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ABSTRAKT

Tato diplomova praca je zamerana na zefektivnenie materialového toku a vnutropodniko-
vej logistiky vo vyrobnom useky firmy Kovarna VIVA, a.s. Hlavnym ciel'om je identifika-
cia tizkych miest z pohl'adu toku materialu, internej logistiky, skladovania a navrh rieSeni
na eliminéciu tychto miest pri uvazeni planovaného néarastu objemu vyroby v nasleduju-
cich troch rokoch. Praca je ¢lenena na dve hlavné Casti - teoreticka a prakticka, ktora je
rozdelend na analytickq, projektovu Cast’ a na viziu o budicom stave- odporucania vyply-

vajuce z projektovej Casti realizovatel'né v dlhodobom horizonte.

Ako podklad pre spracovanie praktickej Casti sluzi Cast’ teoretickd, v ktorej si zhrnuté po-
znatky z priemyselného inzinierstva, logistiky, konkurencieschopnosti, vizualizacie a 3D

modelovania ako neoddeliteI'ného nastroja sliziaceho na vypracovanie tejto prace.

Analyticka Cast’ poskytuje prehl'ad o zakladnej charakteristike spolo¢nosti a zadkladnu ana-
lyzu pévodného stavu rieSenej oblasti. Projektova Cast’ je uz potom zamerana na konkrétne
kroky Vv rieseni problémov vyplyvajicich z detailnych analyz. Obsahuje taktiez ekonomic-
ké zhodnotenie potencidlnych prinosov projektu. Posledna kapitola je venovana odporaca-
niam, vizii 0 moZznom smerovani spolo¢nosti v oblasti internej logistiky a layoute jednotli-

vych pracovisk i celého arealu firmy.

KTlacové slova: tok materialu, layout, Stihla vnttropodnikova logistika, efektivita, 3D mo-

delovanie, vizualizacia, skladovanie a manipulacia s rozpracovanou vyrobou



ABSTRACT

Presented diploma thesis is focused on material flow and internal logistics efficiency en-
hancement in manufacturing division of the company Kovarna VIVA a.s. The main goal is
to identify material flow, in-plant logistics and warehousing bottlenecks, and to propose
solutions to eliminate these restrictions, while taking into account production volume in-
crease that is planned for the next three years. This paper consists of two main parts- theo-
retical and practical, which is further divided into analytical part, project part and vision
about future state- recommendations, which emerged from project part, feasible in long
period.

Theoretical research serves as a source for development of practical part. It summarizes
knowledge about industrial engineering, logistics, competitiveness, visualisation and 3D

modelling as a valuable tool used throughout various steps of the project.

In practical part, characterization of the company and its activities is summed up and basic
analyses of initial state of chosen area are conducted. Project part is focused on develop-
ment of consecutive steps towards solutions of in-depth analysed problems. At the end of
this chapter, economic evaluation of proposed actions is summarized. Recommendations’
part includes vision about possible future state of the company’s internal logistics, work-

place and overall building layout of the firm.

Keywords: material flow, layout, lean internal logistics, effectiveness, 3D modelling, visu-

alisation, warehousing and material handling
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UvVOD

V dneSnom dynamickom svete zmien nie je tajomstvom, ze uz dominantnym prvkom trhov
je zakaznik, ktory si diktuje podmienky a pravidla. Suboje o priazenl zdkaznika sa kazdym
rokom zostrujui, z ¢asov hromadnej vyroby pomaly prechadzame do obdobia produktov
Sitych na mieru a stale viac sa zapliiaju voI'né neobjavené segmenty trhu. Nie je preto pre-
kvapenim, Ze vyznamnou konkuren¢nou vyhodou uz nie je velky objem produkcie ale
schopnost’ podniku inovovat’- prinasat’ na trh produkty, ktoré¢ zdkaznika ohromia, ponuknu
nieco jedine¢né a stanu sa uspeSnymi.

K tomu, aby spolo¢nost’ bola schopna uvolnit’ dostatony objem financnych a nefinanc-
nych prostriedkov do inovécii, je nutné, aby k tomu mala vytvorené priaznivé ekonomické
zdzemie a nedochéadzalo k zbytoénym kapitadlovym unikov, ¢i uz v procese vyroby alebo
administrativy. Pretoze spolo¢nost’ dnes moze vytvorit’ skvely produkt, ale takisto s nie¢im
podobnym pride skor ¢i neskor konkurencia. Podnik méze tvrdo pracovat’ na vyskume a
vyvoji alebo na najnovsich technoldgiach putajucich zaujem zdkaznika, ale takisto aj jeho
konkurenti. Nikto sa nemdze povazovat' za monopol alebo ¢o ilen priekopnika s vyz-
namnym naskokom v technologiach. Patenty stracaju platnost’. Inovacie mézu byt spitne
rekonstruované. K vybudovania a udrzaniu celostne uspesnej firmy je nutné si v tomto
bode uvedomit’ druhti vyznamnt konkurenéni vyhodu- Stihlost’ v procesoch a vyrobe.
Spolo¢nost’ tak mdze vyrabat’ mnoho odlisnych typov produktov, vo vysokej kvalite, rych-
lo a presne v dodacich terminoch s nizkymi nakladmi, ktoré st bezne dosahované v hro-

madnej vyrobe.

K implementécii prvkov §tihlej vyroby a procesov st pozivané metddy a nastroje priemy-
selného inZinierstva, ktoré boli zhrnuté v literarnej resersi v teoretickej ¢asti prace. Dalej su
V nej obsiahnuté poznatky o0 analyze silnych a slabych stranok firmy a vizualizacii ako

efektivnom nastroji komunikacie a prezentovania napadov.

Prakticka ¢ast mojej diplomovej prace sa venuje firme Kovarna VIVA a.s., jej strucnej
charakteristike, hrubej i detailnej analyze v snahe o zefektivnenie jej materialovych tokov,
internej logistiky, vyuZitia skladovacich ploch a odl'ahcenia kritickych miest, ktoré vznikli
postupnym priestorovym rozsirovanim spolo¢nosti. Do tvahy boli brané celkové dostupné
vyuzivané i nevyuzivané priestory a planovany narast objemu vyroby v nasledujucich ro-
koch. V zavere boli zhrnuté odporicania a mozny smer, ktorym by sa spolocnost’ v riese-

nej oblasti mohla do budicna uberat’.
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. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1 PRIEMYSELNE A SYSTEMOVE INZINIERSTVO

1.1 Definicia

Vedenie l'udi

Timy

Moderovanie

Motivacia, odmenovanie

- Analyza a meranie prace - Projektovanie vyrobnych systémov
- Standardizacia prace - Udrzba a kvalita
- Zlepsovanie prace - Planovanie a riadenie vyroby
- Kontroling - Optimalizacia systémov

Obrazok 1 Priemyselny inzinier integruje I'udi, stroje a pracu (IPA, 2012b)

»Priemyselny a systémovy inZinier je odbornik, ktory sa zaoberd navrhovanim, implemen-
taciou a zlepSovanim integrovanych systémov T'udi, materialov, informacii, vybavenia
a energii integrovanim $pecializovanych znalosti a schopnosti z matematiky, fyziky a spo-
loCenskych vied, spolo¢ne s principmi a metédami inZinierskej analyzy a syntézy
k spresneniu, predikcii a vyhodnoteniu vysledkov ziskanych z tychto systémov.“ (Womack
a Jones, 1996)

Klacovym slovom v definicii je ,,systém*, ktory definujeme ako mnozinu prvkov a vézieb
medzi nimi, ktoré spolo¢ne urcuju vlastnosti celku. (Tucek a Bobak, 2006, str. 18) Systém
je subor veci - 'udi, buniek, molekul alebo cohokol'vek vzajomne prepojené¢ho takym spo-
sobom, Ze si vytvaraju svoj vlastny vzor spravania v priebehu casu. Systém moze byt na-
razovy, obmedzeny, odisteny alebo ovlddany vonkajSimi silami. Ale reakcia systému na
tieto sily je sama o sebe charakteristicka, a ta reakcia je Vv realnom svete malokedy jasna
a jednoducha. (Meadows a Wright, 2008, str. 2)
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Dobry lekar poc¢uva a vysetruje svojho
pacienta, analyzuje jeho psychicky i

a fyzicky stav. 4 ‘
Dobry priemyselny inZinier pocéuva h_
svojich spolupracovnikov, zbiera fakty, B

overuje si ich, robi analyzy a navrhuje

Zlepsenia.
Subjektivne Overenie ‘ Testy ‘ Diagnoza ‘ Liecba
t'azkosti ‘ vysetrenim
pacienta
Subjektivne Overenie - Analyzy ‘ Navrh ‘ Projekt
pohlady rozhovormi riesenia
na problémy a zberom faktov

Obrazok 2 Ako pracuje priemyselny inzinier? (IPA, 2012b)

Priemyselni inzinieri by mali byt’ integratormi vedy, obchodu a techniky, so schopnost'ou
rieSit’ problém z jeho technickej, 'udskej, informacnej i finan¢nej stranky. Od priemyslo-
vych inzinierov sa vyzaduje, aby mali prehl’ad o fungovani jednotlivych prvkov vyrobného

podniku a boli schopni organizovat’ a riadit’ projekty podnikovych zmien. (IPA, 2012b)

Obrazok 3 zobrazuje Strukturu a prepojenie priemyselného a systémového inzinierstva

(PSI) ako interdisciplinarneho oboru.

matematika Statistika

Operacny

vyskum

InZinierstvo
ludskych
zdrojov

Vyrobné
systémy

uétovnictvo Manazérske

systémy

psychologia

ekonomia

organiza¢né spravanie

Obrazok 3 Kontext priemyselného a systémového inZinierstva (Salvendy, 2001, str. 5)
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Je vhodné si v§Simnut’ ako je model PSI postaveny na zakladoch inzinierstva a nasledne sa
Specializuje v Styroch hlavnych oblastiach: inzinierstvo l'udskych zdrojov, vyrobné systé-
my, operacny vyskum a inzinierstvo manazérskych systémov. Kazda z tychto Specializo-
vanych oblasti zahfiia v sebe zédkladné stibory znalosti a aplikécii zo Statistiky, psycholo-

gie, matematiky, informac¢nych vied, u¢tovnictva a ekonomie. (Salvendy, 2001, str. 5-6)

1.2 Plytvanie

Ako nazorny priklad, ze véacSina podnikatel'skych procesov je zatazena znatnym plytva-
nim si mozno predstavit’ nasledovne- boli ste povySeni v praci a mate v plane si objednat’
novy kancelarsky nabytok, pracovny stdl zpravého dreva S mnozstvom Suplikov
a priehradiek a ergonomické kreslo. Nemdzete sa dockat’, kedy sa zbavite toho staré¢ho,
zodraného néabytku, ktory v sti€asnosti mate. ESte s tym vyhadzovanim chvilu pockajte.
STubeny termin dodania je totiz osem tyzdiov a ako po d’alSom preskiimani zistite, naby-
tok dorazi najskor o d’alsi mesiac navysSe. Preco to tak dlho trva? Hraju sa ti skuseni reme-
selnici s kazdym kuskom dreva tak, aby bolo vSetko dokonalé? To je pekna predstava, av-
Sak kvalita mé s oneskorenim len malo spolo¢ného. Vasa nedockavost’ je vysledkom taz-
kopédneho vyrobného procesu, pre ktory je typickd davkova vyroba a ¢akanie. Vas§ stol
i kreslo st v niekol’kych fazach vyrabané hromadne. V kazdej faze vyrobného procesu sto-
ja velké davky Standardizovaného materialu nehybne v rade a ¢akaju dlhy (strateny) Cas,

pokial’ nebudu presunuté do d’alsej fazy. (Liker, 2004, s. 122)

Zoberte si napriklad na zakazku vyrobené kreslo, ktoré¢ vam dodaju dva mesiace potom, ¢o
ste si ho objednali. Praca pridavajica hodnotu (t.j. skuto¢ne vykonana praca) v ramci mon-
tdzneho procesu pozostadva zo spojenia ¢alinenia a pot'ahu so Standardnymi penovymi vy-
pliiami a z dotiahnutia kresla skrutkami. To méZe trvat’ nanajvys$ par hodin. Vyroba pota-
hovej latky a penovej vyplne, ramu a d’alSich Casti, ktora prebieha subezne, si moze vyzia-
dat’ maximalne d’alsi jeden deil. VSetko ostatné behom dvoch mesiacov, ktoré musite ¢a-
kat, je plytvanie (muda). Preco dochadza k takym casovym stratdm? Oddelenie, ktoré vy-
raba pot'ahy, dodavatel’ pruzin a aj vyrobca penovej vyplne, ti vSetci vyrabaji svoje pro-
dukty vo velkych davkach, ktoré st dopravované vyrobcovi ndbytku, u ktorého sa tovar
hromadi a ¢aka v zasobach. Vy potom ako zakaznik cakate, kym ho niekto z tych hromad
vytiahne a zostavi z neho dané kreslo. Dalsi strateny &as. K tomu pridajte e$te niekolko
tyzdiov, nez kreslo opusti sklad vyrobného aredlu a prejde distribuénym systémom az do

vasSe] kancelarie, a vysledkom bude to, Ze musite mesiace Cakat’ a stale sediet’ v tom nepo-
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hodlnom starom kresle. Cielom v prostredi TPS / $tihlej vyroby je vytvorit' ,,tok jedného

kusu® prostrednictvom neustaleho odstranovania zbytocného usilia a plytvania ¢asom, kto-

ry nepridava vaSmu kreslu ziadnu hodnotu. (Liker, 2004, s. 123)

Spomenuty pojem plytvanie bol zadefinovany firmou Toyota. Liker (2004, s. 55-56) uva-

dza, ze tato spolocnost’ urcila v rdmci podnikatel'skych alebo vyrobnych procesov sedem

vyznamnych typov strat, ktoré nepridavaju hodnotu a ktoré s popisané nizsie. Je mozné

ich vzt'ahovat’ nielen na vyrobny proces, ale taktiez na vyvoj vyrobku, prijimanie objedna-

vok ¢1 administrativne ¢innosti. V zozname je doplneny eSte 6smy typ plytvania.

1.

Nadvyroba. Vyroba poloziek, na ktoré nie si objednavky, ktord vyvolava straty
v podobe nadmernej zamestnanosti a skladovacich a dopravnych nakladov v dé-
sledku nadmernych zasob.

Cakanie (disponibilny ¢as). Pracovnici, ktori v podstate iba dozeraji na automati-
zované zariadenia alebo musia postavat’ a Cakat' na d’alsi krok spracovatel'ského
procesu, nastroj, dodavku, sucast’ atd’., popripade iba nemaji ¢o robit’ v dosledku
vyCerpania zasob, Castych oneskoreni procesu, prestojov a poruch zariadeni a kapa-
citnych problémov.

Doprava alebo premiestiovanie, ktoré nie su nevyhnutné. Rozlozenie pracovného
procesu na vel’ka vzdialenost, vyvolavanie potreby neefektivnej prepravy, presunu
materidlov, dielov alebo hotovych vyrobkov do skladu a zo skladu ¢i medzi pro-
cesmi.

Nadmerné ¢i  nepresné spracovanie. Podnikanie nepotrebnych krokov
k spracovaniu dielov. Neefektivne spracovanie vinou chybnych nastrojov
a chybného konstrukéného rieSenia vyrobku, ktoré su pric¢inou zbytocnych pohybov
a spdsobuju nezhody. Straty vznikaja aj vtedy, ked’ sa poskytuji vyrobky vyssej
akosti, ako je nevyhnutné.

Nadmerné zasoby. Nadbyto¢né zasoby surovin, rozpracovanej vyroby ¢i hotovych
vyrobkov byvaju pric¢inou dlhsich priebeznych dob, zastardvania, poskodenia tova-
ru, dopravnych a skladovacich nékladov a meskania. Nadbyto¢né zasoby taktiez
mozu zakryvat’ problémy, akymi su nevyvazenost’ vyroby, oneskorené zasielky od
dodavatel'ov, nezhody, prestoje zariadeni a dlhé zriad’ovacie Casy.

Zbytocné pohyby. Kazdy stratovy pohyb, ktory zamestnanci musia vykonavat’ pri
praci, ako je hl'adanie dielov, nastrojov atd’., natahovanie sa pre ne alebo ich urov-

navanie ¢i skladanie na seba. Stratou je taktiez zbytocna chodza.
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7. Nezhody. Vyroba chybnych kusov ¢i ich upravy. Opravy, prerabanie, vyradené ne-
zhodné kusy, ndhradna vyroba, kontrola a dohl'ad znamenaju stratovi manipulaciu,
stratové Casy a zbytocné usilie.

8. Nevyuzity potencial zamestnancov. Strata Casu, napadov, schopnosti, novych zlep-

Seni a prilezitosti k uc¢eniu v dosledku toho, Ze sa nepytate alebo nepocuvate svojich
Zzamestnancov.

& @D T @DD
kratkodobé skladovani nosem soucastek

pozorovini chodu elro;e komplikovana pfeprava

zadavéni dilit do poditade
S (e Q‘E e

nadvyroba a zbyteénd manipulace

¢ekani na material zmetky
4&1%.-
hledani nastroji odstratiovani zmetki
& {

nedostatek komponentli na montaz

Obrazok 4 Priklady plytvania vo vyrobe (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 19)

1.3 Stihly podnik, $tihla vyroba

Podrla Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) stihlost’ podniku znamena robit’ iba také ¢innosti,
ktoré su potrebné, robit’ ich spravne hned’ na prvy krat, robit’ ich rychlejSie nez ostatni

amifiat’ pritom menej prostriedkov. Setrenim v$ak este nikto nezbohatol, 3tihlost' je
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0 zvySovani vykonnosti firmy tym, Ze na danej ploche dokdzeme vyprodukovat’ viac nez
konkurencia, Ze s danym po¢tom pracovnikov a zariadeni vyrobime vyssiu pridant hodno-
tu ako ostatni, Zze v danom c¢ase vybavime viac objednavok, ze na jednotlivé podnikové
procesy a ¢innosti spotrebujeme menej Gasu. Stihlost’ je v tom, Ze robime presne to, ¢o
chce nés zakaznik, a to S minimalnym poc¢tom ¢innosti, ktoré hodnotu vyrobku alebo sluz-
by nezvysuju. Byt stihly teda znamend zarobit' viac penazi, rychlejSie a S vynalozenim
mensSieho usilia.
Plytvanie —
Tradi¢né procesy  95% priebeinej doby
[Objednévka ]

Dodavka
produktui/siuzby
]

zakaznika

Stihle procesy

[Objednavka ,—l—‘ Dodavka
zakaznika | pi qanie | produktulsiuzby

|

minimalny ¢as
Obrazok 5 Plytvanie a priebezna doba vyroby (IPA, 2012a)

Stihla vyroba nie je samoucelné znizovanie nékladov. Ide predovietkym o maximalizaciu
pridanej hodnoty pre zadkaznika. Zostihl'ovanie je cesta k tomu, aby sme vyrabali viacej,
mali nizsie rezijné naklady, efektivnejsie vyuzivali svoje plochy a vyrobné zdroje. Stihla
vyroba nemoze fungovat’ ani bez tzkeho prepojenia s vyvojom vyrobkov a technickou
pripravou vyroby, logistikou a administrativou v podniku. Je preto chybou, ze mnohé pod-
niky maju napriklad fyzicky od seba oddelené procesy vyroby a vyvoja vyrobkov. Stihlost
sa vytvara uz v predvyrobnych etapach a velkd ¢ast’ parametrov Stihleho podniku je silno
ovplyvnena logistickym retazcom alebo procesmi v administrative. (KoSturiak a Frolik,
2006, s. 17)

Kazda spolo¢nost’, ktord uci zasady Stihlej vyroby, ma svoj vlastny koncept, ktoré¢ho sucas-
tou je stibor nastrojov, technik a metod, s ktorymi pri tomto budovani pracuje - napr. dom,
pod ktorého strechou sa nachadzaju vSetky pouZzivané néstroje alebo mlyncek, do ktorého
padaju (vstupuju) nastroje a vystupuje produkt Stihla vyroba, resp. dazdnik, predstavujici

Stihlu vyrobu, pod ktorym st ukryté metody a nastroje. Stibor néstrojov, technik a metdd je
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v zéasade vzdy vel'mi podobny, meni sa iba forma ich prezentovania, resp. zatriedenia do

ponukanych produktov. (IPA, 2012a)

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

TP,
rychle zmeny,
edukcia davok

ihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wrobné bunky

anazment toku
hodnot

Obrazok 6 Nastroje Stihlej vyroby (IPA, 2012a)

»Ovel'a dolezitejSie je spravne vyuzitie tychto nastrojov na eliminéaciu zékladnych druhov
plytvania, ako to, ako ich spravne a vhodne nazvat’ (vel'a firiem pouZziva rovnaky nastroj
pod inym menom) a do akého obrazku ich nakreslit. Zo skusenosti s rieSenim projektov,
zameranych na vytvaranie pojmu $tihlosti vo vyrobe, mdZeme definovat’ dve Grovne cha-

pania pojmu S$tihla vyroba:“ (IPA, 2012a)

* Ucenie sa, ¢o Stihla vyroba je. V tejto kategdrii sa nachadzaju firmy, v ktorych je po-
trebné zacat’ budovat’ pojem S$tihlej vyroby od zaciatku (najCastejSie firmy, so zameranim
na tazky priemysel, strojarsku vyrobu, papierenski vyrobu a pod.). RieSenie problémov
zacina zakladnou identifikdciou druhov plytvania a ,,upratovanim® neporiadku vo vyrobe.
« Stihla vyroba implementovana do ur¢itého stupiia. Do tejto kategorie patria predo-
vSetkym podniky pdsobiace v automobilovom priemysle. Pojem Stihla vyroba je znamy a

nastroje Stihlej vyroby sa nachadzaju v urcitej faze implementacie.

Dolezitym ukazovatelom v stihlej vyrobe a procesoch je efektivita. PetraCkova a Kraus
(2000) definuju efektivitu ako prakticku ucinnost’ nejakej zmysluplnej ¢innosti. Jedna sa
0 sthrnné vyjadrenie konkrétneho U¢inku nejakého efektu alebo aj viac vzajomne pdsobia-
cich efektov. V beznej praxi sa pouziva najma spojenie hospodarska, ekonomicka efektivi-

ta a pod. Efektivita Casto byva hlavnym kritériom pri posudzovani Gspesnosti.
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1.4 Prvky Stihleho podniku

1.41 Metody PI
Metody su mocnym zdrojom pre vybudovanie podniku svetovej triedy. Z hl'adiska metod

je najdolezitejsi spravny vyber, spravne osvojenie a zavedenie v konkrétnych podmienkach
podniku. Pri vol'be metod je dobré:

e volit’ metédy bez ohl'adu na ich ,,m6dnost™

e volit metddy pre radikalne zlepSovanie i postupné zlepSovanie

e volit’ metddy, ktoré maju najvacsi vplyv na dosiahnutie cielov podniku
Vysledkom tohto pristupu musi byt kombinacia metdd vhodna prave pre dany podnik.

