla
logistika

Obr. 12. Stihla logistika. System online, © (2014)
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V oblasti materialového toku jsou tendence k neustdlému zkracovani vzdalenosti, snizova-
ni potiebného Casu na materialovy tok, jeho jednoduchost a efektivnost s ohledem na mi-

nimalizaci nakladd. Liker (2007, str. 146 -147)

Just —In—Time (JIT)

VACHAL a VOCHOZKA definuji, ze metoda JIT je zaloZena na nepravidelnych dodavkach
tzv. pravé vcas, dle potieby odbératele. Zakladnim rysem je tedy nepravidelnost rezimu

zasobovani.

Ukolem dodavatele je dorugit dodavku v pozadovaném okamziku, v pozadovaném mnoz-
stvi a v pozadované kvalité. Na flexibilitu dodavatele koncepce JIT klade podstatné vétsi
naroky. Dodavatel musi byt schopen vyhovét pozadavkim odbératele bez moznosti de-
tailnéjSiho planovani. Podminkou Gspé&s$né realizace je uzka spoluprace a perfektné fungu-
jici komunikace dodavatelii s odbérateli. Tato metoda je nejvhodnéjsi a nejvyuzivanéjsi
V automatizované vyrob€. Hlavni pozitivum piindsi JIT ve sniZeni Grovné zasob, které je

zapotiebi udrzovat. Pfi dokonalé realizaci je uroven zasob témef nulova.

»Lypickym rysem koncepce je menSi mnozstvi dodavateli a dlouhodobost spoluprace.*

Liker (2007, str. 146 -147)

Just — In — Sequence (JIS)

Koncepce JIS predstavuje dodavky (zpravidla v rezimu JIT) komponentt k finalni montézi
Vv pozadovaném potradi. Ve vétSin€ pfipadli je moZné najit pouZiti tohoto systému

v automobilovém primyslu pii dodavani subdodavek od dodavatelskych spole¢nosti

Takt 1 » Takt...

Objednavka Dodavka

pro vaz XYZ pro viaz XYyZ

Obr. 13. Rezim vyroby Just In Sequence. AlMagazine (2007)
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Rezim vyroby Just In Sequence:
e kratka vzdalenost dodavatell od zakaznika,
e Cas pro transport dilt je limitovan taktem vyrobni linky,
e zastaveni vyrobniho procesu zpisobi i jeden dodavatel,
e rychl¢ feSeni nestandardnich situaci (objednané, ale neodvolané dily),

e zafidit nouzovy provoz v piipadé vypadku tak, aby sekvenéni rezim zl-

stal zachovan. AlMagazine (2007)

,Principy logistiky Just-In-Time (JIT) a Just-In-Sequence (JIS) dodavek vytvotili finalni
vyrobci automobili s cilem eliminovat nadbyteéné zasoby komponent v montaznim zavo-
dé. Rostouci poptavka, ale i konkurenéni prostredi, kladou stale vétsi naroky na vyrobce a
tak automobilkam nezbyva, nez soustfedit veskeré své usili na hledani stale sofistikovan¢j-

Sich inovaci na vSech stupnich Zivotniho cyklu vyroby automobilt.* AlMagazine (2007)

Supermarket

Nové formy skladovani a nahrazovani konvencnich skladi ve vyrobé predstavuji super-
markety. Pouzivaji se pfevazné pii zavadéni principu tahu v materialovém toku. Jedna se o
sklad hotovych vyrobkl nebo zasob, ve kterém je presné definovano mnozstvi. Tyto su-
permarkety se vyuZivaji predev§im pro zavedeni plynulého materidlového toku
v piipadech, kdy nelze zavést plynuly materidlovy tok. Naptiklad se jednd o nemoZnost
zavedeni toku jednoho kusu (One — piece flow) — OPF do procesu vyroby. Pokud je potie-

ba odebrat materidl ze skladu, mtize se tak ucinit pouze na zakladé kanbanové karty

nebo jiné formy informace podporujici princip tahu. APTI © (2012)
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Prebalovani

Transport Transport Manipulace Manipulace
Vykladka B =— === L A Montéznilinka
V:'t:;dm Supermarket Skluz u linky

Prebalovani
—— Manipulace

Transport Interni milk - run
Vykladka ‘A ‘ Montaznilinka
Vstupni 5
1 link
<klad Skluz u linky
Prebalovani Manipulace
Transport Transport | [

‘ - :77 Pracoviité - l - l;

Vstupni
sklad

Zasobaza Zasoba pred

Supermarket
strojem strojem

u stroje

Obr. 14. Supermarket — Lean piistup. API © (2012)

Spotiebiteli jsou zde nabizeny potiebné Casti z regalu, ktery bezprostfedné po odbéru dopl-
nuji pracovnici supermarketu. Obvykle odebiraji tito pracovnici material z meziskladu.
Tim jsou vytvoreny zasoby, které sice jisti vyrobni proces, ale zaroven ho zdrazuji. Proto je
zde vyuzivano toho, ze dodavatel piebira dopliiovani regali. Zaméstnanec supermarketu
doplnuje regaly na zaklad¢ signali o odbéru dilt, které dostava a soucasné informuje doda-

vatele o potiebé. Dalsi vyznamnou piednosti tzv. supermarketu je manipulace s dily.

Podle Tomka jsou jednotlivé dily zde vybaleny a pfipraveny v takovém zptisobu uloZeni,
aby mohly byt bez dalsi viceprace pifimo pfebirany ke zpracovani na pracovisti. Skladovani
musi zajistit prubézné a terminove spravné zabezpeceni vyrobni a jiné spotieby.

Motivy pro skladovani mohou byt:

v v

e potieba nakoupeni vét§iho mnozstvi materialu, nez ¢ini nejblizsi spotie-

ba,
e skutecnost, ze v dob¢ spotfeby nebude mozno zbozi opatfit,

e nezaruceni dodavky spravného mnoZzstvi a v€as od dodavatele na zékla-

dé riznych okolnosti. Tomek (2014)
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HEIJUNKA

Jednd se o metodu, kterd slouzi k vyrovnavani vyroby prostfednictvim objemu a skladby
sortimentu. Heijunka bere v tivahu celkové objemy objednavek za urcité obdobi a jejich
urovné a rozplanuje je tak, aby stejné mnozstvi a mix vyrobka byly vyrobeny kazdy den.
Podle ni nevyrabi podnik produkty podle aktualniho toku zakaznickych objednavek. API ©
(2012)

Hlavni vyhody metody Heijunka:
o flexibilita, ktera umoznuje vyrabét vse, co zdkaznik pozaduje a v Case,
kdy to pozaduje,
e nizsi riziko neprodaného produktu,
e vyvazené vyuzivani pracovnich sil a strojovych zatizeni,
e vyrovnangj$i naroky na dodavatele.

Aby spolecnosti dosahly vyhod nepfietrzit¢ho toku, musi tyto spolecnosti ustalit pracovni

zatizeni. Heijunka odstrani plytvani prostfednictvim vyrovnani objemti produktd a mixu,

vvvvvv

tele.

,Pro kontrolu vyrovnavani produkce existuje jednoduchy nastroj vyvinuty pfed mnoha lety
odborniky z Toyoty — tzv. heijunka box. Typicky heijunka box ma vodorovné fady pro
kazdého clena vyrobkové rodiny (v tomto ptipadé je jich pét). Dale ma svislé sloupce pro
identické ¢asové intervaly vyroby, v tomto ptipad¢ 20 minut. Kanban karty pro fizeni vyro-
by jsou umistény ve vytvorenych ptihradkach, v poméru k poctu polozek daného typu, kte-

ré maji byt vyrobeny béhem ¢asového intervalu.” AP1 © (2012)

> ™ 1> jor jJor Jor Jor JoOm
Jednarada | TypA * < gt - g' > < <o
pro kaidy typ
TypB
produktu e |5 go go go go go go
1

TypC

© G < ©
TypD 4 = - /
Q |<o Q <o Q |<O
A N\ e
TypE
< <
Kanban

Obr. 15 Heijunka box. AP1 © (2012)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

KANBAN

Syst¢tm KANBAN byl poprvé vyvinut japonskou firmou Toyota Motors, proto je také
znamy pod jménem Toyota Production Systems (TPS). Nejvice se vyuziva ve strojirenské

vyrobé a zvlast v automobilovém pramyslu. Sixta, Macat (2005)

,,Kanban je flexibilni, na principech JIT vybudovany samoregulacni systém rizeni vyroby.
Zakladnim informacnim nosicem jsou zde kanbany (japonské oznaceni pro Stitek), plnici
funkce objednavek a priivodek. Pracovisté, kterému dochazi zasoba soucasti urcitého dru-
hu, odesle objedndvkovy kanban spolu s prazdnym prepravnim kontejnerem pracovisti,
které tyto soucasti dodava. Pri stietu vice objedndvek se uplatiuje pravidlo FIFO (first in
first out). “ Material je tedy dodavan v potadi, v jakém vstoupil do systému — prvni pfisel,
prvni odchézi. ,,Pfepravni kontejnery musi po vyfizeni objednavky obsahovat pfedepsané
mnozstvi dobrych soucasti. Vadné soucasti musi byt okamzité vyrazeny, popf. opraveny.
Regulaci zasob rozpracovanych vyrobkll je moZzno uskute¢iiovat zménou poctii kanbanii

v ob¢hu.” Hanzelkova a kol. (2013, str. 86)

Podstatou fizeni kanbanu, je ,.tahdni* materialu (pull systém) vyrobnim procesem tak, jak
pozaduje montaz, bez zbytecné rozpracovanosti a zbytecnych meziskladt. Snahou systému

kanban je postupné eliminace vSech sklad.

