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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméiena na zavedeni systému milk run pro zdsobovani oddéleni mon-
taze. Vystupem prace je analyza soucasného stavu, popis fungovani a kalkulace systému
milk run, ktery pfisp&je k hladkému a sofistikovanému zplsobu zdsobovani montadznich
linek a uspofti jednoho pracovnika na kazdou sménu. V uvodu prace jsou definovany cile a
metody zpracovani prace. Cast teoreticka je zaméfena na oblasti, kterymi se zabyva projekt
a jsou zde blize popsany metody, které jsou v praci pouzity. Prakticka ¢ast prace zacina
predstavenim spolecnosti a pokracuje analyzou soucasného stavu zasobovani montaznich
linek. V dalsi ¢asti je definovan projekt, popsana trasa vlaku, pravidla zdsobovani, kapacita

vlaku a maximalni stav vytiZzenosti vlaku. Na zavér je uvedeno zhodnoceni projektu.

Klic¢ova slova: Milk run, zdsobovani, logistika, kanban, montaz

ABSTRACT

This thesis focuses on implementation of the serial assembly department supply system
called milk run. The outcome of this thesis is analysis of a current situation, describtion
and calculation of a milk run, which will contribute to smoother and more sophisticated
way of the assembly lines supply and which will save one worker per every shift of three.
Goals and methods are defined in the introduction part. Theoretical part is focused on are-
as, which were solved in the project part and there are described the methods which were
used. Practical part begins with company introduction and continues with analysis of the
current assembly lines supply system status. In another part is defined project, described
the milk run route, rules of the supply system, the train capacity and maximal workload of

the train. The last part is summary of the project.

Keywords: Milk run, supplying, logistics, kanban, assembly
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UvVOD

Jak uz to tak byva a samoziejmé to pozoruji i na sobé samém, lidé obecné nemaji piilis
v lasce zmény a kdyz néco funguje, byt’ jen napil, tak jsou s timto stavem vice mén¢ spo-
kojeni, jelikoz to tak n€kdo n¢kdy vymyslel a ono to n&jak funguje. V dnes$ni pokrokové
dobé je tieba polozit si otazku, zda véc ¢i systém, kterd je vymyslen, je vymyslen opravdu
nejlépe, jak maze byt a jak mu dnesni moznosti dovoluji. Nemluvé o priimyslovych inze-
nyrech, pro které je nepfemysleni nad vécmi staticky, jadrem a klic¢em k jejich uspéchu a

tim ptipadnému uspéchu spolecnosti, pro kterou pracuji.

Kazdy na tomto svété, ktery by si navrhoval sviij diim, své bydleni, s ¢istym papirem, udé-
lal by to jinak. N¢které by se liSily v detailech, nékteré zcela. NenaSly by se dva zcela stej-
né na celé planeté Zemi. Lidé maji rizné preference, tirovné kreativity, logiky a pohledi na
véci. Ja4 sam rad novy projekt za¢indm tim, Ze dfive nez si do hlavy vezmu napady jiz vy-
myslené od svych kolegt, z literatury, z internetu ¢i odjinud, tak si obrysy projektu zkusim
nacrtnout sdm. Nékdy se mi podaii velmi se odliSit od ndpadu jinych - zda je to dobfe ¢i

Spatné a je potfeba myslenku rozvinout ¢i zavrhnout zalezi poté na konkrétnim ptipadu.

A prave tato prace se zabyva kompletni zménou idey zdsobovani montaznich linek ve fir-
me& PWO, kde probiha vyroba a prodej nastroju, pfipadné nésledné pouziti vyrobenych
nastrjot v lisech a na konec sériovd montaz. V této praci se nezabyvam nastrojarnou, ani
lisovnou, ale pravé oddélenim sériové montédze, kde v soucasné dobé funguje zasobovani
za pomoci objednavek v systému SAP a internich manipulanti navazejicich material na

elektrickych zdviznych vozicich.

Cilem navrhnutého feSeni je uspora interniho logistika na sméné€, snaha vyhnout se zna-
mym problémiim a cely systém vyrazné zjednodusit tak, aby byl plynulejsi, objednavky
probihaly systémem tahu a za pomoci kanban systému.

Kdo ma povédomi nebo jesté 1épe, pohybuje se ve svété Stihlé vyroby nebo anglicky prav-

dépodobné vice zndmé ,,lean production®, tak se jisté jiz n€kdy setkal se slovnim spojenim

milk run. A zavedeni milk run je projektem, kterym se tato diplomova prace zabyva.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem mé diplomové prace je zavedeni milk run pro oblast sériové montaze, ktery

usetii jednoho manipulanta na sménu.

Vedlejsimi cilem je zejména zjednodusSeni a systematizovani zdsobovani a zavedeni systé-

mu, ktery bude striktné¢ omezovat moznost vyskytnuti chyby.
V teoretické ¢asti prace je zpracovana literarni reSerSe ¢eskych a zahrani¢nich

zdrojii. V analytické ¢asti byla provedena analyza soucasného stavu s cilem dat do souvis-

losti soucasny a budouci stav zdsobovani.
Pro analyzu soucasného stavu byly vypracovany:

e Layout soucasného stavu
e Priklady obratky obali

o Casové snimek dne
V projektové ¢asti byly vypracovany:

e SMART analyza cili

e SWOT analyza spolecnosti

e Logicky ramec projektu

e RIPRAN analyza

e Layout trasy vlaku

o Kalkulace kapacit vlaku a maximalni projektové zatiZeni

e Kalkulace nakladt a Gspor

V analyze soucasného stavu je uvedena SWOT analyza spolecnosti, zobrazen layout sou-
Casného stavu, piiklady vypoctu obratky oballi v soucasnosti a ¢asové snimky dne pro kal-

kulaci, zda je po zavedeni projektu mozno usetfit pracovnika.

V projektové ¢asti je uvedena SMART analyza, logicky ramec, RIPRAN analyza a dale
layout tras vlakl s popisem zakladnich pravidel zdsobovani a kalkulaci kapacity vlakl a
maximalniho projektového zatizeni jednotlivych vlakl. Nakonec je uvedena kalkulace na-

kladt a tspor.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLA VYROBA

Jirasek (1998, s. 9) ve své knize popisuje, ze vyraz §tihla vyroba pochazi z Japonska, kde
se ale prvn¢€ jmenoval pfima vyroba, jelikoz §lo o napiimeni a zkraceni cesty od dodavatele
k zékaznikovi, zrychleni pfipravy novych modelt, zadkaznické provedeni a pruznou dodav-
ku.

Vyraz §tihla se objevil, az kdyz skupina Americanu pfijela do japonské Toyoty a nad tim
co vide¢la, spraskla ruce: vseho je tu jen polovina, polovina materialu, polovina lidi, polo-

vina ¢asu. Tak vzniklo nové jméno, jez zivé Sumi v manazerském slovniku.

Pocatek §tihlé vyroby je jednozna¢né spojen s Henry Fordem, ktery piestal v automobilech
spatfovat pouze motorizovany kocar. Ford pfed¢il své soucasniky, kdyz se stal prikopni-
kem nového velkoprimyslového mysleni a ¢inorodym novatorem. Jeden z jeho vyroki
byla naptiklad véta ,,Spravny zpiisob vyroby automobilt je délat je jeden jako druhy, tfeba
jako $pendliky*. Ford také prohlasoval, ze kazdy dolar, o ktery snizi cenu automobilu, mu

pfinese tisic novych zakazniki.
H. Ford vsadil na tyto vyrobni zasady:

e uniformni vyrobky,
e hluboké dé¢lba prace,
e nuceny pohyb vyroby,

e jednotné ustfedni fizeni prace.

Dalsim zlepSenim v ramci Stihlé vyrobky byla jednoznacné valka. Z valky pochdzeji nové
silné podnéty pro rozvoj v&€dy a inzenyrstvi. Z valecné nutnosti se vyvinuly teorie novych
technickych prostiedk, jako vysoce vykonnych leteckych motord, raket, jadernych zatize-
ni, kanond, trhavin, munice, radart, ale také obecné kognitivni sméry, jako teorie operacni
analyzy, informaci, kybernetiky a systémul logistiky, komunikace, elektroniky, optiky.

V neposledni fadé také 1€katstvi, chemie, biologie, farmacie, psychologie a sociologie.

Dalsi, kdo se ptihlésil o slovo ve svéte zlepSovani, byli Japonci, ktefi po valce byli vedeni
americkym generdlem D. MacArthurem a byli uceni k vyrobé americkym stylem, tedy k
inzenyrsky pfipravenému vyrobnimu procesu a k dosahovani vysoké jakosti. U€it se pro
Japonce nebylo nic nového, od nepaméti se ucili od Cifand, Mongolti, Portugalct, Britu,
Rust, Némct, tak konecné i od Americanti. Povalecny americky vklad se mnohonésobné

zuroCil a Japonci zvali zahrani¢ni odborniky, kupovali licence, podporovali studium, az
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vybudovali ustdleny primyslovy rozmach, ktery trva dodnes a je dnes zékladem §tihlé vy-

roby. (Jirdsek, 1998, s. 9-20)

Jaroslav Dlabac¢ na strankach API — Akademie produktivity a inovaci na svém webu uvadi,
ze je Stihla vyroba vedle Stihlého vyvoje, logistiky a administrativy jeden ze zakladnich
stavebnich kament §tihlého podniku a 1ze ji chapat jako soubor metod, nastrojii a principt,
kterymi se soustied’'ujeme na vyrobu — vyrobni pracovisté, linky, strojni zafizeni, vyrobni

pracovniky. Cilem je mit stabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu.

Stihla vyroba podobné jako celd "Lean" filosofie usiluje o zkraceni priibézné doby elimi-

naci plytvani v dodavatelsko — odbératelském tetézci.

Plytvani je definovano jako vSechno (aktivita, ¢innost, proces), co neptidava hodnotu vy-
robku a zvySuje jeho naklady. A pravé tyto typy aktivit, ¢innosti a procesit bychom se méli
snazit eliminovat. Pfed vlastni eliminaci plytvani je ho vSak tfeba ve vyrobnim procesu

rozpoznat.
Dlabac¢ také zminuje zékladni metody a nastroje pro identifikaci plytvani:

e VSM (Value Stream Mapping),
e procesni analyza,

e snimek pracovniho dne.
A pokud plytvani identifikujeme, méli bychom se snazit jej eliminovat napt. dle:

e metody 5S,

e vizualizace,

e standardizace,

e hodnota CEZ — celkova efektivita zafizeni,
e metoda SMED,

e ¢inapiiklad metoda TPM (©2005-2017).

1.1 Stihly podnik

N 24

vili zddnou novou metodu organizace Ci fizeni vyroby, ale jen dikladné popsali principy,

kterymi se fidi japonsti vyrobci automobili.

Hlavnimi znaky podniku fidiciho se principy stihlé vyroby jsou:
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e odstranovani plytvani,

e spoluprace se zdkazniky,

e spoluprace s dodavateli,

e tymovy, paralelni vyvoj vyrobk,

e zjednoduSovani,

e organizace sestavajici z autonomnich jednotek,

e uzivani systému KAIZEN,

e usili o vysokou kvalitu a perfekcionismus ve vSech ¢innostech,

e pichledny informacni systém (Mel¢ak, 1999, s. 29).

ZAKAZNIK

Nejlepsi kvalita
Nejni2&i naklady  Mejkratsi dodaci éas

ok |

OEE, Leadership Poka-yoke,
TEM. pro mistry, FMEA,
Balanced Trénovani a Six Sigma,

Scorecard, rozvoj SPC
VSM pracovnika

STABILITA

Standardizace prace, Kaizen,

Lean pro manaZery, Lean pro operatory,
85 a vizualni fizeni, Praktické feSeni problému

Obr. 1. Stihla vyroba jako zdklad stability podniku
(ATS Global B.V., ©1986-2017).

1.2 Vyrobni proces

Abychom mohli tvofit $tihly proces, je tieba si nejdiive viibec definovat proces vyrobni.
Hefman ve své knize popisuje vyrobni proces jako cilevédomou c¢innosti, ktera je organi-
zovana pro vytvofeni statkli materialni i nematerialni povahy s cilem uspokojit pozadavky
ucastnikl trhu — spottebitelii. Vyrobu je mozno definovat jako transformacni proces, ktery

ma vstupy, jako jsou suroviny, material, polotovary, energii a informace a vystupy jsou
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vyrobky nebo sluzby, odpad vcetné emisi a informace o pribehu a vysledku produkéniho

procesu.

Aby vyroba mohla spolehlivé fungovat, je nezbytné nutné ji fidit.

K zékladnim ciliim fizeni vyroby Heifman fadi mj. zejména:

zabezpeceni vyroby vyrobku (sluzeb) na vysoké technicko — ekonomické a kvalita-
tivni Grovni,

vcasné zavadéni vyrobkovych a technologickych inovaci,

zabezpeceni vysoké pruznosti vyroby,

zdokonalovani informacnich systému fizeni vyroby,

optimalizace spotieby vyrobnich ¢initell a snizovani nakladu,

zkracovani pribézné doby piipravy vyrobkd,

minimalizace zasob,

zkraceni materialovych tokd,

zabezpeceni vysoké produktivity vSech procesti jako predpoklad konkurenéni

schopnosti firmy (2001, s. 6).

Rizeni vyroby je vlastni aktivita manaZerského vedeni ve vyrobnich systémech s cilem

zajistit jejich optimalni fungovani a rozvoj. V klasickém pojeti:

planovani,
organizovani,
ptikazovani,
koordinaci,

kontrolu.

Typy vyroby

Kusova vyroba velkého poctu riznych druht vyrobkit v malych mnozstvich, jejiz
pritb¢h se opakuje nepravidelné, ptipadné vibec

Sériova vyroba stejného druhu vyrobkili opakovanou v tzv. sériich (malo, stiedné¢ a
velkosériova)

Hromadné vyroba velkého mnozstvi jednoho nebo malo druhli vyrobk s vysokou

mirou opakovatelnosti a relativni ustalenosti vyroby tychz vyrobka (Bobak, 2001,

s. 29, 40).
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1.3 Produktivita

Se Stihlou vyrobou je také uzce spjata produktivita.

V soucasnosti je zvySovani produktivity pro vyrobni podniky nutnosti, je to rozhodujici
faktor, ktery umozni podnikiim ptezit v ramci evropského i svétového trhu. V souvislosti
s pozadavkem na vysokou jakost je nutné pfipomenout, ze uspech pii zvysovani produkti-

v

stava novou hlavni strategii mnoha podnikd.

Neustale rostouci naklady na vyrobu ¢i poskytovani sluzeb vedou k tomu, ze jsou stale
hledany nové cesty, jak zlepsit produktivitu prace, materialti, energii, kapitalu a technolo-
gii.
Nebude-li se firma snazit zvySovat produktivitu a zaméstnanci nebudou usilovat o zlepSo-
vani spole¢nosti, bude to pravdépodobné mit vliv na pteziti spolecnosti a tim padem se
bude brzdit riist Zivotni urovné obyvatel, firma bude prodavat vyrobky drdz, nez konkuren-
ce, spole¢nosti poklesnou trzby, bude se snizovat vyroba, poroste inflace a zptsobi to dalsi
pokles produktivity, ktery vyusti vysokymi naklady.
Rizeni a zvy$ovani produktivity pfinasi podnikiim nasledujici aktiva:
e niz§i ceny vyrobkl a sluzeb pro zakazniky, protoZe jsou v ramci aktivit zvySovani
produktivity redukovany naklady,
o efektivni vyuziti zdroji tak, Ze je mozné pfi stejné spotiebé produkovat vice vyrob-
ki nebo poskytnou vice sluzeb,
e posileni podniku diky odstraiiovani internich problémd,
o veétsi zisk diky snizenym nakladiim,
e moznost poskytnout vyss§i mzdy pracovnikiim a zvysit tak jejich spokojenost a zi-

votni uroven.
Procesni orientace

Abychom lépe porozuméli faktorim ovliviiujicim produktivitu, musime byt nejprve

schopni je popsat, kvantifikovat a analyzovat jako casti n¢jakého procesu.

