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ABSTRAKT

Diplomova prace se zamétuje na projekt zlepseni systému zasobovani ve vyrobnim proce-
su ve spolecnosti Hutchinson s. r. 0. Hlavnim cilem prace je s pomoci metod pramyslové-
ho inzenyrstvi zlepSit systém zasobovani a snizit hladinu zasob na vulkaniza¢nich praco-
vistich. Teoretickd Cast popisuje jednotlivé metody a systémy jak daného cile doséhnout.
Analyticka ¢ast prace analyzuje souCasny stav zasobovani vybrané oblasti. Vysledky ana-
lyzy nésledné slouzi k vypracovani nadvrhu, ktery se nasledné realizuje. Realizace navrhu s
sebou nese jisté problémy, které jsou nasledné feSeny. Prace obsahuje také vyhodnoceni

projektu.

Kli¢ova slova: §tihla logistika, Just In Time, Kanban, hladina z4sob, plytvani

ABSTRACT

The thesis is focused on project improving the supplying system in manufacturing process
at company Hutchinson s.r.o. The main objective of the thesis is to improve the system of
supplying and reduce stock levels on working stations of vulcanizations using the methods
of industrial engineering. Theoretical part describes methods and systems which allow to
reach to objective. Analytical part investigates current state of supplying of the chosen ar-

ea. The results of analysis served for outline the proposal which is further executed.

Its implementation brings about a few problems which are then solved. The thesis also

contains the evaluation of the project.

Keywords: lean logistic, Just In Time, Kanban, level of material, losses
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UvVOD

Dnesni spolecnosti z ditvodu ziskani konkuren¢ni vyhody zavadéji stihlé procesy, které
maji za ulohu zvySovani produktivity, snizovani nekvality, ale také i snizovani hladiny
zasob a rozpracované vyroby a podobné. Se zavadénim Stihlych prvkil jim pomahaji prii-
myslovi inzenyfi, ktefi maji za kol hledat a nasledné odstraniovat jednotlivé nedostatky a

zlepSovat procesy.

I v této praci je popsano jisté zlepSeni procesu. Jde konkrétné o zlepSeni systému zasobo-
vani ve vyrobnim procesu ve spole¢nosti Hutchinson, s. r. 0. v Rokycanech, zabyvajici se
vyrobou gumovych a silikonovych hadic. Cilem prace bylo navrhnout systém zasobovani,

ktery umozni sniZzeni hladiny z&sob na pracovisti vulkanizace.
Prace je rozdélena do dvou ¢asti. Prvni ¢ast — teoretickd, popisuje logistiku, vysvétluje roz-
dily v logistickych systémech Push a Pull, popisuje Just In Time, Kanban systém, Milk

Run, Heijunku a podobné. Druhd, prakticka ¢ast, se ze zacatku vénuje popisu spolecnosti

jako celku, nasledné analyzuje a popisuje soucasny stav zasobovani vybrané oblasti.

Na zéklad€ analyzy je vypracovano vice ndvrhi, z kterych je vybrén a realizovan jeden.

Realizace navrhu s sebou pienasi jisté obtize, které jsou analyzovany a nasledné eSeny.

V praktické ¢asti 1ze naji 1 projektovou ¢ast, ktera se zabyva navrhem realizace celého pro-

jektu, popisuje projektovy tym, cile, rizika a podobn¢.

Zavérem prace je zhodnoceni UispéSnosti systému, jaké benefity piinesl a co bylo zlepSeno.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA A JEJI VYVOJ

Pojem logistika se v poslednich deseti letech velmi vaze v souvislosti s vyrobou i dopra-
vou. Tento systémovy piistup byl vypracovan za druhé svétové valky v USA, v souvislosti
s operacemi ozbrojenych sil. V t¢ dobé odplouvaly z americkych piistavi tisice plnych
lodi, ale pfi navratu se lod¢ vracely prdzdné s nevyuzitymi kapacitami. To byl impulz pro

predchtidce dnesnich logistiki k usili aspon ¢astecné vyuzit tyto volné kapacity.
(Svatos a kolektiv, 2009, s. 246)

Logistiku vyuzivanou v hospodatské praxi bychom mohli zaradit k relativné¢ mladym véd-
nim disciplindm. Jeji vyrazné€jsi prosazeni zacalo na pocatku padesatych let minulého sto-
leti. Impulzem pro zavedeni logistiky do praxe byl pfechod od trhu vyrobce k trhu zakaz-

nika.(Sixta a Ziska, 2009, s. 11)
Vyvoj logistiky v hospodaiské praxi prosel 4 fazemi:

1. faze — logistika ptredstavuje (pfedstavovala) pouze distribuci. Je nutné uspokojit za-
kaznika a jeho potieby, které je nutné nejdiive zjistit. Pfevladd obchodni a marke-
tingovy pfistup. Problematika zasob je jen okrajova, ptevladaji spiSe problémy jako
nedostate¢na vyse zasob, Spatna struktura a rozmisténi,

2. faze — strategie snizovani nakladi vyzdvihuje problém uloZzeného kapitalu. K feseni
tohoto problému se zacinaji pouZzivat matematické, statistické, optimalizacni meto-
dy a metody predikce. Logistika se rozsifuje na zasobovani, tedy nakup a opatfova-
ni a postupné pronika do fizeni vyroby,

3. faze — v podnicich se zacinaji objevovat ucelené logistické fetézce a systémy pro-
pojené od dodavateldi, az po finalni zdkazniky. Je potfebny reengineering a syn-
chronizace procesu,

4. faze — optimalizace integrovanych logistickych systémil. Tato faze probihd a je
momentalné ve fazi vyvoje. Jedna se o slozity problém systémového charakteru, u
kterého je nutné vytvofit fadu pfedpokladu k jeho zvladnuti.

(Sixta a Ziska, 2009, s. 15-16)

1.1.1 Definice

Logistiku bychom mohli tedy definovat jako fizeni materidlového, informacniho a financ-
niho toku s ohledem na v€asné splnéni pozadavka zédkaznika a s ohledem na tvorbu ziskl

v celém toku materialu. (Sixta a Ziska, 2009, s.15)
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., Logistika predstavuje strategické rizeni funkcnosti, ucinnosti a efektivity hmotného toku
surovin, polotovarii a zbozi s cilem dodrzet casové, mistni, kvalitativni a hodnotové para-
metry pozadované zakaznikem. Jeho nedilnou soucasti je informacni tok propojujici vza-
jemné logistické clanky od poskytovani produktii zakaznikim (zbozi, sluzby, preprava, do-

davky) az po ziskavani zdrojii.  (Stisek, 2007, s. 4)

1.2 Cile logistiky

Hlavnim cilem logistiky je zabezpecit trvalé uspokojovani potieb zékaznika prostfednic-

tvim dodavek a sluzeb na pozadované trovni pii co nejmensich nakladech.

Mezi dil¢i cile mizeme zaradit dosazeni pozadovaného stavu systému a optimalni struktu-

ry, kterd vede k minimalizaci nékladi.

kladu patfi:

e redukce skladovych zasob,

o redukce pribéznych Cast,

e zvySeni flexibility,

e zvySeni produktivity,

e zlepSeni dodrZzovani termind,

e zkraceni ¢asu dodani,

e zlepSeni dodavatelské ptipravenosti,

e zkraceni ¢asu urceného na zpétné opatfovani,

e redukce spole¢nych nakladu.
Cilem je najit optimalni vztah mezi logistickym vykonem, sluzbami a naklady.
(Stisek, 2007, s. 20)

Cile podnikové logistiky musi vychézet z celopodnikové globalni strategie, musi tedy na-
pomadhat plnit celopodnikové cile, ale na druhé stran€ musi zabezpecit ptani zdkaznika
s pozadovanou urovni a to pii minimalizaci celkovych nakladi. Logistika ma za kol dbat
na to, aby zékaznik byl zadsobovan podle jeho pozadavkil, tedy spravnym vyrobkem, ve

vvvvv

¢lankem celého fetézce. (Sixta a Ziska, 20009, s. 19)
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CILE PODNIKOVE
primarni LOGISTIKY sekundarni
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Obrazek 1. Cile podnikové logistiky (vlastni zpracovani)
Mezi primarni cile logistiky patii vnéjsi a vykonové cile.

Vnéjsi cile se zamétuji na uspokojovani potieb zdkaznikli. Do této skupiny cilii je mozné

zaradit:

e zlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek,
e zkracovani dodacich 1hut,
e zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb - tedy flexibility,

e zvySovani objemu prodeje, ne vyroby.

Nejdilezit&jsim ukazovatelem v logistice je faktor ¢asu. Clanky v logistickém fetézci musi
na sebe presné navazovat. Pokud jednotlivé ¢lanky logistického fetézce na sebe navazuji,

pfispiva to ke snizovani naroku na skladovani.

Vykonove cile logistiky lze formulovat jako zabezpecCovani pozadované Urovné sluZeb,
tedy aby pozadované mnozstvi zboZi nebo materialu bylo u sprdvného zakaznika a to ve

spravném mnozstvi, druhu, jakosti, mist¢ a case.

Mezi sekundarni cile logistiky patii vnitini a ekonomické cile. Vnitini cile se orientuji na

snizovani nakladu. Jde o naklady na:

e z4isoby,
e dopravu,
e vyrobu,
e Tfizeni,

e manipulaci a skladovani.

Ekonomickym cilem logistiky je zabezpec€it plnéni téchto sluZzeb s pfimérenymi néklady.

(Sixta a Ziska, 2009, s. 19-20)
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1.3 Priznaky Spatného Fizeni zasob

Rozpoznéni Spatného fizeni zasob patii mezi prvni krok ke zlepSeni. Diky nému muze-

me urcit misto, kde by bylo mozné zlepsit logisticky vykon. Pokud se problémy vyskytuji i

nadale, bude pravdépodobné nutné provést hlubsi zmény v procesu.

Mezi ptiznaky ukazujici Spatné fizeni zasob bychom mohli zafadit:

zvysujici se pocet nevytizenych objednavek,

zvysuyjici se hladina kapitalu védzand v zésobéch, bez toho, aby se pocet objednavek
ménil,

vysoka fluktuace odbératelq,

pravidelny nedostatek skladového prostoru,

rozdily v obratce hlavnich skladovych polozek mezi jednotlivymi distribu¢nimi
centry,

velky objem zastaralych polozek,

zruseni nebo snizovani objednavek ze strany odbératelil.

(Lambert a kolektiv, 2005, s. 169)

1.4 Metody snizovani hladiny zasob

Metody jak snizit hladinu zasob:

pouziti napiiklad ABC analyzy, ktera patii do vicestupfiového pldnovani zésob,
analyza celkové doby dopliiovani zasob, nebo analyza dodacich dob,

eliminace poloZek, které¢ maji nizkou obratku, nebo jsou zastaralé¢,

podpora substituce produkt,

analyza velikosti baleni a systému slev,

analyza procedury vraceni zboZi,

zavedeni formalizovaného systému objedndvek na dopliiovani zbozi,
hodnoceni plnéni dodavek u jednotlivych skladovych polozek,

vytvotfeni prognézy poptavky, nebo planu prodeje podle pfedem stanovenych prv-
ka,

sdileni informaci a fizeni zasob na riznych urovnich dodavkového fetézce,

pfehodnoceni dosud pouZivanych metod pii fizeni zasob za ucelem zlepsSit tok pro-

duktt. (Lambert a kolektiv, 2005, s. 169-170)
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1.5 Systémy skladovani

Existuje vicero systému skladovani. Vybér vhodného systému zavisi na zptisobu skladova-
ni, pouzitych zafizenich, typu skladovaného materialu, délky skladovani, ptfepravnych pro-

stitedcich a podobné.

V ptipadech, kdy je Siroké spektrum komodit, se nejcastéji pouziva tzv. staticky systém
skladovani, ktery je typicky stohovanim manipulacnich jednotek a vytvarenim zon sklado-
vého materialu dle druhu a vlastnosti. Tento systém vyzaduje vysokozdvizné voziky slou-

zici na vykladku, skladovani a nakladku.

Sklady v logistickém centru maji k dispozici celu fadu skladovacich alternativ. Vybér vari-

anty zalezi na funkci, kterou ma plnit. (Kubasakova a Sulgan, 2013)

1.6 Systém tlaku — PUSH systém

Patfi mezi klasické systémy pfii distribuci tovaru. Sklad absorbuje material produkovany
vyrobnim podnikem, ktery ho chce co nejdiiv umistit na trh. Ocekava se, Ze material, ktery
prichézi do skladu, se co nejdiive vyskladni. Pokud jde vyroba rychleji nez prodej vyrobku
na trhu, vyrobky se zacinaji v takhle fizeném sklad¢ hromadit. Skladovani v systému tlaku
slouzi na to, aby absorbovalo nadmérnou produkci vyrobnich podnikii. Znamena to, Ze
vyroba tlac¢i vyrobky do skladu bez ohledu na skutecné pozadavky spotiebitele a zdkazni-

ka. (Kubasakova a Sulgan, 2013)

1.7 Systém tahu — PULL systém

Je to systém, ktery funguje pfesné opacné nez systém tlaku. Pfi tomto systému neni potieba
vytvaret zasoby. Pokud uZz se zasoba vytvofi, tak pouze minimélni. Vyrobce vyrabi pouze
takové mnozstvi vyrobkd, které od ného zada zékaznik. Zakaznik ,,taha™ vyrobky od vy-
robce. Sklady v tomto ptfipadé funguji jako pritokové distribucni centra, které nabizi vyssi
uroven zakaznického servisu tim, Ze ptesouvaji skladovani blize k zakaznikiim. Také mo-

hou nabizet doplitkové sluzby. (Kubasakova a Sulgan, 2013)

1.7.1 Vyhody systému tahu

e PULL systém umoziiuje omezovani rozpracované vyroby. V systému PULL je sta-
noven limit rozpracovanosti. Opakem systému PULL je systém PUSH, v kterém

limit rozpracovanosti neni. Vykonnost systému PULL je tedy zéavisld na tomto
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omezujicim pravidle, diky kterému miizeme udrzovat zdsoby blizko optimalni
urovné.

e Systém tahu je automaticky bez ohledu na to, o jaky druh tahu se jedna. Jestli se
jedné o Kanban uréeny pro velké objemy nizkého poctu typu vyrobkti, o CONWIP,
ktery je ur¢en pro malé objemy velkého poctu typtu vyrobkii, DBR (Drum-Buffer-
Rope) systém, nebo o jakoukoliv jejich kombinaci.

e Je vhodny pro skoro kazdou vyrobu — at’ uz hromadnou, nebo individuélni. Nezéle-
zi ani na velikosti vyrabénych produkti. Vyuziva se tedy pro vyrobu, v niz lze vy-
robky spocitat (napft. auta), ale i pro vyrobu oleje, plynti apod.

e U PUSH systému lze planovat vyrobu podle dostupnych kapacit a pozadovanych
terminti. To je obvykle problém, protoze kapacity a terminy jsou ¢asto velmi pro-
menlivé, takze je pomérné obtizné néco doptedu naplanovat. To v ptipadé systému
tahu neplati, protoze planujete pouze limit rozpracovanosti. Neni nutné detailné na-
planovat kapacity, taktéz to plati i v pfipad¢ terminti, pokud je vyrobni systém do-

state¢n¢ rychly. (Ondra, 2017)

1.8 Systém Cross-Dock

Je systém zaloZeny na principu okamzitého prekladani tovaru. Sklad se tu primarn¢€ nevyu-
ziva na skladovani tovaru, ale slouZi pouze jako distribu¢ni, pfipadné smichédvaci centrum.
Vyrobky jsou do skladu dovézeny ve vétSsim mnozstvi velkokapacitnim druhem dopravy,
napiiklad Zelezni¢ni dopravou. Poté se vyrobky ihned rozdéli a kombinuji v potiebném
mnozstvi s jinymi vyrobky do ucelené zasilky podle jednotlivych pozadavkt konkrétniho
zakaznika. Takto upravend zasilka se pozdéji distribuuje k zdkaznikovi méné kapacitnim
druhem dopravy, obvykle cestnou dopravou. V systému Cross-Dock se vyrobky v zdsade
neskladuji, ale co nejdiive se ptekladaji a odesilaji dal. Systém je pomérmné oblibeny

v automobilovém pramyslu.(Kubasakova a Sulgan, 2013)
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1.9 JIT systém

Jedna se o vyrobni filozofii, pfi které jsou materidl, vyrobky a dily vyrabény, dopravovany
a skladovany pouze tedy, kdy to vyzaduje zédkaznik. To znamena, Ze vyrabime spravny
vyrobek, ktery dodame na spravné misto, pouze ve spravném mnozstvi, ve spravném case

a za spravnou cenu. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 263).

Tahle filozofie byla poprvé pouzita pti budovani vyrobniho systému Toyota. Samotny na-
zev ,, Just in Time* vymyslel prvni prezident firmy K. Toyoda, ov§em prvni, kdo tento
systém zavedl v praxi byl T. Ohno. Pravé on dosel k zavéru, ze vSechno, co potiebujeme
zajistit pro vyrobni proces, jsou soucastky a komponenty v dobé a mnozstvi, kdy je proces
pottebuje. I kdyz se tato myslenka jevi jako banalni, je nutné si uvédomit, ze Slo o pievrat-
nou zménu v pramyslu. Doslo k nahrazeni piivodniho systému tlaku systémem tahu. Ve
vysledku tradi¢ni princip ,,pfinesu ti to, co vyrobim®, se tak zménil na princip ,,vezmu si

to, co potiebuji*. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 263-264).

1.9.1 Piinosy JIT
Vysledky implementace JIT v prostfedi primyslovych podniku:

e snizeni zasob o 50 — 90 %,

e 0 15—40 % niz8i naklady na prode;j,
e zmenSeni plochy o 30 - 60 %

e zvyseni jakosti 0 50 - 90 %

e sniZeni Casu zmén o 48 az 80 %.

