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ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

Tato diplomové price se v teoretické Casti zabyva problematikou zdsob a jejich fizeni. Déle
se zabyva teoretickymi poznatky o planovani a fizeni vyroby, které tuto problematiku
ovliviiuje.

Je zde stru¢né charakterizovana firma Mitas a.s., vyrobni zdvod Agro Otrokovice, kterd se

zabyva vyrobou plasth pro zemédé€lské stroje. Byl analyzovan stav fizeni skladu surovych

plast’d a jeho fizeni s ohledem na plynulost produkce.

V projektové Casti je vychdzim z teoretického zdkladu a predkladdm ideovy ndvrh feSeni

vyskytujicich se nedostatkl v fizeni skladu surovych plasta.

Abstrakt ve svétovém jazyce

This master thesis discusses issue stock management. in theory part. Also discusses

theoretical know-how of production planning and management which affect this issue.

Second part characterized Mitas a.s. company, production plant Agro in Otrokovice, which
produce tyres for agricultural vehicles. I analyzed condition of stock managent of raw

tyres stock and his management in relation to production fluency.

In the last part I start from the theoretical basis and put forward ideological solution project

of existing failures in raw tyres stock management.
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UVOD

V soucasné dobé se pro vSechny podniky, v podminkidch globdlntho trhu a neustdle
rostouci konkurence, stivd prioritnim cilem rast produktivity. Pro kazdy pramyslovy
podnik je pak rozhodujicim faktorem konkurenceschopnosti jeho vyroba. Pokud vyroba
spravné nefunguje, pak vystupem podniku jsou nekvalitni produkty, doddvané za vysokou
cenu a s dlouhymi dodacimi lhitami. Zasadnim zpisobem jak zvySovat produktivitu
podniku je eliminace plytvani a neustdlé zlepSovani. Kazdy takovy podnik se usiluje o
eliminaci plytvani ve vSech podnikovych procesech. Toho Ize ale dosdhnout jen s aktivni
ucasti kvalifikovanych, motivovanych a odhodlanych zaméstnanci pro které jsou

vytvofeny podminky, které toto umoziuji.

Mym tukolem je zpracovat diplomovou praci tykajici se pifimo problematiky, ktera
s vyrobou velmi udzce souvisi. Sklad surovych plasti a jeho fizeni zdsadné ovliviiuje
celkovou produkci a miiZe byt, jak zdrojem plytvani, tak prostfedkem k ristu produktivity.
Protoze plynulost vyroby na navazujicim stupni, kterym je vulkanizace surovych plast je
jim pfimo ovlivnéna. Pro podnik je diileZité, aby tento stupen a jeho vyrobni kapacita byla
vyuzivana v maximdlni moZzné mife. To je do urCité miry ovlivnéno schopnosti skladu
surovych plasth plnit vSechny poZadavky tohoto vyrobniho stupné. ProtoZe pokud neni
potiebny plast’ ptipraveny, neni mozné jeho dalsi zpracovani a vznikaji prostoje. Tato doba
prostoje je v podminkdch tiisménného provozu jen obtizn¢ nahraditelnd. Proto mym
hlavnim cilem je zajistit odstranéni moZnych nedostatkil v fizeni skladu surovych plast’d,
tak aby byl schopen plnit svou funkci zajiSténi maximaln¢ plynulé vyroby, pfi nizsich

nakladech.

Zasoby a jejich fizeni je pfimo ovliviiovdno koncepty fizeni vyroby, které byly vyvinuty za
ucelem eliminace neefektivnosti difive pouZivanych systéml fizeni. Jednim s cilt
vyrobniho zdvodu Otrokovice spoleCnosti Mitas a.s. je dobrou kvalitu, primérenymi
ndklady a sortimentem doddvanymi dle potieby uspokojit vSechny zdkazniky a naplneni
ocekdvani majitelii 100 % kvalitou, maximdlnim vyuZitim vyrobnich kapacit a neustdle se

sniZujicimi ndklady. A mé byla nabidnuta moZnost podilet se na jeho realizaci.
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1 RIZENI ZASOB

1.1 Vyznam Fizeni zasob

V soucasné dob¢, pokud chceme hovofit o zvlddnuti managementu provoznich a
vyrobnich ¢innosti je nezbytné vénovat peclivou pozornost problematice fizeni zdsob. Je
zde proto hned nékolik vyznamnych divoda. Hlavnim divodem je velky vliv zdsob na
hladky a plynuly provoz produkce firmy. Zasoby také predstavuji velké mnozZstvi Spatné

uloZenych pen¢z.

Zasoby jsou vyznamnym zpisobem ovliviiovdny systémem planovani materidlovych
pozadavka vyroby, dokonalou soustavou aktudlnich a rychle aktualizovanych informaci o
stavu a materidlovém toku, které ovliviuji jejich strukturu a vysi. Ur€itym vyvojovym
smérem feSicim danou problematiku je aplikace filozofie Just-in-Time, kterd pies sviij
jednoduchy princip, vyZaduje tfadu dualeZitych znalosti, diisledné fizeni a také nadSeni a
pochopeni. VysSe a rozsah jednotlivych druhii zdsob mé zcela zdsadni vliv na dosahovanou

produktivitu firmy.

Rizeni zdsob je proto pokldddno za jednu z nejdileZitéjsich manaZerskych aktivit
moderniho podniku. Rizeni zdsob ovliviuje jak fizeni vyrobnich procesi, tak i fizeni
procesi obchodnich. Proto se uroven fizeni zdsob stdva dilezitym strategickym
problémem a dulezitym souborem aktivit, které ovlivituji efektivni fungovani ekonomiky
celého podniku. Piiklady z praxe ukdzaly, Ze v urcitych podminkédch pravé zmeéna fizeni

muzZe patfit ke stéZejnim strategickym zaméram podniku.

Hlavnim rozliSovacim znakem fizeni vyrobnich zasob pro ucely vyrobniho managementu

je zavislost ¢i nezdvislost poptavky po mnoZzstvi vyrabéného produktu. [8]

Zavisla poptavka — souvisi s vyrobou findlnich vyrobki na vyrobnich linkach, ze kterych
vychazi hotové vyrobky. Velikost poptavky po dilech a montadznich podskupinach v tomto

piipadé zavisi na zavéreCném mnozstvi findlniho vyrobku.
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Nezavisld poptivka — je vdaném case jen velmi obtizn¢ piedvidatelnd. Odviji se od
proménlivé poptdvky po findlnich vyrobcich. Jednd se o prognézované mnozstvi

dokoncenych a skladovanych produkti

1.2 Vlastnosti systémii Fizeni zasob

Moderni systémy fizeni zdsob se zaklddaji na ucelné kombinaci moderni vypocetni a
informacni techniky a precizn€¢ formulovanych a zazitych organiza¢nich a manaZzersky
vazeb. V této souvislosti hovoifime o ndstrojich fizeni zdsob. Moderni systémy fizeni
zasoby by mély umoziovat: [8]

vV

e dokonaly systém predikce potieb, ktery zabezpecuje co nejpiesncj$i stanoveni
budoucich potfeb na dané obdobi a tim stanoveni kvantitativnich, Casovych a

hodnotovych parametri budoucich objedndvek a podminek dodavek
e gpolehlivost zajiSténi realizace dodavek, pokud jde o kvalitu, mnoZstvi a terminy

e permanentni vyhodnocovani stavu zdsob vzhledem k optimdlnim hodnotdm a
struktufe, véetné vyhodnoceni moZnosti sniZovat stav zdsob, aniZ by bylo ohrozeno

uspokojeni potieb.

e udrZovéni pfesnych informaci o stavu a pohybu zdsob v redlném cCase, které by vcas
signalizovaly kritické hladiny zdsob (nadmérny riist, nebezpeci vycerpani zasoby a
neuspokojeni potfeby aj.) a umoziovaly 1 analyzu stavu a pohybu zdsob jako

podkladu pro strategické rozhodovani o financovani zasob.

1.3 Ukoly Fizeni zdsob

Ukolem fizeni zdsob je jejich udrzovéni na tdrovni, kterd umozituje kvalitni splnéni jejich
funkce: Vyrovndvat Casovy nebo kvantitativni nesoulad mezi procesem vyroby u
dodavatele a spotieby u odbératele, a dale tlumit ¢i zcela zachycovat dusledky nahodnych
vykyvll v pribéhu téchto dvou navazujicich procesi, vcetné jejich logistickych
propojeni.[17]

Rizeni zdsob piestavuje efektivni zachdzeni a efektivni hospodafeni se zdsobami,

vyuzivani vSech rezerv, které v této oblasti existuji, a respektovani vSech cinitell, které

maji vliv na u¢innosti fizeni zasob.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

Existence zdasob v okamziku, kdy nenachdzeji uplatnéni, kdy po nich neni poptavka,

znamend zbytecné vynakladani prostiedkil a to nejen hmotny a finan¢nich, ale i lidskych.

Neexistence zdsob v okamziku, kdy je potfebné splnit zakdzku u odbératele, vede ke
ztratdm prodeji a ndsledné i ke ztratdm zdkazniki a dobré povésti firmy. A nejen to.
vznikaji i ptidavné ndklady. Jedna-li se o uspokojovani potfeby uvnitt podniku, znamena to
prendSeni nedostatkli do vyroby (nemoznost véas uskutecnit predpoklddany vyrobni proces,
nesplnéni planovanych ukol, nedodrzeni piislibenych dodacich Ilhiit: tim dochézi

k poruchdm celkového fidiciho, vyrobniho i marketingového procesu v podniku

1.4 Cil fizeni zasob

Cilem fizeni zdsob je jejich udrzovéani na takové urovni a v takovém sloZeni, aby byla
zabezpecena rytmickd a nepferuSovand vyroba, jakoz i pohotovost a uplnost doddvek
odbérateliim, pficemz celkovd ndklady s tim spojené by mély byt co nejniz§i. Hlavnim
ukolem operativniho rozhodovéni je zodpovézeni otazky: kdy a kolik objednat ¢i zadat do

vyroby pro doplnéni zasoby.

Rizeni zdsob obsahuje vedle samotné existence z4sob a jejich vyvoje také dal3i prvky, a to
péci o strukturu zédsob, o jejich uchovani a vyuziti, efektivni hospodafeni s nimi a vyuZiti
vSech dostupnych rezerv — to by méla byt ohniska zdjmu a pozornosti kazdého podniku.
Dobré ftizeni zdsob muze podstatnym zpisobem pfispét ke zlepSeni hospodarského

vysledku a k dspéchu podniku na trhu.

Rizeni zdsob predstavuje komplex Ginnosti, které spoéivaji v prognézovani, analyzich,
planovani, operativnich ¢innostech a kontrolnich operacich v rdmci jednotlivych skupin
zésob 1 vramci zdsob jako celku, a které vytvéareji podminky pro plnéni stanovenych
podnikovych cilii s optimalnim vynaloZenim ndklad a s optimdlni véazanosti finan¢nich

prosttedkll v zasobach. [16]

1.5 Systém Fizeni zasob

Pfi optimalizaci nebyvaji ndklady jedinym kritériem. Obvykle je tfeba rozhodovéni
zahrnout také nékterd jind hlediska, vétSinou ve formé predepsanych okrajovych podminek.

Systém fizeni z4sob souvisi s: [6]
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1. konkrétnimi podminkami ve sledovaném podniku, to znamena se skladbou a délkou

jeho vyrobniho procesu a s vysi a strukturou zasob v tomto podniku

2. systematickou evidenci zdsob a jeji nepfetrzitou aktualizaci na zdklad¢ existujicich
redlnych podminek. Tato evidence je vyznamnym CcCinitelem pro zabezpefeni
plynulosti a bezporuchovosti jak zdsobovani vyroby hmotnymi prostiedky, tak

dodavek hotovych vyrobk ¢i zbozi zdkaznikiim

3. uspésnost fizeni zdsob zdvisld na fad¢ objektivnich prvkil, jako jsou ekonomické

podminky zemé a platné legislativni normy

4. vlivem ryze subjektivnich Ciniteld. Zde patii predevsSim lidsky faktor. Zahrnuje

vSechny zaméstnance podniku, jejich mnozstvi 1 kvalifikaci a zkuSenosti

Periodicky systém

V pravidelnych intervalech se provadi fyzicky soucet skladovanych polozek s cilem
rozhodnout, kolik které polozky objednat na piisti obdobi. Pfednostmi tohoto systému jsou
jednoduchost a nizké néklady. Objedndvka vétstho mnoZstvi poloZzek vznika najednou. To

zvySuje produktivitu prace a ptinasi dsporu nakladani a vykladani.

Mezi nevyhody periodického systému patii nedostatecnd kontrola stavu zdsob mezi
periodami, potieba zabezpecCeni proti moZzZnosti vzniku nedostatku mezi periodami a

MY

potieba rozhodnout o vysi zdsoby na pfiSti obdobi. [8]

Pribézny zasobovaci systém

Této systém nepretrZit€ monitoruje uroven zasob kazdé polozky. Automaticky se znovu
objedndva fixni mnoZstvi v piipadé, Ze zéasoba klesne pod stanovenou urovein. Mezi

vyhody patii nepietrZitd znalost stavu zasob kazdé poloZzky. Nevyhodou jsou vyssi naklady
Metoda ABC

RozliSuje skladované polozky podle jejich vyznamu a dileZitosti. DuleZitost miZeme
stanovit napfiiklad, Ze ucetni hodnotu zdsob vyndsobime ro¢nim skladovanym mnoZstvi.

Pak rozdélime zédsoby do tii skupin A,B,C

Skupina A zpravidla tvoii 10 % zasob a 80% celkové finan¢ni hodnoty zasob, skupina B
tvoii 20 % zéasob a 15 % celkové hodnoty, skupina C tvoii 10 % zdsob a 5 % celkové
hodnoty.[18]
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2 SYSTEM PLANOVANI A RIZENI VYROBY

2.1 Vyznam a funkce planovani a iizeni vyroby

MiiZzeme fict, Ze systém planovani a fizeni vyroby je jddrem vSech Cinnosti podniku.
Reguluje tyto Cinnosti prostfednictvim odpovédi na otdzky: co, kolik a kdy objednat,

nakoupit, vyrobit a dodat zdkaznikovi

Za zéklad planovéani vyroby v podniku miZeme poZadovat dva hlavni informacni kandly:
informace od zdkazniki — poZzadavky, objedndvky, smlouvy atd. a zpracované informace

z trhu ptfedstavované prognézami prodeje.

U téchto systémil se pak pracuje s rizn¢ dlouhymi pldnovacimi periodami a obvykle se
pouZzivaji dva typy zakdzek: [10]
Potvrzené zakazky — zakazky, které byli pfijaty, jsou smluvné potvrzeny, maji stanoveno

slozeni, mnozZstvi, cenu a termin dodani

Nepotvrzené zakazky — zakdzky, které jsou prognézované nebo jsou ve stadiu jedndni.
Tyto zakazky musi podnik v planovani zohlednit v pfedstihu a pfipravovat si na né
potifebné zdroje. Pii smluvnim dojednéni zakazky pak podnik uz vi, kdy, s jakymi zdroji a

pfi jakych nakladech je schopen zakéazku realizovat.

2.1.1 Vyrobni plan

Po piijeti zakdzky a dohodnuti podminek zakazky ndsleduje tvorba vyrobniho pléanu.
Vyrobni plan (MPS) v tomto stddiu je zdkladem pro splnéni dodacich terminti, pro vyuZziti
vyrobnich zdroji v podniku a pro splnéni podnikovych cili. Plan obsahuje tii zdkladni

udaje:[10]
® co se bude vyrabét
¢ kdy se bude vyrabét

® v jakém mnozZstvi se bude vyrabét
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2.1.2 Materialové planovani

V této etapé¢ se obvykle vychdzi zrozpisek materidlu na hotovy vyrobek a dochdzi
k rozkladu materidlové rozpisky. Vysledkem je pak naplanovani mnozstvi materidlu a

komponentt, které se nakupuji, a vytvofeni vyrobnich tkolt pro vyrobu.

Z vyse uvedeného vyplyva, Ze rozsah ¢innosti v planovani a fizeni vyroby, mnozstvi ddaji
a vysoké Casové ndroky na jejich zpracovani jsou jen velmi obtiZzné zvlddnutelné bez

pouziti vypocetni techniky.

2.2 Teorie omezeni (TOC)

Teorie omezeni (TOC) je ucelena filozofie vytvorend Dr. Eliyahu M. Goldrattem, obvykle
pouzivand k fizeni a zlepSeni chodu organizaci. TOC se sklddd z feSeni problému a
z fidicich/rozhodovacich néstroji. TOC pomdhd logicky a systematicky odpovidat na

ndasledujici tii otdzky, které smétuji k zlepSovani procest: [23]

o (Cozménit ?
e Jak to zménit ?

e Jakymi prostiedky provést zménu?

