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ANOTACE

Bakalafska prace se zabyva zefektivnénim materidlového toku ve vybrané spolecnosti.
V teoretické ¢asti prace jsou popsany zakladni pojmy, které tizce souviseji s materialovym
tokem v podniku. Prakticka ¢ast se zabyva analyzou materidlového toku Ve spole¢nosti
a identifikaci klicovych problému. V posledni ¢asti jsou navrZena opatfeni, ktera vedou

k feSeni analyzovanych problému a k zefektivnéni materialového toku.

KLIiCOVA SLOVA

materialovy tok, skladovani, proces, prace Vv taktu, narazniky

TITLE

Efficiency improvement of the material flow in chosen company

ANNOTATION

The bachelor thesis deals with the efficiency improvement of the material flow in a chosen
company. The theoretical part describes basic terms that are closely connected to the material
flow in an enterprise. The practical part deals with an analysis of the material flow in the
company and identification of key issues. The measures that lead to the solutions to the
analyzed issues and the efficiency improvement of the material flow are suggested in the final

part.

KEYWORDS

material flow, warehousing, process, tact time, bumpers
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UVOD

Zajisténi prosperity a uspé$Sného rozvoje spolecnosti V naro¢nych podminkéch trzni
ekonomiky neni jednoduchou zalezitosti. Sladéni faktort (socialni, technické, technologické,
environmentalni, ekonomické, politické faktory) je opravdu narocné a slozité. Musi se vSak
vzdy vychéazet z realného, zakladniho materialového toku. Vyrobni proces musi zohlednit
fetézec navaznych Cinnosti a také velikost vyrobni kapacity, které umoznuji urcit pozadované
vstupy (zdkladni suroviny a materidly, polotovary akomponenty, pomocné materily,
nahradni dily, energie apod.), ato nikoli pouze v materidlovém, ale také iV hodnotovém
vyjadieni.

Materialovy tok lze chapat jako fizeny tok materialu, surovin, polotovart,
rozpracovanych vyrobkt, médii, nastroji, adalSich ve vyrobé ive sféte distribuce.
V soucasné dobé kazda spoleCnost usiluje, aby byl materidlovy tok v podniku co
nejefektivnéjsi. To znamena, ze komponenty toku budou k dispozici neposkozené na daném
misté, v potfebném mnozstvi, v pozadovaném Case a v ptedem uréené kvalité.

Zdokonalit strukturu materidlového toku predpoklada diagnostikovat kazdou jeho fazi,
jeji vlastnosti, ahledat moznost optimalizace. Na téchto pracich pak zavisi optimalni
uspofadani vyroby v prostoru a plynuly imaterialovy tok. Optimalizovat materialovy tok
znamend hledat jeho idealni uroven V nepfetrzitém pohybu materiald pfi minimalnich
nakladech, ve spotiebé Casu, V energii, prostiedkid, v zaméstnancich nebo v jinych kritériich.
Pfi analyze materidlového toku je potiebné soustfedit se na nejdilezitéjsi presuny materidlu
mezi jednotlivymi misty vstupu a vystupu.

Prvni kapitola bakalafské prace bude zaméfend na celkové uvedeni do dané
problematiky. Bude poskytovat teoretické zaklady a vSeobecné informace pro lepsi pochopeni
analytické ¢asti prace.

Druhé kapitola se bude zabyvat analyzou jednotlivych pracovnich operaci ve vybrané
spolecnosti a s tim souvisejici materialovy tok. Dale budou pfezkoumana mista, ve kterych
muze dochdzet k nevhodnym c¢innostem, které maji za nasledek zpomaleni materidlového
toku.

Treti kapitola bude vénovana navrhim na zefektivnéni materidlového toku ve
spole¢nosti. Navrhy budou vychazet z predchozi analyzy.

Cilem této bakaléaiské prace je na zaklad¢ analyzy materialového toku ve vybrané

spolecnosti vytvorit navrhy na jeho zefektivnéni.



1 MATERIALOVY TOK V PODNIKU

Tato kapitola prace poskytuje struény teoreticky zaklad v souvislosti s fesenym
materialovym tokem. Bude obsahovat charakteristiky logistiky od riznych autort, pfiblizi
zékladni funkce skladi a skladovani, zaméfi se taky na pasivni a aktivni prvky logistickych

systémt a V neposledni fad¢ bude nastinéna problematika stihl¢ vyroby.

1.1 Logistika a jeji vyznam

Pojem logistika je dle Bazaly (2014) odvozena od feckého zakladu ,,logos* coz se da
ptelozit jako slovo, tad, poradek, princip, systém. Logistiku chape jako souhrn ¢innosti
zamétenych na to, aby byly spravné véci, ve spravny cas na spravném misté ato vSe za
minimalni naklady.

V soucasnosti existuje celd fada definic pojmu logistika, které se lisi podle stadia
vyvoje logistiky a podle konkrétniho nazoru autora dané definice. Sixta a Macat (2005) ve své
publikaci uvadeji nekolik definic, které uvedli rizny autofi logistické literatury:

Pfohl (1985) chape logistiku jako: Souhrn cinnosti, kterymi se utvareji, ridi
a kontroluji vSechny pohybové a skladovaci pochody. Souhrou téchto cinnosti maji byt
efektivne preklenuty prostor a cas.

Kramp (1990) definoval logistiku jako: Rizeny hmotny tok vyrobnich a obéhovych
procesit v odvétvich ndarodniho hospodarstvi a mezi nimi s cilem nejveétsi efektivnosti.

Gross (1994) definuje logistiku takto: Logistika je postup jak Fidit proces planovani,
rozmistovani a Kontroly materialovych a lidskych zdrojit vazanych ve fysické distribuci
vyrobkut odbératelium, podpore vyrobni ¢innosti a nakupnich operaci.

Dle Mazana (2011) vyznam logistiky neustale narista spolu s rostouci globalizaci.
Firmy jsou vystavovany silnym konkuren¢nim tlaktim a logistika ma v této situaci strategické
postaveni. Napomaha zdokonalenim zakaznického servisu, na ktery je od pocatku
devadesatych let kladen daraz. Logistika predstavuje vyznamny néstroj ke snizovani nakladi
atym dosahovani vys§ich ziskd uvedl dal Mazan (2011). Uginnost logistiky se zvysuje
i srozvojem informacnich technologii. Pro uspé$nost logistiky Mazan (2011) povazuje za
velmi dilezity systémovy pfistup a pochopeni vzajemnych souvislosti hraje kli¢ovou roli pti

zvySovani efektivnosti systému jako celku.
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1.1.1 Cile logistiky

fetézce. Za zakladni cil logistiky autofi povazuji optimalni uspokojovani potieb zakaznika.
Dale uvedli, ze prave od zakaznika vychazi informace 0 pozadavcich na zabezpeceni dodavky
zbozi asni souvisejicich dalSich sluzeb au zakaznika také konci cely logisticky fetézec
zabezpecujici pohyb materidlu a zbozi.

Hlavni kritéria, podle kterych Sixta a Zizka (2009) déli cile logistiky jsou oblast jejich
pusobeni (vn€, ¢i uvnitf podniku) azplisoby meéfeni jejich vysledki (vykonem, C¢i
ekonomickym vyjadienim).

Mezi prioritni (nejdtlezitéjsi) cile logistiky autofi fadi:

e vngjsi cile — zaméfuji se na uspokojovani potieb zakaznikd. Mezi vnéjsi
logistické cile mozno zaradit zvySovani objemu prodeje, zkracovanim doby
dodani, zlepSovani spolehlivosti a tplnosti dodavek a flexibilita logistickych
sluzeb.

e vykonové cile - zabezpecuji optimalni Urovenl sluzeb tak, aby pozadované
mnozstvi zbozi a materialu bylo U spravného zdkaznika, na spravném miste,
ve spravném okamziku a to v pozadovaném mnozstvi, druhu a jakosti.

Sekundérni cile logistiky autofi ¢lent:

e Vvnitini cile — zamé&fuji se na snizovani nakladi pfi naplnéni vnéjsich cill.
Néklady, které do skupiny patfi, jsou napf. ndklady na dopravu, na zasoby, na
manipulaci a skladovani, na vyrobu a mnoho dalsich.

e ekonomické cile logistiky — zabezpecuji této sluzby s pifiméfenymi naklady,

které jsou vzhledem k jejich Grovni minimalni.

1.1.2 Systémovy pristup

Z praxe kazdého cCloveéka je ziejmé, Ze pokud cClov€k pohlizi na urcitou c¢innost
izolované, neni Si schopen udé€lat celkovy obraz 0 tom, jak tato ¢innost ovlivni jiné ¢innosti.
V zasadé¢ plati, ze vysledek piisobeni série ¢innosti je vyznamnéj$i nez vysledek piisobeni
jednotlivych prvka urcitych Cinnosti. Podstatou systémového piistupu je, Ze na vSechny
¢innosti nahlizime jako na celek, nikoli jako na jednotlivé tkony.

Systémovy pristup dle Hyblové (2006) ptedstavuje pochopeni vzajemnych vztahd a je
nezbytny pro uUspéSnost logistiky. Logistiku chépe jako systém cinnosti, které spolu souvisi
a fidi tak tok materidlu a informaci, proto je pro zlepseni efektivnosti celého daného systému

dualezité pochopit vzajemné souvislosti logistickych ¢innosti.
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1.2 Sklady a skladovani

Skladovani je nedilni soucasti kazdého logistického systému, ktera zajiStuje

uskladnéni surovin a dilti, nebo hotovych vyrobka. Skladovéni je velmi dilezity spojovaci

¢lanek mezi vyrobci a zakazniky.

Sixta a Macat (2005) definuji sklady jako jakési uzly v logistické siti, které umoznuji

preklenout prostor acas. Jsou to vlastné objekty, prostory, technickd zafizeni (budova,

zastteSeny pozemek), které maji pfesné¢ vymezenou plochu na skladovéni.

1.2.1 Zakladni funkce skladovani
Lambert, Stock a Ellram (2000) rozlisuji tii zakladni funkce skladovani, ato presun

produkti, jejich uskladnéni a ptenos informaci.

Piesun produktu autofi dal ¢leni na né€kolik nasledujicich ¢innosti:

Pfijem zbozi — zahrnuje fyzické vylozeni, vybaleni, aktualizaci skladovych
zaznamu, kontrolu stavu zbozi a ptekontrolovani privodni dokumentace.
Transfer ¢iukladdni zbozi — zahrnuje fyzicky presun produktl do skladu
a jejich uskladnéni a jiné ptesuny.

Kompletace zbozi podle objednavky — zahrnuje pieskupovani produkti
V navaznosti na sortiment a mnozstvi podle pozadavkt zadkaznika.

Prekladka zbozi (cross-docking) — obchazi se funkce uskladnéni a zbozi se
preklada z mista piijmu pifimo do mista expedice.

Expedice zboZi - zahrnuje zabaleni a pfesun zasilek do dopravniho prosttedku,

dale kontrolu zbozi podle objednavek a upravy skladovych zaznam?.

Uskladnéni produkti ¢leni na (Lambert, Stock a Ellram (2000):

Uskladnéni prechodné — je nezbytné pro dopliovani zékladnich zasob.

Casové omezené uskladnéni — Divody pro jejich drzeni miZou byt napt.:
sezonni poptavka, kolisavd poptavka, uprava vyrobkil, spekulativni nékupy
a zvlastni podminky obchodu. Casové omezené uskladnéni se tyka zasob

nadmérnych (naraznikové zasoby).

Pienos informaci se tyka stavu zasob, jejich umisténi, stavu zbozi v pohybu,

vstupnich a vystupnich dodavek, zékaznikli, zaméstnanc a vyuziti skladovych prostor

(elektronickd vyména dat, technologie ¢arovych kodi). Pienos informaci probihd soucasné

s pienosem a uskladnénim produktti uvedl Lambert, Stock a Ellram (2000).
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1.2.2 Velikost a pocet skladi

Sixta a Macat, (2005) uvadi, Zze management vyrobnich i obchodnich spole¢nosti musi
neustale feSit dvé protichtidné zalezitosti, ato velikost apocet skladi. Jde 0 vzajemné
propojena rozhodnuti. Mezi velikosti a poctem skladt plati nepfima umeérnost, protoze
s rostoucim poctem skladli se primérna velikost zmensuje a naopak.

Jak by mn¢l byt sklad velky je nutné zvazit mnoho faktort. Sixta a Macat (2005)
k nim ve své publikaci fadi:

e Uroven zakaznického servisu,
e velikost trhu, ktery bude sklad zasobovat,
e pocet a velikost skladovych produkti,
e pouzivany systém pro manipulaci s materidlem,
e typ skladu,
e pohyb zbozi ve skladu,
e celkova doba vyroby produktu,
e velikost kancelafskych prostor, které jsou soucasti skladu,
e poptavku a rychlost obratu zasob.
Dal tvrdi, ze pti rozhodovani 0 poctu skladl jsou vyznamné jenom Ctyii faktory:
e naklady souvisejici se ztratou prodejni prilezitosti,
e naklady na zasoby,
e naklady na skladovani a
e piepravni naklady.

Pro skladovani povazuje Sixta a Macat (2005) za velmi dulezité, aby se management
pokousel odstranit vSechny neefektivni ¢innosti, které by se mohly vyskytnout pfi pfesunu
produkti, jeho uskladnéni nebo pfi pienosu informaci v ramci skladu. Sixta a Macat (2005)
mezi tyto neefektivity fadi pfebyte¢nou nebo nadmérnou manipulaci, nizké vyuziti skladové
plochy a prostoru, nadmérné néaklady na udrzbu avypadky kvuli zastaralym zafizenim,
zastaralé¢ zpusoby pfijmu a expedice zbozi, a zastaralé zpiisoby pocitaového zpracovani
rutinnich transakci. Velmi dilezitad pro provoz skladu je i optimalni kombinace manualniho

a automatizované¢ho manipulac¢niho systému.

1.2.3 Funkce skladu
Sixta a Macat (2005) vidi sklad jako misto, kde se potkavaji suroviny, dily nebo
hotové vyrobky od rtznych dodavateld, jsou kompletovany a nasledné distribuovany dle

objednavek koncovych zakaznik.
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Mezi pét zakladnich funkci povazuje Sixta a Macat (2005) funkce:

vyrovnavaci — tato funkce plni tzv. roli zasobniku, ktery umoziuje pokryt
vypadky ze strany dodavateli nebo zvysenou spotiebu ze strany odbératelt,
zabezpecovaci — vyplyva z neptedvidatelnych rizik vyrobniho a zasobovaciho
procesu nebo z kolisani potieb odbératelt,

kompletaéni — spociva ve tvorbé sortimentu pro obchod nebo pro vyrobu na
zéakladé pozadavk,

spekulac¢ni — spolecnost se snazi predzasobit z diivodu ocekavanych vyssich
cen, proto nakupuje veétsi mnozstvi zbozi nez je potfeba apak ho obratem
prodava,

zuslechtovaci — zamétfena na jakostni zmény uskladnénych produktii (napf.

zrani, suSeni, kvaseni). Jedna se 0 skladovani spojené s vyrobnim procesem.

1.2.4 Rozmisténi zbozi ve skladu

Ve skladovani je dulezité rozhodovani o tom, jak budou jednotlivé druhy zbozi ve

skladu umistény. Lukst (2001) rozliSuje dva zakladni zptisoby umisténi zbozi, a to:

ndhodné umisténi (volné a chaotické) — Zbozi se umistuje vzdy do nejblizsi
volné skladovaci pozice. Systém ndhodného umisténi je vhodny pfi kolisajici
poptavce po jednotlivych skladovanych polozkach. Skladovaci prostor je
maximalné vyuzit, ale soucasné se zvysuji naroky na Cas, ktery je potiebny
na vyhledani jednotlivych skladovych polozek pii vyskladiiovani. Pii
nahodném umisténi je nutné obsluhu skladu vybavit pocitacem s pfisluSnym
systtmem pro fizeni akontrolu uskladinovani a vyskladiiovani polozek.
Moznost selhani a necinnost pocitate muze byt velkou nevyhodou.

umisténi na vyhrazeném misté (pevné piifazeni) — Skladové polozky daného
typu adruhu jsou vZdy na stejné skladovaci pozici. Systém se vyuziva
prevazné ve skladech s manualni obsluhou. Obsluha skladu musi mit znalosti
0 uskladnovanych polozkach, co jim umozni vétsi produktivitu prace a to i pti
necekaném selhani skladové databaze. Slabsi vyuziti skladovaciho prostoru je
nevyhodou. Volbu mista mize ovliviiovat frekvence manipulace s danou

polozkou, rychlost obratu, specialni pozadavky na uloZeni a mnoho dalSich.
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1.3 Pasivni prvky logistickych systému

Pasivnimi logistickymi prvky dle Volfové (2013) oznaCujeme material, pfepravni
a manipula¢ni jednotky, obaly, odpad ainformace. Jsou to logistické prvky, které jsou
manipulovatelné, pfepravované nebo skladovatelné. Volfova (2013) uvedla, Ze operace, které
musi pasivni prvky vykonat je prekonat prostor acas. Tyto operace maji vylucné
netechnologicky charakter. Tok pasivnich prvki od dodavatele k zdkaznikovi je uskute¢nén

pfevazn¢ jako sména, fika Volfova (2013).

1.3.1 Material

Pojem material zahrnuje dle Sixty a Macata (2005) suroviny, zakladni a pomocny
material, dily, nedokonéené a hotové vyrobky, obaly i odpad, Pfechod materialu je vykonan
pomoci smeény a proto se 0 ném mluvi nékdy jako 0 zbozi. Pii planovani logistickych fetézct
je dle Sixty a Macata (2005) dulezité znat material, se kterym se bude manipulovat. Tvrdi, Ze
prioritu maji jeho charakteristické vlastnosti, mnozstvi a tvar. Z tohoto divodu se provede
klasifikace materidlu, ¢imz je zbozi roztfidéno s velmi podobnymi vlastnostmi do
manipulacnich skupin. To umozni manipulovat s materidlem podobné skupiny urcitym typem
technickych prostfedkt stejnym zptisobem. Jeden z moznych zptsobi déleni materialu je

znazornéno na obrazku 1. Sixta a Macat (2005) uvedli ¢lenéni materialu podle skupenstvi.

jednotlivé kusy
(ty€, trubka, plech apod.)

manipulaéni jednotky
(prepravka, kontejner, pytel, bedna apod.)

pevny &

volné lozeny material

(sypany material)
MATERIAL manipulaéni jednotky
(sud, lahev apod
kapalny
volné lozeny material
(kapaliny tekouci potrubim)
manipulaéni jednotky
(tlakova lahev apod.)
plynny .

volné lozeny material

(plyny proudici potrubim)

Obrizek 1 Clenéni materialu podle skupenstvi (Sixta a Ma&at, 2005)
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1.3.2 Manipulaéni a prepravni jednotky

Zmatlik, [b.r.] charakterizuje manipula¢ni jednotku jako jednotku schopnou
manipulace, se kterou se manipuluje jako s jedinym kusem.