Proces definujeme jako transformaci vstupt do konec¢ného produktu prostiednictvim akti-

vit piidavajicich tomuto produktu hodnotu. Procesy jsou zaroven chapany jako systematic-
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ké opakujici se aktivity, které vedou k realizaci kone¢ného produktu. Obecné mizeme pro-
cesy rozdélit do tii zdkladnich skupin:

e pramyslové procesy

e administrativni/obchodni procesy

e fidici procesy (Masin, 2000, str. 14-27).

7 Wastes of Lean

y Unneccessary movement
things (parts or machines)
Defects eqars between processes

Not right Transportation

first time, g7

repetition or Inventory
correction of 1% Raw material,

a process <> work in progress

or finished goods
which is not having
value added to it

Overprocessing
[ Processing beyond

the standard
required by
the customer

h Movement
Unnecessary movement
& of people within a

"N &". process

Overproduction 0 | )
: 3 Waiting
- - }

To produce sooner,
People or parts that
faster or in greater S et Bl
quantities than the
- d d cycle to be
customer demands complete

Obr. 2. 7 Druhu plytvani (Biz Diagram, ©2018)
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2 ENTERPRISE RESOURCE PLANNING SYSTEM

ERP je anglicka zkratka pro Enterprise Resource Planning, tedy v Ceiting planovani pod-

nikovych zdrojt.

ERP systémy jsou aplikace, které predstavuji softwarova feSeni uzivana k fizeni podniko-
vych dat a pomahajici k planovani celého logistického fetézce od nakupu ptes sklady po
vydej materialu, fizeni obchodnich zakazek od jejich piijeti az po expedici, véetné plano-
vani vlastni vyroby a s tim spojené finan¢ni a ndkladové ucetnictvi i fizeni lidskych zdroji.
ERP ovliviiuje podnikové procesy, které podporuje a v mnoha ptipadech automatizuje a je

také uzce spjat s reengineeringem podnikovych procest a projekty kvality ISO.

Systém ERP ale mize byt chapan i jako parametrizovatelny, tj. hotovy software, ktery
podniku umoziluje automatizovat a integrovat jeho hlavni podnikové procesy, sdilet spo-
le¢na podnikova data a umoznit jejich dostupnost v redlném cCase ¢i ze ERP mize predsta-
vovat podnikovou databazi, do které jsou zapisovany vSechny dilezité¢ podnikové transak-

ce. V této databazi jsou data zpracovdvana, monitorovadna a na jejim zaklad¢ reportovéna.

V neposledni fadé ERP predstavuje jadro podnikového informacniho systému, které spolu

s aplikacemi SCM, CRM a BI tvofti rozsifené ERP, resp. ERP II.

2.1 Funkéni moduly ERP
V podniku ERP zahrnuji zeyjména nasledujici hlavni ¢innosti, které souviseji:

e se spravou kmenovych dat (pfedevSim vSech polozek, kusovniki, technologickych
postupti, pracovist, ale rovnéz dodavatelll, zadkazniki, skladovych mist, pouziva-
nych druhti dani, finan¢nich kurzi, kont apod.)

e s dlouhodobym, stfednédobym 1 kratkodobym planovanim zdroji potiebnych pro
realizace obchodnich zakazek

e s fizenim realizace téchto zakazek z hlediska dodrZzovani terminii

e s planovanim a sledovanim nakladl realizace, zejména vyroby a

e se zapracovanim vysledkl vSech aktivit do finan¢niho Gcetnictvi a controllingu.
ERP tak pokryvaji zejména dvé hlavni funkéni oblasti:

e logistiku — v kontextu ERP zahrnuji celou podnikovou logistiku, tj. vySe uvedeny

nakup, skladovani, vyrobu, prodej (distribuci) a zejména planovani zdroju,
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e finance — zahrnuji finan¢ni, ndkladové a investicni ucetnictvi a dale podnikovy con-

trolling (Bébr, 2005, s. 66).

2.2 ERP systém SAP

ERP systém od spole¢nosti SAP podporuje podnikové procesy v 25 odvétvich, 37 jazycich

a 45 lokalizacich. Spoléha na ngj jiz témér 50 000 zakaznikl. Je to software pro fizeni

vvvvvv

strojim dle ptitazenych roli. Je prok4zéano, ze podporuje konkurenceschopnost a zjednodu-

Suje podnikové procesy (SAP, ©2017).
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3 LOGISTIKA

Gros (2016, s. 25) ve své knize logistiku popisuje jako ¢ast fizeni dodavatelského fetézce,
ktera planuje, realizuje a efektivné a ucinné tidi dopiedné i1 zpétné toky vyrobk, sluzeb a
ptislusnych informaci od mista ptivodu do mista spotieby a skladovani zbozi tak, aby byly

splnény pozadavky konec¢ného zakaznika.
Lambert popisuje logistiku témito pojmy:

e obchodni logistika,

e sprava tokd,

e (distribuce,

e pramyslova logistika,

e fizeni logistiky,

e fizeni materialu,

o fyzicka distribuce,

e systémy rychlé reakce,

e fizeni dodavatelského retézce,

e Tfizeni dodavatelu.

Tyto terminy maji spolecné to, Ze se zabyvaji fizenim toku zboZi, materialu z mista vzniku

do mista spotieby a v nékterych ptipadech i do mista likvidace (2005, s. 2).

Logistika je pro vyrobni proces velmi dilezitd a i pokud mé podnik Spickovy vyrobek a
samotnou produkei, tak bez spravnych logistickych tokl s velkou pravdépodobnosti nebu-

de uspésny. Cim vétsi je firma a ma vétsi objem vstupi a vystupti, tim vice to plati.

3.1 Stihla logistika

Baudin (2005, s. 29) ve své knize popisuje Stihlou logistiku jako soucast §tihlé vyroby,
jelikoZ zakladem S§tihlé vyroby je pravé korektné fungujici logistika. Pro Stihlou logistiku
plati stejna pravidla jako pro Stihlou vyrobu, respektive se tyto pravidla na logistiku apliku-

it.

3.2 Metoda JIT

Do stihlé vyroby a logistiky neodmysliteln¢ patii metoda Just in Time.
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Jde o podnikovou filosofii, kterd umoziuje kontinualni zvySovani produktivity pfi uspoko-

jovani zékaznickych pozadavkl na kvalitu a v¢asnost dodavky. Duslednou aplikaci této

metody vznikne flexibilni podnik se schopnostmi

pracovat s proménlivou rychlosti,

tolerovat vyrobkové zmény v reakci na pozadavky zékaznika,
minimalizovat naklady,

maximalizovat produktivitu,

zajistit 100% kvalitu (Hefman, 2001, s. 109).

Hefman dale uvadi, ze dle americkych védct byly zpracovany piinosy metody JIT a vysle-

dek ukazuje, ze JIT:

33

2,5x zvysuje produktivitu procesu,

sniZuje na tfetinu naroky na vyrobni plochy,
zkracuje o 70-90% prubéznou dobu vyroby,
snizuje 0 90% rozpracovanost,

snizuje o 40% celkové vyrobni naklady,

snizuje o 75% naroky na pocita¢ovou podporu vyrobniho planovani.

Milk run

Meyer (2017, s. 29) popisuje milk run jako koncept k plnéni zdkaznickych pozadavku

v pravidelnych objemech. Milk run mé fixni drdhu s fixnimi zastavkami zasobujici mini-

maln¢ jednoho zékaznika v pravidelnych intervalech.

Obr. 3. Milkrun ve vyrobé (Jungheinrich, ©2018).
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Ciganekova na webu IPA Czech popisuje milk run jako ,,Rozvoz materialu ze skladu po

ptfesné urcenych logistickych trasach s pfesnym harmonogramem dodéavek.

Myslenka je ptevzata z minulosti, kdy mlé¢karenska auta svazela ze vzdalenych farem mlé-
ko v pfesn¢ stanoveny ¢as. Systém milk — run je vyuzitelny uvniti 1 mimo firmy (interni a
externi milk — run). Principem je rozvazet material ze skladu podle pfedem dohodnutého
harmonogramu a vylozit material na pfesné urenych mistech. Soucasné jsou zpét do skla-
du odvazeny prazdné transportni jednotky. Nejcasteji vyuzivané manipulacni prostredky v
tomto systému jsou tzv. vlacky (tzn. tazny modul a za nim transportni jednotky umisténé

napf. na podvozku).

Jedna se o princip metra, které jede podle presné¢ definovaného harmonogramu a na kazdé
zastavce vystoupi a nastoupi urcity pocet lidi (téméf nikdy neni prazdné). Oproti vyso-

kozdviznému voziku, ktery je naplnény jen na 50 % (princip taxi).*

3.4 Kanban

Systém kanban je v podstaté¢ vyrobnim informacnim systémem pro fizeni toku vyrobkd.
Slovo kanban je pouzito ve vyznamu $titek nebo karticka. Tento Stitek obsahuje informaci,
kterou d€lnik potiebuje, aby se zajistila plynulost vyroby pii optimalni vys$i mezioperac-

nich zasob.
Rozlisuji se zpravidla dva druhy kanbani:

e vyrobni kanban

e dopravni kanban (Mel¢ék, 1999, s. 321).

Pracovi$té jsou rozdélena na ,,prodavajici* a ,kupujici® a jsou piesné definovany dodava-
telsko-odbératelské vztahy, tj. okruhy pracovist, kterd si navzajem doddvaji materidl a
odebiraji rozpracované vyrobky. Kupujici (odbératel) posle prodéavajicimu (dodavateli)
vyrobni kanban (objednavku). Vyrobce pozadovanych komponentl je v pozadovaném

terminu a mnozstvi doda s dopravnim kanbanem (dodacim listem).
Princip fungovéni systému KANBAN je zaloZen na nésledujicich zasadach.
Povinnosti odbératele:

e pracovisté ma povinnost odebrat dily na svém vstupu, kdyz je objednalo,
e v potiebném predstihu zasild svému dodavateli kartu kanban, ktera je pro né&j ob-

jednéavkou pro vyrobu dal§iho mnozstvi vyrobk.
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Povinnost dodavatele:

e pfipravit pozadovany material a v pozadovaném mnozstvi ho ulozit do ptepravniho
systému,

e pfipojit kartu,

e dat signal piepravnimu systému na pievezeni materidlu zakaznikovi,

e 7adné pracovisté nesmi vyrabét, nema-li k tomu kartu,

e 7adny zakaznik nesmi pfedzasobovat (Hefman, 2001, s. 116).

Concepiual diagram of the Kanban System

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

The apsrator carriss
the kanban to ratrizve
raplacement parts,

B2 G vl @) Froduction instruction kanban A
9 is‘:e_n'-uued wtgen an aperator
Only the exact numbsr Felrisves par The parts retrigval
s oo — O e
produced, (N - e an operabar Uses parts.
The opérator remaves
33 banba e epac 1wk

The kanban s attached to the L gtk Parts displaying the parts retrieval kenban are

newly produced perts, eady et ralreval kangan. Gmwh%um A

for the nast process,

Obr. 4. Tok vyrobniho kanbanu (Shmula LLC, ©2018).
3.5 Layout

Velmi dilezitym tématem je funkéni layout a to jak ve vyrobé, tak i1 v logistice.

Preclik (2000, s. 47) uvadi, ze ,,ndvrh layoutu meziobjektové manipulace a dopravni ob-
sluhy je principidlné ovlivnén transportni intenzitou a jejim vztahem k piislusné vzdalenos-
t1.*

Je tedy tfeba myslet na to, aby vysokoobratkové projekty byly co nejblize skladu a trasa

pro manipulaci mezi skladem a mistem vykladky byla co nejkratsi.

Prvni ¢ast s vysokou intenzitou a relativné mensSimi vzdéalenostmi vede na tzv. layout pfi-
my, druha ¢ast s niz§imi transportnimi intenzitami muze vést na kandlovy nebo centralni
layout a treti ¢ast predstavuje nevhodna feseni, kterd je nutno vyloucit (vysoka intenzita na

velkou vzdalenost). Ctvrta vyznadena oblast s malymi transportnimi intenzitami a malymi
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vzdalenostmi se sice mize vyskytnout, ale je z hlediska primyslové logistiky, dopravy i

manipulace s materialem nepodstatna (Preclik, 2000, s. 47).

Obr. 5. Diagramy layoutit dle typu (Preclik, 2000, s. 47).
Dle Hefmana se layout zamétuje na:
e Materidlové toky, kde rozhodujicimi kritérii jejich uspofadani jsou rychlost, vzda-
lenost a plynulost ptepravy.
e Uspotfadani pracovist, které miize byt s pevnou pozici vyrobku, technologické,

buiikové nebo predmétné (Hefman, 2001, s. 19).
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4 METODY POUZITE V PRACI

4.1 SWOT analyza

SWOT analyza je univerzalni analyticka technika pouZzivana pro zhodnoceni vnitinich a
vnéjSich faktorti ovliviiujicich uspésnost organizace nebo néjakého konkrétniho zaméru
(naptiklad nového produktu ¢i sluzby). Nejcastéji je SWOT analyza pouZzivana jako situac-
ni analyza v rdmci strategického fizeni a marketingu. Autorem SWOT analyzy je Albert

Humphrey, ktery ji navrhl v Sedesatych letech 20. stoleti.

Hanzelkova a kol. (2017, s. 56) popisuje SWOT jako zavrSeni strategické analyzy interni-
ho prostfedi, nicméné podotykd, ze SWOT nemusi byt vyuZivan pouze pii analyzach na
strategické irovni fizeni. Jeji vyuziti je $irsi, pouziva se pfi analyzach zamétenych na pro-
blémy i taktického a operativniho fizeni.