Hlavnim cilem TOC je vyd¢lavat penize. K dosaZeni tohoto cile jsou tfi cesty:
e zvysit vystup
¢ redukovat zasoby

¢ redukovat provozni naklady

Podle nezdvislého vyzkumu provedeného Profesorem Victoria Mabinem z University of

Wellington, NZ

TOC pfinasi: [24]

e vzestup zisku, vynosu a piijmi aZ o 82 %
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e zkraceni dodacich ¢ast az o 60 %
® snizeni skladovych zasob az o 50 %

e zkraceni vyrobniho cyklu az o0 66 %

2.2.1 Typy omezeni
Existuje fada klasifikaci omezendi, ale existuji dvé zakladni:
1. hmotné omezeni

2. nehmotné omezeni

Hmotné omezeni mohou byt predstavovana zdroji, jinymi osobami nebo stroji, materidlem,
¢asem nebo kvalitou. Nehmotnd omezeni jsou vétSinou vse ostatni co neni patrné. Proto je
dalezité uvédomit si, Ze vétSina omezeni jsou hmotnd. Hmotnd omezeni byvaji Casto

vysledkem nehmotnych omezeni. [4]

Soucasné prostiedi ve kterém soucasné podniky funguji, je velmi dynamické a proméenlivé.
Spravné chovani a rozhodovani v podnicich je z téchto diivoda zna¢né€ obtiZné a také velmi
dualezité. Pii hledani spravného rozhodnuti by mélo dileZitou roli bezesporu hrat zvazovani
vlivu moznych ndsledki na celkovy vysledek podniku. Ugelné je porovnévat a vyhodnotit,
jakym zpiisobem a do jaké miry napomlize dané rozhodnuti, dand ¢innost ¢i jeji vystup
hlavnimu cili podniku. Tato zdsada podporuje vnimédni podniku jako celku a pohled na

celkovou vykonnost podniku.

Na zédklad¢ pfistupti soucasné praxe vsak nelze fici, Zze by tomu tak skutecné bylo, nebot’

preference lokdlnich zajmi jednotlivych podnikovych ttvari se projevuji naptiklad tim, Ze:
[1]

e pracovnici ndkupu jsou odmeénovani za minimalizaci ndkladd spojenych

s pofizenim a spravnou zdsob, nezZiddoucimi ndsledky pro kvalitu a dodrzeni

celkovych terminti zakazek.
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e pracovnici odbytu se primarn¢ orientuji na dostateCny objem sjednanych zakazek,
bez ohledu na podrobné provéfeni moZnosti jejich realizace ¢i s ohledem na

moznost optimalizace a koordinace postupu podniku vici zdkaznikovi jako celku.

® pracovnici vyroby jsou motivovani k maximdlnimu vyuZiti vyrobnich zafizeni, coz
muze vést ke hromadéni a zvySovani velikosti vyrobnich ddvek, coz se miize mimo
jiné projevit prodluZzovanim doby dodavek a ve sniZené schopnosti podniku obstat

v konkurenceschopnosti.

Uved’'me si nazorny piiklad omezeni v podniku na toku produktli, vyrobku, sluZeb nebo
informaci, které postupné prochézeji pfi zpracovdni jednotlivymi podnikovymi oddé€lenimi.
Vzidy (pokud je omezeni uvnitf podniku) bude jedno z téchto oddéleni pro tento tok
z hlediska své disponibilni kapacity limitujici. V disledku tohoto omezeni nebude mozné

dosahnou vyssiho priatoku produktii na vystupu z podniku. [1]

A\
o

- a
W, v,

Obr. 1. Prutok podnikem urcuje vizké misto. [1]

Toto omezeni — tUzké misto — md tu vlastnost, Ze jeho prichodnost uréuje celkovou
prachodnost podnikem. Jinymi slovy to znamend, Ze pokud by se ndm podaiilo zvysit
kapacitu tohoto omezeni, zvySime i priichodnost celého podniku a tim i jeho pritok. Na
druhé strané¢, pokud by doslo k vypadku ¢i preruseni priace v tomto omezeni, pak se to
projevi v hodnoté nizsiho pritoku podniku. Tato situace je nékdy v TOC popisovana slovy
»Ztracend minuta na izkém misté je ztratou celého systému®. Na druhé stran¢ ale plati, Ze
minuta uSetfend na tzv. ,,neizkém misté", které neni omezenim podniku, nemé vliv na jeho
pratok a je vlastné jen urCitym pieludem. Tuto ve své podstaté a moznych disledcich
dileZitou vétu by mimo jiné mohli mit na paméti vSichni, kdo rozhoduji v podniku o

investicich. Casto by totiz mohli 1épe zvaZovat pfijatd rozhodnuti o investicich.
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Omezeni podniku je tedy onim nejslabsSim ¢ldnkem pomysiného fetézu. Omezeni je cokoli
co brani v dosahovani cile. V piipad¢ podnikt je timto cilem vydélavani penéz. Ale metoda

TOC plati obecné a Ize ji aplikovat i pro neziskové organizace.

V podnikové praxi Ize omezeni identifikovat na riiznych mistech. Piiklady lze nalézt ve

vyrobé, v ramci podniku i celého dodavatelského fezce. Viz tabulka 1.

Oblast Omezeni

Vyroba Stroj — kapacitné uzké misto, Spatné zvolené vyrobni
davky

Podnik Jednotliva odd¢€leni podniku

finan¢ni prostfedky podniku

podnikova kultura

umisténi podniku v rdmci dodavatelského fetézce
Dodavatelsky fetézec | Jeden z podniki fetézce

kooperace podnikt

podnikova kultura

Tab. 1. Typy omezeni. [1]

DBR

Princip (DBR) Drum-Buffer-Rope umoziiuje fizeni materidlového toku na uzkém

misteé.[21]

Material

W

Drum

Obr. 2. Princip DBR. [21]

Rope

Drum- buben pfestavuje plan ¢innosti tizkého mista.

Buffer — zasobnik poskytuje ochranu tuzkého mista proti rozptylu — nedostatku materiélu.
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Rope — lano zabezpecuje uvoliiovani materidlu podle rychlosti izkého mista.

2.2.2 Principy zlepSeni

Postup feSeni zmén a zlepSeni, realizovany v podniku na zdakladé metody TOC, obsahuje
nékolik zdkladnich principidlnich piistupii — principu a technik. Zdkladnimi stavebnimi

prvky metody TOC tedy jsou
e pouziti Sokratovské metody dotazovéni
e princip péti kroktit TOC (five focusing steps)
¢ techniky postavené na principech kauzality (effect/cause/effect)
- diagramy, které slouZzi k identifikaci toho, co na co a jak zménit

- technika diagramu konfliktu, zobrazujici kofeny konfliktu

Princip Sokratovské metody

Je charakteristickd kladenim otazek ucitelem Zaktim s cilem piivést je k ivahdm o feSeni,
které vSak objevuji samotni Zici. To znamend, Ze posluchaci se nedozvidaji spravnou
odpovéd’, ale na zdklad¢ zplisobu kladeni otdzek sami odpovéd pro feSeni daného

problému.

Tento pfiistup je velmi dilezitou ¢asti celkového postupu feSeni problému podle metody

TOC, ktery vyvolava zménu v organizaci naruSenim mezilidskych bariér.

Princip péti kroki TOC
Uvedenych pét krokt predstavuje chronologicky sefazené akce v ndsledujicim potadi: [21]
¢ identifikace omezeni systému
¢ maximalni vyuZziti daného omezeni
e podfizeni v§eho v systému tomuto omezeni
® odstranéni omezeni
e pokud bylo omezeni odstranéno, cyklus se opakuje

Nejprve je podle piistupu TOC identifikovino omezeni. V druhém kroku se jednd o

maximalni vyuziti daného omezeni, protozZe, jak jiZ jsem uvedl, plati, Ze minutd ztracena
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v tomto omezeni je ztritou celého systému®. Ve tfetim kroku se prakticky prosazuje
celkovy pohled na podnik a eliminuji se postupy, které by vedly pouze k optimalizaci
dil¢ich cill, protoZze podnikovému omezeni se piizpisobuji dal$i Cinnosti a procesy. To

vV

mimo jiné miZe znamenat jejich niz$i vyuZiti a z lokdlniho pohledu niZsi efektivnost

Princip kauzality

Pti feSeni velmi napomahd i popis problému, omezeni i jeho feSeni na zdklad¢ kauzality.
Pfitom je pouZivana implikacni logika, kdy se postupné stfidd nasledek/pricina/nasledek.
Takto vzniklé diagramy pomadhaji uspofddat a vizualizovat na prvni pohled sloZité situace.

Dale identifikuji dalsi, dfive nepojmenované problémy a stavy.[1]

2.3 Systém rizeni tiizkych mist (OPT)

Obecna filozofie metody OPT vychézi z toho, Ze kone€nym smyslem vyroby je vyrobit
urCité trhem poZadované mnoZstvi vyrobkli v optimdlnim sortimentu a nikoliv plné
vyuZzivat stavajici vyrobni kapacity. Limitujicim faktorem toku produkce vyrobou je jeji
uzké misto. Tim je ve vyrobé obvykle pracovisté, které omezuje z n¢jakych piicin
zabezpeceni poZadovaného objemu produkce. Vykonnost izkého mista miZe byt omezen

napftiklad jeho kapacitou, poruchovosti, vyrobou nekvalitnich vyrobkl apod. [5]
Deset pravidel OPT [10]
1. vyrobni tok nevyvazuje kapacity

2. stupen uziti jedné vykonné jednotky, kterd nepredstavuje misto, nebude
urcovan jeji vlastni schopnosti vykonu ale pomoci jakési hranice v okolnim

systému
3. Pohotovost a uziti kapacity riznych zatizeni nemaji stejny vyznam

4. jedna hodina kapacity nebo priibéZné doby ztracend na jednom tizkém misté

znamena ztratu hodiny pro cely systém.

5. jedna hodina ziskand na stanoviSti, které neni Uzkym mistem, je

bezvyznamna
6. uzka mista urcuji jak prab¢h tak zdsobu

7. transportni ddvka by nemé¢la byt identickd s vyrobni davkou
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8. vyrobni ddvka by méla byt pohybliva a nikoliv fixni

9. kdyZ jsou plany sestaveny, musi byt vSechny predpoklady soucasné
prezkousSeny. Priibézné doby jsou vysledkem planu ne nemohou byt pfedem

uréeny

10. suma jednotlivych optim neni rovna celkovému optimu

24 MRP

Systém MRP (material requirement planning) je computerizovany informacni systém

vytvofeny pro fizeni zakédzek a rozvrhovani zdsob svdzanych s vyrobou.

Rozvoj MRP zacal transformaci vyrobniho planu, uré¢eného vyrdbény mnozstvi findlnich
vyrobkli, do konkrétnich poZzadavkil dilc¢ich pracovist. To MRP rozepisuje stdle,
transformuje zdkladni informace, naptiklad o potfebé nezbytnych kapacit, materiald, lidi i
surovin, pro vyrobu dili a montdZnich skupin. Pomoci pribéznych dob vyroby urcuje

kterym pracovisté, kdy a kolik ma ¢eho prochazet. [8]
MRP déva odpovéd’ na tii zdkladni otazky:

® o je potieba

e kolik je toho potieba

¢ kdy to potfebujeme
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24.1

l Vstupy

Progndzy Hrugyr
i vyrobni
Zakazky rozvrh
Konstrukcni Plan
zmeny materidlovych
pozadavki

(7

MRP

Pocitacové
programy

l Vystupy

Zmény
Prejimky pfikazl
Pracovni piikazy

Prehled vyjimek

Prijem
Vydej

@ Evidence @
zasob

Planovaci prehledy
Vyrobni prehledy

Rizeni
zasob

Obr. 3. Vstupy a vystupy MRP. [8]

Vstupy MRP

Prvotnimi vstupy do MRP jsou:

24.2

plan materidlovych pozadavkl, ktery je pfedstavovan seznamem vSech pouZitych

materidlll a surovin, ¢asti a podskupin, utvarejici konecny vyrobek.

hlavni plan vyroby — rozvrh, ktery fikd kolik dokoncenych dili je poptdvano a

v kterém Casovém okamziku. Je zpracovavan v tydennich periodich Ccasto

v horizontu né¢kolika meésicti Pozadavky hlavniho pldanu vznikaji z pozadavkl

zékaznikl, predpovédi poptidvky a pozadavki skladl na sniZeni nebo zvySeni

zasob.

stav zasob — rozsah skladovych zdsob poskytuje informaci o kazdé polozce

vyrobniho sortimentu v Case.

Aktualizace systému MRP

Existuji dva zplsoby aktualizace dat v MRP systému:

Déavkovy pfistup — shromazduje vSechny zmény, které se objevi béhem

stanoveného Casového intervalu. Na konci intervalu je systém aktualizovan. Hodi
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se pro stabilni, ustdlené vyrobni systémy, ProtoZze nevyhodou je zpoZzdéni mezi

vstupni informaci a reakci v planu materidlovych pozadavkii.

e Prubézny pfistup - modifikuje vyrobni plan pribézné kdykoli kdy se vyskytne
zména. Hodi se pro mdlo stabilni vyrobni systémy, kde je nutno rychle reagovat na

zmény. Nevyhodou jsou vyssi néklady.

2.4.3 Vystupy z MRP

MRP systémy veskerému managementu poskytuji Siroké spektrum informaci. Jsou

rozliSovany primarni (hlavni) a sekundarni (volitelné) vystupy. [8]

1. Primérni vystupy

e pracovni ptikazy — naznacuji nacasovani budoucich zakazek

e prejimky piikazli — autorizuji vykondni planovanych piikazi

¢ zmeény planovanych piikazl — vytvaii prehled o zménéch dat

2. Sekundarni vystupy

e vyrobni piehledy — regulace, kontrola a hodnoceni vyrobniho systému

e pldnovaci piehledy — prognézovani budoucich materidlovych pozadavkl pro ndkup

a redukci zasob

e piehledy vyjimek — zachycuji disproporce, eviduji zdrzené piikazy, piebytky,

nepiesnosti piipadn¢ zavady

2.5 Just-in-Time

2.5.1 Charakteristika JIT

Just-in-time je vyrobni filozofie, pfi jejimZ uplathovani jsou materidl, dily a vyrobky
vyrabény, dopravovany a skladovany tehdy, kdy je vyroba nebo zdkaznik vyZzaduji.i Jinymi
slovy vyrdbime ,,sprdvny vyrobek*, ktery doddvame ,,ve sprdvném mnoZstvi, ve spravné
dobé¢, ve spravném cCase, na spravném misté a za spravnou cenu. Filozofie JIT byla poprvé

komplexné vyuzita pii budovdni vyrobniho systému Toyota. Nédzev ,Just-in-Time*
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vymyslel prvni prezident firmy K. Toyoda, ale byl to Taichi Ohno, ktery vyzvu obsazenou
v tomto slovnim spojeni vyslySel a zavedl v realit¢ primyslového podniku. Od té doby se
ze zkratky JIT stal pojem, ktery hyba, hybe a bude hybat celym primyslovym svétem

véetné¢ naSich podnikd.

Dilezitym principem filozofie JIT je sniZovéani skladovych zdsob a to tim zpusobem, Ze
dodavky jsou realizovdny pravé v tom case, kdy je to potfebné, takZe neni nutné drZet
pojistné zasoby. Zakladni mysSlenkou JIT je vyrabét jen to co je potfebné a tak efektivné,
jak je to jen mozné. Podle tohoto pojeti jsou zasoby jen signdlem né&jakych poruch v fizeni.
Eliminace zdsob ovSem problémy neodstrani, je tieba nejdiive tyto problémy vyfesit a
likvidace zdsob je toho jen dusledkem. Prvotni diraz je pfi zavadéni systému kladen na

kontrolu kvality. [11]

Pokud déame pfi aplikaci filozofie JIT zodpovédnost za transport naslednému procesu, je
v predfazeném procesu vyrabéno a potom transportovdno — tazenou pouze to, co nasledny

proces bezprostfedné potiebuje a objedna.

2.5.2 Prinosy Just-in-Time
Uéinnym zavedenim tohoto systému lze dosahnout:
Typickymi vysledky implementace JIT v prostfedi primyslového podniku jsou: [14]

e 50-90 % sniZeni zasob

15 — 40 % snizeni ndkladi na prode;j
e 40— 80 % sniZeni Casu zmén

e 30— 60 % zmenSeni ploch

® 50-90 % zvySeni jakosti

e 20-50 % zvySeni produktivity prace
e 80 -90 % zkraceni pribézné doby

e 20-40 % zvyseni vyuziti vyrobniho zafizeni
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Z vyctu piinost je snadné porozumét, pro¢ podniky filozofii JIT vyuzivaji a zavadéji jeji

jednotlivé principy. Pfi téchto aktivitich se vSak Casto musi vrétit k ,,jadru*. Nosnou

myslenkou JIT je totiZ odstranovani plytvani ve vSech jeho podobéch.

2.5.3 Principy JIT

JIT ma ¢tyii zdkladni principy, které nejlépe popisuji esenci této filozofie: [15]

zjednoduSovani -. eliminace sloZitych a piekombinovanych feSeni, jestlize

s s

jednoduché piistupy a metody dokdzi totéz

zviditelnéni — podporuje splnéni potieby ,vidét co se d&e* v prostredi
pramyslovych a obchodnich procesii (prostoje, po¢ty kusti, zmetky, extrémni stavy

apod.)

synchronizace — organizovani rychlosti a pruznosti v rdmci podnikovych procest
tak, Ze vyroba bude spiSe synchronizovana s aktudlni potfebou nez s potfebou

planovanou

neustdlé zlepSovani — neustaly rozvoj celého systému

K tomu abychom vSak mohli tyto zdkladni principy v plném rozsahu vyuZit, musime

splnit nékolik podminek:

planovat a vyrabét na objednavku

vyrdbét malé série

eliminovat plytvani

zajistit stabilni vysokou jakost

systém musi respektovat vSichni pracovnici
eliminovat prostoje

udrzovat jasnou strategii

Tyto podminky jasné pokazuji na skutecnost, ze zavedeni JIT vyzaduje velké zaujeti a

velky objem prace, kterd musi byt orientovdna i za brany podniku aZz do urovné
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jednotlivych dodavatelti. JIT tak v sobé ma obrovsky potencidl nejen pro podniky, ale

samoziejmé 1 pro zdkaznika.[14]

2.6 Kanban

Kanban (kanban = japonsky Stitek, karta, visacka, privodka) je pravé tou vhodnou
metodou, kterd si klade za cil splnit uvedené pozadavky. Je také néstrojem pro zlepSovani

procestu.