Stubor metdd potom obsahuje ako tradi¢né metddy, tak aj metédy novsie (reengineeringové

techniky). (Vytla¢il Masin a Stan¢k, 1997, s. 60)

Racionalizacia, Value Stream,
empirické techni 58, Kanban,
z priemyselnych Jidoka, SMED,
TPM

” '_I_cov

—\ Systémove

Informatika, R
softvérové '“‘."‘I:te"s""?’ "\ TOC, projekt
inZinierstvo i PIOjCRioNaing, manazment, VA,
operacny vyskum optimalizacia
layoutu
\ =< Moderovanie, \ \
v kaizen,
Simulacia, gainsharung
geneticke -~ ?
algoritmy, Roboty, stroje, sklady, — k
ol dopravné systémy

Obrazok 7 Integracia odborov a metdd PI (IPA, 2012b)
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Tabulka 1 Vypis najpouzivanejSich metdd PI (API, 2012a)

Stihla vyroba

5S, analyza pracoviska, VSM, stop linka, analyza a meranie
prace, MOST, ergondémia, optimalizacia pracoviska/linky,
SMED, TPM, FMEA, 7 novych a starych néstrojov kvality,
QFD, systém zlepSovania, poka-yoke, takt time, tok jedného

kusu, vizualne pracovisko, ukazovatel’ OEE, TOC, 3P, ...

Stihla logistika

a materidlovy tok

VSM, t'ahové systémy riadenia, kanban a jeho aplikacie, DBR,

heijunka, FIFO, supermarket, balancovanie operacii, JIT, ...

Stihla administrativa

Plytvanie, 5S, VSM, optimalizacia produktu, ...

Stihly vyvoj produktu

inovacie, WOIS, DFMA, TRIZ, BIONIKA, 3P, ...

1.4.2 ManaZment tizkych miest

Preco sa v praxi nedosahuje neobmedzenych hodnét prietoku a tym finanénych prijmov

podniku? Vysvetlenie TOC spociva v konstatovani, ze vzdy existuje ur€ité obmedzenie,

ktoré brani jeho d’alSiemu rastu. Z pohl'adu TOC je teda v podniku v danom okamziku

vzdy jedno alebo niekolko takych zakladnych obmedzeni, ktoré brania dosahovaniu ma-

ximalizécie prietoku. (Basl, 2003, s. 35)

Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006) mo6Zeme obmedzenia hl'adat” v podniku na rdznych

miestach:

e vyrobné zdroje - chybajica kapacita strojov, I'udi, chybajtice financie a pod.

e marketing - nedostatok objednavok spdsobujuici nevyuzité kapacity

e riadenie, smernice - pravidla, ktoré brania tomu, aby l'udia robili veci lepS$ie

e (as - Cas dodavky alebo priprava vyroby je prili§ dlha a zakaznici odchadzaji

e postoje I'udi - neochota, napitie, slaba komunikacia a spolupraca

Vseobecne je mozné obmedzenia rozdelit’ do troch velkych kategorii: (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 49)

e Fyzické obmedzenia - stroje, 'udia, hmotné zdroje, zariadenia. Je jednoduché ich

identifikovat’ a odstranit’.

e Obmedzenia v riadeni - predstavuju nevhodné pravidla a kritéria, ktorymi sa riadi

dand organizacia. Manazérskym obmedzenim je napriklad zly vyber subdodavate-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

lov, zla persondalna politika, nedostato¢ne vyskoleny persondl, nevhodné investicie
a pod. Nasledkom byva vznik fyzickych obmedzeni. Napriklad na spdsobe riadenia
organizacie zavisi aj existencia a sposob osSetrenia fyzického obmedzenia (mana-
gement vybera trh, ktory dana organizacia zasobuje, ur¢uje ako a od koho nakupo-
vat, aky pouzit’ planovaci SW a pod.) Manazérskymi obmedzeniami mozu byt i tie
pravidla a kritéria (napr. odmenovanie), ktoré brania procesu neustaleho zlepsova-
nia. Tieto pravidla (pisané i nepisané) su vytvarané a dodrzované I'ud'mi, pretoze
im veria a riadia sa nimi. | ked’ mnohé organizacie zapasia s mnohymi nerozumny-
mi pravidlami a kritériami a dosahuju zI¢ ekonomické vysledky, nestava sa, ze by
sa manazér firmy rano zobudil a konstatoval: ,,Riadim tito organizéaciu zlym a nee-
fektivnym sposobom.*

e Obmedzenia v spravani I'udi. Obmedzenia v spravani l'udi su tie presvedcenia
alebo predpoklady, ktoré sposobuju a podmienuji existenciu manazérskych obme-
dzeni. Vel'mi Casto spravanie l'udi brani identifikdcii manazérskych obmedzeni,
a tie zase fyzickych obmedzeni, az do tej miery, ze dochadza ku krachu organiza-
cie.

Ak pripustime, Ze v kazdom podniku existuje obmedzenie, ktoré brani podniku dosiahnut’
vy$Siu vykonnost’, potom musime poznat’ i metodologicky postup ako dané obmedzenie

najst’ a uspesne riadit’. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 50)
Manazment uzkych miest je tvoreny piatimi krokmi: (Basl, 2003, s. 37-38)

1. Identifikacia obmedzeni systému - interné/externé a hmotné/nehmotné. Analyzu-
jeme systém s cielom néjdenia obmedzenia, ktoré brani dosiahnutiu maximalneho
zisku.

2. Maximalne vyuZitie daného obmedzenia - po identifikacii sa snazime
0 maximalne vyuzitie uzkeho miesta, pretoze plati ,,minuta stratena v tomto obme-
dzeni je stratou celého systému*.

3. Podriadenie v§etkého v systéme tomuto obmedzeniu - praktické posudenie cel-
kového pohl'adu na podnik. Eliminuju sa postupy, ktoré by viedli iba k optimaliza-
cii ¢iastkovych cielov, pretoze podnikovému obmedzeniu sa prisposobujui d’alsie
¢innosti a procesy.

4. Odstranenie obmedzenia - az po dosiahnuti tretiecho kroku je vhodné sa zamerat’

na pripadné odstranenie tizkeho miesta. Va¢sinou je odstraiiovanie rieSené novou
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investiciou, modifikaciou systému a pod. Casto to vyZzaduje znaéné investicie asu,
penazi a ostatnych zdrojov.

5. DalSia akcia - cely postup sa tymto krokom uréitym spdsobom zacykluje navratom
do kroku 1. Tento posledny krok ale hra dolezitejSiu rolu ako iba prosté uzatvorenie
pomysleného kruhu. V metéde TOC je obecne prikladany doraz na to, aby sa prave

urcita zotrvacnost’ nestala tym hlavnym podnikovym obmedzenim.

1.4.3 Stihly layout a vyrobné bunky

,»Oblast’ prepravy, skladovania a manipulécie zamestnava v dnesnej dobe az 25 % pracov-
nikov, zabera 55 % ploch a tvori az 87 % casu, ktory stravi material v podniku.” (Kostu-
riak a Frolik, 2006, s. 135)

Tieto néklady suvisia s nespravne navrhnutym layoutom, ktory je v mnohych podnikoch
hlavnou pri¢inou plytvania. V poslednej dobe prebehla vo vécSine naSich firiem vina
zmien, ktoré suviseli s rozSirovanim, zmenou vyrobného sortimentu alebo s presunom vy-
rob zo zahrani¢ia. Tieto zmeny prebichali niekedy pod ¢asovym natlakom, bez jasnej kon-
cepcie — a vysledkom st dnes layouty, ktoré sposobuji nielen zbyto¢ne dlhé materialové
toky, ale aj mnoZstvo manipula¢nych, skladovacich a kontrolnych ¢innosti, neprehl'adné

procesy a zlozité riadenie logistiky a vyroby.

Stihly layout a vyrobné bunky su rieSenim uvedenych problémov. Stihly layout zaroven
prinasa usporu ploch, priCom na uvol'nené plochy je mozné umiestnit’ d’alSie vyrobné prog-
ramy. Eliminacia skladovacich ploch znamend nielen zniZenie zasob, ale aj lepsi prehl'ad

0 pohybe materialu a zjednodusenie riadenia.
Hlavné parametre Stihleho layoutu: (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)

e priamy materidlovy tok smerom k montaznej linke a expedicii

¢ minimalizécia prepravnych vzdialenosti medzi operaciami

e minimalne plochy na zasobniky a medzisklady

e dodavatelia ¢o najblizsie k zakaznikom

e priamociare a kratke trasy

e minimalne priebezné Casy

e sklady v mieste spotreby, vizualna kontrola poctu kusov v prepravke alebo na skla-
dovacej ploche

e odstranenie dvojnasobnej manipulacie
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14.4

V Japonsku sa v 70. rokoch zac¢inaju presadzovat’ programy ,,5S, ktoré zahriuja radu ¢in-
nosti zameranych na odstrafiovanie plytvania a zbyto¢nych strat, ktorych nasledkom byva-

ju chybné vykony, poruchy a pracovné urazy. Priblizme si tychto 5S (seiri, seiton, seiso,

FIFO a systém tahu, kanban, DBR

5S

seiketsu, shitsuke): (Liker, 2004, 5.193-194)

1. Roztried’te. Roztried’te vSetky polozky a ponechajte iba to, co je potrebné, ostatné-

/ Karticka 5S \

YV V V V

ho sa zbavte.

[C karty:

)

(

Klasifikace

)

ﬁ Vstupni matenal
a. Intemi vyroba

4. Objednavky
(dokumenty)

~N

b. Sklad 5. Odpad

¢. Pomoeny 6. Hotove vyrobky

2. Rozpracovana 7. Prazdné palety

vyroba 8. Zmetky
\3. Néfadi )
aF .

Nazev polodky: R
\ J

4

Obrazok 8 Karta 5S (API, 2012b)

Pre prvy krok je typické a vel'mi uzito¢né vyuzitie Zltych karticiek.

Postup pri pouziti zltych karticiek:

najdeme predmet, ktory chceme oznacit’

vyplnime karticku

nafotime karticku i predmet

urobime zaznam do Karty pracoviska (API, 2012b)

Usporiadajte. Poriadok — v§etko ma svoje urc¢ené miesto a vSetko je na svojom

mieste.
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1) 2

1]

1us2 | 4s3ca |

maximalni velikost
zasoby

minimalni velikost
zéasoby

2|
[ oves | [on |
J P

Obrazok 9 Spravne usporiadany material (AP, 2012b)

3. Cistite. Cistota - proces &istenia Gasto posobi ako uréity druh kontroly, ktora odha-
'uje abnormalne podmienky a predhavarijné stavy, ktoré by mohli ohrozit’ kvalitu

alebo by mohli viest’ k poskodeniu strojov.

STANDARD CISTEHO PRACOVISKA
) = » T R T | Peneia

Obrazok 10 Cistenie pracoviska (IPA, 2012c)

4. Standardizujte. Vytvorte pravidla - vypracujte systémy a postupy umoziiujiice

udrzovat’ a priebezne sledovat’ prvé tri S.
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Standard pracoviska

Pracovisko: T Size

['-:)praoowl: ] [coh\ml: ] [Phhoctod: ]

Obrazok 11 Standard pracoviska (IPA, 2012c)

5. Udrzujte. Sebadisciplina - udrzovanie stabilizovaného pracoviska je trvalym pro-
cesom neustaleho zlepSovania.

Prinosy

Pracovnici maju vSetko na svojom mieste, preberaju si pracovisko medzi zmenami Cisté,
vedia, ¢o vSetko maju mat na pracovisku, ako maju pracovisko udrziavat’ ¢isté. (IPA,
2012c)

Dalej s to prinosy hlavne:

e zniZenie pracovného priestoru o 20 — 40 %;
e zniZenie z&sob na pracovisku o 80 %;

e zlepSenie kvality o 10 — 20 %;

e skratenie ¢asu na hl'adanie o 50 %;

e skratenie ¢asu nabehu o 10 — 15 %;

e skratenie montaZnych operacii o 30 %;

e zlepSenie podnikovej kultary a pod. (IPA, 2012c)
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1. Pracovna tabul'a pracoviska
2. Regal
3. Taktovacia tabula

4. Miesto pre stretnutie 8. Pracovna oblast’
pracovnikov pracoviska pracoviska

5. Miesto pre kontajner 9. Pracovné miesto

6. Miesto pre material 10. Andon tabula

7. Cistiace prostriedky 11. Pracovné oblecenie

Obrazok 12 Priklad standardizovaného pracoviska (IPA, 2012c)

1.5 Metoda 3P - proces pripravy vyroby

Metoda 3P (production preparation process) je simulacnd metdda, ktorda napodobiiuje V
maximalnej moznej miere realny vyrobny a logisticky proces a sluzi k jeho otestovaniu a
definicii kritickych miest. Na zaklade tohto testovania a zistenych konfliktnych miest je
mozné vopred stanovit opatrenia, ktoré zabrania vzniku neZiaducich situacii pri reélnej
prevadzke. Zaroven je mozné sa vdaka tymto vysledkom vyhnat naslednym prestavbam
"natvrdo” usadenych a pevne pripevnenych pripravkov a réznych zariadeni vratane suvi-
siacej infrastruktiry, a tym padom sa znizuju celkové naklady na implementaciu vyrobnej
linky. (Zach, 2010)

Vo vseobecnosti je mozné konstatovat’, ze 3P sa vo vysledku zameriava na tri hlavné casti
vyrobného systému:
Hardware — stroje, pripravky, nastroje, zariadenia, police, stoly, material, diely

Software — informacie, Standardizacia prace, procesy, materialové toky, organizacia, Sys-

tém kvality
Ludia — pouzivajtci hardware a software

Ugelom je teda navrhn@it’ vyrobny systém v takej podobe, aby dokazal podporovat’ zakaz-
nicke poziadavky z hladiska dodavaného mnozstva, kvality a nakladov s minimalnym
plytvanim. Predpokladom pre dodrzanie tychto ciel'ov je tiez v¢lenenie §tihlych principov

do navrhovaného vyrobného systému, ktoré prebieha pri aplikacii 3P.
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Samotnt simulaciu je mozné spravit mnohymi spésobmi, v roznej mierke a za pomoci i
tych najzvlastnejSich pomdcok a materialov. Vhodne zvolena alebo redlne mozna mierka
stvisi ako s moznostami dostupnych priestorov, tak i s naro¢nostou rozsahu a vel'kosti
vyrobného procesu. Da sa povedat’, ze simulacia v mierke 1:1 je dosiahnutelna. (Zach,

2010)

Obrazok 13 Vyuzitie metody 3P v Aero Vodochody (Zach, 2010)
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Obrazok 14 3P - ukézka z praxe 1 (Lean Sigma Supply Chain, 2009)

Hlavnymi ciePmi pristupu 3P su:

e vyuzitie simulacie a multi-profesnych timov nam zabezpeci implementaciu princi-
pov Stihleho myslenia do procesu realizacie produktu, a tym dosiahneme konku-
ren¢nej vyhody

e integrovat’ produkt a realiza¢ny proces

e sustredit’ svoju pozornost’ na predvyrobnti fazu a nie eliminovat’ plytvanie a prob-
Iémy v priebehu realnej vyroby

e n4jst si Cas na pro-aktivny pristup v rieSeni potencialnych problémov

Vyhody metody 3P:
e multi-profesny pristup
¢ rychle testovanie myslienok, ndpadov a nédvrhov

e implementacia principov Stihlej vyroby do konstrukcie vyrobku a navrhu vyrobné-

ho procesu
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Kedy 3P metodu pouzit:

pri vyvoji nového vyrobku zac¢iname ¢o najrychlejSie s implementaciou Stihleho
myslenia

overenie o¢akavanych ndkladov na vyrobu

pri zavaznej zmene konstrukcie vyrobku nepustat’ do vyroby bez 3P

vyrazna zmena objemu vyroby, overenie realizovatel'nosti zmien v procese

premiestnenie vyroby na nové miesto, prilezitost’ k zostihleniu procesu (API, 2010)

Obrazok 15 Priklad vyuzitia metody 3P v praxi 2 (MIMOX, 2010)
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1.6 Mapovanie a riadenie toku materialu

Pojem manazment materidlového toku zahfna Siroku oblast’ metdd a pristupov. Vo vse-
obecnosti to predstavuje analyzu a Specificku optimalizaciu materidlovych a energetickych
tokov, ktoré sa objavuju v priebehu vyroby a vykonavani sluzieb. Riadenie materialového
toku sa moze vztahovat' na mnoho r6znych Grovni ponimania. Zatial’ ¢o interny materialo-
vy tok predstavuje presun hmot ¢i materidlov v rdmci spolocnosti, externy materialovy tok
popisuje trasu materidlu v ramci retazca pridanej hodnoty. Pri definovani hranic manaz-

mentu materidlového toku mozu byt vymedzené nasledujuce oblasti:

e firemné interné procesy

e celd firma

e dodavatel'ské vztahy popri retazci pridanej hodnoty
e cely retazec pridanej hodnoty

e region

e Kkrajina

Toto ¢lenenie prekracuje iba materidlové alebo technické aspekty, zameranie je zacielené
na optimalizaciu systému, nielen individualneho produktu alebo materialu. Pristup syste-
maticky analyzuje riadenie toku materidlu a prepdja €isté technicko-materidlové ponimanie
(optimalizacia podnikovych vstupov a vystupov) s ekologickymi principmi s ohl'adom na
udrzatenost’ a budici potencial. Uspe$ny manaZzment toku materialu taktieZ spaja $truktu-
ralnu analyzu materialovych tokov s datami dostupnych v podnikovych informacnych sys-
témoch. Priame vycislenie mnoZstva/objemu a ndkladov toku materidlu odhaluje nové
moznosti znizovania ndkladov. Tato oblast’ je charakteristickd interdisciplindrnym a siet’o-

vym pristupom. (Wagner a Enzler, 2005, s. 7-8)

Kosturiak a Frolik (2006) povazuju budovanie plynulych tokov za obvykle jedno
z poslednych krokov projektu zostihl'ovania podnikovych procesov pretoze vyzaduje spl-

nenie niekol’kych zésadnych predpokladov:

e stabilita procesov z hl'adiska kvality
e stabilita procesov z hl'adiska dostupnosti zariadeni
e schopnost’ vyroby v malych davkach
e kratke a prehl'adné materidlové toky

e stabilita procesov z hladiska ¢asu
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e pruzni pracovnici v jednotlivych procesoch

Je potrebné si uvedomit’, ze plynulé toky je mozné dosiahnut’ vtedy, ked opustime svet
maximalneho vytazovania vSetkych kapacit, ktoré¢ v podniku méme. Mame dve moznosti,

medzi ktorymi sa musime rozhodnut’: (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 173)

» Stustredit’ sa na maximalny prietok, plynuly tok, maximalne vyuzitie izkeho miesta
a plnenie poziadaviek zédkaznika. Podl'a tychto principov si berie zakaznik cez vy-
robu to, ¢o potrebuje. Ak objednavky presahuji vyrobnu kapacitu, tsilie sa sustredi
na uzke miesto, ktoré riadi prietok celym retazcom. Taka vyrobu je mozné riadit’
pomerne jednoduchym systémom- kanban, heijunka, conwip, DBR alebo vytazo-
vacie riadenie. Nie je potreba neustdle znovu planovat’ a menit’ priority, zakazky te-
¢l cez podnik podl'a prirodzeného pravidla FIFO.

» Sustredit’ sa na maximalne vyuzitie vyrobnych kapacit, ¢o spésobuje vysoku roz-
pracovanost’ vyroby, dlhé ¢asy ¢akania, dlhé priebezné doby a problémy s plnenim
zakaznickych terminov. Orientdcia na maximalne vytazovanie kapacit je vo svojej
podstate chybna - vedie k tomu, Ze niektoré procesy vyrabaju viac, nez v danom c¢a-
se spotrebuju d’al§ie procesy, hromadia sa zasoby, zapliuju vyrobné plochy avo
vyrobe sa zvySuje chaos a neporiadok. Miesto plynulého toku a plnenia terminov
dosiahneme dobre vytazenych pracovisk, ktoré produkuju vicSinou to, ¢o nie je

prave potrebné, vysoke zasoby a permanentné oneskorenia.

1.6.1 Vybrané diagramy mapovania toku materialu

Sankeyov diagram, diagram toku, v ktorom je Sirka Sipok proporéne stanovena podla
objemu prietoku. Zvycajne sa pouZziva v energetickom a chemickom priemysle. (Northwo-
ods Software, 2012)
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‘ U.S. Steel Scrap Material Flow 1998
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Obrazok 16 Sankeyov diagram (Northwoods Software, 2012)

Logisticky nastroj mapovania vyvinuty Univerzitou v Missouri pre vyrobny areal spo-

lo¢nosti Bayer CropScience v meste Kansas, ktory umoziuje vizualizaciu intenzity prejaz-

dov vysokozdviznych vozikov (modra farba) a ndkladnych &ut (Cervenad farba) v ramci

vyrobného aredlu ako v Sti¢asnosti tak aj pre navrhované zmeny materidlového toku.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

- Fork-A, Receve, Ship 1 . A

RS

Obrazok 17 Diagram mapovania logistickych tokov (Hollis, 2011)

Flow Planner je SW rieSenie integrované do AutoCADu, ktoré automaticky generuje dia-
gramy toku materidlu a prepocitava prepravné vzdialenosti, ¢as a ndklady. S ¢iarami me-
niacimi hrubku a farebnym kédovanim podla vyrobkov, kusov alebo metddy manipulacie
s materialom moze uzivatel’ rychlo spozorovat’ ako by mal vyzerat’ vysledny layout a kde
by mala byt eliminovand nadbyto¢na manipuldcia s materidlom vo vyrobnom procese.

Vysledkom je lepsi layout pracovisk rychlej$im sposobom. (PMCORP, 2012)

Obréazok 18 Diagram toku materialu (PMCORP, 2012)
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1.7 Interna logistika

,Prvé pouzitie terminu logistika suviselo s vojenskou stratégiou, postupne sa ale rozsirilo
do obchodnych aktivit. Logistika znamena koordinaciu mnozstva individuélnych operacii.
Podnik v trhovej ekonomike je pod silnym tlakom konkurencie a Gispech patri tym, ktori
dokézu pruzne reagovat’ na poziadavky trhu, popri kvalitnom marketingu spojit’ nizku cenu
vyrobkov s vysokou kvalitou, rychlou inovéciou a kompletnym servisom zékaznikovi.
Osobitné aktivity a funkcie, ktoré spadaji pod podnikov logistiku zahfiaju sluzby zakaz-
nikom, prognézy dopytu, tok dokumentov, pohyb tovaru medzi podnikmi, riadenie obsluhy
a zivotnosti strojov, spracovanie objednavok, balenie, podpora rozhodovania, vyber umies-
tnenia strojov, vyrobnych liniek, skladov, rozvrh vyroby, nakupovania, riadenie prepravy,
riadenie distribucie a skladov. Tieto aktivity musia byt vykonavané koordinovane.

(Uhrova, 2005)

Podl'a Uhrovej, Kucerdka a Varadyho (2005) sa vicsina logistickych problémov
Vv sucasnosti riesi v oblasti nakupnej, vyrobnej a zasobovacej logistiky. Netreba vsak zabu-
dat’ na funkciu a ddlezitost’ vnutropodnikovej logistiky- dodavanie materidlu do vstupnych
skladov, presun medzi skladmi, vyskladiiovanie do vyroby a samotné expedicia vyrobkov
a tovarov. Nalezitost’ rieSenia v tejto oblasti sa prejavuje v momentoch, kedy sa podniky
rozhoduji zvySovat’ objem vyroby, resp. vyrobny program- astym suvisi zmena infra-
Struktary - vystavba novych vyrobnych a nevyrobnych priestorov. Stiipaji tak naroky na

riadenie interného logistického systému.