Pojmem piepravni jednotka oznacuje mnozstvi materialu, které je mozné piepravovat
bez jakékoliv uprav.

Prepravni prostfedek oznacuje jako technicky prostfedek (napi. kontejner), ktery
pomaha pii manipulaci nebo pii prepraveé a vytvaii tak manipulacni, nebo pfepravni jednotku.

Rozmérova unifikace, ktera vychazi ze standardi ISO (angl. International
Organization for Standardization = Mezinarodni organizace pro normalizaci) je podle Pernici
(2005) podminkou skladebnosti zakladnich a odvozenych manipulaénich, skladovacich
a prepravnich jednotek. D4l uvadi, Ze prostiednictvim normovanych rozméri je mozné
koordinovat procesy baleni, tvorby manipulacnich a pfepravnich jednotek, zajiSt'ovat
rozmérovou navaznost prepravnich jednotek s loznymi prostory dopravnich prostredkt (napf.
kontejnery, vagony). Pomoci rozmérové unifikace Pernica (2005) tvrdi, ze se postupné
snizuje potieba Casu v logistickych operacich a naopak vyuziti operaci v ¢lancich logistickych
fetézcl se zvySuje. Diky tomu je také mozné zvySovat vyuziti kapacity skladli a dopravnich
prostiedkii. Rozmérova unifikace podle Pernici (2005) tak ve v§eobecnosti piinasi ,,snizovani
logistickych nakladi‘.

Sixta a Macat, (2005) mezi piepravni prostiedky fadi ukladaci bedny, piepravky,

palety, roltejnery, pfepravniky, kontejnery a vyménné nastavby.

Ukladaci bedny a pirepravky

Sixta a Macat (2005) ve své publikaci popisuji ukladaci bedny nasledovné. Ukladaci
bedny jsou urcené pro skladovani materidlu (skladové operace) apro mezioperacni
manipulaci. Pouzivaji se ve vyrobé (pro drobné soucastky, vyrobky malych rozméri), ale i ve
skladech velkoobchodu (pro sortiment zelezatského zbozi, elektroinstalaniho materialu).
Jsou uzplsobeny k ruéni manipulaci, ale mohou byt manipulovany téZ mechanicky ¢i
automaticky pomoci riiznych dopravnikli. Vyhodou je, Ze ukladaci bedny jsou stohovatelné.

Piepravky se podle Sixty aMacata (2005) pouzivaji k rozvozu materialu, pfi
ptepravnich a loznych operacich. Piepravky se dal pouzivaji téz pii ¢innostech, které rozvozu
ptedchazeji nebo po ném nasleduji. Mezi né¢ Sixta a Macat (2005) fadi mezioperaéni
manipulace, skladové akompletacni operace. Prepravky jsou také uzplsobeny k ruéni

manipulaci a jsou stohovatelné.
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Palety
Toyota Material Handling (2016) definuje palety jako ptepravni prostfedky ploché

konstrukce, které se pouzivaji k piepravé a pohybu nakladu co nejefektivnéji, bezpecnéji a za
niz§i naklady. Palety byly vyvinuty uz za druhé svétové valky a Vv soucasnosti je na trhu
Siroky vybér. Toyota Material Handling (2016) dal uvadi, ze palety miizou byt zhotoveny
z riznych materiald, nejCastéji se Vyrabeji ze dieva, plastu nebo kovt.

Sixta a Macat (2005) charakterizuji palety jako piepravni prostfedky urcené pro
mezioperaéni manipulaci, skladové operace, lozné operace avnéjsi piepravu v celém
logistickém ftetézci. Palety jsou podle autorti vhodné pro vidlicovy zpiisob manipulace, jsou
stohovatelné aje mozné je ukladat do regali. Byvaji vyrabény pievazné jako vratné, ale
vyskytuji se i nevratné typy palet.

Podkladem pro zpracovani tohoto odstavce je server Fepo europalety (2015).
Europaleta je dopravnim nebo skladovacim fenoménem moderni doby a je nazyvana i jako
,klasika vSech klasik“. Pivodné byly europalety urCeny pro Zelezni¢ni dopravu, a proto se
rozméry volily s ohledem na rozméry Zelezni¢nich vagonti. Dnes se europalety transportuji
jak kamiony, tak i na lodich a letadlech. Rozméry palet jsou zachovany do dnes a parametry
odpovidaji predpisim Mezindrodni Zzelezni¢ni unie (UIC) i pfedpisim European Pallet
Association (EPAL). Standardni rozmér europalety 1200 x 800 x 144 mm (délka x Sifka x
vyska) popisuje i obrazek 2. Europaleta je pouzivana opakované a je pfistupna ze vSech ¢tyt
stran pro manipulaci vysokozdviznym vozikem nebo jinym transportnim zafizenim. Je

odolna, pevna a silna a za urcitych okolnosti dokdze unést az dve tuny nékladu.
800

ERERE D

1200
_—
I
_—
_—

g

| 3825 145

u oo | s | ws | es [ mo 1% 3825
0 1 ] 0 Y )
| 9 I I ) a0 200

Obrazek 2 Rozméry europalety (Doprava v Praxi, 2009)
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Kontejnery
Dle Nakladni dopravy (2014) jsou kontejnery v dnesni dob¢ ¢im dal vice pouzivané

k piepravé nakladu, protoze kontejnerova doprava je velice vyhodna. Pouzivanim kontejneru
se doprava ulehcuje, zrychluje a zleviiuje. Jednoducha a snadna manipulovatelnost piekladky,
pfinasi snizeni nakladl na manipulaci se zbozim. Za dalsi vyhodu povazuje Néakladni doprava
(2014) odstranéni, nebo alespon snizeni namahavé fyzické praci pti manipulaci. Dale tvrdi, ze
kontejnerova doprava je rychlejsi a moznost poSkozeni a ztraty zbozi je mensi. V dnesni dobé
se po celém svéte pouziva stale vice kontejnert. Nakladni doprava (2014) déli kontejnery
podle riznych hledisek, napt. v jakém druhu ndkladni dopravy se pouzivaji (pozemni,
namoini, letecké), nebo i1 podle toho, k ¢emu se pouzivaji (kontejnery pro vSeobecné pouziti,
plosSinové kontejnery, kontejnery pro sypky materidl, nadrzkové kontejnery, termické

kontejnery).

1.3.3 Obaly

Obaly patfi mezi vyznamné pasivni prvky logistického systému. Jak uvadi Bazala
(2015) obaly kromé legislativnich narokt musi plnit ochrannou, pfepravni a manipulaéni
funkci. Jsou dilezité i pro pfimou komunikaci mezi spole¢nosti a zakaznikem. V zavislosti na

tom, jaké funkce obaly plni, je Bazala (2015) rozlisuje na:

spotiebitelské obaly,

distribucni obaly a
e pfepravni obaly.

Vybér obalt se fidi vlastnostmi materialti, obchodnimi podminkami a podminkami pfi
prepravé a manipulaci. Obaly musi brat ohled i na mozné poskozeni béhem piepravy nebo
skladovani a klimatické podminky, uvadi Bazala (2015).

Bazala (2015) dal tvrdi, Ze ¢im je vzdalenost od vyrobce k zakaznikovi vétsi, tym jsou
na obaly kladeny vétsi naroky, protoze pouZiti piepravnich prostfedki je rozmanitéjsi, pocet
manipulaénich operaci je vé€tsi, narazy, tlaky, vibrace a rozdily teplot jsou pravdépodobnéjsi

a riziko zasahu lidského faktoru se téz zvysuje.

1.3.4 Carové kédy

Nejlevnégjsi a nejrozsitenéjsi zplisob oznacovani pasivnich prvkl povazuje CIE group
(2016) oznacovani carovymi kody, které na optickém principu umoziuji automatickou
identifikaci. Carové kédy se pouzivaji kdekoliv, kde je potiebna automaticka identifikace
produktt, napf. v obchod¢, ve vyrobnim procesu, ve skladovém hospodaistvi, pii transportu

apod.
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Metoda na principu ¢arovych kodu je podle CIE group (2016) zcela jednoducha.
Kazdy produkt je oznafen Carovym kdédem, ktery je v pfipadé potieby nacten Ctecim
zafizenim. Informace 0 produktu jsou potiebné v procesech celého logistického fetézce,
kterym dany produkt prochazi. Je tedy po celou dobu zajisténa aktualnost dat. Pro ¢arovy kod
je velmi dulezitd jeho kvalita, protoze mize ovlivnit jeho UspéSné nacteni, tvrdi CIE group
(2016). Dal tvrdi, ze ke snimani carovych kodi se pouzivaji snimaci pera arizné typy
skenert.

V soucasné dob¢ se poziva cela fada ¢arovych kodi. Nejbéznéjsi pouzivané kédy jsou

 EAN-13 ||

2342

8591

zobrazeny na obrazku 3.

e GS1 DataMatrix:

8 "591234%512343

Obrazek 3 Ukazka nejbéznéjsich ¢arovych kodi (Kotyzova, 2012)

1.4 Aktivni prvky logistickych systémi

Za aktivni prvky povazuje Sixta a Macat (2005) technické prostiedky a zafizeni pro
manipulaci, skladovani, baleni a fixaci a dal$i pomocné prostfedky a zafizeni. Mezi aktivni
prvky dal zafazuji itechnické prostfedky a zafizeni slouzici ¢innostem s informacemi
(snosi¢i informaci). Za nedilnou soucast pfislusného aktivniho prvku je téz povazovan
&lovék. Ukolem aktivnich prvki je vykonavat netechnologické operace s pasivnimi prvky, do
kterych Sixta a Macat (2005) fadi baleni, nakladku a vykladku, piepravu, uskladnovani

a vyskladnovani, sbér, ptenos, zpracovani a uchovani informaci a mnoho dalSich.
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1.4.1 Manipulacni prostredky a zarizeni

Manipulacni prosttedky a zatizeni piedstavuji Sirokou oblast riznych technickych

zafizeni, které jsou urCené k pfemistovani materiall ve vertikdlnim a horizontalnim sméru

na kratkou vzdalenost.

Pernica (1994) rozd¢lil manipulacni prostiedky a zafizeni na dvé velké skupiny.

Do prvni skupiny fadi manipulacni prostiedky a zatizeni s pietrzitym pohybem, které

dal déli na:

prosttedky pro zdvih - zvedadky, zdvizné ploSiny, zdvizna cela, vytahy,
a navijaky, kladky, jefaby na automobilech, mobilni jefaby apod.

prostiedky pro pojezd — pojizdné ploSiny, voziky, tahace, paletové voziky,
boc¢ni piekladace, paletové voziky nizkozdvizné apod.

prosttedky pro stohovani — stohovaci jefdby, regdlové =zakladace,
vysokozdvizné voziky, piekladace s teleskopickymi vylozniky apod.

vyklapéci prostiedky — rotacni vyklopniky, ¢elni vyklopniky, vyklapéci ploSiny
a mustky apod.

Pro ukazku tyto skupiny manipulacni techniky slouzi obrazek 4.

Rucni paletovy Nizkozdvizny Retrak
vozik elektricky vozik

Vysokozdvizny
vozik

Obrazek 4 Ukazka manipulacni techniky (Schaaf-gabelstapler, [2017])

Druhou skupinu podle Pernici (1994) tvoii manipulaéni prostiedky a zatizeni

S plynulym pohybem — dopravniky, které¢ jsou rozdélené na:

postupujici — podlahové vozikové dopravniky, veskeré elevatory, visuté drahy,
pneumatické a hydraulické dopravniky apod.

valivé — hnané valeckové traté, nepohanéné valeckové, kladickové kulickové
traté apod.

kluzné — skluzy,

Snekové — Snekové dopravniky a elevatory,
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e vibra¢ni — vibracni dopravniky a elevatory,
e kombinované — talitové, Sroubové klepetové a jiné nakladace, mechanické

lopaty a vyhrabavace, rizné vykladace.

1.4.2 Dopravni prostiedky

Dopravni prostiedek je technické zafizeni, které se pohybuje po dopravni cesté za
ucelem premisténi osob nebo zbozi obvykle na vétsi vzdalenost.

Sixta aMacat (2005) uvadi nejbéznéjsi ¢lenéni dopravnich prostiedkii zobrazeno

na obrazku 5.

Dopravni prostiedky

silnicni kolejové vodni vzdusné nekonvencni

s motorové

dodévkové automobily N motorove
nakladni automobily
specidlni nadkladni automobily
tahace

traktory

.>bezmotorové

> bezmotorové

Obrazek 5 Nejbéznéjsi ¢lenéni dopravnich prostiedki (Sixta a Macat, 2005)

Pro tcely logistiky Sixta a Macat (2005) déli dopravni prostiedky na:
e oObsluhované (lehka silni¢ni vozidla, nakladni automobily, soupravy tahaci
S navesy, ndkladni zelezni¢ni vozy, ndmoini obchodni lod€ apod.),
e samoobsluZzné a

e specialni.

1.5 Stihla vyroba

SyNext (2008) definuje Stihlou vyrobu je soubor nastrojli, technik a metod, které maji
za cil dlouhodobé stabilizovat azvySovat produktivitu prace a efektivitu vyroby.
Z dlouhodobého hlediska je princip §tihlé vyroby zobrazeny na obrazku 6. Jednotlivé néstroje
jsou implementovany nékdy ioddélené, ale podle serveru SyNext (2008) je nejlepsi
komplexni zavadéni, protoZe jen v takovém piipad€é miiZe byt dosazeno maximalniho efektu.
SyNext (2008) chape jako cil stihle vyroby stabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu, do

které jsou zapojeni vSichni pracovnici spole¢nosti — od vrcholového managementu az po
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pracovniky ve vyrob¢. Pojeti §tihlé vyroby dal spocivd v okamzité reakci na pozadavky
zakaznika a celkové poptavky trhu a také na zvySovani pfidané hodnoty vyrobniho procesu.
K dosazeni §tihlé vyroby se pouziva cela fada nastroji, podle SyNext (2008) jsou to napft.
kaizen, kanban, systém poka-yoke, 5S a mnoho dalSich.

bez pouziti nastroja Stihlé vyroby péi pouziti nastroji Stihlé vyroby

>

3

A

prock) kK
produkivits

_swfe=t ¥ rozdilv
dosazene
efektivite
vyroby

R vdlouhodobem
pohledu

ofekavany prubeh

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

Inovadni shok

cas

Obrazek 6 Vyvoj efektivity vyroby (SyNext, 2008)

1.5.1 Justin Time a Just in Sequence

Just in time = pravé véas = ne dfiv, ne pozd&ji. Cempirek a kolektiv (2010) definuje
Just in Time (dale jen JIT) jako zndmou logistickou technologii, kterd je zaméfena na
minimalizaci skladovych nédkladd, pfiCemz jsou kladeny velké néaroky na pravidelnost
dodavek v presné stanoveném terminu.

Lambert, Stock a Ellram (2000) chapou technologii JIT jako uréitou filozofii vyroby,
ktera se zaméfuje na identifikovani a odstrafiovani ztrat v celém vyrobnim procesu. Mezi
ptinosy JIT Lambert, Stock a Ellram (2000) fadi vyrazné sniZeni zasob surovin, snizeni zasob
ve vyrobé€ i zasob hotovych vyrobkl. Za dalsi vyhody povazuji zkraceni doby toku materiala
a snizeni velikosti potfebach prostorti pro vyrobni proces. Podle téchto autord je pro uspésné
fungovani JIT velmi dtlezita tésna a Casta komunikace mezi dodavatelem i zakaznikem, ktera
je zaloZena na vzajemné divére.

Volny preklad Just in Sequence = pravé v ur€eném potradi. Autofi Tomek a Vavrova
(2014) chapou metodu Just in Sequence (dale jen JIS) jako dal$i zdokonaleni systému JIT.
Implementuje se ve vyrobnim procesu, ktery vyzaduje doddvky daného dilu napt. v riznych
barvach, podle pozadavkll zdkaznika, kterému je podfizeno potfadi zadavani zakdzek na
montazni linku. Tomek a Vavrova (2014) dal uvadi, ze veskeré dodavané dily jsou fazeny
podle pozadovanych rozdili a dodavatel zna nejen pozadavky na mnozstvi, ale iplan

doplnény poradim jednotlivych typi.
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1.5.2 Takt time

Takt time, nazyvéan také ¢as taktu, nebo doba taktu. Pojem takt time chape Cervinek
(2013) jako tempo, kterym zakaznik odebira dany vyrobek nebo sluzbu. Autor dal uvadi, ze
takt time urcuje, jak rychle by mél dany proces probihat, aby se splnila objednavka. Vypocet
takt time, podle Cervinka (2013) je podil dostupného vyrobniho &asu apoétu kust, které
zakaznik potfebuje.

vyrobni cas

Takt ti =
it tume pozadavka zakaznika (objednavka)

Cervinek (2013) tvrdi, ze pokud bude proces delsi nez takt time, vysledkem bude
nedostatek vyrobki a Vv piipadé rychlejsi doby procesu nez takt time bude vyroben piebytek
vyrobkli. Management by mél pii klesani objedndvek zakaznika na delSi dobu takt time

zvysit, a naopak, v ptipadé navysSeni objednavek, takt time snizit.