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 265)
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1.9.2

Principy JIT

Nosnou myslenkou JIT je odstranéni plytvani ve vSech podobach. JIT ma ¢étyti zakladni

principy:

1.9.3

zjednoduSovani - vyuziti jednoduchych pfistupti, metod a eliminace slozitych a
pifekombinovanych feseni,

synchronizace - nastaveni podnikovych procesu tak, aby vyroba byla synchronizo-
vana s aktudlni potfebou a ne s planovanou potiebou,

zviditelnéni - umoznuje zpruhlednit procesy a zjistit co se v nich dé¢je, jaké jsou
prostoje, zmetky, extrémni stavy a podobné,

neustalé zlepSovani — kontinudlni rozvoj celého systému.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 265)

Podminky JIT

Abychom tyto principy mohli vyuzit, je potfeba splnit uréité podminky:

1.94

planovat a vyrabét podle objednavky,

vyrabét v malych sériich,

eliminovat plytvani,

zajistit plynulé materidlové toky,

zabezpecit vysokou a stabilni jakost,

zajistit aby systém respektovali vSichni pracovnici,
eliminovat prostoje,

udrzovat jasnou strategii. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 265)

JIT nakup

Charakteristiky pro nakup Just in Time:

konstantni mnozstvi je dodavano pravidelné a ¢asto (n¢kdy i nékolikrat denn¢), do-
davatel je pribézné informovan, kontrakty se kontroluji, odchylky od dohod se ne-
toleruji. Jsou pozadovéna opatieni ke snizeni nakladii a zlepSeni produktivity,
vybér dodavatelll z nejblizsi vzdalenosti,

dodavatel nese plnou zodpovédnost za problémy se Spatnou kvalitou.

(Bobak, 2002, s. 109-110)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20
Tabulka 1. Tradi¢ni nakup a JIT nakup (Bobak, 2002, s. 109-110)
Aktivity Tradi¢ni nakup Nakupy JIT
Volba dodavatelu Dva nebo tii Jeden mistni dodavatel,

Casté dodavky

Sjednavani objednavek

Objednavka se specifikaci
dodaci lhity a kvality

Roc¢ni objednavka aktivo-

vana dle potteby

Zmény objednavek

Dodaci lhata a kvalita mé-

nény na posledni chvili

Dodaci lhita a kvalita jsou
pevné stanoveny, mnozstvi
je adaptovano podle potie-

by ve stanovenych mezich

Sledovani objednavek

Spousta problému s dodav-

kami

Dobré smlouvy, malo pro-
blémi, netoleruji se dife-

rence v kvalité

Vstupni kvalita

Kontrola kvality a mnoz-

stvi vSech objednavek

Nahodilé kontroly vzorki,

pozd¢ji zadné kontroly

Vyhodnoceni dodavatelti

Kwvalitativni hodnoceni

odchylek od dodavek

Z4dné tolerance odchylek

Fakturace

Platba jednotlivych doda-

vek

Platba jednou mésicné,

pevnou cenou




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

2 KANBAN

Kli¢ k tispésnému prechodu od PUSH systému k PULL systému je pouziti Kanbanu. PULL
systém typicky pouziva signaly k vytvoreni pozadavku na vyrobu nebo dodavku z pied-
chézejici stanice. Nastroj k provadéni tohoto procesu se nazyva Kanban. Je to v podstaté
zpusob fizeni toku materidli a dalSich zdroji propojenim funkci a vizudlnich ovladacich

prvkl. (Myerson, 2012, s. 62)

V japonstin€ pojem Kanban znamena karta, piipadné listek. Obvykle jsou uzaviené a chra-
néné vinylovou folii a obsahuji nasledujici informace: Cislo komponentu a jeho jméno,
nazev procesu, ve kterém je Kanban pouzivany, pocet jednotek ve standardnim baleni a typ
baleni, poc¢et Karbanovych karet, ¢islo skladového bodu ptedchéazejiciho procesu a cislo
skladového bodu nésledujiciho procesu. Jedna karta odpovida jednomu baleni, které repre-

zentuje. Karta cirkuluje spolu s aktuadlnim tokem materialu. (Salvendy, 2001, s. 573)

Rozlisujeme dva druhy Kanbanu. Prvni druh Kanbanu specifikuje druh a mnozstvi produk-
tu, ktery bude nasledny proces pozadovat od piedchazejiciho procesu. Druhy Kanban na-
zyvany také jako vyrobni Kanban specifikuje druh a mnozstvi produktu, ktery ptedchazeji-
ci proces musi vyrobit, (Monden, 2012, s. 36)

2.1 Fungovani
Fungovéni Kanbanu Ize ukazat na nasledujicim piikladu:

1. zakaznik si z regalu vezme pozadované mnozstvi zbozi,

2. na pokladné zadkaznik sejme Kanbanové karty ze zbozi a da je do skiinky,

3. Kanbanove karty jsou nasledné poslané do skladu,

4. ze skladu je odebrano zbozi a spolu s Kanbanovymi kartami je poslano zpatky do
regalu,

5. zboZi je ptipraveno opét k prodeji a cyklus se uzavie. (Simon, Miller, 2014)
2.2 Prostredky

V systému Kanban jsou vyuzivany tii zadkladni prostiedky:

e Kanbanova karta — reprezentuje objednavku pro interniho ¢i externiho odbératele a
zabezpecuje prenos informaci,
e Kanban tabule — je to misto, kde interni dodavatel pfebird informace a pozadavky

od svého interniho odbératele,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

Kanban schranka — zde odbératel vlozi své pozadavky ve formé kanban karet.

(Kucerak, 2007)

2.3 Predpoklady

Uspésné zavedeni Kanbanu vyzaduje:

vyskoleny a motivovany personal,

vysoky stupeii opakovani vyroby bez velkych vykyvi v poptavce,
vzajemné harmonizované kapacity,

rychlé postupy pro pfetypovani zafizeni,

v piipad¢ zvysené poptavky schopnost persondlu pracovat piescas,
rychlé odstranéni poruch,

vykonna kontrola kvality na pracovisti,

schopnost delegovani pravomoci,

spravné navrzeny layout zabezpecujici plynulé toky. (Vitek, 2012)

2.4 Pravidla

Seznam vSeobecné platnych pravidel:

nasledujici proces odebira dily od pfedchoziho procesu podle tdaji na Kanbanové
karté,

ptidél soucastek bez Kanbanové karty je zakazan,

ptidél nekvalitnich soucastek je neptipustny,

soucastky a dily jsou pfemistovany pouze s Kanbanovou kartou,

pocet Kanbanovych karet v obéhu musi byt v souladu s potfebou findlni montéaze.

(Kucerak, 2007)

Autor Ivan Masin ve své knize uvadi dal$i pravidla, jako naptiklad:

Kanbanové karty by mély byt stale umistény na kontejnerech s produktem, kromé
faze navratu,

dily v kontejnerech musi mit 100%-ni kvalitu,

pracovnici nasledujiciho procesu musi vyrabét pouze dily dle informaci na Kanba-

nové kartée,
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pocet Kanbanovych karet by se postupné mél snizovat a diky tomu by se mélo vy-

loucit plytvani a provést zlepseni. (Masin, 2000, s. 268-269)

2.5 Prinosy a diivody pro zavedeni

Kanban pfispiva ke snizeni celkovych nakladu:

je to prevence pied nadvyrobou,

rozviji flexibilni pracovni stanice,

snizuje plytvani a odpad,

minimalizuje ¢ekaci doby a logistické naklady,

sniZuje stav zasob, rezijni ndklady a ndklady na skladovéni (Kaizen Institute, 2018)

2.6 Druhy

2.6.1

Karti¢kovy Kanban

Pomtcky pro aplikaci:

planovaci tabule,
planovaci, vyrobni, dopravni a signalni Kanbany,

svételné nebo zvukové signalizacni zatizeni (Tucek a Bobak, 2006, s. 74-75)

Kanbanova karta obsahuje:

misto vyroby (piedchozi stupeii),

popis vyrobku, obrazek a identifikacni Cislo,

misto spotieby,

velikost davky, mnozstvi a kapacita dopravniho prostfedku, minimdlni, maximalni
a celkovy pocet karet,

grafické prvky pro identifikaci karty jako naptiklad: carové kody, barevné a Ciselné

prouzky a podobné. (Tucek a Bobék, 2006, s. 75)
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Obrazek 3. Priklad Kanban karty (Tucek, 2014)

2.6.1.1 Vypocet poctu karet:

DI(1 + v)
K=—"—
3

K= pocet karet v okruhu,

D = m/t = pozadavek na urcité mnozstvi za jednotku Casu,
m = pocet dilti v periodé,

t = délka periody,

I = pribézny cas vyroby jedné davky - je sloZen z Casu ¢ekani na davku a ¢asu zpracovani

davky,
v = bezpecnostni koeficient - jeho rozsah je 0 az 1,

C = kapacita kontejneru v kusech. (Tucek a Bobak, 2006, s. 75)

2.6.2 Elektronicky Kanban

Elektronicky Kanban je pouzivan zejména v automobilovém primyslu. Pracuje v soucin-
nosti s informa¢nim systémem. Kromé odvedeni materidlu slouzi i k oboustranné komuni-
kaci mezi pracovniky ve vyrobé a logistice. Kombinuje odvadéni produkce, planovani a
sledovani materidlového toku. Diky tomu miizeme dle daného planu vyroby a okamzitého
stavu plnéni subdodavek doporucit jednotlivym pracovistim mnozstvi materidlu nebo roz-
pracované produkce, které maji v daném terminu odvést. Pokud je odvadéni produkce plné

automatické, pracovnik do procesu nezasahuje a pouze tesi vzniklé problémy.

Elektronicky Kanban vyuziva ¢arové kody, bezdratové ctecky carovych kodi a informacéni

systémy. Piikladem takového systému je naptiklad SAP.

(Lukoszova a kolektiv, 2012 s. 55)
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2.7 FIFO

Zkratka FIFO neboli First In, First Out, znamena v piekladu — prvni do skladu, prvni ze
skladu. To znamen4, Ze nejstarsi polozka, ktera je do skladu pfijata jako prvni, je i prvni ze

skladu odebrana. (Sustek, 2011)

2.7.1 FIFO ve stihlé vyrobé

Dilezitou soucasti kazdého materidlového toku v LEAN-u jsou FIFO fronty. Patii mezi
jednoduchy nastroj k definovani materidlovych a informacnich tokti. Nasledujici obrazek

popisuje, jak takova FIFO fronta vypada. (Ondra, 2017)

FiFo Lane

)

Obrazek 4. FIFO fronta (Christoph Roser, 2014)

Typickym ptikladem pro FIFO frontu je napiiklad automobilova montazni linka, kde je

pevné urcené potadi dilti a mnoZzstvi dilii. Z toho plynou dvé pravidla:

e Prvni pravidlo zakazuje ptedbihani. To znamena, Ze prvni dil, ktery vstupuje do
bufferu, jako prvni z bufferu vystupuje. Dily maji pevné stanoveno potadi, zména
potadi je neptipustna. Toto pravidlo pfedchazi odlisnostem v Casech prutoki.

V ptipadé nedodrzeni potadi hrozi zvétSeni Casové prodlevy pii ¢ekani na vynecha-

ny dil. To uz neni podle LEAN-u hladky a plynuly materidlovy tok. (Ondra, 2017)
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Obrazek 5. Predbihani (Christoph Roser, 2014)
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e Druhé pravidlo fika, ze pro FIFO frontu musi byt pfesn¢ definovand maximalni ka-
pacita. Z toho vyplyva, ze kdyz je FIFO fronta plna, predchéazejici procesy se musi
zastavit. Pravidlo urcuje pouze horni limit, ale naopak neurcuje minimalni kapacitu.
Pravidlo je urceno tak, aby eliminovalo nadvyrobu, ktera je jednim z druhi plytva-
ni. Pfi nadvyrobé¢ se vyrobni systém ucpava a vSechno se zpomali, vzroste plytvani

a snizi se ¢as prutoku systémem. Takovy systém piestava byt stihly. (Ondra, 2017)

NO!
000808
0009 )

Obrazek 6. Preplitovani, (Christoph Roser, 2014)

2.7.1.1 Vyhody FIFO front

Mezi vyhody FIFO front patii: jasn€ definovany materidlovy tok a prevence nadvyroby,
ucpavani pti dosazeni limitnich hodnot kapacit, redukce odlisnych ¢ast pritoku, schopnost
dokonceni vyroby v terminu a schopnost rychlé reakce na zmény. Navic neni potieba ur-
Covat praci a tidit koncové procesy, protoze se vyrabi to, co pfijde skrze linku. Potiebna je
pouze kontrola prvnich procest, protoze nésledujici se budou fidit samy. Vhodnym néstro-
jem pro kontrolu je naptiklad Kanban. FIFO pomaha i s vizualizaci, také pii posouzeni
stavu systému, napiiklad pti lokaci izkého mista. Pokud se FIFO fronta vyrazné zapliuje

nebo je prazdna, je nutné zjistit priiny a vyftesit problém. (Ondra, 2017)

2.8 Milk Run

Je to systém, ktery pochazi ze staré Anglie. Podstata systému spocivala v pravidelném svo-
zu Cerstvého mléka od jednotlivych sedlakt do mlékarny. V realité to fungovalo tak, ze v
konkrétni ¢as mlékat sebral dvé prazdné nadoby a nahradil je dvéma nadobami s mlékem.
S timto systémem a ¢asovym rozvrhem nevznikaji nikde nadbytecné zasoby a prazdné na-
doby se nehromadi. Nikdo nestoji o to, aby mu pfi vyrobé nadbyval nebo chybél material.
V kombinaci s Kanbanem je mozné vytvofit dobfe nastaveny informacni systém, v kterém
vyroba i dodavatel maji dokonaly piehled o mnoZzstvi vyrobniho materidlu i pfepravnych
obalech. Naplanovat zasobovani Ize s vysokou piesnosti az, kdyZ vznikne potieba. Vyrobci
nevznikaji dodate¢né naklady na skladovani a ani ztraty z prostoje kviili nedostatku mate-

ridlu. Dodavatel ma diky Kanbanu dokonaly piehled o budouci spotiebé vyroby.
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Mezi vyhody systému Milk Run patfi i sniZzeni ndkladi na dopravu az o 30 %, integrace
recyklace opakované pouzitelnych oballl a vyuziti mensiho poctu ptepravnich prostredkd.
Hlavni nevyhoda sytému Milk Run je velkd zavislost na stavu cest nebo tras a zavislost na
prepravnich prostfedcich. Pokud vznikne komplikace na trase, nebo nastane porucha pie-
pravniho prosttedku, zbozi se nedostavi v€as a vznikaji prostoje. Proto je vyhodou fyzicka

blizkost dodavatele a vyrobce. (Janotta, 2017)

Individual deliveries Milk-run operations
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Obrazek 7. Milk Run a individualni dodavky (Nippon Express, 2017)

2.9 Heijunka

Metoda vyvinuta v Toyoté, ktera se zabyva synchronizaci tokt. Na rozdil od metody Kan-
ban umoznuje rozvrhovat vyrobkové mnozstvi a vyrobkovy mix v definovaném casovém
useku vyroby. Vyroba neprobiha pfesné podle toku objednavek od zédkaznika, ale kumuluje
se do definovanych €asovych intervalii. Metoda vychdzi z celkového mnozstvi objednavek
v urCité Casové periodé a rozvrhuje je tak, Ze stejné mnozstvi a stejny mix bude vyrabén
kazdy den. Vyrobu je nutno rozvrhovat kazdy den s pfihlédnutim na skute¢ny pozadavek

zakaznika podle sortimentu a mnozstvi. (Ciganekova, 2007)

Pokud je systém postaven na skutecnych pozadavcich zakaznika a vyrabi napiiklad dva
produkty A a B, vyroba téchto dvou produktti mtize byt nasledovna: A, A, A, B, A, B, B.

= nerovnomé&rné rozvrhovani ve vyrob&. Vyroba bez rozvrhovani nasledné mize zplsobit:
e chovani zdkaznika je nepfedvidatelné - miiZe nastat situace, Ze chce produkt, ktery
se jeste nezacal vyrabet,

e hrozi, Ze zboZi se neproda a bude drzeno v zasobé,
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e nevyvazenou spotiebu vstupniho materialu.

Heijunka a jeji vyhody:
o flexibilita a moznost vyrabét ve chvili, kdy to nas zakaznik vyzaduje,
e nizsi riziko neprodaného zbozi,

e vyvazené vyuziti kapacity (stroje a pracovni sila). (Ciganekova, 2007)

Monday Produclion Monday Production
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Tuesday Production Tuesday Production
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Obrazek 8. Tradi¢ni produkce (vlevo) a Heijunka (vpravo) (McBride, 2017)

2.10 ABC analyza

Autorem je italsky sociolog a ekonom Vilfredo Pareto, ktery ve své studii tvrdi, Ze 20 %
lidi kontroluje 80 % veskerého majetku. Riké, Ze napiiklad bohatstvi nebo dtilezitost jsou

soustfedény do relativné malého poctu (lidi, faktort). (Lambert a kolektiv, 2005, s. 170)

Analyza ABC vychazi z Paretova pravidla. Jeji pouziti spo¢iva v tom, Ze se sefadi polozky
podle vlivu na sledovany jev a rozdéli se do urcitych skupin. Pravé ABC analyza pomaha
rozdelit polozky podle jejich procentudlniho podilu na celkové hodnoté zvoleného parame-
tru. V praxi to znamena, Ze pii analyzovani vyrobniho programu podniku zjistime, ze 75 %
ro¢niho obratu firmy vytvaii pouze malé skupina vyrobkl o velikosti 10 %. Naopak, Ze

velka ¢ast vyrobkil o velikosti 70 % vytvafi pouze maly podil na obratu firmy.