V kontexte s vntitropodnikovou logistikou sa infrastruktira vztahuje na hmotny majetok,
akym su budovy a priestorové usporiadanie. Samotnym budovam byva zvycajne venovana
zna¢na pozornost’. BohuZzial’, aktivity ako je priestorové rozmiestnenie a tok materialu st
rieSené az po dostavbe budov, ¢o je prili§ neskoro. Rozmery a architektira budovy z Casti
urcuju, ako bude vyzerat’ materialovy tok. Néklady vzniknuté neefektivnym priestorovym
rozmiestnenym c¢asto prekracuji vydavky na stavbu budovy. Toto vSak prehliada vacsina
manazérov spolo¢nosti. Dosledkom takejto neefektivnosti su dlhé prepravné vzdialenosti,
zbyto¢né zakl'ukatenie vyrobnych liniek a preplnenie skladov z dovodu nedostatku miesta,
¢o sa nasledne riesi skladovanim v ulickéach, popri strojoch a pod. Neskor sa tieto prejavy
objavia ako zhorSenie a upchévanie materidlového toku. V takom ponimani je asto slovo

tok uz nevhodnym pomenovanim, stav v mnohych firméach skor pripomina uzol Spagiet.
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V idedlnom pripade by malo priestorové rozmiestnenie podliehat’ materidlovému toku,
ktory by mal byt’ navrhnuty ¢o najjednoduchsie. Nasledne by architektira a rozmery budo-
vy by mali byt odvodené od priestorového usporiadania. Je potrebné taktiez mysliet na

flexibilitu, ktora vyplyva z meniacich sa poziadaviek a moznej expanzie v buducnosti.

(ATP Journal, 2007)
Kroky optimalizacie internej logistiky

1. Definovanie poziadaviek - priechodnost’ systému, podmienky a obmedzenia
2. Analyza sucasného stavu
e analyza hustoty vstupov a vystupov z podniku a ich vyskyt v priebehu
dna/tyzdna
e analyza Uzkych problematickych miest, kde mézu vznikntt’ problémy
e zakreslenie dopravnych ciest
e analyza materidlového toku
3. Manazment Gzkych miest
e navrhy na odstranenie izkych miest
e navrh nového systému riadenia tzkych miest
e zakreslenie buduceho stavu
4. Odstranenie ostatnych problémov
5. Simulécia a optimalizécia celého logistického retazca
e porovnanie dosiahnutych a pozadovanych vysledkov
e sledovanie zkych miest
e navrh na odstranenie novo objavenych uzkych miest
o dalsi simulaény cyklus

6. Prezentacia vysledkov optimalizacie (Uhrova, Kucéerak a Varady, 2005)
Miesta vzniku moZnych problémov a kolizii

e Vstup do podniku - hustota vstupov (poc¢et dopravnych prostriedkov), sezonnost’,
casové rozlozenie, ...

e Vystup z podniku - hustota vystupov (pocet dopravnych prostriedkov), sezénnost’,
casové rozlozenie, ..

e Manipula¢né a prepravné ¢innosti - prevozy medzi skladmi a pracoviskami, odpa-
dové hospodarstvo, zasobovanie vyroby surovinami a materialom , paletami, ...

(Uhrova, Kucerak a Varady, 2005)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

Obrazok 19 Mozné miesta vzniku kolizii (Uhrova, Kuéerak a Varady, 2005)
Nasledujuci obrazok ukazuje mozné odstranenie Uzkych miest- rozSirenim dopravnych

ciest, systémom dopravnych okruhov a uzlov, zmenou dopravného znacenia a pod.

Dopravne okmuby pse prijem masendly B_

Ein

1

===
ﬁ hraki

Obrazok 20 Mozné navrhy riesenia (Uhrova, Kucerak a Varady, 2005)
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2 SWOT ANALYZA

Pohl'ad na vnutorné a vonkajSie okolie firmy je vyznamna Cast’ strategického planovacieho
procesu. Faktory vnutorného prostredia mézu byt klasifikované ako silné (S) alebo slabé
(W) stranky, a vonkajSieho ako prilezitosti (O) a hrozby (T). Takato analyza strategického
okolia je nazyvand SWOT analyza. Silné stranky moézu pomoct’ ako zéklad budovania
konkurencnej vyhody, slabé stranky tomu mozu prekazat. Porozumenim tychto aspektov
moze spolo¢nost’ lepsie vyuZit’ jej silné stranky, odstranit’ jej slabiny, vyuzit’ prilezitosti vo

svoj prospech a vyhnut’ sa kritickym hrozbam. (Bradford, Duncan a Tarcy, 2000)

situacna
analyza
. I .
interna analyza
analyza okolia

$ 4

silné slabé

stranky stranky prilezitosti hrozby

Obrazok 21 Diagram SWOT analyzy (Kotler, 1999)

2.1 Analyza okolia (prilezitosti, hrozby)

Od manazérov sa o¢akava identifikacia hlavnych hrozieb a prilezitosti, ktorym podnik celi.
Dovod vykonania takej analyzy spoc¢iva v predpovedi dolezitych vyvojovych trendov, kto-
ré mézu mat’ vplyv na firmu. (Kotler, 1999, str. 94)

Prilezitosti (priklady):

o Ekonomicka situacia- zlepsené ekonomické podmienky

o  Trh- o¢akavany rast trhu
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o Technologie- prichod novych technologii
o Odstranenie bariér medzinarodného obchodu
Hrozby (priklady):
o Politické- legislativne nariadenia
o Demografické zmeny- zmeny preferencii produktov
o Konkuren¢nd aktivita- silny konkurent vstupuje na trh
o Nastup substitatov

2.2 Vnutorna analyza (silné, slabé stranky)

Silné a slabé stranky vo SWOT analyze zahtiiaju len tie vlastnosti, ktoré suvisia s kritic-

kymi faktormi Gspechu. Silné alebo slabé stranky st relativne, nie absoltutne. To znamena,

ze je naoko skvelé byt dobry v nieCom, ale konkurencia mdze byt eSte lepSia a moze sa to

stat’ slabou strankou. (Kotler, 1999, str. 95)

Silné stranky (priklady):

o

o

o

o

Lider trhu

Celosvetova distribtcia alebo povedomie
Patenty

Silné meno znacky

Vlastné znalosti

Vyhradny pristup k zdrojom alebo distribu¢nym sietam

Slabé stranky (priklady):

Celkovy nizko-ziskovy vykon

Nizky rozpocet na reklamu a podporu predaja
Oslabené meno znacky

Vysoko nakladova Struktara

Mizerna povest’
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3 VIZUALIZACIA A 3D MODELOVANIE

3.1 Vizuilny manazment

Vizualny manazment je vlastne vSade okolo nas. Ked’ ideme do supermarketu, mozeme
jasne vidiet, kde vyhradne rodi¢ia s detmi alebo zdravotne postihnuti maju vyhradené par-
kovacie miesta, ked’Ze miesta su oznacené symbolmi ozna¢ujucimi rodi¢ov s det'mi alebo
invalidny vozik. Vo vnutri budov uz nemame symboly pre poziarne vychody, ako sa kedy-

si oznacovali, namiesto toho mame obraz beziaceho muza na zelenom podklade.

To st len niektoré zékladné priklady vyuzitia vizudlneho riadenia, ale v ramci vSetkych
pracovisk, najmé v tovarnach, vizudlny manazment je spdsobom efektivnej komunikacie

so vSetkymi zamestnancami.

Obrazok 22 Dve firmy, dva r6zne spdsoby komunikacie I (Greif, 1991, s. 5)

Vizualny manaZment patri k Standardnym nastrojom pre zlepSenie komunikécie, informo-
vanosti, pre podporu rieSenia problémov a pre rozvoj timovej prace. Typickym predstavite-

Iom vizudlne manaZmentu su rozne typy informaénych alebo timovych tabul’.
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Obrazok 23 Dve firmy, dva rézne spdsoby komunikacie II (Greif, 1991, str. 6)

Vizualny manazment ma podobny ucel ako tachometer na aute — ukazuje rychlost, ubeh-
nuté kilometre, priemerna spotrebu, zostavajuce palivo v nadrzi a pod. Ak chceme riadit’
nase timy a l'udi podla ciel'ov, musime im zabezpecit' pomocou vizualneho manazmentu

podobny "tachometer". (Greif, 1991, str. 21)

Podnikova

: " kultdra Uro Ve'!',
_ Urowven sledowvanych
timovej prace l ddajov
Autondmnost VIZUALNY Systém
pracoviska MANAZMENT odmenovania
Urowver hformacny
decentralizacie tok

Obrazok 24 Faktory vplyvajice na vizualny manazment (IPA, 2011)
Dovody preco vyuzivat’ vizualny manaZment

e lepsie je raz vidiet, ako sto krat pocut’

e Clovek vnima az 80% informacii o¢ami
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e zabezpecuje v podniku doruenie spravnej informadcie, do spravnych ruk a v zro-
zumitel'nej forme

e tachometer riadenia procesov

e o0dovzdavanie a zdiel'anie informacii o stave procesu bez zbyto¢nych oneskoreni

e nasmerovanie informadcii o aktudlnych problémoch na kazdého pracovnika

e 0dovzdavanie informacii o dosiahnutom pokroku

e rozvoj pocitu hrdosti a uspechu v 'ud’och

e podpora timovej prace a jej vysledkov

e zlepsenie prehl'adnosti

e ZlepSenie motivacie pracovnikov

oddelenie a jednoducha identifikacia ,,normalneho stavu* od ,,abnormalneho stavu*

Vizualny manaZment nevyuziva drahé komunika¢né prostriedky. SnaZi sa vyuZzit’ jednodu-
ché formy na prenos a zdiel'anie informacii, napr. tabule, oznacenie na podlahach (umies-
tnenie predmetov, ohranicenie teritorii, vykladanie materidlu,...), karty, ktoré sprevadzaji

material, nakresy, fotky, ktoré¢ dokazu jednoduchou formou vysvetlit' pracovny postup.

(IPA, 2011)

3.2 Vizualizacia a jej aplikacia v priemysle

Pojem vizualizacia (anglicky pojem - visualization, nemecky pojem - visualisieren)
V najSirSom abstraktnom zmysle znamend zviditenovanie. Zviditelfiuje sa zvyc¢ajne to, €o
nie je 'udskému zraku vobec alebo nedostato¢ne viditeI'né. UZ tu je si treba uvedomit’, Ze
vizualizacia je urCena pre l'udsky subjekt s cielom sposobit’ jeho vizudlny vnem. AK je
I'udsky Cinitel’ nachadzajtci sa v redlnom svete aktivny, jeho vizualny a kognitivny systém

mu umozni aktivne posobenie na urcité objekty sveta.

Vizualizacia je pouZitie teoretickych, technickych, programovych a/alebo komunikaénych
prostriedkov pre zviditelnovanie definovanych (abstraktnych alebo realnych) objektov.
PresnejSia definicia vizualizacie je podmienena oblastou pouzitia, tj. definiciou objektov a
pouzitymi prostriedkami. Pre presné pochopenie tohto pojmu je potrebné poznamenat’, Ze v

sucasnosti sa mozno stretntt’ s vizualizdciou napr. v nasledujtcich oblastiach:
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e vizualizacia technologickych a vyrobnych procesov - operator, supervizor, dispe-

¢er, manazeér
e vizualizacia udajov, vedomosti, programov
e automatizacia nadvrhu dizajnu vyrobkov
e geografické informacné systém, graficka a vedecka vizualizacia

e strojové videnie, virtudlna realita

Priemyselna vizualizacia je pouzitie teoretickych, technickych, programovych a/alebo
komunikacnych prostriedkov v priemyselnom podniku pre zviditelfiovanie definovanych

(abstraktnych alebo realnych) objektov v automatizovanych castiach.

Procesna vizualizacia je pouzitie teoretickych, technickych, programovych (aj inteligent-
nych) a/alebo komunikaénych prostriedkov v priemyselnom podniku pre zviditenovanie
definovanych (abstraktnych alebo redlnych) objektov tykajucich sa technologického ¢i
vyrobného procesu, prip. ich automatického riadenia s cielom podpory rozhodovania

a riadenia v redlnom Case v automatizovanych Castiach.

Je treba zdoraznit, ze pri procesnej vizualizacii sa nejedna len o grafické zobrazenie ob-
jektov, ale o vsetky ¢innosti tykajlice sa aj ich definovania, ziskania a spracovania, ktorych
prezentacna (graficka) stranka je pouZivatel'skym rozhranim medzi technologickym ¢i vy-
robnym procesom (strojom), procesnym riadiacim systémom a ¢lovekom (pouzivatelom),

prip. nadradenymi systémami. (TUKE, 2010)

Vizualizécia sa pouziva hlavne v nasledujucich pripadoch:

upozornenie na abnormality — zavady na strojoch, vysoké zasoby, nekvalita

e ZzjednoduSovanie procesov — kanban tabule, plochy na podlahe pre palety, hranice
timov a pod.

e zabranenie chybam — andon, jidoka

e lepsia komunikacia — timové tabule, tabule zlepSovania

e riadenie podla ciel'ov

a na nasledujacich trovniach:

1. na irovni pracoviska:

a) vyrobn¢ zariadenie



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

b) teritorium pracoviska
¢) vyrobny proces
d) vstupny a vystupny material
e) usporiadanie naradia a pomocnych nastrojov na pracovisku
f) ukazovatele procesu
g) bezpecnost na pracovisku
h) koncept 5S
2. na urovni timu
3. pri kontrole kvality
4. v systéme udrzby (Greif, 1991, str. 19)

3.3 3D Modelaé¢ny software Google SketchUp

3.3.1 Popis
., Intuitivny, zabavny a dostupny kazdému. “ (Google, 2010)
Vymodelujte, ¢o si dokaZete predstavit’.

Premerite vaSu obyvaciu izbu, vymyslite novy kus nabytku, vymodelujte vase mesto pre
aplikaciu Google Earth. Neexistuji ziadne limity na to, ¢o si mozete vytvorit’ pomocou

aplikacie SketchUp.
SketchUp robi 3D modelovanie zabavnym.

Verime, ze vykonny softvér méze byt radostou pouzivat’ - tajomstvom su intuitivne na-

stroje, ktoré funguju tak, ako si myslite, Ze by mali. Zda sa, Ze milidony l'udi sthlasia.
Ziskajte modely on-line zadarmo.

Mozete si sami vytvorit’ modely od zéakladu, alebo si mdzete stiahnut’ ¢o budete potrebo-

vat’. Ludia na celom svete zdiel'aju to, ¢o urobili, vd’aka Google 3D Warehouse.
Zacnite hned’.

Desiatky videi navodov, rozsiahle centrum pomoci a uZivatel'ské komunity na celom svete
vytvaraju predpoklady, ze kazdy, kto chce tvorit’ 3D modely v SketchUp, méze. (Google,
2010)
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Google Sketchup je jednoduchy 3D modelacny software dostupny v 2 verziach - volne

dostupny a Pro verzia, ktora je spoplatnend. Aktudlna cena za 1 licenciu je €360. Tato Pro

verzia ma oproti zékladnej verzii navysSe nasledovné funkcie:
e technicka podpora cez e-mail
e priradenie popisu, informdcii k vytvorenym modelom

® pouzitie nastrojov prace s hmotou

e vytvaranie zdznamov jednotlivych modelov a atribitov (vo formate xml, csv)

e export a import réznych typov suborov: 3ds, dwg, dxf, pdf, ...

e vytvaranie dokumentacie a prezentacie vytvorenych modelov
e moznost’ multi-formatovej tlace, v roznej kvalite vystupu

e praca s viacerymi kamerovymi pohl'admi (Google, 2010)

titled - Sketchup

oot L SO

Tool Oparation
10 Gl on 3n anhity

Maditier Keys

Sha

Advanced Operations
Salecting Mutiple Eretiss
Agdmg 3

Cart = AdE an 4ntity 1o wet of yelert

1 an-andity bom st of salecied
whlbas an potdy 15 witho nat of

A0 VinDle aptBivg i modal

Sehtiacting bons 3 Sedectipn Sal
Expacding 2 Belactin Sal Uaing a Mousa

O ® O B soctcoes. oo st st oo i o sk i,

Obrazok 25 Pracovné prostredie Google SketchUp 8 (Google, 2010)
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3.3.2 Praktické priklady
Greiner Assistec

V ramci staze V projekte ,,Nadani studenti vo firme Greiner Assistec v SluSoviciach sa
autor tejto prace venoval optimalizacii montaznych liniek a ich navrhu na premiestnenie do
inych vyrobnych priestorov s ohl'adom na ¢o najefektivnejsie fungovanie a vybalansovanie

jednotlivych pracovisk. (Horvath, 2012)

Obrazok 26 Vykresleny obrazok montdznych pracovisk (Horvath, 2012)
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Obrazok 27 Cast’ montaznych liniek (Horvath, 2012)

Stangl Associates

Mitchel Stangl zalozil Stangl Associates v roku 1995 a urobil 3D modelovanie zakladnym
kamenom firemnej praxe. Vedel, ze narazil na spravny nastroj, ked’ objavil SketchUp v
roku 2001. ,,Prvykrat,” hovori, ,,som mohol modelovat’ v elektronickej forme tak rychlo,

ako nacrtnut’ nieco rukou.*“ (Google, 2010)

Stangl Associates posobi v procesnom navrhu tovarni. Vyuéeny ako strojny inzinier,
Stangl odovodnuje prijatie a aplikaciu SketchUp-u najma kvoli jeho intuitivnemu ovla-
daciemu rozhraniu a jednoduchosti. Podl'a jeho nazoru, "SketchUp a jeho intuitivnost’ vy-
chadza z jeho schopnosti a charakteru vztahovat' sa na zakladné geometrické principy.
Ovladanie je geometricky riadené namiesto zoznamom riadené, a dokonca aj technicki
kolegovia, ktori ,,nerobia CAD* sa zorientuju a naucia v SketchUp-e vel'mi rychlo.” (Go-
ogle, 2010)
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Obrazok 28 Proces modelovania zariadenia (Google, 2010)
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Obrazok 29 3D model vyrobného zariadenia (Google, 2010)
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3.4 Zrovnanie vybranych 3D modela¢nych SW produktov

Tabul’ka 2 Prehl'ad vybranych 3D modela¢nych aplikécii (vlastné spracovanie)

Nazov | Vydavatel'ska : Platforma Funkcie Cena
spolo¢nost’ (USD)
SENVEVE Autodesk MS Win- : modelovanie, animacia, praca : 3495
E dows s osvetlenim,  vykresl'ovanie,
tvorba video hier, vizualne 3D
efekty, editovanie videa
Inivis Linux, Mac | modelovanie 80
' 0S X, MS
Windows
Blender | Blender Foun- | Linux, Mac | modelovanie, animacia, praca vol'ne do-
dation OS X, MS | sosvetlenim, vykresl'ovanie, stupné
Windows, tvorba video hier, vizudlne 3D
BSD, Sola- | efekty, editovanie videa
ris
O[pllnE MAXON Linux, Mac | modelovanie, animacia, praca | 995— 3 695
4D OS X, MS s osvetlenim, vizudlne 3D
Windows, | efekty, vykresl'ovanie
Amiga OS
Autodesk Linux, Mac | modelovanie, animacia, praca 3495
i OS X, MS | sosvetlenim, vykreslovanie,
Windows tvorba video hier, vizualne 3D
. efekty, editovanie videa
Luxology Mac OS X, | modelovanie, vykreslovanie, | 995-1 195
i MS Win- animacia
: dows
McNeel Mac OS X | modelovanie, CAD 995
i in beta, MS
: Windows
Google Mac OS X, | modelovanie, animacie, CAD 495
i MS Win-
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. dows
Siemens MS Win- modelovanie, CAD, simulacia od 5500
| dows

V stcasnosti je dostupnych mnoho réznych aplikacii ur¢enych na modelovanie a vizuali-

zaciu, volne dostupnych i licencovanych. LiSia sa najmi cenou a ponukanymi funkciami,

od zékladného modelovania cez vykresl'ovanie animacii az po pokrocilu editaciu videa a

funkcie vyuzivané v konstrukcii v profesionalnych CAD programoch, ako napr. pevnostné

analyzy, konStruovatel'nost’, Zivotnost’ a pod.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 ANALYTICKA CAST

4.1 Charakteristika a popis ¢innosti organizacie

4.1.1 Vypis z obchodného registra

VIiVA

Logo:
Obrazok 30 Logo spoloc¢nos-
ti (interné materialy firmy)
Nazov subjektu: Kovarna VIVA a.s.
ICO: 46978496
Sidlo: Zlin, tiida Tomase Bati 5333, PSC 760 01
Deii zapisu do ORCR: 27.10.1992
Predmet podnikania: - kovacska vyroba
- obrabanie
- vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 ziv-
nostenského zakona
Pocet zamestnancov: 260
Zakladny kapital: 50 000 000,- K¢ (interné materialy firmy)

4.1.2 Profil spolo¢nosti

Kovarna VIVA a.s. je ¢eska priemyselna kovadska dieltia. Specializuje sa na vyrobu za-
pustkovych vykovkov z legovanej, mikrolegovanej, uhlikovej a konsStrukcnej oceli. Hmot-

nost’ vyrobkov je v rozmedzi 0,1 - 20 kg.

Svojim zakaznikom, vyrobcom z EU, poskytuje komplexny vyrobny program pre zapus-
tkové vykovky, ato od navrhu konstrukcie vykovku az po jeho findlne spracovanie, t.j.
chemicko-tepelné spracovanie, obrabanie vykovkov, povrchové upravy - farbenie, zinko-

vanie, niklovanie a logistické sluzby. (interné materialy firmy)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

4.1.3 Umiestnenie firmy v ramci arealu Svit a layout budov

Kovarna VIVA a.s. vlastni niekol’ko budov a pozemkov v ramci Bat'ovho arealu. Budova
74. sluzi na administrativne ucely, budovy 72., 83. a 92. st vyrobné haly. Spolo¢nost’

vlastni pozemok 86., ktory je dnes vyuzivany ako sklad hutného materialu.

N . - [~ ' o @ e mior £\ oz v emushaoz

0 NAroal firmy Kovirna VIVA a.s. T2 T goy
Podorys budov firmy kovarna VIVA a.s.

Obrazok 31 Kovarna VIVA a.s. v areali Svit (interné materidly firmy)

Na obrazkoch niZsie je mozné vidiet’ layout jednotlivych budov, ktoré st oznacené.