Mnozi davaji kanban na udroven s filozofii JIT nebo se systémem skladové kontroly.
Abychom vycerpali vSechny pfednosti kanbanu, musime zcela pochopit jeho vazbu na

ostatni Cinnosti podniku.

Pozadavky soucasné vyroby jsou, aby potfebné dily byly vyrdbény v poZadovaném
mnoZzstvi, Case a v kazdém vyrobnim kroku nejhospoddrnéjSim zpiisobem. Idedlni je
rovnomérny tok materidlu podnikem. Pfi realizaci takového plynulého toku pomdéha
zkracovani piipravnych c¢asti buiikové uspotfadani orientované na vyrobek, vyroba na
principu jednoho kusu multiprofesnim persondlem a vyvdzena vyroba ve vyrobnim mixu.
v piipadé, Ze od sebe lezi jednotlivé procesy daleko a je-li pribézna doba dlouhd, méli
bychom pfemyslet o tom, jak spolu procesy 1épe propojit. Jednotlivé procesy podniku
sveétové tiidy na sebe musi navazovat tak, jako by byly pomoci neviditelnych dopravnich

past vzdjemné spojeny. [16]

Nejpodstatnéjsi prvky systému kanban: [9]
e samofidici regulacni okruh mezi vyrdbé&jicim a odebirajicim mistem

® princip ,vzit si“ pro ndsledujici spotiebitelsky stupenn namisto vSeobecného

principu ,,pfines*
e pieneseni kratkodobych fidicich funkci na provadéjici pracovniky

e pouziti karty KANBAN jako nosi¢e informaci
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2.6.1 Typy kanbanii

Kanbanové karty jsou rizné, podle vyuziti v riznych regulacnich okruzich a pole funkci,
které plni. Pii aplikaci pocitact v fizeni se dnes Castokrat nevyuzivaji klasické kanbanové
karty, ale jako nosi¢ informaci slouzi naptiklad ¢arové kody.

Vyrobni kanbanové karty — fidi normdlni tok materidlu a informaci. Pfichod kanbanové
karty pfedstavuje impuls pro tok dilct k mistu spotieby.

Signdlni kanbanové karty — vyuZivaji se jako dopln€k k vyrobnim KK. Uplatiiuje se v
okamziku kdy uroven zdsob klesne nebo stoupne nad urcitou hranici.

Pomocné kanbanové karty — nenachdzi se stidle v ob¢hu, ale uplatiiuji se jen vyjimecné a

v omezeném ¢asovém ramci.

Expresni kanbanové karty — podle jejich funkce a pouziti se podobaji KK pomocnym.
VyuZziva se princip co nejrychlejSiho zpracovani.
Transportni kanbanové karty — jsou urCeny pro fizeni pfesunu materidlu a rozpracovanych

vyrobkl ze skladu k technologickym pracovis§tim.

Dodavatelské kanbanové karty — pouziva se pro vyrobky odebirané od dodavatele dilii nebo

materidld, ktery je oznacovan jako subdodavatel.[9]

Vyrobni fizeni na principu KANBAN

Konec¢na
montaz

Suroviny @ Opracova- @ Predmontaz @
ni

A A
s - materidlovy tok
- pracovisté @ - vyrovnavaci - informacni tok
sklad ----Ppro fizeni a

zpétné hlaseni

Obr. 4. Princip kanbanu. (8]
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Odbératel odesle dodavateli prazdny dopravni prostiedek opatieny vyrobni pravodkou
(kanbanem), ktery plni funkci objednédvky. Ptichod prostfedku k dodavateli je impulsem k
zahdjeni vyroby dané davky. Vyrobend davka se ulozi do prepravniho prostiedku, ktery je
opatien pruvodkou k odeslani odbérateli. Ten vezme doSlou zdsilku a zkontroluje pocet a

druh dodanych kust. Jak odbératel, tak dodavatel nevytvari zadné zasoby. [3]

Vysledkem aktivit pii zavddéni tahového systému v podminkdch primyslového podniku je
vytvofeni tzv. kanbanovych regulac¢nich okruhti, ve kterych je zajiSténo naplnéni téchto i

dal$ich principi.

2.6.2 Pravidla Kanbanu

KaZdy néstroj musi byt pouZivdn spravnym zplUsobem. Jen tak splni svlij ucel. Kdyz
naproti tomu s timto néstrojem zachazime Spatné, mize se stit protivnikem. to samé plati
pro kanban. Pracovnici podilejici se na zavadéni 1 provozovani kanbanu by méli rozumét
nasledujicim zdkladnim pravidlim a pouZivat je:

1. pracovnici ndsledné fazeného procesu by méli do pfedfazeného procesu obdrzet

dily podle informaci na kanbanovych kartach.

2. pracovnici by méli vyrabét pouze takové dily (typ, pocet) podle informaci na

kanbanovych kartach.

3. nemd-li vyrobni tym Zadnou kanbanovou kartu, neni provadéna ani vyroba ani

transport.

4. kanbanové karty by mély byt (krom& faze ndvratu) stdle umistén na

kontejnerech.

5. vyrobni provozu musi zarucit, aby se do kontejneru dostaly pouze dily se 100 %

kvalitou.
6. pocet kanbanovych karet by mél byt postupné snizovan za tucelem silnéjsiho
vzajemného propojeni procesti, vylouceni plytvani a provedeni zlepSeni.

Prvni pravidlo se tykd dopravy. Aby bylo mozné pouZzit kanban, musi nasledné fazené
procesy sledovat koncept vyvdZzené vyroby ve vyrobnim mixu. doprava by méla byt

provadéna v kratkych ¢asovych intervalech, aby procesy byly vzdjemné vice propojeny.
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Druhé pravidlo se vztahuje na vyrobu. Aby byly splnény jeji poZadavky, musi byt
pfedfazené procesy pfipraveny na to, Ze musi bez prodleni provést kazdy vyrobni piikaz.
Me¢élo by se vyrdbét vzdy ve stejném potadi, v jakém ptichdzeji kanbanové karty nebo jaké

vyplyva z priorit zjiSténych na tabuli pofadi kanbant.

Treti pravidlo jeSté¢ jednou potvrzuje, jak je dulezité odstranit plytvani zplsobené
nadvyrobou a pfiliSnym transportem. Jsou-li dodrzovény dvé prvni pravidla, mé€lo by tieti

byt automaticky jejich vysledkem.

Ctvrté pravidlo odpovidd myslence vizudlni kontroly. Kanbanové karty mohou
jednoduchym zptsobem pteddvat dulezité informace o piislusSném pracovnim procesu.
vyrobni karty mohou obsahovat informace o vyrobnim mnoZstvi, vyrobnim postupu a o

potadi karet

Dopravni karty mohou obsahovat informace o dopravovanych mnoZzstvich, ¢asech, mistech
urceni, dopravnich metodich a typech kontejnerti. Jsou-li tyto informace umistény na
kontejnerech, mlize byt zabrdnéno plytvani v disledku nadvyroby a pfenos informaci se

znacné¢ zjednodusi.

Péaté pravidlo odpovida jiz zminéném reflexovanému svalovému a nervovému systému
lidského téla.. Vyskytnou li se podminky a nervovému systému lidského téla. Vyskytnou-li
se podminky odporujici norm&, mohou byt ndpravy provadény bez zdsahu mozku. Podobné
podminky neodpovidajici normé¢ ve vyrob¢ jsou automaticky odkryvany pomoci konceptu
jidoka a zastaveni linky a ndsledné procesy ziistavaji funkcni, protoZe se k nim nedostane

Zadny zavadny vyrobek.

Sesté pravidlo souvisi s funkci kanbanu podporujici zlepSeni. UmoZziuje objasnéni

problémovych oblasti a umoZni nezbytné napravné opatieni. [14]

2.6.3 Pomiicky kanbanu

Pro potfeby kanbanu vyuzivame celou fadu pomucek. Vedle kanbanovych karet rtiznych

typl to mohou byt napf.:
e schranky kanbanové posty
e tabule potadi kanbani

e tabule pro hotové dily
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® systém odvolavek
® vyvazena vyroba (heijunka) apod.

Kanban slouzi jako ndstroj k jemnému vyladéni vyroby, tak i k propojeni jednotlivych
procest. Vyskytnou-li se vSak velké vykyvy, nemlze kanban efektivné fungovat. Proto je

nutné pomoci jednotlivych metod neustdle zlepSovat podnikové procesy.

Pomiicky jako kanban, tabule poradi kanbantl, systém odvoldvek, princip heijunka mohou

vzajemn¢ propojit pracovni postupy, které spolu diive nesouvisely.[14]

Heijunka

Heijunka je systém pro pokrocilé rozvrhovéani a planovéani vyroby. Tento nastroj dovoluje
redukovat zdsoby, umoZiiuje snizovani lead-time, a dovoluje vyrdbét mnoho variant

produktl presné podle toho v jakém poradi je zdkaznici potiebuji. [20]

Heijunka je stanovovani drovné produkce prostfednictvim obou objeml a mixu produktt.
Tento systém nevytvaii produkty podle aktudlniho toku objedndvek od zdkazniki.
Heijunka bere v ivahu celkovy objem objedndvek za urcitou periodu a stanovi mnozstvi a

mix tak, Ze je vyrdbéno kazdy den.

Vyrobni systém vyrdbi dva produkty A a B, a pfichozi objednavky jsou v ndsledujici
sekvenci (priklad: A,A,B,A,B,B,B,A..). To zplsobi Ze jsou produkty vyrdbény
nepravidelné. Pokud jsou objednavky jeden den dvojnasobné vyssi nez druhy den, zplisobi
to Ze prvni den musime platit prescasy, a ndsledujici den posSleme zaméstnance domu difv.
Resenim je stanovit kaZdodenni rozvrh na zdkladé aktudlni poptivky zdkazniki, kterd
determinuje vzorek a mix a vytvoii regulovany rozvrh. Pokud vime, Ze vyrdbime 5
produktii A a 5 Produktti B, vytvoiime rozvrh nasledovné ABABABABAB. Tento postup

se nazyva regulovany model produkce.

Heijunka tabule jsou pouZzivdny také pro komunikaci. Usnadiiuji zobrazit, které vyrobky
maji byt vyrobeny v danou sménu, a poskytuji snadnou cestu k méteni vykonu. Pii velmi
Sirokém sortimentu vyroby je velmi obtiznd realizace karticCkového systému. Piiklad:
v takové ptipad¢ miiZe heijunka tabule obsahovat tisice boxl a zaméstndvat mnoho lidi pii

rozmistovani a distribuci vyrobnich karet. [22]
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2.6.4 Zavadéni tahovych systému

Zavéadéni tahovych systémi ve vyrobnich podminkdch se neobejde bez fizeného a
podporovaného podnikového programu, ktery je zdkladem pro efektivni implementaci

dilenské systému planovani a fizeni.

Zéakladem pro dobrou implementaci dilenského systému pldnovani a fizeni je vytvoreni
tyml a urceni jejich koordinitord. Bez spolutcasti pracovnikii na zavadéni kanbanu je

postup pomaly a neefektivni. [7]
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3 VIZUALNI MANAGEMENT

Vizualni management je nizkondkladovd a snadno implementovatelnd metoda, kterad
poméha plnéni cili a poslani organizace. K obnové tohoto starého zplisobu komunikace

dochdzi i pfes novych zplisobi komunikace, informacnich technologif a vypocetni techniky

Podniky v soucasné dob¢ tuto renesanci potfebuji. Tradi¢ni zplsoby komunikace, jako
napt. zpravy, telefony, sestavy, termindly apod. nepostacuji. Potfeba efektivnéjsi
komunikace vychazi z pozadavku rychlejSich, levnéjSich a kvalitnéjSich doddvek zbozi
zdkaznikim. Tyto poZadavky nelze splnit bez hleddni efektivnéjSich zplisobl

v komunikaci.[14]
Moznosti vyuziti:

V oblasti _kvality. 'V piipadé vzniku problémi s kvalitou, je mozné zviditelnit tyto

problémy. PouZivaji se obrdazky vadnych vyrobkli. Usnadnuje rozpozndni nekvality a jeji

napravu.

Vliv na produktivitu. Zptistupnéni informaci o stdvajici produkci o poZadované produkci

informuje zaméstnance, které clanky vyroby jsou slabé a kde je nutné zlepseni. Poskytuje

také zpétnou vazbu zaméstnanciim pokud zachycuji delsi casovy usek.

BéZny chod podniku. Pouziti znaceni usnadiluje orientaci vSech pracovnikl, kontrolu
spravnosti postupll ¢innosti, barevné rozliSeni prostori pro znaceni teritorii na podlaze,
odliSeni pracovnich pomucek riznych vyrobnich bun¢k, barevné znaceni limiti zdsob a
dilt, vystraznd svétla a majdky, svételné tabule, semafory, barevné karty TPM, barevné

oznaceni kontejnerti, barevné zvyraznéni hladin na nddobkéch atd. [19]

Cilem vizudlniho managementu je podpofit: [2]
e predani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbyte¢nych zpozdéni
¢ nasmeérovani informaci o aktudlnich problémech na kazdého pracovnika
e vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepSeni stavu
® tymovou prici a jeji vysledky, rozvoj pocitu hrdosti a ispéchu v lidech
e stav feSenych projekta

e predavani informaci o dosaZzeném zlepSeni pokroku
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SOUHRN TEORETICKYCH VYCHODISEK PRO ANALYZU

sz vz

V teoretické casti diplomové prace byli na zdkladé¢ dostupné literatury popsiany pojmy
tykajici se zdsob, fizeni zasob a skladu, planovdni a fizeni vyroby, které ma pifimy vliv na

stav, fizeni a organizaci zasob, na jejich strukturu a vysi.

Literatura potfebnd pro shrnuti poznatkii z dané oblasti je velmi obsdhld a snadno dostupna.
VEtsi Cast teoretické Casti Cerpa z Ceské literatury a zbyvajici ¢ast z anglické a slovenské
literatury. Ceskd a slovenska literatura na rozdil od anglicky psané literatury Gasto fadu
poznatkli popisuje obsdhle. Anglicka literatura danou problematiku popisuje strucnéji a

prehlednéji.
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II. ANALYTICKA CAST
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4 MITASA.S., VYROBNI ZAVOD OTROKOVICE

4.1 Historie MITAS a.s., vyrobni zavod Otrokovice.

Historie Mitas a.s. vyrobniho zdvodu Otrokovice, diive Barum Continental v rdmci firmy
Bata, zapocala vroce 1924. Vroce 1932 byla zahdjena vyroba plastd pro osobni
automobily. Ochrannd zndmka byla zaregistrovdna vroce 1948. Vroce 1992 byla
podepsdna smlouva o joint - venture se spolecnosti Continental A.G. Hannover. 1. bfezna
byl zaloZen spolecny podnik Barum Continental, s.r.o. V zafi lofiského roku prevzala
vyrobni zavod Agro Otrokovice firma Mitas a.s. DnesSni podnik se nachdzi na biehu feky
Moravy v Otrokovicich. V soucasné dobé b&Zzi vyroba na 3 smény, tak aby byly splnény

pozadavky trhu. Vyrabi se zde denné 1 200 zeméd¢lskych plast.

Podnik v soucasné dob¢ kromé vyrobkii znacky Mitas vyrabi také pneumatiky ostatnich
byvalych koncernovych znacek, jako je Continental, a dalsi. Uceleny program
zeméd€lskych pneumatik tvofi pneumatiky pro traktory, kombajny, ptivésy k zemedé&lskym
strojum. Ze zavodu je exportovdn vysoky podil produkce jako prvni vybava novych
zem&délskych stroji, coZ otrokovickému zdvodu zaujmout vyznamné misto na trhu
s témito produkty. Vyrobky firmy jsou cenové dostupné a maji dobrou a spolehlivou
technickou droven. V prosinci roku 1995 obdrzel proces vyroby zemédé€lskych pneumatik

certifikat Lloyd’s Register dle normy ISO 9001.

V podniku jsou zavadény nové vyrobni technologickd zatizeni, ¢imz podnik dosahuje
prakticky pii stdlém poctu zameéstnancii velkého zvySeni produkce a prodejii a tim i
velkého nartistu produktivity prace. Podnik tedy nastoupil drdhu vedouci k vybudovani

podniku svétové tiidy.
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4.2  Schéma c¢lenéni vyroby

Personalistika Logistika

PI

Kvalita

Controling

BT

SVT

Obr. 5. Schéma cleneni vyroby.

4.3  Vyroba agroplasti

Vyroba agroplastd je charakteristickd svou sezénnosti. Poptdvka po téchto vyrobcich je do
ur¢ité miry prediktovatelnd, ¢4st produkce je proddvdna jako prvni vybaveni novych

zemédelskych strojt.
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Divize Agroplastt produkuje radidlni a diagondlni plasté pro zeméedé€lské stroje. V divizi
Agroplasta jsou sdruZeny tyto provozy: provoz piipravy polotovarl (patnich lanek, kordu,
vytlaovani bchound, piiprava bocnic), provoz konfekce, provoz lisovny a provoz
dokoncovny. V roce 2004 divize vyrdbéla denné 1000 radidlnich a diagondlnich plast.
V letoSnim roce se vyrabi pfiblizné 900 radidlnich a pftiblizn¢ 300 diagondlnich plastt.
Do budoucna se pocitd snaristem produkce diagondlnich i radidlnich plasta.