1.5.3 Poka-Yoke
Kristak (2007) volné pieklada pojem poka-yoke do ¢estiny vyrazem ,,blbuvzdornost™.
Metodu chépe jako pomérné jednoduchy a efektivni systém v rdmci metod budovani Stihlého
zatizeni. Zavedenim poka-yoke se eliminuji neimysIné a nechténé chyby zptuisobené lidskym
faktorem. Princip poka-yoke podle Kristaka (2007) spociva v instalaci pomocnych prvku
a v uprave pracoviste tak, aby se nedélaly mozné chyby a operace byla provadéna jen spravné.
Utelem metody je vEasné odhaleni chyb a nasledné zabranéni jejich nasledki.
Klabal (2010) ve své praci uvadi 10 zékladnich druhi chyb:
e zapomnétlivost — Pracovnik se dostate¢né nesoustiedi na praci a miize zpusobit
vynechani montaZni operace.
e chyby zplsobené neznalosti, nepochopenim — Pracovnik nema dostate¢né
Skoleni pro vykon prace, na kterou je zatazen.
e chyby v identifikaci — Chyby mtzou vzniknout v pfipadé nedostatku Casu ke
zjisténi pottebnych udajl, nebo pokud jsou tdaje Spatné viditelné.
e chyby zpusobené amatéry — Chyby jsou zapfiCinény pievazné novymi
pracovniky, ktery nemaji jeSté potfebné zkuSenosti.
e umyslné chyby — Pracovnik vynechd nékterou operaci imysln€, ¢imz muize
vzniknout vadny vyrobek.
e neumyslné chyby — Tyto typy chyb vznikaji, kdyz se pracovnik dostate¢né

nesoustfedi na praci a mysli nebo vykondva néco jiného.
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e Cchyby zplsobené pomalosti — Jsou zpiisobené pomalym rozhodovanim
pracovnika.

e chyby zptsobené neuplnosti norem — Pokud nejsou K dispozici vhodné
instrukce nebo normy, mize to vést k urcitym typem chyb.

e chyby z piekvapeni — Vznikaji, pokud zafizeni pracuje jinak, neZ je obvyklé.

e zamérné chyby — Ne¢ktefi pracovnici d€laji tyto chyby schvalné (trestné Ciny,

sabotaz).

1.5.4 Zdroje plytvani

Svét produktivity (2012) povazuje za plytvani vSe, co ptidava naklady k vyrobku nebo
sluzbé aniz by to zvySovalo jejich hodnotu, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. Dale
povazuje plytvani za divod, ktery vede k neefektivité podniku a snizuje zisk, proto kazda jeho
eliminace mize znamenat krom¢ finanéniho profitu i zlepSeni pracovniho prostiedi, zvySeni
bezpecnosti prace apod. Ve vyrobnim systému je potieba neustale vyhledavat a eliminovat
zakladni formy plytvani, které Svét produktivity (2012) oznacuje jako 3M a graficky jsou
znazornény na obrazku 7:

e MUDA (plytvéni),

e MURA (nerovnomérnost),

e MURI (pfetiZeni).

Obrazek 7: Koncept 3M (Kristak, 2015)

24



Mildorf ([b.r.]) za hlavni zdroje plytvani povazuje:

nadprodukce — vyrabi se vic vyrobku, nez zakaznik pozaduje. Nadprodukce se
ihned neproda, proto je potiebné ji skladovat.

¢ekani — vznikd, kdyz pracovnik musi Cekat na dodani materidlu, ktery ma
zpracovat. Je diilezité vytvorit vhodné vybalancovani jednotlivych pracovist.

velkd mezioperatni zasoba — za optimalni tok Se povazuje tok jednoho kusu,
pfipadné stanoveny pocet kusi, pfi kterém je minimalizovana vyroba vadnych dilu.
proces plytvani — vhodné zvoleny technologicky postup odstraiiuje veskeré
nadbytecné procesni kroky.

doprava (mezioperaéni) — pracovisté je nevhodné uspotfadané. Tento zdroj plytvani
je mozné eliminovat umisténim jednotlivych zafizeni linky co mozna nejblize
k sob& a dopravu mezi pracovisti fesit pomoci riznych technickych zatizeni (napft.
valeckové dopravniky), aby mezioperacni zasoba byla co nejmensi.

Zbyte¢ni pohyb — je také zplisoben nevhodnym uspotadanim pracovisté a proto je
ho nutné ergonomicky optimalizovat. Nevhodné uspofadani pracovisté ma
negativni dopad nejenom na produktivitu prace, ale ina zdravi abezpecnost
pracovnika.

Opravy, prepracovani zmetkli — idedln¢ by se zmetky neméli opravovat, ale kdyz
nastane situace aneshodné vyrobky je nutné opravit, musi byt tato ¢innost
vykonana mimo vyrobni linku. Pfed uvolnénim zpét do vyroby museji byt opravené
vyrobky podrobeny znovu veskerym kontrolam a testim.

nedostatecnd komunikace, plytvani znalostmi — mulZe se vyskytnout jak uvnitf

spolecnosti, tak i mezi spole¢nosti a zakaznikem, nebo spole¢nosti a dodavatelem.
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2 ANALYZA MATERIALOVEHO TOKU VE VYBRANE
SPOLECNOSTI

Tato kapitola prace se zabyva piedstavenim vybrané spoleénosti a jejimi ¢innostmi.

Dal obsahuje analyzu materialového toku ve spole¢nosti z hlediska soucasného stavu.

2.1 Predstaveni vybrané spole¢nosti

Vybrana spolecnost pusobici v Ceské republice predstavuje organiza¢ni slozku
mezinarodni korporace patfici k nejvyznamnéjSim japonskym spole¢nostem. Korporace ma
evropské sidlo mimo tGzemi Ceské republiky. Korporace rozdéluje svou aktivitu do Sesti
produktovych divizi, a to divize zpracovani kovi, divize vyroby nahradnich dilt a logistika,
divize robotiky a projektového ftizeni, divize chemického zpracovani a elektroniky, divize
potravin a divize spotfebniho zbozi. Korporace ma certifikovany systém fizeni kvality ISO
9001 asystém fizeni ochrany zivotniho prostfedi ISO 14001. Velky diraz klade na oblast
bezpecnosti prace. Vybrand spolecnost je jedna z dcefinych spolecnosti mezinarodni
korporace.

Vybrana spolecnost v roce 2014 uspésnou pristavbou zdvojnasobilo skladovaci plochu
pobocky a zahajilo montaz naraznikid pro vyznamného zakaznika. Spole¢nost je V soucasnosti

rozdélena na tzv. Starou a Novou halu, coz je patrné z obrazku 8.

© Nova hald_,

” Starthala

Obrazek 8 Rozdéleni vybrané spole¢nosti (Vybrana spole¢nost, 2017)

Mezi hlavni Cinnosti na Staré hale patii pfijem autosoucastek, jejich tiidéni,

prebalovani, skladovani, kontrola kvality a vydej podle potieb zédkaznikii. Na Nové hale, jak
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jiz bylo zminéno, probihd kompletace narazniki. To zahrnuje vyrobni proces, montazni
¢innosti a dalsi sluzby. Prace se bude dal zabyvat jenom materidlovym tokem na Nové hale

a ¢innostmi S tim souvisejicimi.

2.2 Materialovy tok ve spole¢nosti

Prace ve vybrané spoleCnosti je rozdélena na rizné pozice, které na sebe navazuji.
Ptedtim nez dojde k samotné montazi naraznikli, musi se vykonat jiné¢ tkony, které tomu
predchazeji. Material potfebny k vyrobé se musi pfijmout na sklad, uskladnit a podle potieby
pak piipravit do vyroby. Poté se namontuje do objednané¢ho narazniku. Zkompletovany
naraznik pak muze prejit do zavérecné faze vydeji. Je velmi dilezité, aby material byl
pfichystany spravné a vcas, protoze to mize vyrobu zakaznika nejen zpomalit, ale i zastavit.
Vybrana spole¢nost musi byt velice flexibilni a nepietrzité prizptisobovat vyrobu zakaznikovi.

Nejobecnéji je mozno materialovy tok ve vybrané spolecnosti rozd¢lit na tii zadkladni
faze, které graficky znazornuje obrazek 9:

Piijem materiald — dodavatel dodava material do vyroby v pravidelnych intervalech,
na zaklad¢ pozadavkl zdkaznika.

Vyroba — je klicovym procesem ve spolecnosti. Vyroba probiha ve dvousménném
provozu, v osmihodinovych cyklech. Vyroba se ¢leni na dil¢i procesy, které budou v praci
postupné vysvétleny. Ve vybrané spolecnosti se pod pojmem vyroba rozumi kontrola

a kompletace jiz vyrobenych komponentd.

Vydej — uskute¢niuje se metodou Just in Time a Just in Sequence

VYDEJ

\ 4

VYROBA

\ 4

PRIJEM

Obrazek 9 Materialovy tok obecné (Vybrana spolecnost, 2017)

Za rok 2016 se vyrobilo 223 000 setii naraznikt (pfedni a zadni naraznik = set). Denné
bylo vyrobeno v priméru 1 200 seti narazniki v takt time 55 sekund. Na sklad bylo

pfijimano 131 riznych komponenti, ze kterych bylo sestavovano 200 variant naraznik.
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Komponenty, které jsou piijimané na sklad, mizou byt podle vyroby rozdéleny na
komponenty pro:
e piedni narazniky (FRY),
e zadni narazniky (RR?),
e spolecné komponenty (sypky material).
Piedni izadni narazniky se rozd€luji dle barevného provedeni. VSechny typy

a barevné provedeni naraznikd jsou podrobné uvedeny v tabulce 1.

Tabulka 1 VSechny barevné varianty narazniki

B , vyskyt
P . . . nazev vybrané
nazev zakaznika kod barvy . R TMC AP AC
spolecnosti
fR | RR | 'R | RR | /R | RR
white 068 bila X X X
X X X
x x x
black MC cerna X X X
X X X
dk blue MM tmavé modra X X X
red purple metalic fialova - X -
X - -
golden 5C0 zlata - X -
turquoise 790 tyrkysova - - X
dynamic yellow 5B9 Zluta X - -
- - X

Zdroj: Vybrana spole¢nost (2017)

Z tabulky 1 je ziejmé, Zze narazniky kazdého typu AP, AC a TMC (AP z angl. Automobile
Peugeot, AC z angl. Automobile Citroén a TMC z angl. Toyota Motor Corporation) jsou
k dispozici v osmi rtiznych barvach. Pfedni i zadni naraznik musi byt dodan v pozadovaném
typu a barveé. Ve vyrobé se objevuje 24 riznych prednich naraznikl a 24 rGznych zadnich
narazniku, celkové tedy 48 riznych naraznikd.
Podle toho, jak jdou komponenty do vyroby, rozd€luji se na:
e komponenty, se kterymi se musi pracovat pied vstupem do linky,
e komponenty, které se musi pfipravit do PY boxa,
e komponenty, které jdou do linky ptimo.
Komponenty, které jdou do linky pfimo, jsou pro celkovy materidlovy tok idealni.
Bohuzel ale takovych komponentil je velmi mélo, protoze hodné dili se musi zkompletovat

na procesu piedmontaze anebo pfipravit do PY boxt. Hlavni materidlovy tok je pro lepsi

! Pouziva se pro znaceni v aplikaci WMS pro predni narazniky z angl. front.
2 Pouzivé se pro znaceni v aplikaci WMS pro zadni narazniky z angl. rear.
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pochopeni graficky znazornén na obrazku 10. Manipulace s komponenty je zbyte¢na a ¢asove
narocna. Za hlavni diivod mtze byt v soucasnosti povazovan nedostatek mista a nespravné

uspotadani pracoviste.

narazniky
== |

Pfedmontaz » PY boxy

podsestava

]

EEE

PY box

PRIJEM

)
S

komponenty
Vychystavani » Vstupni - Pohledova » . » Finalni - .
VYDEJ
D D D drazniki predmontéz Montdz kontrola

narazniki kontrola

D D D kompletni naraznik
néaraznik naraznik m
m . komponenty ” p;

ndraznik

EE[]

naraznik

Obrazek 10 Hlavni materidlovy tok (autorka)

Materialovy tok je detailngji uveden v ptiloze A, kde je kromé& hlavniho toku linky
znazornén i tok Spatnych komponentl, tok materiali na pracovisti, zpétny tok prazdnych

oball a zpétny tok dobrych kusti po demontazi.

2.2.1 Prijem materiala

Piijem material probihé na zaklad¢ komunikace mezi zdkaznikem a dodavatelem, coz
je pro vybranou spolecnost klicovym problémem, protoze nemize nijak ovlivnit, co bude
dodano. Material, ktery se pfijima, mizeme rozdélit na tii skupiny:

e narazniky a extensiony®,
o velké dily,
e sypané komponenty.

Obratkovost materialti neni pfesna, méni se (kolisa vramci 2 — 5 %). Zakaznik si,

planuje vyrobu kvartalné, ale v priibéhu obdobi jsou mozné dodate¢né zmény v ramci tydni,

ale i dnu.

3 Pojmem extension se ve vybrané spole¢nosti oznacuji komponenty, které slouzi jako pfidavna ¢ast narazniki
typu Toyota. Extensiony se rozdéluji na pfedni a zadni a jsou v nékolika barevnych provedeni.
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Dodavatel by m¢l neustale kontrolovat zasobu ve spolecnosti, ktera by méla byt:
e 3denni zasoba — narazniky a extensiony,
e 5denni zasoba — nékteré komponenty a ostatni material.

Dodavatel vyrabi davkové, ato zpasobuje nemalé problémy. V pondé€li je zasoba
veskerého materialti na skladé nejvyssi (vyrabi se a dodava i mimo dobu vyroby ve vybrané
spole¢nosti), nékdy presahuje i 100 % skladové kapacity, pak postupné klesa. Ke konci tydne
muze klesnout pruimérna zasoba i pod 50 %. N¢které komponenty i na 0 %.

Piijem materiald ma na starosti pracovnik zpisobily k obsluze vysokozdvizného
voziku, dale jenom obsluha VZV. Kdyz piijede kamion, pracovnik veskery materidl vylozi na
misto k tomu urcené, a poté kamion ihned nalozi prazdnymi obaly z ureného prostoru. Po
vyplnéni potiebnych transportnich dokumenti odevzda kopii fidi¢i kamionu, ktery po
zaplachtovani navésu, odchazi. Nez piijede dalsi kamion, musi se material vyloZzeny na sklad
prijmout i systémové a uskladnit na pozice ktomu urcené. To se uskuteChiuje pomoci
specidlni manipulacni techniky zvané retrak. Piijjem materiali mtize byt:

Piijem ,,OK*“ - open transit (systémova lokace, kam dodavatel virtualné posle dily)
souhlasi s pfijatym materialem. Carovy kéd, ktery je nalepeny na kazdém baleni materialii se
pomoci skeneru preskladni na ptislusnou pozici na sklad¢, do ¢asu potiebného k vyrobé. V tu
chvili je material z open transitu stazen.

Piijem ,,NOK* — neshoda. Pracovnik je povinny v piipad¢ jakékoliv neshody

informovat vedouciho pracovnika, ktery dany problém vyfesi podle predpisti.
Neshody miizou byt:
e data nejsou systémové nahrana na open transit,
e chybéjici znaeni (bez Stitku),
e Spatné dodané mnozstvi,
e zameéna Stitkd,
e Stitek neobsahuje mnozstvi,
e chybi dodaci listy,
e zameéna dild,
e nepatii do vybrané spolecnosti,
e duplicity.
Pozice pro uskladnéni materialtt mtizou byt:
e pevné (nejvice obratkovy materidl, neni mozné uskladnit jiny material nez ten,

pro ktery je pozice urcena - restrikce),
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e Vvolné (nutné uskladiiovat material co nejblize k jeho nulové pozici),

e nulové pozice (vstupni bod do linky).

2.2.2 Vyroba

Dil¢i procesy ve vyrobé jsou Casové zavislé jeden na druhém, a proto musi probihat
bez jakychkoliv abnormalit a problémd, protoze zpozdéni jednoho procesu ma za nasledek
zpozdéni celé vyrobni linky. Vyroba probiha zvlast pro pfedni ndrazniky a zvIast’ pro zadni
narazniky. Je velmi dulezité, aby vyroba probihala po celou dobu bez vyraznéjsiho posunu.

V této podkapitole jsou dal popsany dil¢i procesy vyroby.

Vychystavani narazniku

Ve vybrané spolecnosti se procesem vychystdvani ndrazniku rozumi piiprava
néraznikﬁ, ktera je téZ oznacovana jednim slovem ,,picking“. Operator pomoci skeneru
operator na lokaci narazniku podle pokynt skeneru, naskenuje Stitek na stojné regalu, vzdy na
levé strané baleni dané lokace. Dany naraznik odnese na pojizdni péas v prostoru vstupni
kontroly a prazdnou kazetu na misto k tomu ur¢ené. Sekvenéni $titek je nalepen na vnitini
stranu narazniku. Sekvencni Stitek, ktery je od tohoto okamziku soucésti narazniku, je
zobrazen na obrazku 11. V pfipadé zadnich narazniki, kdyz je ve vybavé kamera, udéla
operator ptred odnesenim na pojizdny pas jesté prostiih otvoru na kameru. Pak se proces
opakuje.

Pokud je na tiskdrné Stitek umistén mezi Stitky oznaCenymi jako ,,start recovery*
a,end recovery“ je potfeba tento Stitek vzit pfednostné, protoze se jedna 0 ndhradu za
naraznik vyfazeny z linky. Proces picking vykonavaji dva operatofi. Jeden operator pfipravuje

jenom predni narazniky a druhy jenom zadni narazniky.

prednindrazniky zadnindrazniky
sekvenéni&islo  broadcast datuma &as sekvenén[dsk) b:'?adcast datu;na as
A A
. 01.10.2014 15:28 | [ 01.10.2014 15:28 |
1 74 VF7PSCFB2ER520681 ==t VIN kéd 1 74 VF7PSCFB2ER520681 =T VIN kéd
EI §
OH480B0 252 | 0H090BO 552 _|
=—tp QR
20 kéd H—\VF7PSCFB2ER52 E]'* " 2Dkéd +1—\/F7PSCFB2ER52 El"
FRASSY, EX + HC GR, UP GRIL PNTPH2 AC- 1E0 ) RR BUMPER CAM ASSY PH2 AC- 1E0
typ wvybava znatka barva typ vybava znatka barva

Obrazek 11 Sekvencni stitky (Vybrana spolecnost, 2017)
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Komponenty oznacovany pojmem narazniky, jdou do linky pfimo, rozmérové jsou

nejvetsi, tudiz zabiraji nejvic mista. Nejveétsi spotfeba naraznikl je typu TMC, néarazniky AP

a AC jsou vramci smény docela rozdilné, ale v pribéhu kvartalu je spotfeba vyrovnana.