3 T L=y

@J 0)\&

Obrazok 32 Layout budov firmy (vlastné spracovanie)
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Obréazok 33 Pozemok 86. ,,u Dievnice* (vlastné spracovanie)

4.1.4 Historia firmy

1932 - vznik kovaéskej dielne ako sucast’ firmy Bat’a

27.10.1992 - zaloZenie spolo¢nosti Kovarna VIVA Zlin

- firma ma 36 zamestnancov, 3 tvarniace linky

1993 - prvy zahrani¢ny zékaznik

1995 -CAD a CAM Unigraphics

- prvy CNC stroj v nastrojarni

- v spolocnosti pracuje 53 zamestnancov

- projekt Poclain Hydraulics

1997 - certifikacia firmy podl'a CSN EN ISO 9002

- vel'ké investicie do modernizacie vyrobného zariadenia

1998 - projekt Linde

2000 - prekrocenie hranice 100 zamestnancov
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2002 - projekt ZF Boge Elastmetall
2003 -investicie do linky s vretenovym lisom 2500 t
- mechanizacia vyroby vykovkov pre automotive
- certifikacia CSN EN 1SO 9001 a 14001
- zalozené oddelenie pre vyvoj a vyskum
2004 - V spolo¢nosti pracuje viac nez 150 zamestnancov

2005 - investicie do oblasti merania a kontroly, 3D pristroje, metalografické labo-

ratorium, spektrometer, magneto-flux
- linka s kl'ukovym lisom 2500 t
- vyvoj novej generacie vykovkov pre firmu Linde
- projekt SCANIA
2007 - tvarniaca linka 1000 t a 1600 t
2008 - druha linka kalenia vykovkov
- druha linka pre tvarnenie vykovkov s vretenovym lisom 2500 t
2009 - ekonomicka kriza — 50% prepad vyroby
2010 - TRW projekt
- investicia do novej vyrobnej haly
- certifikat TS 16949
2011 - 260 zamestnancov

- tvarniaca linka 2500t (interné materialy firmy)

4.1.5 Vyrobny program

V stcasnej dobe dosahuje ro¢na produkcia 15 500 t vykovkov za rok (cca 6 600 000 ks
vykovkov) pri jednotkovej hmotnosti v rozmedzi 0,1 - 20 kg. Jedna sa o sériovi vyrobu
v Skale 300 - 1 000 000 ks/sériu. Na kovanie je pouzivany materidl z legovanych, mikrole-
govanych a uhlikovych oceli. Popri procese vyroby vykovkov je taktiez zabezpeCovany

vyvoj a vyroba kovacskych foriem v samostatnom oddeleni zalozenom v r. 2003 na mo-
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dernych CNC strojoch s vyuzitim CAD/CAM systémov a simulaéného SW Vv spolupraci so
zakaznikmi. Spolo¢nost’ vyuziva na planovanie vyroby a riadenie nékladov informacny

system ABAS.

Medzi vyznamnych dodavatelov patria firmy z Franctizska, Nemecka, Holandska a Ceskej
republiky. Spoloénost’ je drzitePom certifikatu kvality CSN EN ISO 9001:2008, ekologic-
kého certifikatu CSN 1SO 14001:2004 a certifikatu kvality v automobilovom priemysle
ISO/TS 16949:2009. (interné materialy firmy)

Obrazok 34 UkaZka procesu kovania (interné materidly firmy)

4.1.6 Proces a technolégia vyroby
Vyvoj a technicka priprava vyroby vykovkov

Samotny proces vyroby zafina na oddeleni vyvoja. Tu konStruktéri a technolégovia za
pouzitia modernych CAD/CAM systémov (NX6) a simulaéného SW (Forge) skumaju
anavrhuju konstrukénti dokumentaciu vykovkov, nastrojov a zépustiek potrebnych pre
optimalne technologie vyroby vykovkov. Spolocnost’ VIVA a.s. spolupracuje na vyvoji so

svojimi najvyznamnejsimi zakaznikmi. (interné materialy firmy)
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Obrazok 35 Namahova simulécia vykovku (interné

materidly firmy)
Vyroba nastrojov a zapustiek

Nastroje a kovacske formy st vyrabané na CNC strojoch technolégiou HSC. Pouzivaju sa
vakuovo kalené materialy s nitridovanym povrchom. Sucast'ou vyroby néstrojov je kontro-
la merania na 3D CNC kontrolnom pracovisku. Firma vyuziva v si€asnosti 6 obrabacich
centier (Hermle, ZPS Tajmac, Trimill, DepoSpeed), sustruhy a meracie pristroje znaciek

Zeiss a Axiom. (interné materialy firmy)

Obrazok 36 Obrabacie centrum Trimill pri vyrobe nastroja (in-

terné materialy firmy)
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Delenie materialu

Na delenie hutného materidlu su pouzivané¢ moderné stroje nemeckej vyroby zabezpecuji-
ce efektivne delenie materidlu. Vyuzivaju sa koticové, pasové pily a noznice (Kasto, Cad-

dy). (interné materialy firmy)

Obrazok 37 Miestnost’ delenia hutného materidlu (interné mate-

ridly firmy)

Kovanie

Firma vlastni moderné vyrobné a tvarniace linky so systémom kontroly priebehu tvarnenia
kazdého vykovku. K ohrevu materidlu sa pouziva indukény ohrev so stalou kontrolou tep-
loty. K dispozicii su zvislé kovacske lisy, vretenové lisy s menovitou silou 10, 16 a 25 MN
a buchary s menovitou energiou 30 kJ. Po vkovani je potrebné nechat’ material vychladnat’
z cca 800 °C na teplotu pod 50 °C pred d’alsim spracovanim, v st¢asnosti je material zdr-

ziavany na sklade po dobu min. 24 hodin. (interné materialy firmy)
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Obrazok 38 Vyrobna kovacska hala (interné materidly firmy)

Tepelné spracovanie

Spolo¢nost” vykonava vSetky druhy tepelného spracovania vykovkov (normaliza¢né Ziha-
nie, zihanie na mékko, izotermické zihanie, zuslacht'ovanie) pri vyuziti technologie prie-
beznych liniek s plnoautomatizovanou prevadzkou na elektrickych a plynovych peciach (s
prietokom od 300 do 800 kg/h). Po tepelnom spracovani je potrebné nechat’ material vy-
chladnut’ z cca 800 °C na teplotu pod 50 °C pred d’al$im spracovanim, v si¢asnosti je ma-

terial zdrziavany na sklade po dobu min. 24 hodin. (interné materialy firmy)

Obrazok 39 Linka tepelného spracovania (interné materialy

firmy)
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Tryskanie

Technologia tryskania patri do skupiny mechanického opracovania povrchu zakladného
materialu, ktorého nastroj - tryskaci prostriedok vyvolava pri dopade v jeho povrchovych
vrstvach kvalitativne zmeny, pricom vznika charakteristicka morfologia povrchu. Pri do-
pade tryskacieho prostriedku na otryskavany zakladny material vznikaju kvalitativne pre-
meny oboch zucastnenych subjektov. Typickymi aplikaciami tryskania su odtrieskovanie,
odhrdzavenie, zdrsnenie povrchu, hladenie povrchu, tvorba vhodnej morfologie povrchu
zdrsnenych valcov pre matovanie plechov, dekorativna iprava povrchu, speviiovanie po-
vrchu, zvySenie Ginavovej a kor6zno-unavovej pevnosti, iprava zvarov a ich okolia a pod.
Tryskanim sa dosahuje zlepSenie niektorych mechanickych a technologickych vlastnosti

(napr. hiizevnatosti, odolnosti proti tinave a opotrebeniu) a iné. (interné materialy firmy)
Kalibracia

Ku kalibracii vykovkov st vyuzivané 3 kolenové lisy s menovitou silou 4 a 10 MN. (inter-

né materidly firmy)
Obrabanie vykovkov a povrchové upravy

Spolo¢nost’ zabezpecuje vsetky Standardné poziadavky na trieskové opracovanie vykovkov

vlastnymi kapacitami, pripadne u osvedcenych Specializovanych externych dodévatelov.

K dispozicii su vSetky ziadané upravy povrchu vykovkov - farbenie, zinkovanie, galvani-

zacia, ochrana fosfatovanim, ... (interné materialy firmy)

Obrazok 40 Ukazka povrchovej upravy vykovku (inter-

né materialy firmy)
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Vystupna kontrola kvality

Kazdy vykovok je podrobeny findlnej kontrole podl'a dokumentacie. Ku kontrole sériovej

vyroby pre automotive su pouzivané Specialne pripravky a automatizované triediace linky.

Spoloc¢nost’ disponuje systémom kvality a vSetkymi modernymi metdédami pre kontrolu
akosti celého procesu vyroby, od nakupu materidlu, cez priebeznt kontrolu vyroby az po
findlnu inSpekciu pred expediciou. Ako vyrobca tzv. bezpecnostnych dielov sa vyuziva

prislusna technika a organizacia procesov.

Ku kontrole je vyuZzivané metalografické laboratorium vybavené meracimi pristrojmi zna-
¢iek Struers, Canon, d’alej su k dispozicii 3D CNC meracie pristroje (Zeiss, Axiom), tak-
tiez vykovky prechadzaji cez magnatesty, tvrdomery, spektrometre a magnetofluxy, kde
st odhalované povrchové trhliny a rozne iné odchylky od pozadovaného stavu. (interné

materialy firmy)

Obrazok 41 Kontrola kvality vykovkov (interné materidly firmy)

Expedicia, transport

Preprava je zaistovana externymi prepravnymi spolo¢nostami v obaloch podla Specifika-

cie zakaznika. (interné materialy firmy)
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Obrazok 42 Expedicna cast’ firmy (interné materialy firmy)

4.1.7 Vyrobkové portfolio

Hlavnymi vyrobkami firmy Kovarna VIVA a.s. su zapustkové vykovky z ocele vyrabané
pre pouZitie v automotive, ale aj pre vysokozdvizné voziky, tahace a dodavky, hydrauliku,
agrotechniku, tazobnu techniku, zdravotnictvo atd’. (interné materialy firmy)

2.3 kg 1,6 kg 1,1 kg

hnana priruba prevodovky soucast spojky uchyceni tlumice
Abtriebsflansch Torsionsdampfernabe Befestigungsgabel

Obrazok 43 Priklad vykovkov zo skupiny automotive (interné materialy firmy)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

8.7 kg 4,7 kg
vykovek zvedaciho zarizeni vykovek podvozku

4,7 kg
vykovek podvozku
Verstarkung

Haltestiick Verstarkung rechts

Obrazok 44 Priklad vykovkov ur¢enych na vyrobu vysokozdviznych vozikov (interné ma-

terialy firmy)

2.1 kg
pist brzdy hydromotoru

2,6 kg 10,4 kg
pist brzdy hydromotoru rotor hydromotoru

Bremsenkolben Bremsenkolben Rotor

o
3

)

R T

-

\Iulul,w

Obrazok 45 Priklad vykovkov pre hydrauliku (interné materialy firmy)

0,2 kg 1.1 kg
Endoprotéza Trmen
Endoprothese sticrup

Obrazok 46 Priklad ostatnych vykovkov (interné materialy firmy)
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4.1.8 Vyznamni zdkaznici
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Obréazok 47 Zoznam vyznamnych zdkaznikov (interné¢ materialy firmy)

4.1.9 Spolocnost’ v ¢islach

Ako je mozné vidiet na obrazkoch niZ$ie, kriza sa prejavila v plnej miere v roku 2009,
kedy vyrazne klesol objem produkcie z 12 tis. ton na 5,2 tis. ton z dovodu poklesu dopytu,
a tym padom klesli vyznamne aj trzby spolo¢nosti. V rokoch 2010 a 2011 je mozné sledo-
vat’ rastuci trend objemu produkcie, v roku 2011 dosahuje firma nové historické hmot-
nostné maximum vyprodukovanych vykovkov s hodnotou 15,5 tis. ton. (interné materialy

firmy)


http://www.abus-kransysteme.de/
http://www.audi.com/
http://www.zv.com/boge-elastmetall
http://www.havit.net/
http://www.klimmer-gmbh.de/
http://www.poclain-hydraulics.com/
http://www.still.de/
http://www.wicke.com/
http://www.ferrariworld.com/
http://www.knott.de/
http://www.claas.com/
http://www.wackergroup.com/
http://www.scania.com/
http://www.zf.com/
http://www.zf.com/
http://www.georgfischer.com/
http://www.bosch.de/
http://www.linde.com/
http://www.daf.com/
http://www.wabco-auto.com/
http://www.gm.com/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

66

Vyvoj objemu produkcie firmy Kovarna VIVA a.s.
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Obrazok 48 Vyvoj objemu produkcie firmy (interné materialy firmy)
Vyvoj trzieb firmy Kovarna VIVA a.s.
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Obrazok 49 Vyvoj trzieb firmy (interné materialy firmy)
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Planom vedenia organizacie na rok 2012 je dosiahnut’ objem vyroby na urovni 17,4 tis. ton

a v roku 2013 19,5 tis. ton a pokracovat’ tak v trende rastu.

Z nasledujuceho diagramu je mozné vycitat' percentudlny podiel jednotlivych poloziek na

Struktare vyroby.

konStrukcia
ostatné  / 5%
nakladné . 8%/
automobily W& i
13%

hydraulika

14% .
automotive

33%

manipulacia s
materialom

Obrazok 50 Struktira vyroby firmy podl'a typu uréenia vykovkov (interné materialy firmy)

4.1.10 Konkurenc¢né prostredie

Medzi hlavnych konkurentov pdsobiacich na Morave, Sliezsku a Vychodnych Cechach

patria nasledovné spolo¢nosti:

Tabul’ka 3 Zoznam konkurenénych firiem (Svaz kovaren CR o. s., 2011)

INPO, spol. s.r.o. Host'alkova WWW.INp0-CZ.cz
TRIANGOLO, spol. s.r.o. Hulin www.triangolo.cz
MSYV Metal Studénka, a.s. Studénka www.msvmetal.eu
TAFORGE, a.s. Kopfiivnice www.taforge.cz
KOVOLIT, a.s. Modiice www.kovolit.cz
OSTROJ, a.s. Opava WWW.0Stroj.cz



http://www.inpo-cz.cz/
http://www.triangolo.cz/
http://www.msvmetal.eu/
http://www.taforge.cz/
http://www.kovolit.cz/
http://www.ostroj.cz/
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J.JINDRA, s.r.0. Ceska Tiebova Www.jindra.cz
ZVU KOVARNA, a.s. Hradec Kralové WWW.Kovarna.cz
ZDAS, a.s. Zd’ar nad Sazavou www.zdas.cz
MORAVSKE KOVARNY, a.s. | Jihlava www.mokov.cz

Obrazok 51 Mapa umiestnenia najvacsich kovacskych firiem v okoli (vlastné spracovanie)

Tieto a d’alsie firmy st zoskupené v zdruzeni Svaz Kovaren CR, ktoré zahfiia vyskumné
ustavy a Skoly pdsobiace V obore, spolo¢nosti zaoberajuce sa priemyselnym kovac¢stvom,
vyrobou strojov a zariadeni pre tvarnenie kovov za tepla, obchodom a servisom. Tieto or-
ganizacie spaja spolo¢ny zaujem na vyrobe a predaji vykovkov z ocele a nezeleznych ko-

vov. (Svaz kovaren CR o. s., 2011)
4.2 Popis stavu skladovacich paliet

4.2.1 Typy paliet

V stcasnej dobe sa v spolocnosti vyuziva ako skladovaci obal 25 réznych boxov (paliet/
prepraviek) réznych rozmerov, tvaru, nosnosti a zivotnosti, z toho 16 kovovych a zvySok
drevené a kartonové. Delia sa na palety, ktoré neopustaju brany spolo¢nosti, st v tzv. vnu-

tornom obehu, d’alej palety obiehajiice medzi firmou VIVA a zdkaznikmi v tzv. vonkajSom


http://www.jindra.cz/
http://www.kovarna.cz/
http://www.zdas.cz/
http://www.mokov.cz/
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obehu apalety zmiesané. Z iného hladiska sa delia na prepravky vhodné po kovani

a tepelnom spracovani a na prepravky nevhodné na tepelné zat'azenie.

Momentalne sa Vv spolo¢nosti nachadza cca. 1800 ks internych paliet. VSetky vykovky st

prevazané od nadelenia az po expediciu zakaznikovi v paletach.

Na nasledujtcich obrazkoch je mozné vidiet’ najCastejSie pouzivané kovové palety a ich
popis.

Tabul’ka 4 Prehl’ad paliet I. (interné materialy firmy)

Nazov |Typ |Vnutorné Hmo |Stohova- |Kovanie |Obrazok

(obeh) | rozmery-d.$.h |tnost’ | tePnost’ aTsS

(m) (kg) | (ks na se-
be)

Tatra |interna |1,15x0,7x0,45 |160 |2 ano
Nestan
dardna |interna |1,11x0,77x0,6 |[200 |6 ano
;’;ans- internd | 1,19x0,99x0,5 |120 |6 ano
VIVA |interna [1,08x0,72x0,5 |125 |4 ano
fk‘;vac' internd | 0,96x0,75x0.3 |95 |2 4no
TRW |interna | 1,17x0,78x0,47 |65 nie




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

70

Tabul’ka 5 Prehl’ad paliet II. (interné materialy firmy)

Nazov | Typ Vniutorné Hmo | Stohovatel- | Kovanie | Obrazok
(obeh) |rozmery-d.s.h |tnost’ [nost’ (ksna |a TS
(m) (kg) |sebe)

Mars linternd/ | 26,0 56x04 |40 |7 nie
mala externa

Mars —\internd/ | ) 12077404 |65 |11 nie
velkd |externa

B2 externd |0,71x0,46x0,37 |30 5 nie
Sachs |externd |0,98x0,78x0,5 |65 11 nie
TRW 1 |externa |0,97x0,75x0,47 |63 5 nie
TRW 2 |externa |0,94x0,72x0,47 |65 5 nie
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Tabul’ka 6 Prehl'ad paliet III. (interné materialy firmy)

Nazov | Typ Vnitorné Hmot |Stohova- | Kovanie |Obrazok
(obeh) |rozmery-d.$.h |nost’” |tel’'most® [aTS
(m) (kg) |(ksna
sebe)

S(;;ter_ externd | 1,10x0,79x0,81 |80 |4 e
112 , |
Gitter | €Xternd | 1,19x0,79x0,43 |60 4 nie
1/4 , |
Gitter | €Xterna | 1,19x0,79x0,27 |30 4 niie

Bosch |externa | 0,96x0,78x0,3 |48 2

nie

V sucasnosti je v internom obehu 8 roznych typov paliet, z toho 5 typov vhodnych aj na
kusy po vykovani a tepelnom spracovani. Palety sa liSia najmi zivotnost'ou, stohovatel’-
nost’ou a nosnost'ou, ¢o su hlavné sledované parametre pri skladovani a preprave. Z dovo-

du r6znorodosti paliet dochadza k:

¢ nadbyto¢nej manipulacii v rdmei skladov

e neefektivnemu vyuzitiu skladovacich ploch

e presypaniu vykovkov medzi réznymi typmi paliet, ¢i uz z technologického alebo
kapacitného hl'adiska prepravnych davok (velkost’ davky vykovkov v prepravke
dana ich nasypnou hustotou, objemom palety a jej nosnost’ou - od 0,5t do 2,5t)

e zatazovani vnutropodnikovej prepravy.
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4.2.2 Informaéné znacenie paliet

Palety su znacené tzv. ,,paletovymi sprievodkami®, ktoré obsahuju ¢iarové kody jednotli-
vych operacii a oznacenia zakaziek, informacie o datume a osobe zodpovednej za vykona-
nie danej operacie. TaktieZ obsahuje informacie o type vykovku, druhu materialu, procese,

mieste opracovania a zariadeni, ktoré k tomu ma byt pouZité.

Obrazok 52 Paletova sprievodka (interné materialy

firmy)
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4.3 Popis manipula¢nych prostriedkov

4.3.1 Rozdelenie a umiestnenie

Spolo¢nost’ vyuziva na manipulaciu s paletami vysokozdvizné (VZV) a paletové (NZV)
voziky. V sucasnosti sa pouziva 15 takychto prostriedkov, z toho 8 je VZV s nosnost'ou od
1,8 do 2,5 tony. Mdozeme tu najst VZV a NZV znaciek Linde, Belet a Junghein s variabili-
tou roku vyroby od 1998 po rok 2007.

Obrazok 53 Ilustraény obrazok VZV a NZV znacky Linde (interné materialy firmy)

Paletové voziky s nosnostou od 0,8 do 2 ton su priamo priradené jednotlivym pracovis-
kam, kde dochadza k manipulacii s medzioperacnymi zasobami. Takisto VZV st priradené
K ur¢itym oblastiam, v ktorych maji na starost’ presun paliet rozpracovanych ¢i hotovych

vyrobkov.

Popri vozikoch mé spolo¢nost’ k dispozicii valnik na prepravu véa¢sieho objemu rozpraco-

vanej vyroby/ hutného materialu medzi jednotlivymi budovami a v ramci kooperacie.

Na nasledujucom obrazku je mozné vidiet’ rozdelenie vozikov K jednotlivym pracoviskam,

resp. oblastiam posobenia v aredli firmy VIVA.
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w— ODlast spadajuca pod obsluhu VZV/
oblast spadajlca pod obsluhuNZV

Obrazok 54 Rozdelenie manipulaénych prostriedkov podl'a obsluhovanej oblasti (vlastné

spracovanie

4.3.2 Nakladovost’ prevadzky manipula¢nych prostriedkov

Vysokozdvizné voziky

Na priemerny VZV pripadaju ro¢né celkové prevadzkové naklady vo vyske 1 093 143 K¢.
Z toho 870 851 K¢ su mzdové naklady (aby boli pokryté vSetky 3 zmeny) a 222 292 K¢ st
naklady na prevadzku (tdrzba, palivo, odpisy).

Nizkozdvizné voziky

Priemerné ro¢né néklady na prevadzku 1 NZV st 54 750 K¢. Do nakladov nie su zaratané
mzdové ndklady, pretoZze voziky su obsluhované pracovnikmi konkrétnych pracovisk

a striedaju si ich podl'a potreby.
Valnik

Zékladné naklady (mzda vodi€a, odpisy, servis) na prevadzku ¢inia 594 290 K¢. Nie je
V tom eSte zaratand variabilna poloZzka mnozstva spotrebovaného paliva, ktora je zavisla od

ro¢nej najazdenej vzdialenosti.

Okrem prevadzky manipulacnych prostriedkov treba uvazovat’ s hodnotou 1 200 000 K¢

ro¢ne pokryvajicou udrzbu internych komunikacii. (interné materialy firmy)
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V tabulke je mozné vidiet’ sthrn ndkladov na prevadzku manipula¢nych prostriedkov vo

firme za 1 rok. Jedna sa o jednoduchy nakladovy model ziskany z G¢tovnickych zaznamov.

Tabulka 7 Zhrnutie nakladov na prevadzku manipulacnej techniky (vlastné spracovanie)

Typ prostried- | Mzdové naklady | Ro¢né prevadzkové | Pocet | Naklady
ku na 1 prostriedok | naklady (odpisy, palivo, (ks) celkom /rok
/rok udrzba) 1 prostriedku (K&
(K?) /rok (K¢)
vysokozdvizny 870 851 222 292 8 8 745 144
vozik
nizkozdvizny - 54 750 7 383 250
vozik
valnik 344 290 | 250 000 (odpisy, servis) 1 (594 290)
naklady na udrzbu internych komunikécii (K<) 1200 000
suma nakladov manipulacnej techniky a internej logistiky (K<) 10 922 684

4.4 Skladovanie

V sucasnej dobe sa skladuje hutnicky material, rozpracovana vyroba, hotové vyrobky, oba-

lovy materidl a ostatné na réznych miestach po celom aredli firmy. Sklady su rozdelené

a pouzivané podl'a kapacitnych potrieb jednotlivych typov rozpracovanej vyroby. Sklady

hutného materialu st umiestnené v budovach 72., 83. a 92. v ¢o najmensej vzdialenosti od

strojov na delenie materialu. Najvyznamnejsie sklady nadeleného a vykovaného materialu

sa nachadzaju v nezastreSenej Casti pred budovou 92. a v strede 72. budovy. Hotové vy-

robky uréené k expedicii sa uskladnuja najma v sklade pri hlavnom vstupe/vychode z bu-

dovy 83. a vo vychodnej ¢asti budovy 72.

Umiestnenie a vel'kost’ jednotlivych skladov je mozné vidiet' na nasledujicom obrazku.