SWOT je akronym z poc¢atecnich pismen anglickych nazvi jednotlivych faktori:

Strengths - silné stranky

Weaknesses - slabé stranky

Opportunities - ptilezitosti

Threats - hrozby

SWOT analyza v praxi

Vzhledem k tomu, Zze SWOT analyza je velmi univerzalni a jednou z nejpouzivanéjSich
analytickych technik, je jeji vyuziti v praxi velmi Siroké. Primarné byla vymysSlena pro
hodnoceni celé organizace (pro strategické tizeni a rozhodovani), ale pouZit ji l1ze téméf na
cokoliv. Ptikladem je tfeba osobni hodnoceni lidi pifi pracovnim pohovoru. Je mozné ji
pouzit pro organizaci / podnik jako celek nebo pro jednotlivé oblasti, produkty nebo jiné
zaméry. Je také Sir§i soucasti fizeni rizik, nebot’ postihuje klicové zdroje rizik (hrozby),
pomaha si je uvédomit a ptipadné nastavit protiopatieni. Pro vné&jsi faktory plati, Ze je za-
potiebi pfedem jasné€ stanovit, co se za n¢, s ohledem na analyzovany problém nebo sub-

jekt, povazuje. Muze to byt okoli podniku nebo okoli jedné organizacni jednotky.
Jeji podstatou je identifikovat klicové silné a slabé stranky uvnitf, tedy v ¢em je organizace
(nebo jeji ¢ast) dobra a v Cem Spatna. Stejné tak je dulezité znat klicové prilezitosti a hroz-

by, které se nachéazeji v okoli, tedy ve vnéjSim prostfedi. Cilem SWOT analyzy je identifi-
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kovat a nésledn¢ omezit slabé stranky, podporovat silné stranky, hledat nové prilezitosti a
znat hrozby. Organizace by méla vyuzivat pfileZitosti, které se nabizeji a predchazet hroz-

bam.
Zakladni pravidla a postup pri vytvareni SWOT analyzy

Ptestoze princip SWOT analyzy se zda byt velmi jednoduchy, tak abyste dostali smyslupl-
ny vysledek, je tieba dodrzovat zakladni pravidla. Nestaci jen néjak vyplnit 4 kvadranty
prvnim seznamem, co vas napadne. Bez spravného postupu vam zistane jen vyplnéna ta-

bulka. V praxi se mizete setkat s celou fadou riznych postupt, jejich zakladni a spole¢né

rysy jsou tyto:

Zameétte se na kliCové a dilezité véci. Dlouhy seznam s fadou nepodstatnych véci pouze

rozptyli vasi pozornost. Dilezité je slovo klicové faktory

Zahrnujte pouze fakta a objektivni faktory, ne domnénky nebo spekulace. Pouze véci, které

jsou néjak métitelné nebo zméftitelné davaji analyze duraz.

Vyuzijte tymovou spolupraci a nazory ostatnich. DileZitost a objektivnost vam potvrdi

kolegové - jen ty véci, na kterych se shodnete ve vice lidech maji véhu.
Rozepiste faktory do 4 SWOT kvadranti

Vyhodnotte co s tim. Hledejte cesty jak vyuzit vasi situace, piipadné jak ji zlepsit. K tomu
pouzijte nasledujici hodnoceni mezi kvadranty - to je kli¢em ke spravnému stanoveni

SWOT analyzy, pomiiZe totiZ stanovit strategii realizace dalSich opatieni.

Jak pomoci silnych stranek vyuzit ptilezitosti na trhu? S-O hodnoceni

Jak vyuzit ptilezitosti k odstranéni nebo sniZzeni nasich slabych stranek? W-O hodnoceni
Jak vyuzit silné stranky odvraceni hrozeb? S-T hodnoceni

Jak snizit hrozby ve vztahu k naSim slabym strankdm? W-T hodnoceni

Ptipadné zrevidujte faktory, pokud jste béhem hodnoceni pfisli na néco jiného nez pied
nim

Jaké dalsi metody muzete vyuzit pii vytvareni SWOT analyzy?

Pro vnitini faktory (v ¢em je organizace dobréa a Spatnd), tedy nalezeni silnych a slabych

stranek miiZete pouzit:
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Finanéni analyzy organizace

Hodnoceni pomoci EFQM

Analyza hodnotového fetézce (Value Stream Mapping (VSM))

Analyzy zdroju (napiiklad Grantova analyza, VRIO analyza)

Analyzy produktového portfolia (naptiklad Bostonska matice)

Pro vnéjsi faktory hledate v okoli organizace piilezitosti. K tomu Ize pouzit naptiklad:
Analyza trendl vzdaleného prostiedi (naptiklad PESTLE Analyza)

Sektorova analyza (naptiklad Porterova analyza S5F (Five Forces))

Analyza konkuren¢niho postaveni (Segmentace trhu, analyza potiteb zékaznikl, analyza

konkurentt).

(ManagementMania, ©2016)

4.2 Casovy snimek

Snimky pracovniho dne jsou metodou méteni spotieby Casu, pii které se pfimo a neptetrzi-
t€ méii a zaznamenavaji druhy a velikost spotfeby casu po dobu celé pracovni smény (dne)

pracovnika nebo vyrobniho zatizeni (Lhotsky, 2005 s. 66).

4.3 Ripran

Metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalysis), piedstavuje empirickou metodu pro analyzu
rizik projekt. Vychazi disledné z procesniho pojeti analyzy rizika. Chépe analyzu rizika
jako proces. Metoda akceptuje filosofii jakosti (TQM) a proto obsahuje ¢innosti, které za-
jistuji jakost procesu analyzy rizika, jak to vyzaduje norma ISO 10006 Systémy ma-

nagementu jakosti.

Metoda je navrzena tak, ze respektuje zdsady pro Risk Project Management, popsané v
materidlech PMI (Project Management Institute) a IPMA (International Project Ma-

nagement Association).
Cely proces analyzy rizik podle metody RIPRAN se sklada z nésledujicich fazi:

a) Pfiprava analyzy rizika

b) Identifikace rizika
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¢) Kvantifikace rizika
d) Odezva na riziko

e) Celkové zhodnoceni rizika

Metoda je zaméfena zejména na zpracovani analyzy rizika projektu, kterou je nutno pro-
vést pred jeho vlastni implementaci. Je mozno vyuzit ji ve vSech fazich projektu. Metoda
nefesi proces monitorovani rizik v projektu. Kdykoliv je vSak identifikovano néjaké nové
nebezpeci nebo se zmeéni situace, ktera vyzaduje prehodnoceni urcitého rizika, je mozno

opét pouzit metody RIPRAN 1 pribéhu monitorovani projektovych rizik.

Autorem metody je Branislav Lacko. RIPRAN™ je ochrannd znamka registrovana auto-
rem v Ufadu primyslového vlastnictvi Praha pod &islem 28353 (ManagementMania,

©2016).

4.4 Metoda Smart

SMART je analytické technika pro navrhovani cild v fizeni a planovani. SMART je akro-

nym z pocate€nich pismen anglickych nazvl atributt cilt:

S - Specific — specifické, konkrétni cile

M - Measurable — méfitelné cile

A - Achievable/Acceptable — dosazitelné/ptijatelné

R - Realistic/Relevant — realistické/relevantni (vzhledem ke zdrojim)
T - Time Specific/Trackable — ¢asové specifické/sledovatelné
Metoda SMART v praxi

Metoda SMART se pouziva pro navrh cili (zejména specifickych cilt). Pfi jejich ndvrhu
musi byt dodrZzena podminka SMART pro jednotlivé cile a jejich metriky. To znamena, Ze
kazdy cil musi byt specificky, métitelny, dosazitelny, realisticky a ¢asové sledovatelny

(ManagementMania, ©2016).


https://managementmania.com/cs/analyzy-analyticke-techniky
https://managementmania.com/cs/cile
https://managementmania.com/cs/planovani
https://managementmania.com/cs/cile
https://managementmania.com/cs/specificke-cile
https://managementmania.com/cs/metriky
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost PWO Czech Republic se zabyva sériovou vyrobou mechanickych, bezpecnost-
nich a strukturalnich vyrobka z kovu pro automobilovy primysl a také vyrobou lisovacich

nastrojii pro externi zakazniky.

PWO Czech Republic a.s.

Obr. 6. Logo spolecnosti PWO Czech Republic a.s.

(interni materialy spolecnosti).
V bieznu roku 2005 ptevzala akciovd spolecnost PWO AG ceskou firmu UNITOOLS
CZ a.s. z Valasského Mezifi¢i, zaloZenou v roce 1992. Tato firma se specializovala na vy-
voj a vyrobu lisovacich, stfiznych, ohybovych a taznych nastroji pro automobilovy pru-
mysl. V roce 2014 se firma piejmenovala na PWO Czech Republic a.s. Firm¢ se timto ote-

viely dal§i moZnosti plisobeni na trhu.

Spolecnost PWO AG (Progress-Werk Oberkirch Aktiengesellschaft) ma své sidlo
v blizkosti mésta Oberkirch na jihozdpadé¢ Némecka a pobocky v dalSich 4 zemich svéta,

kterymi jsou Ceska Republika, Kanada, Mexiko a Cina.

Ze strategického pohledu doslo k dal§imu rozsifeni néstrojarny, ktera tvotila jaddro obchod-
ni ¢innosti firmy. Zaroven zde byla zavedena sériova vyroba. Dnes PWO Czech Republic
a.s. vyrabi, mimo jiné, bezpecnostni dily pro sedaky, karoserie a fizeni vozidel za pomoci
modernich vysokovykonnych list a ty jsou déale zpracovavany na svafovacich a montaz-
nich linkdch. PWO tak po mnoho let v této oblasti systematiky rozviji své know-how pro
dosazeni tspéchli v novém podnikéni.

Ve firmé PWO Czech Republic a.s. je zaveden systém fizeni jakosti a ochrany Zivotniho
prostiedi. Firma PWO Czech Republic a.s. je timto certifikovdna podle norem ISO 9001,
ISO/TS 16949 a ISO 14001.

Firma se peclivé ptfipravuje na prechod na normu IATF 16949, na kterou bude certifikova-

na v ¢ervnu roku 2018.


http://www.pwo.cz/sidlo/czech-republic/rizeni-kvality/
http://www.pwo.cz/sidlo/czech-republic/rizeni-kvality/
http://www.pwo.cz/sidlo/czech-republic/rizeni-zivotniho-prostredi/
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Udaje a fakta

Piedseda predstavenstva: Vit Valicek
Obrat 2016: 69 milionil euro

Primérny pocet zaméstnancu v r. 2016: 656

Pievzeti spolecnosti PWO AG: 2005

Obchodni firma: PWO Czech Republic a.s.

Pravni forma: Akciova spole¢nost
Zikladni kapital: 2 000 000 K¢
Klasifikace ekonomickych ¢innosti - CZ-NACE:

Kovani, lisovani, razeni, valcovani a protlacovani kovii; praSkova metalurgie; Vyroba plas-
tovych vyrobki; Obrabéni; Vyroba zdmkl a kovani; Vyroba nastrojli a nafadi; Vyroba
ostatnich kovod€lnych vyrobkt j. n.; Vyroba ostatnich dili a pfisluSenstvi pro motorova

vozidla; Instalace primyslovych strojii a zafizeni; Maloobchod v nespecializovanych pro-

Obr. 7. Spolecnost PWO (interni materidly spolecnosti).

5.1 Historie spole¢nosti

1992: Zalozeni spole¢nosti — Unitools s.r.o.

1995: Pocatek vyroby plechovych vyliskl

2005: Ptevzeti spolec¢nosti PWO AG, Oberkirch Némecko

2006: Zména obchodni nazvu na PWO Unitools CZ a.s.
Rozsifeni oblasti vyroby a logistického centra o 5000 m2

2007: Instalace prvniho 1.250 t transferového lisu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

2008:

2009:

2012:

2013:

2014:

2014:

2014

2015

2016

2017

Instalace druhého 1.250 t transferového lisu
Instalace 500 t lisu

Instalace 1.250 t SERVO-transferového lisu, odmastovaci linky a obrabéciho

centra Trimill vc 2314

Instalace 5-ti osé¢ho obrabéciho centra HERMLE C42 U

Instalace druhého 5-ti osého obrabéciho centra HERMLE C42 U

Zména obchodniho nazvu na PWO Czech Republic a.s.

Stavba montazni a logistické haly 14

Stavba haly 15 — lisovna

Instalace tietiho 1.250 t transferového lisu a prvniho 800 t transferového lisu
Instalace Universalni hrotové brusky STUNDER S33

Instalace obrabéciho centra TRIMILL VM 4535

Dostavba haly 15 — lisovna

Instalace 1.600 t SERVO-transferového lisu

5.2 Organizaéni struktura

CEO spolecnosti PWO je Dipl. Ing. Vit Valicek, pod kterého spadaji vyrobni odd€leni na-

strojarny a sériové vyroba, dale podpirnad oddéleni nakup, kvalita, organizace, logistika,

prodej, udrzba, personalni, finance a controlling.
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Organization Chart
PWO Czech Republic a.s.
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Obr. 8. Organigram spolecnosti (interni materialy spolecnosti).

5.3 Podnikatelsky model

PWO Czech Republic a.s. je strategicky orientovand spolecnost. Je vedoucim mezinarod-
nim dodavatelem high-tech kovovych komponent a systém s cilem zajisténi bezpecnosti a

komfortu motorovych vozidel.

5.3.1 Filozofie spole¢nosti
PWO — Urcujeme standardy v oboru

Toto klicové heslo je zakladem podnikatelské ¢innosti PWO. Proto firma urcuje nejvyssi
standardy orientace na zakazniky, zaméstnance a Uspéch a stdle je pfekonava, aby byla

prubézné zvySovana hodnota spolec¢nosti.

5.3.2 Zakladni schéma spole¢nosti

Zakladni schéma spolecnosti je zrcadlem jeji firemni kultury a je odvozeno z tfi hlavnich

principl spolecnosti. Vysledkem téchto principi jsou hodnoty, které ¢ini koncern PWO

vvvvvv

cipech naseho zakladniho schéma spolecnosti.
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~WO

Urcujeme standardy v oboru

Orientace na zakaznika

Orientace na zameéstnance

Orientace na uspéech

Mezinarodni plisobnost
Doprovazime nade zakazniky tam, kde nas potiebuiji.

Inovace
Vidy jsme o myslenku napied.

Motivace
Pracujeme s nadZenim a radosti.

Budoucnost
Pfijimame jiZ dnes vyzvy zitika.

Tvorba hodnot
Nechavame nae zamé&stnance pocitit, Ze jsou klicem k Usp&chu.

Zisk
Piimé&fené zuroteni vloZeneho kapitalu je samoziejmosti.

Udrzitelnost
Bereme nasi socialni, ekonomickou a ekologickou zodpovédnost vazné.

Obr. 9. Zakladni principy spolecnosti (interni material spolecnosti).

5.3.3 Podnikatelsky cil

Prvotadym podnikatelskym cilem PWO Czech Republic a.s. je uspésna existence na trhu a
rozvoj firmy. Predpokladem k tomu jsou spokojeni zdkaznici. ZajiSténi spokojenosti za-
kaznikii je nejvyssi cil vSech aktivit. Tyto aktivity jsou podporovany vSemi pracovniky,
ktefi jsou v kontaktu se zdkazniky, témi kteti vyvijeji produkty a procesy, témi ktefi tvori
pridanou hodnotu produktti az po ty, ktefi poskytuji podporu hlavnim procestiim. S pomoci
inovativniho a hodnotové orientovaného mysleni a jednani chce firma neustale zlepSovat
prospéch zékazniki z jejich produktii a sluzeb, a tim dosahovat dlouhodobého a plynulého
zvySovani hodnoty podniku, zajiStovat pracovni mista a vytvaret pro jeji akcionaie piime-

fené dividendy.

5.3.4 Politika kvality

Kvalita produkti a sluzeb spolu s podnikatelskymi vykony pro spolecnost ptredstavuje
hlavni konkurenc¢ni faktor a tvofi zaklad spoluprace uvnitt podniku, jakoz i se zakazniky a
dodavateli. Firma chce byt schopna nabidnout svym zakaznikim kvalitni, technicky vysp¢-
1¢ produkty a sluzby za pfimétené ceny. Pfi vSech svych Cinnostech chce také stale jednat
odpovédné, ve prospéch zivotniho prostiedi a socidlniho zdzemi, v némz Zijeme a zacho-

vavat vysoky standard etiky a integrity. Tézistém Cinnosti pro zajisténi kvality je ve vSech
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oborech zabraniovani vzniku vad s cilem dosahnout vyroby s nulovym poctem vad. Zabra-

novani vzniku vad ma vzdy ptednost pted jejich odhalovanim.