V ramci kazdé smény neni spotifeba narazniku zcela identicka, proto se pocet jednotlivych

narazniki nedd do budoucna vypocitat pfesné na konkrétni den. Pro vypocet spotieby

uvedenou Vv tabulce 2 byly pro kvartal vybrana data mésice leden az biezen 2017, data pro

mésic, den a sménu byly vybrané nahodné.

Tabulka 2 Spotieba narazniki dle typu

KVARTAL (leden-biezen) MESIC (ndhodné vybrany) DEN (nahodné vybrany) SMENA (néhodné vybrana)
TYP | POCET % TYP | POCET % TYP POCET % TYP | POCET %
TMC 23732| 41,64%| | T™MC 8063| 42,81%|| TMC 357| 42,70%|| T™MC 186| 45,37%

AP 16998|  29,82% AP 5103| 27,09% AP 269| 32,18% AP 125 30,49%

AC 16269| 28,54% AC 5668|  30,09% AC 210|  25,12% AC 99| 24,15%

[CELKEM:[ 56999 [CELKEM:| 18834 [CELKEM] 836] [CELKEM: 410

Zdroj: Vybrana spole¢nost (2017)

V soucasnosti jsou nulové pozice na procese vychystavani ptednich naraznika

rozdélené dle spotieby jenom s ohledem na typy naraznikd. Piedni narazniky typu TMC jsou

umisténé nejblize k vychozi pozici operatora a predni narazniky typu AC a AP jsou ptiblizné

ve stejné vzdalenosti, viz obrazek 12.

PRAZDNE
TMCFR

T™MC
FR
211

AC AC | 2«
FR | FR g ®
1E7 068 g<
AP AP g w2 AP
FR FR E ; FR
068 211 g 1E7

Obrazek 12 Nulové pozice FR naraznik (autorka)

PRAZDNE

AP FR

Legenda;
TMC narazniky typu Toyota
narazniky typu Peugeot
narazniky typu Citroén
piedni narazniky

zadni narazniky

vychozi pozice operatora

tiskarna

zasobnik narazniki
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Vsechny tii typy zadnich néaraznikti jSou umistény pfiblizné ve stejné vzdalenosti, Vviz

obrazek 13. Vzhledem K nejvétsi spotiebé naraznikl typu TMC je tohle rozmisténi nevhodné,

protoze by mély byt narazniky typu TMC umisténé co nejbliZze k vychozi pozici operatora.

AC
RR
790

val

[1. Skupina

4

eckovyc

h

drah

TMC T™MC
RR RR
1E7 5B9
T™C | TMC |au
RR | RR [SEE
swo | oes |EZ
(L)
AC AC A 2
RR RR D
068 1E7 N
(L
Legenda:
TMC nérazniky typu Toyota
AP néarazniky typu Peugeot
AP AC nérazniky typu Citroén
RR FR pfedninarazniky
068 RR  zadnindrazniky
& zasobnik naraznikil
V vychozi pozice operatora
B8 tiskarna

Obrazek 13 Nulové pozice RR narazniki (autorka)

Vychystané narazniky se neumistuji na pojizdni pas, jak je tomu u pfednich

naraznikt, ale pokladaji se na bradla, ktera slouzi jako zasobnik pro proces vstupni kontroly.

Zasobnik obsahuje maximalné ¢tyfi vychystané narazniky, na rozdil od pfednich naraznikd,

kde je mozné umistit az 10 kust pti dodrzovani odstupu 20 centimetrti.

Naméfené vzdalenosti Kk jednotlivym typum naraznikt dle barevného provedeni, které

operator ujede pii vychystani naraznikt, jsou podrobné uvedené v piiloze B. V tabulce 3 jsou

uvedené celkové vzdalenosti operatora k jednotlivym typiim narazniki za sménu. Celkova

chlize operatora na procesu vychystavani FR naraznikli ¢ini po zaokrouhleni 12,3 km ana

procesu vychystavani RR néaraznikd 12 km. Chiize obou operatorti dohromady ¢ini 24,3 km.
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Tabulka 3 Chuize operatora za sménu na procese vychystavani narazniki

Spotieba naraznikd za | Vzdalenost operatora za
sménu [ks] sménu [m]
FR RR FR RR
TMC 185 185 2807 5264,6
AP 126 126 5132,7 3862,2
AC 99 99 4319,9 2897,5
Celkem 410 410 12259,6 12024,3
242839

Zdroj: autorka

Vstupni kontrola

Vstupni kontrola je ve vybrané spolecnosti oznaovdna ndzvem ,,pulir. Vstupni
kontrola se provadi zvlast’ pro pfedni ndrazniky a zvlast' pro zadni ndrazniky Proces slouzi
k vyhledavani lakovych nebo mechanickych vad a jejich nasledné odstranéni. V piipadé
slozitych vad a neexistujici moznosti odstranéni vady se naraznik vyfadi. V ptipadé vyrazeni
na procesu vychystavani naraznika vyjede z tiskarny Stitek umistén mezi ozna¢enymi $titky
»start recovery” a,end recovery“. V ptipadé, Ze je predni naraznik V poradku, bez
problémovych vad, pokracuje jeho umisténi na dalSi pojizdni pas, ktery je urCen pro
nasledujici proces. Zadni ndrazniky se umistuji na bradla, ktera slouzi jako zasobnik

nasledujiciho procesu.

Pohledova predmontaz

Pohledova pfedmontaz je proces, ktery je vykonavan jenom na piednich naraznicich.
Pfedmontovavaji se pouze pfedni ndrazniky typu Peugeot a Toyota. Naraznik typu Citroén je
pfemistén pfimo k montdzi. Operator odebere naraznik z pojizdného pasu azalozi ho do
pfedmontaZzniho loze. Pomoci skeneru naskenuje sekvencni Stitek nalepeny na narazniku
a podle pokynu odebere potiebny material z regalu, ktery postupné na naraznik namontuje. Po

ukonceni pokynt skenerem je naraznik pfemistén na dalsi pozici pro proces montaze.

Pifedmontaz

Na procesu predmontaze dva operatoii provadi montdz komponentl podsestav, které
se na narazniky montuji. Pracuje se na dvou montaZnich stolech, na kazdém je umistén PC,
ktery slouzi operatorovi pro piihlaSeni do systému, odecteni materidlu a nasledné pro tisk
interniho S§titku pro pteskladnéni na nasledujici pozici. Graficky je proces predmontaze

zobrazen na obrazku 14.
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NENE

tok komponenta

tok prazdnych obald

I
W
w operator
(ells

1 pracovnistal
1 velké komponenty podsestav
2 valeckova draha pro komponenty podsestav
3
Y/ a

valetkova draha pro smontované podsestavy
odpad
5,6  dennisviceni

Obrazek 14 Schéma rozmisténi pracovisté procesu predmontaz (autorka)

Predmontdz spociva v Sestnacti rliznych dilech, které maji umisténé ptisluSné znaceni
s QR* kodem na kazdém boxu pro naskladnéni. Pro kazdou podsestavu je nastaven vychozi
pocet podle obsahu jednoho baleni. Pracovisté je nevhodné usporadano, proto dochazi ke
zbyte¢né manipulaci. Neékteré smontované podsestavy jsou premisténé piimo do vyrobni
linky, ale vétSina musi projit procesem PY boxy. Tam jsou podsestavy odebirané podle

konkrétni vybavy montovaného naraznik.

PY boxy
Proces PY boxy spociva v plnéni poka-yoke boxi smontovanymi podsestavami

a jinym potfebnym materialem. Plni se dva stejné boxy najednou, coz znazoriuje obrazek 15.

Obrazek 15 PY boxy typu Citroén (Vybrana spole¢nost, 2017)

V pribéhu dvou hodin je potieba naplnit cca 120 boxt, coz je dosti ¢asov€ narocné.

Pracuje se s dvanacti riznymi variantami, které jsou ¢iselné oznacené podle toho, o ktery typ

4 QR Kkéd je prostiedek pro automatizovany sbér dat. Zkratka vychazi z anglického ,,Quick Response®, tedy kody rychlé
reakce. QR kod dokaze zakoédovat mnohem vétsi mnozstvi dat nez klasicky EAN ¢arovy kod.
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narazniku se jedna a jaké dily bude mit. Kazdy box je oznaceny nejenom cCislem, ale na kazdé
stran¢ boxu je umistén QR kod. Komponenty se ukladaji do boxi tak, aby ptesné zapadly do
prolisti, které obsahuje kazdy box. Po odebrani prazdnych boxt z valeCkové drahy
a umisténim na vozik jsou boxy naskenované do systému pro plnéni. Po naskenovani se
material automaticky odecte z dané pozice. Poté se jest¢ naskenuje QR kod pro spusténi
svételné navigace potiebné pro spravné naplnéni. Po naplnéni jsou boxy ulozené do
valeCkové drahy, kterd box piemisti k procesu montaze FR. Rozmisténi pracovisté béhem

procesu je graficky znazornéno na obrazku 16.

tok komponent(d

W tok prazdnych obald

l

pohyb operatora

i

Bow o )

7 operitor

velké komponenty + smontované podsestavy
valeckovadrahapro PY boxy

valeckova draha pro smontované podsestavy

odpad

3 4

v

Obrazek 16 Schéma rozmisténi pracovisté procesu PY boxy (autorka)

Montaz

Proces montaz FR se vykonava na dvou stejnych montaznich lizkach, na kterych
probihaji rizné operace. Na kazdém ltzku pracuji soucasné dva operatofi.

Na prvni montazni lizko se umisti naraznik a naskenuje se sekven¢ni stitek do PC,
ktery je umistén na procese. Na PC se zobrazi ¢islo potfebného PY boxu, ktery je operatorem
pfinesen na stojan k montaznimu lizku. Po naskenovani QR kodu na PY boxu se z PY boxu
odebere a namontuje na naraznik v§e potiebné. Poté je naraznik umistén na buffer (slouzi jako
zasobnik) pted druhym lizkem.

Operator druhého ltizka ndraznik umisti na montdzni liZko. Naraznik se dovybavi
v§im potifebnym, poté probéhne kontrola denniho sviceni a mlhovek. Operator naskenuje

sekvencni Stitek na narazniku. Na obrazovce pocitace vybere barvu a dily, které jsou fyzicky
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na narazniku. V systému nasledné probéhne kontrola vybavy a variantnich dili. Néaraznik je
ptipraveny pro findlni kontrolu. Prazdny PY box je odnesen do pfislusné valeCkové drahy,
uréené pro prazdné PY boxy.

Montaz RR vykonavaji dva operatoii soucasné na dvou stejnych ltizkach. Vykonavaji
stejnou operaci. Pii své praci pouzivaji skener, kterym pfi odebirani naraznikt z bradla
vstupni kontroly naskenuji sekvenéni Stitek. Poté naraznik pfesunou na montdzni lizko a fidi
se instrukcemi skeneru. Po ukonceni montaze, naraznik ptfesunou na bradla findlni kontroly

RR. Pak se proces opakuje.

Finalni kontrola a navéSovani

Findlni kontrola je vizudlni kontrola znecisténi nebo poSkozeni narazniku
a namontovanych dili. Probiha samostatna kontrola narazniki FR a narazniki RR a jejich
zavéSeni. Pokud je néraznik v poradku, operator oto¢i bradla s naraznikem smérem
K pfipravenym piepravnikiim pro zakaznika. Pokud jsou na narazniku objeveny nepiipustné
vady, naraznik je vyfazen na opravu.

NavéSovani probiha dle sekvencnich Stitkli, podle kterych se ndrazniky postupné
zaveésuji do prepravniki, jez jsou predtim fadné oznacené Stitkem pro orientaci a spravné

navéseni.

Oprava ,,Repair
Oprava je procesem, kde se nachazeji narazniky, které byly vyfazeny z vyrobniho
procesu montaze nebo findlni kontroly z diivodu vady, kterou je potfeba odstranit. Pokud je
vada odstranéna, ndraznik putuje zpatky na proces finalni kontroly, ale pokud by vadu nebylo
mozné odstranit, naraznik je z vyroby uplné vyfazen. V piipadé poSkozeni jenom nékterého
komponentu na narazniku, je $patny komponent vyménén za dobry. Naraznik pak pokracuje
do vyroby a Spatny komponent je vyfazen. V piipad¢ vyfazeni celého narazniku dojde ke
kompletni demontazi. Dobré dily jsou vraceny zpatky do vyroby. Zcela se vytadi jenom holy
naraznik. V ptipad€ uplného vyfazeni narazniku se automaticky v systému odesle pozadavek
na novy naraznik, coZ se projevi vytisténim Stitku se stejnym sekvencnim ¢islem na procese
vychystavani naraznik.
Zpétny tok ve vybrané spolecnosti probiha v nasledujicich krocich:
e rozebrani a roztiidéni,
e pieskladnéni na odpovidajici pozici pro vstup do linky nebo

e vyfazeni a odeslani zpét dodavateli.
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2.2.3 Vydej

Vydej je poslednim procesem vyroby. Pracuje zde operator, ktery obsluhuje VZV.
PIné piepravniky za vystupni kontrolou odvazi na set-line. Pojmem set-line je oznacovan
vydejovy prostor, do kterého se podle uréitého kli¢e (set) fadi (line) vyrobeny produkt. Set-
line zaroven funguje jako zédsoba naraznikli urCenych k vydeji. Operator pomoci VZV
soucasné odvazi dva prepravniky na vysunutych hydraulickych vidlicich. Kazdy ptepravnik je
oznacen S$titkem, ktery kromé jiného znaci pozici ptepravniku na set-line. Po odebrani dvou
plnych pfepravnikli operdtor misto nich doplni dva prazdné piepravniky. Ptepravniky se

rovnaji na set-line dle ¢isel. Set-line je zobrazena na obrazku 17.

e
Obrazek 17 Ukazka set-line (Vybrana spole¢nost, 2016)

Pfed nakladkou operator ovéfi skenovanim, zda je ptepravnik na spravné pozici set-
line, zda je spravné otocCen piepravnik, zda jsou narazniky navéSeny na spravnych pozicich
Vv ptepravniku. Po pfijezdu kamionu vylozi prazdné ptepravniky a podle piesné uréenych
postupt nalozi plné piepravniky S narazniky. Set-line pfesné odpovida rozlozeni v kamionu.
Informacni tabule ,,progress board“ je umisténa nad procesem montaz FR, odkud je dobie
viditelna pro celou linku. Progress board zobrazuje ¢as, do kterého musi kamion opustit
vybranou spolecnost, aby nedoslo k zastaveni vyroby U zdkaznika. Na progress board je také
zaznamenan pocet kompletnich naraznikd na set-line. Sou¢asné jsou zde i informace tykajici
se poméeru vyrobenych kust U zdkaznika ave vybrané spoleCnosti aV jakém takt time se
pracuje ve vybrané spole¢nosti a U zakaznika a kolik naraznikt je zatim celkové vyrobeno za

sménu, viz obrazek 18. Kamion jezdi cca kazdych 40 minut.
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00:41:15

PREDNE NARAZNIKY ZADNE NARAZNIKY
SET-LINE 19 (4) 19 (0)

TAKT zakaznika 65.8 sec 65.8 sec

TAKT Vvybrané spolecnosti 70.7 sec 70.9 sec
VYROBENO 309 308

2017-04-07 12:54:15

Legenda:

SET-LINE: vydejovy prostor; pocet jiz
pfipravenych naraznikd k vydeji

PROGRESS: pomér vyrobenych kust ve
vybrané spolecnosti a U zakaznika

Obrazek 18 Informacni tabule ,,progress board“ (Vybrana spole¢nost, 2017)

2.3 Pouzivana manipula¢ni technika a zaskladnéni

Kromé€ zminénych procest piijem a vydej, kde se pouziva VZV, se material na sklad
musi naskladnit manipulacni technikou retrak, jak je popsano v bod¢ 2.2.1 Piijem materialu.
V této ¢asti bude podrobnéji popsana ¢innost fidi¢i manipulacni techniky zvané retrak, které
se vykonava na Nové hale.

Operatofi obsluhujici retrak musi byt fadné vySkoleni a musi dodrzovat piesné
stanovend pravidla. Obsluha retraku je velmi zodpovédna pozice, protoze fidi¢ musi dbat na
bezpecnost nejenom svoji ale i ostatnich operatori, ktefi jsou na pracovisti spolu s nim.

Retrakem s teleskopickymi vidlemi se zavazeji klece s narazniky a extensiony
a extensiony pro zadni narazniky, které se nachazeji v Sedivém baleni (pfesné oznaceni KTP
TF ,,40%). Tenhle druh retraku neni vhodné pouzivat pro manipulaci palet. S ostatnimi
komponenty se manipuluje retrakem, ktery ma vidle kratké a uzsi. Je vhodny pro manipulaci
palet ale neni ho mozné pouzivat pro manipulaci s klecemi. Z toho vyplyva, ze na Nové hale
se nachazeji dva druhy retrakd, které maji stanovené, s ¢im budou manipulovat.