V soucasnosti se zde produkuje priblizn¢ 350 druhti plastt a tento pocet se zvySuje.

Divize vyroby agroplast’ si stanovina tyto prioritni cile a vize pro rok 2005:

Dobrou kvalitu, pfimétenymi ndklady a sortimentem doddvanymi dle potieby uspokojit

vSechny zdkazniky.

Naplnéni oc¢ekdvani majitelt 100 % kvalitou, maximdlnim vyuZitim vyrobnich kapacit a

neustdle se snizujicimi naklady.

Motivovani zaméstnancli zlepSujicim se pracovnim prostiedim, zavedenim nového

zpusobu odménovani zaméfeného na kvalitu a tim i dlouhodobou perspektivu zaméstnani

Dosazeni téchto cilit ma byt podpoieno:

= zavedeni bezpostiikového lisovani

= zvySeni kapacity lisovny nad hranici 1350 ks / den

= zavedeni vodniho venkovniho postfiku na Sprimagu

= zavedeni vodniho vnitfniho posttiku Kluber na Sprimagu
* instalace nového stroje G2

» Zadny pracovni draz

= ] zlepSeni na pracovnika za rok

= vyroba 295 000 ks radidlnich plasta

» rekonstrukce VL 5

= vytlaCované polotovary v tolerancich dle kvality a technologie
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= Rychld zména na konfekci a lisovné

Aby divize byla schopna dosahovat stanovenych cili, musi se neustdle rozvijet, hledat a
vyuZivat rezerv ve svych kapacitich, zlepSovat podnikové procesy, hledat a odstranovat

vSechny druhy plytvani a zdokonalovat informacni toky a motivaci zaméestnanct.

4.3.1 Vyroba pneumatik

Plast’ se sklada z kostry sloZené z kordovych vloZek, z patek s lanky z ocelovych dratd,
z naraznikovych kordd a ndraznikové podusky, z béhounu se vzorovanim a z bocnic. Na
plasti rozezndvame oblast koruny, ramene, boku a patky, kterd se opira o raminko rafku a

vétSinou je pevné usazena na obou krajnich ¢astech rafku.

Jednotlivé ¢asti pneumatiky maji tento vyznam: v korun¢ je umistén béhoun, ktery se styka
s vozovkou a urcuje jizdni vlastnosti a Zivotnost pneumatiky. Ramenni ¢ast podpird béhoun
a tvoii jeho plynuly ptfechod do boku plasté. Bok tvoii pfevazné pruzici Cast plasté, silné

namdhanou na ohyb a prolamovani. Patka spojuje kostru plasté s rafkem.

Ptipravené polotovary jsou kompletovany do podoby surového plasté na konfekci. Po
konfekci néasleduje kontrola plasté a jeho postiik. Kontrola surového plast€ je nutna
z hlediska dosazeni vysoké kvality pti provozu. U vSech plasti se kontroluje vaha. Rozptyl
ve vaze plastl je signdlem zdvad pfi vyrobé. Plasté, které byli vyrobeny na konfekci,
zkontrolovdny a opatfeny ochrannym postiikem jsou pfemistény do vulkanizacnich list,

kde se déle zpracovava.

Vyroba pneumatik ve vyrobnim zdvod¢ Agro Otrokovice probihd ve vyrobnich davkach,
kdy nejmen$i vyrobni divka je stanovena, tak aby forma vulkanizacniho lisu byla
v nepfetrzitém provozu minimdlné 1 tyden. Od toho se odviji minimdlni mnozstvi plasté
urc¢itého rozméru ve vyrobni davce. Diagondlni plasteé jsou vyrabény vzdy na jednom stroji,
radidlni pneumatiky jsou vyrdbény na dvou strojich — dvoustupnova vyroba. Pii dvou
stupiiové vyrob¢ se stroje mezi sebou kombinuji v zavislosti na tom, které jsou vhodné pro
vyrobu daného rozméru. Nelze tedy fici, Ze konkrétni dva stroje tvoii skupinu pro

dvoustupnovou vyrobu.
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O

5 SKLAD SUROVYCH PLASTU

5.1 Funkce skladu surovych plasta

Sklad surovych plastt slouzi k vyrovnani ¢asového nesouladu mezi vyrobou plasté na
konfekci a jeho vylisovdnim na lisovné. V piipad¢ tpravy surového plasté postiikem
vstupuje mezi sklad surovych plastd a konfekci postfikovaci stroj. Lisovna surovych
plasth ma omezenou kapacitu, proto je nutné vyuZzivat ji v maximdlni mozné mite. Sklad
surovych plasti plni funkci urcitého bezpecnostniho zasobniku. Pokud sklad surovych
plastd nedisponuje poZadovanym rozmérem surového plasté, dochdzi ke ztraté. Lis
nemize dany plast ddle zpracovdavat a dochdzi tak k Casovym, finanénim ztrditdm na
produkci, problémim v doddvkach hotovych plastt a piinasi velké problémy pfi dalSim

planovani vyroby. Casové ztrity nelze zpétné nahradit.

5.2  Organizace skladu surovych plasti

Surové plasté ve skladu jsou organizovan metodou FIFO. Zdkladem fizeni je tabule
s plechovymi kastliky, které umoziuji vkladani plastovych kolecek vrchni stranou a jejich
brani spodni stranou. Pocet a uspotadani kastlikii souhlasi prostorove s usporddanim stroji
na lisovné. Stroje na lisovné jsou uspotfddany v Sesti faddch. Kazdy kastlik je oznacen
kartickou s rozmérem, karticka zaroven signalizuje, jaky rozmér se na odpovidajicim lisu
lisuje.

Karticka dédle barevné odliSuje diagondlni plaste¢ (modré karticka), radidlni bez postiiku —
cervend Kkarticka, radidlni s postiikem (bila karticka). Na kazdém regilu je umisténo
zafizeni na které se zavéSuji plastové koleCka s oznacenim Cisla sloupce, patra regidlu a
barevn¢ odliSuje fadu ve které je regdl umistén. Tzn. kazda ptihrddka regdlu ma své

identifikacéni kolecko.

Surovy plast’ se naskladiiuje ndsledujicim zpisobem: obsluha s vysokozdviZznym vozikem
vyzvedne u postiikovaciho stroje hotovy surovy plast na paleté, umisti ho do prazdného

regdlu. Vezme koleCko znacici regél, do kterého byla umisténa paleta se surovym plaStém.

Kolecko ulozi do kastliku vrchni stranou. Zvoli kastlik, ktery je oznacen stejnym rozmérem

jako je rozmér surového plaste, ktery umistil do skladu.
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Vyskladiiovani surového plasté: obsluha zjisti potiebu surového plasté na lisovné.
Z kastliku oznafeného pozadovanym rozmérem, vyjme spodni kolecko (kastlik je tomu
prizptasoben). Kolecko oznacuje ve které fad¢, ve kterém regdlu a ve kterém patie je plast’

umistén. PIast’ vyzvedne, kolecko zavési zpét na regdl a surovy plast’ dopravi na lisovnu.

53 Schéma materialového toku

Po dokonceni konfekce surového plasté¢ je umistén na pfipravenou transportni paletu a
premistén k postfikovacimu stroji. Technickym zafizenim je umistén do postfikovaciho
stroje, kde je technologicky upraven. Nasledné je umistén na paletu a umistén do skladu
surovych plastd. Postup umistovani surovych plaitt do skladu je popsan v odstavci Rizeni
skladu surovych plastd. Minimdlni doba od opatfeni plaste¢ postiikem po jeho dalsi

zpracovani na lisovné je 40 minut. Dale probihd vaZeni a kontrola plasté.

V piipad¢ pozadavku lisovny, je surovy plast’ vzat ze skladu a pfemistén k uréenému lisu a
paleta pfemisténa zpét na prazdné misto do skladu. Nasledn¢ bude pouzita pro dalsi surovy
plast. V ptipad¢ diagondlnich plasth jsou tyto plasté¢ umistény na specidlni piepravni

prostiedek, kde jsou zavéseny.

Materialovy tok konfekce — postiik — sklad — lis je zachycen na obr. €. 6.

54 Schéma informac¢niho toku

Hotovy surovy pldst’ je na konfekci opatien privodkou, kterd jej provazi az po jeho

vulkanizaci na lisovné. Tento informacni tok je zndzornén na obr. €. 7.
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5.5 Saldo skladu

Saldem skladu je oznaCovéan pocet kust surovych plastt daného rozméru. Vyjadiuje kolik
kusti a které rozméry se na skladé¢ v danou chvili nachazi. Rozméry plastt a mnozstvi
daného rozméru se plynule méni v zavislosti na jejich produkci na konfekci a spotfeb& na
lisovné. Saldo urCitého rozméru musi byt tak vysoké aby zajistilo absolutné plynuly
provoz vulkanizace na lisovné. Nedostatek pozadovaného plaste zplsobuje ztrity. Naopak
je nezadouci, aby saldo skladu zbyte¢né nenartstalo. Hlavnim divodem je pak velka
prostorovd ndrocnost a omezend celkovd kapacita skladu, kterd umoZnuje soucasné
skladovat 750 kust surovych plasth. V soucasné dobé¢ se celkové saldo skladu pro vSechny

rozméry pohybuje kolem 530 kust surovych plasta.

5.5.1 Vliv vyroby konfekce na saldo

Konfekce mize ovliviiovat jak rust salda tak i jeho pokles. V soucasnych podminkach je
mozné vyrobit o n¢kolik kust plastt vice nez je napldnované. Pro vyrobu plasth jsou

stanoveny normy, které je mozné piekrocit. V takovém ptipadé saldo skladu naroste

Naopak poruchy konfek¢niho stroje, nizs$i vykon, nedostatek surovin pro konfekci zptisobi
niz8i produkci surovych plastt, ptipadné jeji pozastaveni a saldo skladu se sniZuje, protoZze

je vice spotfebovavano na lisovné nez vyrabéno.

5.5.2 Vliv spotieby lisovny na saldo

Stejné jako konfekce ma lisovna vliv na rtst nebo pokles salda skladu. Saldo skladu klesa
v ptipadé, kdy konfekce v urCitém okamziku neprodukuje dany rozmér ale na lisovné je
rozmeér spotfebovavan. V takovém piipad¢ dochézi k vyCerpani zasoby daného rozméru na
skladu a k zastaveni produkce daného rozméru na lisovné. Dochdzi tak k velkym ¢asovym
a finanénim ztratdm a ztéZuje dal$i pldnovéani vyroby. Naopak k ndrtstu salda dochdzi
v ptipadé kdy se zastavi lisovaci stroj. Konfekce dile produkuje plasté urcitého rozméru,
ale na stran¢ lisovny pfestal byt dany rozmér spotfebovdvan. Divodem pozastaveni
lisovéni, je udrzba lisovaciho stroje, vyména membrény, piipadné jind porucha stroje.
Konfekce Casto nebyva o této skutecnosti informovéna. Provedl jsem analyzu, kdy doslo

k poklesu salda az vycerpani celkové zdsoby a také k rastu salda nad potfebnou trover.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

5.5.3 Vliv planovani vyroby na saldo skladu

Zasadni vliv na velikost a zmény salda m4 denni pldnovéni a rozvrhovani vyroby, které je
provadéno praveé na zdklade sald na skladé surovych plasti. Pribéh vyroby je zachycen na
obr. ¢. 7. Kazdy den pro jednotlivé smény jsou pldnovany materidlové pozadavky pro
lisovnu a ptedchazejici vyrobni stupenn — konfekci. Vyrobni stupné piechédzejici konfekci
vyuzivaji tahu a systému kanban. Pro tyto stupné pro zptesnéni informaci pouZzivaji plan
pro konfekci. Z planu védi, ktery rozmér a kdy bude vyrdbén. Dulezitd je informace, Ze

konkrétni rozmér ,.kon¢i““. Tzn. konec vyrobni davky.

Pracovnik pldnovani vyuzivd pro planovani MS Excel. Na zdklad¢ tydenniho planu
lisovny vytvaii denni plan pro konfekci. Stanovi, které rozméry, se na kterych strojich
v danou sménu budou vyrabét. Pii planovani vychdzi ze stavu skladu surovych plastha
(salda) a potieb lisovny. Na konci kazdé smény je informovén, kolik kusti a v jakych
rozmeérech se vyrobilo. Tyto informace doplni do excelovské aplikace. Aplikace v Excelu
na zdkladé planu lisovani a konfekce a skute¢né vyrobenych kust dopocitavd automaticky
salda na konci dne. Skutecné saldo se fyzicky zjistuje jednou za tyden. Pokud se ale
skutecné saldo 1isi od predpoklddaného (automaticky prepocet) dochdzi k nedostatku
surovych plasth a preruseni lisovani. Tento nedostatek je nahldSen na planovacim odd¢lent,
ale aZz se zpoZzdénim. To je zpusobeno piedevsim nedostatkem informaci o skute¢né
vyrobenych surovych plastich, vylisovanych pléstich a plastich na skladu surovych plastt.
Neptesnost a nedostatek informaci je zpisoben neexistenci mechanismu, ktery by tyto

informace poskytoval.

5.6  Vyrobni kapacita lisovny

Potencidlni vyrobni kapacitu lisovny, piipadné¢ jednoho vulkaniza¢niho lisu mizeme
oznacit Q. Potencidlni vyrobni kapacita je sniZena o mnoZstvi kusti hotovych plastt —

Ztréty.

Tyto ztraty jsem na zdkladé analyzy rozdé€lil do nésledujicich skupin:
strojni udrzba (q;)

vyména membrany (qp)

vyména formy (qs)

porucha vulkaniza¢niho lisu (qa)
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nedostatek materidlu. (qs)

mnoZstvi qe predstavuje skutecCnou vyrobni kapacitu.

/ g1 — strojni Udrzba

g2 — vyména membrany

Q < gs — vymeéna formy

g4 — porucha vulkanizacniho lisu

q
gs — nedostatek materialu { °

[¢]3}

K ge - skutecna vyrobni kapacita

Sestavil jsem nésledujici vzorec:

O=qi+q+q3+qs+qs+gs

Hodnota gs je tvofena:
da. nedostatek v disledku Spatného planovani

gb» nedostatek v diisledku poruchy konfekéniho stroje, nedostatku surovin pro konfekci

Pokud se nam podaii sniZit kterékoli q; aZ qs, dojde ke zvySeni skutecné kapacity lisovny
ge. Pfimou souvislost s fizenim skladu surovych plasth piredstavuje mnoZstvi qs —
nedostatek materidlu. Zménami v fizeni skladu surovych plasth je mozné dosdhnout

sniZeni nebo tplnd eliminace q, a tim pak snizeni gs.
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5.6.1 Uzké misto ve vjrobé&

Vyznam skladu surovych plastd je zdiraznén tim, Ze tvoii funkci bezpe¢nostniho
zasobniku pied lisovnou, konkrétné¢ pted jednotlivymi vulkaniza¢nimi lisy. Tyto lisy
predstavuji izké misto ve vyrobé. Obecné plati, Ze pocet kust urcitého rozméru plaste
zpracovanych na jednom vulkaniza¢nim lisu za casovou jednotku je vySsi nez pocet kust
daného rozméru vyrobenych na konfekci. Nebo-li doba zpracovéani — vulkanizace jednoho
plasté je nekolikandsobné vyssi nez doba jeho vyroby na jednom konfekénim stroji. Mezi
konfekci plasté a jeho vulkanizaci vstupuje jesSté kontrola plasté¢ vdzenim a postiik, ale
doba této Cinnosti je ve vSech piipadech kratsi neZ samotna konfekce. Situace je zobrazena

na obr. ¢. 8.

SRIMAG +
Konfekce .
Kontrola Vulkanizace
X ks/min .
Y ks/min Z ks/min

Obr. 8. Uzké misto ve vyrobé.

U vSech rozméra plasti plati nasledujici vztahy:

Z ks /hod <X ks / hod,
Zks/hod<Yks/hoda

Xks/hod<ks/hodY

Proto v pfipad¢ nedostatku materidlu na lisovné vznikne Casovd ztrata, kterd se neda
nahradit. Z toho divodu je nezbytné¢ nutné zajistit nepfetrzity piisun materidlu pro
zpracovani na lisovné€. Srovnéni je pro diagondlni plast€ v pfiloze I a radidlni plasté
v priloze II. Je zde také zachycen Cas zpracovani daného rozmeéru surového plaste
vulkanizaci na lisovné. Srovndni jednotlivych cast potvrdilo teorii o uzkém misté ve

vyrobé, které je predstavovano praveé zpracovanim radidlnich nebo diagondlnich surovych
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plast na lisovné. Toto predstavuje izké misto pro vSechny rozméry plastt vyrabénych

vyrobnim zdvodem Mitas a.s., Otrokovice.

Nésledné jsem provedl analyzu nedostatku surovin pro vyrobu na konfekci.