5.3.5 Prostiedi pro fungovani procesi

PWO zajistuje dostupnost lidskych zdroju a prostfedka potfebnych pro zavedeni systému
managementu. Jsou planovany vedoucimi oddé¢leni a plan je koordinovan Piedstaven-
stvem. Vysledek planovani je zanesen do obchodniho planu, ktery obsahuje plan pracovni-

k1, plan investic a plan Skoleni. Obchodni plan je revidovan na ro¢ni bazi.

K podpofie fizeni a realizace vyrobkll jsou nasazeny potiebné IT systémy. Mezi né patii

napiiklad:

e ERP-Systém SAP;

e CAD-Systémy;

o CAQ-Systém;

e systém fizeni prepravy;
e MES/ODC;

e Ucetnictvi a controlling;

e Intranet.

Na vyrobni pracovniky ve vSech sménach je pfenesena odpovédnost za kvalitu. Plati to pro
vizualni kontroly, kontroly provadéné formou meéfeni a také pro destrukéni zkousky. Pra-

covnici dostavaji potfebnou kvalifikaci a ta je udrZzovana.

5.3.6 Obchodni plan - Cile kvality

Cile kvality jsou stanovovany v organizaci jako celek a také pro oblast produktli, procest a

jejich podporu spojenou s jednotlivymi oblastmi v souladu se strategii kvality.

Tyto cile jsou stanovovany na ro¢ni bazi v priibéhu planovaciho cyklu a jsou zaloZeny na
datech z benchmarku z primyslu a od konkurentd. Do planovaciho cyklu jsou zapojena

vSechna oddéleni.

Obchodni plan je aktualizovan na rocni bazi v prabéhu roku je nékolikrat revidovan z po-

hledu zmén véetné zném zakazniku.
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5.3.6.1 Obchodni plan obsahuje napiiklad:

e strategické sméfovani,

e pozadované akce a opatieni;
e Kklicova data a cile;

e HR rozvojové plany;

e investi¢ni plany;

e vyvoj vykonu a

e kvalitativni cile.

5.3.6.2 Priklady oblasti, kde jsou definovany cile kvality:

e redukce ndkladl na vady a neshodné vyrobky;
e zlepSeni spokojenosti zakaznik;

e zlepSeni vykonnosti;

e rozpocet na Skoleni a

e rozvoj zaméstnanct sméfujici k odpovédnosti za kvalitu na pracovistich.

5.3.7 Politika Zivotniho prostredi

Politika ochrany zivotniho prosttedi PWO byla stanovena a byli s ni sezndmeni pracovnici

na vSech trovnich.

5.3.7.1 Systém rizeni Zivotniho prostiedi
Utinnost systému je sledovana pomoci auditl a vyhodnocuje se pfi Management Review.

Zmény v systému fizeni kvality prochazeji revizi s cilem nalézt shodu s pozadavky.

5.3.7.2 Cile Zivotniho prostiedi

KaZzdoro¢né definujeme cile ochrany Zivotniho prostfedi. Zohlediiujeme ptitom legislativni

pozadavky, aspekty Zivotniho prostfedi, aktualni ukazatele a jejich zmény.

5.3.8 Process house

PWO je procesné fizenou organizaci a veSkeré procesy spolecnosti jsou popsany v tzv.

process house, diky kterému je zaveden jasny popis pracovnich postupti, ¢innosti a zodpo-
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védnosti. Tento nastroj je také pomocny pii spliiovani kvalitativnich cilii pro zdkazniky a

pfi auditech.

Ridici procesy

Firemni
strategie &

Rizeni rizik & 2 Analyza dat & Finanéni fizeni a
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MANAGEMENT
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Obr. 10. Process house (interni materialy spolecnosti).

5.4 Obchodni ¢innost spole¢nosti PWO

Hlavni obchodni ¢innost spolecnosti PWO lze rozélenit zejména do 3. kategorii:

a) Vyroba lisovacich néstroji;
b) Sériova vyroba lisovanych dili pro automotive;

¢) Sériova montéz dili pro automotive.

Vedlejsi obchodni ¢innost, kterd ovSem neni ustalend, je moznéa kooperace pro ostatni fir-

my v oblasti strojni vyroby piipadné doplnéni kapacit lisovny.
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Obr. 11. Layout spolecnosti (interni materialy spolecnosti).

5.4.1 Vyroba lisovacich nastroji

Firma zajiStuje kompletni vyrobu lisovacich nastrojii od jejich navrhu dle pozadavkl za-
kaznika na produkt pfes vyrobu dilii nastroji az po jejich montaz a finalni odladéni. Firma
ma kapacity a vysoce specializované zaméstnance at’ uz z hlediska konstrukce, strojniho

obrabéni ¢i montaze nastroju.
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Obr. 12. Sada lisovacich nastrojii (interni materialy spolecnosti).

5.4.2 Sériové lisovani dila pro automotive

Druha z hlavnich ¢innosti spole¢nosti probiha v lisovnach, zejména s nastroji, které jsou ve
spole¢nosti navrzeny a vyrobeny. Spole¢nost disponuje deviti lisy s lisovaci silou 80, 400,

500, 800, 4x 1250 a 1600 tun. V lisovnach je zaveden tfisménny pracovni model.

Zavod ve Valasském Mezifici se specializuje zejména na sedackové komponenty, kdy jsou

kone¢nymi zékazniky vétSinou OEM dodavatelé nebo ptimo automobilky.
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Obr. 13. Sedacka od PWO
(interni materialy spolec-

nosti).

5.4.3 Sériova montaz dili pro automotive

V ramci spolecnosti probihd i sériova montaz dill, kdy jsou pouZzity zejména vylisky inter-
né¢ vyrobené a také dily nakupované. Cinnostmi sériové montaze jsou zejména nytovani,
vlozkovani a svafovani. Cinnosti montéze probihaji v tfisménném provozu na 25 montaz-

nich linkach.

Obr. 14. Ukazka montované bocnice sedacky (interni mat. spolecnosti).
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5.5 SWOT analyza spole¢nosti

V tabulce nize je popsdna analyza silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb, které
mohou spolecnost potkat. Tyto stranky jsou ohodnoceny znamkami od 1 do 5, pfi¢emz 5
znamena nejdilezitejsi polozku, 4 velmi dillezitou, 3 stiedné dulezitou, 2 malo dulezitou a
1 nejméné dulezitou.

Vysvétlivka ke sloupciim: H — hodnoceni diilezitosti, V — celkova vaha.

5.5.1 Silné stranky

Mezi silné stranky patii jednoznacné dlouholeté zkuSenosti s vyrobou nastroji a coz zaru-
¢uje naskok pred nove vstupujicimi do oboru a konkurenci. Spole¢nost se zabyva vyrobou
nastroji jiz od 90. let a tim pddem drzi know-how. Dal§im podstatnym pozitivem je podpo-
ra mezinarodniho koncernu, kdy se v pocatcich zejména v oblasti sériové vyroby dostalo
informaci a pomoci od koncernu, ktery ma se sériovou vyrobou desitky let zkusenosti. Ta-
ké v oblasti investic bylo v poslednich letech diky nadnarodnimu vlastnikovi jednodussi
ziskat piijcky na nové vybaveni, at’ uz se jedna o lisy ¢i nové budovy, jako je hala 14 a hala
15, kde bylo tieba s rostoucim objemem vyroby vystavét nové skladovaci a vyrobni prosto-
ry. Ve spolecnosti se také s velkym dirazem a podporou nejvyssiho vedeni spolecnosti
uplatiiuji principy $tihlé vyroby, jako jsou metody 5S, TPM €1 SMED. Samoziejmé je zde
také tlak na vyrobu za pomoci tahu namisto tlaku. Jiz samozifejmosti z hlediska pozadavki

zakaznikl je potfeba plnit normy ISO 9001, 14001 a ISO/TS

5.5.2 Slabé stranky

Slabou strankou spolecnosti je zejména u novych projekta to, Ze s nimi spole¢nost dosud
nema zkuSenosti, nicmén¢ tuto skutecnost Castecné kompenzuje podpora z némeckého
zavodu, ktery jiz urcité nové projekty ovlada a sdileni technického know-how nam velmi
pomahd. Napftiklad pti zacatku sériové produkce na svatfovacich robotech je pii slozitosti

procesu velmi slozité dosahnout vysoké kvality bez predchozich zkuSenosti.

Dal8im z problémd je, Ze kvili lokaci spolecnosti, kterd je pomérné daleko od vétSich mést
s vysokymi Skolami, které nabizeji technické obory, je pomérné slozité ziskat kvalifikova-
né zamestnance z obora jako je naptiklad konstrukce, simulace, procesni pldnovani, spe-

cialisté kvality a dal$i. V soucasné dobé je také vysokd konkurence mezi firmami zejména
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v oblasti jednoduchych praci, jako je sériova montéz a tim padem stoupa fluktuace zamest-

nancu v disledku jejich pfechodti do jinych spole¢nosti.

5.5.3 Prilezitosti

Nejvetsi prilezitost spolecnosti shleddvam v technické vyspélosti stavajicich zaméstnancii,
dobrému a v automotive velmi dobie znamému jménu firmy a z toho plynoucim moznos-

tem ziskavat nové projekty pro nejhodnotnéjsi automobilky svéta.

Z toho plyne prilezitost dalSiho zeStihlovani procest ve spole¢nosti vedouci k vyssi efekti-
vité nejen vyroby, jako je naptiklad dimyslny systém zdsobovani sériové montaze systé-

mem milk run a tim ke snizovani nakladi a vyssi konkurenceschopnosti firmy.

Prilezitost, kterou by bylo riskantni nevyuzit je ignorovani rozsifeni robotizace, jako sou-
¢asti takzvaného primyslu 4.0, proto spolecnost jiz zacala s vyvojem a testovanim robotil
nahrazujicich ¢lovéka at’ uz v zaskladani, otadceni ¢i ukladani dilt. Nekteti z téchto roboth

jiz jsou soucasti sériové montaze.

5.5.4 Hrozby

Nemoznost ovlivnit zajem koncovych zdkaznikd o naSe produkty je dle mé nejvétsi hroz-
bou spolecnosti. Pokud vyrobce jako je naptiklad BMW pocita s uréitym prodejem nového
modelu, ale z néjakého divodu po modelu bude poptavka znacn€ mensi, ovlivni to obrat a

zisky nasi spolecnosti.

Dalsi hrozbou je odchod slozité¢ nahraditelnych dodavateld z trhu. Proces vybéru nového
dodavatele je slozity a proto by to mohlo pfipadné piinést urcité potize, které by mohly

eskalovat az k zastaveni vyroby.

Koncepce konstrukce sedacek se dnes mize zdat jasna a nenahraditelna nicméné je tieba
sledovat respektive podilet se na vyvoji trendit v tomto odvétvi, aby se spolecnost nezpoz-
dila v ptfipadném vyvoji nové koncepce. Piiklad této hrozby je stale masovéjsi pouzivani
vysokopevnostnich plechii ¢i slitin hliniku, coZ zahrnuje velmi odliSnou filozofii vyvoje

finalniho produktu.
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Tab. 1. SWOT analyza spolecnosti

Silné stranky H A% Slabé stranky A\
(interni) (interni)
Know-how v oblasti vyroby 5 0,3 | Mlada firma, ptechod na sério- 0,2
nastroji vou vyrobu bez dlouholetych
zkuSenosti
Technologicka a koncernova 4 0,1 | Rychla zména ve struktufte fir- 0,1
podpora z Némecka my v poslednich 15 letech
Vyroba produktti "od A doZ" |2 0,15 | Problém se shanénim zamést- 0,3
nanct - experttl kvili lokaci
Jasna strategie spolecnosti 3 0,05 | Vyssi ndklady nez v lokacich 0,1
Mexiku a Cing
Pravdépodobné nejrychle;ji 3 0,05 | Zaméstnanci neochotni ptizpa- 0,2
rostouci firma v okresu Vsetin sobit se zménam
Inovacni prostiedi, prvky Stihlé |4 0,1 | Mensi sortiment vyrobki 0,1
vyroby
Udrzovani kvality na zakladé¢ |3 0,05
certifikaci ISO 9001, 14001 a
ISO/TS 16949
Vysoce kvalifikovani zamést- |4 0,2
nanci
Celkem 3,85 | Celkem 2,8
PrileZitosti H A\ Hrozby \%
(externi) (externi)
Prostor pro zestihleni internich |5 0,2 |Zmény v trendech lisovani ko- 0,15
procesti v, kterym se firma nebude
schopna piizpusobit
Moznost lisovat vysoko pev- 4 0,1 | SniZena poptavka po automobi- 0,05
nostni plechy s nastupem sil- lech
néjsich list
Ziskani novych montaznich 4 0,1 |Posileni konkurence 0,15
projekta
Ziskani novych zakaznikl 2 0,1 | Prechod automobilek na jinou 0,2
koncepci stavby sedacek auto-
mobild
Zvysovani naskoku pred kon- |3 0,08 | Odchod kli¢ovych zaméstnanci 0,05
kurenci diky stalych inovacim kvuli situaci na trhu
Stat se jednickou v oblasti 2 0,12 | Snizeni poptavek zakaznikl v 0,15
technologii v Evropé dasledku nizsi poptavky po
urcitych vozidlech
Snizovéani nakladii diky roboti- |5 0,2 | Vyvoj novych materiald, které 0,05
zacil firma nebude schopna pouzit
Veétsi tlak na dodavatele s ris- | 1 0,05 | Neschopnost dodavateli doda- 0,15
tem firmy vat zejména material a nakupo-
vané dily
Rist nakladii firmy v disledku 0,05
tlaku odbort
Celkem 3,53 | Celkem 3,4
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ZASOBOVANI
MONTAZNICH LINEK

Oddé¢leni montaze spolecnosti PWO patii pod odd¢leni vyroby ,,PR“ a je znaceno jako
oddéleni ,,PR2%“. Oddéleni montéze se zabyva druhy Cinnosti, jako je svafovani, nytovani,
vloZzkovani a jiné. Jedna se o malosériovou vyrobu na zakazku dle odvolavek zakaznikl na

urcité produkty. V PR2 je také zavedena filozofie TPM.

Obr. 15. Oddéleni montaze (interni materialy spolecnosti).

6.1 Organizacni struktura oddéleni montaze

Oddéleni montaze je co do poctu zaméstnanci nejveétSi oddéleni spolecnosti PWO.
V soucasné dob¢ zde pracuje 125 stalych zaméstnancti (z 625 celkové). Z toho interni ma-
nipulanti, kontrolofi kvality, operatofi a sefizovaci montaznich linek ve 3 sménném provo-

Zu.
Spolecnost také spolupracuje s externimi persondlnimi agenturami pro vyvazeni potieb
zaméstnancl ve stiedisku montaze napiiklad pii zvySené poptavce urcitych vyrobka napfi-

klad v disledku zvysené poptavky po urcitém druhu vozidla.
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Aby bylo zajisténo jednoduché rozpoznani operatora od interniho manipulanta ¢i setizova-
¢e a zaméstnanci tak dle vizualizace mohli okamzité¢ poznat kdo je za co zodpovédny bez

dalsiho zjiStovani, rozhodla se spole€nost barevné odliSit odévy zaméstnanc.