ABC analyza se hodné pouziva i pii analyze vyrobnich zasob. Zde neni sledovanym para-
metrem obrat, ale primérna vySe jednotlivych poloZzek v hodnotovém vyjadieni. Pfi této

klasifikaci ziskdvame tii skupiny polozek:
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e A = polozky, které maji nejvétsi podil na celkové zasobé a tim taky pfedstavuji
nejvetsi potencial mozného snizovani zasob,

e B =polozky, které¢ mizu vytvaret urCité zasoby v ndvaznosti na vyrobni plan - jsou
to polozky s primérnou vyskou podilu a moznosti jejich redukce,

e (C =polozky s nizkou zasobou ve skladu - moznost jejich redukce je mala, nebo do-

konce nulova. (Ciganekova, 2007)

Rozd¢leni do skupin ndm umozni vytvofit si prehled o tom, které polozky nejvice prispiva-
ji k hospodéiskému vysledku, nebo jaky podil tvoii na celkové zasobé. Na zaklad¢ rozde-

vyuzit nejlepsi metody pro jejich fizeni. (Ciganekova, 2007)

Analyza ma Siroké uplatnéni a neni limitovana pouze na finalni vyrobu. Muze se pouzit i

pfi rozboru nakupovanych komponentli a materialu, nebo u rozboru vyrobnich zasob.
Pouziti je nasledovné:

e zvoleni parametru, ktery vystihuje podstatu sledovaného problému,

e vypocita a urci se procentudlni podil kazdého prvku z celkového poctu prvk,

e prvky se vzestupn¢ setadi podle procentudlniho podilu,

e sestavi se graf, jehoz soufadnicemi jsou: % podil na celkovém poctu a % podil na
celkové hodnoté parametr,

e polozky se rozdéli do skupin A, B, C. (Cigénekova, 2007)
Rozdéleni do skupin:

e skupina poloZek A by méla mit podil na celkové hodnoté parametru 70 az 80 % a
méla by obsahovat asi 10 az 15 % prvki z celkového poctu,

e skupina poloZzek B by méla mit podil na celkové hodnoté parametru 15 az 20 % a
méla by obsahovat asi 15 az 20 % prvkl z celkového poctu,

e skupina polozek C by méla mit podil na celkové hodnoté parametru 5 az 10 % a

m¢ela by obsahovat asi 60 az 80 % prvki z celkového poctu. (Ciganekova, 2007)
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ABC analyza j Lorentzova krivka

100

4+

% hodnoty kum.

30 40 a0 -FBIJq 70 a0 an ?EIEI

% podiel poloziek kum.

DE"HJ

Obrazek 9. ABC analyza (Ciganekova, 2017)

2.11 Stihla logistika

Stihla vyroba je jednou ze soucasti takzvaného $tihlého podniku.

Plytvani v logistice prvni definoval Henry Ford v roce 1913. Tvrdil, ze do plytvani patii i
zvysena zasoba surovin a hotovych vyrobkt presahujicich pozadavky. Toto plytvani ma za
nasledek zvySeni cen a niz§i mzdy. Forduv pfistup pievzala a rozvinula spole¢nost Toyota.

Ta ho dotdhla do takové podoby, Ze i dnes se povazuje tento systém za nepiekonatelny a

dokonale propracovany. Systémem se nechal inspirovat i Tomas Bata.

(Simon a Miller, 2014)

Management \
znalosti a dovednosti

\\ Rozvo] podnikové
kultury

Obrazek 10. Stihly podnik (Simon a Miller, 2014)
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Vyrobek se vyskytuje ve ¢tyfech stavech: doprava, skladovani, vyroba a kontrola. OvSem
pouze ve vyrob¢ je vyrobkiim pfidavana hodnota. VSechny ostatni ¢innosti neptidavaji
hodnotu. Odhaduje se, Ze v praxi zhruba 95 % ¢innosti neptidavaji hodnotu a naopak exis-
tuje pouze 5 % a méné Cinnosti, které hodnotu ptidavaji. Paradoxné se firmy chybné sou-
stiedi praveé na zminénych 5 %, u kterych se snazi zvySovat vyrobni vykonnost prostied-

nictvim velkych investic.

Stihla logistika se zaobira pravé Cinnostmi, které neptidavaji hodnotu a jsou spojené se
zvysujicimi naklady na realizaci. V téchto ¢innostech je mozné dosahnout zlepseni v fadu

desitek procentnich bodi. (Simon a Miller, 2014)

2.11.1 Casové analyzy

Jejich cilem je standardizovat, popsat a vymezit logistické procesy, které umoznuji disled-

né planovani kapacit. Hlavnimi pfinosy jsou:

e standardizované logistické ¢innosti,
e urceni ztratovych ¢innosti,
e podklady pro kapacitni planovani a efektivni odménovani pracovniki,

e presné uréena ¢asova narocnost logistickych ¢innosti. (Simon a Miller, 2014)

2.11.2 Procesni Fizeni

Zmapovani vSech procesi v podniku a minimalizace procesti nepfidavajicich hodnotu.
Nasledné je standardizovat. Naskytuje se moZnost vyuZit analyticky nastroj pro mapovani
hodnotového toku — Value Stream Mapping, tedy VSM. Prostfednictvim VSM lze ur€it

lizka mista, mozné ztraty a diivody neefektivniho toku. (Simon a Miller, 2014)

2.11.3 Ergonomie a Fizeni vyroby

Jejim cilem je navrhnout pracovisté tak, aby nevznikalo plytvani ve form¢ zbyte¢nych po-
hybti. Veskery pohyb musi byt realizovan co nejefektivnéji a bez rizika pretézovani pra-
covnikli. Pohyb pracovnika, ale 1 materidlu, mize byt zachycen pomoci jednoduchého
Spaghetti diagramu, ktery nevyzaduje zadny software, pouze layout budovy. Nésledné se
vyhodnoti uslé vzdalenosti a navrhnou se moZnosti, jak zkratit trasu a zredukovat zbyte¢né
pohyby. Jedna se o proces hledani zbyte¢nych pohybt, manipulace a transportti za ucelem

minimalizace logistickych procesti a skladovéni. (Simon a Miller, 2014)
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2.11.4 Simulace

V soucasné dobé se simulace stdva neocenitelnym nastrojem pro navrh i optimalizaci slozi-
téjSiho systému. Poméha manazerim ptedvidat vyrobu pii zméné¢ podminek a optimalizo-
vat dopravni systém. Pomoci pocitacovych modeli se délaji pokusy, které maji piinést vice

informaci na otazky typu ,,co se stane, kdyz*.
Simulace ptinasi pro firmu konkuren¢ni vyhodu, ale 1 jistou finan¢ni usporu.

(Simon a Miller, 2014)

2.11.5 Druhy plytvani v logistice

Plytvani v logistice zpisobuji vSechny ¢innosti, které nepiidavaji hodnotu zédkaznikovy, ale

navysuji ndklady bez toho, aby z nich byl jakykoliv uzitek.
Mezi nejcastéjsi a zékladni druhy plytvani v logistice bychom mohli zatadit:

¢ nadbyte¢ny material a komponenty,

e zbyte¢na manipulace, naptiklad preskladnovani a zbyte¢na pteprava,
e cCekani na material, soucastky, nebo dopravni prostiedky,

e poruchy a jejich odstranovani,

e pfipravovani materidlu a komponentl v nespravném mnoZstvi a Case,

e nevyuzité prepravni kapacity a schopnosti pracovniki. (Pavelka, 2014)

2.11.6 Principy zlepSovani logistickych procesii

Za ucelem dosazeni lepSich vysledkl a zajisténi zvySeni efektivity internich logistickych

¢innosti 1ze uplatiovat nasledujici principy:

e snaha o eliminaci plytvani v celém logistickém toku,

e kombinovani informacnich systémi s vizudlnim managementem,

e vyuziti tahového systému a sekven¢niho planovani vyroby,

e pohybovani materialu v malych davkéch, s kratkym a definovanym priibéznym ca-
sem,

e pohybovani materidlem tehdy, kdyz zakaznik vysle signal, resp. pozadavek.

(Pavelka, 2014)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

2.11.7 Logistika jako konkuren¢ni vyhoda

Existuje mnoho konkuren¢nich vyhod, které logistika miize piinést svou sluzbou pro pod-
nik. Mezi vyhody miizeme zaradit: fizeni dodavkového fetézce, kvalitni servis, vynikajici
informacni servis a podobné¢. Potencial logistiky vyuzily firmy jako naptiklad Wal-Mart a
McKesson Drug, které diky vyuziti informacénich technologii vyrazné zlepsily zdkaznicky

servis ¢i dostupnost zasob a zaroven snizili jejich stav. (Lambert a kolektiv, 2005, s. 576)
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

3 O SPOLECNOSTI

Hutchinson je spolecnost zabyvajici se vyrobou gumovych dilit do automobild, lodi, leta-
del, vlakii a podobné. Je to francouzska firma, ktera je soucasti koncernu Total. Jeji vyrob-

ni zavody se nachéazeji po celém svété véetné Ceské republiky.

\ 4

HUTCHINSON®

Obrazek 11. Logo firmy (interni zdroj firmy)

3.1 Historie

Spole¢nost Hutchinson slouzi svym zékaznikiim po celém svété uz vice jak 160 rokl. Neu-

stale pracuje na novych inovacich, které umoziuji rozvoj jejich mobility.

1853 — Hutchinson zac¢ina s vyrobnim zédvodem zalozenym obchodnikem Hiramem Hut-

chinsonem ve francouzském mésté Chalette-sur-Loing.
1860 — Spole¢nost rychle roste a expanduje do Némecka, Spanélska a Italie.

1903 — Jeji kola a automobilové pneumatiky se brzy prodavaji po celé Evropé a zaina

dlouhé partnerstvi s automobilovym sektorem.

1910 — Diverzifikace pokracuje. Spolecnost dodava textilii pro vzducholodé - Astra Torres,
ktera jako prvni preletéla pfes Lamanssky priliv.
1911 — Materiadly spole¢nosti Hutchinson se pouZivaji i na pneumatiky a platno kiidla no-

vého typu letadla, jako naptiklad dvojplosnik Nieuport.

1916 — Materialy spole¢nosti Hutchinson jsou vybrané jak pro letadla Hanriot a Blériot, tak

1 pro motorky a nakladni automobily.

1930 — Hutchinson doprovazi rozvoj dopravy na zemi, ve vzduchu a na mofi. Spole¢nost

se zamefuje na vyzkum a své inovacni schopnosti.

1936 — Inovaéni odpruzeni Dynaflex je populdrni a nabizi moZznosti fizeni vibraci pro leta-

dlo Bloch. (Hutchinson, 2018)
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1942 — Spole¢nost dodava produkty Dynaflex do celé flotily amerického namotnictva.

1950 — Gumové materidly zlepsuji pohodli cestujicich v automobilech, vlacich a metru.

A nov¢ akustické izolace pouzivané v budovach.

1970 az soucasnost — Prostfednictvim svych mnohaletych zkuSenosti dokaze spolecnost

vvvvv

drzéky, té€snéni, spajeci hadice, formované a tvarované gumové soucastky zvysujici pohod-

li a bezpecnost. Nové materidly, které jsou rozvijené, umoznuji posun vpied.

(Hutchinson, 2018)

3.2 Vize spole¢nosti
Vize spolecnosti jsou:

e zkoumani novych horizontd,

e zvySovani komfortu, bezpecnosti a energetické efektivnosti na zemi, ve vzduchu a
na mori,

e predvidani potieb zakaznika,

e vytvafeni novych vysoce vykonnych materialu, které zajisti potteby budoucnosti,

e kombinovani odbornosti a zavadéni inovaci v riznych odvétvich,

e pfispivani k budouci mobilité. (Hutchinson, 2018)

Spolec¢nost se snazi byt inovativni, chce se zapojit do technologickych vyzev, kterym celi

pfedni svétové spolecnosti.

Pfispiva na rozvoj pozemni, letecké a namoini dopravy jiz 160 let a je hrda na to, Ze mlze

sveé dédictvi a know - how pfedat na dalsi generace.
Uvédomuje si, Ze sdileni informaci a tymovy duch pfispiva k jejimu kolektivnimu tspéchu.

Jeji hnaci sila pochdzi od jejich pracovnikii. Praveé etika, respekt, integrita, solidarita, a

odpovédnost jsou hodnoty, kterym vdéci za tspéch.

Jeji ambici je stat se dodavatelem pro vSechny predni svétové firmy. (Hutchinson, 2018)
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3.3 Firemni kultura

3.3.1 Personalistika

Spolecnost hleda talentované lidi, ktefi maji zdjem posouvat hranice, at’ uz technologie
nebo mobility spolecnosti. Operuje v 25-ti zemich Evropy, Asie a Ameriky a predstavuje
Sirokou skalu ptilezitosti v oblasti vyzkumu inovaci, designu, strojirenstvi, vyroby a doda-

vatelského fetézce. (Hutchinson, 2018)

Hutchinson také spolupracuje se Skolami, at’ uz domacimi nebo zahrani¢nimi, obzvlasté
francouzskymi. Studenti zde mohou vykonavat odborné praxe a ziskavat nové védomosti a
zkuSenosti. Uplatnéni zde mohou najit studenti riznych obortl, jako naptiklad procesni
inzenyfi, technologové, informatici, ekonomové, personalisti, kvalitafi, projektovy mana-

zeti a podobng.

3.3.2 Vyzkum a inovace

Spolec¢nost poskytuje svym klientim kompletni inzenyrské sluzby, pocinajici od navrhu a
designu novych materidli az po ucelen¢ systémy.

Zakaznici maji pfistup ke globdlnim zdrojim, které zahrnuji podnikové, vyzkumné a ino-
vacni centrum s vice nez 200 zamé&stnanci na pozici inZenyr a technik, ktefi se zabyvaji

zakladnim a aplikovanym vyzkumem. Inovacni feSeni jsou vyvijena v oblastech:

e védy o materidlech a chemii,

e strojirenstvi,

e kompozitnich materiald,

e procesovych technologii,

e akustiky a vibracich,

e cnergie a tepelného managementu,

e mechatroniky.

Technicka centra, kterych je 27, jsou umisténa po celém svété blizko zdkazniklim. Specia-

lizované tymy vyvijeji vysoce technologické feseni §ité na miru pro zakazniky.

Jiz vice nez 20 let spolecnost investuje 5 % piijmu do inovaci s cilem zabezpecit budouci

mobilitu. (Hutchinson, 2018)
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3.4 Zakaznici

Portfolio zédkazniki spolecnosti Hutchinson je velké. Naptiklad rokycansky zavod spolu-
pracuje a vyrabi hadice pro Volkswagen, Jaguar, Fiat, BMW, Scaniu, Daimler, Hyundai,
Peugot a podobné.

<)

Volkswagen

JAGUAR

Obrazek 12. Zakaznici (vlastni zpracovani)

3.4.1 Certifikaty

Spolecnost neustale pracuje na zlepSeni kvality, aby uspokojila své zdkazniky a za timto

ucelem vlastni i certifikaty, jako naptiklad:

e [SO 9001,
e ISO/TS 16949,
e [SO 14001.

I v soucasnosti spole¢nost pracuje na udrzeni certifikdtl a snaze udrzet si dobré konku-

rencni postaveni na trhu.

3.5 Vyrobni zavod v Rokycanech

Vyrobni zdvod spole¢nosti Hutchinson v Rokycanech ptlisobi od roku 1994. Postupné se
vypracoval na vyznamného zamé&stnavatele pro vice nez 800 zamé&stnancii. Vyrobni zavod
v Rokycanech se zamétuje na vyrobu gumovych hadic. Konkrétnéji vyrdbi vzduchove,

palivové, olejové a vodni hadice pomoci modernich technologii. Také zajiStuje vyrobu
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hadic pro systémy fizeni a klimatizace, pro chlazeni motoru, hadice do systému vstiikovani
paliva a systému mazani automatickych ptevodovek. Firma v soucasné dob¢ roste, pridava
do svého portfolia nové projekty, aktudlné dokoncuje nové rozsiteni vyroby a brzy rozsiti

vyrobu silikonovych hadic.

3.6 Layout zavodu

e hala A - urCena jako skladovaci prostory,

e hala B - ur¢ena pro vyrobu hadic a pro stroje extruze neboli protlatovaci stroje,
e hala CI - ur€ena pro vyrobu gumovych hadic,

e hala C2 - ur¢ena pro vyrobu gumovych hadic,

e hala D - ur€ena pro vyrobu gumovych hadic,

e hala H - ur¢ena pro vyrobu silikonovych hadic,

e hala F - urena pro kancelare,

e jidelna,

e parkoviste,

e (3 —sklad pomiicek, ochrannych pomiicek a podobné.

Celov plocha - 7548 M2
Zastavénd plocha - 1228 2

N2

ACmINEtR N b

Obrazek 13. Layout zavodu v Rokycanech (interni zdroj firny)
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3.7 Vysunuté pracovisté a sklady

Vyrobni zavod v Rokycanech ma v blizkém okoli dalsi pracovisté, kde se vyrabi, dokoncu-
je nebo skladuje. Mezi tyto pracovisté patii naptiklad: HP-mont, TOP-control a také exter-

ni sklad-Sténovice.

3.8 Nazvoslovi

Rohling: gumové, nebo silikonové hadice pted vulkanizaci.
Vulkanizace: proces peceni.

Protlacovani / Extruze: Vyrobni ¢ast, kterd obsahuje protlatovaci linky. Jsou to velké
kontinudlni stroje, které pouzivaji kau€ukovy granulat a dalsi smési. Z téchto smési se vy-
rabi gumové hadice (rohling), které se pozdéji pecou, neboli vulkanizuji. V téchto kontinu-
alnich strojich se smés pomele, smichd, protlaci do dlouhé gumové hadice (rohlingu), na
kterou se laserem vypdli informace o vyrobé. Tento dlouhy rohling se nasek4 na pozado-

vanou délku a pripravi se na naskladnéni.