Retrak s teleskopickymi vidlemi je vhodny kromé zaskladnéni pfijatého materialu na
ur¢ené pozice | pro zavoz materialu na nulové pozice, které slouzi jako vstupni bod do linky.
Jedna se 0 nulové pozice pro ndrazniky a extensiony. Kazd4d nulovd pozice je oznacCena
kombinaci pismen a Cisel, ktera ma pridéleny isvtj specificky QR kod. Operator ma
povinnost si neustale kontrolovat stav nulovych pozic, tzn., jaké mnoZzstvi komponentti se
nachazi na kazdé pozici. V piipadé prazdného stavu odebere prazdny obal z pozice a odveze

ho do prostoru k tomu ur¢enému. Operator ma k dispozici pfimo v retraku obrazovku, pomoci
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které se dostane do skladovaciho systému a ktera je potifebnd pro preskladnéni. Poté si
v systému najde potiebny materidl, ktery je sefazeny podle systému FIFO®. Operator se
pfesune na pozici, kterou mu ukédzala navigace. Odtud dany material odebere, naskenuje
stitek, kterym jsou dané komponenty ozna¢ené. Stitek preskladni na pozici, kam bude dany
material zaskladnén. Operator musi dbat na spravné skenovani. Nepozornosti operatora muize
dojit k nespravnému naskenovani na pozici, na kterou byl material skute¢né umistén, protoze
nekteré QR kody jsou nalepené moc blizko sebe, coz je zobrazeno na obrazku 19. V piipadé
nespravného naskenovani materialu je potfebné jeho dohleddni, coz je zbyte¢né plytvani ¢asu

operatora.

Obrazek 19 QR kody pro skenovani umisténé blizko sebe (Vybrana spole¢nost, 2017)

Retrakem s teleskopickymi vidlemi se obsluhuji procesy:
e vychystavani naraznikd,
e vstupni kontrola,

e montaz RR.

Rozmisténi nulovych pozic narazniki ma vliv nejenom na operatora pracujiciho na
procese vychystavani, ale ovliviiuje praci operatora, ktery nulové pozice zasobuje. Na Nové
hale jsou pouzivané pro uskladnéni naraznikl pevné pozice (valeCkové drahy) a volné pozice
(uzptsobené regaly). Vzhledem k uskladnéni naraznikii na volné pozice co nejblize
k nulovym pozicim narazniki, se pro co nejpiesnéjsi spocitani skuteénych ujetych vzdalenosti

operatora budou brat v uvahu vzdalenosti od pfijmu materidlu ke konkrétni nulové pozici.

® FIFO je zkratka anglického souslovi First In, First Out, coz se do Gestiny zpravidla pieklada jako prvni
dovniti, prvni ven. Pozadavky / data / material jsou obsluhovany Vv pofadi, v jakém do systému vstoupily.
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Celkovy souhrn vzdalenosti pro konkrétni typ je uveden v tabulce 4. Vzdalenosti jsou méfené

podle soucasného rozmisténi narazniki.

Tabulka 4 Celkovy souhrn vzdalenosti od piijmu k nulové pozici pii sou¢asném rozmisténi

Spotieba naraznikii za | Vzdalenost operatora za
sménu [ks] sménu [m]
FR RR FR RR
TMC 185 185 560,93 1104,19
AP 126 126 185,85 888,59
AC 99 99 221,87 627,54
Celkem 410 410 968,65 2620,32
3588,97

Zdroj: autorka

Vzdalenosti operatora zasobujiciho nulové pozice narazniki dle barevného provedeni
jsou podrobné uvedeny v piiloze C. Pfiloha obsahuje informace 0 spotiebé ndraznikl za
sménu, kolik je to procent vzhledem k danému spotiebovanému typu a vysi procent vzhledem
K celkovému poctu naraznikd. Sloupec pocet kleci obsahuje tdaj kolik kust kleci je to za
sménu. Celkova vzdalenost za sménu je vzdalenost od pfijmu k dané nulové pozici
vynasobena poc¢tem spotiebovanych kleci. Vzdalenost od pfijmu k dané nulové pozici je pro
pfesnéj§i méfeni a porovnani pocitand pouze Vjednom smeéru. Celkova ujeta vzdalenost

operatora zasobujiciho nulové pozice naraznikl ¢ini 3 588,97 metrti za sménu.

Operator obsluhujici retrak vhodny pro manipulaci palet ma na starosti veskery ostatni
materidl, se kterym manipuluje podle potfeby. Kromé zaskladnéni paletovych jednotek
a pfipravy prazdnych paletovych oballi pro nakladku je jeho néplni prace byt neustéle
k dispozici procesu PY boxy a pfedmontaz. KdyZ se na né€kterém procesu material spotiebuje,
operator, ktery na procesu pracuje, slovné upozorni obsluhu retraku, jaky material potiebuje.
Operator okamzité potiebny material doplni a prazdny obal odveze do prostoru k tomu
ur¢enému. Operator je neustale v pohybu, protoZze musi dopliiovat material i na opa¢né strané
haly, kde musi zasobovat proces montdZ RR. V sou€asnosti pfijizdi hodn€ materiala
V nestandardnim baleni, coz zpomaluje tok materialu do vyroby. Material se musi pred
zaskladnénim na pozice, které slouzi pro vstup do vyroby, nejdiiv piebalit do standardnich
baleni, které jsou pfizplisobené pro leh¢i arychlejsi odebirani asvou velikosti pfimo
zapadnou na pozici. Material ve standardnim baleni se na paleté pfed umisténim do regalu

kviili bezpecnosti a kvalité obali streCovou folii.
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Retrakem vhodnym pro manipulaci palet se obsluhuji procesy:
e predmontaz,
e PY boxy,
e montaz FR,
e montaz RR,

e pohledova pfedmontaz.

2.4 Soucasny stav skladovani

Nové hala je pomysln€ rozdélend na tfi ¢asti, a to ¢ast pro predni narazniky, ¢ast pro
zadni narazniky a ¢ast urena pro vyrobu. Vybrana spole¢nost neméa zadné prostory pro
dlouhodob¢ skladovani ¢i uz komponentl, nebo hotovych naraznikd, proto se musi
ptizpusobovat jak zakaznikovi, tak i dodavateli. Problém ve skladovani, se kterym se vybrana
spole¢nost potyka, je skladovani prazdnych obalti, pro které neni dostatek mista. Na zacatku
tydne je stav prazdnych obald na skladé optimalni, ale v pribéhu tydne se prazdné obaly
hromadi. Je to zpisobeno tim, ze vybrana spole¢nost obaly vraci davkové, podle toho jak je
dodavatel potiebuje. Spole¢nost se jich zbavuje Vv pribéhu nevyrobnich dni, kdy Zzadné
prazdné obaly neptibyvaji, protoze zadné Cerpani materiald nevznika.

Na Nové hale se nachazeji dvé skupiny valeckovych drah, do kterych je mozné
stohovat az ¢tyfi klece na sebe. Prvni skupina je uréena pro nejcastéji pouzivané piedni
narazniky, pro které ma k dispozici osm drah. Druha skupina obsahujici Sest drah, je urCena
pro nejcastéji pouzivané zadni narazniky. Valeckové drahy nemtizou byt vyuzivany na 100 %
z diivodu stohovani a aktualni skladové zasoby, protoze kazda véaleckova dréha je urcena pro
zaskladnéni jenom jednoho konkrétniho druhu naraznik®, napf. pfedni bily naraznik typu
Toyota. Nova hala ma kromé valeckovych drah mnoho klasickych regalt, které maji tii patra
a jsou prizpusobené pro skladovani kleci s narazniky. Dal se pro skladovani pouzivaji i regaly
pro paletové jednotky se Ctyimi patry, viz obrazek 20, které mizeme rozdélit na:

e uzpusobené regaly — jsou sestaveny pro konkrétni druh obalové jednotky a jsou
vyuzivané az na 100 % (napf. extensiony RR, klece pro vSechny typy
naraznikil véetné FR extensiony),

e Univerzalni regaly — jsou Kk dispozici dva druhy velikosti vysky buriky, aby se

co nejvic vyuzil veskery prostor a nebyl skladovan vzduch.
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Obrazek 20 Regal pro paletové jednotky (Vybrana spole¢nost, 2017)

Pro vstup do vyroby se pouZzivaji prevazné regaly se spadovymi valeCkovymi drahami.
Bohuzel v souc¢asné dob¢ se spole¢nost potyka stale vic a vic s pfijmem komponentt,
které nejsou ve standardnim baleni. Tyto komponenty jsou umisténé do docasného prostoru
pro nestandardni komponenty cekajici na posouzeni nebo rozebrani. Jejich pozice pro
umisténi je lokacéni sklad nebo pfijmova zona, odkud se pted vstupem do vyroby musi piebalit
do standardnich baleni. Prostor pro tyto nestandardy je mnohdy nedostacujici a neuzptisobeny

pro jejich piebal, coz je stale vétsi hrozbou pro celkovy materidlovy tok.

2.5 Druhy pouZzivanych obalovych jednotek

Ve vybrané spolecnosti se pouziva velké mnozstvi riznych komponentti. Obalové
jednotky, které se pouzivaji na jejich uskladnéni a piepravu, jsou proto rtuznych velikosti
a tvarq.

Nejvic pouzivané obaly jsou ramy s negativy (ve spole¢nosti nazyvané jako klece).
Klece jsou stejné pro ptedni a zadni narazniky ipro pfedni extensiony. Rozdil je jenom
Vv kapacité¢ negativli, které slouzi pro ochranu nérazniki, apro kazdy typ narazniku maji
specificky tvar. Pfednich naraznikii je mozné do klece umistit maximélné 15 kust, zadnich
naraznikt 18 kusi a extensiont az 24 kust. Klece jsou velkych rozméra a pro jejich umisténi
je pottebna velka plocha, 2 x 2,2 m na klec. Pro manipulaci s nimi je nevyhnutné pouziti
manipulacni techniky. S klecemi je mozné pii nakladani a vykladani z dopravniho prostfedku
pouzitim VZV manipulovat s dvéma na sob€. Zaskladnéni a potfebnd manipulace v ramci
internich prostor se z duvodu tzkych uliCek pouziva manipulaéni technika retrak a je

povolend manipulace jenom s jednou kleci. Velky problém vznika ve vraceni prazdnych

43



obalti z divodi davkové vyroby atudiz izasobovani dodavatele, kdy se prazdné obaly
hromadi v pribéhu tydne. Obaly typu klece jsou rozmérové nejvétsi, a proto ve skladu
zabiraji nejvic mista. Docasné se ukladaji v prvni vy¢lenéné valeckové draze a venku okolo
budovy na vy€lenénych pozicich. Prostor neni vzdy dostacujici, a proto se prazdné Klece
postupné hromadi. Klece jsou ukladané podle toho, jak se vyprazdni, co je pro operatora VZV
pfi naklddce neefektivni, protoze dodavatel vétSinou vyzaduje konkrétni typ obalu, napf.
predni typ Citroén, a Vv tom piipadé jsou upiednostiiované tyto typy obalil, které je potiebné
bezprostfedné nalozit a odvézt.

Nekteré obalové jednotky jsou specifické tim, Ze jsou samostatné manipulovatelné,
pro jiné obalové jednotky se pouzivaji pro manipulaci rizné druhy palet. Vybrana spole¢nost
pouziva palety typu:

e EURO paleta 1 200 x 800 mm,
e Paleta 1 200 x 800 mm,

e Paleta 1200 x 800 mm plastova,
e Paleta1 200 x 1 000 mm.

Nestandardni obaly, které jsou piijimany, jsou veskeré obaly, které dodavatel vlastni
a daji se pouzit pro piepravu komponenti. Jsou to rizné dievené bedny, kontejnery, plastové

boxy, aj.

2.6 Informacni systém spolecnosti
V ramci celé vybrané spoleCnosti se pouziva interni aplikace WMS (z anglictiny

Warehouse Management Systém = systém pro tizeni skladu). WMS poskytuje data, ktera jsou
vzdy aktudlni avVvreidlném cCase odpovidaji skutecnému stavu. Tim, Ze operatoii skenuji
vSechen material pii kazdé manipulaci, poskytuji data WMS, a pak WMS poskytuje potiebna
data vS§em zaméstnancim - je to oboustranné. Za pomoci WMS ma spole¢nost pod kontrolou
vSechny operace aje schopna vyraznym zpisobem zvysit celkovou produktivitu.
Management spolecnosti ma pomoci WMS dostatek kvalitnich informaci potiebnych pro
vyhodnocovani, planovani, a hlavné pro zlepSovani skladovych i vyrobnich operaci. WMS si
vybrana spole¢nost vyviji a spravuje sama, pomoci vlastniho tymu vyvojaii. Na Nové hale se
pomoci dvou typi skenert, skenuji vS§echny komponenty pfi:

e piijmu,

e zaskladnéni a manipulacich,

o vydeji.
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Pro rychlejsi ajednodussi identifikaci komponentd pouZzivd vybrand spolecnost tfi

typy kodd, které jsou znazornény na obrazku 21:
e cCarovy kod — pouziva se na sériovych S$titcich materialt. Operatofi s nimi
pfijdou do styku na procese piijem, vychystdvani naraznikii, na predmontazi
a pii veskerych zaskladnéni do regalt. Jsou umisténé i na baleni komponentd,

které jdou piimo do vyrobni linky.
e QR — vyskytuji se na sekvencnich Stitcich, na internim baleni. QR kod slouzi
pro piihlaseni zaméstnance do WMS. Tyto typy kodu se pozivaji pro oznaceni

PY boxu a pro oznaceni vSech pozic na sklad¢.

e data matrix — pouzivaji se pro identifikaci a ovéfeni denniho sviceni.

EXE o
gt

o .
% Data matrix

Obrazek 21 Pouzivané typy koda ve spole¢nosti (Vybrana spole¢nost, 2016)

Do aplikace WMS maji pfistup vSichni zaméstnanci na zdklad¢ svého identifika¢niho

QR kodu, ktery byl zamé&stnanci pfidé€len pii nastupu do spole€nosti. VSichni zaméstnanci

nemaji ale pfistup ke stejnym informacim. Zaméstnanec ma piistup jenom k tém datiim, které

potiebuje pro vykon své pracovni pozice. Ostatni data jsou pro zameéstnance nepiistupné.
Z toho je patrné, Zze WMS poskytuje dva rlizné piistupy pro zaméstnance, ktefi pracuji:

e na skladé — zamé&stnanci pracujici na skladé maji pfistup jenom k omezenym

informacim,
e Vkancelafi — zaméstnanci pracujici v kancelaii maji pristup k veskerym

informacim.

2.7 Stru¢né zhodnoceni souc¢asného stavu

Vybrana spolecnost je dodavatelem naraznikti zakaznikovi, se kterym spolupracuje od
roku 2014. Od toho roku se spolecnost neustale usiluje zlepsit a zefektivnit veskeré ¢innosti
a procesy, které vykonava. Je to ovlivnéno pozadavky dodavatele, ktery dodava vSechny

potiebné komponenty k vyrobé. Hlavni vliv ma predev§im zakaznik, kterému se vybrana
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spole¢nost musi ptizptisobovat jak pracovni dobou, tak i pracovnim vykonem. Od ledna 2017
nastala u zakaznika velka zména co se tyc¢e vyroby a z takt time 55 sekund ptesla na takt time
66 sekund, coz piimo ovliviiuje | vybranou spole¢nost. V soucasnosti se ve spole¢nosti
pracuje v dvousménném provozu. Pracovni ¢as kazdé smény je 8 hodin 25 minut, po odecteni
povinnych pfestavek je Cista pracovni doba 7 hodin 35 minut = 455 minut. Vyrobni plan
kazdé smény je 410 naraznikl (sett). Po dosazeni do vzorce pro vypocet takt time dostaneme
¢as potiebny pro jednu operaci.

vyrobni ¢as 455

takt time = = 1,01 minut = 66 sekund

pozadavka zakaznika ~ 210

Jednotlivé procesy se staly Casové nevyuzité a vzniklo plytvani a nerovnomeérnost
na procesech. Proto je nutné najit feSeni, které dokaze lépe nastavit procesy, aby byl
materialovy tok efektivné;si.

Analyza druhé ¢asti otevira prostor pro rizné moznosti jak zlepsit celkovou vyrobu,
aby se Cas pracovnikii na jednotlivych procesech vyuzil co nejlépe a plytvani ve spole¢nosti
bylo co nejmensi. Analyza poskytuje ptehled jednotlivych pracovist a popisuje, jak
materidlovy tok spolecnosti probiha.

Procesy, kterym by nejvice prospéla zména a které by to nejvice potiebovaly, jsou
procesy predmontaz a PY boxy. Jsou to procesy, které¢ jsou oddélené od hlavni vyrobni linky,
a material do nich pfichazi samostatn¢é. Material proudi ptes dva procesy, nez se dostane do
hlavni vyrobni linky, proto by bylo pfinosné z hlediska ¢asu, kvality a ergonomie uspoiadat
pracovisté 1épe a stavajici nedostatky odstranit.

Spolecnost stale Castéji ptijima material v nestandardnich obalech, se kterym se pak
musi vypofadat ¢i uz v ramci zaskladnéni, anebo aby nestandardni obal neovliviioval tok
materialu a tim i celkovy vyrobni proces.

Za dlouhodoby problém je povazovdno nevhodné uspofadani prostoru pro piijem
materialu a prostor pro do¢asné umisténi prazdnych obald, které se odvezou zpét k dodavateli.

Dal$im nedostatkem, se kterym se operatofi potykaji pii procesu vychystavani
narazniki FR iprocesu vychystavani narazniku RR negativné ovliviiuje i praci operatora
obsluhujici retrak pro zdsobovani téchto procest.

Navrhy na odstranéni soucasnych nedostatkli ve spolecnosti budou prezentovany
v 3. kapitole této bakalarské prace. Tyto navrhy by mély zefektivnit materialovy tok ve

vybrané spolecnosti, a tim i celkoveé prospét spolecnosti a jejim zaméstnanctim.
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3 NAVRHY NA’ZEFEKTIVNENi MATERIALOVEHO TOKU
VE VYBRANE SPOLECNOSTI A JEJICH ZHODNOCENI

Po analyze vybrané spolecnosti a materialového toku, ktery spolecnosti protéka, se
tato kapitola zaméti na navrhy zlepseni soucasného stavu a jejich zhodnoceni. Cilem navrha

je odstranéni nedostatkil ve spole¢nosti, coz bude vést k zefektivnéni materialového toku.