Sklady su rozdelené typologicky podla stupiia rozpracovania.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

U &0 LT w0

n

Legenda - sklady
’ Hutny material
" 20 Nadeleny material
£ Povykovania TS
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0 K expedicii

=2 Prazdne obaly
a ostatné

—» Expedicia

Obrazok 55 Rozlozenie skladov v aredli VIVA (vlastné spracovanie)
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V ramci skladovania je firma povinna dodrziavat’ princip FIFO, ktory je vyzadovany za-

kaznikmi, ked’Ze spolo¢nost’ vyraba diely aj pre automotive.

Sucasny stav skladovania je podmieneny niekolkymi faktormi. Mnoho paliet je v stave
nevhodnom Kk stohovaniu na seba, st r6znym spdsobom opotrebované, prehnuté a vznika
tak nebezpeenstvo samovolného prevratenia pri stohovani. Dal§im faktorom je velka
rozmanitost’ typov paliet, co znemoznuje v mnohych pripadoch stohovanie na seba a do-
chadza nasledne k plytvaniu skladovacim miestom. Tretim faktom je absencia akéhokol-
vek znacenia skladovacich miest, z ¢oho vznikaji problémy v ramci dodrZovania pravidla
FIFO skladovanim niekol’kych radov paliet za sebou. Tato skutocnost’ komplikuje manipu-
laciu, dochadza K plytvaniu ¢asom, kedy musi skladnik prestivat’ mnoho paliet len aby sa
dostal k poslednej rade. Navyse skladnici stracaji prehlad o tom aké palety st uskladnené
Vv poslednych radach a dochadza tak k zbytoénym ¢asovym stratam a prispieva to k neefek-

tivnosti vyuzivania VZV.

Nazorné priklady stavu skladov je mozné vidiet’ na nasledujucich obrazkoch.

Obrazok 56 Vonkajsi sklad nadeleného a vykovaného materialu pri budove 92. (interné

materidly firmy)
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Obrazok 57 Priklad premiesania paliet plnych s prazdnymi, r6znych typov (in-

terné materialy firmy)

Obrazok 58 Poskodené, zahadzané palety za sebou (interné materialy firmy)
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4.5 Popis materialového toku

Cely proces presunu materialu, resp. rozpracovanej vyroby naprie¢ procesom vyroby az po
expediciu hotovych vyrobkov zacina prijmom hutného materialu na Styroch hlavnych
miestach - zapadna cast’ budovy 72., sklad pri centralnom vjazde do budovy 83., juhoza-
padna cast’ budovy 92. a jednom pomocnom sklade na pozemku 87. v pripade naplnenia
kapacit hlavnych skladov alebo dodavky materidlu, ktory nema naplanovany postup do
vyroby v blizkej budicnosti. Hutnicky material je dovdzany kamiénmi vo forme ty¢i

0 roznom priemere. Skladovany je v nosnikoch s nosnost'ou do 40 ton.

Hutnicky material po presunuti na delenie a po deleni je v pripade budov 83. a 92. preva-
zany do vonkajsicho skladu pred budovou 92. a v budove 72. je skladovany popri juznej
stene az po stred budovy. Nasledne je z tychto skladovych miest odoberany a premiestneny

k jednotlivym kova¢skym linkam, kde je d’alej spracovany.

Po kovani je nedokonéena vyroba presunuta v ramci budovy 92. do vonkajSicho skladu
a do komunikacnej ulicky v severozapadnej Casti budovy 92. Po tepelnom spracovani sa
rozpracovand vyroba skladuje v severovychodnej Casti budovy 83. a pri peciach podla do-
stupného miesta. V ramci 72. budovy je material sustredeny v strede budovy medzi dvoma
kovacskymi linkami. Po kovani a tepelnom spracovani je material pritomny na sklade mi-

nimalne 24 hodin, pokym klesne jeho teplota na poZadovanu troven.

Vychladnuté kusy uréené k povrchovej tprave st v 83. budove tryskané v strednej cas-
ti pristavby v severozapadnej Casti a nasledne odoslané k magnetickej kontrole trhlin
a k vizualnej kontrole takisto v severozapadnej Casti tejto budovy. Tryskanie a finalna kon-

trola v budove 72. st vykonavané vo vychodnej asti.

Po zabaleni hotovych vyrobkov do zékaznickych obalov sa tieto vyrobky presuvaju do
hlavného expedi¢ného skladu umiestnené¢ho pri hlavnom vchode/vychode budovy 83. kde
st nakladané do kamionov a odosielané zakaznikom. Ako sklad hotovych vyrobkov sluzi
I miesto medzi budovami 83. a 74., odkial’ je mozné expedovat’ mensie objemy vyroby.
V ramci budovy 72. dochadza bud’ k presunu zabalenych vykovkov do hlavného expedic-
ného skladu, alebo sa priamo expeduje z vchodu/vychodu umiestneného v severozapadne;j
Casti.

Jednotlivé toky materidlu je mozné vidiet’ na nasledujiicom obrazku.
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4.6 SWOT analyza

Tabul'ka 8 SWOT analyza (vlastné spracovanie)

Silné stranky

Slabé stranky

- stabilna zakladiia odberatel'ov z CR a zahra-
nicia
- historia, postavenie a meno na trhu priemy-

selného kovacstva

- vyhodna poloha spolo¢nosti v rdmci Zlina,
Moravy a v blizkosti Zapadného Slovenska
- kapitalovo silna spoloc¢nost’ z pohl'adu po-

meru kapital / poc¢et zamestnancov
- 10 roéné skusenosti s automotive

- vlastné oddelenie kons$trukénych ndvrhov
a vyroba zapustkovych foriem na vlastnych

obrabacich centrach

- Siroky sortiment vykovkov do rdéznych od-

vetvi

- moderné kontrolné zariadenia na zabezpe-

covanie najvyssej kvality

- firma je drzitel'om certifikatov kvality

i ekologickosti vyroby ISO 14001

- priestorové obmedzenie - nedostatok
vol'ného miesta k priestorovému rastu

firmy (uzamknutie v ramci arealu Svit)

- nesystematické skladovanie a interna

preprava materialu

- plytvanie miestom a nizka bezpe¢nost’

v skladovani
- vel'’ka rozmanitost’ typov paliet
- pretazena budova 83.

- nedostatocné sledovanie rozpracovanej
vyroby, zIl4 evidencia paliet

- neflexibilné zastarané planovanie vy-
roby

- vysoké zasoby nedokoncenej vyroby

- mozné rezervy v logike rozloZeni stro-
jov a pracovisk z pohl'adu materialové-

ho toku

Prilezitosti

Hrozby

- nevyuZivany pozemok 87.

- moznost’ spolufinancovania investi¢énych

projektov z eurdpskych fondov

- rozvinuty automobilovy priemysel v CR
a na Zapadnom Slovensku (VW, Kia, Hyun-
dai, Peugeot, Citroen)

- rastuca konkurencia
- zavislost’ na vyvoji trhu s automobilmi

- nizky pocet firiem v hutnickom prie-
mysle ako dodavatelia hutného materia-

lu
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Ulohou zadaného projektu bude navrhnut’ rie$enia na eliminaciu vybranych slabych stra-

nok firmy a tym pomoct’ k zvyseniu celkovej konkurencieschopnosti firmy na trhu.
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5 PROJEKTOVA CAST

5.1 Zadanie a definovanie projektu

5.1.1 Zadavaci list projektu

Nazov projektu:

Ugel:

Ciele projektu:

Projekt zefektivnenia materialového toku, skladovania a internej

logistiky

V stcasnej dobe rastiiceho objemu vyroby dochadza ku krizeniu
logistickych ciest, nesystematickému zapliovaniu skladov a strate
prehl'adu o realnych nakladoch internej logistiky z pohl'adu efekti-
vity a vyuzitia manipulacnych prostriedkov. Dochadza tak
K plytvaniu ¢asu a priestoru Vv ramci manipulacie s nedokon¢enou
vyrobou a K zniZzovaniu bezpecnosti prace. Ako vysledok postup-
ného rozrastania spolo¢nosti a pribudania jednotlivych pracovisk je
pretazenie budovy 83. V budove sa nachadzaji pracoviska tepel-
né¢ho spracovania, tryskania, dokoncovacich operacii, vystupnej
kontroly, delenia a vyroby zapustkovych foriem a dochadza tu ku
krizeniu materialového toku a Kk nedostatku volného miesta na
skladovanie, bezpe¢ni manipulaciu a prepravu materialu. Ugelom
tohto projektu je navrhnut’ rieSenia na dané problémy realizovatel-
né v blizkom 1 vzdialenejSom Casovom horizonte pri zohl'adneni
sucasného stavu a poskytnut’ tak komplexny pohlad na logické
rozmiestnenie pracovisk, fungovanie logistiky a priestorovy presun

materidlu v ramci firmy VIVA a.s.

1. N4jst’ rizikové uzke miesta z pohl'adu toku materialu, skladova-
nia a ich zatazenia a navrhnut’ rieSenia na ich zmenu/eliminéciu pri
zohl'adneni bezpecnosti prace

2. Zvysit efektivitu vyuzitia manipula¢nych prostriedkov a systé-
mu skladovania a objasnit’ kapacitné prepocty dostupnych skladov
3. Posudit’ planovany narast objemu produkcie a navrhnit’ mozny
buduci stav priestorového rozsirovania a rozlozenia pracovisk spo-

lo¢nosti Kovarna VIVA a.s. (15 500 t — 21 800 t do roku 2014)
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Manager projektu:

Projektovy tym:

Vlastnici vystupov

z projektu:

Obmedzenia pro-

jektu:

Rizika projektu:

4. Navrhnut dalSie mozZnosti zlepSenia vyplyvajice z rieSeného

projektu
Petr Krocil, vykonny riaditel’ a jednatel’ firmy Kovarna VIVA a.s.

Jakub Vasit, metodik kvality a procesny inZinier

Milan Pekar, veduci oddelenia investicii a racionalizacie
Jakub Sedlacgek, ¢len oddelenia investicii a racionalizacie
Eliska Strnkova, Studentka UTB

Martin Horvath, Student UTB

Marek Jorda, vedici oddelenia kvality
Martin Kravacek, manager dokoncovacich operacii

Miroslav Labaj, vyrobny riaditel

Projekt nie je rozpoétovo obmedzeny, investi¢né zamery musia
mat’ ndvratnost’ do jedného roku alebo musia byt schvalené na
porade vedenia pri navratnosti dlhsej ako jeden rok

Mozné obmedzenia pri si¢asnom systéme planovania vyroby

Nedodrzanie terminov a prediZenie projektu

NaruSenie  plynulého toku materidlu, chodu pracovisk
a nedodrZanie terminu dodavky

Nepochopenie zo strany zamestnancov, mozné konflikty a neocho-
ta spolupréce pri neporozumeni zdmeru

Zmitok a strata prehl'adu nad skladovanymi polozkami pri priesto-

rovych zmenach skladovacich ploch

5.1.2 Casovy harmonogram projektu

Projekt bol zadany v aprili 2011 s predpokladanou dizkou 10 mesiacov a naplanovanou

zaverecnou prezentaciou vysledkov v polovici janudra 2012. Priebeh celého projektu je

mozné vidiet’ v nasledujucej tabul’ke, kde su jednotlivé skupiny €innosti zndzornené podl'a

dlzky trvania. Konkrétne Cinnosti sa rézne prelinali, kvoli svojej vzajomnej zavislosti

a prepojeniu, vyskytli sa i pripady, ze urcity navrh zostal rozpracovany a vratilo sa k nemu

az neskor po vypracovani dodato¢nych analyz.
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Tabul’ka 9 Casovy harmonogram projektu (vlastné spracovanie)

Casovy horizon 2011 2012
1V V VI | VII | VIII | IX X Xl | XII |

Zadanie projektu

Zozbieranie udajov o
vyrobe, toku materialu,
skladovani

Analyza p6vodného stavu l

Vypracovanie navrhov
na zmeny v skladovani,
preprave a toku materia-
lu

Vypracovanie navrhov
na zmenu usporiadania
pracovisk, budova 83.
Priprava mozného budu-
ceho layoutu vSetkych
budov

Prezentacia jednotlivych
faz projektu

Zaverecna prezentacia
navrhovanych rieSeni

5.2 Vyber predstavitel’ov produkcie- reprezentantov vyrobného procesu

K ti¢elu rieSenia problematiky materialového toku a internej logistiky bolo potrebné vybrat
vykovky najvhodnejsie reprezentujuce vyrobny proces k zjednoduSeniu prepoctov kapacit,
premiestnenia a manipulacie celého objemu vyroby z dévodu zna¢ne rozsiahleho portfolia
produkcie. V ramci celého projektu budu vsetky prepocty robené s ohladom na zvolené

typy vykovkov.

Vyber sa uskutocnil na baze procesu kovania, ktory tvori najvécSiu pridanu hodnotu
V ramci celej vyroby a je povaZovany za taziskovy, podl'a ktorého je riadené celé planova-
nie vyroby. K jednotlivym kova¢skym linkam, ktorych je v stcasnosti vyuzivanych 7, boli
vybrané najreprezentativnejsie vykovky. V ramci vyberu bol zohl'adneny ro¢ny objem vy-
roby, ktory je vykovany na danej linke, ziskova marza jednotlivych vykovkov a miera
zhody procesu vyroby s kompletnym procesom vyroby - prijem hutného materialu — de-
lenie — kovanie — tepelné spracovanie — dokoncovacie operdcie (tryskanie, kalibracia)

— vystupna kontrola — expedicia.
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V nasledujtcej tabulke su oznacené jednotlivé kovacske linky a vykovky znakovymi a
¢iselnymi kédmi z dovodu diskrétnosti ohl'adom internych materialov firmy. Pre linku K10

boli vybrané 2 typy vykovkov.

Tabul’ka 10 Predstavitelia procesu vyroby (vlastné spracovanie)

Skupina Objem vyroby | Ziskova marza Miera zhody Vykovok

strojov. (1-5) (5bodov | (1-5) (5bodov skompletnym proce-
najlepsie) najlepsie) som vyroby (1 - 5)
(5 bodov najlepsie)

5.2.1 Kalkulécia a predikcia objemu vyroby do roku 2014

Pre zjednodusenie sme zat’aZili jednotlivé linky produkciou len vybranych reprezentantov
vykovkov a podla tohtoro¢nych normohodin jednotlivych kovacskych liniek a ich hodino-
vych vykonov v kg ndm vysli hmotnosti produkcie jednotlivych vyrobkov na jednotlivych
strojoch. Podl'a predikcie bol vypocitany objem vyroby na nasledujice 3 roky. Odhad me-
dziro¢ného rastu objemu produkcie je 12 %. V nasledujicej tabulke je mozné vidiet’ jed-

notlivé udaje a prepocty.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87

Tabulka 11 Kalkulacia objemu vyroby do roku 2014 podl'a kovacskych liniek (vlastné

spracovanie)

Skupina : Vykevok Objem vyroby (t/rok) Percentuilny podiel

strojov Y na celkovom objeme

(%)

5.3 Strukturalizicia a parametrizacia ploch spolo¢nosti

Strukturalizacia ploch

Dalsim krokom v ramci projektu bolo zmapovanie a parametrizacia ploch spolognosti. Zis-
tili sme sti€asny stav roz¢lenenia ploch skladovania, vyroby, prepravnych ciest a ostatnych
priestorov. Jednotlivé plochy boli zakreslené v AutoCADe a nasledne zmerané, ¢o poskyt-
lo firme hruby prehl'ad o dostupnych priestoroch v ¢iselnom vyjadreni a sluzi to ako pod-
klad k prepo¢tom kapacit skladov a zmenam layoutu pracovisk a skladov. Sklady boli zre-
vidované a zaznamenana bola taktiez dostupnd vyska v zastreSenych priestoroch a nosnost’
podlah. Na nasledujucich obrazkoch je mozné vidiet' grafické roz€lenenie jednotlivych

vyrobnych i nevyrobnych priestorov.
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UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

=1 skladovanie rozpracovanej vyroby
=3 skladovanie hotovych vyrobkov

Kkomunikicie / prepraviné cesty

i )

R

!

i

i o

| o

| :

i. 2 N

i —

" .

| N

L ;

"t =

N |

| % v ; §

5 *

Dol o

i

i -! i

| N

it -

3 8

L

L) g

(LA & el

| wl?] ;

i *d :

L]

[N

boei

1o

el A

[ :

[ i

PR

_| | ]

e |f®

Lo

D el

Lo

I al

I 3

i 3

i

-t

i !

i !

i

i ! 2

[ E )

i ! :

N AN

| . ) "

. | T . . . -

I! i : B Legenda - roz¢lenenie priestoroy

i G e aredlu VIVA

i | § E==3 vyrobné priestory
i ; J

! : S ——— skladovani¢e HM
S A ane e ,'l /

. | Fe $

| . “

i ¥ I 3

i d

i ! ¥

P

0 ostatné priestory

Obréazok 61 Grafické rozc¢lenenie ploch budovy 92. (vlastné spracovanie)

Nasledujuca tabul’ka poskytuje prehl'ad o rozmeroch jednotlivych ploch v strategicky dole-
zitych budovach. Ostatné priestory zahtnaju sklady prazdnych zékaznickych obalov
apaliet, pomocného materialu, paliv amazacich latok, Satne, toalety, sprchy

a administrativne priestory.
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Tabul’ka 12 Prehl'ad o rozmeroch ploch spolocnosti (vlastné spracovanie)
Typ plochy | 72. 74.bu- | 83. 87. 92. Spolu | Percentualny
budova | dova budova | budova | budova | (m? podiel z cel-
(m?) (m?) (m?) (mA* i (m?) kovej plochy
Vyrobna + 716 0 1732 0 1547 3995 23,7
obsluzna
Sklad HM 95 0 218 713 402 | 1427 8,5
Sklad roz- 263 18 359 0 9251 1565 9,3
pracovanej
vyroby
Sklad hoto- 170 93 376 0 0 639 3,8
vych vykov-
kov
Komunika- 992 216 1601 99 2276 | 5184 30,8
cie
Ostatné 961 171 1297 254 1356 4040 24
Spolu 3197 499 5583 1066 6 505 ] 16 849 100

* budova 87. je v sucasnosti v procese roz¢leiovania v ramci nového investicného projek-

tu, dané rozmery nie st fixované a st predmetom zmeny V blizkej budiicnosti

Tabul’ka 13 Cena jednotlivych ploch pre spolo¢nost’ (interné materialy firmy)

naklady na vyrobnt plochu (K¢&/ m?)

1750

naklady na skladovaciu plochu (K&/m?)

500

Parametrizacia ploch

Detailnd parametrizacia ploch slizi na presné oznacenie kazdého miesta v aredli VIVA.

Jednotlivé plochy boli roz&lenené do $tvorcov o velkosti 35 - 50 m? a kazdy jeden m4 ori-

gindlne stradnice.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 91

znacenie budovyv arealiSVIT
—

Cislo rady od vychodu na zapad |-

/ cislo rady od juhu na sever

J|H 20

znaceniesuradnicv ramci areali VIVA

cislo rady od vychodu na zapad

znakrady od juhu na sever

Obrazok 62 Legenda k parametrizacii ploch (vlastné spracovanie)

Model vychadza z Bat'ovho systému znacenia a vyuziva moduly stavieb. Oznacenie budov
v Batovom areali bolo podl'a amerického $tylu, kedy ¢islo udava presna polohu budovy v
areali, prva Cislica (na priklade uvedenom nizsie - sedmicka) oznacuje radu budovy (poci-
tané od vychodu na zapad) a druha ¢islica (na priklade - dvojka) predstavuje radu budovy

v inom smere (¢islované od juhu na sever).

Obrazok 63 Znacenie ploch suradnicami (vlastné spracovanie)
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A e e e D s
— " /(“"
N celkovy pocet
typ Soitadnice plocha [dispozicni|Gnosnot podiah | paletovych mist ka
plocl. 1| | Ffada,?| sloup(¥| (m2) v |vyska(r ~ (t/m2) | ~| -dlendvrhu~ druh palety v
s3 H 20 20,1 4,35 10 12 dfevéna bedna

Obrazok 64 Databaza sektorov arealu firmy (vlastné spracovanie)

Parametrizécia ploch mé sluzit’ ucelom presnej komunikécie a identifikacie jednotlivych

skladov, vyrobnych priestorov, prepravnych ciest a uliciek a ostatnych nevyrobnych prie-

storov.

5.4 Mapovanie toku rozpracovanej vyroby

Po presnej identifikacii skladov a parametrizacii ploch spolo¢nosti sme presli k mapovaniu

prepravy materidlu celym vyrobnym procesom. Najskor sme vytvorili zoznam vSetkych

vyznamnych komunikaénych ciest pre VZV, NZV a nakladné vozidla a prepocitali sme

vzdialenosti prepravy jednotlivych vykovkov. Nasledne boli vytvorené dva pripadové mo-

dely- podrla realne nameranych udajov a vyuzitim kalkulacie. Ciel'om bolo poskytnut de-

tailny popis prepravy materialu vyrobnym procesom a prepojit’ to s vypoctom k pribliZeniu

sa realnemu stavu.
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5.4.1 DiZka toku materialu

_J ] TE =

Obrazok 65 Zaznacenie prepravnych a komunikac¢nych ciest

(vlastné spracovanie)

Kazda trasa je zakreslena do celkovej priestorovej dispozicie firmy a jej dizka je digitalne

zmerana.
nazev trasy | start sektor| cil sektor odkud kam délka trasy (m)
HM1 92-119 83-K22 hl. bréana VIVA sklad HM 83 165
HM2 92-119 52-031 hl. brana VIVA sklad HM 92
HM3 92-119 72-F25 hl. brana VIVA sklad HM 72
HM4 92-119 87-H17 sklad u Dfevnice
HM35 87-H17 83-K22 klad HM 83
HMB 87-H17 131 3 HMV 92
HM7 87-H17 72-F25 sklad u Dievnice sklad HM 72
HM_D8 83-K22 83-K26 sklad HM 83 délenib. 83
HM_DS 92-031 92-M29 sklad HM 92 délenib. 92
HM_D10 72-F25 72-G23 sklad HM 72 délenib. 72 12
D SD1 83-126 92-F11 délenib. 83 sklad nadéleného b. 92 137
D _sD2 92-M29 92-F11 délenib. 52 sklad nadéleného b. 92 173
D _SD3 72-G22 72-E22 délenib. 72 sklad nadéleného b. 72 14
D_sSD4 72-G22 72-E15 délenib. 72 sklad nadéleného b. 72 52
D SD5 83-126 72-E15 délenib. 83 sklad nadélenéhao b. 72 202
SD K5 92-F11 92-123 sklad nadéleného b. 92 kovani K02 A 146
Ll T S a7 c11 a7 N1 cllad madAlanAh~ h Qa0 Lrrrami VA D T B

Obrazok 66 Vybrané data z databazy prepravnych ciest (vlastné spracovanie)
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Pre jednotlivé vykovky bola vypocitana draha, ktori material prekona od bodu prebrania
hutného materialu od prepravcu po vyexpedovanie hotovych kusov zékaznikom. Jednotlivé

vzdialenosti st zhrnuté v nasledujticej tabulke.