Avtoklav: zatizeni urcené pro vulkanizaci rohlingu. Toto zafizeni obsahuje pec s kolejni-

cemi, jeden nebo dva voziky s trny a stojan s kolejnicemi.
Trn: je to druh ,,formicky* na rohling. Trny maji rizné velikosti, tvary, priméry a jsou
umistény na pojizdném voziku. Na tyto trny se navlece rohling a nasledné se da péct nebo-

li vulkanizovat do pece.

Reference: = druh. Kazdy rohling, rozpracovana hadice, nebo uZ finalni hadice ma své

specificke ¢islo, které umoziiuje jednotlivé hadice od sebe rozliSovat.
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3.9 Organizacni struktura

Technici
kontinudlniho
zlepZovani

_-_ vonitor I Pt Tt
B, C1, C2 apod.) AV
v

= =

i industrializace
—RE=

Obrazek 14. Organizacni struktura (vlastni zpracovani)

Technici logistiky ]

Organizacni struktura popisuje pouze zakladni organizacni strukturu. Pro nase potieby je
dulezité pouze oddeleni vyroby a logistiky. Vyrobni oddéleni fidi vedouci vyroby, pod
n¢hoz spadaji jednotlivi vedouci hal. Kazdy vedouci haly tidi n¢kolik mistri. Mistr fidi
svoji sménu a své operatory, v tom jim pomaha monitor. Monitor je ¢loveék, ktery zastupu-
je mistra v ptipadé nepfitomnosti a pomaha pfi dalSich ¢innostech, jako naptiklad objedna-

vani.
3.10 SWOT analyza

Nasledujici ¢ast se vénuje SWOT analyze. Analyzuje vnéjsi a vnitini prostiedi spole¢nosti
Hutchinson, jeji silné a slabé stranky. Jednotlivé polozky analyzy jsou ohodnoceny Ccisli-
cemi 1 az 4 podle dulezitosti a vahy. Nejdilezitéjsi polozka odpovida ¢islici 1 a nejméné
dualezit4 polozka odpovida ¢islici 4. Na analyze se podilel autor prace, mistr a vedouci vy-

roby.
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3.11 Interni prostiedi

Tabulka 2. Silné stranky (vlastni zpracovani)

Vedouci Mistr Autor prace
vyroby Celkem

Vaha: 0,5 | Vaha: 0,3 | Vaha: 0,2
Investice do podniku (ndkup strojt, vybaveni...) 3 1 2 2,2
Zkuseni zaméstnanci 2 3 1 2,1
Dobré vztahy se zdkazniky 1 1 1 1
Kvalitni vyrobky 1 1 1 1
Siroké spektrum vyrobkd 1 4 3 2,3
Podpora od vrcholového managementu 2 3 2 2,3

Z tabulky je jasné, ze hlavni vyhodou spolecnosti jsou kvalitni vyrobky a dobré vztahy se

zakazniky. Spolecnost se snazi vyhovét svym zdkazniktim.

Tabulka 3. Slabé stranky (vlastni zpracovani)

Vedouci Mistr Autor prace
Slabé stranky vyroby Celkem
Vaha: 0,5 | Vdha: 0,3 | Vaha: 0,2
Spatné planovana vyroba 1 3 1 1,6
Nedodriovani plan( 1 3 1 1,6
Poruchovost strojt 2 1 3 1,9
Nedostatecné sbhirani dat 3 2 1 2,3
Nedodany material 2 1 2 1,7
Vyzkyt dezinformaci 4 3 2 3,3
Negativnf piistup zaméstnanct [ 3 4 3 3,3
Velkd rozpracovand vyroba 1 3 2 1,8
Slabsi rozvoj zaméstnanct 3 3 2 2,8

Mezi slabé stranky spolecnosti patii Spatné planovana vyroba a nedodrzovani nastaveného
planu. Mnohé useky vyroby nejsou viibec planované a tizené, proto v nich vzniké4 chaos.
Nedodrzovani planu je také zdvazny problém, protoZe néasledné narusuje dalSi procesy.
Neni neobvyklé, ze se kviili nedodrzovani planu nestihd plnit pozadavek zakaznika, kvuli
tomu se Casto ve firm¢ pracuje na piescasy o vikendech. Samoziejmée o vikendech je cena
prace draz8i neZ v bézny pracovni den. NedodrZovani planu narusuje i logistiku a zasobo-
vani pracovist, protoZe vyroba neni plynuld a kontinuélni, tim padem se nestiha zasobovat
pracovisté. Ze Spatného planovani plynou dals§i problémy, jako naptiklad velka rozpraco-

vand vyroba, nedodani materidlu, a podobné.
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3.12 Externi prostredi
Tabulka 4. Prilezitosti (vlastni zpracovani)
Vedouci Mistr Autor prace
Prilezitosti vyroby P Celkem
Vaha: 0,5 | Vaha: 0,3 | Vaha: 0,2
Nové projekty 1 2 2 1,5
Nova haly 2 1 2 1,7
Lepsi vyu?iti layoutu 3 4 2 3,1
Velky potencidl ke zlepSovani procest( 2 4 1 2,4
Expanze na nové trhy 2 1 1 1,5
Rozvoj zaméstnancl 3 3 2 2,8

SWOT analyza nam ukazuje, ze mezi nejlepsi ptilezitosti firmy bychom mohli zatadit no-

vé projekty a expanze na nové trhy. Oba pojmy spolu souviseji - diky expanzi mize firma

ziskat nové projekty. Nové projekty samoziejmé nabizi i soucasni zakaznici. Tteti nejlepsi

ptilezitosti spolecnosti se jevi nové haly D a H. Do téchto hal se momentalné pfesouva a

testuje nova vyroba, kterd byla dosud situovana v jiném vyrobnim zavod¢ ve Francii. Nové

haly nejenom, Ze usnadni mnoho logistickych procest a snizi naklady na pfepravu, ale také

doda vétsi autonomnost a samostatnost pro vyrobni zavod. Navic samoziejmé poskytne

dalsi pracovni mista.

Tabulka 5. Hrozby (vlastni zpracovani)

Vedouci Mistr Autor prace
Hrozby vyroby Celkem
Vaha: 0,5 | Vaha: 0,3 Vaha: 0,2
Zvyseni nekvality 1 3 2 1,8
Zvyseni cen materialu 1 3 2 1,8
Zména legislativy 3 4 4 3,5
SniZeni poZadavkl od zakaznikd 1 1 1 1
Ztrata zdkaznik( 1 1 1 1
Krize 3 2 3 2,7
Vainé ohrozenivyroby (poZar...) 3 2 3 2,7

Nejvaznéjsi hrozby, které spolecnost ohrozuji: snizeni pozadavkli od zakaznika a plna

ztrata zékaznikll. Snizeni poZadavki od zdkaznika miZze byt zavinéno Spatnym vztahem

s danym zadkaznikem, ale také se muze stat, Ze redlna poptavka se nemusi vyvijet zrovna

tak, jak bylo ocekavané a predpovidané. Jakékoliv odchylky mohou byt zplisobené dyna-

micnosti trhu.
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4 ANALYZA SOUCASNEHO SYSTEMU

Nasledujici ¢ast prace ptedstavi celkovy proces vyroby. Nésledné bude popsana oblast

analyzy a pak samotny analyzovany problém.

4.1 Pribéh a popis vyroby

V tivodu je nutné pfipomenout, Zze pifed samotnou vyrobou hadice existuje jeSt€ mnoho
procest, které umozni, aby se hadice vilbec mohla vyrabét. Patii sem ndvrh designu, testo-
vani, navrh pracovisté, vytvoreni dokumentace, ptiprava zkusebni vyroby a mnoho dal$ich

véci. KdyZ je dand hadice pfedana do vyroby se v§emi podklady, zacina vyroba.

4.1.1 Protlacovani

Cela vyroba zacina na protlacovaci lince. Je to kontinudlni stroj, ktery vyuziva rizné na-
koupené smési, které mele, tavi, lepi a formuje dlouhy hadicovy pas. Nékteré hadice jsou
tvofené pouze z jedné smési, nékteré jsou tvorené ze tfech smési. Navic mohou byt jeste

opletané specidlni tkaninou a to 1- krat nebo vice krat, dle reference.

Obrazek 15. Protlacovani linka (vlastni zpracovani)

Kdyz mé hadicovy pas spravné parametry (primeér, hrubost, atd.) nafeZe se na potiebnou
délku a uklada se do bedynky. Mnozstvi rohlingu v bedynce je zavislé na referenci. Be-
dynky se dale ukladaji na palety. Také je nutné, aby kazda bedynka obsahovala pravodku,
na které je napsano, jaka to je reference, mnozstvi, datum vyroby, datum exspirace, kdo ji
vyrobil a specidlni kod (i carovy), kde jsou uchovany vsSechny dilezité informace. Kod

nam umoznuje sledovani bedynky az po proces vulkanizace.
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Obrazek 16. Carovy kod (vlastni zpracovani)

4.1.2 Skladovani

Po naplnéni palety bedynkami se paleta zaveze do skladu (haly A) a naskladni se na jakou-
koliv prazdnou pozici. Zde se musi byt rohling po dobu 48 hodin. Je to kviili tomu, Ze takto
odlezeny rohling vykazuje v pozd¢jsi fazi vyroby, obzvlasté pti vulkanizaci, mensi zmet-
kovitost. V¢asné uvolnény rohling se rozlepuje a vytvari pti vulkanizaci nechténé boule a

bubliny.

Rohling je na zakladé objednavky vyskladiiovany a dodavany pro interni dodavatele —
avtoklavy.

4.1.3 Vulkanizovani

Rohling ze skladu piijizdi po paletach na vulkanizacni stfediska = avtoklavy. Zde ho ode-

biraji operatofi a nasazuji na trny.

Obrazek 17. Avtoklav (vlastni zpracovani)
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Cely proces probihd nasledovné: V momenté, kdy ma operator dostupny vozik
s prazdnymi trny, zacne na tyto trny za pomoci stfikaci pistole nanaset gel. Gel jednak
schladi rozpalené trny z pfedchozi vulkanizace, ale také funguje jako mazadlo a chrani
rohling pted pfipalenim. Na pogelované trny se postupné navlika rohling. Je nutné pozna-

menat, ze na voziku jsou rzné druhy trnii, na které se navlikaji rizné druhy rohlingu.

Kdyz jsou vSechny trny navlecené, vozik se s nimi pfesune do pece. Zde se vozik s trny a
rohlingem vulkanizuje zhruba 20 minut. Po vulkanizaci se pec otevie, vybere se vozik a
sundaji se hadice z trnti. Hadice se roztfidi podle referenci a vlozi se do pracky a vyperou.

Prani zbavi hadice od gelu, navic se pranim schladi.

4.1.4 Procesy po vulkanizaci

Po vulkanizaci néasleduji rizné procesy, které jsou u kazdé reference odlisné. Nékteré refe-
rence jdou na pracovisté pily, kde se feZou a zkracuji, jiné reference jdou na pracovisté
folie a draténky, kde se povlékaji. Dalsi reference jdou pfimo na vyvoz k externim, ale i
internim zakazniktim, jako naptiklad TOP-control, HP-mont. Mnoho referenci po vulkani-
zaci pokracuje na finalni montaZ, zakusovaci stroje, henovaci stroje a podobng. Také mo-

hou pokracovat na dodate¢né peceni, tzv. postvulkanizaci.

VétSina findlnich hadic prochazi pracovistém 100 procentni kvality a samoziejmé balenim.

Obrazek 18. Piiklad findlniho pracovisté (vlastni zpracovani)
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4.2 Oblast analyzy

Oblast analyzy se specidlné zamétuje na proces dodavani rohlingu na pracovisté autoklavu.
Problém zahrnuje tedy procesy, které zacinaji od skladovéani az po doddni na samotné pra-

covisté. Proces neni $tihly a neni optimalizovany.

Aktudlni situaci vystizn€ popisuje nasledujici obrazek.

- MK

A0, v L

Obrézek 19. Aktudlni situace (vlastni zpracovani)

Dle obrazku je jasné, ze aktualni zasobovani pracovisté autoklavu rohlingem neni optimal-
ni. Rohling je pfivazen po paletach, které zaberou spoustu mista. Kromé& toho, Ze dfevéné
palety zptisobuji jisté znecisténi v podobé tiisek, jejich hlavnim problémem je rozmér. Jed-
na europaleta ma rozméry 800 mm x 1200 mm, coz je 0,96 m?. Vétsinou jsou na jedné
paleté umistény 1 az 2 druhy reference. To znamen4, Ze pokud se na daném avtoklavu vy-
rabi zhruba 8 a vic referenci, primerné potiebujeme 5 palet. Navic na jedné europalete
muze byt maximalné 16 bedynek. Pokud se jednd o velkoobjemovou referenci, tak tato
reference zabere 1 2 az 3 palety. Je dost pravdépodobné, ze jen jedno pracovisté avtoklavu
potiebuje piiblizné 5,76 m?, nékdy i vice mista na palety. Na hale C1 je 6 pracovist avto-

klavu, takze celkovy prostor obsazeny jenom paletami s rohlingem se mtlize vySplhat i pfi-
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blizn& na 35m>2. To je dostatek prostoru na umistnéni jednoho nového pracovists. Dalsim
problémem je nutnost vénovat ¢as procesu objednavani. Vzhledem k tomu, ze tento proces
neni automatizovany, musi ho kazdy den né€kdo vykonavat, to samoziejmé zabira dotyc-

nému cas, ktery by mohl vyuzit jinak a efektivnéji.

4.3 Koncept zasobovani pracovist’ avtoklaviu

Dany problém se vyskytuje nejen na hale Cl1, ale v podstaté v celém zavodé&, u kazdého
pracovisté avtoklavu. Zasobovani jednotlivych avtoklavil je navic nepravidelné, neprobihd
ve stejném Case a v kazdé hale je rozdilny postup. Proto byla managementem ptedstavena

celopodnikova strategie, jak se pokusit vyfesit danou problematiku.

4.3.1 Tahac - vlacek

Strategie spociva v tom, zavést typ tahace s fidi€em, za ktery je mozné ptipojit pohyblivé
voziky. Taha¢ s vozikem by mél za ulohu zdsobovat vSechny autoklavy rohlingem.
Rohling bude rozvazen ze skladu. Taha¢ s voziky by slouzil a ptsobil jako vlacek, ktery
ma svoji predem urcenou trasu, své zastavky, harmonogram a rozvoz materidlu po celém
zavod¢. Vlacek by rozvézel dle seznamu rohling na jednotlivé avtoklavy a zaroven by po
cesté okamzité sbiral prazdné bedynky a palety, nebo dokonce i prazdné voziky a vracel je

zpét do skladu. VSechny tyto aktivity a ¢innosti jsou podobné systému Milk Run.

Obrazek 20. Tahac (vlastni zpracovani)
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Obrézek 21. Pravdépodobnd cesta vlacku (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

Strategie vlacku byla ispésné vyzkousena. Vyzaduje akorat doladéni detaild, jako napfi-

klad: mirné tipravy v layoutu cest, bezpec¢nostni prvky, urcité technické upravy a podobné.

Navic jeden takovy vlacek uz je ve firmeé pouzivan. V hale C1 je pfesn¢ stejny typ pouZi-
van pro odvazeni hotovych finalnich vyrobkt. Tento zpiisob nejenom, ze znateln¢ usnadnil
praci logistikd, ale také zrychlil transport, snizil zdsobu findlu na hale, zlepsil tok, snizil
plytvani v podobé zbyte¢né chlize a je mnohem vice ergonomicky pro praci. Vzhledem

k tomu, Ze tento vlacek funguje uz neékolik let, 1ze predpokladat, Ze pracovnici maji s nim
dost zkuSenosti - spolecnosti tedy staci uz jen tento systém duplikovat a mirné modifiko-

vat.

4.3.2 Kombinace s Kanbanem

Vlacek tesi problematiku zavazeni rohlingu a odvazeni prazdnych beden. Problematiku
objednédvani a velkych z4sob na pracovisti by mohl vyfesit systém Kanban. Kombinaci

téchto dvou systému by bylo mozné ziskat:

e nizkou zasobu rohlingu na pracovisti,

plynulé zdsobovani podle harmonogramu,

e odvoz prazdnych bedynek,

eliminaci zbyte¢né chiize,

e automatizaci objednavani.

Samoziejmé zasobovani vlackem vyzaduje jisté investice a neni ho mozné ihned realizo-
vat, kazdopadné je nutné s nim v budoucnosti pocitat. Navzdory tomu se stale nabizi moz-
nost vyfesit problém s vysokymi zdsobami na pracovisti a automatizaci procesu objedna-

vani.
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4.4 Systém zasobovani pracovisSté bez Kanbanu a vlacku
Nasledujici analyza popisuje a ukazuje ptivodni stav bez pouziti vlacku a Kanbanu.

Zéakladnim podkladem pro objednavani rohlingu je slozeni trnii na daném voziku. Druh a

pocet trnil na jednotlivych vozicich urcuje planovac a to podle pozadavkl zédkaznika.

Planovac¢ béhem dne naplanuje sloZzeni a mnozstvi jednotlivych trnii, tento seznam a rozpis
preda sefizovaci, ktery na jednotlivé vulkaniza¢ni voziky dané trny namontuje. Tuto in-
formaci dostavaji také mistfi nebo monitofi, ktefi nasledné objednavaji rohling pro dané
trny. SloZeni trnl na vulkaniza¢nich vozicich byva obvykle neménné, piipadné obsahuje
jenom malé zmény. Mezi tyto malé zmény bychom mohli zaradit pfidavani tzv. trnli pro
nahradni dily. Jedné se o druh trnt, které se montuji na vulkaniza¢ni vozik pouze 1 az 2
krat za mésic. Tyto trny slouzi na vyrobu hadic, které patii do maloobjemové vyroby, nebo
dokonce na vyrobu nahradnich dila. VétSina obvyklé vyroby se ovSem moc neméni. Jedi-
nou vyjimkou miize byt st€thovani vyroby, nebo ndhld a vyraznd zména v zdkaznickém

pozadavku.