3.1 Zména rozmisténi pracovist’ procesu predmontaze a procesu PY boxit
a vyreSeni problému nestandardnich baleni

V souCasnosti se spoleCnost potykd stile s veétSim zasobovanim materiald
Vv nestandardnich obalech. Za nestandardni obal je povazovan kazdy obal, ktery neni pro dany
material ureny. VéEtSinou se to tyka oballl, které jsou rozmérove vétsi, a tudiz obsahuji i vEétsi
pocet materialii v baleni. Nestandardni obaly jsou nevhodné nejenom pro skladovani, protoze
regaly nejsou pro né uzpusobené, ale 1zdavody =zvySené manipulace, protoze
Z nestandardnich obalu je materidl potfebné piebalit do standardnich obalii. Nejlepsi feSeni
pro spolecnost, by bylo udélat z nestandardnich obalu standardni a pozice pro umisténi
prizpusobit tak, aby co nejvic vyhovovaly a nezptisobovaly problémy v celkovém toku.

Nejvic ovlivnény jsou procesy predmontaz a PY boxy. Tyto dva procesy prichazeji do
styku s materialem, ktery je ulozen ptimo v obalech dodanych dodavatelem, tudiz jsou ¢asové

I ergonomicky ptizptisobené manipulaci s danymi obaly.

Na procesu ptedmontdz pracuji dva operatofi, kteti kompletuji podsestavy. Celkova
vytiZzenost obou operatori je 197,49 %, podrobné je uvedena v ptiloze D. Od ledna je takt
time 66 sekund na jednu operaci, to znamena 0 11 sekund vic nez v minulosti. Z tohoto
divodu je mozné dil¢i operace piemistit na jiné procesy, kterym se taky zvysil ¢as na
jednotlivou operaci.

Premisténim montéZe dilu deflector na proces montaZ FR prvni liZko se vyplni volny
Cas operatora, protoze mu to zabere navic maximalné 10 sekund. Odstranénim této dil¢i
operace se eliminuje dvoji manipulace komponenti potiebnych pro kompletaci deflectoru
(samotny deflector a samolepici houba). Uvedené dva komponenty uz nebudou muset téct
pies proces predmontaz, ale budou umistované piimo na pozici pro plnéni PY box.

Kompletace dilu TMC emblém pifemisténd na proces pohledovd piredmontdz bude
efektivnéjsi nez dosud, protoZe taky nastane efektivn&j§i vyuziti ¢asu operatora. Cas potiebny
na kompletaci dilu TMC emblém je téZ maximalné 10 sekund. Dvoji manipulace komponentt

dilu TMC emblém (podklad emblému a chrom emblému) se pfemisténim téz eliminuje.
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Tyto dvé dil¢i operace nam vytiZzenost operatorii na procese predmontaz snizi 0 40 %,

ato na 157,49 %, podrobné je vytizenost operatord uvedena v ptiloze E.

Vhodné&j$im uspotfadanim pracovisté piedmontdz a sniZzenim tak velké

zasoby

smontovanych podsestav je mozné snizit tak time az na 95,81 %, coz znamena, ze pracovni

proces bude schopny vykonavat jeden operator. Podrobné je vytizenost operatora uvedena

v piiloze F. Vyhodou nového rozmisténi pracovisté je i pfizptisobeni nestandardnimu baleni.

Namisto valeckové drahy, ktera byla specifickd pro konkrétni typ obali, se vytvorily

univerzalni pozice, pravé pro nestandardni baleni. Dalsi vyhodou je mensi manipulace s obaly

(plnymi i prazdnymi). Snizenim velké zasoby smontovanych podsestav se prace operatora

efektivnéji rozd€li na mensi tseky. Operator uz nebude potiebovat tolik ¢asu na jedno baleni

komponentt, protoZe bude montovat podsestavy, které budou potiebné pravé v dané chvili.

Se zménou procesu piedmontaz Gizce souvisi i zména pracovisté pro PY boxy.

Legenda:

L

bor
[T
O

\
1
2
3
a4
LB
7
&

tok komponentd
tok prazdnych oball
pohyb operatora
operator

montani stil
zasobnik smontovanych podsestav

velke komponenty + smontovans podsestavy
valeCkova draha pro PY boxy
wiletkovs driha pro smontovane podsestavy
odpad
denni svicen
velke komponenty podsestay

pozice pro komponenty podsestav
v nestandardnim baleni

Obrazek 22 Nové uspotadani pracovisté predmontaze a PY boxu (autorka)

Na obrazku 22 je vidét, jak je rozmisténi obou procesi navrzeno. ValeCkova draha pro

smontované podsestavy je otofend 090° atim se proces PY boxy propojil s procesem
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predmontdz. Proces pfedmontdze je pfizpisoben uz jenom jednomu operdtorovi, ato
umoznilo odstranéni jednoho montazniho stolu. Jednotlivé komponenty pro kompletaci
podsestav jsou umisténé blize, ¢imz se celkova vzdalenost operatora zkratila a manipulace
S komponenty snizila.

Porovnani celkové vytizenosti dvou operatorti s postupnymi navrhovanymi feSenimi

znazoriiuje obrazek 23.

197,49 %

157,49%

95,81 %

celkova vytizenost dvou operatori

pivodné zména dil¢ich operaci zména rozmisténi
pracovisté

Obrazek 23 Grafické porovnani vytizenosti operatori navrhovanych feseni (autorka)

Z obréazku 23 vyplyva, ze celkova vytizenost dvou operatort byla ptivodné 197,49 %.
Presunutim dil¢ich operaci nastalo zlepSeni vytizenosti 0 40 %. Zména rozmisténi pracovisté
ptinesla dalsi zlepSeni vytizenosti operatort az 0 101,68 %, coz je vice nez polovina celkové
vytizenosti. To znamena, Ze na procese bude moci po realizaci navrhovanych feseni pracovat

jenom jeden operator, ktery bude vytizen na 95,81 %.

3.2 Nové usporadani prostoru pro prijem materialu apro docasné
uskladnéni prazdnych obali

Pivodné bylo planované piijem materidlu provadét zvlast pro predni narazniky
a zvlast pro zadni narazniky. V praxi to mélo probihat nasledovné: po piijezdu kamionu, mél
byt material v kamionu rozlozen tak, aby bylo mozné vylozit nejprve piedni narazniky,
kamion ihned naloZit pfednimi prazdnymi obaly a v opacné ¢asti haly vylozit zbyvajici zadni
narazniky analozit zadni prazdné obaly. Vybrana spole¢nost ztohoto divodu halu tak

i nadimenzovala, ale bohuzel dodavatel dohodnuté podminky nedodrzuje, a proto ted’ vybrana
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spoleCnost neustale bojuje stim jak vyfesSit nevyhovujici situaci. V souCasnosti pfijede
kamion, ve kterém jsou pfedni i zadni narazniky namixované, tudiz se vylozi a nalozi na

jednom ur¢eném stanovisti. Prostor uréeny pro vyloZeny material je nevhodné uzptsoben, viz

obrazek 24.

I. Skupina véleckovych drah

Prazdné obaly narazniku (kleci)

Piijem komponenti

(1091

nyIuzeigu
wa (g

Prazdné obaly komponentt

Obrazek 24 Detail soucasného prostoru pro piijem materiali (autorka)

Narazniky, které se vylozi, jsou umisténé na pravé stran¢ haly, tam pak piekazi
manipulaci pfi odvazeni prazdnych obalti komponentt a pti vybirani prazdnych kleci z ur¢ené
valeCkové drahy, z 1. skupiny valeCkovych drah. DalSi problém, ktery zpisobuje toto
uspotadani prostoru je Vv mozné zaméné prazdnych obali z komponentt za obaly pIné. Prostor
pro pfijem komponentd a prostor pro umisténi prazdnych obalit z komponentu je vedle sebe,
coz vpiipadé¢ nahromadéni ma za nasledek nepiehlednost. Tyto prostory kapacitné
nepokryvaji potiebné prostory, které jsou nutné pro efektivni a piehledné docasné uskladnéni.

Nové usporadani prostoru by vyfesilo zminéné nedostatky. Navrh feseni je graficky
znazornén na obrazku 25. V navrzeném feSeni je prostor pro prazdné obaly komponentl
umistén vedle jedné samostatné valeckové drahy urcené pro prazdné obaly naraznikt (kleci).
Prostor mezi valeckovou drahou pro prazdné obaly a I. skupinou véaleckovych drah je urcen
pro piijem komponentli a pfijem naraznik( (kleci). Vyhodou takto uspotadanych ¢&asti
prostoru potiebnych pro vykondvani pozice piijem materiala je postacujici, aby nedochazelo

k zaméné plnych a prazdnych obald komponentli, protoze tyto dva prostory jsou oddélené
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samostatnou valeCkovou drédhu pro prazdné obaly naraznikl (kleci). Dalsi vyhodu je i blizsi
umisténi téchto prostort ke vratim, coz zkracuje vzdalenost fidice VZV pii nakladce

a vykladce kamionu.

Prazdné obaly komponentt
I Prazdne oEaly narazniku (Eieci) I

Piijem komponentt

Piijem narazniki (kleci)

I. Skupina
valeCkovychdrah

Obrazek 25 Detail navrhu nového uspotadani prostoru pro piijem materialt (autorka)

Tento navrh je tizce spojeny s navrhem rozmisténi procesu predmontaz a PY boxy.
Bez realizace nového uspofadani procesi neni mozné realizovat nové uspofadani prostoru pro

pfijem materiala z diivodu nedostatku mista.

Prostor, ktery je urCen pro prazdné klece se nachdzi ve vnitinim prostoru, kde je
vy¢lenéna jedna valeckova draha. Prostor pro prazdné obaly — klece je vyclenén i ve vnéj§im
prostoru Vv blizkosti nakladky a na opacné strané¢ Nové haly. Tyto prostory nejsou efektivné
vyuzivané z divodu piehledného docasné uskladnéni. Dodavatel si urcuje, které typy obalu,
prevazné klece, je potifebné nalozit a odeslat pfednostné, a to zdrzuje nakladku, protoze klece
jsou stohované na sebe a netfidi se podle typl. Manipulace operétora, ktery nakladku provadi,
je mnohdy zbyte¢na, protoze nez se dostane ke kleci, ktera se nachazi ve spodni ¢asti stohu,
musi tfi klece nad ni pfemistit.

Oznaceni vné&jSiho prostoru, pro ktery je uren konkrétni typ obalu, by mélo pfinést

zrychleni nakladky prazdnymi obaly a odstranéni zbytecné manipulace. Oznaceni vnéjSiho
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prostoru je zobrazeno na obrazku 26. K uspésnému dodrzovani je potiebné pieskoleni vsech

zaméstnancu pracujicich na daném procesu.

T T . H T T
ACFR | APFR | TMCFR | i TMCRR | AP/ACRR §
%

Legenda;
_—— vrata
T™MC obaly pro narazniky typu Toyota
AP obaly pro narazniky typu Peugeot
AC obaly pro narazniky typu Citroén
FR obaly pro pfedni narazniky
RR obaly pro zadni narazniky

Obrazek 26 Oznaceni vnéjsiho prostoru (autorka)

3.3 Zména nulovych pozic na procesu vychystavani narazniki

Pfi porovnani percentudlnich 1daji o spotfebé vramci barevného provedeni
jednotlivych typi naraznikt a vzdalenosti, které operator nachodi K jednotlivym naraznikam,
byly zjisténé skutec¢nosti, které vibec neodpovidaji vhodnému rozmisténi nulovych pozic
naraznikii. V pfiloze G jsou uvedené percentualni udaje 0 spotiebé dle barevného provedeni
k celkové spotiebé naraznikti. Nejvhodnéj$i rozmisténi naraznikti by bylo, pokud by se
nejvice spotfebované typy narazniki (dle barev) nachazely co nejblize k vychozi pozici
operatora pracujiciho na procesu vychystavani naraznikii, protoZe operator ujede za sménu
tuhle vzdalenost nékolikrat. Méné potfebné narazniky by bylo vhodné umistit co nejdal od
vychozi pozice operatora, protoze operator tuto vzdalenost ujede za sménu 0 mnoho méng.

Pfi zméné nulovych pozic naraznikl je potfebné brat ohled nejenom na vzdalenosti
ujeté operatorem na procese vychystavani narazniki, ale ina najeté vzdalenosti operatora
retrakem zasobujiciho nulové pozice. Vzhledem k percentualni denni spotiebé, uvedena
v piiloze G, avzhledem Kk jednotlivym vzdalenostem k nulové pozice operatora retrakem je
zfejmé nevhodné rozmisténi nulovych pozic naraznikl. Nejvic pouzivané typy narazniki je
nejvhodnéjsi umistit tak, aby vzdalenost od pfijmu Knulové pozici byla co nejkratsi.

Uskladnéni naraznikl na volné pozice je co nejblize k nulovym pozicim néarazniki, a proto se
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pro co nejpiesnéjsi spocitani skuteCnych najetych vzdalenosti operatora retrakem budou brat
do tivahy vzdalenosti od pfijmu materialu ke konkrétni nulové pozici.

Navrhem feseni nevhodného rozmisténi naraznikli je rozmisténi nulovych pozic
naraznikli vzhledem ke skute¢né percentudlni spottebé. Spotieba prednich narazniki je stejna
jako spotieba zadnich naraznikd, proto je umisténi pfedniho i zadniho narazniku jedné barvy
nejvhodnéjsi co nejblize u sebe. Nové rozmisténi nulovych pozic vychazi i ze vzdalenosti od
pfijmu materialu ke konkrétni nulové pozici. Umisténi nejvic spotiebovanych naraznika je
proto navrzeno nejen nejblize k vychozi pozici operatora pracujiciho na procese vychystavani
naraznikd, ale i umisténi s ohledem k vychozi pozici operatora pracujiciho na procese piijem

materidlu. Navrh vhodnéjsiho rozmisténi narazniki je zobrazen na obrazku 27.
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L egenda:
TMC nérazniky typu Toyota
AP narazniky typu Peugeot
AC  narazniky typu Citroén
FR  pfedninarazniky
| Skupha RR  zadninarazniky
V4 leéLOV) ch v vychozi pozice operatort
dnah
e tiskdma
H zasobnik narazniki
& pohyb voziku snarazniky

Obrazek 27 Vhodnégjsi rozmisténi narazniki (autorka)

Pro efektivnéj$i vychystavani naraznikt je doporuceno pouzivani voziku na procese
vychystavani naraznikd. Pouziti voziku je vhodné, protoze umozni operatorovi vzit pii jedné
chiizi soucasné predni a zadni naraznik S prazdnymi kazetami. Je doporuceno, aby horni patro
voziku bylo mozné sklopit z divodu eliminace mechanického poSkozeni pii ulozeni nebo
vylozeni naraznikti ze spodniho patra voziku. Manipulace svozikem bude jednoducha,
operator nebude muset s vozikem zatacet, bude popojizdét jenom doprava nebo doleva
z vychozi pozice Vhodny vozik pro umisténi piedniho azadniho narazniku soucasné

S prazdnymi kazetami je zobrazen na obrazku 28.
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Sklopeny — pro ulozeni
zadniho narazniku

Vyklopeny — pro ulozeni
predniho narazniku

\I §
horni patro / 7
spodni patro V

Obrazek 28 Doporuceny vozik pro narazniky (Vybrana spole¢nost, 2017)

Z divodu vychystavani ptedniho izadniho narazniki je soucasné potiebné umistit
stejny pojizdny pas na procesu vstupni kontrola RR, ¢imz se navysi mozna zasoba mezi
procesem vychystavani narazniku RR a procesem vstupni kontrola RR. Vyhodou navrzeného
rozmisténi naraznikd je, Ze uz nebude potieba pouzivat dvé tiskarny sekvencénich §titku,
protoze operator bude brat soucasné predni | zadni sekvencni Stitek, které budou tisténé za
sebou. Celkové vzdalenosti K jednotlivym typim naraznikd pii novém rozmisténi nulovych
pozic, které operator ujede pii vychystavani ptednich izadnich naraznikd, jsou uvedeny

v tabulce 5.

Tabulka 5 Vzdalenosti operatora za sménu na procesu vychystdvani naraznikt pfi
vhodnéj§im rozmisténi nulovych pozic

Spotieba naraznikii za | Vzdalenost operatora za
sménu [ks] sménu [m]
FR RR FR+RR
T™C 185 185 74244
AP 126 126 6861,8
AC 99 99 51249
Celkem 410 410 19411,1

Zdroj: autorka

Podrobny piehled namétenych vzdalenosti jednotlivych typl ndraznikl dle barevného

provedeni na procese vychystavani naraznikt pfi novém rozmisténi je uveden v piiloze H.

Nameétené vzdalenosti operatora za sménu pracujiciho na procesu vychystdvani naraznikl pii
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soucasném rozmisténi nulovych pozic naraznikli S porovnanim vzdalenosti nulovych pozic

podle navrhovaného feseni jsou graficky zobrazeny na obrazku 29.

242839

19411,1

vzdalenosti [m]

soucasné navrh

Obrazek 29 Grafické porovnani vzdalenosti operatora na procesu vychystavani narazniki
(autorka)

Z obrazku 29 vyplyva, ze zménou nulovych pozic na procesu vychystavani narazniki
se zkrati celkova vzdalenost chlize operator za sménu pracujiciho na procese vychystavani

naraznikt o 4 872,8 metrd (24 283,9 — 19 411,1).

Zménou rozmisténi naraznikl dle skutecné percentudlni spotieby jsou vzdalenosti od
ptijmu ke konkrétni nulové pozici odlisné. Tyto vzdalenosti jsou uvedeny v tabulce 6, ktera

obsahuje souhrnné udaje, které jsou podrobn¢ uvedeny v ptiloze I.

Tabulka 6 Vzdalenosti operatora za sménu od piijmu k nulové pozici pfi vhodnéj$im
rozmisténi nulovych pozic

Zdroj: autorka

Spotieba naraznikli za | Vzdalenost operatora za
sménu [ks] sménu [m]
FR RR FR RR
T™MC 185 185 600,55 415,33
AP 126 126 481,3 337,01
AC 99 99 369,23 257,02
Celkem 410 410 1451,08 1009,36
2460,44
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Vzdélenosti operatora zasobujiciho nulové pozice naraznikl, které byly naméfené pfi
soucasném rozmisténi nulovych pozic a vzdalenosti podle navrhovaného feseni jsou graficky

zobrazeny na obrazku 30.