Vesketi zaméstnanci vyroby musi dodrzovat bezpecnostni predpisy, protiirazovou preven-
ci a ochranu zivotniho prostiedi.
Ve spolecnosti PWO jsou pouzivany funkéni koédy substituujici nazvy pracovnich pozic

jako je napt. MAOP = M Achine OPerator = operator vyrobniho zatizeni.

MASE - sefizovat SFLO - interni manipulant MAOP - operator vy roby

Obr. 16. Vizualni rozliseni pracovnikii v PR2 (interni materidly spolecnosti).

6.1.1 Operator vyrobniho zarizeni (MAOP)

Zakladni naplni prace operatora montazni linky je vyroba na zatizenich, setfizovani vyrob-
nich zafizeni, vedeni procesni dokumentace, kontrola vyrobenych dilti a evidence vysledki
zkousek v souladu s pokyny o samokontrole. Dale pfestavba montaznich linek pii zméné
projektii a zajisténi Cistoty vyrobnich zafizeni a prostor. Operatofi také mohou piispivat
svymi napady k trvalému zlepSovani v oblasti montaze a k prevenci pii rozpoznani nestan-

dartniho chovani zafizeni.

6.1.2 Vypomoc ve vyrobé (PRHE)

Ukolem vypomoci je zejména kontrola kvality dila po vystupu z linky. Potencialni vady
jsou vypsany v planu kontroly a fizeni ¢i zndzornény v kontrolnim listu, ktery je soucasti
produktové slozky.

V piipadé, ze kontrolor kvality zjisti neshodny vyrobek, kontaktuje setfizovace linky, ktery

v ptipad¢ zjisténi, ze jde skutecné o stav mimo ramec toleranci dohodnuty se zakaznikem,
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eskaluje situaci na mistra, ktery si vétSinou k pfipadu vold technologa dané linky a zamést-

nance zodpovédného za kvalitu v oblasti montaze.

6.1.3 Serizovac zarizeni (MASE)

Pracovnimi ukoly sefizovacili je zejména prestavba stroji na novy projekt, nastaveni stroji
a obsluha vyrobnich zatizeni. Maji opravnéni udélovat pokyny operatorim stroji a po-

mocnym pracovnikiim ve vyrobe¢.

Ovétuje specifikované parametry (vykon, mnoZstvi, kvalita) a kontroluje a organizuje pro-
cesy u zafizeni tak, aby zabranil prostojiim a nezddoucim odstavkam zatizeni. Pribézné se
podili na optimalizaci stroje a pracovniho prostiedi tak, aby byly redukovany poruchy,

prostoje a zvySena vytéznost.

V ptipad€ potfeby se ucastni vyrobnich mitinkli, nabéhu novych projektd, konzultuje
s nastrojarnou a je kontaktni osobou pro operatory strojii. Za urcitych podminek miize pie-

vzit zodpovédnost za sménu.

6.1.4 Interni manipulant (SFLO)

Praci interniho manipulanta je pieprava polotovarl na ptislusné pracovisté/vyrobni zatize-
ni ke zpracovani/kontrole/ptepracovani, transport pomocného a obalového materialu pro
vyrobu a odvoz hotovych dilti. Také poskytovani nastrojii a pfipravkli na pozadované pra-

covisté a odvoz odpadu z pracoviste.

Pro tuto funkci je potfeba mit nalezitou fyzickou kondici a opravnéni na obsluhu dostupné

manipulacni techniky.

Velmi dulezité je zejména dodrzovani pfedepsanych postupi, jako je bezchybné znaeni
zboZi.

V soucasné¢ dobé¢ na oddéleni sériové montaze pracuji dle vytizeni vyroby maximalné 4
interni manipulanti na sménu ve tfisménném modelu a jsou rozdéleni dle montaznich linek,

které si pro zasobovani hlidaji. Konkrétné takto:

Manipulant €. 1 se stard o zasobovani linek ¢. 344110, 344150, 344180, 344181, 344190,
344191 a 344205.

Manipulant €. 2 se stard o zasobovani linek ¢. 344010, 344040, 344130, 344160, 344170,
344175, 344204.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

Manipulant €. 3 se stard o zasobovani linek 344030, 344031.

Manipulant €. 4 se stard o zdsobovani linek 344070 a 344071.

6.2 Layout PR2

Spole¢nost PWO klade velky diraz na principy Stihlé vyroby a proto i planovani layoutu

ve spolecnosti probihd zejména na zaklad¢ snizovani ztrat z toku materialu.

Pro zachovani co nejlepsi informovanosti a ptehledu o aktualnim stavu layouti firma zpra-
covava layouty vyrobnich a nevyrobnich prostor. Tyto layouty jsou zpracovany v software
MS Visio specialistou §tihlé vyroby.

Layouty se udrzuji aktudlni a rozméry do nich zamétené jsou vzdy tak pfesné, jak to situa-
ce dovoli.

Pomoci téchto layoutt je poté mozné v ramci §tihlé vyroby planovat optimalizace stavaji-
cich vyrobnich zafizeni, rozmisténi novych linek, jiné prostorové naroky, tok materialu a

zaroven slouzi jako pozadovand hodnota stavu, zejména ve vyrobnich prostorech.
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Obr. 17. Layout haly 14 (interni materidly spolecnosti).

Provazanost montaze

Aby byl zachovén Casové a distancné nejkrats$i materidlovy tok mezi skladem a montazni-

mi linkami, byl pfed stavbou nové haly planovan tok materialu a budouci pfedédvaci mista.

Jak je vidét na obr. 11 tak oddéleni montaze navazuje na mezisklad polotovara a sklad na-

kupovanych dilli za lisovnou. Za montdzi nasleduje sklad hotovych vyrobki a expedice.
Pojmy uzivané v PWO

Predavaci zona montaZe — misto, pro vyménu vstupil a vystupii montaze mezi skladni-

kem a internim manipulantem,
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VZV — vysokozdvizny vozik,

Gitter box (GB) — nejcastéji pouzivana obalova jednotka,

KLT - obecny pojem pro plastovou obalovou jednotku,

SAP — ERP systém uzivany ve spolecnosti,

Vozik — elektricky vozik pro odvoz vstupii a vystupti montaze do ptedavaci zony,
Palet’ak — manipulacni prostiedek pro praci s obalovymi jednotkami,

BL-50 — sklad malych a nakupovanych dili tzv. supermarket,

Z.C — sklad polotovart,

VC — sklad hotové vyroby,

Expedice — skladovaci misto pro vyrobky opoustéjici firmu,

Kanban regal — spadovy regél pfimo u linky, do kterého se dopliuje zdsoba materialu na

4 hodiny,

Pruvodka — privodni karta projektu.

6.3 Proces zasobovani montaze

Soucasny stav zasobovani montaZe je zab&hnuty proces, ktery nicméné neni procesné zdo-

kumentovan. Mistii vyroby stdle nardzi na stejné, opakujici se problémy.

6.3.1 Klady soucasného stavu

e Zaméstnanci, ktefi ve spole¢nosti pracuji delsi dobu, jiz neopakuji stejné chyby ja-
ko novacci;

e na prvni pohled financn& nenaro¢ny proces;

e soucasna podoba montaZze je pfizplisobena tomuto procesu;

e neni nutno ¢asto se ptrizplisobovat zménam, jelikoz zivotnost jednotlivych projektii

je mezi 5-10 lety.
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6.3.2 Zapory soucasného stavu

e Zaméstnanci neustdle poruSuji nastaveny systém, zejména aby si usnadnili préci,
ale vznikaji tim v procesu chyby, které vedou k chybovosti a pridavani prace sklad-
niktim;

o velké mnozstvi materidlu v predavacich zonéch, které nikdo pravidelné neodebira;

e dlouha reakéni doba skladu pro ptistaveni materialu do zony;

e kvili zvySené fluktuaci je nutné kazdému novému manipulantu na montdzi vysvét-
lit soucasny systém a znacny cas trva, nez si jej zameéstnanec zapamatuje;

e existuje prostor pro zefektivnéni procesu.
Objednavka materialu — provadi interni manipulant

Aby mohlo probéhnout zdsobovani montaze, je potfeba k tomu v prvni fad¢ mit objednav-
ku. Tato objednavka se zadava do systému SAP, konkrétné jde o transakci ZANF a je po-
zadavkem konkrétni montézni linky na dodani materialu k lince v diisledku nadchazejiciho
zacatku vyroby konkrétniho projektu na této lince. V disledku toho interni manipulant
v predstihu minimalné 30 minut pied startem vyroby objedna material.
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oznatené zaznamy zaictovat |

Obr. 18. Systéem SAP, transakce ZANF, interné vyrabeéné dily (interni materialy

spolecnosti).
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Na obrazku ¢. 1 mizeme vidét frontu prace skladnika v transakci ZANF systému SAP, kdy
skladnik vidi ¢isla materidlti, které interni manipulanti objednali, poZzadované mnoZzstvi,
Cas a datum vyiizeni objednavky, ¢islo zafizeni a ¢islo zaméstnance, kdo objednavku vy-
tvoril, celkové mnozstvi materidlu na sklad¢, ¢as a datum vytvoreni objednavky a jiné uda-

je podstatné jak pro skladnika, tak pro interniho manipulanta.
Prijeti objednavky - skladnik

Tento pozadavek na vstup do vyroby je skrze systém SAP dorucen skladnikovi na pocitac
ve VZV do fronty prace a ten jakmile miZze, tak objednany material ve skladu zad4 do
transakce ZBRI, aby evidoval, Ze jej veze ze skladovaci pozice. Nalozi pozadovany vstup a

preveze do predavaci zony pro montézni linky.
Pievzeti materialu (polotovary, prazdné obaly) — interni manipulant

Nékolik minut pfed zacatkem vyroby si interni manipulant v pfedavaci zoné prevezme
material a na elektrickém voziku jej pfeveze k montazni lince. Tento pohyb jiz nijak nee-

viduje, v systému SAP je material pod ptiznakem vydany do vyroby.
Prevzeti materialu (nakupované a malé dily) — interni manipulant a skladnik

Nakupované a malé dily jsou ve skladu ozna¢eném BL-50 vzdy pfi naskladnéni do spado-
vych regalli oznaceny jako vydané do vyroby. Neeviduje se presny pocet odebranych kusi,
ale pfiblizné mnozstvi odsypané po rysku na KLT. Tyto dily dopliuje kontinualnég, bez
objednavky, do regalovych pozic skladnik a odebira je odsud interni manipulant, ktery je

bud’ ru¢né, nebo za pomoci voziku odvazi k lince.
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Obr. 19 Kanban regal u montazni linky (interni materialy spolec-

nosti).

PriibéZzné dopliiovani a odvoz materialu — interni manipulant a skladnik

Montazni linky je pfi produkci pochopitelné potiebné dopliiovat. Interni manipulant objed-
nava material do predavaci zony postupné pii vyrob¢, ne hned material na celou vyrobni

zakazku, aby pfedavaci zonu v pfipadé vysokoobratkového projektu nezahltil.

Je nutné oznacovat a odvazet hotové vyrobky do predavaci zény montaze, kde si je pre-
vezme skladnik a prdzdné boxy ménit za plné. Od toho jsou pfedavaci mista pfimo u linky,
které jasné¢ definuji, kdy dopliiovat. Oznacovani probiha tak, ze manipulant tiskne pravod-
ky a vési je na GB s hotovymi vyrobky. Tiskne tolik privodek, kolik se ma vyrobit za

sménu. Kazda privodka je znacena specifickym ¢islem dilu a pofadovym c¢islem GB.
Odvoz zbytki, které se nepouzily na produkci — interni manipulant a skladnik

Polotovary, které se nepouzily, se vraci do piedavaci zony montéze, odkud je odveze
skladnik do skladu. Nejprve je ale potieba upravit mnozstvi na privodce o kusy, které se
jiz pouzily do vyroby. U nakupovanych dili neni potfeba Zadné mnozstvi upravovat, pouze

je ptepravit zpét do skladu nakupovanych dilt.
Pravidla zasobovani montaze:

e Pokud je v pfedavaci zon€ vystupu z linky GB s materidlem, poté je ho tieba odvézt

do predavaci zony montaze, aby jej skladnik naskladnil;
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e pokud je ve vstupni piedavaci zoén€ do linky prazdny GB, znamena to, ze byl tento

prazdny GB vyménén za plny — interni manipulant objednava dalsi GB u skladnika.
Montazni linky lze rozdélit dle ¢etnosti dopliiovani na:

a) Nizkoobratkové — obratka polotovarti do 1 GB za hodinu

b) Vysokoobratkové — obratka polotovarti vice nez 1 GB za hodinu
Dle mnozZstvi vstupii na:

a) Jednoduché — 2 vstupy

b) Slozité — 2 a vice vstuptl

Také je dulezité zminit, Ze montazni linky obvykle nejsou jednotcelové, ale po prestavbé
na nich Ize vyrabét rizné produkty. Urcité svafovaci linky dovoluji vyrabét v soucasnosti
az 21 riznych druhd projektt. Zakladnim rozdilem je produkt pro levostranné a pravo-
stranné fizeni (evropsky a britsky ¢i japonsky trh). Tim nastava rozdil v ¢etnosti dopliiova-
ni, takZe nelze jednoduse tvrdit, Ze obratka materidlu je u konkrétni linky 3 GB za hodinu.
U urcitého projektu to miiZzou byt tyto 3 GB za hodinu a u jiného projektu pouhé 0,3 GB za
hodinu tj. 1 GB za vice nezZ 3 hodiny.

Piiklad vypoctu potieby doplnéni polotovaru na linku 34-010.

Tab. 2. Projekt P09405.

Projekt P09405 -

Vyrobni davka (ks): 6500 -

Norma vyrobenych kusii za hodinu | 450 -

Vstupy (ks, druh, ks v obalu) 1 P09405_000001 | 320
2 P09405_ 000002 | 5000
1 GB -
1 Papirovy karton | -

Vypocdet:

Sména: 7,5h

Délka produkce projektu
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vyrobni davka

Rovnice = — - - .
pocet vyrobenych kust za hodinu

6500

450

= 14,444 = max. 14,45h

Obratka obald za hodinu

ks za hodinuxpotitebné mnozstvina 1 vyrobek

Rovnice =
ks v obalu

a) P09405 000001

2501 _ 1,41 obalu za hodinu
320
b) P09405_000002
4502 0,18 obalu za hodinu
5000

Obriatka obalu za projekt
Rovnice = obalu za hodinu * trvani projektu
a) P09405 000001
1,41 * 14,45 =20,38 obalu
b) P09405 000002
0,18 * 14,45 =2,61 obalu

Z ptikladu mizeme vidét, Ze projekt trvajici témeét 2 smény bude mit celkovou obratku
20,38 obalu polotovaru a 2,61 obalt nakupovaného dilu. Znamena to tedy, Ze nakupovany
dil bude potieba doplnit pouze pii zacatku projektu, jelikoz v kanbanovém voziku je misto

na 3 kusy obalu a bude tieba dovézt 21 oballi polotovaru.
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6.4 Casové snimky smén internich manipulanti

Pro analyzovani soucasného stavu byly provedeny ¢asové snimky smén internich manipu-
lantd. Ty slouZi ptfedev§im pro to, abychom zjistili, kolik které ¢innosti manipulantim
pramérné zabiraji Casu z jejich pracovniho dne.

Vysledky ¢asovych snimkl ukazuji, jak jsou interni manipulant vytizeni, ptipadné kolik

¢asu ze smény je prostoj a zda by neslo pocet internich manipulanti redukovat na 3.