Proces zasobovani autoklavu rohlingem zacind interni objedndvkou, kterou mistr nebo
monitor vytvofi pomoci informacniho systému. Objednavany rohling ovSem neni pro aktu-
alni sménu, ale vZdy pro tu nésledujici. To znamend, Ze ranni sména objedndva material,

ktery se bude zpracovavat az na odpoledni sméné.

V objednévce se zada typy rohlingu a mnozstvi. Mnozstvi, které objednava dle vlastniho
uvazeni a odhadu mistr nebo monitor ¢asto vydrzi na celou sménu, nékdy dokonce 1 na
vice smén. Objedndvka je vytvorena vzdy jen jednou za sménu, ve velmi ojedinélych pfi-
padech dvakrat. Objednavani rohlingu probiha do prvni hodiny a pil od zac¢atku smény.
Poté je zaslana prostfednictvim informacniho systému spolu s ostatnimi objednavkami do
skladu. Informacéni systém vytvaii seznam objednavek, ktery si lze prohlédnout i

v pocitaci, vytvari se také historie jednotlivych objednavek.
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Interni
zdkaznik

Typ

reference

Celkem k

Vyskladné&no dispozici

na skladé

l l Mevyfizené objednav

Obrazek 22. Ukézka objednavky (vlastni zpracovani)

teilnr | zeicnr |ﬂh}¢dnann |p¢c="l;_|lﬂp| 1bwn_wskl=| k_dispozici
B3 HEESZ11 3 L] 3 neni sklacem!
AV3 H4E50141 Br21-3851-DA 2 0 2 .
AVS HEZE1481 13 0 18 nani skisdem!
AVE HEZ51081 4 1 3 neni skladem!
AVT H21ABE31 1 9 1 reni gkladem!
AVT H21B1841 1 0 1 neni skiadem!
BNT H2158581 1 9 1 reni skladem!
A0 ik HZTB0E5D ZME] 4 0 4 neni skladem!
AVZ4 HAZE0511 S8154242280 3 0 3 135
AVZ4 HEZE0831 EATITOMEED i ) 2 55
AVZS HEZE0511 SE15434280 5 9 5 135
AV2S HEZ51501 SE0AT20880 2 [} 2 28
AV HEZE05T1 3 9 3 neni skladem!
AV HEZ5IT11 1 1 meni skladem!
AV HAZE15T1 1 9 1 reni skladem!
AV HETAD451 1 0 1 neni skladem!
AV HEZ80581 1 9 1 reni siladem!
AV HEZ50081 2 0 2 neni skladem!
AV31 HEZ80401 2 0 2 neni skisdem!
AV ik HITSOZ1D ZMEI F 2 neni skiadem!
A3t HE2E2541 1 9 1 meai skladem!
AV HEZE0311 1 0 1 neni skladem!
AV HEZS0TT1 1 9 1 reni siladem!
AV HaZ50151 i 1 neni skiadem!
Avaz H2280141 1384801 12 9 12 45
AViZ HOZE043 AGASTITAP T 0 T a7

Objednané Zhyva
mnostvi vyskladnit

Skladnik si vytiskne seznam, na kterém ma rozepsané jednotlivé objednavky pro rtizné

avtoklavy. Na objedndvce jsou rozepsany jednotlivé druhy rohlingu a jejich pozice na

sklad€é. Rohling je rozepsany po jednotlivych bedynkach, to znamend, ze pokud interni

zékaznik (mistr, monitor) chce 15 bedynek rohlingu reference H62S1901, skladnik ma

napsano 15 riznych pozic, kde je rohling uskladnén.
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Obrazek 23. Ukéazka seznamu k vyskladnéni (vlastni zpracovani)

V prvnim sloupci obrazku jsou napsané jednotlivé skladové pozice. V druhém sloupci je
specialni kod, ktery je origindlni pro jednu bedynku, proto plati: co fadek, to jedna bedyn-
ka. Teti sloupec poskytuje informace, o jakou referenci se jedna. Ctvrty sloupec poskytuje
informaci o jaké stfedisko (halu) se jedna. Paty sloupec urcuje, kolik minut ma skladnik
k vyskladnéni pozadavku. Posledni sloupec je jméno mistra, nebo monitora, ktery objed-

navku vytvofil a komu mé byt dodéna.

Rohling mé urcitou expiraci a je vyskladiovan podle systému FIFO. V praxi to znamena,
ze 1 kdyz je ve skladu naptiklad 200 bedynek reference H62S1901, tak systém vybere vzdy
téch 15 nejstarSich, kterym ovSem neprosla expirace. FIFO systém zabezpecuje, ze starsi a
dobte odleZely rohling bude vZdy pouZity do vyroby a nahradi ho nov€ vyrobeny rohling.

Rohling bude dostate¢né odlezely a nepropadne mu expirace.

Systém je ovSem nekompromisni, proto kaze skladnikovy vyskladnovat od nejstar$iho
rohlingu i v ptipadé, Ze se stafi rohlingu 1isi pouze o minutu. Obcas tedy nastava nezadouci
situace, kdy skladnik musi ptesklddavat a vytahovat nejstar§i bedynky, které jsou casto
umisténé ve spodnich ¢astech palety. Skladnik tak zbytecné ztraci ¢as, navic plytva svou
silou. Situaci popisuje nasledujici obrazek, v némz zelend Sipka znazoriiuje nejmladsi

rohling a ¢ervena nejstarsi rohling.
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Obrazek 24. Problém v uskladnéni rohlingu (vlastni zpracovani)

4.4.1 Vyskladiovani

Skladnik prochazi skladem dle svého uvéazeni a postupné pozadavky vyskladiuje. Jak bylo
jiz popsano, rohling je skladovan v bedynkach, které jsou na dfevénych paletach. Ty jsou
naskladnény v regalech, které maji tfi police. Pomoci elektrického paletového voziku vyta-
huje skladnik palety, které nasledné nacte skenovaci pistoli. Po nacteni pfesune plnou pale-
tu na urcené misto. Paletu nasledné odvazi tidi¢ vysokozdvizného voziku na misto, nazva-

né ,,Krcek®, které se nachazi mezi halou C1 a C2.

Obrazek 25. Skladovani v hale A (vlastni zpracovani)
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Obrazek 26. Layout haly A — sklad (interni zdroj firmy)

4.4.2 Zasobovani pracovist’

Po zavezeni palet vysokozdviznym vozikem (zelena barva) na ur¢ené misto zvané ,,kréek*

si  monitofi hal pfevezmou palety a

(¢ervena barva).
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Obrazek 27. Tok materidlu (vlastni zpracovani)
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4.5 Systém zasobovani pracoviSté s vyuzitim Kanbanu

Systém vyuzivajici Kanban by se liil pfedev§im v objednavani a zplsobu doruceni. Jed-
notlivé dodavky s rohlingem by byly doru¢ované v mensich objemech, ale zato pravidelné,
dle harmonogramu. Zasoba by méla byt vzdy takova, aby pokryla spotiebu na pfedem sta-

novenou dobu. Na druhou stranu nesmi byt az pfili§ velka.

Samotné objednavani a dopliiovani by mélo byt automatické, samotizené, bez jakéhokoliv

zasahu mistra nebo monitora.

V ptipadé, Zze bychom chtéli k zdsobovani vyuzit Kanbanovy systém, bylo by na misté zjis-
tit, zda ma aktudlni sklad kapacity k tomu, aby mohl plynule a v jednotlivych ¢asovych
usecich vyskladiiovat jednotlivé Kanbanové pozadavky, namisto jednordzového pozadav-

ku.

4.6 Analyza skladu

Analyza ve skladu byla provedena pomoci snimki dne. Ty ukézaly, jaké je vytiZeni sklad-
nika béhem celé smény. Nejvice Casu stravil skladnik vyskladiiovanim. To tvofilo podstat-
nou ¢ast prvni poloviny smény. Po obédové prestavce skladnik vypomahal na protlacovaci
tzv. extruzni lince. Druhou ¢ast smény skladnik dokoncoval vyskladiiovani a pomalu zacal

naskladiiovat nové vyrobeny rohling.

Cinnosti

® Naskladfovani
B Vyskladrovéni
= Oklid

B Pauza

B 7astoupeni na
extruzni lince

Obrazek 28. Snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)
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Dalsi analyza popisuje, kolik bedynek bylo primérné vydanych za obdobi od 16.8.2017 az
26.9.2017. Z udaju je patrné, ze nejvetsi podil na vydanych bedynkach mé no¢ni sména a
nejmensi podil ma sména ranni. Rozdil mezi primérnou no¢ni a ranni sménou bylo 49

bedynek.

Vydej od 16.8.2017 ( odpoledni ) do 26.9.2017 ( noéni )

W Nocni
M Ranni

m Odpoledni

Obrazek 29. Porovnani primérnych vydaja jednotlivych smén (vlastni zpracovani)

V ptipadé piijma do skladu bylo zjisténo, Ze za obdobi od 16.8. 2017 do 27.9. 2017 bylo
primérné nejvice naskladnéno bedynek na ranni sméné. Naopak nejméné bylo primérné

naskladnéno na no¢ni smén¢€. Rozdil mezi témito sménami bylo 39 bedynek.

Pfijem od 16.8.2017 ( odpoledni ) do 26.9.2017 ( noéni )

m MNocni
M Ranni

® Odpoledni

Obrazek 30. Porovnani piijmi jednotlivych smén (vlastni zpracovani)
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Vydej beden od 16.8.2017 (odpoledni ) do 26.9.2017 (nocni)

® Ranni

Odpoledni

= Nocni

450

Zobrazovan oblast |
Sttt

350

300

250

200

150

100

Obrazek 31. Porovnani vydeje bedynek (vlastni zpracovani)
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Prijem beden od 16.8.2017 ( odpoledni ) do 26.9.2017 (nocni) W Ranni Odpoledni u Noéni

Ranni,Inventira426

278 288 53 308 318 13 ER-] 45 59 %] 78 a8 109 118 123 133 1459 158 175 183 158 209

Obrazek 32. Porovnani pfijmu bedynek (vlastni zpracovani)

133 2038 218 228 238 243 2538 219 229 245 259 269 275
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Z grafi vydeje bedynek lze vycist, Ze mnozstvi vyskladiiovanych bedynek se s kazdou
sménou méni. Pomérné velké rozdily ve vyskladiiovani miize zpisobit také klasické ob-
jednavani. Vzhledem k tomu, Ze jednotlivé objednavky a jejich mnozstvi jsou nefizené, je

velmi pravdépodobné, ze mliZe nastat nasledujici situace:

1. mistr z ranni smény dle svého uvazeni objedna rohling na pracovisté avtoklavu,

2. objednd ho v takovém mnozstvi, u kterého si mysli, Ze vystac¢i na celou sménu.
Mistr nebo monitor se drzi myslenky, ze radéji objedna vice (i néco do zasoby) a co
nezpracuje, zustane pro dal§i sménu,
objedna naprtiklad celou paletu, tedy 16 bedynek urcitého rohlingu,
ovsem celkova spotfeba za sménu bude pouze 11 bedynek,

3

4

5. v tomto piipade 5 bedynek piebyva a zistava pro dalsi sménu,
6. dal$i sména pocita s pfebytkem a nasledné objednéva méng,

7

skladnikovy na dal$i sméné piijde mensi objednévka na dany rohling

Tim vznik4 situace, kdy je na jedné smén¢ skladnik vice vytizen, kdezto na nésledujici
sméné je skladnik vytizen pomérné méné. Ke zlepSeni této situace mize ptispet Kan-
ban. Pokud by byl Kanban pouzity na vSechna pracovisté avtoklavi, Ize predpokladat,
Ze objednavané mnozstvi bude fizené a limitované Kanbanem, tedy ze nebude dochézet

k velikym rozdiliim. Objednavané mnozstvi by mélo byt stabilizované na urcité urovni.

Nasledujici obrazek popisuje, jak by Kanban mohl stabilizovat situaci pti vyskladno-
vani

® Ranni Odpoledni Noéni

400

300
Kanban
200 —
100 — — —
0 : . : : . : . : :
168  17.8 188 208 218 228 238 248

258

Obrazek 33. Stabilizace Kanbanem (vlastni zpracovani)
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Pomémé velké rozdily ve vyskladiiovani jsou vidét na nékterych sménach v patek. Sklad
béhem vikendu funguje pouze na nocni sméné v nedéli. To neplati u vyroby. Vyroba ¢asto
krat dohani to, co nestihla vyrobit béhem tydne. To znamena, Ze kdyz vyroba pracuje pies
vikend, potfebuje material, tedy rohling, ktery si ale musi objednat uz v patek. Objednéva-

né mnozstvi se li§i vzhledem k tomu, kolik smén planuje ptes vikend vyrabét.

Velké mnozstvi vyskladiiovani bedynek muize nastat i v ptipadé, ze se provadi inventura

skladu. Tato situace ale nastava ojedin€le, pouze né¢kolikrat za rok.

Graf popisujici mnozstvi pfijatych beden do skladu ukazuje také jakousi nerovnomérnost.
Ta je ovSem ovlivnéna protlacovacimi linkami. Mlze nastat situace, kdy jsou v provozu
vSechny protladovaci linky, ale také mohou vyrabét pouze 2 linky nebo mén€. Vyroba
rohlingu a jeho nasledné naskladiiovéani zavisi na planu protlacovani, na rychlosti pfetypo-

vani, poruchach a podobné.

4.6.1 Zavér analyzy skladu

Jak snimek pracovniho dne, tak i ostatni informace ukazuji, ze 1 kdyz jsou skladnici po-
mérné vytizeni, bude prostor na aplikaci Kanbanového systému. Tento systém pomize
sniZit zasoby rohlingu na pracovisti avtoklavl. Navic, pokud se systém ukaze jako efektiv-
ni a pouZzije se na vSechna pracovisté avtoklavii, mize vyrazné pomoci i ve skladu a stabi-

lizovat proces vyskladiiovani.

Pokud by ovsem Kanbanovy systém vyrazn¢ zpomalovat ¢innost skladniktl, je vzdy moz-

nost usnadnit jim jinou préci, nebo zlepsit podminky k vykonavani prace.
Navrhy ke zlepSeni ve skladé:

e upraveni a zjemnéni FIFO podminky - povolit urcitou toleranci v rdmci FIFO a
eliminovat tak preskladavani palet,

e zlepsit bezpecnost a ergonomii - nové a lepsi pracovni pomtcky,

e preorganizovat sklad - ¢asto pouZivany rohling naskladiiovat pouze na spodni patro
regalu do pfedni ¢asti haly, kde je blize k pfichystavaci ploSe - lepsi a rychlejsi pfi-
stup, mén¢ pouzivany rohling naskladiovat do vrchnich pater zadni ¢ésti haly,

e zlepsit vizualizaci,

e zabezpelit posily v pfipad€ pate¢niho vyskladiiovani, které mimo jiné vyskladiiuje i
objednavky rohlingu na vikend,

e zlepsit celkové podminky - osvétleni, teplo.
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5 NAVRH NOVEHO SYSTEMU ZASOBOVANI

Ptredpokladem navrhu je vyuziti systému Kanbanu. Kanban by vyuzival karty a tfi hlavni
schranky: objednat, objednano, zpozdéni. Objednavané mnozstvi bude limitované poctem
karet. Kazda karta odpovida jedné bedynce urcitého rohlingu. Jednotlivé karty budou za-
sunuty do bedynek. Pokud operator avtoklavu spotfebuje bedynku, tak vlozi Kanbanovou
kartu do schranky. Prvni schrdnka = objednat, bude prezentovat spotfebovany rohling za
urcité Casové obdobi. Karty v této schrance budou urcovat kolik a jakého typu rohlingu je
potieba objednat. Tento systém by eliminoval tzv. rucni objednavani, které museli vykona-
vat mistfi, pfipadné monitofi. Cely proces objedndvani se pfesune na operatora avtoklavu,

ktery méa v dobé& vulkanizace dostatek ¢asu na obsluhu Kanbanu a je prakticky nevyuzity.

Objednavani se bude fidit kartami v prvni schrance. Na objednavani lze pouzit ¢tecku, kte-
rd je u kazdého pracovisté avtoklavu. Zde se naskytuji dvé moznosti jak objednavat

rohling.

5.1 Cteni pravodky

Prvni moznost vyuziva ¢teni ¢arové pravodky, které jsou umistény na bedynce uz od pro-
tlacovani, tedy vyroby samotné¢ho rohlingu. Naskenovanim privodky by informacni sys-
tém automaticky vytvofit objednavku, kterd by byla zaslana do skladu. Kanbanové karty
by neslouzily k samotnému objednavani, ale spiSe jako vizudlni prvek. Cely postup by
spocival v tom, Ze pokud by operator autokldvu spotfeboval bedynku, Kanbanovou kartu a
pruvodku by vlozZil do prvni schranky. Pfi objedndvani by operator vybral Kanbanovou
kartu 1 s privodkou ze schranky a pomoci scanneru by nacetl privodku. Tu by po nacteni
vyhodil a pfisluSnou kartu by ptfesunul do druhé schranky = objednano. Po pfivezeni be-
dynky s rohlingem by operator vyjmul kartu ze schranky objednano a kartu by vloZil nebo
zasunul do bedynky s rohlingem. Pokud by objednany rohling nepfisel ve stanoveny cas,

kartu by ptesunul do tfeti schranky = zpozdéni.