3588,97

[m]

=
17
S
=
=
=
=
]
>

soucasné navrh

Obrazek 30 Grafické porovnani vzdalenosti operatora zasobujiciho nulové pozice narazniki
(autorka)

Zménou nulovych pozic naraznikli se zkrati nejenom celkova vzdalenost chize
operatora, ktery narazniky vychystava, ale i celkova ujeta vzdalenost operatora zasobujiciho

nulové pozice narazniki, ato 0 1 128,53 metri (3 588,97 — 2 460,44).

3.4 Odstranéni mozZnosti nespravného skenovani na prislusné pozici
Na mnoha pozicich pro zaskladnéni jsou QR kody umisténé piili§ blizko sebe a to
zpusobuje nespravné skenovani na pozice. V horni ¢asti obrazku 31 jsou zobrazeny stavajici
nespravné umisténé QR koédy. Navrhuji vSechny QR kdédy umisténé moc blizko sebe, které
jsou umistény na Nové hale, odstranit analepit nové QR kody a umistit je v dostatecné
vzdalenosti od sebe, aby nedochazelo k mylnému skenovani a nasledné dohledavani zbozi,
Vviz spodni ¢ast obrazku 31. Vzhledem k délce skenovani doporucuji vzdalenost jednotlivych
QR kodi 30 centimetrii od sebe, minimaln¢ 20 centimetrti. Vzdalenosti byly ovéfené na
vzorovém pii¢niku.
Piinosy zmény:
e climinace nespravného skenovani,
e odstranéni potfebného casu pro dohledani materidlu pfi nespravném skenovani,

e rychlejsi tok materidlu.
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STAVAJICI

QR kody

pozice

NAVRH

QR OR pozice QR QR QR

< 5 Doporuc¢ena/minimalni
vzdalenost
QR Koéd rychlé reakce

Obrazek 31 QR kody umisténé s dostateénou vzdalenosti (Vybrana spole¢nost, 2017)

3.5 Shrnuti navrhovanych reSeni

Navrhované feSeni pro zefektivnéni materidlového toku na Nové hale jsou graficky
znazornény v piiloze K. Pro porovnani je K dispozici grafické rozmisténi Nové haly
Vv soucasnosti, které je zobrazeno v ptiloze J.

Presunutim dil¢ich operaci na procese pfedmontdze a vhodnéjSim uspotradani
pracovisté pfedmontdze a PY boxu se sniZi vytizenost operatora z ptivodnich 197,49 % na
95,81 %. To umozni obsadit proces pfedmontaze jenom jednim operatorem. Vhodnégjsi
usporadani vede k vytvofeni univerzalnich pozic pro nestandardni obaly, ¢imz se snizi
manipulace s plnymi iprazdnymi obaly. Nestandardni obaly timto uspofadanim budou
povazovany za standardni.

S realizaci vhodnéjsiho uspofadani pracovisté pifedmontdz aPY boxy je mozna
realizace navrhu pro docasné uspofddani prostoru pro pfijem materialu. Vyhodou nového
uspofadani je eliminace zamény plnych a prazdnych obali komponentd. Nové rozmisténi je
vhodngjsi iz divodu efektivnéj$i manipulace pii nakladce a vykladce, protoze prostor pro
prijem materialti a prostor pro prazdné obaly je umistén naproti vratim do vnéjSiho prostoru.

Oznaceni vnéjsiho prostoru, pro konkrétni typ oballi odstrani zbyte¢nou manipulaci
a prinese zrychleni nakladky prazdnymi obaly.

Zména nulovych pozic na procesu vychystavani naraznik dle barevného provedeni

zkrati pesi vzdalenost operatora na procese vychystavani naraznika a soucasné zkrati ujetou
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vzdalenost operatora zdsobujiciho nulové pozice naraznikl. Vozik, ktery je potfebny pro
vychystani pfedniho i zadniho narazniku soucasné€, uleh¢i fyzickou manipulaci operatora,
Ktery narazniky vychystava. Umisténim pojizdného péasu pro zasobu mezi procesem
vychystavani narazniki RR a vstupni kontrolou RR dojde ke stejnému navyseni zasoby jako
pro vstupni kontrolu FR.

Pro odstranéni moznosti nespravného skenovani na ptisluSnou pozici pti preskladnéni
je doporu¢eno QR kody umistit v dostate¢né vzdalenosti.

VSechny uvedené navrhy feSeni vedou k zefektivnéni celkového materialového toku

ve vybrané spole¢nosti.
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ZAVER

Bakalaiska prace se zaméfila na materidlovy tok ve vybrané spolecnosti, ktera se
zabyva kompletaci naraznikut a jejich ptesnym dodanim v sekvencich a v ¢ase zakaznikovi.

Cilem této bakalaiské prace bylo na zaklad¢ analyzy soucasného stavu materialového
toku, identifikovat slabd mista, kterd jsou pro spolecnost neefektivni anavrhnout realna
feSeni, ktera povedou ke zlepSeni soucasné situace ve spolecnosti.

Prace je rozde€lena do tii kapitol. Prvni kapitola byla vénovana teoretickym zakladam,
které jsou soucasti materidlového toku v podniku. Jsou zde popsany sklady a skladovani,
rozdéleni aktivnich a pasivnich prvkia logistickych systému. V teoretické casti byly také
popsany vybrané nastroje $tihlé vyroby, které maji za cil dlouhodobé stabilizovat a zvySovat
produktivitu prace a efektivitu vyroby.

Druha kapitola bakalafské prace obsahuje analyzu materidlového toku ve spolecnosti.
Ve druhé kapitole se prace zabyva detailni analyzou jednotlivych ¢innosti. Analyza byla
vypracovana na zakladé naméfenych udaji, poznatkli z vlastniho pozorovani a internich
podkladd. Z analyzy vyplynulo, Ze jednotlivé procesy se staly ¢asové nevyuzité a vzniklo
plytvani a nerovnomérnost na procesech. NaruUstajici problém spole¢nosti je V nestandardnich
obalech, ve kterych je materidl stale vice pfijiman. Uspotfadani prostoru pro piijem materialu
a prostoru pro docasné umisténi prazdnych obali je povazovan za dlouhodoby problém
spole€nosti. Za dalSi vétsi nedostatek materialového toku bylo analyzou zjisténo nevhodné
rozmisténi nulovych pozic narazniki vzhledem K operatorovi pracujicimu na procese
vychystavani narazniki a soucasné i k operatorovi, ktery nulové pozice zasobuje.

Zaveérecnd Cast prace je venovana navrhim na odstranéni zminénych nedostatki.
Navrhovana feSeni souvisi se zménou rozmisténi pracoviSté na procese predmontaZ
apresunutim dil¢ich operaci. Navrhované feSeni pfinese snizeni vytiZzenosti operator
pracujicich na procesu z pivodnich 197,49 % na 95,81 %, coz vede k zavéru, ze uvedenou
praci je schopny vykonavat jeden operator. Vyhodou nového rozmisténi je i odstranéni
problémt s nestandardnim balenim. Nové uspotadani prostoru pro piijem materialu a prostoru
pro docasné umisténi prazdnych oballi zabrani mozné zaméné. Zmena usporadani prostoru je
efektivnéjsi iz hlediska pozice k vratim, coz zkrati vzdalenost fidice VZV pii nakladce
a vykladce kamionu. Dalsi navrhované feSeni souvisi se zmé&nou nulovych pozic narazniki.
Rozmisténi nulovych pozic dle percentualni spotieby snizi celkovou chiizi operatora, ktery

narazniky vychystava, a soucasné se zkrati i celkova najeta vzdalenost operatora, ktery nulové

59



pozice zasobuje. Posledni navrhované feSeni spociva v eliminaci nespravného skenovani pfi
zaskladnéni materiald.

Vsechna tato navrhovana feSeni budou mit pfinos pro spolecnost Vv lepSim vyuziti
prace operatord, ato bude mit vliv na celkové zefektivnéni materidlového toku ve vybrané

spole¢nosti.
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rear bumper
zadni naraznik

Toyota Motor Corporation
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Priloha A Podrobny materidlovy tok ve vybrané spolecnosti
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T

Zdroj: Vybrana spole¢nost (2016)

Prazdne
obaly
Legenda:
T™MC komponenty typu Toyota
AP komponenty typu Peugeot
AC komponenty typu Citroén
FR narazniky predni narazniky
RR narazniky zadni narazniky
setline vydejovy prostor
PY boxy Poka-yoke boxy
Extension nastavec narazniki typu Toyota

——>  tok §patnych/chybnych komponent
—>  hlavnitok linky

——>  tok materialiina pracovist&/pozici
—>  zpétny tok prazdnych obal

———  zpétny tok dobrych kusti po demontazi/opravé




Priloha B Vzdalenosti operatora na procesu vychystavani naraznika

| DENNN{ PLAN 410]

. o CELKOVA . . CELKOVA . o CELKOVA
TYP FR :&CEZZ % V TYPU| % CELKEM VZDA[';;';'OST' VZDALEVNOST TYP FR :.?EET;( % V TYPU| % CELKEM VZDA[';;']“OST' VZDALE[VOST TYP FR EI?ACET\JTA( % V TYPU | % CELKEM VZDA[';;']\'OST' VZDALEVNOST

ZA SMENU ZA SMENU ZA SMENU
TMC-068 81| 43,78%| 19,76% 11,4 923,40| | AP-068 36| 28,57% 8,78% 32,4 1166,40| | AC-068 37 37,37% 9,02% 37,1 1372,70
TMC-3P0 40| 21,62% 9,76% 15,9 636,00 | AP-3P0 24| 19,05% 5,85% 41,7 1000,80| | AC-1E7 14|  14,14% 3,41% 37,1 519,40
TMC-211 24| 12,97% 5,85% 20,4 489,60| [ AP-211 17| 13,49% 4,15% 37,1 630,70| | Ac-211 14|  14,14% 3,41% 45,8 641,20
TMC-1EQ 22| 11,89% 5,37% 20,3 446,60| | AP-1E7 14 11,11% 3,41% 37,1 519,40| | AC-1E0 11|  11,11% 2,68% 54,8 602,80
TMC-1E7 8l  4,32% 1,95% 21,8 174,40] | AP-8R7 14 11,11% 3,41% 54,8 767,20 | AC-3P0 10[ 10,10% 2,44% 41,7 417,00
TMC-8R7 s|  2,70% 1,22% 14,2 71,00| [ AP-1E0 11| 8,73% 2,68% 45,8 503,80| | AC-3U1 6 6,06% 1,46% 63,4 380,40
TMC-8W9 al  2,16% 0,98% 11,9 47,60| | AP-9AQ 8| 635% 1,95% 52,2 417,60| | AC-8R7 4 4,04% 0,98% 52,2 208,80
TMC-5B9 1| 0,54% 0,24% 18,4 18,40| | AP-5C0 2| 1,59% 0,49% 63,4 126,80 [ Ac-790 3 3,03% 0,73% 59,2 177,60
185] 100,00%| 45,12% 2807,00 126| 100,00%| 30,73% 5132,70 99| 100,00%| 24,15% 4319,90

POCET/ VZDALENOSTI CE','KOVA POCET/ VZDALENOSTI CE','KOVA POCET/ VZDALENOSTI CE,LKOVA
TYP FR =~ " |% V TYPU| % CELKEM VZDALENOST | | TYPFR = "|% V TYPU| % CELKEM VZDALENOST TYP FR o % V TYPU |% CELKEM VZDALENOST

SMENA (] ZA SMENU SMENA (M] ZA SMENU SMENA (] ZA SMENU
TMC-068 81| 43,78%| 19,76% 27,7 2243,70| | AP-068 36| 28,57% 8,78% 23,8 856,80| | AC-068 37| 37,37% 9,02% 25,4 939,80
TMC-3P0 40| 21,62% 9,76% 27,5 1100,00] | AP-3P0 24| 19,05% 5,85% 23,4 561,60| | AC-1E7 14|  14,14% 3,41% 23,7 331,80
TMC-211 24| 12,97% 5,85% 30,1 722,40| | AP-211 17 13,49% 4,15% 27,0 459,00 | Ac-211 14|  14,14% 3,41% 28,2 394,80
TMC-1EOQ 22| 11,89% 5,37% 28,6 629,20| | AP-1E7 14| 11,11% 3,41% 35,8 501,20| | AC-1E0 11|  11,11% 2,68% 39,2 431,20
TMC-1E7 8l  4,32% 1,95% 29,8 238,40| | AP-8R7 14| 11,11% 3,41% 48,6 680,40| | AC-3P0 10[ 10,10% 2,44% 23,6 236,00
TMC-8R7 5| 2,70% 1,22% 34,0 170,00] | AP-1E0 11| 8,73% 2,68% 41,8 459,80| | Ac-3u1 6 6,06% 1,46% 43,7 262,20
TMC-8W9 4l 2,16% 0,98% 31,7 126,80| | AP-9AQ 8| 635% 1,95% 31,7 253,60| | AC-8R7 4 4,04% 0,98% 39,2 156,80
TMC-5B9 1|  0,54% 0,24% 34,1 34,10] | AP-5C0 2| 1,59% 0,49% 44,9 89,80 | AC-790 3 3,03% 0,73% 48,3 144,90
185| 100,00%| 45,12% 5264,60 126 100,00%| 30,73% 3862,20 99| 100,00%| 24,15% 2897,50

| CELKOVA CHUZE OPERATORA NA PROCESU VYCHYSTAVANI NARAZNIKU 24283,90 |

Zdroj: autorka




Priloha C Vzdalenosti operatora zasobujiciho nulové pozice naraznikt

| DENN{ PLAN | I
< . . CELKOVA . < . CELKOVA < . 0 CELKOVA
TYP FR :;C;\K % V TYPU| % CELKEM TXEE.T VZDA[';;']\'OST' VZDALENOST | | TYPFR :&%ﬂ( % V TYPU| % CELKEM ':(C:EEIT VZDA[L';']“OST' VZDALENOST [ TYPFR :;C;\K % V TYPU|% CELKEM ':(‘ZEEIT VZDA[L“'/E:OST' VZDALENOST

ZA SMENU ZA SMENU ZA SMENU
TMC-068 81| 43,78%| 19,76% 5,40 50,6 273,24] | AP-068 36| 28,57% 8,78% 2,40 28,5 68,40| | AC-068 37| 37,37%]  9,02% 2,47 37,5 92,50)
TMC-3P0 40 21,62% 9,76% 2,67 46,1 122,93| [AP-3PO 24| 19,05% 5,85% 1,60 20,1 32,16] | AC-1E7 14|  144%|  3,41% 0,93 40,0 37,33
TMC-211 24| 12,97% 5,85% 1,60 29,6 47,36] | Ap-211 17| 13,49% 4,15% 1,13 26,4 29,92] [ AC-211 14| 14,14%  3,41% 0,93 30,9 28,84
TMC-1E0 22| 11,89% 5,37% 1,47 44,0 64,53| | AP-1E7 14] 11,11% 3,41% 0,93 22,0 20,53] [ AC-1E0 11]  11,11%|  2,68% 0,73 26,6 19,51
TMC-1E7 8|  432% 1,95% 0,53 30,7 16,37] | AP-8R7 14] 11,11% 3,41% 0,93 13,3 12,41 [ AC-3P0 10| 10,10%]  2,44% 0,67 33,2 22,13]
TMC-8R7 5| 2,70% 1,22% 0,33 55,4 18,47] | AP-1E0 11]  8,73% 2,68% 0,73 17,9 13,13 [ Ac3U1 6|  606% 1,46% 0,40 22,4 8,96
TMC-8W9 4] 2,16% 0,98% 0,27 53,2 14,19] [AP-9AQ 8|  635% 1,95% 0,53 15,2 8,11] [ AC-8R7 4l 4,04%|  0,98% 0,27 29,0 7,73)
TMC-5B9 1] 0,54% 0,24% 0,07 57,6 3,84] | AP-5C0 2| 1,59% 0,49% 0,13 8,9 1,19] [ AC-790 3 3,03% 073% 0,20 24,3 4,86)
185] 100,00%|  45,12% 560,93 126] 100,00%|  30,73% 185,85 99| 100,00%|  24,15%) 221,87

< . . CELKOVA . < . CELKOVA < . 0 CELKOVA

TYP FR :;C;K % V TYPU| % CELKEM ':(?_:EIT VZDA[';;']\'OST' VZDALENOST | | TYPFR :&%ﬁx % V TYPU| % CELKEM P;:EEIT VZDA[L;']“OST' VZDALENOST | [ TYPFR :;C;\K % V TYPU|% CELKEM ':(?_(E:EIT VZDA[L’;?OST' VZDALENOST