API © (2012)

‘ Conceptual diagram of the Kanban System

Operational Flow of Production Operational Flow of Parts
Instruction Kanban m Retrieval Kanban m

The operator carries
the kanban o retrieve
replacement parts.

A

RGeS @) Production instruction kanban A

0 is removed when an operator

Only the exact number retrieves parts

of parts indicatedon P 1144144 Q) The parts retrieval "
the kanban are kanban is removed when
produced. an operator uses parts

Obr. 16. Koncep¢ni schéma kanbanového systému. API © (2012)
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Kanban ma dva zakladni typy systému Fizeni:

e Jednokartovy systém

Vyrobni karta

="
|
—‘— A

—_— Tok soucastek
Vyrobni proces Zasobnik — Tok karet

Obr. 17. Jednokartovy systém — kanban. API © (2012)

e Dvoukartovy systém

Vyrobni proces
—_—

Tok transportnich karet

w——
Tok vyrobnich karet

)
Tok soucastek

:I—

Obr. 18. Dvoukartovy systém — kanban. AP1 © (2012)

Diivody pro zavedeni kanbanu

e Pokud se zavede kanban, sniZi se velikosti vyrobnich davek. Tak mtze vyrobce

pruznéji reagovat na potieby zékaznika.
e Prechazi se od tlaGeného k tahanému materialovému toku.

e Snizovani nakladi diky mensim pozadavkiim na prostor a mensim ztratdm

z nekvality.

e Zpichlednéni toku ve vyrobé — kanban tabule. AP1 © (2012)
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Kanban pomoci tabule

Hlavnim voditkem tohoto systému je tzv. princip ,,semaforu®. Jedna se o ukladani karet do
barevnych ptihradek na tabuli. Tyto pfihradky jsou sefazovany nejprve od zelenych, pies

zIuté, az po Cervené.

Cervena karta oznaluje okamzity zaGatek vyroby, jinak bude dodavka produktu nedosta-
te¢nd. Dosazeni pozice na zlutou kartu znamena zahajeni vyroby pro doplnéni vyrovnavaci

zasoby. Gross (2003)

Kanban etiketa

»Kanbanové etikety slouzi pro vyskladnéni a pieskladnéni z externich skladd, kde neni

systém objednéavek bezdratovych skenert.

Na kanbanové objednavce je uveden material (1), zjaké pozice (2) ma byt vyskladnén,
mnozstvi (3), kusy (4), ¢islo (5) a pozice (6) linky, na kterou mé byt objednavka dovezena
a ¢islo kanbanového cyklu (7).«

Skolici materialy pro zamé&stnance — Brose (2013, str. 98)

8917337 112 8917 456 760 8917 456 765 8917 456 780 8917 667 591 |

Obr. 19. Kanbanova tabule — (Interni materialy firmy)
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zdroj dod. _popis_mat. ]
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Obr. 20. Kanban etiketa — (Interni materialy firmy)

Zakladni kroky k realizaci kanbanu

Provadéni sbéru dat

Tato faze se provadi z divodu zjisténi charakteristiky vyrobniho procesu a umoznéni roz-

hodovani na zaklad¢ fakti. Tyto udaje ndm dale umozni vypocitat redlnou velikost kanba-

nu (viz. nasledujici bod), ktera podporuje poptavku zakazniki.

Pro tuto fazi je velmi vhodné vyuzit metodu Value Stream Mapping (VSM) piedstavujici

mapovani hodnot toku pro cely zavod a urcit, které vyrobni procesy budou nejvhodnéjsi

pro zavedeni pilotnich systému kanban.

Vypocet velikosti kanbanu

Jestlize je znam soucasny stav, mizeme vypocitat velikost kanbanu. Nejdiive se vypocet
zamétuje na velikost kanbanu kontejneru pro soucasné podminky na zékladé budoucich
plant. Dale je pozornost soustiedéna na zpusoby, jakymi lze snizZit mnozstvi kanbanu, kte-
ré jsou

Gross (2003)

zaloZeny

na

systému

neustalého

zlepSovani.
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Vzorecek pro vypocet mnoZstvi kanbanovych karet je nasledujici:

Dx(T,+T,)x(1+a)
) C

N

N pocet kanbanovych karet

D odbyt za ¢asovou jednotku

Tw Cas ¢ekani na dodavku kanbanu

Tp Cas zpracovani davky dilcti kanbanu
a bezpecnostni koeficient

C kapacita kanban nosice

Navrzeni kanbanu

Z ptedchozich zjisténi a vypoctu zname mnozstvi kanbanu potiebného pro podporu vyrob-

nich pozadavki zalozenych na aktualnich podminkach.

Nyni pfichazi na fadu samostatné navrzeni kanbanu. Aby mohl byt ndvrh zcela dokoncen,

musi byt zodpovézeny nasledujici otazky:
e Jakym zplsobem bude material pod kontrolou?
e Jaké budou pravidla pro provadéni kanbanu?
e Jaké jsou vizualni signaly?

e Jaké vizualni fizeni polozek bude potieba? Gross (2003)
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Spusténi kanbanu

Pokud jsou splnény vSechny ptedchozi kroky, mize se kanban spustit. Velmi dilezitym
bodem je spravné nastaveni signalti a kontrolnich bodd, aby nedochazelo k nespravnym
zdménam, a také zavedeni opatieni, které by mohlo snizit nebo zabranit problémim. Gross

(2013)

MILK RUN

»Jedna se o rozvoz materialu ze skladu po pfesné urcenych logistickych trasach s presnym

harmonogramem dodavek.”. Gross (2003)

Myslenka toho systému je pievzata z minulosti z Anglie, kdy mlékarenska auta svazela ze
vzdalenych farem mléko v pfesné stanoveny Cas. Systém milk — run je vyuzitelny nejen
uvnitf, ale i mimo firmy (interni a externi milk — run). Principem je rozvazet material ze
skladu podle pfedem dohodnutého harmonogramu a vylozit materidl na pfesné urcenych

mistech. Soucasné jsou zpét do skladu odvazeny prazdné transportni jednotky.

,, Nej€astéji vyuzivané manipulacni prostfedky v tomto systému jsou tzv. vla€ky (tzn. tazny

modul a za nim transportni jednotky umisténé napt. na podvozku).“ IPA © (2007)

Obr. 21. Ptiklad vyuziti Milk Run ve firm&. IPA © (2007)
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3 TEORETICKE VYCHODISKO PRO VYPOCTY

3.1 ABC Analyza

ABC analyza, Casto oznacena také jako Paretova analyza, nebot’ vychazi z Paretova pra-
vidla. Toto pravidlo znamena, ze 80 % dusledkd vyplyva z 20 % moznych pfi¢in (pravidlo
80:20). Hanzelkova a kolektiv (2013)

Tato analyza se obecné pouziva pii stanoveni priorit. Umoziiuje popsanim vnitinich sou-
vislosti firemnich procesti poznat a pochopit jejich zakonitosti i jejich realné dopady na
aktivity firmy. Rozkrytim, popsanim i vysvétlenim téchto procesti se ABC stava vyznam-

nych pomocnikem zejména v operativnim fizeni, kontroly a planovani.