P WO kitisewer

KVP aktivity PR2 Montaz

Casovd analyza internich manipulantd (IM) na montaZi
M é.1 IM &.2

Ugel - Ugel -
Monitoring &innosti IM na montai Monitoring &innosti IM na montai

bfezen 2018

29, 2%

= Prace na potitadi / kontrela
=Price zakazek
m Vypisovani privodek

= Prace na PC/ kontrola zakazek
Vvnisovari o
Prostoj Vypisovani prvodek

u Navoziodvoz polotova i = Navoziodvoz polotovaru

Lo = Dopliovani kanbanu
= Doplnovani kanbanu

= Odvoz hotove vy roby
u Odvoz hotov é vy roby

= Navoziodvoz oball
u Navoziodvoz obald

WG

nWC
Tisk privodek, kontrola Sari
Objednani materialu,
vyskladhovaci po
Zaskok = operatora
uVWyplhovani G B kartenowmi
piirezy

= Cekani (netinnost)

u Prestivka pracovnika

Tisk prinvodek, kontrola Sard
Objednani materiahy, vysklad. poi.
Zaskok = operatom

= Vyplhowani GBkartonovymi phifezy

= Cekani fneginnost)

u Piestavka pracovnika

= Vyména baterie

Navoz /odvoz svaf.nastr.

Obr. 20. Casova analyza internich manipulanti na montazi (vlastni zpracovani).

U internich manipulantii €. 1 a ¢. 2 mtizeme vidét, Ze nejvice ¢asu tedy 71% (5,68 hodin) a
66% (5,28 hodin), jim zabere navoz/odvoz polotovart, dopliovani KANBANU, odvoz
hotové vyroby, navoz/odvoz oballl a vypliiovani GB kartony. Cinnosti, jako je vypisovani
pravodek, prace na PC, tisk priivodek a jiné jim zaberou pouze tfetinu jejich pracovniho
dne. Z toho je jesté¢ 30 minut zapoctena prestavka. Nicméné mizeme vidét, Ze pii Casovém
snimku byli tito manipulanti téméf zcela vytizeni. Nebereme momentalné v potaz, zda je-

jich ¢innosti byly vykonavany co nejefektivnéji. Celkovy €as ¢innosti nespojenych s mani-
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pulaci je u manipulanta ¢. 1 - 23% (1,725 hodiny) a u manipulanta ¢. 2 celkem 27% (2,025

hodiny). To je bez prestavek celkem 3,75 hodiny ¢innosti nesouvisejicich s manipulacemi.

KVP aktivity PR2 Montaz P WO wuisewexr

C biezen 2018
IME. 3 M E. 4

Ucel : Ucel :

Monitoring €innosti IM na montazi Monitoring €innosti IM na montazi

= Prace u Prace na PC/ kontrola z kazek
= Prosto)

=Prace na PC / kontrola zakazek

R = Prace L
u Vypisovani pruvode k mWypisovani pruvodek
m Prostoj

= Navoziodvoz polotovan wNavoziodvoz polotovan

u Doplfievani kanbanu mDoplhovani kanbanu

= Odvoz hotowé vy roby mOdvoz hotove vy roby
= Navoziodvoz obald mNavoziodvoz obald
nWC mWC
Tisk privodek, kontrola Sargi Tisk privodek, kontrola Sarzi
‘Objednani materialu, vysklad. poz Objednani materialu, vysklad. po

Zaskok za operatora Zaskok 2 operatora

= Vyplhovani GB kartonovymi phirezy w¥yplhovani GB kartonovymi phitezy

u Cekani (neéinnost) mCekani (netinnost)

u Prestavka pracovnika =Prestavka pracovnika

u ¥yména baterie =Vyména bate rie (Debijeni )

Navoz / odvoz svar.nastr. Navoz { odvoz svar.nastr.

Obr. 21. Casova analyza internich manipulanti na montadzi (vlastni zpracovani).

Jak miizeme vidét na vysledcich casovych snimkl manipulantt €. 3 a €. 4, tak tito stravili
pfi navozu/odvozu polotovarti, dopliovani KANBANU, odvozu hotové vyroby, navo-
zu/odvozu oball a vyplnovani GB kartony celkem 52% a 42%, tedy 4,16 hodiny a 3,36
hodiny. To je dohromady 7,52 hodiny. D4 se tedy fict, Ze pokud by jeden manipulant vy-
konavali pouze tyto ¢innosti, tak by mu sména stacila na obslouzeni vSech linek a nemuseli
by zde byt manipulanti 2. Co je nutné si v§imnout, je, Ze ¢as ne€innosti je zde 1,6 hodiny u
manipulanta ¢. 3 a 2,08 hodiny u manipulanta ¢. 4. V tento ¢as jednoduse manipulanti jed-

noduse nepiidavaji hodnotu.

Cinnosti nesouvisejici s manipulaci vstupt a vystupli vyroby je u manipulantt ¢. 3 a ¢. 4

celkem 22% (1,65 hodiny) a 25% (1,875 hodiny). To je tedy celkem 3,525 hodiny.

Ukézka ¢asového snimku dne manipulanta 2 je v ptiloze jako ptiloha P1.
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7 SHRNUTI SOUCASNEHO STAVU ZASOBOVANI LINEK

V soucasném zplsobu zasobovani linek tedy mizeme vidét, ze je zde velky prostor pro
odstranéni prostoju, které tvoii celkem u 4 manipulantt 4,35 hodiny, coz je vice nez polo-
vina smény jednoho pracovnika. Mizeme tedy fict, ze pokud bychom dovedli zdsobovani
zefektivnit natolik, ze bychom usettili dal$ich 3,15 hodiny, tak dosdhneme uspory jednoho
zasobovace na smeénu. Velky prostor pro odstranéni prostojii je zejména u manipulantti €. 3

ac. 4.

Dalsi z problémt soucasného stavu je také nutnost objednavat material za pomoci systému
SAP, kdy mizeme vidét, ze manipulantim objednavani materialu celkem zabere 1,35 ho-

diny.

V neposledni fad¢ je zde nutnost manipulantll jezdit na elektrickych vozicich stile mezi
predavaci zoénou na montdz, konkrétnimi linkami a skladem nakupovanych dili. Neni
presné urceno, jak si maji manipulanti organizovat odvoz a navoz vstupl a vystupt a n¢-
kdy je prace manipulant velmi zmatend a misto, aby jeli pro vice materidlu najednou, tak
jedou zbytecné tiikrat. Na oddéleni montdZe se také pohybuje velké mnozstvi lidi a
z hlediska omezeného prostoru a pohybu udrzbait, technikl, zaméstnanct kvality, opera-
tort a sefizovacl je nutné davat velky pozor, aby manipulant vozikem nikoho, kdo se mu

pfiplete do cesty, nesrazil a nezpisobil mu zranéni.

DalSim piikladem je, kdyZ si manipulant objedna ve skladu vstupy na celou vyrobni za-
kazku, misto toho, aby si objednéaval po jednom, maximélné dvou boxech se vstupy piesné
na Cas, tak si tim zacpe predavaci zonu, do které se poté nevlezou jiné zakazky ostatnich

manipulanti.

Spoustu z vyse zminénych problémil a nedostatkii by bylo mozné odstranit zavedenim za-

sobovani za pomoci systému milk run, ktery popisuji v projektové ¢asti.
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8 PROJEKT ZASOBOVANI MONTAZNICH LINEK SYSTEMEM
MILK RUN

Kapitola 8 se jako prvni ¢ast projektu zabyva definici projektu, cili projektu, logickym

radmcem, predmétem, harmonogramem a RIPRAN analyzou projektu.

8.1 Definice projektu

Tento projekt je zaméfen na zménu filozofie zasobovani sériovych montaznich linek ve
spolecnosti PWO ze zdsobovani jednotlivymi manipulanty na systém typu milk run za po-

moci dvou vlak.

Projektovy tym je slozen z péti internich zaméstnanct spolecnosti PWO a to:
David Skypala — Specialista §tihlé vyroby a firemnich procesi.

Vedouci projektu a organizator schiizek ohledné projektu.

Ivo K. — Specialista trvalého zlepSovani v oblasti logistiky.

Shroméazdéni dat ohledné jednotlivych projekti a casovych moznosti vyroby pro jednotliva

baleni/projekty.

Ladislav S. — Zastupce vedouciho logistiky, vedouci skladu spolecnosti PWO.

Byvaly procesni specialista a vedouci §tihlé vyroby v PWO.

Miroslav P. — Normovac, specialista trvalého zlepSovani v oblasti sériové montéze.
Dlouhodobé zkuSenosti se sériovou montdzi a pomoc pii asovém snimani pracovnikii.
Otakar F. — Vedouci sériové montaze.

Komplexni podpora projektového tymu.

Radovan M. — Vedouci udrzby PR2. Komentat k technické instalaci v ramci projektu.

8.2 Cil projektu

Cil projektu je popsan za pomoci techniky SMART.

8.2.1 Metoda SMART

Specific - Specifické
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Specifickym cilem projektu je zejména zefektivnéni zdsobovaciho procesu zdsobovanim
vlakem, tedy uSetfeni jednoho interniho manipulanta na sménu a uceleni funkce zdsobova-

ni jako takové.
Measurable — Méritelné

Cili, které 1ze méfit je uspora mzdovych naklada na interniho manipulanta, kterého nebude
potieba zaméstnavat, ale také lze asovym snimkem zméfit, kolik ¢asu bude v budoucnu
trvat zasobovaci ¢innost manipulantli a porovnat ji s ¢asovymi snimky aktualniho systému

zasobovani.
Achievable — Dosazitelné

Cile jsou pro tento projekt stanoveny tak, aby bylo mozné jich realné dosdhnout. Zvyseni
bezpecnosti, zvyseni efektivnosti a redukce poctu zaméstnancl jsou skuteéné dosazitelné

cile.

Realistic/Relevant — Realistické a relevantni

Vypocty kapacit vychazeji z redlnych udajti vyroby.

Time specific/Trackable — Casové specifické/sledovatelné

Cile jsou nastaveny tak, aby jich bylo postupné dosahovéno. Nic nelze udélat v jednom
kroku, nicméné¢ samotny prechod na zasobovani systémem milk run musi byt provedeno ze
smény na sménu, proto je diillezité nastavit si ¢asovy harmonogram tak, aby bylo moZzno

dosahnout dil¢ich cilii pfed pfechodem na zasobovani milk runem.

8.3 Logicky ramec

Tab. 3. Logicky ramec.

Hierarchie cilu Popis projektu | Objektivné méri- | Zdroje ovéreni in- | Rizika a predpo-
telné indikatory dikatoru klady
Hlavni cil Uspora zamést- | Zvladnuti  zasobo- | Diplomové prace
nance vani se tfemi mani-
. , 1
Sofistikovana pulanty
vyroba Dotaz na manipu-
lanty
Projektovy cil Navrh nového | Vypocet kapacity | Diplomova prace Funkénost  zasobo-
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zasobovani

Vysledky kapa-
city vlaku
s maximalni

kapacitou pro-

jektu

vlaku

Porovnani udajt

vani milk run

Skutecnost odpovi-

da projektu

Zaméstnanci chapou

dokonale systém

Dodrzovani systému

Vystupy projektu | Provedend ana- | Snimky pracovniho | Diplomova prace
lyza soucasného | dne
stavu Layouty
avrhy vlak .
Navrhy viaku Zpracovany projekt
Kanban systém Kapacitni propocty
Navrhy na zlep-
Seni
Névrh nadrazi
Aktivity Casové snimky | ProstFedky Casovy ramec viz.
dne Normy harmonogram

Navrhy na bu-

douci stav

Kalkulace bu-

douciho stavu

Zaznamenani

layoutu

Interni dokumenty

Aplikace na PC

Data

8.4 Volba predmétu projektu

Tento projekt jsem si vybral zejména, protoze byla jeho mysSlenka ve spole¢nosti jiz od

roku 2014 oteviena, ale nebyla dotazena. Také se mi libi mySlenka, Ze zde budou uspoteny

znaéné naklady a vytvofen zcela jiny, sofistikovany a bezpecny systém zasobovani, nez byl

do soucasnosti zaveden. To ukazuje, ze ne vzdy existuje pouze jedno spravné feseni.

Kompletni projekt se uskutec¢ni v hale 14 a zasaZend uzemi spole€nosti timto projektem

jsou sériova montaz, sklad polotovarti, sklad nakupovanych vyrobkl a pieddvaci zoéna na

montaz.
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Sériova montaz je klicova obchodni ¢innost spolecnosti, takze tento projekt musi byt ode
dne svého zavedeni zcela funk¢ni, jinak by to mohlo sériovou vyrobu ohrozit a to by moh-

lo vést k fatalnim ztratdm spolecnosti.
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8.5 Harmonogram projektu
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V tabulce ¢. 2 mizeme vidét harmonogram projektu. Zacatek je v 24. kalendafnim tydnu

roku 2017 a ptedpokladany start projektu v 22. kalendarnim tydnu roku 2018.

Jak miizeme vidét, tak nejvice Casu zabralo stanoveni pozadavkil na systém milk run, sbér

a kolekce dat a kalkulace systému.
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8.6 Rizikova analyza RIPRAN

K projektu byla vytvofena RIPRAN rizikova analyza, ktera definuje mozna rizika, ktera
mohou nastat a ohrozit projekt. U rizik je vzdy uvedena pravdépodobnost, ze situace na-
stane a scénaf. Vynasobenim pravdépodobnosti hrozby a scénare vyjde konecna pravdépo-
dobnost. V analyze je uveden vzdy scénaf a pravdépodobnost s jakou mulize situace nastat.
Nasobkem pravdépodobnosti hrozby a pravdépodobnosti scénaie vyjde konecna pravdépo-
dobnost. Dle konecné pravdépodobnosti se hrozba zatradi do tfidy pravdépodobnosti a sta-

novi se dopad hrozby. Od toho se vyviji kategorie hodnoty rizika a z toho plynouci opatie-

r

ni.
Tab. 5. RIPRAN.
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9 PROJEKT MILK RUN

Projekt milk run se zabyvé zavedenim zasobovani sériové montdze vlakem na misto dosa-

vadniho systému zdsobovani elektrickymi voziky.

Planovani projektu milk run stoji na jasn¢ stanovenych strategickych a taktickych zéakla-
dech spolecnosti, které byly specifikovany vedenim spole¢nosti a projektovym tymem. Pti
tvorbé projektu byla brana v uvahu samotné teorie fungovani milk run, interni podminky
spole¢nosti, analyzu soucasného stavu, rizika a podminky korektniho fungovani zasobova-

ni, naklady na jednotlivé slozky projektu i finan¢ni a nefinanéni zhodnoceni investice.

9.1 Rozdéleni materialu do skupiny dle zpiisobu zasobovani

Material, ktery se vyskytuje v oddéleni montaze a bude jej pievazet vlak, je potieba rozde-

lit dle typt. Jde o:

a) Nakupované dily

b) Polotovary (vydej po KLT)

c) Polotovary (vydej po celych paletach nebo GB)
d) Hotova vyroba (celé palety nebo celé GB)

e) Prazdné obaly a kartony

Nakladka nebo vykladka téchto druhi materidlu bude probihat na riznych mistech, proto
je tfeba uvazovat s nakladkou a vykladkou téchto materidlu jednotlivé.