Tabul’ka 14 Dréha jednotlivych vykovkov (vlastné spracovanie)

Vykovok  Skupinastrojov . Driha (m) @ Pofet vyrobnych

davok/ tyzden
A K04 E 969 E 12,3
B K02 869 4,8
C K06 873 17,2
D K07 981 1,4
E K10 922 5,8
F K10 732 2,1
G K12 556 2,8
H K11 784 4,7
Spolu - 6 686 51,1

5.4.2 Vypoctovy model zat’azenia komunikacii

Zo zoznamu prepravnych ciest boli vybrané najdodlezitejsie, tzv. ,logistické krizovatky
(uzly)“, v ktorych boli vykonané merania prejazdov manipulacnych prostriedkov, najma
VZV. Tychto délezitych uzlov bolo uréenych celkom 17 - 5 v budove 92, 8 v budove 83
a4 v budove 72. Zaroven z tychto 17 krizovatiek bolo vybranych 5 najkritickejSich. Kazdy
jeden uzol bol zmerany v ramci rannej alebo poobednej zmeny v ¢asovom intervale 1 ho-
dina/1 uzol a2 hodiny/1 uzol u 5 vybranych krizovatiek, pre dosiahnutie presnejSich vy-

sledkov. Na nasledujucom obrazku je mozné vidiet’ vybrané miesta merania.
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| hodina merania

2 hodiny merania

Obrazok 67 Umiestnenie vybranych nameranych logistickych uzlov (vlastné spracovanie)

Meranie pozostavalo zo zaznamenavania poctu prejazdov a mnozstva paliet, ktoré VZV
prevazali. Taktiez sme zistovali trasu odkial kam smeruje kazdy VZV a obsah paliet.
Z udajov sme boli schopni urcit’ pre kazdy logisticky uzol priemernu efektivitu premies-

tiovania paliet, resp. presunu VZV. Vypocet efektivity je znazorneny na nasledujucom

obrazku.

TTm Co R eeaanen

Band o C 0 t ) a - | f X L M " 0 »
vivlediy poateovess J4 10.201%

1wkl wirktiets Cobornd olvithn » glieipinandon)®) | sstms [indigch prejasdon)

I Ron ALAN Cuusthovd whebthata « snirmmrtid [ redbuy podet prasatdow s phvje peletan

i 928 Wteh 57,08

3 Wl L5 cadtany Hd 500 w— 1 1001 preecd

SR 0N wRovany i 3000 m— 11 2aY] gresed

Y BN 20 7 73!_9_5‘

§ ewe sedh

4

[0 92 dove

13 Sebtor 12011

7 Cos ivanls 900 1100
s

f ‘:):“ "'.'M! 38 adhual am [T ":"“‘""“ "("! p— oregdy
5 1 1 1 1 3 |ber gaket
" 311 [ 3 ldwtenn Whipeion (] 9 ] ¢ 1
4 t 1 Jeovawe N2 92 blad oo kovani b 2 K 50
T i 3 cenen ) shlad nadeleadho b 8) | O SOL celeovd  Lunttovd
£ ] 1 3 jiclered W hlad nadeleadinn b 82 | D S} tmaertichy polet dud 105
N i 15 ilmn.m' 4% thiad ooed Flusom b 83 | T 5504 edebthits prevwnu VIV 4N LRI
= 0 | 1 ’ ‘ | & w

Obrazok 68 Znéazornenie prepoctu efektivity prejazdov VZV (vlastné spracovanie)
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Vysledna priemerna efektivita (56%) vypocitana z vybranych 5 kritickych krizovatiek sluzi
Kk prepoctom zat'azenia vsetkych dolezitych uzlov, celkovej vzdialenosti, ktorti prekonavaju
vykovky pri zvolenom objeme vyroby a inym vypoctom v ramci vypoctového modelu za-

tazenia prepravnych ciest.

Vysledné merania redlnych prejazdov prepocitané na 1 zmenu boli porovnané
s vypoctovym modelom, ktory vychadza z roénych objemov vyroby jednotlivych vykov-
kov. Z rocnych objemov bol vypocitany pocet vyrobnych davok za rok a z toho za tyzden.
Podl'a prepoctu drahy, ktoru absolvuje jedna vyrobna davka, casu potrebného na vyrobu
jednej davky a prehladu ciest, po ktorych je material v rdmci daného typu vykovku preva-
zany, boli vypocitané a zobrazené zatazenia jednotlivych vybranych uzlov prejazdmi
VZV. Kalkulécia bola spravena pomocou zoznamu jednotlivych ciest, po ktorych s vy-
kovky prevazané a suctu prejazdov tymito cestami, ktoré st zahrnuté v danych logistic-
kych krizovatkach. Porovnanie redlnych merani s vypoctovym modelom potvrdilo blizke
priblizenie realite, ked’ze odchylka suctov prejazdov od skuto¢ného stavu bola v priemere

do 10 %.

V prilohe P | je mozné vidiet’ priklad vypoétu drahy jednej vyrobnej davky konkrétneho
vykovku a v prilohe P II vybranych 17 kritickych uzlov a stcty prejazdov danymi miesta-
mi.

V nasledujucej tabul’ke su zhrnuté celkové vzdialenosti, ktoré musia jednotlivé manipulac-
né prostriedky prekonat’, aby premiestnili 1 vyrobnt davku konkrétneho vykovku od prij-
mu hutného materialu po nalozenie hotovych vyrobkov do auta prepravcovi k odoslaniu

zékaznikom. Taktiez sa v tabul’ke nachadza celkova suma prepravnej drahy za rok.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 97

Tabul’ka 15 Stuhrn prepravnych dréh jednotlivych vykovkov (vlastné spracovanie)

Vykovok | Celkova draha/ | Celkova draha/ | Celkova dra- | Celkova dra-
davka - efekti- | davka - efektivita | ha/ rok (km) | ha/ rok (km)

vita 100% (m) | 55,95 % (m) efek. 100 % efek. 55,95 %
A 4139 7398 2536 4532
B 5340 9544 1288 2 303
C 7994 14 288 6 891 12 316
D 48 769 87 163 3323 4621
E 14 970 26 755 4 347 7769
F 36 929 66 001 3 845 6 872
G 5784 10 338 811 1449
H 8 026 14 345 1890 3378
Spolu 131 951 235832 24 931 44 558

5.4.3 Moznosti simulacie vo vypo¢tovom modeli

Model v MS Excel je zostaveny tak, aby umoznil simulaciu vplyvu zmien efektivity, ob-
jemu a struktury vyroby na celkovi drahu prepravy materialu/rozpracovanej vyroby,
a zmien objemu vyroby na celkové zat'azenie prepravnych ciest a krizovatiek. Nasledujuci
obrazok a tabulka ukazuje umiestnenie jednotlivych uzlov a ich zmenu zataZenia s naras-

tom objemu vyroby V nasledujucich rokoch.
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92 0 16

Obrazok 69 Umiestnenie zvolenych logistickych uzlov (vlastné spracovanie)

Tabul’ka 16 Zoznam logistickych uzlov a ich zataZenie prejazdmi podl'a objemu vyroby

(vlastné spracovanie)

2011 2012 2013 2014

prejazdy prejazdy prejazdy prejazdy
sektor - prejazdy | "redlne" |prejazdy | "redlne" |prejazdy |'"redlne" |prejazdy |"redlne"
Stvorec "readlne" |(ranna "readlne" |(ranna "realne" |(ranna "redlne" |(ranna

(tyzden) |zmena) |(tyzden) |zmena) |(tyzden) |zmena) |(tyzden) |zmena)

92 _H 11 3917 248 4375 277 4900 310 5488 347
92_83_krk 1442 89 1610 99 1804 111 2020 124
92 0 11 2353 145 2627 162 2943 181 3296 203
92_0_12 590 54 659 60 738 67 826 75
92_0_16 343 22 383 25 429 28 481 31
83_M_25 1190 94 1329 105 1489 118 1668 132
83_M_22 1162 50 1297 56 1453 63 1627 70
83 M_20 1562 105 1744 118 1954 132 2188 147
83_N_18 350 32 391 36 438 40 491 45
83_M_16 740 30 826 33 926 37 1037 42
83 ) 21 878 109 981 121 1099 136 1230 152
83_H_21 239 30 267 33 300 37 336 42
83_L 10 89 18 100 20 112 22 125 25
72_H_18 325 32 363 35 407 40 456 44
72_E_18 257 33 287 37 322 42 361 47
72_H 13 422 50 471 56 528 63 591 71
72_F_ 11 926 96 1034 107 1158 120 1297 134
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5.4.4 Kalkulacia realnej nakladovosti prepravy materialu VZV

Z prepoctov celkovej drahy, ktortt manipulacné prostriedky VZV prekonaju v rdmci pre-
pravy celého rocného objemu vyroby, efektivity presunov - vid’ Tabulka 15 Suhrn pre-
pravnych drédh jednotlivych vykovkov; andkladovosti prevadzky manipula¢nych pro-
striedkov - vid’. Tabulka 7 Zhrnutie nakladov na prevadzku manipulacnej techniky, sme
boli schopni pripravit’ kalkuldciu realnych nakladov prepravy 1 tony materidlu celym vy-
robnym procesom a presunu rozpracovanej vyroby na trase 1 km. Vypocet zahfia efektivi-
tu prepravy 55,95% pri minuloroénom objeme vyroby. Nasledujuca tabulka znazornuje
dany prepocet, ktorého vysledné hodnoty budu pouzité neskor na financné vyhodnotenie

prinosov projektu.

Tabul’ka 17 Kalkulacia redlnej ndkladovosti internej logistiky (vlastné spracovanie)

Pocet prostried- | Suma nakladov
kov (ks) (K&/rok)
Néklady na prevadzku VZV 1093 143 8 8 745 144
(K¢/rok)
Néklady na prevadzku NZV 54 750 7 383 250
(K¢/rok)
Naklady na prevadzku valnika 594 290 1 (594 290)
(K¢/rok) (bez zaratania paliva)
Néklady na drzbu internych ko- 1200 000 - 1200 000
munikacii (K¢/rok)
Suma nakladov (K¢/rok) 10 922 684
Objem vyroby 15516 naklady na prepravu 1 tony 704
(t/rok 2011) (Ke/t)
Celkova draha 24931 | néklady na prepravu materialu 438
(km) 100 % ef. na vzdialenost’ 1km (K¢/km)
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5.5 Vytvaranie modelov skladov, pracovisk a arealu VIVA

Ako nastroj tvorby navrhov skladovania a presunu pracovisk nam slazil program Google
SketchUp 8. Prvym krokom bol naért pédorysu budov, pracovisk a strojov, ktory tvori

orienta¢ny a zachytny bod celého virtualneho modelu v mierke 1:1.

Pri navrhoch zmeny skladovania sme najprv vytvorili modely najpouzivanejSich paliet

a nasledne sme tieto palety vkladali na pripravent plochu skladov.

Ly L LA RS I Rl Al "R N FREMT-
- -

Obrazok 71 Model paliet farebne rozlisenych na rozpracovanu vyrobu a hotové kusy

(vlastné spracovanie)
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Obrazok 72 Plocha budovy 72. pripravena na rozmiestnenie paliet (vlastné spracovanie)

Pri ndvrhoch zmeny layoutu pracovisk sme najskér vymodelovali ich jednotlivé prvky -
zariadenia, prisluSenstvo, dopravniky. Nasledne sme vSetko poskladali na zvolené miesto
a hl'adali optiméalne umiestnenie a orientaciu jednotlivych casti podl'a vystupov z analyz

a realneho stavu.
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Obrazok 73 Proces modelovania nasypného zariadenia (vlastné spracovanie)
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Obrazok 75 Umiestnenie pracoviska kontroly do zvolenych priestorov (vlastné

spracovanie)

Pri vSetkych konkrétnych navrhoch sme vypracovali vzdy min. 3 - 4 varianty, ktoré sme
spolo¢ne prebrali a riesili na ,,workshopoch* spolo¢ne so zainteresovanymi zamestnanca-
mi, ktori nam poskytli cenné rady a praktické sktisenosti ¢i uz z vyroby, manipulécie s pa-
letami alebo kontroly kvality. Nasledne sme vybrali najvhodnejSiu variantu a pokracovali

sme s pripravou detailného rieSenia.
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Obrazok 76 Workshop na tému skladovanie v budove 72. (interné materialy

firmy)

5.6 Navrh na presun pracoviska vyrovnavacieho lisu

Pri mapovani prepravnych drah a toku materialu jednotlivych vybranych vykovkov sme
narazili na mozné zlepSenie povodného stavu layoutu pracovisk, ktoré by znizilo prepravni
vzdialenost’ pri vykovku D. Jednd sa o navrh presunu vyrovnavacieho lisu, ktory je
Vv sti¢asnej dobe umiestneny na konci budovy 92. a len kvoli tejto operdcii material musi
prekonat’ navyse trasu cez celu tuto budovu z pozicie vonkajSieho skladu. Vyrovnavaci lis
nema betonové zaklady, je jednoduchy a ¢asovo nenaro¢ny na presun a plocha, ktora dané
pracovisko tvori je len 12,2 m?. Podl'a dostupnych priestorov sme zvolili ako cielové mies-
to presunu pristavok v 83. budove. Grafické znazornenie a vyhodnotenie vyslednych drédh

red a po zmene je uvedené na obrazku a v tabul’ke niZ$ie.
p J

Naklady na presun ¢inia 8 000 K¢.
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Obrazok 77 Vizualizacia premiestnenia vyrovnavacieho lisu (vlastné spracovanie)

Tabul’ka 18 Vplyv presunu lisu na prepravné vzdialenosti (vlastné spracovanie)

Vykovok D D
Umiestnenie Povodné Nové
Draha vykovku (m) 981 817
Draha na davku s efektivitou 55,95% (m) 87 163 67 818
Mnozstvo davok - redlne rok 2011 9,2
Objem vyroby (kg) - realne rok 2011 373 350
Celkova draha (m) - redlne rok 2011 801 900 623 926

5.7 Navrh zmeny usporiadania skladovacich ploch

V ramci planu zvySenia efektivity a bezpe¢nosti prepravy a manipulacie s paletami sme sa

rozhodli zlepsit' sucasny stav skladovania, ato najmd vonkaj$i sklad pri budove 92.

a Vv budove 72. ked’ze ide rozmerovo a kapacitne o vyznamné sklady spolo¢nosti.
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5.7.1 Vonkajsi sklad pri budove 92.

V prvej faze sme namerali a zaznamenali plochu, ktor sme schopni vyuzit’ na skladovanie
nadeleného, vykovaného, resp. tepelne spracovaného materialu a pripravili sme dokumen-

taciu pévodného stavu.
Ciel'om navrhu v tomto pripade bolo zistit’ presne kapacitu daného skladu, graficky zazna-
¢it’ vhodnejsie usporiadanie za i¢elom zvySenia povodnej kapacity, bezpecnosti manipulé-

cie a ulahCenia dodrziavania FIFO metodiky pri skladovani.

nadeleny material
7 &

Obrazok 78 Povodny stav vonkajsieho skladu pri budove 92. (vlastné spracovanie)

Ako je mozné vidiet’ z obrazkov, palety si neusporiadané, komunika¢né cesty su zabloko-
vané alebo nemaju potrebnu Sirku k bezpe¢nej manipulacii s paletami. Nasledujtica tabulka

sumarizuje meranie poctu paliet na sklade ku ditu 11.9. 2011.

Tabul’ka 19 Pocet paliet na sklade diia 11.9. 2011 (vlastné spracovanie)

Nadeleny material | Vykovany material | Spolu

Pocet plnych paliet 345 168 513

Pocet prazdnych paliet - - 360

Obrazky nizsie znazoriiuju navrhovany sposob skladovania pri stohovani 4 paliet na sebe
(nosnost’ podlahy 10t/m?). Sirka komunika&nych uliciek z dévodu bezpegnosti a zarovei
maximalneho vyuzitia priestoru bola stanovena na min. 3,5 m, tento rozmer bol prevereny
redlnym experimentom. Ako referen¢nd vzorka bola zvolend Tatra paleta, ktord sa spolu
s VIVA paletou najcastejSie vyuziva na vykované kusy, a vzajomne sui rozmerovo vel'mi

podobné.
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Obrazok 79 Navrh skladovania pri budove 92. | (vlastné spracovanie)

Obrazok 80 Navrh skladovania pri budove 92. 11 (vlastné spracovanie)
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Obrazok 81 Navrh skladovania pri budove 92. 111 (vlastné spracovanie)

Obrazok 82 Navrh skladovania pri budove 92. IV (vlastné spracovanie)
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Tabul'’ka 20 Pocet paliet podl'a virtualneho modelu (vlastné spracovanie)

5.7.2 Skladovanie v budove 72.

V pripade skladovania v budove 72. sme mali za ciel’ presne roz¢lenit’ jednotlivé plochy
uréené ku skladovaniu podla prepoctov toku materidlu v danom obdobi a zistit' maximalnu
kapacitu pre jednotlivé fazy rozpracovanosti. Nasledujuce obrazky zobrazuji navrhované

rozlozenie skladovacich miest.

Obrazok 83 Navrh skladovania v budove 72. | (vlastné spracovanie)

Jednotlivé prepocty boli zalozené na sucasnom projekte ,,Bridge*, ktory tvori va¢Sinu ma-

terialového toku v tejto budove.
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Tabul’ka 21 Kapacita skladovacich priestorov v budove 72. (vlastné spraco-

vanie)
Faza rozpracovanosti | Stohovanie | Plan Bridge
materialu paliet (ks) | (ks paliet)
Nadeleny 2-3 51
Vykovany 3 128
Po tryskani 4 36
Pred FLUXom 4 34
Hotové kusy 4 160
Prazdne obaly TRW |5 100
Prazdne obaly VIVA | 4 56
Prazdne obaly po |4 16
tryskani
Spolu - 581

Z tabul’ky vyplyva, Ze budova 72. mé zaplnené svoje skladovacie plochy na 55 % voci

maximalnej kapacite.

Obrazok 84 Navrh skladovania v budove 72. II (vlastné spracovanie)
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Obrazok 85 Navrh skladovania v budove 72. III (vlastné spracovanie)

5.8 Navrh unifikacie paliet

Dalsim krokom k zvySeniu efektivity prepravy a manipulacie s paletami (rozpracovanou
vyrobou) bol navrh unifikacie paliet. Spolo¢nost’ vyuziva mnoho typov paliet, o mnohych
ani nevedie presnt evidenciu, mnozstvo kovacskych paliet je v stave nevhodnom na stoho-
vanie atieto fakty negativne vplyvaji na bezpecnost’ skladovania a efektivne vyuzivanie

skladovacich priestorov.
Planované prinosy zavedenia Standardnej palety:

= zvySenie efektivity vyuzivania VZV, NZV (menej presunov, manipulacie)
= zvySenie efektivity vyuzivania skladovacich ploch
= zniZenie rizika Grazov

= zlepSenie vizualnej stranky, zjednodusenie organizacie skladovania

5.8.1 Proces vyberu optimalnej palety

K vyberu najvhodnejSej palety boli zvolené urcité kritéria, ktoré mali rozhodnit’ vo vybe-
rovom procese. Jednotlivymi kritériami boli pocet paliet vo vlastnictve firmy, vhodnost’ na
kusy po kovani a TS, stohovatel'nost’, trvacnost’ (odolnost’ vo¢i vysokym teplotam a kvalita
spracovania), moznost’ manipulacie s VZV i NZV, nosnost’. Jednotlivé bodové ohodnote-

nia (1 - 5; 5 najlepsie) st zhrnuté v nasledujucej tabulke.
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Tabul’ka 22 Bodové ohodnotenie jednotlivych paliet (vlastné spracovanie)

Kritérium Tatra NeStandardna Transpa VIVA Kovacska

Pocet paliet 5 | 2 I 2 I 2 I 1
""""""""""""""""""""""" 2 2 3 5 2
""""""""""""""""""" 4 3 3 5 2
3 1 3 5 3
""""""""""""""""""" 5 4 5 5 2
""""""""""""""""""" 3 2 2 4 2
3 3 3 3 3
25 17 21 29 15

V prospech VIVA palety ukazuje aj nasledujici obrazok, ktory znazornuje povodny stav
skladovania Tatra a VIVA paliet.

Obrazok 86 Stohovanie paliet Tatra vIavo a VIVA napravo (interné materialy firmy)
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Nas navrh z dovodov uvedenych vyssie pozostaval zo zvolenia VIVA palety ako vhodného

jediného typu palety v internom okruhu od delenia po tryskanie, pripadne az po vystupnii

kontrolu.

Obrazok 87 VIVA paleta (vlastné spracovanie)

5.8.2 Metodika zhodnotenia prinosov unifikacie pouZivanych paliet
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Obrazok 88 Diagram toku palety VIVA od delenia po tryskanie (vlastné spracovanie)

Vysvetlenie obehu palety je zhrnuté na priklade presunu v ramci budov 83. a 92. v tabul’ke

niz$ie. Analogicky by fungoval presun materialu v paletach v budove 72,
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Tabul'’ka 23 Detailny popis presunu materialu s vyuzitim jedného typu palety (vlastné spra-

covanie)

Nazov operacie / umiestne-

nie

Popis presunu paliet

delenie

sklad po deleni

- zo skladu prazdnych obalov su palety privazané na pra-
covisko delenia, na ktorom dochadza k plneniu nadele-

nymi kusmi

- Z pracoviska delenia hutného materialu su palety prest-

vané na sklad nadeleného materialu

kovanie

- zvonkajSieho skladu po deleni su palety prestvané
k jednotlivym kovacskym lisom, kde dochadza k d’alsie-
mu spracovaniu a prichadzajiace palety po vyprazdneni

¢akaju na vykované kusy

sklad po kovani

- po vykovani a naplneni paliet su prestivané na sklad po

kovani, kde dochadza ku chladnutiu vykovkov

TS (vid'. obrazok TZ=TS)

- vychladnuté vykovky su presuvané k TS do budovy 83.

- palety po vyprazdneni opit’ neopustaju priestor a s po

TS napliané spracovanymi kusmi

tryskanie

- medzi TS atryskanim dochadza ku chladnutiu kusov
v severovychodnej ¢asti budovy 83. v pristavbe a pri pe-
ciach TS

sklad prazdnych paliet

- po navezeni kusov na tryskanie sa vyprdzdnené palety
odvazaju spat’ na sklad prazdnych obalov ¢im je dany
cyklus ukonceny

- kusy po tryskani su vkladané do Mars paliet (tak ako to

prebieha v stcasnosti) a nasledne smeruji k vystupnej

kontrole
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S navrhom zlepsenia stavu skladovania a pouzivania jednotného typu palety sa ocakéva
narast efektivity prepravy materialu z pdvodnych 55,95 %. Ked’Zze sa zvysi prehl'adnost’
v skladoch, zjednodusi sa dodrziavanie zasad FIFO a nebude d’alej nutné v priebehu vyro-
by menit’ typy paliet s inymi nosnostami a objemom a tym najazdit’ s VZV navyse vzdia-
lenost’, tak je mozné ocakavat’ dosiahnutie tirovne efektivity presunu manipulacnych pro-
striedkov 85 %. To by znamenalo, ze len 15 % z presunov by bolo z dévodu premiestnenia
vozikov zjedného pracoviska na vypomoc inému, alebo z dévodu neprehladnosti
Vv skladoch a hl'adania konkrétnych paliet s materidlom. Vplyv narastu efektivity na nakla-

dy internej logistiky je znazorneny v kapitole 5.10.

Dany navrh palety VIVA sme predsunuli vedeniu spoloc¢nosti, ktoré vydalo suhlas s po-
stupnym nahradzovanim vsetkych ostatnych internych paliet, ktoré st v obehu za paletu
VIVA. Bude sa tak diat’ u paliet, ktoré sa nachadzaju v cykle medzi delenim a tryskanim
a ktoré su urcené na opravu, resp. vyradenie z obehu. Neskoér by malo dojst’ k pouzivaniu
tohto typu palety az po operacie vystupnej kontroly, odkial’ by sa paleta opét’ vracala na
zaciatok - delenie. V tomto pripade by sa do 7-8 rokov vo firme vyuzivali len 2 typy paliet
- VIVA v internom okruhu a Gitter box (zakaznicka paleta) v externom okruhu ako paleta

obsahujuca hotové kusy urcené k expedicii zakaznikom.