Podstata spociva v roz€lenéni prvkil ur¢itého souboru do tfi skupin podle miry, jiz se prvky
soubory podileji na celkovém objemu kvantitativniho znaku. Takovymi znaky mohou byt
napiiklad hodnoty dodavek subdodavateli, vadna produkce ¢i absence pracovniki. Jednot-
livé skupiny prvkl jsou zpravidla oznacovany praveé pismeny A, B, C. Ve skupiné A se
nachazi relativné maly pocet prvki, avSak s vysokym podilem na celkové hodnoté. Podil
prvki skupiny B odpovida jejich poctu a do skupiny C jsou zatfazeny zbyvajici prvky sou-
boru s malym podilem na celkové hodnoté, proto pravé skupina C byva nejpocetnéjsi. Je
dilezité zvysit pozornost na omezeny pocet skladovanych polozek, které maji rozhodujici

vliv na vysledek. Hanzelkova a kolektiv (2013)

Pi1 aplikaci ABC analyzy se vychazi ze zasob setfidénych dle jednotlivych znakii nebo
podle hodnoty spotieby v ur¢itém (analyzovaném) obdobi. Doporuéeny rozsah tohoto ob-
dobi je 12 — 24 mésict. Toto doporuceni je stanoveno z diivodu, aby nedochazelo ke zkres-
leni diky sezonnim vlivim poptavky ¢i zméndm vyrobniho programu podniku. Sixta

(2009)

Polozky zéasob s dlouhodobé nulovou spotiebou (,,mrtvé zasoby*) se mohou 0znacit, jako

zvlastni kategorie D. Tuto zasobu je tfeba prodat za snizenou cenu, nebo ji odepsat.

Sixta, Zizka, (2009)
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

4.1 Historie Brose

Nazev Brose, jak je vSeobecné znamo, je v mezinarodnim automobilovém pramyslu syno-
nymem pro mechatronické systémy a komponenty v automobilovych karoseriich a interié-
rech. Spole¢nost Brose ma vice nez 16 000 zamé&stnanct ve 46 lokalitach v Evropé a v za-
mofti. Firmu Brose zalozil v roce 1908 mlady Max Brose. Vedl spole¢nost pres dvé svétové
valky po dobu asi 60 let. V dalSich tii a pul desetiletich vedl firmu vnuk Maxe Brose, Mi-
chael Stoschek. Stoschek rozvinul Brose do mezinarodni spole¢nosti, ktera dnes vede na

trhu v oblasti technologii a kvality.

Max Brose se narodil 4. Ledna 1884, v dob¢ kdy automobil jesté nebyl vynalezen. O dva
roky pozdg&ji patentoval Carl Benz svijj “automobil“ v Elberfeld. Max Brose pozoroval, jak
motorismus, diky své vysoké rychlosti vytlacel voziky a koc¢ary z ulic, byl fascinovan timto

revoluénim vynélezem.

Po 1. Svétové valce se Brose rozhodl vyrabét vlastni automobilové dily. V roce 1926 pa-
tentoval sviij pohon "kliky* pro spousténi oken, sériova vyroba zacala v Coburgu v roce
1928. Produkt mél bezkonkurené¢ni uspéch, ktery byl vSak prerusen 2. Svétovou valkou.
“The window regulator technology® byla dale rozvijena, vroce 1956 pfiSel Brose
S patentem regulace okna pomoci elektromotorku. V roce 1963 byl umistén prvni elektric-
ky regulator oken do Coupé BMW 3200. V roce 1968 byl Brose prikopnikem nového bez-
pecnostniho kovani pro opéradla sedacek. Po smrti Maxe Brose, bylo pfevedeno vedeni

spole¢nosti dne 1. Rijna 1971 na Michaela Stoscheka.

V roce 1979, byl Brose prvnim vyrobcem v Evropé ve vyrobé multifunkénich elektrickych
sedadel a pouzil je do série Mercedes Benz S. Dnes jsou elektricka sedadla standardni vy-
bavou stfednich vozii. Brose zaala vyrabét dalSich mnoho systému, napf. dveini systémy.
Michael Stoschek odstoupil jako CEO na konci roku 2005, nastoupil Jiirgen Otto. V roce
2008 dosahl rast Brose Group nového nejvyssiho bodu s akvizici elektrickych motorovych

operaci Continental AG.
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4.2 Vyvaoj spoleCnosti

Vyznamnym rokem pro spolecnost byl rok 2011. V tomto roce vzrostl obrat spole¢nosti
zhruba o 16 % oproti roku ptfedchozimu. Z hlediska oblasti byl nejvyssi riist obratu zazna-
menan v NAFTA o 25%, v Asii 0 20 % a v Evropé o 15 %. Spolecnost investovala 300
mil. EUR, z toho v Némecku 85 mil. EUR na roz§ifovani vyrobnich prostor, logistiku a
komunikac¢ni technologie. V roce 2011 bylo asi 8 % obratu spolecnosti vynaloZeno na vy-
zkum a vyvoj, kvalifikaci pracovniki. V tomto ohledu je spole¢nost Brose jednou z pied-

nich spole¢nosti v daném primyslovém odvétvi.

V roce 2012 dosahla spole¢nost obratu ve vysi 4,495 mld. EUR, pro rok 2013 se planuje
obrat ve vysi 4,75 mld. EUR, jak ukazuje nasledujici graf.

Obrat spolecnosti v jednotlivych letech
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Graf 1. Vyvoj obratu spolec¢nosti Brose — (Interni materialy firmy)

Nejvyssi rlst investic oproti minulym roktim nastal v roce 2012, kdy spole¢nost investova-
la 300 mil. EUR. V roce 2013 investovala 311 mil. EUR a pro rok 2014 jsou v planu inves-
tice ve vysi 350 mil. EUR.
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Investice v jednotlivych letech
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Graf 2. Vyvoj investic — (Interni materialy firmy)

V soucasné dob€ ma spolecnost Brose ptes 21 000 zaméstnanct

Pocet zaméstnancu v jednotlivych letech
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Graf 3. Vyvoj poétu zamé&stnancti — (Interni materialy firmy)
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4.3 Brose v Ceské republice

Firma Brose ma vyrobni zavody v Ceské republice v Trutnové a v Pramyslovém parku
Koptivnice, ze kterého byla na pielomu roku 2011/2012 pfesunuta vyroba uzamykatelnych

dveinich systémti do Roznova pod Radhostém.

Obr. 22. Prumyslovy park Kopfivnice — (Interni materialy firmy)

Zavod byl zalozen v roce 2003, zahajeni vyroby probéhlo v roce 2004. Rozloha pozemku
je 156 000 m?, zastavéna plocha 76 000 m’a vyrobni plocha 62 000 m®,

Obrat firmy Brose v Kopfivnici a v Roznové p. R. se v roce 2012 pohyboval kolem piil

milionu EUR. Soucasny poc¢et zaméstnanci je 2 557.
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5 PROJEKT DISTRIBUCE NAKUPOVANYCH DILU
K VYROBNIM ZARIZENIM METODOU
MILKRUN

V soucasné dob¢ bézi v zavodé v Kopfivnici projekt optimalizace distribuce nakupovanych
dilt. Tato potieba je motivovdna nutnosti Gspory mista pro nova vyrobni zatizeni a zruSeni

externiho skladu a s tim spojenych transportti do zavodu.

Tento projekt zahrnuje vystavbu nového skladu, Gpravu layoutu u téméf vSech zafizeni,
zménu znaceni a zménu téméer vSech logistickych procest od zaskladnovani az po expedici
hotové vyroby. Cilem této ptipadové studie je implementovat budouci procesy na vzoro-

vém pracovisti a porovnat dosazené zmény oproti pivodnimu stavu.

5.1 Analyza soucasného stavu

V soucasné dob¢ je materidl objedndvan na zékladé odhadu sefizovace zodpovédného za
danou oblast. Tento pracovnik zn4 spotiebu daného zatizeni a taky plan dalsi produkce.
Nevyhodou je, ze pfi této metodé neni zadny pevné stanoveny fad a vyska zasob na lince
neni pfesné kontrolovana. Jedinym systémovym omezenim je Gprava v SAPu tzv. “Kanban
obergrenze” tj. kolik kusti daného materialu na jednu objednavku smi setizova¢ objednat.
To casto nekopiruje spotiebu linky a objednani dal§iho materialu neni podminéno spotie-
bovanim zéasoby na lince. Dal§im faktorem je, Ze sefizova¢ ma casto praci na jiném zatize-
ni, nemonitoruje tedy pravidelné stav a spotfebu zdsob. Doba dodéani neni taky ptfesné de-
finovana, proto ma tento pracovnik tendenci tvofit nadzasobu. Dal§im faktorem je, zZe sefi-
zovaci objednavani materialu vétSinou v jednu dobu (po piichodu do prace, odchodu na
ptrestavku atd.) to zptsobuje viny v distribuci a kratkodobé pietizeni logistickych procesii
(v extrémnich ptipadech na toto pietizeni a del$i dobu dodani reaguji dal§im objednanim)

vznika tzv. “Bull wipp effect”.
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Zavod v Kopfivnici bude v budoucnu rozsifovat vyrobu. Vyhled prodeje v divizi sedaku
pro rok 2016 je o 100% vyssi nez v soucastné dob¢. To pfinese vyrazné¢ vétsi objemy pie-
pravovaného materialu. Z tohoto divodu je stavajici proces je neudrzitelny. Vedeni firmy
se, ve spolupraci s Mnichovskou univerzitou, rozhodlo o celkové zméné logistickych pro-
cestl, vedoucich k rovnomérnému vytizeni logistickych kapacit a vystavb¢ vlastniho plné-

automatického skladu.
5.2 Zména procesu objednavani materialu

Definice vzorového procesu

Prvnim krokem bylo ur¢it si, jak by m¢l budouci proces vypadat. Zakladnim pozadavkem
je Ze objednavanci impuls musi byt vystaven metodou tahu. Tzn. po spotfebovani jednoho
baleni se odesle pozadavek na doplnéni. Tuto informaci odesle piimo vyrobni délnik (dle

teorie TPM).