5.1.1 Vyhody ¢teni privodky

Vyhoda tohoto systému je, ze naskenovani pruvodky nejen vytvoii objednavku, ale také
1ze ptesné urcit podrobné informace o dané bedynce a daném rohlingu. Nacteni privodky
nam totiZz poskytne cenné informace jako napfiklad: datum a ¢as vyroby rohlingu, jak
dlouho byl skladovan, kdy byl naskladnén, kdy byl vyskladnén, kdo ho vyrobil, jakou ma

expiraci, jaké ma odlezeni a podobné.
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5.1.2 Nevyhody ¢teni privodky

Nevyhodou ziistava dvojita manipulace. Operator manipuluje s privodkou i s Kanbanovou
kartou. Jeden nastroj systému je bezvyznamny bez pomoci druhého. Samotna pravodka
vytvoii objednavku, ale neurci mnozstvi které ma objednat a naopak samotna Kanbanova

karta zase ur¢i mnozstvi, ale prostfednictvim ni nelze vytvoftit objednavku.

5.2 Cteni QR kédu

Jako druhd moznost, jak vytvofit a zdroven limitovat objednavané mnozstvi pomoci Kan-
ban karet, je vytvorit a vyuzit ¢teni QR kodu. Kazd4d Kanbanova karta by méla sviij vlastni
QR kod. Takto ptizplisobena karta by nepotiebovala privodku z bedynky. Objednavani by
probihalo obdobné¢ jako v ptedchozi varianté s tim rozdilem, Ze by operator po zpracovani
bedny s rohlingem vzal jenom Kanbanovou kartu. Tu by umistil do schranky objednévek.
Kanbanovou kartu by v ur¢ity okamzik vybral ze schranky a pomoci ¢tecky by nacetl ori-
gindlni QR kod umistény na Kanbanové karté. Po nacteni QR kdédu by kartu opét premistil

do schranky objednano. Nasledujici postup by byl stejny jako v pfedchozi varianté.

5.2.1 Vyhody QR kédu

Vyhodou oproti piedeslé varianté je v jednodu$si manipulaci. Operator by manipuloval

pouze s Kanbanovou kartou, privodku by uz nemusel fesit.

5.2.2 Nevyhody QR kodu

U této varianty nelze zjistit dalsi informace o rohlingu, protoze QR kod na Kanbanové kar-
té mize obsahovat pouze zakladni informace, jako naptiklad: typ rohlingu, ¢islo avtoklavu

ke kterému patii, mnozstvi kust v bedynce a potradové cislo.

Dalsi nevyhoda tkvi v proménlivosti vyroby. Avtoklavy kromé vyroby velkoobjemovych
hadic vyrabi maloobjemové série. Tyto maloobjemové hadice nemaji pfesné uréeny avto-
klav, na kterém se vyrabi. Jejich misto vyroby hodné zalezi od dostupného mista na vulka-
nizacnich vozicich. I kdyz se vyrabi ojedinéle a v malém mnoZstvi, existuje mnoho druhd.
Jednotlivé druhy jsou v pribéhu mésice postupné piiddvany a odebirany. S tim nastdva
problém, Ze kazda maloobjemova hadice, ktera se bude chtit vyrabét, bude ke své objed-
navce potfebovat Kanbanovou kartu. To je pii takovém velkém mnozstvi druhti obtizné

uhlidat. Pfedchozi varianta s privodkou tento problém nema, protoZe kazdy rohling,
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velkoobjemovy i maloobjemovy, méa na své bedynce pruvodku, prostiednictvim které je

mozné vytvofit objednavku.

5.3 Zhodnoceni navrhu

Na zéklad¢é popsanych vyhod a nevyhod jednotlivych zpiisobii objednavani byl zvolen sys-
tém objednavani prostfednictvim Ctecich privodek. Zde budou Kanbanové karty slouzit
jako vizualni prvek, ktery bude jasné¢ fikat, kolik rohlingu objednat, zda byla objednavka

provedena, zda je zasoba optimalni, nebo ma objednavka zpozdéni.

Také byly vybrany 3 pracovisté avtoklavu, na kterych se bude navrh realizovat. Jedna se o

pracovisté: AV 26, AV25, AV 24,

5.4 Vypocet Kanbanovych karet

Nasledujici tabulka zobrazuje vypocet Kanbanovych karet. Ve sloupci reference jsou vy-
psané jednotlivé druhy hadic, které se na daném avtoklavu vyrabi. Jak 1ze vidét, jedna refe-
rence se milze soucasné¢ vyrabét na dvou avtoklavech. V dalSim sloupci je napsany typ
rohlingu, z kterého se dana reference vyrabi. Dale je v tabulce uvedeny aktualni stav vyjad-

feni v bedynkach, v hadicich, nebo ptimo v hodinéch.

Pro ucely vypoctu jsou dillezité Cervené sloupce. Jedno pracovisté avtoklavu ma dva vozi-
ky, které maji rizné trny. Délka celého cyklu navlékani rohlingu na jeden vozik trva ptl
hodiny. To znamen4, Ze za hodinu se stihnou zpracovat a vulkanizovat dva voziky. Za jed-

nu sménu to vychazi na 16 cykla.

Hodinovy pozadavek vydélime poctem hadic v jednotlivych bedynkach. Tim zjistime po-
ttebny pocet bedynek za hodinu. Zasobovani pracovisté bude probihat kazdé dvé hodiny,
takZe potfebny pocet bedynek vynasobime dvéma. Vysledek jesté¢ zaokrouhlime nahoru a

dostavame potiebny pocet bedynek za frekvenci zdsobovani avtoklavu.

Pro neocekavané situace, jako napiiklad zpozdéni objednavky, nastavime pojistnou zaso-
bu. Velikost pojistné zasoby bude piedstavovat velikost zaokrouhleného hodinového poza-
davku. Sectenim pozadavku za frekvenci a pojistné zasoby ziskdme maximalni zadsobu na
pracovisti avtoklavu a také ziskdme pocet Kanbanovych karet. Reference uvedené
v tabulce jsou velkoobjemové 1 maloobjemové. Postupem ¢asu bude doporuceno zakom-

ponovat a piidat dal$i reference, které se budou vyrabét na daném avtoklavu.
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Jak jiz bylo zminéno, sloZeni nebo mnozstvi trnli na vozicich se mize postupné nepatrné
ménit. Planovani trnd ma na starosti planovac. Planovac¢ bude ten Clovek, ktery bude fidit
mnozstvi karet v obéhu. Ten pii svém planovani dostane upravenou verzi tabulky, do které
napiSe mnozstvi naplanovanych trnti. Upravena tabulka mu udava, jestli pocet Kanbano-
vych karet souhlasi a jestli neni nutné pridélani karet navic. Pokud tedy nastane situace, ze
se mnozstvi trni vyrazné snizi, planova¢ odebere podle vypoctu v tabulce dostatecné
mnozstvi karet, aby nevznikla zbytecné velkd zasoba na pracovisti. V opacné situaci karty
zase prida. Mnozstvi trna se vétSinou vyrazné nemeéni, piipadné zmény s sebou nesou mi-

nimalni dopad, takze pravdépodobnost obtizi s objemem karet je minimalni.
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Tabulka 6. Vypocet — Kanbanov¢ karty (vlastni zpracovani)

Pocet Kanbanovych karet = maximalni zascha na AV 24, 25, 26

Hodinovy Potiebny Potfebny Potifebny Maximalni

Aktualni  Aktualni  Aktualni stav . Pocet ks . Frekvence pocet pocet Pojistna zasoba na AV =
Reference Rohling stav stav (sklad) v pozadavek hadic v p?CEt Kanbanu bedynek za bedynekza zasoba Pocet

(bedynky) (hadice)  hodinach Csltl:;‘:é} bedynce be:;’;‘;kuza (h) frekv. frekv.Po  bedynek ~Kanbanovych
AV Kanbanu ZAOKRUHLENI karet
1385911080 H8251221 6 900 33 27 150 0,2 2 0,4 1,0 1,0 2,0
1388269080 H8251811 7 840 31 27 120 0,2 2 0,5 1,0 1,0 2,0
9821687780 H6252051 50 1100 10 110 22 5,0 2 10,0 10,0 5,0 15,0
AV 26 1371837080 H8250571 s 1000 83 12 200 0,1 2 0,1 1,0 1,0 2,0
9637344280 H6251571 6 108 27 4 18 0,2 2 0,4 1,0 1,0 2,0
504385767 H8851591 3 600 33 18 200 0,1 2 0,2 1,0 1,0 2,0
9654813580 H6250891 3 54 27 2 18 0,1 2 0,2 1,0 1,0 2,0
Celkové 80,0 i 118" 16,0 " 270
9678747680 H6250701 2 240 4 55 120 0,46 2 0,9 1,0 1,0 2,0
ggzriﬁ[:jzﬁ H6250511 18 450 5 100 25 4,00 2 80 80 4,0 Ll
9806720880 H6251901 8 128 128 1 16 0,06 2 0,1 1,0 1,0 2,0
AV 25 9677669580 H6251511 4 140 35 4 35 0,11 2 0,2 1,0 1,0 2,0
9675754080 H6250611 5 80 80 1 16 0,06 2 0,1 1,0 1,0 2,0
9806788380 H6251891 11 220 220 1 20 0,05 2 0,1 1,0 1,0 2,0
Celkové 48' i 95" 13,0 22,0
ggzriﬁgjzﬁ H6250511 22 575 58 10 25 0,40 2 0.8 1.0 1,0 2,0
9673794880 H6250631 24 432 22 20 18 1,11 2 2,2 3,0 2,0 5,0
9678747680 H6250701 14 1680 27 63 120 0,53 2 11 2,0 1,0 3,0
AV 24 9806720880 H6251901 2 32 2 20 16 1,25 2 2,5 3,0 2,0 5,0
9675754080 H6250611 5 80 20 4 16 0,25 2 0,5 1,0 1,0 2,0
9806788380 H6251891 3 60 4 15 20 0,75 2 1,5 2,0 1,0 3,0
9677669580 H6251511 2 70 70 1 35 0,03 2 0,1 1,0 1,0 2,0
73 8,6 13,0 22,0
Celkové 201,0 29,9 71,0
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5.5 Realizace navrhu

5.5.1 Podklady

Jakmile byl vypocten a uren pocet Kanbanovych karet, navrh mohl byt realizovan. Jesté
pred samotnou realizaci projektu bylo potfeba ptichystat Kanbanové karty. Ty obsahovaly

zékladni informace a fotku daného rohlingu. Jejich podobu Ize vidét v priloze P1 a P2.

Néavrh byl pfedstaven celému tymu. Byl vysvétlen divod realizace, cile a tym byl sezna-
men 1 s konceptem zasobovani pomoci vla€ku. Bylo také vysvétleno, Ze se jedna o pilotni

projekt, ktery bude v ptipad¢ uspéchu rozsiien a duplikovan na ostatni pracoviste.

Bylo nutné vytvofit a pfipevnit na jednotlivé pracovisté schranky. Jak jiz bylo zminéno,
schranky obsahuji tii hlavni Urovné: objednat, objedndno a zpozdéni. Je zde 1 schranka
»hevyrabéné® — zde budu karty, které budou reprezentovat aktualné nevyrabény rohling.

Pokud budou karty v této schrance, nebudou v ob&hu.

Obrazek 34. Podklady (vlastni zpracovani)

Dalsim podkladem bylo nastaveni pravidel pro vyskladiovani a nastaveni jizdniho fadu.
Jizdni tad urCoval pravidla, jako napftiklad to, kdy si ma skladnik vytisknout objednavku,

do kdy ji ma vyskladnit a kdy ji ma fidi¢ vysokozdvizného voziku zavést.
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Tabulka 7. Jizdni fad (vlastni zpracovani)

Jizdni fad

Objednavani Vyskladnéni Zavoz na AV
Do _ Od(Tisk objednévky) | Do Od
22:55 23:00 0:00 0:15
0:55 1:00 2:00 2:15
2:55 3:00 4:00 4:15
4:55 5:00 6:00 6:15
6:55 7:00 8:00 8:15
8:55 9:00 10:00 10:15
10:55 11:00 12:00 12:15
12:55 13:00 14.00 14:15
14:55 15:00 16:00 16:15
16:55 17:00 18:00 18:15
18:55 19:00 20:00 20:15
20:55 21:00 22:00 22:15

Jako posledni, ale nejdileZzitéjsi podklad k realizaci projektu byl ptistup do informaéniho
systému. Byl umoznén pftistup do sledovaciho IT systému — AV Simatix. Také byla za po-
moci IT oddéleni vytvoiend databdze, kterd umoznovala nidhled do historie objednavek a

pozadavk.
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5.6 Problémy spojené s novym systémem

Po spusténi Kanbanového systému se zaCaly postupné vynotfovat jednotlivé problémy.

V nasledujici ¢asti budou jednotlivé problémy popsané a také bude popsano jejich feSeni.

Je nutno dodat, ze v zavéreéné fazi projektu byla vétSina problémili odstranéna. Ovsem

proces postupného zlepsovani jest¢ neskoncil. Projekt a obCasné problémy s nim spojené

se jeste stale fesi.

5.6.1 Skladové problémy

Prvni problémy nastaly pfi plnéni dodavek ve skladé. Kanbanem objednany rohling nebyl

vyskladnén v€as. Nasledné to vedlo ke vzniku problému s nizkym

dujici obrazek popisuje plnéni jednotlivych objednavek.

stavem rohlingu. Néasle-

Tabulka 8. Pozd¢€ vyskladnény rohling, kolo 1 (vlastni zpracovani)

obj_id av teilnr 'pocet E:i?:;venr objednal objednano pripraveno pripravil poznamka Kolo
- Eq - - - - ol - - A T
1493 AVZS  HB250511 1 1 AVZ5 KANBAN 13.10.2017 1:36 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= R.VE0T 1
1495 AVZ24  HB250511 1 1 AVZ4 KANBAN 13.10.2017 2:07 13.10.2017 3:58 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= R.VE04 1
1484 AVZ24  HB250511 1 1 AVZ4 KANBAN 13.10.2017 2:07 13.10.2017 3:58 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= R.VENG 1
1500 AV24  HB250511 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 2:07 13.10.2017 3:58 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= RVE03 1
1455 AV24  HB250511 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 2:07 13.10.2017 3:58 Karasek Pavel AN auto KANBAN <= RVE0X 1
1457 AV24  HB250511 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 2:07 13.10.2017 3:58 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= RVENA 1
1496 AV24  HB250511 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 2:07 13.10.2017 3:58 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= RVEPG 1
1458 AV24  HBZS0701 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 2:07 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= RAV38X 1
1503 AV25  HB2S0701 1 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 2:30 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= RV35U 1
1502 AV25  HB250511 1 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 2:30 Merhaut Stepan AV auto KANBAN == RWSHS 1
1501 AV25  HB250511 1 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 2:30 Merhaut Stepan AV auto KANBAN == RWSHZ 1
1505 AV26  HB252051 1 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 2:44 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= RVAWD 1
1504 AV26  HB252051 1 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 2:44 Karasek Pavel AV auto KANBAN <= RV4VE 1

Zelené bunky oznacuji spravné a vcas vyskladnéné pozadavky,

zatimco Cervené bunky

znaci opak. Z obrazku je jasné, Ze v tomto objednavacim kole byla uspéSnost v€asného

vyskladnéni pouze 38%. Pokud rohling nebyl vyskladnén do stanovené hodiny, fidi¢ vyso-

kozdvizného voziku ho nemohl pfevzit a nasledné se nedostavil na pracovisté avtoklavu.

Rohling tak musel ¢ekat ve sklad€ na dalsi objednévaci kolo.

Stejny problém nastal 1 u dalSich objednéavacich kol.
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Tabulka 9. Pozdé vyskladnény rohling, kolo 2 (vlastni zpracovani)

potet
pripraven;

obj_id

av teilnr no pripravil

=
E

pocet

poznamka ‘ Kolo
-

- LT - - A -

4

-

X

-
1506 AW25 HE250511 1 AV25 KANBAN 13102017 2:54 Merhaut Stepan AW aute KANBAN <= RVBQT
1507 AW2S HE2318%1 1 AW25 KANBAN 13102017 3:21 _ Karasek Pavel AV auto KANBAN == RW4TG
1509 AV2ZS  HE2S0511 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 3:45 _ Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVEPO
1508 AV2ZS  HE250511 1 AV25 KANBAN  13.10.2017 3:45 _ Merhaut Stepan AV aute KANBAN <= RVEQS
1511 AV2ZS  HE2S1801 1 AWZ5 KANBAN  13.10.2017 4:11 _ Merhaut Stepan AV aute KANBAN <= R\V2Z6
1512 AVZE  HE251571 1 AVZ6 KANBAN 13.10.2017 4:28 13.10.2017 5:38 Prsala Tomas AV auto KANBAN == RVSFP
1513 AV26  HE232051 1 AVZE KANBAN 13.10.2017 4:28 13.10.2017 5:41 Prsala Tomas AV auto KANBAN <= R\V4UB
1515 AV26  HETAD451 1 AV26 KANBAN 13102017 4:28 13.10.2017 5:38 Prsala Tomas AV auto KANBAN <= RWV14A
1517 AVZ8 HB252051 1 AV28 KANBAN 13102017 4:29 13.10.2017 5:41 Prsala Tomas AV auto KANBAN == RW4TQ
1518 AW2ZE HE232051 1 AW28 KANBAN 13102017 4:29 13.10.2017 5:41 Prsala Tomas AV auto KANBAN == RWEXXK
1514 AVZE  HE252051 1 AV26 KANBAN 13.10.2017 4:29 13.10.2017 5:41 Prsala Tomas AV auto KANBAN == RV4VS

1526 AVZ24  HE2S0511 1 AVZ24 KANBAN 13.10.2017 4:42 Merhaut Stepan AV aute KANBAN <= RVENS

1525 AV24 HE2S0511 1 AVZ4 KANBAN 13102017 4:42 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVEPT
Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVEPY
Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVE0J

Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVBPZ

1524 AV24  HB250511 1 AV24 KANBAN 13102017 4:42

1522 AV24  HE250511 1 AVZ4 KANBAN 13102017 4:42

1521 AW24  HB250511 1 AV24 KANBAN 13102017 4:42

1519 AW24  HE230511 1 AW24 KANBAN 13102017 4:42 Merhaut Stepan AV aute KANBAN <= RVBOW

1520 AVZ4  HE250631 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 4:42 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVSPO

1523 AVZ4 HE250631 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 4:42 Merhaut Stepan AV aute KANBAN <= RSP

1527 AVZ24  HE2S0511 1 AVZ4 KANBAN 13102017 4:44

s aves vezsosrr | 2 02+

1530 AV25  HB251901 1 1 AV2E KANBAN 13102017 4:50

Merhaut Stepan AV aute KANBAN <= R.VENU

Merhaut Stepan
Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= R V274

[ I NI R R T R N I X R I IR I B S X S K

Uspé&snost spravného plnéni u tohoto kola je jesté nizsi a to 27 %. Navic, jak miizeme vi-
dét, nedodany rohling z prvniho kola zptisobil urcitou nedivéru v systém. V ramci rychlé-
ho zachranéni situace se monitor rozhodl objednat chybégjici rohling pies ptivodni, klasicky
objednavaci portal. Samoziejmé mnoZstvi rohlingu neodhadl a objednal vétsi mnozstvi,
nez bylo nutné. V nasledujicim kole tedy prisla zasoba rohlingu velikd, protoze ke Kanba-

nové objednavce se pripocetla i klasicka objednavka.