5.7  Analyza zmény salda

Provedl jsem analyzu, kdy doslo k poklesu salda az na nulu a doslo k zastaveni lisovani
ur¢itého rozmeéru v dusledku jeho nedostatku ve skladu. Zaméfil jsem se jen na ptipady,
kdy bylo technicky mozné produkovat dany rozmér na konfekci, ale konfekce dany rozmér
nevyrdbéla, protoZe nevédéla o jeho nedostatku. Vyroba v ptipadé¢ znalosti tohoto
nedostatku v tu chvili ale byla moZzna. Ddle jsem analyzoval rist salda pfi nezménéné

vyrobé

5.7.1 Analyza poklesu salda

Analyza byla provedena metodou snimek pracovniho dne, kdy byly zaznamenavéany
veskeré ztraty na lisovné pro kazdy jednotlivy vulkaniza¢ni lis — rozmér plasté zvIast. Byla
zaznamendvdana jak doba prostoje, tak pocet kust, které nebyli vylisovany. Formulaf pro
zaznamenavani ztrat je v piiloze V. Pro snadnéjsi pouZziti byly ztraty vyjadieny v kusech.
Od veskerych ztrit jsem abstrahoval jen ty ztraty, které byly zpisobeny nedostatkem
surovych plasti pro vulkanizaci. Jde jen o ty ztrity, které jsou zpusobeny Spatnym
rozvrzenim vyroby. Nezahrnuje ztraty, kdy byla porucha konfekéniho stroje, nebo
nedostatek polotovarti pro konfekci. Analyza zahrnuje jen ztraty na produkci plasti, které
mohli byt vyrobeny (byly proto veskeré podminky), ale vyrobeny nebyli z divodu $patného
rozvrzeni vyroby. Ztrata jednoho kusu byla vycislena primérnou c¢astkou 5000 k¢. Tato
Castka je primérnd a orientacni, protoZe je technicky velmi obtizné vycislit ndklady na
kazdy jednotlivy rozmér plasté samostatné. Ve vysledcich jsou shrnuty diagondlni i radidlni
plaste.

Metodika analyzy: Pro tuto analyzu jsem pouzil snimek pracovniho dne kdy pro kazdy
rozmér produkovany na lisovné€ byli zaznamendvany dobu po kterou byla produkce plasté
prerusena a diivod proc¢ byla produkce pierusena. Nédsledné byly analyzovéany jen prestavky
v produkci ur€itého rozméru z divodu nedostatku plasté ve skladé surovych plasta.

Analyza byla provedena po dobu 30 dni. Vysledky jsou zachyceny v nésledujicich grafech.
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(ks) % 1z . "
Datum Produkce duk Ztrata K¢
I.sména | Il.sména |III. sména | Celkem produkce
8.2.05 7 0 0 7 1148 0,61 35000
9.2.05 4 5 0 9 1203 0,75 45000
10.2.05 3 1 0 4 1193 0,34 20000
11.2.05 0 0 0 0 1136 0,00 0
12.2.05 2 0 0 2 1172 0,17 10000
13.2.05 4 0 5 9 1210 0,74 45000
14.2.05 0 4 0 4 1164 0,34 20000
Tab. 2. Analyza nizkého salda v tydnu 8.2. aZ 14.2.
Ztraty produkce na lisovné v dusledku nizkého salda (ks)
10 4
9
8
s N
1l
7 5N
£ > §
™ N
21N \
\ \
S 1IN \
8.2. 9.2. 10.2. 11.2. 12.2. 13.2 14.2.
(datum)
‘@I.sména mll.sména @lll. Sména g Celkem ‘

Graf 1. Ztrdty produkce v tydnu 8.2. aZ 14.2.

Prechézejici tabulka a graf zachycuji ztraty na produkci v§ech rozmért za jednotlivé smény a cely

den v tydnu od 8.2 do 14.2. Ztréita z celkové produkce se pohybuje od ztraty O ks, kdy tuto situaci

povazuji za optimdln{ a cilovou, aZ po ztratu 9 ks za cely den. Tato ztrata predstavuje v priméru

v s

0,75 % celkové denni produkce, ale pokud ji vycislime v penéZnich jednotkich pfedstavuje ztratu

v priméru 45 000 K¢ za den. V thrnu pak za cely tyden 165 000 K¢.
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Datum ks Produkce % Ztrata K¢
Isména | Il.sména |III. sména | Celkem
15.2. 0 0 3 3 1149 0,26 15000
16.2. 0 1 0 1 1140 0,09 5000
17.2. 0 0 1 1 1197 0,08 5000
18.2. 1 1 0 2 1264 0,16 10000
19.2. 1 0 4 5 1253 0,40 25000
20.2. 8 0 2 10 1204 0,83 50000
21.2. 1 1 0 2 1232 0,16 10000
Tab. 3. Ztrdty lisovny v tydnu 15.2. a7 21.2.
Ztraty produkce na lisovné v dusledku nizkého salda (ks)
12
10
8 |
4
2
0
15.2. 16.2. 17.2. 18.2. 19.2. 20.2 21.2
(datum)
Nl.sména mll.sména @ lll. Sména g Celkem

Graf 2. Ztrdty lisovny v tydnu 15.2. az 21.2.

Nésledujici vyhodnoceni zachycuje, Ze k pomérné vysoké ztrat€¢ doSlo 20.2., ktera
predstavuje sniZzeni produkce o 8 ks. Jako ve vétSin¢ ptipadi to bylo zplisobeno nizkym
saldem surovych plastt na skladé surovych plasth. Toto saldo bylo brzy vycerpano a
konfekce nereagovala dostateCné pruzn¢ na vzniklou situaci. Ztrata tvoii 0,83 %na celkové
denni produkci. Pokud bychom ji vyjadfili v penéZnich jednotkdch pak predstavuje
ptiblizné 50 000 K¢.
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ks

Datum (ks) Produkce % Ztrata K¢

Isména | Il.sména |IIl. sména | Celkem
22.2. 0 1 8 9 1194 0,75 45000
23.2. 3 2 2 7 1159 0,60 35000
24.2. 2 0 0 2 1196 0,17 10000
25.2. 0 0 1 1 1230 0,08 5000
26.2. 29 0 5 34 1255 2,71 170000
27.2. 3 0 0 3 836 0,36 15000
28.2. 1 0 0 1 1115 0,09 5000

Tab. 4. Ztrdty lisovny v tydnu 22.2. az 28.2.
Ztraty produkce na lisovné v dlsledku nizkého salda (ks)
35

(ks)

7777777777777

26.2.

24.2. 25.2.

(datum)

Nl.sména mll.sména g lll. sména g Celkem

Graf 3. Ztrdty lisovny v tydnu 22.2. az 28.2.

Pii samotném planovani vyroby se vychdzi z vypoctenych poctu kust, které se v fadé ptipada 1isi
od skutecného salda. V soucasnych podminkach je technicky obtiZné zjistovat skute¢né saldo pro

jednotlivé rozméry kazdy den.

Za extrémni ztratu v produkci z téchto diivodii miiZzeme povazovat hodnotu 34 ks za jeden den, coz
je pfiblizné pfedstavovano c¢astkou 170 000 K¢ a podil na celkové produkci tvoii 2,71 %. Produkce
v dany den pfedstavovala piiblizn¢ 50 rozmér plasth. V porovndni s ostatnimi dny ji muZeme

povaZovat za spiSe vyjimecny jev.
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Datum & Produkce (% Ztrata K¢
Isména  (II.sména |[III. sm&na |Celkem

1.3. 0 0 1 1 1095 0,09 5000

2.3. 0 0 5 5 1208 0,41 25000

3.3. 1 5 1 7 1148 0,61 35000

4.3. 3 0 0 3 1190 0,25 15000

5.3. 0 0 1 1 1235 0,08 5000

6.3. 0 0 0 0 1232 0,00 0

7.3. 0 3 3 6 1224 0,49 30000

Tab. 5. Ztrdty lisovny v tydnu 1.3. aZ 7.3.

(ks)

Ztraty produkce na lisovné v dusledku nizkého salda (ks)

(datum)

5.3.

6.3.

N l.sména mll.sména g lll. Sména g Celkem

Graf 4. Ztraty lisovny v tydnu 1.3. aZ 7.3.

Predchézejici tabulka a graf zachycuji situaci v tydnu od 1.3. do 7.3. Jen zcela vyjimecné

dochazi k situaci, kdy nevznikne Zadnd ztrita z vySe uvedenych pti€in. Nejvyssi ztrita je

predstavovana 7 ks, které tvoii 0,61 % z celkové denni produkce 3.3. Za urcitych podminek

by konfekce byla schopna reagovat na nastalou situaci. ProtoZe vSak produkuje jednotlivé

rozméry podle planu a ma nedostatek informaci o stavu mezi konfekci a lisovnou je toto

mozné jen obtiZn¢.
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10.3. 11.3.
(datum)

Nl.sména mll.sména @Elll. Sména g Celkem

Datum ) Produkce % Ztrata K¢
Lsména | Il.sména [III. sména | Celkem
8.3. 0 5 5 10 1143 0,87 50000
9.3. 1 4 0 5 1170 0,43 25000
10.3. 0 2 1 3 1193 0,25 15000
11.3. 0 0 0 0 1203 0,00 0
12.3. 0 0 0 1 1211 0,08 5000
13.3. 3 0 2 5 1149 0,44 25000
14.3. 7 3 20 30 1169 2,57 150000
Tab. 6. Ztrdty lisovny v tydnu 8.3. aZ 14.3.
Ztraty produkce na lisovné v dasledku nizkého salda (ks)
30 |
25 -
20
215

Graf 5. Ztrdty lisovny v tydnu 8.3. aZ 14.3.

Tabulka a graf zachycuji ztraty za jednotlivé smény a za cely den celkem. Opét vznikl

extrémni nedostatek surovych plastt, ktery v dhrnu za cely den 14.3. ptredstavoval ztritu

30 ks na produkci. V penéznim vyjadreni je vyjadiena ¢astkou piiblizn¢ 150 000 K¢. Toto

mnoZstvi predstavuje 2,57 % z celkové denni produkce a nezahrnuje dalsi ztraty, které

mohou byt zplsobeny poruchou nebo udrzbou konfekéniho stroje, nebo nedostatek

polotovart pro konfekci (kordy, béhouny atd.).
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Datum ks Produkce % Ztrata K¢
I.sména | Il.sména |III. sména | Celkem
15.3. 5 0 1 6 1158 0,52 30000
16.3. 0 0 0 0 1132 0,00 0
17.3. 0 0 0 0 1172 0,00 0
18.3. 0 0 0 0 1215 0,00 0
19.3. 8 0 2 10 1244 0,80 50000
20.3. 0 0 0 0 1210 0,00 0
21.3. 5 0 1 6 1247 0,48 30000

Tab. 7. Ztrdty lisovny v tydnu 15.3. az 21.3.

Ztraty produkce na lisovné v dusledku nizkého salda (ks)

(ks)

7777777777777

16.3. 17.3. 18.3. 19.3. 20.3. 21.8.
(datum)

Nl.sména mll.sména @ lll. Sména g Celkem

Graf 6. Ztrdty lisovny v tydnu 15.3. aZ 21.3.

V poslednim analyzovaném tydnu se objevuji tii dny bez ztraty na produkci ze sledovanych
pricin. Je to také jediny stav, ktery je Zadouci a za urcitych podminek dosazitelny. Nejvetsi
ztratu predstavuje 10 ks 19.3., které tvoii 0,8 % z celkové denni produkce. I kdyZ ve
vétSing sledovanych ptfipada jsou ztraty vyjadiené v % velmi nizké, v celkovém thrnu a
prepocitani na ks jsou velmi vysoké. Z vysledkli analyzy usuzuji, Ze v planovani a fizeni
vyroby a tim i skladu existuje urcity prostor pro zlepSeni. Celkové tak za sledované obdobi

nebylo vyrobeno 215 ks plast, které jsou predstavovany 0,43% z celkové produkce.

Pokud se je pokusim vyc¢islit v penéznich jednotkach, pak jsou pfedstavovany castkou

ptiblizné 1 075 000 K¢. Toto mnoZstvi lze vyrobit za polovinu jedné smény.
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5.7.2 Analyza ristu salda

Diéle jsem provedl analyzu vyrazného rastu salda, které bylo zavinéno vypadkem produkce
na lisovné. V takovém piipadé byva konfekce informovana se zpozdénim. Pokud by byla
informace preddna na konfekci dostatecné rychle, bylo by mozné okamzité zastavit
produkci rozméru, ktery prestal byt spotfebovdvan a zahdjena produkce rozméru, kterého je

na sklad¢ uz malé mnozstvi a bude potieba vyrobit dany kus.

Metodika: Pro tuto analyzu jsem pouZzil zdznamy o stavech sald vSech rozméri plasti
umisténych ve sklad¢é vZzdy na zacatku dne (na zacatku 1. smény) a na konci dne (na konci
3. smény). Ddle byly pouZity zdznamy o produkci lisovny a plnéni norem. Tabulka v
piiloze IV. zachycuje ve sloupci M stav skladu pro dané rozmeéry (saldo) a zacatku 1.

smény. Ve sloupci N je zachycen stav skladu pro dané rozméry (saldo) na konci 3. smény.

Sloupec AJ zachycuje skute¢né vyprodukované mnozstvi plastt lisovnou za den. Sloupec
AM vyjadiuje mnoZstvi, které mélo byt dany den vyprodukovano (vychdzi z vykonovych
norem). Sloupec AO zaznamendva divod pro¢ bylo vyprodukovdano mén€ neZ byl plén.
Porovnéni sloupce M a N znaci ndriist nebo pokles salda. V ptipadé ndrastu salda, jsem
analyzoval zda u daného rozméru bylo vyprodukovdno méné plasta oproti planu a pokud

ano z jakého ditvodu se tak stalo.

V piipad¢ narGstu salda a souCasné poruchy stroje, nebo jeho zastaveni z jiného divodu
(4drzba, vyména membrany atd.) povazuji ndriist salda z divodu pozdni signalizace této
skutec¢nosti na konfekci. Vysledky analyzy jsou zachyceny v ndsledujicich grafech. Analyza

byla provedena za 30 pracovnich dni.
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Datum Rust salda R gfsetrﬁévslgjr?i Saldo /szersuaélgﬁi celk/;vzého
celkem | isovani | €M | Tisovani |  salda

222, 17 5 611 0,82 278
232, 0 0 647 0,00 0,00
242, 0 0 662 0,00 0,00
252, 0 0 586 0,00 0,00
26.2. 5 3 574 0,52 0.87
272, 7 5 582 0,86 1,20
28.2. 14 14 599 2.34 2.34
13, 0 0 605 0,00 0,00
23, 10 10 537 186 186
33, 25 14 622 2.05 4,02
43, 15 3 709 0,42 212
5.3, 26 1 769 143 3,38
6.3, 0 0 645 0,00 0,00
73, 4 4 646 0,62 0.62

Tab. 8. Analyza rustu salda 22.2. aZ 7.3.

Ztraty produkce na lisovné v dasledku nizkého salda (ks)

(ks)
o

==

10.3.

11.3.
(datum)

Nl.sména mll.sména mEIll. Sména g Celkem

Graf 7. Analyza ristu salda 22.2. aZ 7.3.

Rozdily mezi celkovym ristem salda a vypocteného salda — pferuSeni lisovani jsou

zejména dany zplsobem pladnovani a rozvrhnuti poc¢tu kust jednotlivych rozméri pro

jednotlivé smény a konfek¢ni stroj. Jen ve vyjimecnych ptipadech doslo ke zvyseni salda

v dtsledku poruchy vulkaniza¢niho lisu a zpoZdéné reakce vyroby na konfekci u daného

rozméru. Ve vétsSiné piipadt tyto nartsty Cinili bézné 1 aZ 2 ks, které byly vyrobeny

,havic® Ve zcela vyjime¢ném ptipadé to pak bylo 8 ks a vice.
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, Rust salda - % z salda - % z
Datum Rust salda preruseni Saldo preruSeni | celkového

celkem | Tiovani | SKY | Tisovani | salda
8.3. 7 3 653 0,46 1,07
9.3. 33 8 649 1,23 5,08
10.3. 14 6 647 0,93 2,16
11.3. 18 7 615 1,14 2,93
12.3. 10 2 581 0,34 1,72
13.3. 6 2 556 0,36 1,08
14.3. 0 0 588 0,00 0,00
15.3. 21 4 605 0,66 3,47
16.3. 0 0 633 0,00 0,00
17.3. 9 6 627 0,96 1,44
18.3. 0 0 532 0,00 0,00
19.3. 4 2 570 0,35 0,70
20.3. 21 7 571 1,23 3,68
21.8. 21 9 618 1,46 3,40

Tab. 9. Analyza ristu salda 8.3. aZ 21.3.

Ztraty produkce na lisovné v disledku nizkého salda (ks)

(ks)

16.3. 17.3. 18.3.
(datum)

N l.sména mll.sména g lll. Sména g Celkem

Graf 8. Analyza rustu salda 12.3. aZ 21.3.

V celkovém udhrnu miiZzeme ndrasty salda v procentudlnim vyjadieni i ve vyjadieni
v kusech oznacit za velmi nizké. Skladovani téchto kusl ,,navic* nepiinds$i vyrazné
zvySeni ndkladli na manipulaci a skladovani téchto zasob. Vyjimecné se vyskytl rast salda

o 3 a vice kustli u jednoho rozméru. Tento narist je vhodné eliminovat.
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III. PROJEKTOVA CAST
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6 NAVRHY PRO ZLEPSENI RIZENI SKLADU SUROVYCH

PLASTU
Na zédklad¢ analyzy byl zjistén zdsadni problém spocivajici v nedostatecném informovani
jednotlivych ¢lankt vyrobniho procesu pted vulkanizaci plastt. NavrZzeny tok informaci

zachycuje obrazek ¢.9.