Setfizoval by tak v budoucnu nemél byt zat€Zovan ¢innosti spojenou s objedndvanim mate-
rialu. Dal$i vyhodou je, Ze prvni ¢lovek, ktery ma informaci o potiebé doplnéni KLT, je
pfimo pracovnik, ktery odebral posledni kus. Zpisob objednéni je pomoci scanner nacteni

a ¢arového kodu, ktery je umistnén na kazdé piepravce.
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Obr. 23. Znazornéni procesu a doba obnovy zasoby — (Interni materialy firmy)
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Vypocet dodaci doby

Nezbytnim krokem je vypocet doby obnovy materialu (replenishment time; wieder bescha-

fungs zeit).

V tabulce 1. je propocet doby, za kterou je pracovnik schopen rozvést pozadovany materi-
al. Budouci ¢innosti jsou popsany pomoci metody MTM, kdy kazda ¢innost ma piredem
stanovenou hodnotu. Protoze se jedna o ¢as platny pro vSechny budouci trasy, pracujeme
zde s primérnymi veli¢inami. Primérny pocet baleni k rozvozu je 36 kust, Primérna trasa
je dlouha 250 metrd. Jako zdroj pro tyto veli¢iny slouzi pozorovani soucastného mnozstvi
objednavek. Z bezpecnostnich divodua je ke kalkulaci pridana rezerva 15%, ktera ma za
ukol simulovat rizné neptfedvidané faktory, cekani, drobné poruchy atd. Vysledny cas
41,33 minut je cas, za ktery je pracovnik schopen splnit tento tkol. Pro lepsi orientaci pra-
covnikii Logistiky jsme tento ¢as zaokrouhlili na 45 minut. Cas piidan pii zaokrouhleni

poslouzi jako rezerva v piipadé dodate¢né manipulace.

time and quantities per process step (basic times) GLT / bulk box KLT / tote
Einheit Mit Stapler Routenzug Kanbanese ohne FFZ
zus. / add. : .
Information unit with forklift | route train | line feeding wnl:z:l:klnd.
KLT from AKL by tugger to production
- wating for entrance + at loading at shelf [process time] 3,000
- load KLTs with goods A [min./LE] 0,697
- driving per m [min./LE] 0,008
- pick up extra "urgent” KLTs [min./LE] 0,162
- scan [min./LE] 0,036
- change KLT at line ) [min./LE] 0,848
- discard empties at collecting point A [min./LE] 0,382
distance per tour [m] 250
= over all [min./LE] 35,939
x inclusive safety time % 15
= over all time [min./LE] 41,33

Tabulka 1. Vypocet doby distribu¢niho okruhu — (vlastni zpracovani)
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Vzorec pro vypocet doby obnovy zasoby

WBZ = (3* RZT + AL) * 1+0/100

WBZ — doba obnovy ( widerbeschafungs zeit)
RZT — doba taktu vlacku (Routenzugtakt) [v min]
AL — doba vyskladnéni (Auslagerung) [v min]

a - bezpe¢nostni faktor. [v %]

Dosazeno:

(3*45+15)*1,4 = Doba obnovy zasoby je v naSem piipad¢ 210 minut

Vypocet dodaci doby, nebo ¢as od vyslani poZzadavku na doplnéni materidlu po jeho doru-
¢eni na linku byl definovan jako 3 krat ¢as okruhu pro rozvoz. Trojnasobny ¢as byl zapoc-
ten proto, ze v dobé objednani mize byt vlaéek pravé na cesté a nemuiize proto na objed-
navku okamzité reagovat, dale hrozi riziko, ze kapacita vlaku bude naplnéna jinymi bale-
nimi, a proto se materidl do pfepravy dostane az pii dal§im okruhu. Také je nutno pocitat

S 15 minutami na vyskladnéni z regalu.

Tyto Casy jsou pak vynasobeny bezpe€nostnim faktorem 40%. Tento bezpecnostni faktor je
pomérné vysoky. Po zavedeni procesu a po zkusenostech z ostrého provozu je toto Cislo
mozné postupné snizovat. Vysledna doba obnovy zasoby je tedy 210 minut (3,5hodiny).
Pro vyrobu to znamena mit k dispozici material pro tuto dobu na lince a postupnym doob-

jednavanim tuto zasobu dopliovat.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

Masterprocess material supply hrqqe

1
A COTTTT T

—— e T e
ESAPLS | 032902

Obr. 24. Znazornéni procesu a doba obnovy zasoby — (Interni materialy firmy)

Podminky pro tvorbu layoutu

Z propoctu vyse je patrné, Ze pro dodrzeni daného procesu je nutné vSechna zafizeni pii-
zpusobit tak, aby byl k dispozici material pro vyrobu na 3,5 hodiny pro vSechny materialy a

vsechny vyrobkové varianty soucasné. Také musi byt bran ohled na ergonomii pracovnikd.

Dalsi podminka je pfistup logistiky pro dopliiovani materialu a misto, kde bude vyroba
odkladat prazdné baleni. Ptistup pro doplnéni by mél byt co nejblize uli¢ky (ne dale nez 3
metry, maximalni vyska odkladaciho regalu 1,6 m, uli¢ka pro prichod pracovnika logistiky

90 cm. Siika cest min 2,5 metru, grafické odiivodnéni pro tuto podminku na obrazku 26.
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Schnittstelle Routenzug KLT Kaufteile — Produktion l:ll"l:!?E
Versorgungsvarianten / Leergutriickfihrung
Variante DLR Variante mit Variante , Ttirmchen”
zuldssiqge Variante integriertemn DLR bedingt zuldssige Variante
zulassige Variante Tirmehen nur dann, wenn
* Reichweite pro Turmchen < 25td.
und
* mind. 4 KLT
Anlage/ sonst Variante DLR
Arbeitsplatz Eine Tirmechen-Buchung = x KLT
Buchung durch Werker iiber Scanner
N Ha=gil
sm | 9 s PN 7\ Buchung guren

E &/ Verboten!

v . o
DR i Anlage i |
riokiaut Arbeitsplatz eeau
H) (D) — —(H
2/ A\
Fahrvveg
Grundsatz:

Obr. 25. Podminky pro tvorbu layoutu — (Interni materialy firmy)

Entladevorgang GLT-Prozess

Best Case:
Normal:
Worst Case:

Entladen in eine Tauschzone
Entladen und Abstellen auf einer Seite
Entladen und Abstellen auf der gegeniiberliegenden Seite

1100

Best Case =2 1200

Worst Case 2 3500

900

%

Obr. 26. Podklad pro stanoveni Sitky cest — (Interni materialy firmy)

Vollgut und Leergut rdumlich zusammen, dort befindet sich auch immer ein Buchungsplatz

brose

Technik fisr Automobile

Alle Angaben in mm

Legende:

1: Platzbedarf
Handling

2: Platzbedarf UGW

3: Platzbedarf
Handling

4: Breite des E-Frame

5: Abstand zwischen
E-Frame und UGW

6: Breite des UGW

7: Platzbedarf des RZ-
Fahrers beim Entladen
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Uprava pilotni linky

Pro ovéteni vSech tidajui a odzkousSeni vSech procest byla zvolena jedna montaz. Jedna se 0
finalni montaz sedadlovych souprav - linka Q5/Colorado. A piedvyrobni stanovisté remote

laser 1.