ZA SMENU ZA SMENU ZA SMENU
TMC-068 81| 43,78%| 19,76% 5,40 116,9 631,26] | ApP-068 36| 28,57% 8,78% 2,00 131,4) 262,80] | AC-068 37| 37,37%|  9,02% 2,06 115,5 237,42
TMC-3P0 40 21,62% 9,76% 2,67 68,4 182,40| [ AP-3PO 24| 19,05% 5,85% 1,33 133,6] 178,13 | AC-1E7 14]  1424%|  3,41% 0,78 117,4 91,31]
TMC-211 24| 12,97% 5,85% 1,60 62,0 99,20] [AP-211 17| 13,49% 4,15% 0,94 127,0) 119,94 [ AC-211 14 14,14%|  3,41% 0,78 113,2 88,04
TMC-1E0 22| 11,89% 5,37% 1,47 64,6 94,75 | Ap-1E7 14| 11,11% 3,41% 0,78 1226 95,36] [ AC-1E0 11 11,11%|  2,68% 0,61 1111 67,89
TMC-1E7 8|  432% 1,95% 0,53 70,6 37,65] | AP-8R7 14| 11,11% 3,41% 0,78 115,8 90,07| | AC-3P0 10[ 10,10%|  2,44% 0,56 120,2 66,78
TMC-8R7 5| 2,70% 1,22% 0,33 72,9 24,30| | AP-1E0 11]  8,73% 2,68% 0,61 120,5 73,64] [ AC-3U1 6|  606% 1,46% 0,33 104,5 34,83
TMC-8W9 4l 2,16% 0,98% 0,27 114,9 30,64] [AP-9AQ 8l  635% 1,95% 0,44 124,9 55,51] [ AC-8R7 4l 4,04%]  0,98% 0,22 108,9 24,20
TMC-5B9 1] 0,54% 0,24% 0,07 59,9 3,99] | AP-5C0 2| 1,59% 0,49% 0,11 118,3 13,14 | AC-790 3 3,03% 0,73% 0,17 102,4] 17,07
185] 100,00%|  45,12% 1104,19 126] 100,00%|  30,73% 888,59 99| 100,00%]  24,15%) 627,54

| CELKOVA UJETA VZDALENOST OPERATORA ZASOBUJICIHO NULOVE POZICE NARAZNIKU 3588,98|

Zdroj: autorka




Priloha D Plvodni vytiZenost procesu piedmontaz

v s v
| Pfedmontaz
Pfiprava Chize Kompletace | Potet kusu Cas Uklid Chiize B Cell:ové Vyrobt'ano VerbEI:IO Cl'nflze . .
komponen- ) . | kompletace komponen- ) Celkovy &as chize kust baleni operatora za Pracovni ¢as | Pracovni ¢as
— N operatora 1 kusu v 1 baleni L N operatora L N . .
| Oznaceni Nazev dilu ‘ t 1 baleni t operatora za sménu za sménu sménu
baleni [s] [m] [s] [ks] [s] [s] [m] [s] [m] [ks] [ks] [m] [s] [%]
S001 AC Upper grille grained 65 4 22 90 1980 65 4 2110 8 4,00 0,04 0,36 93,78 0,17%
5002 AC Upper grille painted 65 4 22 90 1980 65 4 2110 8 108,00 1,20 9,60 2532,00 4,70%
S003 ACDRLL 65 11 23 24 552 65 13 682 24 112,00 4,67 112,00 3182,67 5,90%
S004 ACDRLR 65 11 23 24 552 65 13 682 24 112,00 4,67 112,00 3182,67 5,90%
S005 AC deflector 65 11 15 25 375 65 13 505 24 112,00 4,48 107,52 2262,40 4,20%
S006 AP Upper grille - silver 65 4 25 1 25 65 4 155 8 128,00 128,00 1024,00 19840,00 36,80%
S007 AP DRL L 65 11 20 72 1440 65 13 1570 24 133,00 1,85 44,33 2900,14 5,38%
S008 |APDRLR 65 11 20 72 1440 65 13 1570 24 133,00 1,85 44,33 2900,14 5,38%
S009 AP deflector 65 11 15 25 375 65 13 505 24 133,00 5,32 127,68 2686,60 4,98%
S019 AP Upper grille - red 65 5 25 14 350 65 7 480 12 3,00 0,21 2,57 102,86 0,19%
S020 AP Upper grille - orange 65 5 25 14 350 65 7 480 12 1,01 0,07 0,86 34,58 0,06%
S0014 TMC Logo 65 11 10 50 500 65 34 630 45 182,00 3,64 3,64 2293,20 4,25%
S0015 TMC deflector 65 11 15 25 375 65 13 505 24 182,00 7,28 7,28 3676,40 6,82%
S016 TMC DRL L 65 11 20 50 1000 65 13 1130 24 182,00 3,64 87,36 4113,20 7,63%
S017 TMC DRLR 65 11 20 50 1000 65 13 1130 24 182,00 3,64 87,36 4113,20 7,63%
[s] 975,00 132,00 300,00 626,00 12294,00 975,00 177,00 14244,00 309,00 | | 1707,01 170,56 1770,90 53913,83 100%
Celkem [min] 16,25 5,00 204,90 16,25 237,40 898,56
[h] 0,27 0,08 3,42 0,27 3,96 14,98

VytiZzenost operatora | 197,49%

Legenda:

TMC Toyota
AP Peugeot
AC Citroén

Zdroj: autorka



Priloha E Vytizenost procesu pfedmontdz po piesunuti dvou dil¢ich operaci

v v
Predmontaz
Pii . ¢ Ukli . Ikovd v v hi
Fiprava Chiize Kompletace | Potet kusu Cas Uklid Chiize N Ce .ova yrob:eno yrober’w C ’uze - -
komponen- . . | kompletace komponen- ) Celkovy cas chize kust baleni operatora za Pracovni ¢as | Pracovni ¢as
— N operatora 1 kusu v 1 baleni . N operatora L . . .
| Oznaceni Nézev dilu | ta 1 baleni ta operatora za sménu za sménu sménu
baleni [s] [m] [s] Lks] [s] [s] [m] [s] [m] Lks] Lks] [m] [s] (%]
S001  |AC Upper grille grained 65 4 22 90 1980 65 4 2110 8 4,00 0,04 0,36 93,78 0,22%
S002 AC Upper grille painted 65 4 22 90 1980 65 4 2110 8 108,00 1,20 9,60 2532,00 5,89%
s003  [ACDRLL 65 11 23 24 552 65 13 682 24 112,00 4,67 112,00 3182,67 7,40%
S004  [ACDRLR 65 11 23 24 552 65 13 682 24 112,00 4,67 112,00 3182,67 7,40%
S006 _ [AP Upper grille - silver 65 4 25 1 25 65 4 155 8 128,00 128,00 1024,00 19840,00 46,14%
s007  |APDRLL 65 11 20 72 1440 65 13 1570 24 133,00 1,85 44,33 2900,14 6,75%
S008  |APDRLR 65 11 20 72 1440 65 13 1570 24 133,00 1,85 44,33 2900,14 6,75%
S019  [AP Upper grille - red 65 5 25 14 350 65 7 480 12 3,00 0,21 2,57 102,86 0,24%
5020  [AP Upper grille - orange 65 5 25 14 350 65 7 480 12 1,01 0,07 0,86 34,58 0,08%
[ so16  [rmcorLL | 65 11 20 50 1000 | 65 13| 1130 24 | [ 18200 | 364 | 8736 4113,20 9,57%
[ so17  [TMCDRLR | 65 11 20 50 1000 | 65 13 | 1130 24 | | 18200 | 364 | 8736 4113,20 9,57%
[s] 715,00 88,00 245,00 501,00 10669,00 715,00 104,00 | 12099,00 192,00 | [ 109801 | 14984 | 1524,78 42995,23 100%
Celkem [min] 11,9 4,08 177,82 11,9 201,65 716,59
[h] 0,20 0,07 2,96 0,20 3,36 11,94
VytiZzenost operatora | 157,49%
Legenda:
T™C Toyota
AP Peugeot
AC Citroén

Zdroj: autorka




Priloha F Vytizenost procesu pfedmontaz pii vhodnéjSim usporadani pracovisté a snizenim zasoby

v sV
Pfedmontaz
Pfiprava Chiize Kompletace | Potet kusu Cas Uklid Chiize N Cellfova Vyrob?no Vyrober'\o Cijuze . .
komponen- . . | kompletace komponen- ) Celkovy ¢as chize kust baleni operatora za Pracovni cas | Pracovni ¢as
— N operatora 1 kusu v 1 baleni L N operatora | . . .
| Oznateni Nazev dilu t 1 baleni th operdtora za sménu za sménu sménu
baleni [s] [m] [s] [ks] [s] [s] [m] [s] [m] [ks] [ks] [m] [s] (%]
S001 AC Upper grille grained 0 4 22 1 22 0 4 22 8 4,00 4,00 32,00 88,00 0,34%
S002 AC Upper grille painted 0 4 22 1 22 0 4 22 8 108,00 108,00 864,00 2376,00 9,08%
S003 ACDRL L 65 11 23 24 552 65 13 682 24 112,00 4,67 112,00 3182,67 12,17%
S004 ACDRLR 65 11 23 24 552 65 13 682 24 112,00 4,67 112,00 3182,67 12,17%
S006 AP Upper grille - silver 0 4 25 1 25 0 4 25 8 128,00 128,00 1024,00 3200,00 12,23%
S007 AP DRL L 65 11 20 72 1440 65 13 1570 24 133,00 1,85 44,33 2900,14 11,09%
S008 AP DRLR 65 11 20 72 1440 65 13 1570 24 133,00 1,85 44,33 2900,14 11,09%
S019 AP Upper grille - red 0 5 25 1 25 0 7 25 12 3,00 3,00 36,00 75,00 0,29%
S020 AP Upper grille - orange 0 5 25 1 25 0 7 25 12 1,01 1,01 12,10 25,22 0,10%
[ soz6  [rMcDRLL 65 11 20 50 1000 65 13 | [ 1130 24 18200 | 364 | 8736 | 4113,20 15,73% |
[ s017  [TMCDRLR 65 11 20 50 1000 65 13 | [ 1130 24 18200 | 364 | 8736 | 4113,20 15,73% |
[s] 390,00 88,00 245,00 297,00 6103,00 390,00 104,00 | 6883,00 192,00 1098,01 | 264,32 | 2455,49 | 26156,23 100% |
Celkem [min] 6,50 4,08 101,72 6,50 114,72 435,94
[h] 0,11 0,07 1,70 0,11 1,91 7,27
VytiZzenost operatora | 95,81%
Legenda:
T™MC Toyota
AP Peugeot
AC Citroén

Zdroj: autorka




Piiloha G Denni spotieba naraznikti dle barevného provedeni v procentech

TMC-068 19,76%
TMC-3P0 9,76%
AC-068 9,02%
AP-068 8,78%
TMC-211 5,85%
AP-3P0 5,85%
TMC-1EO 5,37%
AP-211 4,15%
AP-1E7 3,41%
AP-8R7 3,41%
AC-1E7 3,41%
AC-211 3,41%
AP-1EO 2,68%
AC-1EO 2,68%
AC-3P0 2,44%
TMC-1E7 1,95%
AP-9AQ 1,95%
AC-3U1 1,46%
TMC-8R7 1,22%
TMC-8W9 0,98%
AC-8R7 0,98%
AC-790 0,73%
AP-5C0 0,49%
TMC-5B9 0,24%

100,00%
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20,00%

15,00% +—
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Zdroj: Vybrana spolec¢nost (2017)



Priloha H Vzdalenosti operatora na procesu vychystavani naraznika pii vhodnéj$im rozmisténi nulovych pozic naraznikt

| DENNi PLAN |  a10]
TYP |POCET/ [\, rvou| sscekem | VZOALENOST! VZCI:AI:IESI\IIQST TYP |POCET/ o/ 1vpu] seceLiem | VZPALENOST! VZCI:Al:llf;)l\YgST TYP |POCET/ |\ ovpu | cerkem | VZPALENOST! vzc:AI:IESr:IQST
FR+RR | SMENA [(m] i, FR+RR | SMENA [(m] , FR+RR | SMENA M] B,
ZA SMENU ZA SMENU ZA SMENU
TMC-068 81| 43,78%| 19,76% 30,0 2430,00] | AP-068 36| 2857%|  8,78% 42,3 1522,80] | Ac-068 37| 37,37%|  9,02% 37,5 1387,50
TMC-3P0 40| 21,62%|  9,76% 33,8 1352,00] [AP-3p0 24| 19,05%|  5.85% 52,2 1252,80] [ AC-1E7 14]  14,14%|  3,41% 53,1 743,40
TMC-211 24| 12,97%|  5.85% 44,7 1072,80| | AP-211 17| 13,49%|  4,15% 43,8 744,60 [AC-211 14]  14,14%|  3,41% 61,6 862,40
TMC-1E0 22| 11,89%|  537% 54,3 1194,60| |AP-1E7 14] 11,11%[  3,41% 70,4 985,60] | AC-1E0 1] 11,11%|  2,68% 63,4 697,40
TMC-1E7 8| 432%|  1,95% 72,2 577,60| | AP-8R7 14| 11,11%|  3,41% 70,4 985,60] | AC-3P0 10 10,10%|  2,44% 67,6 676,00
TMC-8R7 5| 2,70%]  1,22% 85,8 429,00] |AP-1E0 1] 873%|  2,68% 59,0 649,00] [AC-3U1 6]  606% 1,46% 81,0 486,00
TMC-8W9 4 2,16%|  0,98% 76,7 306,80] | AP-9AQ 8|  635%  1,95% 76,9 615,20 | AC-8R7 4] 404%|  0,98% 35,2 140,80
TMC-5B9 1]  054%|  0,24% 61,6 61,60 | AP-5C0 2| 1,59%|  0,49% 53,1 106,20] | AC-790 3] 3,03% 073% 43,8 131,40
185] 100,00%]  45,12% 7424,40 126] 100,00%]  30,73% 6861,80 99] 100,00%] 24,15% 5124,90
| CELKOVA CHUZE OPERATORA NA PROCESU VYCHYSTAVANI NARAZNIKU | 19411,10]

Zdroj: autorka




Priloha | Vzdalenosti operatora od piijmu k nulové pozici pii vhodnéjsim rozmisténi naraznika

| DENNI PLAN | 410
TYP FR POCET/ %V TYPU | % CELKEM POCET [ VZDALENOSTI sz:AI'J:;\YC?ST TYPFR POCET/ % V TYPU| % CELKEM POCET [ VZDALENOSTI vzc:AI'J:;\YC?ST TYPFR POCET/ % V TYPU [% CELKEM| POCET | VZDALENOSTI vzc:AI'J:;\YC?ST
SMENA KLECI M] . SMENA KLECI M] . SMENA KLECI M] .
ZA SMENU ZA SMENU ZA SMENU

TMC-068 81| 43,78%| 19,76% 5,40 53,2 287,28 | AP-068 36 28,57% 8,78% 2,40 46,1 110,64] [ AC-068 37| 37,37%|  9,02% 2,47 48,2 118,89
TMC-3P0 40[ 21,62%|  9,76% 2,67 50,6 134,93| [ AP-3P0 24| 19,05% 5,85% 1,60 40,0 64,00| [ AC-1E7 14] 14,24%|  3,41% 0,93 72,9 68,04
TMC-211 24 12,97% 5,85% 1,60 44,0 70,40| [ AP-211 17| 13,49%|  4,15% 1,13 68,4 77,52| [ AC-211 14| 14,04%|  3,41% 0,93 76,6 71,49
TMC-1EO 22| 11,89% 5,37% 1,47 37,5 55,00 [ AP-1E7 14] 11,11% 3,41% 0,93 81,1 75,69| | AC-1E0 11] 11,11%|  2,68% 0,73 33,2 24,35
TMC-1E7 8 432% 1,95% 0,53 29,0 15,47| | AP-8R7 14| 11,11% 3,41% 0,93 104,9 97,91] [ Ac-3rP0 10| 10,10%|  2,44% 0,67 30,9 20,60
TMC-8R7 5| 2,70% 1,22% 0,33 22,4 7,47| | Ap-1E0 11]  8,73% 2,68% 0,73 35,5 26,03| [ AC-3U1 6|  606% 1,46% 0,40 24,3 9,72)
TMC-8W9 4 2,06%|  0,98% 0,27 85,2 22,72| [ AP-9AQ 8|  635% 1,95% 0,53 26,6 14,19] [ AC-8R7 4] 404%|  098% 0,27 122,1 32,56
TMC-5B9 1] 054%|  0,24% 0,07 109,2 7,28 | AP-5C0 2| 1,59%|  0,49% 0,13 114,9 15,32] | AC-790 3| 3,03% 073% 0,20 117,9 23,58

185] 100,00%]  45,12% 600,55] 126] 100,00%]  30,73% 481,30) 99| 100,00%] 24,15% 369,23

TYP FR POCET/ %V TYPU | % CELKEM POCET [ VZDALENOSTI VZCDEAI'J:;\Y:)\ST 1ve £r | PO/ |og v rvpuf e cevkem POCET [ VZDALENOSTI VZCDEAI'J:;\Y:)\ST rverr | PO Loy rypu s cerkem| POCET | VZPALENOSTI VZCDEAI'J:;\Y:)\ST
SMENA KLECI ™M] . SMENA KLECI M] , SMENA KLECI M] ,
ZA SMENU ZA SMENU ZA SMENU

TMC-068 81| 43,78%| 19,76% 5,40 36,7 198,18| [ AP-068 36| 28,57% 8,78% 2,00 29,6 59,20] | AC-068 37| 37,37%|  9,02% 2,06 32,1 65,98
TMC-3P0 40[ 21,62%|  9,76% 2,67 34,4 91,73 [ AP-3P0 24| 19,05% 5,85% 1,33 26,4 35,20] [ AC-1E7 14] 14,24%|  3,41% 0,78 74,3 57,79
TMC-211 24 12,97% 5,85% 1,60 28,5 45,60] | AP-211 17| 13,49%|  4,15% 0,94 70,6 66,68| [ AC-211 14]  14,04%|  3,41% 0,78 78,7 61,21
TMC-1EO 22| 11,89% 5,37% 1,47 23,7 34,76] [ AP-1E7 14| 11,11% 3,41% 0,78 83,0 64,56] | AC-1E0 11] 11,11%|  2,68% 0,61 20,1 12,28
TMC-1E7 8[  432% 1,95% 0,53 15,2 8,11| | AP-8R7 14| 11,11% 3,41% 0,78 102,4 79,64] [ AC-3P0 10| 10,20%|  2,44% 0,56 17,9 9,94
TMC-8R7 s| 2,70% 1,22% 0,33 8,9 2,97 [ AP-1E0 1]  8,73% 2,68% 0,61 22,0 13,44] | AC-3U1 6|  606% 1,46% 0,33 10,7 3,57,
TMC-8W9 4  2,06%|  0,98% 0,27 100,7 26,85] [ AP-9AQ 8|  635% 1,95% 0,44 13,3 5,91] [ AC-8R7 4 404%]  098% 0,22 120,4 26,76
TMC-5B9 1] 054%  0,24% 0,07 107,0 7,13| [ AP-5C0 2| 1,59%|  0,49% 0,11 111,4 12,38] [ AC-790 3 3,03%] 0,73% 0,17 116,9 19,48

185] 100,00%]  45,12% 415,33] 126] 100,00%|  30,73% 337,01 99| 100,00%]  24,15% 257,02
| CELKOVA UJETA VZDALENOST OPERATORA ZASOBUJICIHO NULOVE POZICE NARAZNIKU 2460,44]

Zdroj: autorka



Priloha J Grafické zobrazeni rozmisténi Nové haly v soucasnosti

Zdroj: autorka
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Priloha K Grafické zobrazeni rozmisténi Nové haly po realizaci navrhovanych feSeni

Zdroj: autorka
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