Ideovy navrh feSeni kloubi fadu prvka systéml kanban, ktery zajiStuje informacni tok,
heijunka, kterd poskytuje informace pro operativni pldnovani vyroby, a Drum-buffer-rope,
ktery urcuje smér informacniho toku. Obecné je navrZzené feSeni zachyceno na nisledujicim

obrazku.

Konfekce .
SRIMAG + Vulkanizace

Kontrola
Sklad

Kanbanova

informaéni tabule

Obr. 9. Spojeni prvku systémiit DBR a Kanban.
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zaCinajicich
v rozmérech
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Konfekce

Dennivyrobni

O plan

Kanbanova
karta
Kontrola
planu
Privodka + k.k. Stav surovych

SPRIMAG + kontrola plastu N
/ Planovani vyroby

Informacni
kanbanova tubule

Dennivyrobni
plan
Privodka + k.k.

Vulkanizace

o
»

Q
)

o,
S,

Kontrola
planu

»  _informaédni tok

Obr. 10. Navrhovany stav informacniho toku.
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6.1 Informacni tabule poiadi kanbani

Pro sledovani stavu hotovych surovych plastt mezi konfekci a lisovnou navrhuji vyuZit
nekterych prvkl systému kanban a tabule heijunka. Takto vznikld informacni kanbanova
tabule bude plnit funkci vyhradné informacni pro konfekci surovych plasti a ndvazny
sklad pfed vulkanizacnim lisovdnim. Navrzend tabule bude déle poskytovat zpfesnéné a
aktualizované informace pro pldnovani a rozvrhovani vyroby, které vyznamnym zpiisobem
vychazi ze stavu surovych plastt mezi konfekci a lisovnou, pfiCemz vétSina plasta je

umisténa ve skladu surovych plasti.
Tabule potradi kanbanti budou umistény:

e U kazdého konfekéniho stroje na kterém se vyrabi diagondlni plasté, protoZe se jednd o

jednostupiiovou vyrobu.
¢ U prvniho stupné vyroby radidlnich plast.

Tabule poradi kanbanovych karet je navrzena na obrazku ¢. 10, a je shodnd jak pro vyrobu

diagondlnich plast, tak pro vyrobu radidlnich plasti.

Informacéni
karta

31 K. karta

30

29

28

27

26

25

24

Obr. 11. Informacni kanbanovd tabule.
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Tabule potadi karet je navrZena, tak Ze karty se vklddaji ze spod nahoru a odebiraji s hora
dolti. Kazda ptihradka je ¢islovana. Cislovani umoziiuje snadné odecteni mnozstvi karet na

tabuli a zjiStén{ aktudlniho stavu jak pro pldnovani tak pro vyrobu.

6.1.1 Navrh kanbanovych karet

260/70 R16

CONTRACT AC70

Obr. 9. Kanbanovd karta.

Barevné prouzky v zahlavi a zdpati slouzi pro snadnéjSi zatfazeni karty do sprdvné
pfihrddky. Barevné znaceni je shodné stejné€ jako u informacni karty s barevnym znacenim
v seSitu MS Excel pro planovani vyroby. Doplitkovd karta ,,porucha stroje* oznamuje
operatorovi, Ze vznikla porucha na konfek¢énim stroji a Ze dany rozmér neni nutné vyrabét.
Kartu davd do ob&hu operdtor vulkanizacniho stroje, po odstranéni poruchy je karta

bezprostfedné vracena zpét k vulkanizaénimu lisu.

6.1.2 Navrh informacni karty

CONTRACT AC 70

Celkovy pocet karet:
Maximalni pocet karet:
Bezpecnostni zasoba:
Norma:

Obr. 10. Informacni karta kanbanové tabule.
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Na laminovanou kartu bude dopsén celkovy pocet karet, maximalni pocet karet v zavislosti
na pouzité norm¢ a z ni vyplyvajici bezpeCnostni zasoby. Celkovy pocet karet musi byt
stanoven tak, aby nedoslo k jejich vycerpédni. Pokud tedy dojde k vyCerpani karet, je nutné
doplnit tabuli o chybé&jici karty a zménit tak celkovy pocet karet a piepocitat maximalni
pocet karet. Barevné prouzky v zahlavi a zdpati karty slouzi pro barevné rozliSeni
jednotlivych karet a odpovidaji barevnému rozliSeni, které se pouZziva v sesitu aplikace MS
Excel pro pldnovani a rozvrhovani vyroby. Karta mlze byt pfepisovatelnd, nebo pro

kaZzdou normu bude vytiSténa samostatnd karta s tidaji.

6.2  Stanoveni pocti kanbanovych karet

6.2.1 Stanoveni po¢tu kanbanovych karet pro vyrobu diagonalnich plasta

Pro vypocteni bezpecnostni zdsoby a maximdalniho poctu karet jsem stanovil tento obecny

matematicky model pro radidlni i diagondlni plaste:

Doba realizace (Tr)

Tr=Tz+Tv+Tt+Tpk

Tz — ¢as zmény zafizeni na poZadovany rozmér

Tv — ¢as konfekce urcitého rozmeéru plasté

Tt — celkovy cas transportu mezi konfekci (konfekénim strojem) a vulkaniza¢nim lisem
Tpk — Cas postiiku a kontroly vazenim

Doba realizace pro radialni je uvedena v pfiloze III a diagondlni plasté v priloze 1.
Bezpecnostni zasoba (Bz)

Koeficient = Tr/ Doba lisovani

Doba lisovani — doba stanovena normou na vulkanizaci urc¢itého rozméru plaste.

Tato doba zahrnuje pifipravu formy pro lisovani, vloZeni surového plast¢ do formy, zavieni
vulkaniza¢niho lisu, vulkaniza¢ni dobu, otevieni vulkaniza¢niho lisu a vyjmuti hotového

plaste.
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Bezpecnostni zdsoba (Bz) je stanovena zaokrouhlenim koeficientu na nejblizsi vyssi celé
¢islo.

Matematicky model lze pouZit pro vSechny rozmeéry vyrdabénych pldastu za stdavajictho
materidlového toku uvedeného v kapitole 5.3. V pripadeé vstupu nebo sniZeni poctu dalsich

mezicldnkit mezi konfekci a lisovnu musi byt tento matematicky model modifikovdn.

Nasledné jsou stanoveny pocty kanbanovych karet pro vyrobu diagondlnich plasth. Pro
jednotlivé stroje jsem vybral Ctyfi rozméry plasti, které je mozné na jednotlivych strojich
vyrdbét. Vybrané rozméry diagondlnich plasth predstavuji prifez celym vyrobnim
sortimentem vyrobniho zdvodu Agro Otrokovice. Rozméry pro stanoveni poctu
kanbanovych karet jsou vybrany tak aby zahrnovali vzorek velikosti od nejmenSich
vyrabénych plasth po nejvetsi.

Pro vyrobu diagondlnich plasti jsou dvé normy ,,(1+1) pomocnik* a ,,(1+1) stiidac®, které
se lisi dobou na vyrobu 1 ks surového plast¢ na konfekci. V ptipadé normy ,,(1+1)
pomocnik* je pocitdna doba smény 480 minut, v ptipad¢ normy ,,(1+1) stfida¢*“ 450 minut.
Na zédklad¢ provedenych vypoctl jsou celkové poCty karet, maximalni pocty karet a vyse
bezpecnostni zdsoby shodné. Pocty kanbanovych karet pro obé normy jsou zaznamenény

v priloze L.

Pro potfeby vypoctu byla doba realizace (Tr) matematicky zapséna:

Tr=90+Tv,

kde zbyvajici proménné byli stanoveny jako konstanta 90 minut. Tyto Casy tvofici

konstantu byli stanoveny z vykonovych norem firmy.

V nasledujicich tabulkdch jsou stanoveny piiklady poctu karet pro ndhodné vybrané

rozméry a stroje na kterych je mozné dané rozméry vyrabeét.
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8.3 - 24 FARMER TZ 13 56,33 97,03] 1,72 2 35 33
9.5 - 24 FARMER TZ 19 51,33 97,03] 1,89 2 35 33
11.2 - 28 FARMER TZ 19 59,33 97,63 1,65 2 32 30
13.6 - 28 FARMER TZ 19 69,33 98,65 1,42 2 29 27

Tab. 10. Stanoveni poctu karet pro konfekcni stroj AlQ.

Na konfekénim stroji A10, kde se vyrdbi diagondlni plasté, byly pro vybrané rozméry
stanoveny ndsledujici pocty kanbanovych karet. Celkovy pocet kanbanovych karet byl
stanoven na zdkladé¢ odhadu, kde celkovy pocet karet predstavuje 1/3 celkové denni
potieby lisovny (jednoho vulkaniza¢niho lisu). Bezpec¢nostni zdsoba byla stanovena na
zéklad¢ nasledujictho postupu. Z kapacitnich norem jsem vypocetl dobu zpracovani 1 ks
surového plasté na vulkanizaénim lisu. Tuto dobu pro jednotlivé rozméry zachycuje
sloupec Lisovani (min) v kazdé tabulce. Déle byla vypoctena celkovd doba realizace
v minutidch (sloupec doba realizace). Kterd vyjadiuje celkovou dobu, kterd zahrnuje:
zménu nastaveni konfek¢niho stroje na dany rozmér, vyrobu daného rozméru na konfekci,
pfepravu k SPRIMAGU, opatieni ochrannym postiikem a zvédzeni surového plaste,
umisténi surového plasté do skladu surovych plastt vcetné 40 minutového technologické
pfestavky pro zaschnuti postiiku az po dopravu k danému vulkaniza¢nimu lisu. Podil Doby
realizace a doby lisovani pfedstavuje bezpecnostni zdsobu pro vulkanizaci surovych plastt.
Vysledky v desetinnych €islech jsou zaokrouhlovany vzdy smérem nahoru na nejblizsi celé
Cislo, protoze zdsoba je pocitina v celych kusech. Toto zaokrouhleni navic piedstavuje
urCity bezpecnostni koeficient. Rozdil mezi celkovym poctem kanbanovych karet a
bezpecnostni zdsobou predstavuje maximalni pocet kanbanovych karet, které na tabuli smi
byt, a tento pocet je zdroven signdlem pro zahdjeni vyroby rozméru, u kterého se tento

maximalni pocet karet vyskytl.
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Tyto pocty karet plati, v piipadé, Ze se dany rozmér vyrdbi na jednom vulkaniza¢nim lisu.

Pokud se vyrabi na 2 a vice vulkanizacnich lisech, tyto hodnoty je nutné vyndsobit poctem

vulkaniza¢nich lisu.

Rozmeér

Lisovani (min)
Doba realizace
(min)

Koeficient

Bezpecnostni

zéasoba (ks)

Pocet KK

Maximalni pocet

karet

12.4

- 36 0 TTFARMER TZ13| 59,10/ 99,00

1,68

27

13.6

- 36 0 TTFARMER TZ13 | 65,10 100,71

1,55

23

21

16.9

- 28 FARMER TZ 13 72,33| 100,00

1,38

25

23

16.9

- 28 E58 12PR TBL 72,33| 102,50

1,42

N ] NN

20

18

Tab. 11. Stanoveni poctu karet pro konfekcni stroj Al.

Rozmeér

Lisovani (min)
Doba realizace
(min)

Koeficient

Bezpecnostni
740

ba (ks)

Pocet KK

Maximalni pocet

karet

9.5

-32 0TT AGRO-UB T 57,10[ 98,65

1,73

29

12.4

-32 0TT AGRO-UB T 59,10 98,65

1,67

29

27

15.5/80 - 24 FARMER AS 69,33| 104,52

1,51

17

15

14.9

- 24 FARMER TZ 19 67,33 98,65

1,47

N ] NN

29

27

Tab. 12. Stanoveni poctu karet pro konfekcni stroj A4.
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16.9 -30 OTT TZ13 67,33| 100,23| 1,49 2 24 22
16.9 -30 OTT TZ17 89,33| 100,46| 1,12 2 24 22
16.9 -30 AGRO-UBT 89,33| 100,23| 1,12 2 24 22
16.9 - 30 AGRO-UBD 71,10| 100,46| 1,41 2 24 22
Tab. 13. Stanoveni poctu karet pro konfekcni stroj A6.
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16.9 - 34 FARMER TZ 17 96,10 101,84 1,06 2 21 19
18.4 - 34 FARMER TZ 19 81,10 102,50| 1,26 2 20 18
16.9 - 30 STEEL BEL. TL 72,33| 107,31 1,48 2 14 12
16.9 - 30 FARMER TZ 13 67,33| 100,23| 1,49 2 24 22
Tab. 14. Stanoveni poctu karet pro konfekcni stroj C3.
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12.4 - 38 FARMER TZ 17 75,10| 100,23 1,33 2 24 22
13.6 - 38 FARMER TZ 13 81,44 101,25 1,24 2 22 20
18.4 - 38 FARMER TZ 19 75,10 106,07 1,41 2 16 14
18.4 - 38 AGRO-UBG 81,44 106,07 1,30 2 16 14

Tab. 15. Stanoveni poctu karet pro konfekcni stroj C6.
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6.2.2 Stanoveni po¢tu karet pro radialni plasté

Radidlni plasté jsou na konfekci vyrdbény na tzv. dvoustupiiové vyrob¢. Radidlni plast je
rozpracovan do urcité faze na jednom stroji, pak je na transportnim prostfedku pfesunut
k druhému navazujicimu stroji, kde je dokoncen. Pro vyrobu radidlnich plastd jsou
stanoveny Ctyfi vykonové normy. (2+1) pomocnik, (2+1) stfida¢, (2+0) a (1+1). Tyto
normy se li§i poctem lidi, ktefi danou skupinu stroji obsluhuji a také tkoly, které pfi
obsluze vykondvaji. Zasadni vSak je, Ze je mozné vyrdbét na téchto strojich ve Ctyfech
rznych vykonech v zavislosti na poctu lidi, ktefi je obsluhuji. V nésledujicich tabulkdch
jsou uvedeny pocty karet pro prvni normu — (2 + 1) pomocnik. Pro ostatni normy jsou

pocty karet uvedeny v piiloze III. Pro piehlednost byli stroje sefazeny do tii skupin.

c : :
V _ 53 x &
Rozmér ; ;‘g g ° _ g
- =24 | € o =R
540/65 R 38 CONTRACT AC 65 77,44 71,43| 0,92 1 19 18
3 480/70 R 38 AGRO-UR G 74,44| 66,67| 0,90 1 19 18
2
5 |460/85 R 38 CONTRACT AC 85 82,321 68,00/ 0,83 1 17 16
15,5 R 38 AGRO-URT 75,44| 64,52| 0,86 1 19 18
495/70 R 24 CONTRACT AC70G |79,10|71,43] 0,90 1 18 17
< 380/85 R 24 CONTRACT AC 85 66,10| 63,64| 0,96 1 22 21
2
N 420/85 R 24 CONTRACT AC 85 68,10| 64,06/ 0,94 1 21 20
445/70 R 24 CONTRACT AC70G |77,10/ 71,43 0,93 1 19 18
184 R 34 TZR2 87,44 66,07| 0,76 1 16 15
9 540/65 R 34 CONTRACT AC 65 75,10{ 73,68 0,98 1 19 18
2
@ (169 R 34 AGRO-URT 78,10| 64,52 0,83 1 18 17
520/70 R 34 CONTRACT AC 70 76,44| 66,67, 0,87 1 19 18

Tab. 16. Stanoveni poctu karet pro 1. skupinu konfekcnich strojii.
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K1y
- =8 +
Rozmér é g é‘: . % = E

2 Sal 8 g |5 g2
Z 3882 & £ 54
425/55 R 17 ALL-GROUND 63,10] 67,31 1,07 2| 23 21
2 |505/50 R 17 MULTI-SERVICE 52,10| 68,00 1,31 2] 28, 26
% 260/70 R 16 CONTRACT AC 70 60,03| 60,23/ 1,00 20 24 22
280/70 R 16 CONTRACT AC70T |60,03]|60,23| 1,00 20 24 22
405/70 R 24 CONTRACT AC70G |67,10/71,43| 1,06 20 21 19
S |500/70 R 24 AC70G 79,10| 71,43| 0,90 1 18 17
:‘5 149 R 24 TZR2 80,10| 62,50, 0,78 1 18 17
169 R 24 TZR3 75,10| 67,31| 0,90 1 19 18
149 R 28 TZR2 69,10] 62,86/ 0,91 1 21 20
% 420/70 R 28 CONTRACT AC 70 78,10| 63,64| 0,81 1 18 17
0;5 380/85 R 28 CONTRACT AC 85 69,10| 63,64 0,92 1 21 20
420/85 R 28 CONTRACT AC 85 77,10| 64,52 0,84 1 19 18

Tab. 17. Stanoveni poctu karet pro Il. skupinu konfekcnich stroju.

Sloupec Lisovani zachycuje dobu lisovani daného rozméru plast€ na vulkaniza¢nim lisu.

Tato doba zahrnuje: piipravu lisovaci formy, vloZzeni surového plasté¢ do formy, uzavieni

vulkaniza¢niho lisu, vulkaniza¢ni doby, otevieni vulkaniza¢niho lisu a vyjmuti hotového

plasté z formy.

Sloupec Doba realizace vyjadiuje dobu, kterd je nutna pro prestavéni konfekéniho stroje na

urcity rozmér, ddle pro vyrobu hotového surového plaste, jeho posttik, kontrolu, skladovani

véetné 40 minutové doby schnuti postfiku a transport plast€ k vulkaniza¢nimu lisu.