GLT Jedné se o KLT
material balen v
KLT nebo GLT

ANO
NE

Je skluz na

material
integrovan v

Je nastaven
Kanban dvou
baleni / Je
dostupna
dostateéna

Jedna se o
vysokoobratkovy
dil (Reichwveit
mensi nez 2

Je pro material
dostatek mista
v regalu na 4

NE

NE ANO

Je moZnost
zabudovat
dodate&ni

Jedna se o
Turm? = 6
wrstev o celkové
wvydce 147 em

ANO ANO NE

Definovat plochu a
druh uloZeni ;
RozloZeni layoutu =
kazdy material min
dvé baleni

\Vystavba turm
Provéieni Provéteni Vystavba / Supermarketovy = Regél ze
analyzy analyzy piizpisobeni regal skluzem pro

turmy

Obr. 27. Procesni diagram pro upravu layoutu — (Interni materialy firmy)

Na vybranych link4ch byl upraven layout podle vySe uvedenych pravidel. Tzv. Vytvoiena
dostatecna zasoba pro nové stanovenu dobu obnovy materialu, vytvofeny sbérné mista pro
odkladani prazdného baleni, vytvofen pfistup pro dopliovani materidlu. Po splnéni téchto
podminek byla pfesunuta odpoveédnost za objednavani pomoci metody tahu na pracovniky
montdze. Zakladni pravidlo je Ze 1 nové baleni se objednavé po spotfebovani stejného ba-
leni. Ze strany logistiky byl také upraven a standardizovan pravidelny takt dovazeni materi-

alu.
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Obr. 28. Planovana piestavba vzorové linky — (Interni materialy firmy)

Porovnani minulého a soué¢asného stavu

Stav zédsob na lince pied zavedenim ,,vlacku’” byl zaznamenan na zéklad¢ pravidelného
pozorovani (velikost zdsoby se méni v ¢ase). Zasoba je dle nového procesu konstantni -

tzn. zasoba vzdy na 3,5 hodiny.

Pied optimalizaci Stav po implementaci procesu

Obr. 29. Situace na vzorové lince pted a po implementaci procesu — (vlastni zpracovani)
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Na prikladu z obrazku 29 je patrné ze doslo k vyrazné Gspofe materialu (piesné porovnani
v tabulce 2) také se tim zvySila pichlednost pracovi¢té a uspofilo se misto. Dalsim
viditelnym benefitem je lepSi ergonomie pracovnikii vyroby i logistiky. Po implementaci
tohoto precesu se také eliminovalo riziko zdmény materidlu. Mezi dalsi pfinosi patii uspora
Casu sefizovace kterému odpadla starost o objednavani materidl. DalSim efektem je ze
material neni objednavan narazove, ale priitbézné po dobu celé smény a netvofti se tak viny

pii vyslkladiiovani a navozu materialu na pracoviste.

Vzorec pro vypocet zasoby:

KO=((60*c/t) MOQ*210)+1

KO — maximalni mozné mnozstvi baleni v obéhu (kanbanobergrenze)
MOQ — mnozstvi kusti v baleni [v ks]

c/t — doba cyklu zatizeni [v sec.]

Z objednaciho procesu vypliva, ze zasoba materialu na lince je pevné stanovena a pracov-

nik se stard jenom o jeji dopliovani.

Vzorec pro vypocet této zasoby je KO=((60*c/t) /MOQ*210)+1 kdy je bran v potaz Cas
cyklu linky pfevedena na minuty (60*c/t), tato proménnd je podé€lena poctem kusi
Vv jednom baleni, protoze kone¢na zasoba neni vyjadiena v kusech ale v poctu baleni. Na-
sledné je cely vzorecek pronasoben konstantou 210, co je stanovena doba obnovy zasoby.
Tim vypocitame kolik baleni linky spotiebuje za 210 minut. K této zasobé jesté musime
pripocist jedno baleni navic. Z diivodu ze objednavka je vystavena vzdy az po vyprazdnéni

baleni.

Maximum KLT v Obéhu

1

Vizualizace
maximalniho
mnozZstvi na lince

Misto pro prazdné KLT h

Vizualizace mist pro prazdné obaly

Obr. 30. Priklad vizualizace maximalniho mnozstvi KLT v ob&hu — (vlastni zpracovani)
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5.3 Vydisleni uspory po implementaci procesu

Porovnani zasoby na vzorovém pracovisti pied a po implementaci objednavanim me-

todou tahu
Linka Celkem
Q5IaQs Colorado I a MFA Unimatic | Unimatic
11 Colorado 11 1 11
Soucasny
stav
zasob na 83 84 9 19 43 238
lince
(KLT)
Stav po
zlepfeni 48 46 10 14 24 142
(KLT)
Rozdil
(KLT) 35 38 -1 5 19 96
Roz::l]l 49 153 K¢ 43 714 K& -557 K¢ 9551 K¢ [ 28979 K¢ 130 %40
(K¢) K¢

Tabulka 2. Uspora mista a vazanost materialu — (vlastni zpracovani)

Vydisleni dspory

Na vzorovém pracovisti se ukazalo, Ze novy koncept rozvozu materidlu pfinesl kromé
pfesného a rovnomérného systému objedndvani metodou pull a rovnomérného vyuziti lo-
gistiky v prubéhu dne taky usporu mista. Jedna o redukci 96 KLT baleni o plose 8 m? tedy

0 115 380 K¢&. A vazanost materialu 130 840 K¢&. Celkova uspora na tomto pracovisti je

tedy 246 220 K¢. Dalsim zlepSenim je ptfevedeni zodpovédnosti na vyrobni délniky ve

smyslu filozofie TPM. Dale potadek na pracovisti a robustnost Systému FIFO.
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6 PROJEKT RiZENI NAVESOVANI DILU PRO
LAKOVNU METODOU KANBAN

Zavod Brose v Kopfivnici je jako vétSina podnikd v tomto odvétvi orientovana
na optimalizaci zasob a vyrobni plochy. Ukolem $tihlé logistiky je zavedeni takovych na-
stroju, aby nedochazelo k zbytecnému plytvani. Na pfikladu nize se pokusim porovnat na-
klady na plochu pro zasobu rozpracované vyroby pied a po zavedeni planovani metodou

tahu.

6.1 Analyza soucasného stavu

Popis toku rozpracovanych dili

Vyroba sedaki je rozdélena na 2 zakladni ¢asti. Pfedvyroba a kone¢na montéz. Pti posled-
nim procesu na predvyrobé se material svatuje, tento dil je pak odkladédn na transportni-
lakovaci stojan a je odeslan do kataforézni lakovny na galvanickou povrchovou upravu. Po
tomto procesu je stojan transportovan do zasobniku na kone¢né montazi k dal§imu zpraco-

vani.

‘ Pfedvyroba ﬁm Kﬂne?’?é
montaz

Obr. 31. Schéma materidlového toku vyroby sedacich souprav — (vlastni zpracovani)

Pti ptivodnim zptisobu rozvrhovani vyroby byla jak stiediska pfedvyroby tak konecna mon-
taze samy zodpoveédné za zpracovavani vyrobniho planu (S cilem maximalniho vyuziti pra-

covnikd, nejvyssiho ukazatele OEE apod.).
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Tento plan byl pravidelné aktualizovan na dennich planovacich schiizkach. Castym jevem
bylo, Ze vyrobni tymy museli reagovat na zmény v planu z diivodu poruch, nedodani mate-

ridlu, zmény zpltisobené pranim zakaznika aj.

To zplisobovalo, ze se na konecnou montaz se dostal dil, ktery nebyl potebny, a varianta,
kterou konecna vyroba potiecbovala, nebyla vyrobena. Z tohoto divodu také neustale rostl

pocet lakovacich stojant v obéhu a potazmo zasoba vazana v rozpracovaném materialu.

Vypocet kanbanového okruhu

Potieba vypoctu maximalniho poctu stojanti v obéhu slouzi pro udrzeni zasob na stanove-
né, co nejnizsi urovni. Pro vypocet byl pouzit vzorec pro vypocet mnozstvi kanbanovych

karet v obéhu.

K=S * RD * (1+0/100)

Kdy:
K = pocet kanbanovych karet (transportnich stojani).
S je spotieba za casovou jednotku. (v min)
RD je reprodukéni doba (v min) (Od odevzdani kanban signalu po splnéni objednavky).
a je bezpe€nostni zasoba. (V %)
Pro potieby naSeho vypoctu jsou do vzorecku ptidany tyto podminky:
S je vzdy mensi z dvojice procesnich Cast:
- Pocet stojant navésenych na predvyrobé (ks/hod).

- Pocet stojani spotfebovanych na kone¢né montazi (ks/hod).

Duvod je, ze kone¢na montaz nemize dlouhodobé spotiebovavat vic nez je predvyroba
schopna dodat, a naopak, pii rychlejsi predvyrobé by byl dasledek hromadéni materialu

pfed pomalej$im zatizenim.
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RD je celkova ¢as 150 minut tj. doba lakovaciho procesu

+ 90 minut ¢as v zasobniku koneéné montaze

+ 2*15 minut transportni Cas.
0 byla stanovena na 0,15 (15%)

Zapis vzorce v programu Excel:

=ROUNDUP((MINEBEER)60)*(C5+F5+ G5+ D5 IHBYL;0)

S RD o

Implementace vypoctu

V tabulce 3 je uveden vypocet pro dily projektu IBK pro zékazniky Daimler a BMW.