Tteti kolo bylo pomérné tspésné. Splnéno a vC€asné vyskladnéno bylo 96 % objedndvek

rohlingu.
Tabulka 10. Pozd¢ vyskladnény rohling, kolo 3 (vlastni zpracovani)
obj_id av teilnr ' pocet po_éel _ | objednal objednano pripraveno pripravil poznamka Kolo
- T -  |pripravenr - I - - - K]

1532 AV25  HE2S0701 1 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 &:11 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= R.V3A2 3
1564 AV26  HE252051 1 1 AV26 KANBAN 13.10.2017 7:11 13.10.2017 9:14 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= R\V4VT 3
1570 AV26  HE2S1811 1 1 AV26 KANBAN 13.10.2017 7:11 13.10.2017 9:13 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RV3LO 3
1572 AV25  HE2S0611 1 1 AV25 KANBAN 13.10.2017 7:13 13.10.2017 9:15 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RV23P 3
1580 AV24  HE2S0701 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 7:14 13.10.2017 7:16 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= R\/39F 3
1581 AV24  HE250631 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 7:14 13.10.2017 9:22 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RV/SPL 3
1579 AV24  HE2S0511 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 7:14 13.10.2017 9:07 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVEQS 3
1578 AV24  HE2S0511 1 1 AV24 KANBAN 13.10.2017 7:14 13.10.2017 9:07 Merhaut Stepan AV auto KANBAN <= RVEQ4 3
1577 AV24  HE250511 1 1 AVZ4 KANBAN 13.10.2017 7:14 13.10.2017 9:07 Merhaut Stepan AV auto IANBAN <= RVEQ1 3

Situace byla konzultovand s tymem a se skladniky. I kdyz byla skladova ¢innost analyzo-
vana a jasn¢€ ukazovala, Ze skladnici maji ¢as a prostor k plnéni dodavek, ukézalo se, ze

mohou nastat situace, kdy skladnik vyskladiovat nestiha.
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5.6.1.1 FIFO avyskladiiovani

Na zaklad¢ analytické ¢asti bylo mozné uskutecnit urcita opatteni a zlepSeni, ktera by situ-
aci ve skladu usnadnila, coz by se nésledné projevilo urCitou tsporou ¢asu. Jako pomérné
velké usnadnéni a uspora se jevilo upraveni podminek FIFA. Jak jiz bylo diive uvedeno,
stary FIFO systém neumoznoval jakoukoliv svobodu pro skladnika. Systém nutil skladnika
vyskladiovat bedynky ptesné podle ¢asu jejich vyroby. To zplisobovalo nechténé piekla-
davani bedynek, které nebylo ergonomické, efektivni, bez ptidané hodnoty a samo o sebe

bylo plytvanim.

Upraveni FIFO podminky spocivalo v nastaveni urcité tolerance v podobé 4 hodin. To
znamena, ze novy FIFO systém by umoznoval skladnikovy vyskladnit jakoukoli bedynku
rohlingu z nejstar§iho 4-hodinového intervalu. ZjednoduSeny piiklad pro lepsi pochopeni

situace:
Situace: skladnik obdrzi v urcity ¢as objednavku na 5 bedynek rohlingu.

Tabulka 11. Ptiklad (vlastni zpracovani)

Na skladé je rohling vyrobeny od: 12:00 - 20:00 Ptiklad

Rohling na Poradi vy- Poradi vy-

skladé vyro- skladnéni - skladnéni - Objednavka 5 be-
Bedynka beny v: stary systém novy systém dynek rohlingu
A 12:00 1 Dostupné
B 12:30 2 Vyskladnéno jako 1.
C 13:00 3 Stary rohling = Vyskladnéno jako 5.
D 13:30 4 Ize vyskladiio- | Dostupné
E 14:00 5 vat dle libovol- | Vyskladnéno jako 3.
F 14:30 6 ného poradiv | postupné
G 15:00 7 zelené oblasti |/ c\|adnéno jako 2.
H 15:30 8 Dostupné
I 16:00 9 Vyskladnéno jako 4.
J 16:30 10 Nemozno vyskladnit
K 17:00 11 Nemozno vyskladnit
L 17:30 12 Nemozno vyskladnit
M 18:00 13 Nemozno vyskladnit
N 18:30 14 Nemozno vyskladnit
0 19:00 15 Nemozno vyskladnit
P 19:30 16 Nemozno vyskladnit
R 20:00 17 Nemozno vyskladnit
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Skladnik si muze vybrat jakykoliv rohling v zeleném poli. Nédhodné se rozhodne pro

rohling B,C, E, G, 1. Rohling A, D, F, H bude tedy dostupny pro dalsi objednavky.

Upraveni FIFO podminky vyzadovalo pomérmné veliky zasah ze strany IT. Bylo nutné pie-

programovat stavajici systém, upravit podminky tfidéni objednavek a podobné.

Novy systém byl zaveden a odzkousen. Vyskytovaly se v ném jisté chyby, které se postup-

n¢ opravovaly.

Dalsi zlepSeni a zrychleni Cinnosti ve skladé spocivalo v Gpravé rozlozeni jednotlivych
druhti rohlingu. Velkoobjemovy rohling, ktery se casto pouZzival, byl ¢astokrat naskladnén
na vrchnich patrech regélii a na opacné strané haly. Proto se doporucovalo zménit toto roz-
lozeni a vyuzit spodni ¢asti regalti na nejpouzivanéjsi rohling.

Také bylo doporuceno udélat inventuru skladu, ktera by jednak procistila sklad od rohling
po expiraci, ale také by eliminovala situaci, kterd nastavala pomé&rné Casto a to, Ze dany

rohling nebyl na dané pozici.

Za ucelem sepisovat dal§i problémy a napady byla vytvofena i nasténka, na které mohli

zaméstnanci vyjadrit své zkuSenosti s Kanbanem, nebo novym objednavkovym systémem.

Obrézek 35. Napady, problémy (vlastni zpracovani)
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5.6.1.2 ZavaZeni rohlingu

Jelikoz se jeden typ rohlingu mtze pouzivat na vicero avtoklavech, dochazelo ke Spatnému
zavazeni na jednotliva stiediska. To v praxi znamenalo, Ze pokud si ten samy rohling ob-
jednal avtoklav 25 (umisténi na hale C1) pomoci Kanbanu a zaroven avtoklav 5 (umisténi
na hale B) pomoci klasické objednavky, fidi¢ vysokozdvizného voziku jenom odhadoval,
kam ma dany rohling zavést. Proto se Casto stavalo, Ze jedno pracovisté avtoklavu mélo
piebytek rohlingu, zatim co druhé pracovisté mélo nedostatek. Tento problém se zcasti
vyskytoval 1 pted zavedenim Kanbanu. Pokud by rohling zavézel logistik s vlackem, tento
problém by nemusel nastat. Logistik s vla¢kem jezdi vnittkem haly, kde vidi na jednotlivé
Kanbanové schranky a karty. Ridi¢ vysokozdvizného voziku jezdi vn&jsi ¢asti a Kanbano-
vé schranky nevidi.

Reseni problému $patného zavazeni bylo pomémé jednoduché. Na bedynky, které sméfo-

vali na avtoklavy 24, 25 a 26 vyuzivajici Kanbanovy systém se jednoduse zasunula karta

oznacujici stredisko.

Obrazek 36. Znaceni objednavek (vlastni zpracovani)
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5.6.2 Zauceni operatoru

Dalsi ptekazkou v uspésné implementaci Kanbanu bylo zauceni operatord a vysvétleni

principu Kanbanu. Vzhledem k velkému poctu cizojazycnych operatorti bylo o néco na-

4

Pomémé casto se ztracely karty, nebo omylem vyhodily privodky nachazejici se ve
schrance s napisem objednat. Také operatofi zapominali objednavat rohling, pfipadné ho

objednavali $patn¢ a objednavka se nevytvoiila.

Nakonec se prehodnotil ptiivodni plan a rozhodlo se, Ze objednavani budou doc¢asné vyko-

navat monitofi, nebo jimi schvaleni zkusSeni operatofi.

Také byl vytvofen postup a harmonogram objednavani, s kterym byli jednotlivy monitofi a
operatoti proskoleni. Byli proskoleni 1 mistfi, ktefi budou v budoucnu proskolovat nové
operatory. Postup je uveden v pfiloze P3. V blizké dobé€ je v planu ptelozeni postupu do

rumunského, ukrajinského a bulharského jazyka.

Podobné¢ jako ve skladé¢, byla zalozena tabule, na které bylo mozné vyjadfit své navrhy,

postiehy a upozornéni na nastalé problémy.

5.6.3 Systémové problémy
Problémy se objevovaly 1 v oblasti vnitropodnikového informaéniho systému.

Kazdy avtoklav ma sviij vlastni informacni systém, ktery se vyuziva jako ochrana proti
znehodnoceni rohlingu. Operator musi naskenovat jednotlivy rohling, ktery chce vulkani-
zovat. Pokud by naskenoval Spatny rohling, ktery vyZaduje jiné nastaveni pece, tak systém
nedovoli operatorovy spustit proces vulkanizace. Proto je kazdy avtokldv vybaven cteci

pistoli a ¢teckou karet. Tento systém posild vSechna data na server a ty jsou archivovany.

Data je také mozné vyuzit pro vytvaieni Kanbanové objednavky. Objedndvani rohlingu

ptfes Kanban pak funguje nasledovné:

e operator nebo monitor se ptihlasi pomoci karty do systému avtoklavu,
e vezme Cteci pistoli a naskenuje kod ,,rohling ukoncen®,

e pak za¢ne skenovat jednotlivé privodky,

e vlozi ¢teci pistoli zpét do stojanu,

e informacni systém avtoklavu posle data na server,
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e ten vSechny nactené privodky s kodem ,,rohling ukon¢en* vezme a vytvoti z nich

objednavku, kterou posle do skladu.

5.6.3.1 Ztrata objedndavek

Prvni problém spojeny s informacnim systémem, neboli se serverem, byl ve ztraté objed-
navek. Ten byl naprogramovan tak, ze pokud operator nacte stejnou pruvodku vicekrat,
vzdy mu server vytvoii pouze jednu objednavku. Operatofi nebo monitofi byli v domnéni,
ze vytvorili vice objednéavek, zatimco server vytvofil pouze jednu. Na tento fakt byli opera-
tofi a monitofi upozornéni a také to bylo zapsano do postupu objednavani, ktery je uvede-

ny v ptiloze P3.

Také se stavalo, ze 1 kdyZ operator vykonal postup spravné a naskenoval naptiklad 3 roz-
dilné privodky, server nasledné vytvofil pouze 2 objednavky. Tento problém nastival ob-
zvlasté pti dudlnich referencich, jako naptiklad ref. 9820100780. Pod pojmem dudlni refe-
rence si muizeme predstavit referenci, kterd se vyrdbi na dvou pracovistich soucasné.
V ptipadé reference 9820100780 to byly AV 24 a AV 25. Problém byl ve zdrojovém kodu
programu, ktery vytvarel objednavky.

5.6.3.2 Spatny cdrovy kéd

Dalsi problém, ktery komplikoval situaci, byl §patny ¢arovy kod. Vzhledem k tomu, Ze se
na stiedisku avtoklavu pouZzivaji riizné gely a para, je toto stiedisko a jeho nejblizsi okoli
pomérné znecisténo. Znelisténé byvaji i papirové pravodky na jednotlivych bednach
rohlingu. Tyto papirové privodky obsahuji ¢arovy kod, ktery miize byt pro ¢tecku Spatné
¢itelny. Nasledkem toho ctecka Spatné precte kod, ten se odesle na server, jenze kdd nevy-

generuje zadnou objednédvku, protoZe se nenachdzi v zddné databazi.
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1. 07:11:32 103- start cyklus - 13.JLT FVMG | 07:35:48 104- konec cyklu OK

Obrazek 37. Spatny ¢arovy kod (vlastni zpracovani)
Docasné teSeni bylo ¢teni kazdé privodky 2x. To bylo zdlouhavé a nakonec se problém
vytesil zménou ¢arového kodu. Novy typ ¢arového kodu je méné narocny pro Cteni Ctec-
kou, vétsi a obsahuje kontrolni matici. Po nacteni tohoto typu kodu si Cteci zatizeni zkon-
troluje nactené data, pokud jsou spravné, odesle je a pokud ne, vyda signél znacici nutnost

nacist kod jesté jednou. Samotny kod je na pohled skoro stejny jako pfedchazejici varianta.

H3230231
2154K 0.537 m

A9105280800
RVPOD

Obrazek 38. Novy - vlevo vs. plivodni — vpravo (vlastni zpracovani)

5.6.3.3 Odezva

Pomald odezva serveru, nebo dokonce Zadna odezva, zplisobovala to, Ze se n€kdy ztracela
celd objednavkova kola. I kdyz tato situace nastavala vyjimecné, dopad byl pomérné veli-

ky. To bylo zpiisobeno Spatnou optimalizaci objednavkového systému.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 77

TEAGAT 103 stant cyids - 12 AF 123705 450- komunikacni timeout - WW senver necdpowda 11

Obrazek 39. Odezva (vlastni zpracovani)

5.6.3.4 Zpétna komunikace

Vsechny problémy spojené s informacnim systémem maji spole¢nou jednu véc: existovala
pouze slaba zpétna komunikace s uzivatelem. To znamenalo, ze pokud uZzivatel, nebo sa-
motny systém udélal néjakou chybu, uzivatel, teda monitor nebo operator, nebyli o tom
informovani. Pokud tedy naskenovali vicekrat jednu privodku, nebylo mozné zjistit to, ze

se jim vytvofila pouze jedna objednavka.

To samé platilo 1 pfi Spatném nacteni kodu. Systém avtoklavu nedokézal upozornit na to,
ze dany kod neni v databazi. Pouze ukazoval, ze néjaky kod byl nacteny. Na tento problém

W

ve zméng ¢arového kodu mohla pozdéji upozornit ¢tecka.

Systém avtoklavu neupozornioval ani na to, Ze odezva serveru byla pomala, nebo se odezva

nedostavila.

Problém je v tom, Ze systém avtoklavu je uzavieny vyrobcem. Spolec¢nost nemiiZze a nema

pravo do n¢j zasahovat. Lze jej vyuzit, ale nikoliv upravit.

Resenim $patné zpdtné komunikace by mohlo byt zavedeni vla¢ku. Na ném je totiZ umis-
tén pojizdny pocitac i s tiskarnou, takze je moznost si hned dle po¢tu Kanbanovych karet

prekontrolovat, zda byly vSechny objednavky realizovany spravné.
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5.6.4 OdlezZeni a planovani

Narugeni Kanbanu také zptsobilo §patné planovani a odlezeni. Spatné naplanovana vyroba
zpusobovala to, ze v jedné chvili byl rohling sice fyzicky skladem, ale nebylo mozné ho

vyskladiiovat, protoze nebyl dostatecn¢ odlezely.

wr r . r
Nevyrizene objednavky

AVZ4 HE251511 z 1} =ni skladem?
AV24 HE2516T1 L] 1 neni skladem!
AV2E HE2E16T1 0 1 neni skiadem!
AVIE HE251541 2 1] 2 neni skladem!
AVIE HETAD4S1 2 L] 2 neni skladem!
AV2E HE250561 2 '] 2

AV HE251431 1 1} 1

AVIE HEZ51T11 o

AN2E HE2EDEL1 ] 1 neni skladem!
AVIE HE2515T1 1} 1 neni skladem!
AVIE HE251581 L] 1 neni skladem!

Obrazek 40. Odlezeni (vlastni zpracovani)

O tomto problému védél pouze planova¢ a skladnik, nikoliv objednavatel rohlingu. I
v tomto ptipadé se ukazuje, ze zavedenim vlacku by tento problém byl eliminovan. Logis-
tik rozvazejici rohling by mél zpétnou vazbu piimo od skladnika, nebo by si danou objed-

navku mohl piekontrolovat na svém pocitaci.