¢ # =

.{.‘: e i : -#I_' T
Bt o 1&_‘M—L Kanban regal na

malé dily

-'j Kanban regal na
| | nakupované dily

Vystup z linky

—

Gitterbax s
polotovarem

Obr. 22. Ukazka manipulacnich jednotek v PR2 (interni materidly spolecnosti).
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Nakupované dily

Jde o dily externé nakupované u dodavatell a jejich skladovaci pozice je na jiném miste,
nez skladovaci pozice dili produkovanych. Pro jejich zdsobovani bude pouzit tzv. super-
market, kde ma kazdy dil svou pozici a jsou piesypavany do KLT v kterych je ryska, pro
hruby odhad mnozstvi v KL T nebo se dily vydéavaji bud'to v papirovych balenich (nejcaste-
ji obsahuji stovky, az tisice kust).

YV oW

Skladnik pribézné doplituje supermarket do maximalni hladiny KLT.

V obou ptipadech se material pfi cesté vlaku naloZzi na pojizdny regal a do linky se nalozi
plné mnozstvi do gravitacniho poradace pro zacatek zakazky (tj. mnozstvi na minimaln¢ 4
hodiny). Poté se dle potieby, kdy vizualné¢ manipulant vidi, Ze jsou v gravitaénim poradaci
jiz prazdné KLT doplni a to tak, Ze manipulant tyto KLT nalozi v pritbéhu jizdy na regal a
pouze je vyméni v supermarketu za plné. Odpada tedy nutnost cokoliv si pamatovat, pouze

probéhne vyména prazdného kusu za kus plny.

Obr. 23. Cast supermarketu s nakupovanymi dily (vlastni zpracovani).
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Polotovary (vydej po KLT)

Tyto polotovary jsou stejné jako nakupované dily v KLT, nicméné jsou to polotovary vy-
rabéné interné. Kazdy polotovar mé své pevné dané misto pod regalem na paleté. Na kazdé
paleté je umisténa kapsa s etiketami (jedno KLT = jedna etiketa). Manipulant si vzdy obere
pottebny pocet KL T a vlozi do kazdé jednu etiketu. V piipadé, ze se ve vyrob¢ nevyuzije
celé mnozstvi obsazené v KLT, manipulant pfepiSe etiketu na zbyvajici mnozstvi napf.

puvodni stav 1000ks Skrtne a napise 150ks.

KLT jsou prubézné doplnovany skladniky z hornich pozic, do spodni pozice odkud odebira
manipulant. Skladnik musi zajistit, aby spodni pozice nikdy nebyly prazdné. Skladnik vy-
tiskne pro kazdou paletu tolik etiket ze systému SAP, kolik je na palet¢ KLT.

Polotovary v KLT (vydej po paletach) a GB

Objednavka neprobihd pies SAP. Vydej dilii na nadraZzi se provadi pomoci objednaci karty,
kterou vezme manipulant u linky a vlozi do objednavaciho boxu na karty pro skladnika.
Kazdy dil ma svou pozici u linky a ureny pocet karet (zalezi na obratkovosti materialu

napf. material s pomalou obratkou mé pouze 2 karty, material s rychlou obratkou 3 a vice).

Skladnik nasledné odebere dle poradi kartu z objedndvaciho boxu, pieskladni dil na nadra-
zi (technicky ze skladu ZC do BL-50) a objednaci kartu vlozi do kapsy s privodkou vcetné
etikety. Casovy limit na tento pfesun je maximalné 30 minut od piedani objednaci karty.
Skladnik v pravidelném case (15 minut) sbird objednaci karty a nasledné pfipravuje mate-

rial na nadrazi. Manipulant si tento material poté na nadrazi pti dalsi jizd¢ vyzvedne.

Pii pfijezdu k mistu vykladky (montaZni lince) manipulant pfistavi paletu k lince, oberete
kartu z kapsy a vlozi ji zpét do potadace u linky. Pti vraceni nevyprazdnéné palety s KLT
¢1 GB vlozi manipulant k privodce modrou kartu ,,vraceno z montaze*, prepiSe na etiketé

mnozstvi a umisti na nadrazi.
Hotova vyroba

Manipulant umisti box s hotovymi dily na nadrazi do prostoru pro hotové dily a skladnik
dily naskladiiuje. Zodpovédnosti manipulant je odvazet vyrobu, zodpoveédnosti skladnika

je plynule naskladnovat material.
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Prazdné obaly a kartony

Skladnik plynule dopliluje misto pro prazdné obaly a kartony do maximalni hladiny.
V dané zéné jsou k dispozici 3 typy kartonil, které manipulant pravidelné odebira pro mon-

taz. Jsou to bocnice pro GB, prolozky pro GB a prolozky pro ¢erné KLT.

Zodpovédnosti manipulanta je vcas si dojet pro obaly na vyrobu a kartony. Zodpovédnosti

skladnika je dopliiovat obaly a kartony do maximalni hladiny v danych zénach.
Priivodka

Priivodni karta vylisku (z lisovny) s mnozstvim v baleni, ndzvem dilu, umisténim apod.
Etiketa

Skladova etika s mnozstvim v baleni, nazvem dilu, umisténim apod.
Objednavaci karta — ,,minusko“

Karta slouzici k objednavani materidlu v GB a na paletach s KLT.

Modra karta ,,vraceno z montaze*

Slouzi k odliseni polotovara vracenych z montaznich linek od vyrobenych.
Objednaci box

Misto shroméazdéni pozadavki pro sklad

Poradac objednavacich karet

Potradac pro dily pouZivané na daném vyrobnim zafizeni.

9.2 Navrh vlaku
Vlaky musi byt navrZeny tak, aby byly schopny splnit hlavni podminky:

a) Dostatecna sila tahace na tah 3 vagdnt a jednoho regalu.

b) Snadna ovladatelnost, dostatecna rychlost.

¢) Schopnost vytocit se ve vyrob¢ na dané trase.

d) Rychly a jednoduchy systém zapojeni materialu do platforem.

e) Jednoduchid a rychld vyména baterii tahace.
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9.2.1 Taha¢

Pro ucely projektu byly nejprve na zkousku zapiijceny a poté zakoupeny tahaCe znacky
Toyota BT Movit schopné tdhnout az 5 tunovou zatéz a dosahnout rychlosti 11 km/h, coz
jsou pro naSe podminky zadsobovani pln€ dostacujici hodnoty. Baterie je snadno vyménitel-
na v pritbéhu smeény béhem 5 minut, jelikoz nabijecky baterii jsou situovany hned vedle

sériové montaze.

Obr. 24. Tahac Toyota (interni materialy spolecnosti).

9.2.2 Vagoény

Za taha¢ budou potfizeny vagony tzv. c-frame, do nichZ se budou zapojovat a odpojovat
platformy. Tyto vagdny mohou byt levostranné, pravostranné ¢i oboustranné. Diky dimy-
slnému systému vagoény presné nasleduji trasu tahace, tim padem nedojde k nabourani
zadné linky pii jizd€ vlaku. Tyto vagony budou celkem 4 + 1 regdl na KLT. Vagony jsou
pfipojovany k vlaku jednoduchym systémem a v pfipadé¢ pozadavku na sniZeni poctu va-
goni z diivodu sniZeni vyroby neni problém vagdn odepnout a vézt libovolny pocet vago-

na.
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N
0
N

g

Obr. 25. C-frame ramy (interni materialy spolecnosti).

Obr. 26. Oboustranné ramy (WAMECH, ©2018).

9.2.3 Platformy

V c-frame ramech jsou zapojeny platformy na které je na nadrazi skladniky umistovan
material, jako jsou GB, palety s KLT ¢i prazdné obaly. Vzhled platforem je navrzen inter-
n¢ dle pozadavki spole¢nosti, kterymi jsou nizkéd vdha, jednoduchost, odolnost a moznost

zvednuti ru¢nim paletovym zakladacem.

Platformy také maji madlo pro jejich jednoduchou manipulaci v ptipad¢ potieby Ize madlo
sundat. Pfesny pocet nakoupenych platforem musi byt jesté upiesnén v zavislosti na konci-
cich a budoucich projektech. Minimalni mnoZstvi pro dnesni stav ¢ini 90 ks a 10 ks re-

zervnich, tedy 100 platforem.
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Obr. 27. Platforma PWO (interni materialy spolecnosti).

9.3 Navrh trasy

Pti Givahédch o projektu byly navrhovany mozné trasy, jakymi by vlak mohl jezdit a zda
pouzit vlak jeden nebo dva. Pti vypoctech bylo spocitano, ze je ve vyrob¢ potieba dvou

vlaki se ¢tyfmi vagony. Od tohoto se odvijel navrh trasy.

9.3.1 Trasa vlaku a postup nakladky/vykladky

Trasy zacinaji vzdy na zlutém — pravostranném a zeleném — levostranném nadrazi. Mani-
pulant na nadraZi odevzda kanban karty pro skladnika, vyloZi a naloZi néklad a pokracuje
do skladu nakupovanych dilti, zde opét nalozi a vylozi potfebny naklad a pokracuje zéso-

bovat linky. U téch vyklada a naklada material a obaly, a také sbira a zaklada kanban karty.

Vlak na zluté trase obsluhuje linky v prostfedni linii mont4dze a navic dvé linky ve spodni
linii montaze. Vlak na zelené trase obsluhuje linky v horni a spodni ¢asti montaze. V zavis-
losti na realnych zkuSenostech mohou byt tyto trasy samozifejmé mirn¢ poupraveny, ale
tyto trasy byly navrhnuty tak, aby oba vlaky projizdély Casové i délkou co mozna nejpo-

dobngjsi trasy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73

9.3.2 Kalkulace ¢asu jizd

Délky tras zobrazuje tabulka nize.

Tab. 6. Délky tras viakui.

TRASA TRASA

o s (m) . | (m)
Zluta zelena

suma 208,5 |suma 317

Nasledujici tabulka zobrazuje ¢asovou kalkulaci jizd vlaku na zelené trase.

Tab. 7. Jizda viaku na zelené trase.

TRASA zelena ¢as v min
5| km/h

délka drahy 0,317 | km 1| 3,804
pfipojeni GB na nadrazi 0,2| min| 3(4) 0,8
odpojeni GB ve vyrobé 0,2| min| 3(4) 0,8
pfipojeni GB ve vyrobé 0,2| min| 3(4) 0,8
odpojeni GB na nadrazi 0,2| min| 3(4) 0,8
nak. dily naloZeni 0,2 | min 4 0,8
nak. dily vyloZeni 0,2 | min 4 0,8
KLT nalozeni 0,2 | min 4 0,8
KLT vyloZeni 0,2 | min 4 0,8
manipulace 0,2 | min 8 1,6
vice-manipulace 0,2 | min 1 0,2
vymeéna baterie 15| min | 0,03 0,45

12,45
otocka do hodiny 4,82 |(60/12,45)
otocka do smény 36,13 |(7,5*60)/12,45
pocet boxl na hodinu 19,28 | 4,82*4
pocet boxll na sménu 144,6 | (4,82*4)*7,5

Z kalkulace mizeme vidét, Ze objeti jedné trasy bude, pfi maximalnim poctu manipulact,
tedy plnému vlaku trvat zhruba 12,5 minuty. Za hodinu tedy trasu objede bezmala pétkrat a
za sménu vice nez 36x. Za hodinu to znamené manipulaci s 19 boxy, potazmo 144 za smé-
nu.

Nasledujici tabulka ukazuje kalkulaci jizd vlakl na Zluté trase.
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Tab. 8. Jizda viaku na zZluté trase.

TRASA Zluta ¢as v min
5| km/h

délka drahy 0,209 | km 1| 2,502 ((0,209/5)*60
pfipojeni na nadrazi 0,2 | min| 3(4) 0,8
odpojeni ve vyrobé 0,2 | min| 3(4) 0,8
pfipojeni ve vyrobé 0,2 | min| 3(4) 0,8
odpojeni na nadrazi 0,2 | min| 3(4) 0,8
nak. dily nalozeni 0,2 | min 4 0,8
nak. dily vyloZeni 0,2 | min 4 0,8
KLT nalozeni 0,2 | min 4 0,8
KLT vylozeni 0,2 | min 4 0,8
manipulace 0,2 | min 8 1,6
vice-manipulace 0,2 | min 1 0,2
vymeéna baterie 15| min | 0,03 0,45

11,15
otocka do hodiny 5,38 (60/11,15)
otocka do smény 40,35 (7,5*60)/11,15
pocet boxt na hodinu 21,52 |5,38*%4
pocet box( na sménu 161,4 |(5,38*4)*7,5

Z kalkulace miiZeme vidét, Ze objeti jedné trasy bude, pfi maximalnim po¢tu manipulaci,
tedy plnému vlaku trvat zhruba 11,2 minuty. Za hodinu tedy trasu objede vice nez pétkrat a
za sménu vice nez 40x. Za hodinu to znamena manipulaci s 21 boxy, potazmo 161 za smé&-

nu.

Pro vytvofeni dalsi rezervy se v kalkulaci pocitalo s manipulaci se 4 boxy, 1 kdyz budou

pouzity pouze 3 a taktéZ s rezervnimi ¢asy na vice manipulace.

Manipulace za hodinu celkem = boxy/hod na zelené trase + boxy/hod na zluté trase
=19,28 +21,52

= 40,8 boxu za hodinu
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9.3.3 Layout trasy
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9.4 Layouty u linek

U montaznich linek byly zfizeny zény a podavace tak, aby pojmuly nakupované dily vzdy
na 4 hodiny. GB a palety jsou vzdy s rezervou jednoho mista, tj. Ze po vyCerpani jednoho
GB s polotovarem operator bere pripraveny plny GB a prazdny pfesouva na misto, kde stal
plny. Jakmile jej manipulant spatii, okamzit¢ vidi, ze GB v pozici, kde ma stat plny, je

prazdny, bere kanban kartu daného materialu a odvazi box na nadrazi.

To samé plati pro vystup z linky. Jakmile manipulant vidi, ze je v piredavaci zoné pro vy-

stup z linky plny box, tak jej vezme, vezme si kanban kartu a doveze box prazdny.

Tento prostor musi byt
Tento prostor musi byt w vzdy s plnym GB (poloto-
vzdy s prazdnym GB, o Z e var), pokud je zde prazdny
pokud ne, manipulant GB, znamena to, Ze je
musi prazdny GB piivést nutné dovézt polotovar
\ ystup / (ZPC)
wiBun ystup
viswe | vistup mwp | zcP

Obr. 29. Linka 44020 s predavacimi zonami (vlastni zpracovani).
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Obr. 30. Layout linky 44070 (vlastni zpracovani).

Na obr. 13 miizeme vidét svatovaci linku 44070, do které vstupuje vice drobnych vyrobkd.
U operatora linky jsou vidét boxy s polotovary (zluté ZCP) a boxy pro vystup. Nalevo od
linky jsou vstupy drobnych dild (KLT regal a kanban vstup) a vstupy lisovanych polotova-
ru (vstup ZCP). Na pravé strané jsou boxy pro vystup a KLT regal.