Tabul’ka 24 Prepocet prepravnych vzdialenosti pri zvazeni efektivity (vlastné spracovanie)

Popis Draha Rozdiel
Celkova draha/ rok pri efek. 100 % (km) 24 931 -
Celkova draha/ rok pri efek. 55,95 % (km) 44 558 15 228
Celkovéa draha/ rok pri efek. 85 % (km) 29 330

5.9 Navrh zmeny layoutu vybranych pracovisk v budove 83.

Z merani prejazdov v budove 83., z mapy toku materialu a na zaklade merani aktivity VZV
aNZV v roznych sektoroch tejto budovy sme prisli k zéveru, ze je potrebné poskytnut
navrh na presun niektorych pracovisk k odl'ah€eniu a sprehl'adneniu priestorov eliminaciou

kritickych a prehustenych miest s mnohymi logistickymi uzlami.
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5.9.1 Analyza kritickych miest

Budovu sme rozdelili na 6 sektorov a vykonali sme v nich merania aktivity manipulacnych
prostriedkov po 1 hodine. Ako najviac zat'azeny sektor ndm z merani vysla prave Cervene

vyznacend oblast’ na obrazku nizsie..
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Podiel poétu aktivnych VZV a NZV v

sektore na celkovom case merania
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Obrazok 89 Aktivita vozikov v Kritickej oblasti (vlastné spracovanie)

V tomto sektore sa okrem velkého poctu hlavnych prejazdov vyskytuje vo velkej miere

manipulécia s paletami v ramci pracovisk, a to konkrétne:

= vazenie prazdnych paliet (vystupna kontrola, FLUX)
= vaZenie plnych paliet (vystupna kontrola, flux)
= navéazanie prazdnych paliet

= odvéazanie plnych paliet
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n

Obrazok 90 Vizualizacia zat'aZenia logistickych krizovatiek hlav-

nymi prejazdmi VZV, v popredi prejazdy za zmenu (vlastné spra-

covanie)

Obrazok 91 Kriticky sektor v budove 83. (vlastné spracovanie)
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Obrazok 92 Zaplnenie paletami v kritickom sektore

(interné materialy firmy)

5.9.2 Vyber pracovisk k presunu

Pre jednoduchost’ presunu a zosStihlenie materidlového toku sme sa rozhodli presunut’ pra-
coviska vystupnej kontroly - flux a vizualna kontrola; a fajc¢iarsky priestor umiestneny pri

peci TS. Nasledujuci obrazok znazoriuje cielové body presunu.

Obrazok 93 Ciel'ové miesta presunov vybranych pracovisk (vlastné spracovanie)
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5.9.3 Presun fajéiarskeho priestoru

Povodné umiestnenie fajciarskeho miesta je nevhodné z dévodov vyssieho rizika urazov,
ked’Ze je obklopené nastohovanymi paletami, takisto zvySeného rizika poZziaru - plynova
pec TS je vzdialend len 5 metrov od tohto miesta. Daliim dévodom k premiestneniu je
nemoznost’ monitorovania tychto priestorov a nezhoduje sa to s vyhlaskou o fajéeni na
pracovisku. Navrh pontika presun do nevyuzivanych priestorov na poschodi nad povod-

nym pracoviskom FLUXu.

Obrazok 94 Zmena priestorov uréenych K fajceniu (interné materialy firmy)

Nalezitosti potrebné vyriesit’ s presunom faj¢iarne:

= kamera napojena na internl siet’ na monitorovanie
= upratanie a pripravenie priestorov

= vytvorenie poriadku faj¢iarne

= zvolenie osoby zodpovednej za tieto priestory

= hasiaci praskovy pristroj PHP 6 kg

Predpokladané naklady na presun st odhadované na 3000 K¢.
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5.9.4 Presun pracoviska vizualnej kontroly
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Obrazok 95 Povodny stav toku materialu cez pracovisko vizudlnej kontroly od tryskania po

expedic¢ny sklad (vlastné spracovanie)

Pracovisko vizuélnej kontroly je momentalne najnevhodnejSie umiestnenym pracoviskom
v budove 83. Na§ navrh pozostava z premiestnenia zo stredu budovy do pristavby

Vv severnej ¢asti budovy. Obrazky znazornuju presunuté pracovisko.

Obrazok 96 Model navrhu presunu pracoviska vizualnej kontroly I (vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 120

Obrazok 97 Model navrhu presunu pracoviska vizuélnej kontroly II (vlastné spracovanie)

Doslo by k odl'ah¢eniu kritického miesta z pohl'adu materialového toku a skladovania pa-
liet a vyprazdneniu priestoru. Presunutim tejto operacie navySe ziskame d’al$i vyrobny

priestor o velkosti cca. 120m?, vhodny na umiestnenie napr. pece TS.

Predpokladané naklady na presun st odhadované na 55 000 K¢&.

5.9.5 Presun pracoviska FLUX

I.
|
|
|

Obrazok 98 Povodny stav toku materidlu cez pracovisko FLUX od tryskania po expedi¢ny

sklad (vlastné spracovanie)
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Sucasné umiestnenie pracoviska je na mieste nevhodnom pre plynuly tok materidlu
a takisto v priestoroch pracoviska, pred nim je komplikovana manipulacia s paletami

z dévodu blizkosti pece TS a vyrovnavacich lisov.

Obrazok 99 Pracovisko FLUXu v pévodnom stave

a umiestneni (interné materialy firmy)

Nas navrh pozostaval z premiestnenia tohto pracoviska do pristavby v severozdpadnej Casti
budovy 83. Dané pracovisko sme museli komplexne upravit' - rozlozenim, rozmerovo a

zmenou jeho nato¢enia, aby vyhovovalo plynulému materialovému toku.

Pri vytvarani nového pracoviska sme pouzili metodu PPP (production planning process).
Pre rozsiahlost’ projektu uvddzam len struény popis ndvrhu pracoviska, pretoze tomu bol
venoval samostatny Specializovany projekt a nie je uZ v tejto praci miesto na spomenutie

vSetkych krokov a podrobnosti.

Vytvorili sme 3 varianty virtualnych modelov.
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Obrazok 101 Vizualny navrh pracoviska FLUX navrh €. 2 (vlastné spracovanie)
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Obrazok 102 Vizualny navrh pracoviska FLUX navrh €. 3 (vlastné spracovanie)

Po vybere najvhodnejSej varianty sme vytvorili model z kartonov v mierke 1:1 a nasledne

sme rieSili konkrétne detaily. Nasledujice obrazky ukazuju konkrétny model pracoviska.

Obrazok 103 Ukazka kartonového modelu pracoviska 1 (vlastné spracovanie)
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Obréazok 104 Ukazka kartonového modelu pracoviska 2 (vlastné spracovanie)

Po odskusani pracoviska a diskusii so zamestnancami tohto pracoviska v budove 83. boli
pozmenené konkrétne prvky v modeli a nasledne boli tieto zmeny zakreslené do virtualne-

ho modelu, vid’. obrdzky nizsie.

| '
1 F | %

Obrazok 105 Navrhovany model s rozmermi (vlastné spracovanie)
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Obrazok 106 Vizualizacia navrhovaného pracoviska 1 (vlastné spracovanie)

Obrazok 107 Vizualizacia navrhovaného pracoviska 2 (vlastné spracovanie)
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Obrazok 108 Vizualizacia navrhovaného pracoviska 3 (vlastné spracovanie)

Finalny virtualny model vratane rozmerov bol posunuty vedeniu spolo¢nosti na schvalenie.

Tymto krokom bol projekt dokonceny.

Presunutim tejto operdcie navySe ziskame d’al§i vyrobny priestor o velkosti cca. 105m?,

vhodny na umiestnenie napr. obrabacieho centra, skladu rozpracovanej vyroby a pod.

Predpokladané naklady na presun a doklpenie potrebného zariadenia a prisluSenstva su

odhadované 550 000 K¢&.
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Obrazok 109 Tok materialu po presune pracovisk vizualnej kontroly (¢ervend, modra al-

ternativna trasa) a FLUXu (zelend) (vlastné spracovanie)
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| [ |
Obrazok 110 Vizualizacia zat'azenia logistickych krizovatiek hlavnymi prejazdmi VZV po

presune pracovisk vystupnej kontroly, intenzita prejazdov za zmenu (vlastné spracovanie)

5.10 Zhodnotenie potencialnych prinosov projektu

Tabulka 25 Suhrn fyzickych investicii a ich vy¢€islenie (vlastné spracovanie)

Typ investicie Naklady (K¢)
Unifikacia paliet - ndkup min. 1000 ks VIVA palety 5000 000
Zaznacenie skladovacich pozicii (material, farba, praca) 100 000
Presun pracoviska vyrovnavacieho lisu do budovy 83. 8 000
Presun faj¢iarne v budove 83. 3 000
Presun vizualnej kontroly v budove 83. 55 000
Presun pracoviska FLUX v budove 83. 550 000
Spolu 5716 000
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Tabul'ka 26 Ekonomické zhodnotenie prinosov (vlastné spracovanie)

Typ prinosu Vypocet Suma (Ké/rok)
Unifikacia paliet - znizenie |rozdiel prepravnej vzdialenosti (pri ef.

prepravnych vzdialenosti | 85% a 55%)*cena prepravy za 1 km 6 669 864
Pracovisko rovnacieho lisu |zmena prepravnej vzdialenosti vy-

v budove 83. kovku/rok * cena prepravy za 1 km 77 952
Uvolnenie vyrobnych pléch | uvol'nena vyrobna plocha * naklady

v budove 83. na vyrobni plochu (1m?) 393 750
Spolu 7 141 566

Doba névratnosti investicii je 41,5 tyzdia, ¢o predstavuje zaokrihlene dobu 10 mesiacov.

Nasledujtica tabul’ka ponuka zhrnutie prinosov, ktoré nebolo mozné finan¢ne vyhodnotit’.

Tabulka 27 Nefinan¢né zhodnotenie prinosov projektu

Zvysenie efektivity vyuZivania skladovacich ploch o 100 %

ZniZenie zat'azenia logistickych uzlov prejazdmi o 50 %

ZniZenie rizika urazov v skladoch a na pracoviskach

Sprehl'adnenie skladov, pracovisk

Zostihlenie toku materialu v budove 83.

Vizualizacia a kalkulacia maximalnych kapacit skladov
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6 NAVRHY REALIZOVATELNE V DLHODOBOM HORIZONTE

V zéaverecnej kapitole buda zhrnuté navrhy na zefektivnenie materialového toku a vyuzitie
internej logistiky. Dané navrhy buda prezentované ako vizia budiaceho stavu spolo¢nosti

Vv horizonte troch az piatich rokov.

6.1 Zmena znacenia a sledovania paliet

Navrh na zlepSenie sucasného stavu vychadza z problematického znacenia a najma sledo-
vania rozpracovanej vyroby. Nositelom dané¢ho znacenia obsahujiiceho dodlezité data by

bola tak ako v sti¢asnosti- paleta.

6.1.1 Technické rieSenie znacéenia

Znacenie by mohlo byt' zalozené na principe Ciarovych kodov pre priemyselné vyuzitie
pevne pripevnenych k prepravke, kazda z nich by mala jedine¢ny kod. Vybrany zamest-
nanci na pracoviskach a manipulanti v skladoch by boli vybaveni ru¢nymi snima¢mi kodov
ana vybranych miestach by sa nachadzali termindly, ktoré by sluzili na zistovanie

a doplilovanie dat o rozpracovanosti dané¢ho obsahu paliet.

Zviazky hutného materialu by takisto ako palety obsahovali ¢iarové kody, ktorych data by

boli prepisané na palety po nadeleni.

Systém ciarovych kédov by bol zacleneny do podnikového informaéného systému, v kto-
rom by bolo moZzné kedykol'vek dohl'adat’ potrebné informacie o rozpracovanej vyrobe

a stave zakaziek.

6.1.2 Detailny popis systému znacenia

Predpokladame, ze zakazka bude prebiehat’ procesom vyroby v rovnakych paletach (vhod-
nych pre hortice vykovky - okruh A) od nadeleného materialu az po tryskanie. Po tryskani
sa zakazke priradia palety MARS (vhodné iba pre vychladnuté vykovky - okruh B) do do-
by, kym ned6jde k ich nahradeniu paletou VIVA.

V pévodnom stave , kedy sa vo vyrobe pohybuje mnozstvo réznych paliet, by bolo nutné
palety pri zmene typu prepisovat’ vV informa¢nom systéme ruc¢ne. Automaticky by to bolo
mozné iba pri pouzivani jedného typu palety, kedy by bol v systéme zadefinovany findlny

bod a paleta by po vyprazdneni svojho obsahu k tryskaniu, resp. vystupnej kontrole bola po
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identifikacii Citacim zariadenim automaticky vynulovana a zaradena do databazy prazd-

nych paliet.

Budu definované dva okruhy, v ktorych koluja dva typy internych paliet (A - od nadelenia
po tryskanie a B - od tryskania po vystupna kontrolu), kazdy typ paliet bude oznaceny je-

dine¢nym koédom. Znacené palety potom nesmu opustit’ priestory firmy.

Nasledujuca tabul’ka sumarizuje potrebné informacéné vstupy a vystupy, ktoré by mali byt
priradované Ciarovému kodu kazdej palety, resp. zvizku hutného materidlu. Informacné
vstupy su udaje potrebné k zaznamenaniu pred vstupom do procesu, ktoré zjednodusia
orientaciu a identifikaciu materialu pri vstupe do procesu. Informacné vystupy sluzia naj-
mi na online 1 offline identifikdciu a sledovanie rozpracovanosti vyroby podla zakaziek

V informa¢nom systéme.
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Tabul’ka 28 Popis informac¢nych vstupov a vystupov v systéme znacenia paliet (vlastné

spracovanie)

INFORMACNE VSTUPY PROCES INFORMACNE VYSTUPY
MnoZstvo PRIJEM - Skladovacie miesto
Akost HUTNEHO
Priemer
Tavba MATERIALU
Sposob balenia
Vyrobny prikaz DELENIE - Cislo palety

o Cislo zdkazky . - Nadelené mnozstvo
e MnoZstvo na zadkazku HUTNEHO - Miesto skladovania nade-
° Technologick}'/ postup MATERIALU lenéhO materiélu
e Material zakazky
e Miesto skladovania
hutného materialu
e Miesto delenia (stroj)
Vyrobny prikaz KOVANIE - Cislo palety
o Cislo zakazky - Vykované mnozstvo
e MnoZstvo na zakazku - Miesto skladovania V}'l-
e Technologicky postup kovkov
e Miesto skladovania
nadeleného materialu
e Miesto kovania
Vyrobny prikaz TEPELNE - Cislo palety

o Cislo zakazky

SPRACOVANIE

- MnozZstvo po TS

e Mnozstvo na zakazku - Miesto skladovania vy-
e Technologicky postup kovkov po TS
¢ Miesto skladovania
vykovkov
e Miesto TS (stroj)
Vyrobny prikaz TRYSKANIE - Cislo palety
e (islo zakazky - Mnozstvo po tryskani
e Mnozstvo na zakazku - Miesto skladovania vy-
e Technologicky postup kovkov po tryskani
¢ Miesto skladovania
otryskanych vykovkov
e Miesto tryskania (stroj)
Vyrobny prikaz VYSTUPNA - Mnozstvo hotovych vy-
L] éiSlO Zé.kaZky KONTROLA kovkov

e Mnozstvo na zakazku

- Miesto skladovania hoto-
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e Technologicky postup vych vykovkov
¢ Miesto skladovania hoto-
vych vykovkov

e Miesto kontroly

EXPEDICIA

6.1.3 Nalezitosti nevyhnutné k implementacii systému znacenia

e preprogramovanie podnikového informaéného systému a systému planovania vyro-
by

e unifikacia paliet

e interné palety neopustaji spolo¢nost’

e zaSkolenie pracovnikov

e vybavenie - ru¢né snimace, terminaly, technické rieSenie pripevnenia ¢iarovych ko-

dov na palety

6.1.4 Prinosy sledovania rozpracovanej vyroby

e zakladny ¢lanok zaistovania kvality vyroby

e umoziuje kontrolovat’ a riadit’ rychlost’ realizacie zakazky

e zaistuje okamZiti informovanost’ o stave rozpracovanosti vyroby na roznych vy-
robnych stupfioch

e vytvara podklady pre rozne ekonomické analyzy vyroby

e zaistuje komunikéciu s nadradenym systémom

e upozoriiuje na nespravne vyrobné postupy a pouzité materialy - predchadza ne-
zhodédm vo vyrobnom procese

e ulahcuje vytvaranie dokumentécie kvality kazdého kusu, tzv. ,,rodny list vyrobku®,
ktory je pouzivany v automobilovom priemysle (kto, kedy, kde a aké operacie vy-
konaval a na ktorych pracoviskach)

e odstraiiuje nekontrolované ¢innosti vo vyrobe
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6.2 Vizia o layoute pracovisk a arealu VIVA v budicnosti

Obrazok 111 Vizualizacia centralnej budovy delenia (vlastné spracovanie)
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Co sa planovaného rozsirovania objemu vyroby a priestorov tyka, vizia o budicom stave
zobrazuje variantu vyuzitia pozemku 87. Na tomto mieste by bolo vytvorené miesto cen-
tralneho delenia a skladovania hutného materialu. Boli by sem presunuté vsetky sklady
HM a stroje delenia. Tu by sa nachadzal aj centralny prijem hutného materialu, kam by bol
nakladnymi autami privazany a skladovany. Po deleni by bol material v paletich expedo-
vany najmi na sklad pred budovu 92., resp. na ur€ené skladovacie miesta do budovy 72.
Pre eliminaciu zaplnenia a udrziavania prehl'adnosti tychto skladov by sa v tomto mohol

vyuzit’ princip tahu, kedy by sa presunulo zat'azenie skladovacich ploch na budovu 87.

Nasledujtci obrazok znazorfiuje presun nastrojarni. Tento navrh v sebe zahfiia presun na-
strojarni z budov 92. a 83. do priestorov dne$né¢ho delenia v budove 83.(Cervena farba).
Presun delenia do budovy 87. (zelend farba). Bolo by tak vytvorené centralne miesto obra-

bania a vyroby nastrojov, v ktorého blizkosti by sa nachadzal v sGfasnosti umiestneny

sklad nastrojov a foriem (zIt4 farba)

Obrazok 112 Navrh presunu nastrojarni (vlastné spracovanie)
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Novym layoutom a vybudovanim centralneho delenia by spolo¢nost’ ziskala d’alsich 1 343
m? dostupnych priestorov v budove 92., 975 m?v budove 83. a 276 m®v budove 72. Doko-
py tak moze firma ziskat’ 2 594 m? zastreSenych priestorov vyuzitelnych ako vyrobné, pri-

padne skladovacie priestory.

Obrazok 113 Vizualizécia aredlu Kovarny VIVA, a.s. (vlastné spracovanie)
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ZAVER

Hlavnym ciel'om tejto diplomovej prace bolo zostihlit' materialovy tok a zvysit’ efektivitu
vnutropodnikovej logistiky a vyuZzivania skladovacich ploch v spolo¢nosti VIVA a.s. Bolo
nutné identifikovat’ uzke miesta a problémy a zaroven brat’” do tivahy bezpecnost’ prace,
priestorové Clenenie vyrobného aredlu a dostupnych priestorov pri planovanom zvySovani

objemu produkcie v nasledujicom obdobi.

V ramci rieSenia projektu boli vykonané zakladné analyzy povodného stavu - toku materia-
lu, rozlozenia a stavu skladov rozpracovanej vyroby, paletovych prepraviek materialu ¢i
manipulacnej techniky. Dané vystupy z analyz sluzili ako kompas k dokladnejSej analyze
presunu materidlu vysokozdviznymi vozikmi naprie¢ celou firmou a manipulécii v ramci
skladov, k posudeniu zatazenia jednotlivych prepravnych ciest a najmé lokalizacii proble-
matickych miest v budove 83. Pre zjednodusenie prezentacie pomerne zlozitého projektu
vedeniu spolocnosti a vSetkym zainteresovanym pracovnikom, ktorych sa projekt tyka,
som spracoval podrobny 3D model firmy, zahfnajuci detailné modely skladov

a konkrétnych pracovisk, ktoré boli predmetom navrhovanych zmien.

Parametrizéaciou a Strukturalizaciou jednotlivych ploch spolocnosti sme vytvorili aktualny
prehl'ad o umiestneni, Strukture, nadvaznosti a rozlohe priestorov spolo¢nosti. Ako zaklad
k prepoctom materidlovych tokov a intenzity prejazdov manipulacnych prostriedkov ndm
sltizil model zataZenia kovacskych liniek, ako izke miesto vyroby, vybranymi vykovkami,
ktorymi sme zatazili dané stroje podl'a rocnych objemov vyroby. Virtudlne sme zmerali
vSetky mozZné prepravné cesty a prepocitali sme drahy presunu rozpracovanej vyroby. Pre
porovnanie nasho modelu s realitou sme vykonali merania prejazdov vo vybranych logis-
tickych krizovatkach. Podla vysledkov merani sme boli schopni urcit’ priemernu efektivitu
prepravy materialu, ktord ndm v naSom virtudlnom modeli vygenerovala celkovi ro¢nu

najazdenu vzdialenost’ vozikov vyuzivanych k preprave vykovkov.

Néavrhy na rieSenie problémov a izkych miest si zmesou investi¢ne naroénych i nenaroc-
nych aktivit. Medzi nizko-nédkladové rieSenia mdézem zaradit’ napriklad presun strojného
zariadenia jednej vyrobnej operacie vykovku D, kde sa podarilo uSetrit’ vzdialenost 164
metrov z pévodnej vzdialenosti 981 metrov, ktort vykovok prekond od skladu hutného
materidlu po expedi¢ny sklad, ¢o v rocnom sthrne ¢ini usetrenu vzdialenost’ 177 km. Na-
vrhom zmeny skladovania sme dosiahli lepSiu vyuzitel'nost’ skladovacich ploch najméa vo

vonkajSom sklade pri budove 92. a zistili sme skuto¢nu skladovaciu kapacitu budovy 72.
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na zéklade ktorej mézu byt vykonané kalkulacie pre nérast objemu vyroby na strojoch

v tejto budove.

Najvyssie finan¢né investicie budu potrebné pri unifikacii paliet, ktorou déjde k znacnému
zvyseniu efektivity vyuzitia prepravnych prostriedkov a znizeniu intenzity prejazdov cez
kritické body. Tato investicia je okrem iného nevyhnutna taktiez pre zavedenie znacenia
a sledovania paliet. Dal§im menej naroénym investiénym navrhom bol presun dvoch pra-
covisk a fajciarne v ramci budovy 83. za ucelom zlepsSenia plynulosti materidlového toku,
elimindcie tUzkych miest vramci prepravnych ciest, zvySenia bezpecCnosti prace

a uvolnenia d’alSich skladovych/vyrobnych priestorov.