(opérky, kolejnice a boc¢nice)

howv
howv
Racks . ) much
h Racks how fastis| fastis .
mashine . per hour . racks |Recksin
- per hour | painting . one rack |one rack| security )
in . . Puffer in the . . . . are producti .
in the time A _ empty in full in time in machine
preprod ) [min] final ; necessa on
. preprodu| [min] the final the percent
uktion : assambl ry for an| (hours)
ktion assambly | preprod .
v : optimal
uction
prozess
Xk
VF- VF- | Lack | Puffer | EM- _ _ (Anzahl | o ichwe| Anlage
Anlage | Anlage | [min] [min]l | Anlage G [minl t Imin] S der ite VF
g g g Gestelle
1
SOP BMW - kw 26
Lehne 27 150 120 27 2 2 1,15 143 5,3 3*remote
Schienen 12 150 120 12 3 b 1,15 65 54 6*lLaser
Seitenteil 3,50 150 120 3.5 171 17.1 1,16 21 6,0 Nieten?
Total 229
SOP DAG - KW 47
Lehne 27 150 150 27 2 2 1,15 158 5,9 3*remote
Schienen 12 150 150 12 3 b 1,15 72 6,0 Laser
Seitenteil 3.9 150 240 3.9 15,4 15,4 1,15 48 12,3 Nieten

Tabulka 3. Vypocet optimalniho poctu lak stojanti v ob&éhu — (vlastni zpracovani)
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Porovnani po¢tu stojant po zavedeni procesu a vycisleni uspory po redukci stojani.

Pti porovnani minulého a budouciho stavu se povedlo zredukovat celkovy pocet stojani u

89 kust. Pti ptivodnim poctu 507 kust €ini Gspora 17,5% z ptivodniho stavu.

Naklady na stojan 307,7 €
Naklady na m*/Rok 576,9 €
Naklady na vazanost kapitalu v zasobach 0,1
Rozmeér lak. Stojanu 0,5

@ pocet opérek na stojanu 10,0
@ pocet kolejnic na stojanu 36,0
@ pocet Boc¢nic na stojanu 18,0
Cena opérky 4,2 €
Cena paru kolejnic 1,7 €
Cena boc¢nice 2,2 €
Pocet zredukovanych stojand pro Opérky 35,0
Pocet zredukovanych stojand pro kolejnice 7.0
Pocet zredukovanych stojand pro bocnice 27,0

Tabulka 4. podklady pro vypocet Gspory — (vlastni

zpracovani)

Uspora na cené stojanu 21230,8 €
Uspora na usetieném misté 19903,8 €
Uspora na vézani penéz v kapitalu 828,3 €
Celkem 41962,9 €

Tabulka 5. vycisleni tspory po redukci lakovacich stojanti — (vlastni zpracovani)

Pii vy¢isleni uspory jsem vychéazel z po¢tu uspofenych stojant pro jednotlivé produktové
skupiny. Tento pocet byl pronasoben cenou, ktera by musela byt vynaloZena pii nakup

nového stojanu. (Uspofené stojany se pouziji na jiném stiedisku) Pti vypoctu uspofeného
mista jsem vychazel z plochy, kterou zabere stojan, usetfena plocha celkem je plocha kte-

rou zabirali zredukované stojany. Néklady na m? poskytlo Controllingové oddé€leni firmy.

Pti vypoctu Gspory vazanosti kapitalu se bralo v tivahu celkova cena materialu ktery by byl
Vv nadzasobg, tato cena pak byla pronasoveba 10%, tedy nakladem na vazani kapitalu za

rok. Celkova uspora tak éini 41963 Eur. Z toho 21231 Eur je jednordzovd uspora a

20 732 Eur je uspora za rok.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

6.2 Implementace planovani metodou tahu
Z propoctu uspory je jasné, ze zavedeni tahového planovani je pro firmu velice pfinosné.

Redukce stojantl se ale neobejde bez nastaveni nekterych procesti a zmén v ptivodnim ma-
teridlovém a informacnim toku. Musi byt navrzen novy zplsob pldnovéni, toku informaci a

standardizovana prace logistiky.

Jako kanbanovy signal nejlépe poslouzi samotny Stojan. Prazdny stojan automaticky zna-
mena signal pro interni transport, ze se Stojan musi odvést na stfedisko predvyroby. Pro
ptedvyrobu je zase prazdny stojan signal, ze material na montazi byl spotfebovan a musi
byt doplnén. Pfi zavadéni procesu do praxe jSme zde narazili na nékolik problém.
- Stojany jsou univerzalni mezi projekty navzajem a je nezbytné nutné dodrzovat
znaceni a pfifazeni k projektiim.

- Pro tok mezi montazemi byl uvazovan ¢as cyklu a ¢as obnovy, ale vzdy jen pro jed-

nu variantu. Pfi pfehozeni variant nema piedvyroba dostatek ¢asu na reakci.

Z téchto divodl byl kazdy stojan oznacen informaci, ke kterému projektu patfi, aby se za-

mezilo “sdileni stojan’” mezi stfedisky. Piiklad vizudlniho znaceni na obrazku 32.

Pro potieby planovani variant musi byt stojan dodatecné doplnén Stitkem s informaci, ktera
varianta je dle planu kone¢né montaze zapotiebi. Misto pro odkladani kanbanového stitku

na obrazku 33. Ptiklad etikety na obrazku 34.
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Obr. 33. misto na odkladani kanbanového stitku — (vlastni zpracovani)
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Obr. 34. Etiketa s informaci o varianté k doplnéni — (vlastni zpracovani)
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Fyzicka distribuce materialu

V piedchozich kapitolach byla feSena problematika tahu a toku informaci. Nezbytnim
pfedpokladem k fungovani je zajisténi fungujiciho materidlovy toku s co nejkrat$i dobu
odezvy a dobu fyzické distribuce. Lakovaci stojan neslouzi jenom jako pfepravni jednotka,

ale je to taky nositel informace o tom co a kdy vyrabét.

Stav pred optimalizaci

Lakovaci stojany jsou rozvazeny pomoci elektrického voziku s maximalni kapacitou 6 sto-

jani. Obrazek 35.

Za distribuci je zodpovédné oddé€leni logistiky, na tuto ¢innost je celkem ptidéleno 6 pra-
covnikid na kazdé sméné. Kazdy pracovnik ma na starosti svoji oblast (blok zafizeni), za

které je zodpovédny. Toto soucastné rozdéleni zpisobuje nékolik problému:
- Rlzna doba pro doruceni materidlu pro rizné vyrobky.
- Material neni odebiran prubézné ze vsech stanovist, ale je vyzvedavan narazove.

- Neni dodrZeno FIFO pfi zpracovavani materidlu na lakovné.

Obr. 35. Elektricky taha¢ pro distribuci lakovacich stojanti — (vlastni zpracovani)
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6.3 Navrh opatieni

Standardizované okruhy ( milkrun princip)

Misto rozdéleni zodpovédnosti podle plochy ve vyrobé byly zavedeny standardizované

okruhy vyrobou. Kazdy pracovnik mé svoji trasu, pevné¢ dané vykladkové a nakladkové

mista a interval do kdy musi material dorucit/vyzvednout.

Lakovna 1 1,——
A

J-——rl———‘l_— | ——

[INFO

Obr 36 schéma rozvozu lak stOJanu (vlastni zpracovani)

=Pp-=p-=={>> Trasy rozvozu lak. Stojant
® ® © Zastavky pro nalozeni/vylozeni stojant
A Misto vykladky materialu pro lakovnu

: : Pracovisté predvyroby

F1r
N
|

-
— Pracovisté kone¢né montaze

Obr 37. Legenda k schématu rozvozu lak. Stojanti — (vlastni zpracovani)
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Cas transportniho okruhu

61

V prvnim kroku byl vypocten Cas, za jaky je schopen pracovnik logistiky absolvovat trasu

véetné zastavek a manipulace se 6 stojany.

time and quantities per process step (basic times)

GLT / bulk box

Einheit Mit Stapler Routenzug
zus. /
add. unit with forklift | route train
Inform
ation
preproduction |
round tripp paint line (new)
- LOG.ZLO.PAINT.RACK.TUGGER [min./LE] 10,426
- driving per m [min/m] 0,010
distance per tour [m] 350
= over all [min./LE] 13,926

Tabulka 6. Vypocet trasy metodou MTM — (vlastni zpracovani)

Vysledny cas 13,926 je Cas rozvozu stojantl, bez zapocteni rezervy, jizdy naprazdno a po-

dobné. Standardizovany cas, za ktery ma logistik urazit danou vzdéalenost jsme proto pro-

dlouzily o rezervni ¢as na 15 minut. Pfi planovani trasy je dulezité porovnat vystup zafizeni

a kapacitu odvozu, jinymi slovy zafizeni na trase nesmi vyprodukovat vice stojani nez je

logistika schopna rozvést.