Vypocet doby realizace je v piiloze I a III.
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Celkovy pocet karet ve sloupci pocet karet byl stanoven na zdklad¢ dsudku, kdy se tento
poCet karet rovnd celkové denni kapacit¢ vulkanizacniho lisu pro dany rozmér
plasté.Obecné musi tento pocet karet byt takovy, aby nebyli na tabuli vyjmuty vSechny
karty urc¢itého rozméru a bylo tak dodrZeno 1. pravidlo pro provoz kanbanového okruhu.

Maximdlni pocet karet jsem stanovil rozdilem celkového poctu karet a bezpec¢nostni

zasoby.
2 = :
_Ef ¥ &
Rozmér é g 2: E _ E
3 3t ¢ & & =
136 R 24 TZR2 65,1 62,5/ 0,96 1 22 21
2 360/70 R 24 CONTRACT AC 70 65,1 62,5/ 0,96 1 22 21
5“; 320/85 R 24 CONTRACT AC 85 61,1 62,8/ 1,03 2 24 22
340/85 R 24 CONTRACT AC 85 58,1 63,2] 1,09 2 25 23
520/85 R 38 CONTRACT AC 85 103,4| 72,5/ 0,70 1 14 13
Q 580/70 R 38 CONTRACT AC 70 93,4, 80,00 0,86 1 15 14
o
5 |600/65 R 38 CONTRACT AC 65 93,4 80,00 0,86 1 15 14
650/65 R 38 CONTRACT AC 65 97,5/ 80,0, 0,82 1 15 14
650/75 R 32 CONTRACT AC 70 103,3| 100,0| 0,97 1 14 13
Q 680/85 R 32 CONTRACT AC 70 121,5] 106,2| 0,87 1 12 11
Q
3 1800/65 R 32 CONTRACT AC 70 140,5| 106,2| 0,76 1 10 9
900/60 R 32 SUPER VOLUME TY | 108,3| 114,2| 1,06 2 13 11

Tab. 18. Stanoveni poctu karet pro Ill. skupinu konfekcnich strojii.

6.3  Pravidla provozu informac¢ni kanbanové tabule

Systém vyuziva kanbanové karticky s tabuli potfadi kanbanii. Pro provoz jsem stanovil

nasledujici pravidla:

1. Zékaz vyroby materidlu bez kanbanové karty
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2. Ziakaz vyroby vétsiho mnozstvi nez odpovidd max. poctu kanbanovych karet

3. Po dosaZeni maxima kanbanovych karet na tabuli pofadi kanbani je nutné vyrobu

daného rozméru zahdjit ihned po dokonceni rozméru, ktery je pravé rozpracovany
4. Do jednoho dopravniho prostfedku se vklada jeden surovy plast
5. Do nésledujiciho procesu by nemély byt nikdy dopraveny vadné vyrobky
6. Piepravce miiZze odebirat karty pouze z prazdnych dopravnich prostredkil — palet.
7. Zakaz shromazd'ovani kanbanovych karet u piepravce.

8. Prepravce musi sbirat karty a pfemistovat je na konfekci pribézné a rovnomérné po

celou sménu.

9. Po doruceni kanbanové karty na konfekci je nezbytné okamzit€ a spravné umistit ji na

kanbanovou tabuli

Ad. 1. Kanbanovych karet musi byt v ob¢hu tolik, aby vyroba, kterd je realizovdna na
zéklad¢ planu nebyla zastavena v disledku nedostatku karet. Karty proto plni informacni

funkci.

Prepravce je odpovédny za spravné oznaceni dopravniho prostfedku kanbanovou kartou.
Pokud je pfepravci vice, kazdy kontroluje sprdvné oznaceni pii pfevzeti dopravniho

prostiedku.

Ad. 2. Mnozstvi karet je navrZzeno tak, aby jich bylo vzdy dostatek. Pokud vznikne
nedostatek, je tfeba tyto karty doplnit a opravit udaje o poctech kanbanovych karet.
V ptipadé€ vyroby vétsiho mnoZstvi nez je pocet kanbanovych karet ztraci navrZzeny okruh

smysl.

Ad. 3. Pracovnik musi priibéZné€ sledovat stav jednotlivych rozméri.Vychazi z vyrobniho
pléanu, ale sdm si stanovuje priority a poradi vyroby jednotlivych rozméri podle poctu
karet.

Ad. 4. Jedna karta pfedstavuje jeden kus surového plasté urCitého rozméru a plast je

ukladdn vzdy ukladan do dopravniho prostfedku jen jeden.
Ad. 5. Operétor konfekce vizudlné kontroluje kvalitu kazdého plaste.

Ad.6. Kanbanova karta muze byt sejmuta pouze z prdzdného dopravniho prostiedku,

dopravni prostfedek se vyprazdnuje v okamziku pfistaveni k vulkaniza¢nimu lisu.
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Ad. 7, 8, 9. Prepravce nebo odpovédna osoba za doruceni kanbanovych karet na informaéni

tabuli a jeji sprdvné zafazeni, nesmi karty hromadit, ale zajistit jejich rychlé umisténi.

6.4  Informovani konfekce o stavu vyroby

Pii vyrobé jednotlivych plasth postupuje pracovnik podle pldnu, kde ma stanoven které
rozméry a v jakém mnoZstvi musi za danou sménu vyrobit. Tabule mu pak umoziuje

zpétnou vazbu na stav, ktery miiZe vzniknout na lisovné.

Pokud jeden zrozmérl, ktery vyrdbi je napiiklad 420/85 R 28 CONTRACT AC 85 a
pracuji pii norm¢ 2 + pomocnik Vychazi z nasledujicich ddajii na kanbanové tabuli, kde je
pro tuto normu stanoveno: celkovy pocet karet 19, maximdalni pocet karet 18, bezpecnostni
zdsoba 1. V pribéhu vyroby vyrabi naptiklad jesté dalsi tfi rozméry a u rozméru 420/85 R
28 CONTRACT AC 85 se objevi 18 karet, pak je to pro n¢ signdl pro zapoceti vyroby

daného rozmeéru.

Po dokonceni konfekce plaste potvrdi privodku a spolu s kanbanovou kartou ji pfipevni na
dopravni prostiedek a pfesune ke SPRIMAGu. Pracovnik obsluhujici SPRIMAG umisti
surovy plast’ do posttikovaciho stroje a z dopravniho prostiedku sejme privodku, kterou
ozna¢i, a kanbanovou kartu. Po skonceni procesu umisti surovy plast na pfipraveny
prepravni prostiedek a pfichyti privodku spolu s kanbanovou kartou. Surovy plast je
umistén do skladu. V ptipadé potieby je plast’ ze skladu piepraven k vulkanizacnimu lisu,
kde je sejmuta kanbanova karta a privodka. Kanbanova karta by méla po umisténi
surového plasté do lisu a jeho zavieni byt neprodlené¢ umisténa zpét na tabuli potfadi

kanbanu.

Doplikova karta ,,porucha stroje oznamuje operatorovi, Ze vznikla porucha na
konfek¢énim stroji a Ze dany rozmér neni nutné vyrabét. Operdtor vulkanizacniho lisu dava
tuto kartu do obchu v ptipad€, Ze oprava vulkanizaCniho stroje bude trvat déle nez je
potifebna doba na vyrobu dvou surovych plastt ur¢itého rozméru. Tato doba se u riznych
rozmért plasta lisi. Opravy, o kterych predpoklddd, Ze budou trvat kratSi dobu
nesignalizuje. Mezi tyto opravy patii napiiklad vymeéna membrany, kterd piedstavuje

béznou zaleZitost.
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6.5  ZlepSeni informovanosti o stavu surovych plasta pro planovani

Kanbanovd tabule je vizudln€ navrZena tak, Ze umoZiiuje snadné odecCteni poctu ks
surovych plastia pro kazdy rozmér samostatné. Tento pocet se pak nachazi ve skladu
surovych plasti nebo na konfekci jako jiZz rozpracovany vyrobek nebo mezi konfekei a

skladem surovych plasti. Toto odecteni stavuje tak mozné v kterémkoli okamziku.

Pro potieby pldnovéni je fyzicky stav zjiStovan jednou za tyden. Pro jednotlivé dny se
zjistuje jednoduchym vypocltem z poctu vyrobenych plasth na konfekci a z poctu
vyrobenych plastl na lisovné. Lidsky faktor, a také ptesnost informaci pro planovani
potvrdila, Ze tento teoreticky stav s Casto 1iSi od skute¢ného stavu. Provedend analyza
vyjadiuje, Ze tento jev se vyskytuje a je tfeba mu zamezit. NavrZend kanbanova informacni
tabule umoznuje také snadné zjisténi stavu hotovych surovych plasth pro potieby
planovani. Rychlym zpisobem lze ziskat velmi aktudlni informace. Stdvajici postup
planovani vyroby surovych plasthi pocitd s urCitou rezervou, kdy pracovnik planovani
napldnuje vyrobu vice kusti nez bude v danou dobu potieba. Je to z divodu, Ze neni mozné
presn¢ odhadnout situaci ve vyrobé a na lisovné a obav z nedostatku surovych plasti pro
vulkanizaci. Proto tato rezerva zpiisobuje, Ze saldo skladu je trvale vyssi nez, by za danych
podminek mohlo byt. Navrhované feSeni, vytvoii podminky, Ze pracovnik planovani se do
jisté miry miZe spolehnout na ¢aste¢nou kontrolu a dpravu planu piimo na konfekci a

zpétnou vazbu konfekce zpét na planovani v ptipad¢ vzniku konfliktu v planu.

Navrhované feSeni vyuzivd pomérné jednoduchych prvka. Plan vyroby je stanoven na
dlouhou dobu pfedem (az 1 mésic) a zohlediiuje sezénni vykyvy a piedpovéd poptavky
bylo by mozné v pro planovani a rozvrhovani vyroby vyuzit moznosti, které nabizi

simula¢ni programy.
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7

VYHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Piinosy navrhovaného ieseni

navrzend informacni kanbanova tabule diava jednotlivym operatorim na konfekénich
strojich ptfehled o stavu na lisovné. Operdtor konfekéniho stroje ma piehled o
aktudlnim poctu kusiti hotovych surovych plastt a vSech rozmérech, které vyrabi.
Prestoze vyrabi na zdklad¢ pfedem daného rozvrhu, je téméi okamzit¢ informovan o
nadchazejicim moZném nedostatku konkrétnitho rozméru plasté. MiZe o tak rychle
reagovat na nastalou situaci a zacit surovy plast o pozadovaném rozmeéru vyrdbét a

vcas tak zamezit prostojiim na vulkaniza¢nim lisu.

Navrzené feSeni miiZze vést ke sniZzeni celkového objemu skladovanych surovych
plastd. Pracovnik pldnovdni nemusi vytvéfet urcitou rezervu z obavy o nedostatek

surovych plastt pro dalsi zpracovani na lisovné.

Navrhované feSeni také umoZznuje predchdzet faktoru lidské chyby, které se muze
dopustit pracovnik pldnovéani. Srovndnim aktudlniho stavu jiz vyrobenych surovych

plastt a planu vyroby surovych plast’d, ktery je stanoven pro celou sménu.

Operdtor na zdklad¢ informaci ziskanych z kanbanové informacni tabule muze sdm

uréovat poradi davek, ve kterém bude planované rozmeéry surovych plast vyrabét.

Navrzené uspofadani a vizudlni zpracovani kanbanové informacni tabule umoziuje
rychlejsi a jednodussi zjisSténi stavu hotovych surovych plasth pro potfeby pldnovani.
Ziskané informace pak umoznuji kazdodenni aktualizaci stavu hotovych surovych
plastt v sesitu aplikace MS Excel pro planovani a rozvrhovani vyroby. Dfive se stav
hotovych surovych plasth prepocitival automaticky, skuteCny stav poctu kusi
jednotlivych rozmért piepocitaval jednou za tyden, ve vétSing piipadii se skutecny stav
lisil od ptedpokladaného.

2N s

NavrZzeny systém také vytvaii podminky pro pfechod na tazny systém kanban mezi
lisovnou a konfekci. Navrzeny systém vyuzivd pravidel stanovenych pro systém
kanban. Umoziuje v§em zucastnénym zaméstnanciim ,,zvyknout si““ na pravidla podle,

kterych pak tahovy systém kanban funguje.

NavrZeny systém nepiedstavuje citelny zdsah do béhu vyroby ani do jeho pldnovani.

Pfipadné porusovani navrZzenych pravidel provozu v disledku ptizptsobeni se
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zaméestnanci novému prvku, nezplisobi  pferuseni vyroby, protoze plni funkci
informacni a jen Castecné vyrobu reguluje. Navrzené feseni také nezvySuje rast salda
skladu surovych plast.

* Bezchybny chod navrzeného feSeni zajisti, Ze nevznikne nedostatek surovych plasth ve
skladu surovych plastt pro dal$i zpracovani na vulkanizaCnich lisech. Na zdkladé
provedené analyzy mliZeme pocitat s eliminaci ztrat, tim také riistu produkce pfiblizné

0,43 % ro¢né. To predstavuje priblizné 1250 ks pneumatik ro¢né.

Zdpory navrhovaného reSeni

= ZvySené pozadavky na vSechny zucastnéné operdtory spojené s obéhem kanbanovych

karet.

» NavrZené feSeni neeliminuje nedostatek surovych plasti ve skladé pro potfeby lisovny

v ptipad¢ poruchy konfek¢niho stroje nebo nedostatku polotovart pro konfekci.
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ZAVER
Diplomovou préci jsem zpracovaval ve firm& Mitas a.s., vyrobni zavod Agro Otrokovice,

ktera vyrabi pneumatiky pro zemédélské stroje.

Cilem mé diplomové price bylo na zdklad¢ skloubeni teoreticky poznatkii a analyzy
soucasnych podminek zpracovat zlepSeni fizeni skladu surovych plastt pred uzkym

mistem vyroby — vulkanizaci surovych plastii ve vyrobni zdvodé Agro Otrokovice.

V teoretické Casti jsem na zdklad€ dostupnych literarnich prament zpracoval téma fizeni
zasob a stim souvisejici fizeni vyroby. Teoretickd vychodiska zdiraziiuji zdsadni vliv
charakteru a zpusobu fizeni vyroby na materidlovy tok a zajiSténi stabilniho piisunu
materidlu pro jednotlivé Clanky vyroby a pfedev§Sim pro ¢lanky, které ptedstavuji uzké
misto ve vyrob¢. Je zde zdiraznén také vyznam vyuziti izkého mista na produktivitu a
v kone¢ném vysledku na schopnost podniku obstdt v konkurenénim prostiedi. Pro potfeby
projektové ¢asti diplomové prace jsem kratce shrnul vyznam vizudlniho managementu jako
nastroje, ktery vyznamnym zpusobem pomdha pii fizeni vyroby a pilisobeni na

zameéstnance.

Pro analyzu soucasného stavu jsem vedl pohovory se zaméstnanci firmy, jichZz se
problematika bezprostiedné tyka. Z pohledu vyroby se jednalo o operdtory obsluhujici
sklad surovych plastd, dale s operitory obsluhujici konfekéni a postiikovaci stroje a
vulkaniza¢ni lisy. Z pohledu planovéni a rozvrhovani vyroby pak s pracovniky pldnovani.
Dale byly provedeny analyzy nedostatku a nadbytku polotovart ve sklad¢ surovych plastt

a vliv na celkovou produkci.

Za piinos diplomové price povazuji projektovou Cast, kterd se zabyva navrZzenim opatient,
které zajiStuje plynuly piisun surovych plasti pro potfeby vulkanizace bez nutnosti
preruseni v dasledku chyby Spatného rozvrzeni vyroby surovych plasti. NavrZzené feseni

také vytvaii podminky pro zavedeni tahového systému Kanban, bez nutnosti ptesného

stanoveni mnoZstvi a ¢asu uplatnéni materidlovych poZadavki pro vyrobu surovych plasti.