Ciele prace sa podarilo splnit’ a mnohé navrhované rieSenia si uz po schvaleni vedenim
firmy v procese zavadzania. Problematika je vel'mi obSirna, samotny projekt sa enormne
rozrastol v priebehu vypracovéavania a boli sme nuteni stale zachddzat’ hlbsie do procesu,
avsak nebolo mozné spomenut’ a vypracovat’ vsetky napady a rieSenia z dévodu uzkeho
prepojenia na planovanie vyroby a samotni vyrobu a jej aspekty, ktorej zostihlenie je
predmetom d’alSich $pecialnych projektov a kontinualneho zlepSovania na tGrovni jednotli-

vych pracovisk.

V zéaverecnej kapitole su zhrnuté odporucania v rieSenej oblasti, ktoré by mohli spolo¢nosti

pomoct pri d’al$ich krokoch zostihl'ovania tokov, vyroby a logistiky.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

FIFO  firstin, first out

FLUX pracovisko vystupnej kontroly s magnetickou cievkou a kabinou s UV svetlom na

odhal'ovanie trhlin vo vykovkoch
HM hutnicky material
layout usporiadanie, rozmiestnenie, rozvrhnutie, schéma
NZV  nizkozdvizny paletovy vozik
SW software
TPS Vyrobny systém Toyota
TOC  teodria obmedzeni
TS tepelné spracovanie

VZV  vysokozdvizny vozik



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 142

ZOZNAM OBRAZKOV

Obrazok 1 Priemyselny inzinier integruje I'udi, stroje a pracu (IPA, 2012b).......cccccvverneen. 14
Obrazok 2 Ako pracuje priemyselny inzinier? (IPA, 2012b) ....ccocvvviiiiiiiniiienie e, 15
Obrazok 3 Kontext priemyselného a systémového inzinierstva (Salvendy, 2001, str.

) TR S P TSR U PSP UR PR 15
Obrazok 4 Priklady plytvania vo vyrobe (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 19)........cccccccvvernnen. 18
Obrazok 5 Plytvanie a priebezna doba vyroby (IPA, 20122) .....ccccevvvvviiiiiiniiiiiniiesciee e, 19
Obrazok 6 Nastroje Stihlej vyroby (IPA, 2012) ....c.cooveiiiiiiiiiiiereeeee e 20
Obrazok 7 Integracia odborov a metdd PI (IPA, 2012b) .....ocveiiiiiiiiiiieieccc e 21
Obrazok 8 Karta 5S (API, 2012D) ..ooveeiiiiiieiieeee e 25
Obréazok 9 Spravne usporiadany materidl (APL 2012b)......ccceviiiiiiiiiiiiiiie e 26
Obrazok 10 Cistenie pracoviska (IPA, 2012C) ....cuvurereeereereeressesesseseesisssesessessssssessessneas 26
Obrazok 11 Standard pracoviska (IPA, 2012C) .....c.eurereeereereerssessesseseerissessessessssesessen s 27
Obrézok 12 Priklad Standardizovaného pracoviska (IPA, 2012C) ......ccevviiiiiiiciiieiienne 28
Obrazok 13 Vyuzitie metddy 3P v Aero Vodochody (Zach, 2010) ......cccovvviiiiiiiniinnne 29
Obrazok 14 3P - ukazka z praxe 1 (Lean Sigma Supply Chain, 2009) .........ccccccevvrvrennnne 30
Obrazok 15 Priklad vyuZitia metody 3P v praxi 2 (MIMOX, 2010).......cccoovveriiriieniinnnns 31
Obrazok 16 Sankeyov diagram (Northwoods Software, 2012) ........cccccvviiiiiiiiiiiiciinn, 34
Obrazok 17 Diagram mapovania logistickych tokov (Hollis, 2011) .......ccoovvviiiiiiiiinnnne 35
Obréazok 18 Diagram toku materidlu (PMCORP, 2012).......ccccoiiiiiiiiiiiiiieeie e 35
Obrazok 19 Mozné miesta vzniku kolizii (Uhrova, Kucerak a Varady, 2005) ................... 38
Obrazok 20 MozZné navrhy rieSenia (Uhrova, Kucerak a Varady, 2005) ...........ccccevvrrennnn. 38
Obrazok 21 Diagram SWOT analyzy (Kotler, 1999) ........cccooveiiiiiiiiiiiiie 39
Obrazok 22 Dve firmy, dva rozne spdsoby komunikacie I (Greif, 1991, S. 5)......cccevuvneee. 41
Obrazok 23 Dve firmy, dva rozne spdsoby komunikécie II (Greif, 1991, str. 6)................. 42
Obrazok 24 Faktory vplyvajuce na vizualny manazment (IPA, 2011).......ccccevviiieninnnnn 42
Obrazok 25 Pracovné prostredie Google SketchUp 8 (Google, 2010)........ccccvvviiiinininnnn. 46
Obrazok 26 Vykresleny obrazok montaznych pracovisk (Horvath, 2012) ..........ccccccvenee 47
Obrazok 27 Cast’ montaznych liniek (HOrvath, 2012)......c.cc.coveveeveerrerriseereeeseseseesesieeenas 48
Obrazok 28 Proces modelovania zariadenia (Google, 2010) .......cccoceviiieiinniiiin e 49
Obrazok 29 3D model vyrobného zariadenia (Google, 2010)..........ccecvviiiiiiiiiiiiiiieiicn 49
Obrazok 30 Logo spolo¢nosti (interné materidly firmy) .......cccocoevviiieniniiciceeseeee 53

Obrazok 31 Kovarna VIVA a.s. v aredli Svit (interné materidly firmy) .........c.ccccevvvvrnnnen. 54



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 143

Obrazok 32 Layout budov firmy (vIastné spracovanie) ..........ccceevrveriniennieenisieseesesnens 54
Obrazok 33 Pozemok 86. ,,u Dievnice* (vIastné Spracovanie) ...........ccceceeeveereeriueesineannenns 55
Obrazok 34 Ukazka procesu kovania (interné materidly firmy).......cccccoevenviieniiinniieenninn, 57
Obrazok 35 Namahova simulacia vykovku (interné materialy firmy) .........cccoovvvvviiennnnen. 58
Obrazok 36 Obrabacie centrum Trimill pri vyrobe nastroja (interné materialy firmy)....... 58
Obrazok 37 Miestnost’ delenia hutného materidlu (interné materialy firmy) .........ccc.coeueve. 59
Obrazok 38 Vyrobna kovacska hala (interné materialy firmy) .......ccccvvveniieniieniiieninn, 60
Obrazok 39 Linka tepelného spracovania (interné materialy firmy) .......cccoocevvviiniiiennnnnn. 60
Obrazok 40 Ukazka povrchovej Gpravy vykovku (interné materialy firmy)..........c...co....... 61
Obrazok 41 Kontrola kvality vykovkov (interné materidly firmy)..........cccoovevviieriennnnnnn. 62
Obrazok 42 Expedicna Cast’ firmy (interné materialy firmy) .........cocevviiviiiiiiciiciinn, 63
Obrazok 43 Priklad vykovkov zo skupiny automotive (interné materialy firmy)............... 63

Obrazok 44 Priklad vykovkov uréenych na vyrobu vysokozdviznych vozikov

(interné Materidly fIrMY) ....cccoiiviiiiiiiiee e 64
Obrazok 45 Priklad vykovkov pre hydrauliku (interné materialy firmy)........cccccoeverinnnnne 64
Obrazok 46 Priklad ostatnych vykovkov (interné materidly firmy) ........cccooeeviiiiininnnnn 64
Obréazok 47 Zoznam vyznamnych zdkaznikov (interné materialy firmy) ............ccccocvrnene 65
Obrazok 48 Vyvoj objemu produkcie firmy (interné materialy firmy)..........c.cccooveiiinnnne 66
Obréazok 49 Vyvoj trzieb firmy (interné materialy firmy) .........ccccoovriiniininiiicnee 66
Obrazok 50 Struktira vyroby firmy podl'a typu uréenia vykovkov (interné materialy

LELEL1) TSSOSO 67
Obrazok 51 Mapa umiestnenia najvicsich kovacskych firiem v okoli (vlastné

] 0] 1010}V L0 =) TP P OSSP PRI 68
Obrazok 52 Paletova sprievodka (interné materidly firmy)..........ccooeviiiininiiiiciicicnn, 72

Obrazok 53 Ilustracny obrazok VZV a NZV znacky Linde (interné materidly firmy)....... 73
Obrazok 54 Rozdelenie manipulacnych prostriedkov podl’a obsluhovanej oblasti

(V1ASTNE SPIACOVAINIE ...ttt nnes 74
Obrazok 55 Rozlozenie skladov v areali VIVA (vlastné spracovanie) ...........ccccceveeervernenne 76
Obréazok 56 Vonkajsi sklad nadeleného a vykovaného materialu pri budove 92.

(intern€ Materialy fIrMY) ....ooiriiiieiieee s 77
Obrazok 57 Priklad premieSania paliet plnych s prazdnymi, r6znych typov (interné

MAETIALY FITTNY) it 78

Obrazok 58 Poskodené, zahadzané palety za sebou (interné materidly firmy) ................... 78



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 144

Obrazok 59 Popis materidlového toku v spoloc¢nosti VIVA a.s. (vlastné spracovanie) ...... 80

Obrazok 60 Grafické roz¢lenenie ploch budov 72., 73., 74. a 83. (vlastné

] 0] - (o012 T 1 =) SRS USRS 88
Obrazok 61 Grafické rozclenenie ploch budovy 92. (vlastné spracovanie) ..........ccccverneeen. 89
Obrazok 62 Legenda k parametrizacii ploch (vlastné spracovanie) ..........c.cceevvvveervenennnn 91
Obrazok 63 Znacenie ploch suradnicami (vIastné spracovanie) ..........cccceeveereeriieesinenninns 91
Obrazok 64 Databaza sektorov arealu firmy (vlastné spracovanie) ........ccccvceevvivvesiversnnnn. 92
Obrazok 65 Zaznacenie prepravnych a komunikacnych ciest (vlastné spracovanie).......... 93
Obrazok 66 Vybrané data z databazy prepravnych ciest (vlastné spracovanie).................. 93

Obrazok 67 Umiestnenie vybranych nameranych logistickych uzlov (vlastné

SPIACOVANIE) ...c.vieveeiteeteesiesteeste et e s teeste e e e steesteeseesteebeeseesseesteensessseateessesseesreesseeneesneensens 95
Obréazok 68 Znéazornenie prepoctu efektivity prejazdov VZV (vlastné spracovanie) ......... 95
Obrazok 69 Umiestnenie zvolenych logistickych uzlov (vlastné spracovanie) .................. 98
Obrazok 70 Proces modelovania palety Tatra (vlastné spracovanie) ...........cc.ceevrevereenne. 100

Obrazok 71 Model paliet farebne rozliSenych na rozpracovant vyrobu a hotové kusy
(VIASTNE SPIACOVANIC) ...vvvieiviieeisiieesiiieesiitessireesssatsssbeeesbeeesbeeessbeessnbeesssbeesssneeensneesnnns 100

Obrazok 72 Plocha budovy 72. pripravena na rozmiestnenie paliet (vlastné

SPFACOVANIE) ...ttt eieese ettt sttt sttt b e bbbttt b e bt et e st et et e b nbe et e nbeeneas 101
Obrazok 73 Proces modelovania nasypného zariadenia (vlastné spracovanie)................. 101
Obréazok 74 Skladanie jednotlivych prvkov pracoviska (vlastné spracovanie)................. 102

Obrazok 75 Umiestnenie pracoviska kontroly do zvolenych priestorov (vlastné
SPFACOVANIE) ....etetetieteeieeseese ettt bbbtttk b e bbbt e bt et et e b et e bt e bt eneeneas 102

Obrazok 76 Workshop na tému skladovanie v budove 72. (interné materialy firmy)....... 103

Obrazok 77 Vizualizacia premiestnenia vyrovnavacieho lisu (vlastné spracovanie)........ 104

Obrazok 78 Povodny stav vonkajSieho skladu pri budove 92. (vlastné spracovanie)....... 105

Obrazok 79 Navrh skladovania pri budove 92. I (vlastné spracovanie) ...........ccc.ceereveennen. 106
Obrazok 80 Navrh skladovania pri budove 92. II (vlastné spracovanie)..............cccecveennen. 106
Obrazok 81 Navrh skladovania pri budove 92. III (vlastné spracovanie) ............c.cccouenne. 107
Obrazok 82 Navrh skladovania pri budove 92. IV (vlastné spracovanie)............cccecueenee. 107
Obrazok 83 Navrh skladovania v budove 72. I (vlastné spracovanie) ............ccccoevvrveennen. 108
Obrazok 84 Navrh skladovania v budove 72. II (vlastné spracovanie) ............cccocerereennen. 109
Obrazok 85 Navrh skladovania v budove 72. III (vlastné spracovanie)...........ccccceevveeneen. 110

Obrazok 86 Stohovanie paliet Tatra vIavo a VIVA napravo (interné materialy firmy).... 111



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 145

Obrazok 87 VIV A paleta (v1astné SPracovanie) ...........couerererreesesreneesieseeseesiesee e 112
Obrazok 88 Diagram toku palety VIVA od delenia po tryskanie (vlastné spracovanie) .. 112
Obrazok 89 Aktivita vozikov v Kritickej oblasti (vlastné spracovanic)...........ccecvevuervennn. 115

Obrazok 90 Vizualizacia zat'azenia logistickych krizovatiek hlavnymi prejazdmi

VZV, v popredi prejazdy za zmenu (vlastné Spracovanie) ...........ccoceeevreververiennenn 116
Obrazok 91 Kriticky sektor v budove 83. (vlastné spracovanie)............cccevverveeerersivennnne. 116
Obrazok 92 Zaplnenie paletami v kritickom sektore (interné¢ materialy firmy) ................ 117
Obrazok 93 Ciel'ové miesta presunov vybranych pracovisk (vlastné spracovanie) .......... 117
Obrazok 94 Zmena priestorov urcenych k fajceniu (interné materidly firmy)................. 118

Obrazok 95 Povodny stav toku materidlu cez pracovisko vizualnej kontroly od

tryskania po expedi¢ny sklad (vlastné spracovanie) ..........cccceeveeriiennrnieennesieennne 119
Obréazok 96 Model névrhu presunu pracoviska vizudlnej kontroly I (vlastné

SPFACOVANIE) ...ttt et ettt stttk sttt et sb e bt bt bbbt et et et et et st ebeeneene s 119
Obrazok 97 Model navrhu presunu pracoviska vizudlnej kontroly II (vlastné

SPFACOVANIE) ...c.vreuveteeiteestesteesteetesteesteeste st este e te e st e s te e beeseesseesteesseaseesseeneesaeesraeeeanee e 120
Obrazok 98 Povodny stav toku materidlu cez pracovisko FLUX od tryskania po

expediény sklad (V1astné spracoVaNIB) .........cccoeruererieriresenisieieseesie e 120

Obrazok 99 Pracovisko FLUXu v po6vodnom stave a umiestneni (interné materialy

LA 1.1)7 SRR 121
Obréazok 100 Vizudlny navrh pracoviska FLUX névrh €. 1 (vlastné spracovanie)........... 122
Obréazok 101 Vizudlny navrh pracoviska FLUX névrh €. 2 (vlastné spracovanie) ........... 122
Obrazok 102 Vizudlny navrh pracoviska FLUX navrh €. 3 (vlastné spracovanie)........... 123
Obrazok 103 Ukazka kartonového modelu pracoviska 1 (vlastné spracovanie)............... 123
Obrazok 104 Ukazka kartonového modelu pracoviska 2 (vlastné spracovanie) ............... 124
Obréazok 105 Navrhovany model s rozmermi (vlastné spracovanie).........c.ccceeeeereerveennn. 124
Obrazok 106 Vizualizacia navrhovaného pracoviska 1 (vlastné spracovanie).................. 125
Obrazok 107 Vizualizdcia navrhovaného pracoviska 2 (vlastné spracovanie).................. 125
Obrazok 108 Vizualizacia navrhovaného pracoviska 3 (vlastné spracovanie)................. 126

Obrazok 109 Tok materialu po presune pracovisk vizualnej kontroly (ervend, modra
alternativna trasa) a FLUXu (zelend) (vlastné spracovanie) ...........ccccvevvrieerivrninnns 126
Obrazok 110 Vizualizécia zat'aZenia logistickych krizovatiek hlavnymi prejazdmi
VZV po presune pracovisk vystupnej kontroly, intenzita prejazdov za zmenu

(V1ASTNE SPIACOVAINIE) ....veeieeiuiieitieeiiesite et e st e stee st e bt e s e e e sbe et e e beessteesaeesnbeesbeeanneens 127



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 146

Obrazok 111 Vizualizécia centrdlnej budovy delenia (vlastné spracovanie) .................... 133
Obrazok 112 Navrh presunu nastrojarni (vlastné spracovanie)..........ccoceereerieeerensnveenene. 134

Obrazok 113 Vizualizacia arealu Kovarny VIVA, a.s. (vlastné spracovanie) .................. 135



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 147

ZOZNAM TABULIEK

Tabulka 1 Vypis najpouzivanejSich metdod PI (APL, 20122) ......cccevivvviiiiiniiiiniiieeiee e, 22
Tabulka 2 Prehl'ad vybranych 3D modelacnych aplikacii (vlastné spracovanie) ............... 50
Tabulka 3 Zoznam konkurenénych firiem (Svaz kovaren CR 0. s., 2011) ..coovevrrervreennn. 67
Tabul'ka 4 Prehl’ad paliet 1. (interné materidly firmy) .........coccooviiiiiiininiiec 69
Tabulka 5 Prehl'ad paliet II. (interné materialy firmy)......ccoooeeviiiiiiiiniien e 70
Tabulka 6 Prehl'ad paliet III. (interné materialy firmy) .......coccevviiiiiiniiieniie e, 71
Tabulka 7 Zhrnutie nakladov na prevadzku manipulacnej techniky (vlastné

SPFACOVANIE) ..ttt bbbttt ettt b bbbt e e ettt b e bt bt et e st et e e e bbb e ene e 75
Tabul'ka 8 SWOT analyza (vIastné Spracovanie) ..........coceererrieereerieeniesieee e siee s 81
Tabul’ka 9 Casovy harmonogram projektu (vIastné Spracovanie) ............ceeeereerrversnesnenne. 85
Tabulka 10 Predstavitelia procesu vyroby (v1astné Spracovanie) ...........cccoceevvriververnennenn. 86

Tabul’ka 11 Kalkulacia objemu vyroby do roku 2014 podl'a kovacéskych liniek

(VIASTNE SPTACOVANIC) ..ivvviiirviieistieesiieeesiieesstteesstteeataeesbe e e sbee e snbe e e snbeessnbeeesnbeeensseeaneeas 87
Tabulka 12 Prehl'ad o rozmeroch ploch spolo¢nosti (vlastné spracovanie)...........c.ccuenee.. 90
Tabul’ka 13 Cena jednotlivych ploch pre spolocnost’ (interné materialy firmy) ................. 90
Tabul’ka 14 Draha jednotlivych vykovkov (vlastné spracovanie)...........ccceeerivvriveninrnnnnns 94
Tabulka 15 Suhrn prepravnych drah jednotlivych vykovkov (vlastné spracovanie) .......... 97

Tabul’ka 16 Zoznam logistickych uzlov a ich zataZenie prejazdmi podl'a objemu

VYTIoby (V1astné SPraCOVANIC)........cuvireeireeireeirieieesreesreesreesnee e e e enee s 98
Tabul’ka 17 Kalkulacia redlnej ndkladovosti internej logistiky (vlastné spracovanie)........ 99
Tabul’ka 18 Vplyv presunu lisu na prepravné vzdialenosti (vlastné spracovanie) ............ 104
Tabulka 19 Pocet paliet na sklade dita 11.9. 2011 (vlastné spracovanie) ..............ccceuenee. 105
Tabul’ka 20 Pocet paliet podl'a virtudlneho modelu (vlastné spracovanie) ...............c....... 108
Tabulka 21 Kapacita skladovacich priestorov v budove 72. (vlastné spracovanie).......... 109
Tabulka 22 Bodové ohodnotenie jednotlivych paliet (vlastné spracovanie).................... 111

Tabulka 23 Detailny popis presunu materidlu s vyuZzitim jedného typu palety (vlastné
SPFACOVANIE) ...ttt esees ettt st b sttt e et bt bt bbbttt e st et et e st et nbe b nbenneas 113

Tabul’ka 24 Prepocet prepravnych vzdialenosti pri zvaZeni efektivity (vlastné

SPIACOVANIE) .. ecutieiuiietie ittt et e ettt e st e et e st e et e e s aa e et e e e ae e e beesaee e beesneeasteesneeanaeeaneeanraens 114
Tabul’ka 25 Suhrn fyzickych investicii a ich vycislenie (vlastné spracovanie)................. 127
Tabul'ka 26 Ekonomické zhodnotenie prinosov (vlastné spracovanie)............cccocevreveennen. 128

Tabul’ka 27 Nefinancné zhodnotenie prinosov projektu........ccccocvvvviiiiiiiniienniie e, 128



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 148

Tabul’ka 28 Popis informaénych vstupov a vystupov v systéme znacenia paliet

(VIQStNE SPTACOVAINIR) .....viveiiieiriiiie ittt 131



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 149

ZOZNAM PRILOH
Priloha P I: vypocet drahy jednej vyrobnej davky vykovku B

Priloha P II: Zoznam a zataZenie logistickych uzlov



I'4

PRILOHA PI: VYPOCET DRAHY JEDNEJ VYROBNEJ DAVKY

r

I'4

4

4

r

4

VYKOVKU B

VenleTsT Apsla sl zoEns
=735 Apronde 203(23/Y 1s0psE7
=|s5ess wzwsiogolw)
YAEP SU ISUBIEIRTS BADRRES
%I0es ey
=53 M34EP S13) A
EE my2p 20 i e
TeisT 0£3T 5’538
I
iposi zumws
Roepdwaussy |1 lw)soss(eres
A2pd sud
Ex=d 53 H "z E33 =
5808 o8t s Azh 3¢
35'50% I=13 £ Azh 1 — _
; = o ot 8T ) i =
+3'e2 2 3 nza = ECIS oo
= £ £0%T BET 0%0% ey i e £2
5T oSt £ 2z o5 =z
33 35T BET 00F wsEERYSL e
4] ] E an o orzrzs
4] 1374 BET oo (ozwjsieeddpens £
Feg <] 9s £ Az F2:14 821573
gy oo'sy BT 000 (2104 measy od pep= =
i : = ¥ = =
S0'EST s's31 3 Azh 335 N > T == = =
H T0E ¥ 2A ssL o o8 i i BT L :
- T (1374 =T o207 T =
2 = oy3uEpES P
ey as ¥ 2h LET wsa
e S8 =7 0T B3 Bhazior 2EED 53
00T L 3 e 74 SO
x x 527 oT0¥ (T3 vin meps =3
¥ oyer A1 ,
sesss sat 4 1upspE sat T e
oxp3insesd —t fw)
|
: pesiiaz0g ; ousepan | Asendhy soged fpou)tszed | Py npep =)
SRR s furendmeyy |° egEanodaaayE) |mueumiazqeg| Jsoulcwy |eyes sugosia o A
suzummiaegog sseidaig
esnasdaig
0 o =Pl BET 3343
[0 20L| wegsineg] [SEEEW 3 >203RQ) (2 souswy
vl 28| wesmigg) AR 53 =om=no5;
o osot| wempoa] o0 205% (3| mezersomous| o ope opzency
iasteddic) 25/ 22| (=Aaespisanss g yosomin




PRILOHA P II: ZOZNAM A ZATAZENIE LOGISTICKYCH UZLOV
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