V tabulce niZe je seznam zafizeni pfifazen k jednomu okruhu. U kazdého zatizeni je bran

Vv tvahu ¢as nutny na vyrobu jednoho kusu a kolik kust se vejde na jeden stojan. Po vyna-

sobeni téchto dvou tdaji dostaneme Cas potfebny k naplnéni jednoho stojanu. Po pfevedeni

na hodiny dostaneme vystup zafizeni ve stojanech za jednu hodinu.

c/t zafizeni (v sec.)

kapacita stojanu (v ks)

Vystup stojant za hodinu (v ks)

Laser remote b 48 36 2,08
Standard laser 7 42 12 7,14
Nitovacky 1-2 118 10 3,056
MAG svafovani 12 22 18 9,09
Vystup k transportu (v ks) 21,4
kapacita vlaku (v ks) 5]
Pocet tras nutnych na rozvoz (v ks) 3,6‘
Doba trasy (v min) 16,8‘

Tabulka 7. Vypocet vystupu a maximalni mozné doby transportu. — (vlastni zpracovani)
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Celkem je tedy na této trasy nutno rozvést 22 stojant za hodinu, pti kapacité vlaku 6 stoja-
nd musi pracovnik obejit vSechna pracovisté celkem 3,6 krat. (22/6). To znamena4, Ze jedna

trasa nesmi trvat dale nez 16,8 minuty.

I po zapocteni rezerv je z analyzy jasné Ze pii stanoveni trasy 15 minut ma pracovnik LO
moznost vSechny stojany rozvést. Zaroven tato doba staci, aby byly pfevezeny vSechny
vyprodukované stojany na tomto okruhu dovezeny vc¢as. Pti dodrzeni pravidelného rozvo-
zového taktu se soucasné zredukuje narazové odvazeni materialu od zatizeni. Dale je jasna
doba transportu a doba ¢ekani pro potfeby planovani. Na zékladé toho je mozné dodrzet

pocet stojanti v ob&hu.

Obr. 38. Zasobnik stojanti pro zpracovani na koneéné montazi. — (vlastni zpracovani)
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Zabezpeceni systému FIFO.

Dodrzovani potadi zpracovani na lakovné je nutny pozadavek pro fungovani procesu.
V poradi v jakém se dily zpracovavaji na konecné montazi musi byt také dopln€ny na

predvyrobé. Slabym mistem tohoto fetézce byla prave lakovna.

Problém se CasteCné podatilo odstranit zavedenim standardizovanych okruhli pro rozvoz

materialu. Jako dal$i podpora byl vytvofen systém vizualniho podlahového znaceni.

Z obrazku 39 je patrné ze material do lakovny se dostava ndhodné a dodrzeni postupného
zpracovani metodou first in first out je obtizné, naopak na obrazku 40. je jasné dané

Vv jakém poradi se ma material dostat ke zpracovani.

v AA ALY
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g X
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Obr 40. Situace po instalaci podlahového znacéeni — (vlastni zpracovani)
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7 BALANCOVANI PROCESU POMOCI SPAGETY
DIAGRAMU

Cilem ptipadové studie je proveérit potencial optimalizace ¢innosti pii obsluze paskovaciho
zatizeni. Jako nastroj poslouzi pozorovani jednotlivych pohybt, nasledné¢ odstranéni nad-

byte¢né manipulace a a rovnomérné rozdéleni Cinnosti mezi pracovniky.

7.1 Analyza soucasného stavu

Pro odvoz hotové vyroby, obsluhu paskovaciho zatizeni a odvoz hotové vyroby produkti

zakaznika VOLVO do skladu jsou vyhrazeni 3 pracovnici logistiky.

V prvnim kroku bylo nutné presn¢ definovat a sepsat vSechny jejich ¢innosti, nasledné byla
u vSech ¢innosti zméfena jejich ¢asova naro¢nost. Pro potieby dalsi optimalizace byly defi-
novany ztratové casy. Tz. Casy jako ¢ekani nebo dvoji manipulace které neptidavaji proce-

su zadnou piidanou hodnotu.

Skladovaci
blok

Obr 41. Schéma pohybu pfi obsluze paskovaciho zatizeni VOLVO — (vlastni zpracovani)
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Z obrazku 41 je vidét ze pracovnik Cislo 2 se kromé¢ nakladani a vykladani vlaku musi vé-
novat taky piejizdéni na druhou stranu paskovaciho zafizeni a odebirani kust z paskovacky
a pokladéani na podlahu. Tato ¢innost se jevi jako dvoji manipulace protoze pro pracovnika

3 nerozhoduje, zda odebira paletu ze zemé nebo z dopravniku.

Dutivod pro¢ pracovnik 2 musi za soucastnych podminek tuto ¢innost d€lat je nedostatek

mista na dopravniku. Po odstaveni 2 palet na dopravnik nema misto na dalsi.

V piipad¢ ze je pracovnik 3 ve skladu musi pracovnik 2 odebrat zapaskovanou paletu
Z dopravniku a odloZit ji na podlahu, aby tak uvolnil dopravnikovy pas. Dalsi ¢innost, ktera
nepiidava hodnotu, je ¢ekani pracovnika 1 po celou dobu nakladky a vykladky vlaku.
Vsechny &innosti jsou uvedeny v tabulce 8. Cervené jsou zvyraznéné &innosti neptidavaji-
ci hodnotu. (Za ztratu v tomto ptipadé nepovazujeme transport, ktery neni plytvani z po-

hledu transportni logistiky pokud se nejedna o zbyteéné zajizd’ky)

Pracovnik 1: Cas procest (v Minutéch)
- Vykladka prazdného baleni pro vyrobu 3

- Zbér VOLVO boxl ve vyrobé 3

- Jizda k paskovaci stanici 4

- Cekéni na vykladku a nakladku 8

- Jizda do vyroby 4
Pracovnik 2: Cas procest (v Minutéch)
- VyloZeni vlaku a umistnéni palety na dopravnik paskovaciho zatizeni 4

- Jizda na konec paskovaciho zafizeni 3

- Odebrani palety a odloZeni na podlahu 3

- Nalozeni prazdnych baleni pro odvoz do vyroby 4
Pracovnik 3: Cas procest (v Minutéch)
- Odebrani zapaskované palety z podlahy 5

- Jizda do skladu 7

- Zaskladnéni hotové vyroby 6

- Vychystani prazdného baleni do bloku 7

* Cervené Casy nepridavajici hodnotu

Tabulka 8. Cinnosti Logistiky a ¢asové zhodnoceni — (vlastni zpracovani)
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Z grafu 4 je patrné, ze po odstranéni ztratovych ¢asu je vytizenost pracovnika 1 a 2 relativ-
né mala. Cilem dal§iho zpracovéani bude proto navrhnout takové opatieni, pti kterych bude
moznost ztratové Casy co nejvice eliminovat. Dale preskupit ¢innosti tak, aby bylo mozné

zvladnout ¢innosti pracovnika 1 a 2 jenom pomoci jednoho zaméstnance.

7.2 Navrh budouciho stavu

Velkou ¢ast manipulace zabira piejizdéni kolem paskovacky z diivodu nedostatecné kapa-
city dopravniky. V ptipad¢ navySeni kapacity na 6 palet by byl cely tento ztratovy Cas zre-

dukovan.

Pracovnik by nemusel opoustét svoje stanovisté a jenom by odkladal materidl na doprav-
nik. Po implementaci tohoto technického opatieni by se ¢innosti tohoto pracovnikovy prace
zredukovali na 8 minut. Pfesn¢ tento ¢as stravi pracovnik 1 ¢ekanim na nakladky a vyklad-
ku.
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Zde je optimalni opatfeni pieskupit ¢innosti tak aby misto ¢ekani na kolegu pracovnik 1
sam nakladal a vykladal vlak. Cinnost pracovnika 2 se tak prevede na pracovnika 1 na tikor
Casu Cekani. Na obrazku 42 je schematicky znazornén pohyb pracovniku po optimalizaci
na grafu 5 je pak rozdé¢leni pracovnikti po odstranéni ztratovych ¢asi a slouceni jejich tiko-

o

nu.

5

AN

Skladovaci
blok

Obr 42. Schéma pohybt pii obsluze paskovaciho zafizeni VOLVO po vybalancovani ¢in-

nosti — (vlastni zpracovani)
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Graf 5. Casova narocnost ¢innosti pracovniki po optimalizaci — (vlastni zpracovani)
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Ekonomické zhodnoceni navrhovaného reSeni.
Jednorazové investovana castka do nového dopravniku je celkem 76 000 K¢.
Pti ptevedeni jednoho pracovnika na jinou pozici je navratnost investice 3,2 mésice.

Dle interni smérnice firmy Brose je mozné uskutecnit investici v pfipad¢ navratnosti ¢astky
je do 12 mésici. Cdstka, kterou je mozno usetrit pri reorganizaci prace je celkem 209 000

Ké.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo pomoci pouziti nastroji Stihlé logistiky dosahnout tsporu

mista, snizeni zasob a zefektivnéni fungovani logistickych procest.

V prvni ¢asti jsem se vénoval sbéru teoretickych podkladii v dané problematice. Hlavni
zaméteni bylo obzvlasté na teorii fizeni zasob a teoretickym postupiim pfti zavadéni plano-
vani tahem. V kazd¢ kapitole jsem porovnal pfistupy k problematice od rliznych autort a

zam¢til se na piinosy, které jednotlivé postupy piinasi.

V praktické ¢asti jsem nejdiive predstavil zavod Brose CZ jeji strukturu, a pozici v oblasti
automobilového pramyslu. V dal$im zpracovani jsem formou piipadovych studii nejdiive
analyzoval jednotlivé procesy, definoval jejich slabé stranky a navrhnul nové feSeni za po-
uziti poznatki z teoretické casti. Ke kazdé pripadové studii jsem definoval navrhy

k moznému zlepSeni.

V prvni ptipadové studii jsem se vénoval optimalizaci procesu objednavani a distribuce

nakupovanych dilt z pfihlédnutim na rovnomérné rozlozeni prace logistiky.

Zde jsem definoval potencial k Gspofe diky systematizaci materialového toku, zavedeni

zasobovani metodou milk run, zvySeni frekvence a standardizaci logistické prace.

Druhym zpracovavanym tématem bylo fizeni zasoby rozpracovana vyroby pomoci objed-
navanim metodou tahu. Zde se povedlo navrhnout takové postupy, diky kterym se
z ptedesl¢ho pracovisté dostava jenom material, ktery se nasledné spotiebovava a nevznika
zde nadzéasoba ve které by byl zbyte¢né vazan kapital. Tento proces byl také podpoien sys-
témem vizualizace, a zpfehlednénim informac¢niho toku. V posledni ptipadové studii jsem
se zabyval moznosti reorganizace prace za pouziti nastroje Spagety diagram a znalosti o

balancovani procesu.

V ptipadé implementace vSech procesti je potencidl k Uspofe celkem 1 546 258 KC¢.
Dalsim faktorem je pak potradek a Cistota na pracovisti. Ergonomie pracovniho mista a sni-
zeni ztrat v podob¢ hledani nebo ¢ekani na material. Na zékladé vySe uvedenych skutec-

nosti mohu konstatovat, Ze hlavni cil diplomové prace byl splnén.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S Metoda pro zavedeni poradku na pracovisti.

BMW Znacka automobilu

BPS Brose Production System — vyrobni systém Brose.

CEO Chief Executive Officer - vykonny feditel

CT Cycle Time — vyrobni takt.

DAG Znacka automobilu

DLR Durchlaufregal - regal z gravitaénim skluzem

EDI Electronic Data Interchange — elektronicka vymeéna dat.

EM Endmontage - kone¢na montaz

EUR M¢na eurozony

FIFO First in,firs out, fronta typu "prvni dovniti prvni ven"

GLT Prepravka o rozméru >= 120*80 cm

IT Information technology - informacni technologie

JIS Just — In — Sequence

JIT Just in time, pfistup k vyrobé ,,prave vcas*

K¢ Koruna ¢eska

KLT Piepravka pro riizné druhy materialu

LM Lean manufacturing — stihla vyroba.

LO Logistika

Milk Run Systém zasobovani materialu v ramci jedné trasy.

Min/LE Minutes pro Ladungsengeit - minut na transportni jednotku

MOQ Minimum order quantity - minimalni objednaci davka

MTM Methods-Time Measurement - metoda méteni ¢asu

NAFTA North American Free Trade Agreement - Severoamericka dohoda o volném
obchodu

0] Primér

OEE Overall Equipment Effectiveness — vytizenost zafizeni.

OPF One piece flow -Tok jednoho kusu vyrobku

RD Reprodukeni doba

ROUNDUP

Zaokrouhleni nahoru na celé ¢isla
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RZT
SAP
SCH
SMED
SOP
TPM
TPS
TT
UGW
VF
VSM
WBZ

Routenzugtakt - doba taktu vlacku

Systems - Applications - Products in data processing - software
Schinenmontage - montaz kolejnic

Single Minute Exchange of Die - rychla vyména formy

Start of Production - zahajeni vyroby

Total productive maintenance — kompletni preventivni udrzba.
Toyota Production System — vyrobni systém Toyoty.

Tact Time — zakaznicky takt.

Untergestehl wagen - transportni podvozek

Vorferrtigung - pfedvyroba

Value Stream Mapping — mapovani hodnotového toku.
Widerbeschafungszeit - doba obnovy
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PRILOHA PI: PREHLED PREPRAVNICH OBALU KLT

KLT 3447 Ident-Mr_ 3044DZ-000
Lénge 300 mm
Breite 200 mm

Hdhe 147 mm
Boden glatt

Gewicht bela- | 15 kg

den (max)

- im Angebot von S5 (1.8/14.06.2012) enthalten

KLT 4147 Ident-Mr. J044EA-0DD
Lénge 400 mm

Breite 300 mm
Hdhe 147 mm
Boden glatt

Gewicht bela- | 15 kg

den (max)

= im Angebot von 551 (1.8/14.06.2012) enthalten

KLT 6147 Ident-Mr. 3044EC-000
Lénge E00 mm
Breite 400 mm

Hdhe 147 mm
Boden glatt

Gewicht bela- | 15 kg
den (max)

= im Angebot von 551 (1.8/14.06.2012) enthalten

KLT 6280 Ident-Nr. 3044ED-000

Lange 600 mm

Breite 400 mm
Hohe 280 mm
Boden glatt

Gewicht bela- | 15kg
den (max)
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PRILOHA P II: SANKEY DIAGRAM DIVIZE SEDAKU

-
. - -
r . -—bd - - - s &8 I -0 - 4 - -
! Al 3
- N St
- -
!.,. § - A , ;
| | ..‘ = s
v e - |- y . :
=Bl f = 3 o
'r/ . ; T
ot L kR =
- " A AMDUSRERES N s - N 17w x}
o E T - - - >

. —— - = - o TV Mr . By, .': s s ee
,. . , - s 2 - -” y . |

1S - { ! :l ' Ay g - ': - .". il 4 v \‘ .

.Y - — . .’ .‘ - f (

LG, \ Rampen - -5 , ;
r S —_ - | ) .t
| - Y '

P 1 % |1
Ul & 14
> Wareneingan 4 =y
o ‘o il IRIE]
g { ;
> 460 KLT/h ) . o . . ) ’ !
o— f?.i:"?: 0 | -
: Gebaude1. . . {1 |
RN RN RN .,
! ]
» ] &  — |
- a3 g i
I g ‘ t ‘-. -
| "~ »
_; y ] . . ] :"
| ’
. » 41

Leergut

abwicklurg e

FE-Lager/Versand

Rampen

L.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

PRILOHA P II1: SCHEMA PROPOJENI A KAPACITY SKLADU

E=F =
' =
T /
Entladung - HRL = Depalettieren = AKL > Bereitstellung fir

Routenzug

Palettenhochregal-Lager (HRL)
» Kapazitat 9.800 Stellplatze
» Leistung 200 DSP/h

» L 87m/B 22,5m/H 25m

Automatisches-Kleinteile-Lager (AKL)
» Kapazitat 23.500 Stellplatze

> Leistung 840 DSP/h
»L42m/B21m/H 10m

DEPF = Doppelspiel
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PRILOHA PIV: ROZPAD CASOVE ANALYZY MANIPULACE
S LAKOVACIMI STOJANY.
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PRILOHA P V: ORGANIZACNI STRUKTURA ODDELENI

LOGISTIKY

]

Strategische Logistik
(29-1-4070)

Logistik
(29-1-4070)
Operative Logistik Ke?rAUier
(29-1-4070) (29-1-4070)
] ] T 1
Versandleiter Leergut
L'[";:;ﬁﬂ'i".';“ Logistik SL MS! MD MS/MD Technik Matorial
29.2.4071 (29-3-4070) (29-1-4076 (29-1-4074 (29-1-4070) t;;;'_iﬂ.}";;‘
) 29-2-4076) 29-2-4074)
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!
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Lager/ Leitstand
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Interner Transport
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Interner Transport
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L
L

ager
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Leiter LO Planung | |
(29-1-4070)
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