Vytvofeni postupii pro zamezeni vySe uvedenych problémii bylo tikolem mé diplomové

préce.
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PRILOHA P I: DIAGONALNI PLAST
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Analyza dzkého mista a stanoveni poctu kanbanovych karet.
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al0 |8.3 24 FARMER TZ 13 7,03 6,34| 56,33] 97,03 96,34| 1,72| 1,71 2| 35| 33
9.5 24 FARMER TZ 19 7,03 6,34 51,33] 97,03 96,34 1,89| 1,88 2| 35| 33
11.2 28 FARMER TZ 19 7,63 6,92 59,33] 97,63] 96,92| 1,65 1,63] 2 32| 30
13.6 28 FARMER TZ 19 8,65 7,76 69,33 98,65 97,76] 1,42| 1,41 2| 29| 27
al 124 36 0 TT FARMER TZ13 9,00 8,18 59,10 99,00f 98,18 1,68] 1,66] 2| 27| 25
13.6 36 0 TT FARMER TZ13 10,71 9,78 65,10] 100,71 99,78 1,55 1,53] 2| 23] 21
16.9 28 FARMER TZ 13 10,00 9,00 72,33| 100,00 99,00] 1,38 1,37] 2| 25| 23
16.9 28 E58 12PR TBL 12,501 11,25| 72,33| 102,50 101,25 1,42| 1,40 2| 20| 18
a4 9.5 32 0TT AGRO-UBT 8,65 7,76 57,10 98,65 97,76] 1,73] 1,71 2| 29| 27
12.4 32 0TT AGRO-UBT 8,65 7,76 59,101 98,65 97,76/ 1,67| 1,65 2| 29| 27
15.5/80 24 FARMER AS 14,52 13,23] 69,33| 104,52| 103,23| 1,51 1,49 1] 17| 16
14.9 24 FARMER TZ 19 8,65 7,76 67,33| 98,65| 97,76 1,47| 1,45 2| 29| 27
a6 |16.9 30 OTT FARMER TZ13 10,23 9,18 67,33| 100,23] 99,18 1,49| 1,47 2| 24| 22
16.9 30 O TT FARMER TZ17 10,46 9,38/ 89,33| 100,46 99,38] 1,12| 1,11 2| 24| 22
16.9 30 AGRO-UBT 10,23 9,18 89,33| 100,23[ 99,18] 1,12| 1,11 2| 24| 22
16.9 30 AGRO-UBD 10,46 9,38 71,10| 100,46 99,38 1,41| 1,40 2| 24| 22
c5 |16.9 34 FARMERTZ 17 11,84 10,71] 96,10| 101,84 100,71| 1,06 1,05 2| 21| 19
18.4 34 FARMERTZ 19 12,501 11,25| 81,10| 102,50 101,25 1,26 1,25 2| 20| 18
16.9 30 STEEL BELTED TL 17,311 15,52| 72,33| 107,31] 105,52 1,48| 1,46 2| 14| 12
16.9 30 FARMERTZ 13 10,23 9,18 67,33| 100,23| 99,18 1,49| 1,47 2| 24| 22
c6 |12.4 38 FARMERTZ 17 10,23 9,18 75,10] 100,23] 99,18 1,33] 1,32] 2| 24| 22
13.6 38 FARMER TZ 13 11,25 10,23| 81,44| 101,25| 100,23 1,24| 1,23 2| 22| 20
18.4 38 FARMER TZ 19 16,07| 14,06] 75,10| 106,07| 104,06 1,41| 1,39 2| 16| 14




PRILOHA P I: RADIALNI PLASTE

Analyza uzkého mista

W

Doby vyroby na konfekci (min/ks)
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540/65 R 38 CONTRACT AC 65 21,43 18,75 28,13 45,00 77,44
< [480/70 R 38 AGRO-UR G 16,67 15,00 21,43 34,62 74,44
¢ [460/85 R 38 CONTRACT AC 85 18,00 16,07 22,50 37,90 82,32
3 [155 R 38 AGRO-URT 14,52 12,86 18,75 30,00 75,44
495/70 R 24 CONTRACT AC 70 21,43 18,75 28,13 45,00 79,10
o [380/85 R 24 CONTRACT AC 85 13,64 12,16 16,67 28,13 66,10
$ |420/85 R 24 CONTRACT AC 85 14,06 12,50 18,75 30,00 68,10
S [445/70 R 24 CONTRACT AC 70 21,43 18,75 28,13 45,00 77,10
184 R 34 TZR2 16,07 14,52 20,45 34,62 87,44
o [540/65 R 34 CONTRACT AC 65 23,68 21,43 30,00 50,00 75,10
€169 R 34 AGRO-URT 14,52 12,86 18,75 30,00 78,10
® [520/70 R34 CONTRACT AC 70 16,67 15,00 21,43 34,62 76,44
425/55 R 17 ALL-GROUND 17,31 15,52 21,43 37,90 63,10
L 1505/50 R 17 MULTI-SERVICE 18,00 16,07 22,50 37,50 52,10
& [260/70 R 16 CONTRACT AC 70 10,23 9,18 12,86 21,43 60,03
© |280/70 R 16 CONTRACT AC 70 10,23 9,18 12,86 21,43 60,03
405/70 R 24 CONTRACT AC 70 21,43 18,75 28,13 45,00 67,10
© [500/70 R 24 AC70G 21,43 18,75 28,13 45,00 79,10
$ (149 R 24 TZR2 12,50 11,25 16,67 26,47 80,10
‘% [16.9 R 24 TZR3 17,31 15,52 21,43 37,50 75,10
149 R 28 TZR2 12,86 11,54 16,67 26,47 69,10
o [420/70 R 28 CONTRACT AC 70 13,64 12,16 16,67 28,13 78,10
% |380/85 R_28 CONTRACT AC 85 13,64 12,16 16,67 28,13 69,10
S [420/85 R 28 CONTRACT AC 85 14,52 12,86 18,75 30,00 77,10
136 R 24 TZR2 12,50 11,25 16,67 26,47 65,10
o [360/70 R 24 CONTRACT AC 70 12,50 11,25 16,67 26,47 65,10
¢ [320/85 R 24 CONTRACT AC 85 12,86 11,54 16,67 26,47 61,10
% [340/85 R 24 CONTRACT AC 85 13,24 11,84 16,67 28,13 58,10
520/85 R 38 CONTRACT AC 85 22,50 20,45 28,13 45,00 103,44
o |980/70 R 38 CONTRACT AC 70 30,00 26,47 40,91 64,29 93,44
¢ [600/65 R 38 CONTRACT AC 65 30,00 26,47 40,91 64,29 93,44
'S [650/65 R_38 CONTRACT AC 65 30,00 26,47 40,91 64,29 97,55
650/75 R 32 CONTRACT AC 70 50,00 45,00 64,29 112,50 118,32
o 1680/85 R 32 CONTRACT AC 70 56,25 50,00 75,00 112,50 121,55
S [800/65 R 32 CONTRACT AC 70 56,25 50,00 75,00 112,50 140,55
B [900/60 R 32 SUPER VOLUME T 64,29 56,25 90,00 100,38 108,32




PRILOHA P III: RADIALNI PLASTE - POCET K. KARET

Stanoveni poc¢tu kanbanovych karet pro radidlni plaste.

doba realizace (min/ks)
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540/65 R 38 CONTRACT AC 65 77.44| 71,43| 68,75 78,13 95,00
<+ |480/70 R 38 AGRO-UR G 74,44 66,67 65,00 71,43] 84,62
< |460/85 R 38 CONTRACT AC 85 82,32| 68,00 66,07 72,50] 87,50
B [155 R 38 AGRO-URT 75,44| 64,52| 62,86] 68,75 80,00
495/70 R 24 CONTRACT AC70G | 79,10| 71,43| 68,75 78,13 95,00
« |380/85 R 24 CONTRACT AC 85 66,10 63,64| 62,16] 66,67 78,13
< [420/85 R 24 CONTRACT AC 85 68,10 64,06 62,50 68,75 80,00
S [445/70 R 24 CONTRACTAC70G | 77,10] 71,43| 68,75] 78,13| 95,00
184 R 34 TZR2 87,44| 66,07 64,52 70,45| 84,62
o |540/65 R 34 CONTRACT AC 65 75,10| 73,68] 71,43] 80,00[100,00
<2 [16.9 R 34 AGRO-URT 78,10| 64,52 62,86] 68,75 80,00
@ [520/70 R 34 CONTRACT AC 70 76,44| 66,67 65,00 71,43] 84,62
425/55 R 17 ALL-GROUND 63,10 67,31 65,52 71,43] 87,50
© [505/50 R_17 MULTI-SERVICE 52,10 68,00 66,07 72,50] 87,50
& 1260/70 R 16 CONTRACT AC 70 60,03| 60,23| 59,18] 62,86 71,43
> |280/70 R 16 CONTRACT AC70 T | 60,03| 60,23| 59,18] 62,86 71,43
405/70 R 24 CONTRACT AC70G | 67,10| 71,43| 68,75 78,13 95,00
© [500/70 R 24 AC70 G 79,10| 71,43| 68,75 78,13] 95,00
2149 R 24 TZR2 80,10 62,50 61,25| 66,67 76,47
'S [169 R 24 TZR3 75,10 67,31| 65,52 71,43] 87,50
149 R 28 TZR2 69,10 62,86 61,54| 66,67 76,47
« |420/70 R 28 CONTRACT AC 70 78,10| 63,64| 62,16] 66,67 78,13
< [380/85 R 28 CONTRACT AC 85 69,10 63,64 62,16] 66,67 78,13
¥ [420/85 R 28 CONTRACT AC 85 77.10| 64,52| 62,86] 68,75 80,00
136 R 24 TZR2 65,10 62,50 61,25| 66,67 76,47
o |360/70 R 24 CONTRACT AC 70 65,10 62,50 61,25] 66,67 76,47
< [320/85 R 24 CONTRACT AC 85 61,10 62,86 61,54| 66,67 76,47
% [340/85 R 24 CONTRACT AC 85 58,10 63,24| 61,84] 66,67 78,13
520/85 R 38 CONTRACT AC 85 103,44| 72,50| 70,45| 78,13| 95,00
« [580/70 R 38 CONTRACT AC 70 93,44| 80,00[ 76,47 90,91[114,29
Q [600/65 R 38 CONTRACT AC 65 93,44 80,00 76,47 90,91[114,29
'S [650/65 R 38 CONTRACT AC 65 97,55 80,00 76,47 90,91[114,29
650/75 R 32 CONTRACT AC 70 103,32/100,00| 95,00[114,29[162,50
 [680/85 R_32 CONTRACT AC 70 121,55[106,25[100,00[125,00] 162,50
Q [800/65 R 32 CONTRACT AC 70 140,55]106,25/100,00[125,00[ 162,50
B [900/60 R 32 SUPER VOLUME TY [108,32[114,29|106,25[140,00[{200,00




PRILOHA P1IV: VYPOCET RUSTU SALDA

f [og]h Ti kK ] 1 m [n ai [aj ak
15.11.2004 lisovna lisovna | za cely den
Aktual | Aktual | Aktual | Aktual Kon. Lis. Béh.
12,4 24 |FA.AS. 8PR TT(TZ19) 22 0 23 0 22 45 0
12,4 28 |TZ196PRTT 425 425 0 0 0 0
96 30 31 25 66 72 42
51 39 12 2 12 22 40
16,9 30 |[TZ1310PR TT 1672 1586 33 29 86 90 46
16,9 34 |TZ17 8PRTT 68 51 17 14 17 20 20
18,4 30 |TZ138PRTT 0 0 8 0 0 8 0
18,4 34 [TZ198PRTT 457 406 9 24 51 36 49
16.5/85 24 |AS - FM 14 PR TL -(6vl) 240 240 0 0 0 36
15.5/80 24 |AS-FM 12PR 157A6/145A( 534 504 0 14 30 16 46
15.5/80 24 |SITEMASTER12PR(AS-FM 534 480 0 30 54 24 64
18,4 26 |SITEMASTER 12 PR 662 606 8 13 56 51 47
18,4 26 |TZ19 12PR TL 357 327 21 17 30 34 0
16,9 28 |SITEMASTER12 PR(ASA. 0 0 3 0 0 3 0
14,9/80 24 |AS FARM. 12 PR 151 151 0 0 0 0 0
5269 4845 165 168 424 421 390
420/85 34 |[AC85 TL 154 116 10 17 38 31 21
460/85 34 [AC85 TL 12 0 7 1 12 18 0
11,2 24 |TZR2 TL 376 348 0 17 28 1 0
480/65 28 |[AC65 TL 29 0 14 24 29 19 0
420/70 24 |[AC70TTL 216 189 8 15 27 20 23
420/70 24 |[AR70 TL 261 237 8 14 24 18 23
13,6 24 |AGRO-UR T UE (TZR2) 126 108 6 2 18 22 53
18,4 34 [TZR2 TL 130 130 0 0 0 0 21
480/70 30 |[AR70 TL 236 220 6 5 16 17 0
460/85 38 [AC85 TL 428 382 5 17 46 34 40
480/70 24 |AC 70 G TL(for.500+495) 167 167 0 0 0 0 24
420/85 24 [AC85 TL 138 119 10 8 19 21 23
680/85 32 |[AC70G TL 147 147 0 0 0 0 0
420/85 28 [AC85 TL 237 217 11 13 20 18 22
340/85 28 [AC85 TL 0 0 14 0 0 14 0
345770 24 |AC 70 G/SP(for.420) 211 | 180 | 2 17 31 35 21
500/70 24 [AC70G TL 9 0 13 3 9 19 0
540/65 34 [AC65 TL 107 87 8 9 20 19 20
650/75 32 |[AC70H TL 147 147 0 0 0 0 0
380/70 28 |AR70 TL 75 48 8 15 27 20 24
380/70 24 |[AC70TTL 237 216 19 21 21 19 18
425/55 17 |ALL-GROUND 0 0 14 0 0 14 0
800/65 32 |[AC70H TL 16 1 3 0 15 18 0
16,9 34 |AGRO-UR T UE (TZR2) 333 315 7 8 18 17 29
420/85 30 [AC85 TL 343 305 18 18 38 38 24
16,9 38 [AGRO-UR T UE TL(TZR2 0 0 14 0 0 14 0
16,9 30 |[AGRO-UR T UE (TZR2) 52 32 11 14 20 17 21
18,4 30 |TZR3 142A8/139B TL (AC! 66 46 10 12 20 18 19
520/70 38 [AC70 TTL 227 208 0 16 19 3 35
520/85 [l 42 AC85 TL 83 77 12 6 6 12 0
[ [ 38 |[TZR2TL 230 | 212 13 11 18 20 33
520/85 |Jjjj 38 AC85 TL 127 103 17 20 24 21 0
360/70 24 |AC70 T TL 315 300 0 15 15 0 60
300/70 20 [AC70TTL 0 0 5 0 0 5 0
20,8 38 [TZR2 TL 389 373 6 6 16 16 0
280/70 16 [AC70 T TL 393 360 0 13 33 20 51
320/70 24 |[AC70TTL 85 52 4 13 33 24 36
580/70 |l 38 AGRO-UR G UE (AR70) 210 197 2 4 13 11 0
280/85 24 |AC 85 0 0 13 13 0 0 0
240/70 16 [AC70 T TL 297 287 0 0 10 10 0
20,8 M 42 TZR2 93 73 3 12 20 14 0
6702 5999 322 378 703 647 641
1197110844 | 487 | 546 | 1127|1068 | 1031




PRILOHA PIV: VYPOCET RUSTU SALDA

f [ g]h i al am an ao
15.11.2004 1 1 Zdavodnéni
Boé. [manac{ KS
12,4 24 [FA.AS. 8PR TT(TZ19) 0 44 1
12,4 28 |[TZ196PRTT 0 0 0
0 69 3
12 21 1
16,9 30 [TZ1310PR TT 115 90 0
16,9 34 |TZ17 PR TT 0 22 -2 308- SU
18,4 30 [TZ138PRTT 0 8 0
18,4 34 [TZ198PRTT 0 42 -6  |PREHOZ FOREM
16.5/85 24 |AS - FM 14 PR TL -(6vl) 40 0 0
15.5/80 24 |AS-FM 12PR 157A6/145A] 39 28 -12  |PREHOZ FOREM
15.5/80 24 |SITEMASTER12PR(AS-FM 30 16 8
18,4 26 [SITEMASTER 12 PR 79 48 3
18,4 26 |TZ19 12PR TL 60 32 2
16,9 28 [SITEMASTER12 PR(ASA. 0 3 0
14,9/80 24 |AS FARM. 12 PR 0 0 0
375 423 -2
420/85 34 |[AC85 TL 57 27 4
460/85 34 [AC85 TL 0 17 1
11,2 24 |TZR2 TL 0 0 11
480/65 28 [AC 65 TL 22 18 1
420/70 24 [AC70TTL 20 18 2
420/70 24 |AR70 TL 35 17 1
13,6 24 [AGRO-UR T UE (TZR2) 66 21 1
18,4 34 [TZR2TL 0 0 0
480/70 30 |[AR70 TL 61 16 1
460/85 38 |[AC85 TL 55 34 0
480/70 24 |AC 70 G TL(for.500+495) 0 0 0
420/85 24 |AC85 TL 60 20 1
680/85 32 [AC70G TL 34 1 -1 PORUCHA C02
420/85 28 [AC85 TL 0 17 1
340/85 28 |[AC85 TL 0 14 0
445/70 24 |AC 70 G/SP(for.420) 48 36 -1 402 - MEMBRANA
500/70 24 |[AC70G TL 0 21 -2 |303- MEMBRANA
540/65 34 [AC65 TL 0 18 1
650/75 32 [AC70H TL 33 0 0
380/70 28 |[AR70 TL 53 19 1
380/70 24 |AC70 TTL 42 19 0
425/55 17 [ALL-GROUND 0 14 0
800/65 32 [AC70H TL 0 19 -1 PORUCHA C02
16,9 34 |AGRO-UR T UE (TZR2) 0 17 0
420/85 30 [AC85 TL 50 36 2
16,9 38 [AGRO-UR T UE TL(TZR2) 0 14 0
16,9 30 |[AGRO-UR T UE (TZR2) 0 17 0
18,4 30 |[TZR3 142A8/139B TL (AC 0 17 1
520/70 38 [AC70 T TL 56 7 -4 FORMARI NESTIHL
520/85 AC 85 TL 0 12 0
% _| 16 2
520/85 AC 85 TL 27 28 -7 |411-EU
360/70 AC70 T TL 49 3 -3 SROUBY
300/70 20 [AC70 TTL 0 5 0
20,8 38 |[TZR2 TL 52 15 1
280/70 16 [AC70 T TL 0 16 4
320/70 24 |AC70 TTL 75 22 2
580/70 AGRO-UR G UE (AR70) 27 14 -3 |FORMA - STRJIRNY
280/85 AC 85 0 0 0
240/70 16 [AC70 T TL 0 10 0
20,8 |l 42 TZR2 28 13 1
986 643 4
1361 | 1066 2




PRILOHA P V: FORMULAR ANALYZY ZTRAT NA LISOVNE

Mnozstvi a divod
Rozmér Vulkanizaéni doba |l. sména |[Il. Sména [lll. Sména