Obr. 31. Kanban regal u svarovaci linky (vlastni

zpracovani).
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9.5 Zakladni podminky milk run projektu

e Vse, co je baleno v KLT nebo kartonu jde do regalu u linky a je zdsobovani princi-
pem KANBAN,

e u linky potfebuji mit zasoby jen na tak dlouho, nez znovu pfijede vlak: pro
KANBAN jsou nutn4 min. 2 baleni, orientujeme se na zdsobu 4 hod spotieby,

e vSechny ¢innosti se maji vykonavat pravideln¢ a vyrovnané v ¢ase (ispora ¢asu),

e 74dné ad hoc akce (ispora ¢asu),

e nehleddm — vim kde co je, kam co mam dat (eliminace chyb a zavislosti na ¢lové-
ku),

e minimalizace tvirci ¢innosti (eliminace chyb a zavislosti na ¢lovéku),

e jednotné postupy (eliminace chyb a zavislosti na cloveku),

e zasobovani nezavislé na vyrobnim planu,

e v uli¢ce nesmi nic stat,

e vSe ma své misto, které je barevné vyznaceno.

Obr. 32. Vlak (interni zdroje spolecnosti).
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9.5.1 Popis zasobovani v kratkosti

VyZzadani materidlu - kanban — objednavka materidlu a vychystani materialu dle karty

nebo prazdné bedny.
Vyzadani materialu - bez vratky

Materidlem disponujeme jako v KANBANu, akorat sklad dostane pozadavek k vychystani
materialu do nédrazi, poté objedndvame kartou, sjizdime materidl do sucha. KLT a

KARTON je KANBAN.
VyZzadani materialu - s vratkou

Materidlem disponujeme stejn¢ jako predesla skupina, montaz na konci vyroby opravi

mnozstvi na privodce, vlozi kartu pro vracené zbozi a jde na vystup z linky.

9.5.2 Popis jednotlivych krokii projektu v kratkosti
Start vlaku — vlak je naloZen materidlem a rozvazi dle linek
GB = vidim prazdné pfedavaci misto
KLT/KARTON = vidim prazdné misto v regéle u linky (+na vlaku)

Predani materidlu ve vyrobé — vlak pteda do pied. zony material, zaroven po trase sbira

»~minuska® z kapsy na lince a prazdné boxy.

Vjezd do logistiky — vlak zajizdi do nadrazi (vylozi hotovou vyrobu nebo vratky a vy-
zvedne piipravené GB), predava ,,minuska* do kapsy a vyzvedava nové ,,minuska* (z pte-
deslé jizdy — cca pred 15 min.) a vjizdi do pod-regalové pozice, sbird materidl dle ,,mi-
nusek®, nésleduje spadovy regal opét dle ,,minusek®, ptipadna zastavka v pied. zoné pro

material na vyzadani.

9.5.3 Klady projektu
Interni manipulant

Davé objednavaci karty do pfedavaci kapsy pro vlak, prazdna KLT a krabice zpét do rega-

lu k odbéru (,,minusko* je uvnitt).

e neodvazi hotovou vyrobu nebo zbytky z prostoru montaze ru¢né
e nemusi objednavat vétSinu materialu pres SAP

e nemusi recyklovat kartonové krabice
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e nemusi shromazd’ovat KLT na palety

e Zaroven sbird ,minuska“ ve vyrobé, odvazi hotovou vyrobu z prostoru montéze,
predava ,,minuska“ obsluze skladu, nakldda material v predavacich zénach.

e neni zavisly na SAP

e jefizen aktudlni vyrobou, diky zasob¢ v lince vylouceni ad hoc akce

e diky pravidelnému jizdnimu fadu moznost vyuziti pro jinou ¢innost
Logistik

Radi ,,minuska® pro vlak, pfipravuje materidl na nadrazi a dopliiuje material v regélech,
zodpovida za preskladnéni a dodrZeni posloupnosti, ,,recykluje® prazdné kartonové krabi-

ce, kompletuje prazdné KLT, které dovazi vlak

e neni zavisly na SAP, fidi se pouze ,,minusky* = aktualni potiebou jednotlivych li-
nek

e pfipravuje pouze na akt. potiebu, nechystd material ptilis dopfedu

9.6 Kalkulace nejvyssi vytiZenosti zasobovani montaze

V této kapitole jsou vypoctu prepravni kapacity vlakl na trasach.

9.6.1 Vypocty kapacit

Z ptedchozich kapitol vime, Ze vlaky jsou schopny logisticky zvladnout 19,28 na zelené

trase a 21,52 na zluté trase.

Je nutné zjistit, jaka nejhorsi situace mize na jednotlivych trasach nastat. Proto pouZijeme
projektova data, kde vidime projekty s nejvetsi obratkou na trase a dopocitame, kolik tedy

hodinova obratka je.

Ptiklad vstupnich dat pro linku x je uveden jako ptiloha P2.
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Tab. 9. Tabulka s vypoctem maximalnich vstupii a vystupii za hodinu.

Linka MnoZstwvi na vstupu (ks / hod.| HU(ks) [wstup (HU)|wvystup (HU)| hodin | vstup (HU) |wystup (HU)| Trasa
010 500 320 340 5 8 7.5 0,67 1,07|ZL
020 500 941 800 15 g P 2,00 1,20 EL
030 400 632 384 12 13 7,5 1,60 1,73|ZE
031 550 500 550 o 7,5 0,93 0,93|ZE
040/050 400 320 610 6 4 5 0,30 0,52 (ZE
070 940 96 56 1 13 7,5 0,13 1,73|7L
110 310 115 300 3 3 7,5 040 0,A40|ZE
120 2720 341 400 1 7 Fi 0,12 0,93 (ZE
130 300 350 200 9 14 7,5 1,20 1,87(2L
150 7 443 3 550 7 448 4 4 7.5 0,53 0,53|ZL
160 1100 205 300 2 bl 7,5 027 0,27|7L
170 600 115 300 2 T 0,27 040 ZL
180 600 180 400 3 4 7,5 040 0,53|ZE
202 450 450 300 & 12 7.5 1,07 1,60|ZE
204 400 290 600 6 4 Fi 0,80 0,53(ZE
071 535 106 24 7l 34 7.5 0,27 453|7L
205 480 400 480 % 7 7.5 0,93 0,93|ZE
190 450 320 400 £ & 7.5 0,30 0,80|ZE
191 400 270 250 6 9 i 0,80 1,20|ZE
193 450 320 400 6 & 7.5 0,80 0,80|ZL
Tab. 10. Maximalni obratka boxui za hodinu.
Zelena trasa vstup Zluta trasa vstup
8,67 6,13
Zelena trasa vystup Zluta trasa vystup
10,13 12,40
Celkem 18,80 18,53

Je velmi nepravdépodobné, ze by nekdy nastala situace, pii které by byla vyroba vyuzita

v takovém sloZeni, aby nastala situace zobrazena vySe, nicmén¢ vidime, Ze i pfesto by ji

zasobovani vlaky zvladlo.

Maximalni ptepravni kapacita vlaku na Zluté trase je 19,28, realita pozadavku pii nejvétSim

zatizeni je dle vypocta 18,53 boxi za hodinu.

Maximalni pfepravni kapacita vlaku na zelené trase je 21,52, realita pozadavki pii nejvét-

S$im zatizeni je dle vypocti 18,8 boxl za hodinu.
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Vidime tedy, Ze vlaky i v téchto extrémnich, takika nerealnych ptipadech vyrobu zvlad-
nou. Také je velmi dulezité¢ si uvédomit, ze vlak mlze souCasné¢ vylozit a zaroveil do
prazdného mista nalozit napt. prazdny box ¢i hotovou vyrobu, to usetii dalsi ¢as. Zde je
nicmén¢ optimalizace nemozna z hlediska nesourodosti projektl, takze se musi vychazet

z redlnych zkuSenosti.

9.6.2 Vzorce pouZité pro vypocet

Vstup (HU) celkem za sménu = (vyroba ks/hod * délka smény) / mnozstvi v boxu na

vstupu (zaokrouhleno na celé boxy)

Vstup (HU) za hodinu = vstup (HU) celkem za sménu / délka smény v hod.

Vystup (HU) celkem za sménu = (vyroba ks/hod * délka smény) / mnoZstvi v boxu na

vystupu (zaokrouhleno na celé boxy)

Vystup (HU) za hodinu = vystup (HU) celkem za sménu / délka smény v hod.

Zelena trasa vstup = soucet vstupl za hodinu pro linky na zelené trase

Zluta trasa vstup = soucet vstupti za hodinu pro linky na zluté trase

Zelena trasa vystup = soucet vystupl za hodinu pro linky na zelené trase

Zluta trasa vystup = soudet vystupti za hodinu pro linky na Zluté trase

9.7 Uspora manipulanta

Z dnesnich Ctyf manipulant staci na provozovani milk run dva a jelikoz nebudou plné
vytizeni, jak jsme si ukazali ve vypoctech, tak mohou pifipadné podporovat manipulanta,
ktery bude mit na starost tisk pritvodek, objednavani materialu, organizaci pfestaveb a jiné

nemanipulaéni ¢innosti.
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

Cilem tohoto projektu je zejména uspora Ctvrtého manipulanta a sofistikovany systém za-
sobovani PR2. Oba tyto cile budou po zrealizovani projektu splnény a zaméstnanci se bu-

dou moci t&sit z jednoduchého, funkéniho a udrzitelného systému zasobovani.

10.1 Finanéni zhodnoceni

I ptesto, ze potieba pouze tif manipulantli pfinese Gsporu zejména mzdovych nakladl na

manipulanta, tak je potieba pocitat s jistou investici a ndvratnosti.

10.1.1 Néklady

Nejvyssi ndklady projektu pfinese ndkup samotnych tahacu, c-frame a vagoént. Néaklady na
znaceni zon, upravu regall a ostatnich drobnosti jsou v porovnani s vlakem zlomek. Pied-

bézné celkové naklady na projekt ¢ini 2180000 K¢.

Cisla byla vynasobena koeficientem.

Tab. 11. Tabulka nakladii na projekt.

Polozka Mnozstvi jednotek (ks) | Naklad na jednotku (K¢) | Celkovy naklad (K¢)

Taha¢ Toyota (ks) 2 300000 600000
C-frame (ks) 8 98000 784000
Platformy (ks) 100 7000 700000
Uprava regald u linek (ks) 30 1000 30000
Znaceni zon (m) 200 80 16000
Objednaci karty (ks) 500 10 5000
Zasobniky na karty (ks) 30 500 15000
Supermarket (ks) 1 30000 30000
Celkem 2180000

10.1.2 Prinosy

Nejvétsim finanénim piinosem bude nepotiebnost ¢tvrtého manipulanta, to zname uspofe-
né zejména mzdové a personalni naklady na néj jako jsou napf. nutné Skoleni a to na vSech
ttech sménach. Dale systém SAP jiz nebude na montéazi pottebny, takze odpadd nutnost
platit ro¢ni licence. Nebude nutné mit elektrické zakladace, prodejem vznikne spole¢nosti
pfijem. Spolecnosti tedy vznikne jednorazovy piijem 200000 K¢ za prodané zakladace a
dalsi piijmy se budou kumulovat v nésledujicich letech jako tspora za manipulanty. Za

prvni rok to tedy bude 1749920 K¢.
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Tab. 12. Prijmy projektu.

Polozka Mnozstvi jednotek | Prijem na jednotku (K¢) | Celkovy ptijem (K¢)
Interni manipulant/ro¢né 3 500000 1500000
Licence SAP/rocné 4 12480 49920
Elektrické zakladace pro-

dej 4 50000 200000
Celkem 1749920

Roc¢ni Gspora bude nadale 1.549.920 K¢, pficemz investice €ini 2.180.000 K¢&.

Pokud tedy uspora za 360 dni je 1.549.920 K¢ tak denni ispora = ro¢ni uspora/pocet dni
Vv roce.
Denni uspora

1549920
360

=4305 K¢

Vypocet ndvratnosti investice

2180000
4305.333

= 506,35 dne = 507 dni

Investice se vrati za 507 dni.
Uspora za 5 let
(denni uspora * pocet dni za 5 let) - investice
(4305,333*1800) — 2180000 = 5569600
Uspora za 5 let dosahne 5.569.600 K¢.

Cisla byla vynasobena koeficientem.

10.2 Nefinan¢ni prinosy projektu

Hlavnimi nefinan¢nimi ptinosy jsou:
o sofistikovany systém objednavani materidl za pomoci KANBANu,
e odstranéni preplnénych piedavacich zon,
e odstranéni pfebytecného materialu na pracovistich,
® odstranéni pouzivani SAP,
® zjednodusSeni objednavek,

e klidn&jsi prace skladnika,
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e klidngjsi prace manipulanta.
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ZAVER

Z davodu existence soucasného systému, ktery nespliiuje pozadavky firmy na §tihlé zaso-
bovani montaznich linek, bylo hlavnim cilem této prace navrhnout zdsobovaci systém milk
run tak, aby byl uSetien jeden manipulant na sménu ve vyrob¢, coz pfinese zna¢nou usporu
mzdovych a jinych persondlnich nakladt. Vedlejsim, nicméné z hlediska §tihlé vyroby pro
spolecnost také velmi dulezitym cilem bylo, aby bylo zasobovani pro manipulanty jedno-

dussi a at’ je kanban systém automaticky vede a omezi se prostor pro chyby.

Teoreticka ¢ast byla zpracovana formou literarni reserSe. Byl zde v kratkosti popsan prin-
cip stihlé vyroby, planovani a organizace vyrobniho procesu, typy vyrob a produktivita
préace, kterou se projekt snazi zvysit. V teoretické €asti je 1 zminka o Stihlé logistice, ke

které se systém milk run a kanban jisté fadi.

V casti praktické byla predstavena spolecnost, jeji obchodni ¢innosti, historie, souc¢asna

filozofie a zakladni schéma spole¢nosti. Také byla provedena SWOT analyza podniku.

Analyticka ¢ast se kone¢né dostala z teorie do vyroby, konkrétné tedy do oddéleni sériové
montaZe, oznacovaného intern€ jako PR2. Byla zde popsana organizacni struktura odd¢le-
ni, pfedstaven soucasny layout haly 14 a popsany klady a zapory soucasného stavu. Nadale
byl popsin kompletni proces zasobovani sériové montdze a osobni zodpovédnosti.
V kapitole byly uvedeny vypocty potieb zasobovani montaZnich linek a zejména Casové

snimky dne manipulant, které ukazuji slozeni jejich prace a ptipadné prostoje.

V uvodni ¢asti projektu milk run byly stanoveny cile za pomoci metody SMART, dale
vytvofen logicky ramec projektu, asovy harmonogram a RIPRAN analyza.

V kapitole zabyvajici se projektem samotnym bylo pro lepsi pochopeni popsano rozdéleni
¢asti projektu jsou kalkulace Casu jizd vlakli a vypocty jejich kapacit. Dale byl vytvoien
layout jednotlivych linek a kalkulovany maximalni logistické projektové kapacity. Ty byly
nasledné porovnany s kapacitou vlaku a bylo zjiSténo, Ze dva vlaky i pfi nejhorSim scénafi
jsou schopny obsahnout zasobovani linek a Ze projekt ptinese usporu jednoho manipulanta
na smeénu. Ve zhodnoceni projektu bylo spocitano, Ze se investice vlozend do projektu vrati

za 507 dni a za 5 let projekt diky milk run dosdhne na usporu ve vysi 5.569.600 K¢.
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Vozik — elektricky zdvizny vozik pro odvoz vstuptl a vystupii montaze do predavaci zony
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BL-50 — sklad malych a nakupovanych dilti tzv. supermarket

ZC — sklad polotovart

VC — sklad hotové vyroby

Expedice — skladovaci misto pro vyrobky opoustéjici firmu

Kanban regal — spadovy regal pfimo u linky, do kterého se dopliiuje zdsoba materialu na 4

hodiny

Privodka — privodni karta projektu
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