5.7 Shrnuti

S GspéSnym zavedenim Kanbanu na avtoklavy 24, 25 a 26 souviselo mnoho dalSich drob-

nych problémi. Ty byly postupné odstranény a cely systém byl postupné zlepSovan.
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6 PROJEKTOVA CAST

6.1 Popis projektu

Projekt zlepSeni systému zasobovani byl zadan spole¢nosti Hutchinson s.r.o. Cilem projek-
tu je zlepsit systém zasobovani ve vyrobnim procesu. Cil vychazi z dlouhodobé vize spo-
le¢nosti byt ,,LEAN a postupné snizovat jak materialové zasoby, tak i zasoby rozpracova-

né vyroby.
Na projektu se podileji hlavné pracovnici kontinualniho zlepSovani, vedouci vyroby, ve-
douci skladu, zastupci logistiky a IT oddéleni, mistfi, monitofi a také operatofi.
6.2 Projektovy tym
e Daniel Kovac — student a autor prace,
e Marcela Némeckova — vedouci kontinualniho zlepSovani, vedouci projektu
e Stanislav Cerny — vedouci logistiky,
e Tomas Janele — vedouci IT odd¢leni,
e Jan Cerny — vedouci haly C1,
e Petr Belsan — vedouci protlacovani a skladovani,
e Filip Svec — vedouci vyroby,
e Roman Puchel — planovac,
e monitofi a mistfi.
6.3 Cile projektu
Projektovy zamér:
ZlepSeni systému zasobovani ve vyrobnim procesu.
Hlavni cil projektu:
Snizeni stavu zasob rozpracované vyroby.
Vedlejsi cile projektu:
Navrzeni zasobovaciho systému s vyuzitim Kanbanu.

Usnadnéni systému objednavani a zasobovani.
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6.4 Harmonogram ¢innosti

Uvodni a prvni krok celého projektu bylo seznameni se s firmou. Zjisténi obecnych infor-
maci, zékladnich toki materialu, zakladnich principti a pravidel. Nasledoval krok sezna-
meni se s projektem. Zjistit, kterych oblasti a lidi se projekt tyké a urceni si cilti projektu.
Soucésti tohoto kroku bylo i informovani danych lidi o daném projektu. Po této fazi nésle-
dovala analyza soucasného stavu. Ta zahrnovala vypocty, méfeni a statistiky k urceni a
definovani aktualniho stavu. Slouzila jako podklad k dalsim ¢innostem a také z ni byly
zjistény nedostatky a slaba mista tehdejSiho systému. Zavérem této analyzy bylo zhodno-
ceni, které bylo konzultovano s vedouci projektu a jeho dal§imi ¢leny. Data analyzy po-
slouzili k vypoctu optiméalniho poctu zasob na pracovisti a nasledné k vytvofeni ndvrhu
nového systému. Ten byl zaveden, testovan a priabézné kontrolovan. V piipadé chyb opra-
vovan a zlepSovan. Finalni verze nového systému byla na zavér prezentovana a vyhodno-

ceéna.

Tabulka 12. Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

2016 2017

Aktivity

Biezen

Sezndmeni se s firmou

Sezndmeni se s pojektem

Analyza soucasného stavu
Zhodnoceni analyzy

Prezentace vysledki analyzy ve firmé

Vypocet optimalniho pottu zasob na pracovisti

Navrh nového systému

Zavedeni nového systému

Eliminace problémi v novém systému

Prezentace a vyhodnoceni nového systému

Vypracovani DP
Odevzdéni DP

6.5 Logicky ramec

Logicky ramec popisuje jednotlivé cile a aktivity spojené s projektem, ale také predpokla-
dy a prostredky k ispésné realizaci projektu. Jsou zde popsany cile, at’ uz hlavni nebo pro-

jektové.
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Tabulka 13. Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani)

LOGICKY RAMEC

Strom cild

Objektivné ovéritelné ukazatele

Zdroje informaci k ovéreni

Predpoklady

Hlavni cil ZlepSeni systému zasobovani ve vyrobnim Snizeni stavu zasob rozpracované wyroby Mnozstwi zasob na pracovisti
(PFinos) procesu
Projektowvy cil |Snizeni stavu zasob a navrh nového zasobovaciho|Mavrzeni zasobovaciho systému s wyuzitim  |Informaéni systémy podniku
systému s wvyuzitim Kanbanu Kanbanu Snizeni tasu straveného objednavanim
Usnadnéni systému objednavani a
zasobovani
Vystupy 1. Analyza soufasného stavu Popis soutasného problému Prakticka ¢ast DP
2. Racionalizace budouciho stavu Vypracovani DP Portal UTB
3. Vytvoreni projektové ¢asti
Aktivity Prostredky Casovy rdmec aktivit

Pozorovani a popis soufasného stavu zasobovani
Analyza souasného stavu wyrobnich prostor
Zhodnoceni analyzy

Vypocitani optimalniho pottu zasob na pracovisti
Navrh nového systému zasobovani

Zavedeni noveho systému

Prezentace nového systému a vyhodnoceni
ekonomickych pfinosd

Pozorovani, informaéni systémy, plan
wyroby, layout, interni dokumentace, fotky,
S Office, vysledky analyz, vedouci haly,
mistfi vyroby, skladnici

Popis soutasného stavu

Analyza sou¢asného stavu

Navrh noveho systému zasobovani
Zavedeni nového systému

Prezentace projektu

Podpora od managementu, spoluprace
zaméstnancd, pfistup k informacim,
spravné vyhodnoceni nasbiranych dat,
poskytnuté prostredky k realizaci, SW
wybaveni, mensi investiéni naklady




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

6.6 Rizikova analyza

Pti realizaci projektu je dilezité nezapomenout na rizika, kterd jsou spojena s projektem.
Nektera rizika mohou ohrozit pritbéh, jind mohou projekt pozastavit nebo ukoncit. Proto je
dualezité odhalit a monitorovat tato rizika a pokusit se jim piedchazet. Pravé proto byla po-
uzita RIPRAN analyza, kterd analyzuje jednotliva rizika a vyhodnocuje nejen pravdépo-
dobnost, ze dané riziko nastane, ale také jeho dilezitost a dopad. Tabulka RIPRAN analy-

zy obsahuje i opatieni k jednotlivym riziktim.

Z RIPRAN analyzy je patrné, Ze rizika projektu maji pfevazné malou a stfedni pravdépo-
dobnost. Co se ty¢e dopadu, u skoro poloviny pfipadi je velky dopad. Avsak vysledna
hodnota rizika je kritickd pouze u jednoho bodu a to u poéate¢niho sesbirani dat. Spatné
sesbirand data by mohla vyustit do Spatné navrzené¢ho navrhu, ktery by znehodnotil cely

projekt. Aby se eliminovalo toto riziko, jednotliva data musi byt ovéfena a konzultovéana s

vedenim.
Pravdépodobnost
Mala Stredni Vysoka
Mal§ dopad MHR MHR SHR
Stfedni dopad MR SHR VAR
Vysoky dopad SHR VHR VHR
Mal3a -
. MP 1%-20% Maly dopad MD
pravépodobnost
=Lz SP 21 % - 66 % Stredni dopad SD
pravdépodobnost
Vysoka .
» VP 67 %-99 % Vysoky dopad VD
pravdépodobnost

Obrazek 41. Legenda k RIPRAN analyze (vlastni zpracovani)
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Tabulka 14. RIPRAN analyza (vlastni zpracovani)

RIPRAN ANALYZA
Hrozby Pravdépodobnost Scénat Pravdé;?mil::bnost C'elkova' EJrEenl’ . Dopad Hl:b.d.nota Opatfeni
hrozhy scénafe pravdépodobnost | pravdé&podobnosti rizika
Chybne 70 28 sp VD VHR N
. . L, vyhodnoceni Ujasnéni a konzultace s
1 Spatné seshirana data 40 Eoatnd nadst - vedenim
patne "a,l Staveny 50 20 MP VD SHR
ci
) , Nestv:hf]pno? 30 12 MP VD SHR ZabEfpece‘nl prlftu-pu-ke
P NemoZnost sesbirat 15 uskutecnit projekt sbéru dat (zajistit si
data ini it i enf
Neodf.:vzdam 20 12 MP VD SHR pfistup do |rjformacn|ho
projektu systému)
B » Prodlouzen 60 18 MP MD MHR
Nezajem pracovnikl o projektu .
3 realizaci projektu 20 Projekt nebud Motivace, workshopy
prol rojext nebude 15 45 MP sD MHR
dokonéen
Vysoké naklady na ProdlouZeni RozloZeni naklad( na delsi
4 - . 30 . 25 7.5 MP MD MHR ,
realizaci projektu projektu obdobi
Nedodrzeni Prodlouzeni
5 50 . 60 30 SP MD MHR Akceptace
harmonogramu projektu
L, Projekt bude
6 Omezeni vyroby 35 . 35 12,25 MP SD MHR Akceptace
ohroien
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7 PRINOSY PROJEKTU

Jednoznacnym piinosem projektu je snizeni zasob na pracovisti a uSetfeni prostoru pied

pracovisti avtoklavu.

e Avtoklav 26: zasoba rohlingu pied zavedenim Kanbanu byla 80 bedynek. Ty byly
uskladnény na 6-ti europaletach. Po zavedeni Kanbanu byla zdsoba pouze 27 be-
dynek, coz vychéazelo zhruba na 3 europalety. Uspora tedy inila 66,25 % bedynek
a 3 paletova mista, coZ predstavuje 2,88 m?

e Avtoklav 25: zasoba rohlingu pfed zavedenim Kanbanu byla 48 bedynek. Ty byly
uskladnény na 4 europaletich. Po zavedeni Kanbanu byla zasoba pouze 22 be-
dynek, tedy 2 europalety. Uspora tedy ¢inila 54,17 % bedynek a 2 paletovych mist,
coz predstavuje 1,92 m?

o Avtoklav 24: zdsoba rohlingu pfed zavedenim Kanbanu byla 73 bedynek. Ty byly
uskladnény na 5-ti europaletach. Po zavedeni Kanbanu byla zdsoba pouze 22 be-
dynek, tedy 2 europalety. Uspora tedy ¢inila 69,86 % a 3 paletové mista, coZ pred-

stavuje 2,88 m?

Celkové tGspora ¢inila 64,68 % bedynek rohlingu a 8 paletovych pozic, coz je 7,68 m?
uspory plochy.

Pokud bychom ptedpokladali, Ze podobna situace je v celém vyrobnim zavod¢, ktery ma
dalSich 13 autoklavli a bylo by moZné pii kazdém uSetfit 2-3 paletova mista, celkova uspo-

ra plochy by se vys$plhala na 24,96 m? az 37,44 m’.
Uspotena plocha by se mohla vyuZit na dalsi stroje a zafizeni.

Vyjadieni Gspory v usetfenych penéznich prostfedcich momentalné neni mozné, protoze
sklad rohlingu je soucasti jednoho zavodu. Zda je rohling umistén a skladovan ve skladé¢,
nebo pfimo na pracovisti avtoklavu, potad vaze jisté finan¢ni prostfedky. I kdyZ vezmeme
v potaz, ze uSetfené¢ misto miize byt vyuzito pro dalsi stroje a pracovisté, které generu;ji
pfidanou hodnotu, Ize jen téZko vy¢islit tuto sumu penéz, protoze ta zalezi na typu praco-
viste. Aktudlné je usetfené misto nevyuzito, ale to se s postupem ¢asu v ramci optimalizace

layoutu vyuzije.

Dalsi ptinos zavedeni Kanbanu je zlepSeni podminek prace, bezpecnosti a ergonomie. Ur-

Cité zlepSeni ergonomie nastalo ve sklad¢é vyfeSenim preskladani bedynek. Bezpecnost
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se zlepsila i na pracovistich autoklavu. Mnoho palet s rohlingem zuzovalo cesty a znemoz-

novalo pfistup.

Také se snizila 1 pravdépodobnost poSkozeni rohlingu. Okoli avtoklavu je pomérné znecis-
téné a tedy 1 rohling ¢ekajici na zpracovani byl vystaven tomuto prostfedi. Rohling, ktery

zde lezel dlouho, byl n¢kdy Spinavy, také poskozeni povrchu nebylo vyjimkou.

Vyznamnym piinosem bylo zlepsSeni vizualizace. Pohledem na Kanbanové schranky je
aktualn¢ a na prvni pohled jasné, zda se vyskytl néjaky problém s dodavkou, nebo systém
funguje v poradku. Také se zpruhlednily nékteré procesy a pouzitim Kanban systému se

poukazalo na dalsi problémy, které je dobré zacit fesit.

Jednim z mensSich piinosu je i Gispora ¢asu. Ve fungujicim Kanbanovem systému mistr ani
monitor nemusi feSit objednavani. VeSkeré objednavani pieslo na uréené operatory avto-
klavu, ktefi jsou béhem jednotlivych cykli nevyuziti. Mistr i monitor mivaji vice Casu
k feSeni jinych zélezitosti. Monitor avSak stale zavazi rohling z ,.kr¢ku* haly na jednotliva
pracovisté. Vyraznym zlepSenim proto bude zavedeni logistického vlacku, ktery tuto ¢in-
nost u monitora Uplné eliminuje. Zavedeni vlacku je jesté¢ v raném stadiu. Neni pfesné ur-
¢eno, zda bude pouzit uz fungujici vlacek, ktery aktualné zajistuje logistické tikony v hale

C1, nebo bude poftizen ¢i pronajat novy vlacek.
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ZAVER
Diplomova prace se zabyvala zlepSenim systému zasobovani ve vyrobnim procesu. Kon-
krétn¢ se jednalo o zasobovani pracovist’ avtoklavu. Cilem bylo snizit zasoby na jednotli-

vych pracovistich, to se podafilo za vyuziti systému Kanban. Celkova hladina zasob

uskladnéna na jednotlivych avtoklavech se snizila o 64,68 %, coz bylo 8 paletovych pozic.

Prvnim ¢ast prace popisovala logistiku jako takovou, jeji historii a cile. Bylo popsano fize-
ni zasob a jednotlivé metody a systémy, prostfednictvim kterych lze fizeni zasob zlepsit.
Tato ¢ast naptiklad popisuje systémy Just In Time, Kanban, Milk Run, Heijunku a ABC

analyzu. Teoretickou ¢ast uzavira kapitola o Stihle logistice.

V praktické casti byla pfedstavena spolecnost, jeji historie, vize a firemni kultura. Také
byli uvedeni jednotlivi partneti. Nasledn€é potom byl piedstaven konkrétni vyrobni zdvod

v Rokycanech, jeho popis, organizacni struktura, siln¢ a slabé stranky a podobné.

Dulezitou soucasti praktické ¢asti byla analyza souc¢asného stavu. Zde byl popsan celkovy

pribéh vyroby. Také byly zminény urcité plany ze strany spolecnosti.

Nasledoval detailni popis piivodniho systému, na zakladé¢ kterého bylo rozhodnuto o pouzi-

ti Kanban systému. Jesté pred konkrétnim navrhem byla provedena analyza skladu.

Dalsim krokem k dosaZeni cile bylo vytvofeni a ptedstaveni riznych navrha. U jednotli-
vych névrht byly popsany vyhody a nevyhody, které¢ s sebou navrhy ptinasely. Po ptichys-

tani veSkerych podkladii byl navrh zaveden.

Dalsi soucast prakticke ¢asti popisovala jednotlivé problémy spojené se zavedenim Kanba-
nu. Jednalo se o problémy rtizného charakteru, k nimz byl popsan postup k jejich odstrané-
ni.

Nasledovala projektova ¢ast. Zde byly popsany hlavni a vedlejsi cile projektu, jeho Gcast-
nici a podobné. Soucasti projektové Casti byl logicky ramec, Casovy harmonogram a

RIPRAN analyza.

V posledni ¢asti prace byly detailné popsany piinosy projektu. Hlavnim piinosem bylo
snizeni hladiny zasob na pracovisti, vedlejSimi pfinosy bylo zlepSeni ergonomie, snizeni
plytvani ve skladé¢ a snizeni pravdépodobnosti poSkozeni rohlingu. Mezi pfinos lze zatadit

1 zlepSeni vizualizace a zprihlednéni nékterych procesii a jejich problémii.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
AV Avtoklav, vulkaniza¢ni stifedisko

Ref. Reference / druh hadice

JIT Vyznam tieti zkratky.

SAP Informacni systém

VSM  Value Stream Mapping

SWOT Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats

FIFO  First In, First Out

VZV  Vysokozdvizny vozik

DP Diplomova prace
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PRILOHA P III: PRACOVNI POSTUP (VLASTNI ZPRACOVANI)

G Pracovni postup pro Kanban - Objednavani STRANA/CELKEM 1/1
HUTCHINSON"
s.r.0. Rokycany PROVEDENI: ‘ 1 | DATUM: |23_10_201? | AUTOR | D Kovaé | CISLO DOKUMENTU: HP-0B-002

Casovy plén objednavani

1. Vybrat kanbanové karty 2. Objednavani - fidi se dle ¢asového planu )
spolu s prévodkamis &arovym objednavani rohlingu!! Objednéva pouze rohlingu

kodem z oblasti ,,Objednat,,. urcena osobal
Zkontrolovat zda kaida
privodka odpovida dané

Pomoci scanneru nactéte carovy kad privodky, Kolo Od Do

Tl nermmee e p?té ji:w;Odb[ng%po,V[daj[d kanbanovu kartu 1 22:40 22:55

presurite do ,,Objednano,,. ; )
1 Privodka =1 kanbanova POZOR: Scanovani jedné privodky 2 m— —
karta. : 3 2:40 2:55
""" 4 4:40  4:55

V pfipade, Ze potet a . .
reference odpovida pfejdete ° = 65
na bod 6 8:40 8:55
2. Objednévani. 7 10:40 10:55
V pfipadé, Ze potet a 8 12:40 12:55
reference neodpovida 9 14:40 14:55
i“f;’[f““i'{‘i‘ L Sthvo 10 16:40 16:55

nadfizeného, pfipadné 5 5
planovace vyroby. 11 18:40 18:55
12 20:40 20:55

3. Vezméte odpovidajici kanban Iy 4 KdyZ objedndvka nedorazi v stanoveny ¢as = S meor s

momentalné nejsou
vyuZivané z divodu
nevyrabéné reference
presufite do ,,Nevyrabéné,,.

kartu z ,,Objednano,, a pomoci do daliiho kola objednavky, kartu z

klipu na bednach ji pfipevnéte ,,Objednano,, presunte do ,,ZpoZdéni,,

na danu bedynku. pfipadné ,,ZpoZdéni rohling, podle divodu,
ktery nastal.

Schvélil/Podpis  Vyroba/Vedouci haly: Vedouci logistiky:




