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Abstrakt

Predmétem této bakalaiskd prace ,,Optimalizace vyrobntho procesu s vyuzitim
Lean Manufacturing™ je aplikace filozofii ve vyrobnim procesu. V praci se soustfedim
na strategii v ramci Sthlé filozofie, a sice systtm Kanban. Struktura je vénovana
teoretickym poznatkim tykajici se této problematiky, na zakladé kterych ve zvoleném

podniku analyzuji a aplikuji novy navrh koncepce fizeni.

Abstract

The target of this bachelor’s thesis ,,Optimizing the Production Process Using
Lean Manufacturing” is to apply lean philosophy in to manufacturing proces. In this
thesis | focus my attention on Kanban, one of the possible lean philosophie’s. The
structure is addicted to theoretical knowledge relating to this area on which basis |

analyze and apply new optimalized concept in selected copany.

Kli¢ova slova

Vyroba, fizeni vyroby, styl fizeni, Sthla vyroba, Just n Time, Kanban, 5S

Key words

Manufacture, manufacture operating, managerial style, lean manufacture, Just in Time,
Kanban, 5S
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1 Uvod

Lidstvo ma neutuchajici potiebu néco vlastnit. Tuto potiebu napliuje produkci a
sménou statkd, at vpodobé fyzické, ¢i vpodobé sluzeb. Jelkoz zivotni uroven
celosvétové roste, zvySuje se sni i poptavka po rlznorodych statcich a rozristaji se

virobni trhy.

Protoze srustem trhu se zvySuje spektrum nabizenych statki, panuje na trzich
siny konkurencni boj o zdkaznika. Konkurence dava zikaznikiim vétSi moznost volby a
zaroven klade vétsi naroky na nabizeny statek prodejcem. Pokud chce mit prodejce
zabezpeCenou konkurenceschopnost a zni plynouci Zivotaschopnost, musi nabizet
pouze statky s vysokou piidanou hodnotou, ty jsou ureny svym pomérem kvality, ¢asu
dodani, ceny, doplikovych sluizeb, apod.

Jelkoz jsem jedinec co ma rad technické véci a vySe pfidané¢ hodnoty statku je i
pro m¢ rozhodujicim faktorem pofizeni onoho statku, rozhodl jsem se svou bakalaiskou
praci zaméfit na optimalizaci vyrobniho procesu, ponévadz urCujici hodnota statku je

déana kvalitou jeho procesu vyroby.

Za nosnou koncepci optimalizace jsem si zvolil dnes velmi popularni a praxi
osvédcené metody optimalizace vyroby pomoci Sthlych metod tzv. ,Jean” vyvinuté
spole¢nosti Toyota. Tyto vyrobni principy dostupné zodbornych pramend jsem ve své
struéné podstaté aplikoval do teoretické casti a dale mi poslouzly jako odrazovy mustek

navrhu mé prace.

Aplikace této problematky je mozna vkazdém odvétvi ovSem nejzhavéji se
dnes uplatiuje voblasti primysly, pfevazné automobilovém, kde jsou Kladeny wvelké
pozadavky na riznorodost a vCasnost produktd. Proto jsem v praktické casti pristoupil
k volbé podniku ztéto sféry a nasledné analyzoval jeho vyrobni proces, ktery bych

mohl za pomoci teoretické Casti piizptsobit k obrazu svému.

Vysledkem prace je novy Sthly koncept systému, ktery opravuje nedostatky

plynouci z analyzy pouzivaného konceptu fizeni podnikem.
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2 Cile prace

Bakalarska prace bude v souladu se svym zadanim roz¢lenéna do tii zakladnich
Casti, ve kterych budou jeji cile rozpracovany na zadanou problematiku a zhodnoceny
zavérem.

Cilem bakalaiské prace je navrh optimalizace vyrobniho procesu za pomoci
Stihlych metod.

Jednotlivé dil¢i cile proto budou: analyzovat, vyhodnotit nedostatky, stanovit
pro¢ chci ZlepSovat, navrhnout novy systém vedouci ke zlepSeni a zhodnotit piinos ze

zavedeni.
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3 Teoreticka ¢ast

Predmluva

Z pohledu podnikatele, vedouciho pracovnika, pracovnika ¢&i zikaznka je
spravné fizeni podnikku a to 1 vyroby neodmyslitelnou soucasti blahobytu lidské
spole¢nosti. VSichni néco potiebujeme nebo po néfem touzime, podnikatel chce
podnikat, pracovnik chce mit praci a zakaznk kvalitni statek (produkt neboli shizbu)
Z ¢ehoz vanika ekonomicky kolobéh.

JelkoZ vtrznim hospodafstvi ma kupujici pravo vybéru mezi konkuren¢nimi
vyrobky, jejichZz cena, termin doddni a jakost ovlviyji rozhodnuti o zakoupeni, jsou
zminéné parametry statkli exponencidlng zivislé na schopnosti spravné interpretace
podnikové strategie a jejim zavadéni do fizeni podniku a vyroby.(9)

Zlepsovani a movace je mozna jediné za piedpokladu spravného vyuziti
vyrobnich procest a proto béhem posledniho stoleti dochdzi k navrhlim novych strategii
uréenych k dosahovani vytouzenych cili. Za prvntho prikopnika v oblasti zlepSovani
vyroby je povazovan Henry Ford, ktery pted vice jak sto lety vyvolal zavedenim pasové
vyroby a uvedenim dostupného automobilu pro masy revoluci v oblasti primyslu. Na
praci Henryho Forda navazala pied zhruba 70 lety firma Toyota Motor Company a
zaCala postupné vyvijet vlastni koncepci vyroby znamou jako TPS (Toyota Production
Systems) zaloZzenou na odliSnosti japonského smySleni Diky neustalému zlepSovani
filozofie systému s jeho postupy, slavila a stdle slavi firma Toyota enormni vyrobni a
ekonomicky uspéch.(12)

13



3.1 Podnik

Podnik neboli podnikatelsky subjekt (nékdy nespravné oznaCovan jako firma),
zaklada svou existenci na prvotnim cili a to dosaZeni zisku. V ekonomickém pohledu jej
oznaCuyjeme jako soubor hmotnych, osobnich i nehmotnych slozek uréenych
k podnikani. Podniky obchoduji svym jménem neboli nizvem a snazi se hledat a
zacelovat potieby trhu. Z tohoto pohledu je existence podniku opodstatnéna jen tehdy,
kdyz uspokojuje n&jaké potieby.(9) Henry Ford jednou fekl: ,, Ukolem podnikani neni
sobecky prospéch podnikateliv, nybrz podnik ma ukoly Sirsi - sluzbu ve prospéch

‘

zakaznikii, verejnosti, statu a lidstva vitbec.

3.1.1 Strategie podniku

Ridit podnik bez planovani by neslo. Proto maji podnky at uz fungujici nebo
budouci stanoveny cile, kterych se snazi dosahnout pomoci firemnich strategii. Strategie
je uméni podniku fidit ¢mnost néjakého kolektivu smérem k dosahovani hlavnich cili a
to nejen voblastech marketingu, ale i vyroby. I kdyz se tka, Ze¢ podnk nedé€laji
vyrobky, ale obchody, jen ztéZka bychom si piedstavili fungujici a prosperyjici firmu,
kterd prodava nekvalitni a trhem nepoptavané produkty.

14



PODNIK

Systém fizeni podniku

Informacéni systém
Rizeni Rizeni
yrobniho finan¢niho
Produkty Vyrobni b , ) Finan¢ni
systemu systemu
systém systém
Rizeni
zasobovaciho
systému

Obr. 3.1: Strategické schéma podniku (Zdroj: Videckd, Z. Rizeni vyroby. Brno: Zdengk
Novotny, 2006. Vyd. 2. 59 s. ISBN 80-7355-057-1.s. 7.)

~Pojem téchto strategii byl donedavna v naSi podnikové sféfe téméf neznamy. |
dnes si mnozi znas pod témito strategiemi stile piedstavuji tajuplny dokument, ktery
zpracovavaji pouze renomovani védci.

Druzi si zas mysli Ze strategie je zaméfena pouze na velmi vzdalené obdobi,
zatimco potiebuji feSit problémy zttka a snad nejvétsi skupina (dle osobnich
zkusenosti) se domnivd, Ze pokud prezila bez strategic doposud, obejde se bez ni 1

v budoucnosti. (13)

3.1.2 Pojeti strategie

Co to tedy ona magickd strategie je? Strucn¢ feCeno jde o dokument, ktery

charakterizuje pfipravenost podniku na vSechny budouci situace, které s velkou

L Soutek, Z. Strategie iispésného podniku (systém strategického Fizeni). Ostrava:
Montanex, 1998. 1.vyd. 180 s. ISBN 80-85780-93-3, s. 5.
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pravdépodobnosti mohou nastat, proto je vdnesni dobé neodmyslitelnou soucésti
uspéSného podniku, kdy jeji schopnost realizace je kliCem k tspéchu a prosperite,

piinaSeji kratkodoby efekt a souCasné vytvaii schopnost dlouhodobého rozvoje a ristu.

Strategické fizeni podniku je potieba chapat jako vytvafeni urcit¢ koncepce
firmy, kterda je vychodiskem pro tvorbu cili, planovani strategickych opatfeni a
vytvafeni zdkladnich pfedpokladi pro dobré fungovani podniku. Délka strategického
fizeni ma dlouhodoby dosah, pfesto vSak je sloZkou dynamického fizeni, coz znamena,
7ze musi byt pfizpisobiva a zejména pak v pribéhu realizace jednotlivych zAmérli musi
byt trvale aktualizovana.

Strategiec se zamciuje na koncepce vykonti a z tohoto hlediska predstavuje nejen
urceni palety vyrobkli a sluzeb, pomoci kterych chce firma podnikat, ale postupné nese
zpfesnéné  naplilovani  tohoto  prostoru  konkrétnimi pozadavky zikaznikli s
dlouhodobym ptedstihem a dlouhodobou znalosti potieby trhu. Strategicky management

vyroby miizeme charakterizovat nasledné:

1) Koncepce vyrobek/trh (urCeni rozsahu vykond a vymezeni zikladnich trhi)

2) Koncepce zdroju (zakladni uréeni zdrojii a jejich rozsahu z hlediska ur¢eného
rozsahu vykonil)

3) Koncepce vytvareni konkurenéni pozice (urCeni strategickych zaméri z hlediska
konkurenéni vyhody a jeji vazby na trzni segment)
Ze zminénych typi koncepci nam vyplyva, Ze nejpodstatnéjsi je koncepce
vyrobek/trh.

Tato koncepce ndm vymezuje obor podnikani a davda nam konkurenceschopnost

za pomoci zmén ceny, vlastnosti vyrobku, uzitné hodnoty, jména, renomé, a tak dale.(13)

16



3.2 Vyroba

V zakladu ndm slouzi k preméné piirodntho bohatstvi na statky pomoci lidské
¢mnosti. Protoze vyroba je zivisla na spotiebé, jsou tedy jejim zadkladnim predpokladem
vstupy (materidl, energie, informace), které pretvafime na vystupy. Pretvafeni vstupli se
odehrdvd pomoci transformacnich procesti a jejich prosttedkl (stroje, nastroje, piipravky,
atd.) za ucasti lidskych zdroji (pracovni sila), kde pfidavaji vyrobkim jejich ptidanou
hodnotu. Rozvoj produkce vyrobkd s vysokou piidanou hodnotou zidanou lokalnimi,
narodnimi ¢i svétovymi trhy je kliCova, proto aby bylo dosazeno pozadovanych cild, je

nezbytné transforma¢ni proces fidit, monitorovat a hodnotit.(14)

Piidana hodnota

Vyrobni zdroje:
- material

- energie

- informace

ZBOZI

VYROBNI PROCES 2
l VSTUPY > Transformace I VYSTUPY > SLUZBY

P N

Transformujici
vyrobni zdroje:
- wyrobni prostfedky

- pracovni sily

b 4 Zpdina vazba

B Rizeni B = R = o = R g

———————— — —

Obr. 3.2: Schéma vyroby (Pfevzato: Videckd, Z. Rizeni vyroby. Bmo: Zdensk Novotny,
2006. Vyd. 2. 59 s. ISBN 80-7355-057-1. s. 6.)
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3.21 Typy vyrob

V dnesni dobé se ve vyrobé mizeme setkat s rozdinymi typy produkti a vyrob. Na
jedné strané¢ to miize byt obycejnd hromadna vyroba Sroubll a na stran¢ druhé unikatni
produkce typu vesmirné lod¢, atomové elektrarny atd. Proto ve svét€ rozeznavame Ctyfi

zakladni typy vyrob dle mnozstvi jejich vystupi:(6)
» Projekt (Project) — unikatni statky
» Kusova vyroba (Unit/Batch production) — rizné statky, malé mnozstvi

» Sériova neboli opakovand vyroba (Repetitive production) — jeden nebo nékolik

podobnych statk?ll, automatizace, standardizace vyroby

» Hromadna vyroba (Continuous processing) — unifikované statky, vysoka

automatizace

3.2.2 Standardizace vyroby

Standardizace ma fadu pozitivnich piiosit pro podnik a jeho fizeni vyroby. To
znamend, ze nejen pindsi klady vyrobcei, ale 1 zakaznikovi. Jedna se o systematicky
proces vybéru, sjednocovani a Uceln¢ stabilizace jednotlivych variant feSeni, postupt,
vstupnich 1 vystupnich prvkii s kombinacemi, Cmnnosti a informaci v procesu fizeni
podniku nebo v jeho castech. Cilem standardizace je snizeni rozmanitosti nahodilosti v
fizeném procesu a taktéz zajiSténi konkretizaci vykladu piijatych rozhodnuti, jejich

pfistupti a prvki.

18



Tab. 3.1: Vyhody standardizace (Zdroj: TOMEK, G., Vavrova, V. Rizeni vyroby a
nakupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007. 378 s. ISBN 978802471479, s. 244.)

Vyhody vyrobce Vyhody zakaznika

e Poztivni vliv na vyvoj vyrobki o Nizi pofizovaci a provozni
(zjednoduseni, rychlost, jakost) naklady

o Efektivnéjsi vyuziti vyrobniho e Snazsi orientace a rozhodovani
zafizeni

Zrychleni procesu piipravy a
vlastni vyroby

Vyhody ze zhromadfiovani vyroby
(niz$1 naklady na skladovani, vyssi
produktivita prace,...)

e Snrzovani fixnich nakladi

Jednodussi planovani a fizeni
vyroby

Moznosti vyssi automatizace

Uplatiiovani  standardizace je piedevSim Vv orientaci na realna, perspektivni
ekonomicky vyhodna feSeni vyroby, wywvolana neustalym hodnocenim vlastnich sinych a
slabych stranek ve srovnani s konkurenci. Sprdvné zvolend a uzta standardizace vhodné
ovliviiuyje obsah fizeni vyroby a to nejen v podobé kvality vyrobkii (jakost), ale i1 kvality
prace, kvality sluzeb, kvality vyrobnich a rozhodovacich procest, kvality rozdélovani,
kvality délnik, inzenyrt, fidicich pracovnikl, administrativy, organiza¢ni struktury a
podobné. To nam =zabezpeCi dlouhodobé fungujici firmu, kterd je schopna se
pfizptisobovat trhu.(14)
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Standardizace Standardizace

vstupl €<————7 -——— > vystupl
I

I
I | I
Standardizace <«———-1 ; L_——_) Standardizace
procesu | spotieby
(Transformaci) Y
Standardizace

sefizeni stroju

Obr. 3.3: Zavislost fizeni na procesech (Zdroj: TOMEK, G., Vavrova, V. Rizeni vyroby
a ndkupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007. 378 s. ISBN 978802471479, s. 244.)

3.2.3 Metody rizeni vyroby

V oblasti fizeni vyroby vzniklo do dneSni doby mmnozstvi metod vhodnych pro
rizné typy vyrobnich systémd, které jsou nazyvany jako systémy PPS (systémy
planovani a fizeni vyroby). Rizeni vyroby obvykle fesi tyto okruhy témat:(14)

e Operativni fizeni vyroby (vyrobniho procesu)

e Planovani vyroby

e Organizace vyroby

e Produk¢ni portfolio a jeho struktura (viz Marketing a prode))
e Produktova strategic (viz Marketing a prodej)

e Zavadéni novych produktii do vyroby
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3.2.4 Cile rizeni vyroby

Vzdy bychom je n€li definovat tak, aby pro podnik zajistovaly vyhodnéjsi pozice
ve srovnani s konkurenci. M¢Ely by byt redlné/dosaziteiné a zaroven stimulujici neboli
podnécuyjici k co nejlepsim vysledkiim pii efektivnim vyuzivani zdroja.

Musime je vytyCovat vhodné, aby zajiStovaly stabiini vyvoj, to udava, ze dany

systém bude schopen odolavat pifpadnym porucham.

Cie fizeni by se mély odvozovat od vytyCenych cili podnikové strategie ,Business
strategy*“:(15)

- maximalni spokojenost zakaznika

- efektivni vyuziti disponibilnich zdroji

WC]’I

|| VYROBNI MANAGEMENT ||‘j )
. . Evidence

Cil vyroby

vyroby

» VYROBNI SYSTEM |-
Vstupy Vystupy

> >

%Poruchy

Obr. 3.4: Schéma vyrobnho systému (Pievzato: Videckd, Z. Rizeni vyroby. Bmo:
Zden¢k Novotny, 2006. Vyd. 2. 59 s. ISBN 80-7355-057-1. s. 6.)

Konkretizace cili zarucuje vyrobu produkti s vysokou pfidanou hodnotou.
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3.3 Stihla vyroba

Vyrobni syst¢ém Toyota Production Systems (dale jen TPS) firmy Toyota je bran
odborniky jako jeden znejucinnéjSich. Tento systém, Casto oznacovany jako systém
Stihi¢ vyroby ,Lean Manufacture” byl poprvé zavadén do své vyrobni funkce b&éhem
50-60 let 20. stoleti podnikem Toyota. Prvotnim cilem vedeni podniku bylo dohnani
USA vproduktivité. V tehdejsi povalecné dobé se ovSem Japonsko potykalo se
zasadnimi problémy, produktivita byla mald (devitmova oproti USA), chybély suroviny
a poptavka na trhu byla rliznorodd a nizkd. Této problematiky se chopili dva pracovnici
spole¢nosti Taichi Ohno a Shingeo Shingo, ktefi zacali ménit stavajici koncepce vyroby

a jsou brani za tvliirce metody TPS, jak ji zndme dnes.

Stihla vyroba neni jen vyrobni metodou, ale mohli bychom ji spe oznadit za
filozofii, jak fidit vyrobu. Dusledkem toho, Ze wvyrobni naklady jsou zpravidla
rozhodujici Casti celkovych ndkladi na wvyrobek, soustfedi se na aplikace spojené

S vyrobou.

V jednoduchém pohledu ji mizeme konkretizovat jako zbavovani se vSech
piebytecnych vyrobnich ¢asti. Které to ale jsou? Jednd se o casti, které vyrabénym
produktim neudélyji zadny benefit (hodnotu) a tudiz za né zdkaznici nechtéji platit a
jsou pro podnik ztratové (tzv. eliminace plytvani a maximalizace piidané hodnoty).(7)

Pro Stihlou vyrobu jsou typické tyto rysy:

e zamgcfeni na zdkaznika a procesni fizeni

o eliminace plytvani

e plynuly tok vyrobkii, materiali a informaci
e uplatnéni principu tahu ve vyrobé

e neustaly proces zdokonalovani
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http://cs.wikipedia.org/w/index.php?title=Taichi_Ohno&action=edit&redlink=1
http://cs.wikipedia.org/w/index.php?title=Shingeo_Shingo&action=edit&redlink=1

3.3.1 KAIZEN

Teorie Stihiho podniku je vzdy spojena s pojmy plytvani, zlepSovani a uspor.
Japonské slovo Kaizen ("ZlepSeni" neboli "zména k lepSimu") je zikladem filozofie
piistupu k vyrobnimu procesu. Tato neustald snaha zlepSovani procesii se netykd pouze
uzkého vrcholného vedeni, ale predpoklddd se zapojenim vSech zicastnénych, od
délnikti az po vedouci pracovniky. Proto je n€kdy ozna¢ovana jako Gemba Kaizen, kde
Gemba je vyrazem pro pracovisté. Velikkost a mira zlepSeni neni dillezitd, i sebemensi
ZlepsSeni je krokem dopifedu, protoze po jednom kroku vétSinou nasleduje druhy. Slovo

Kaizen tedy zastituje Siroky spektrum aktivit.(5)

KAIZEN

Kanban

e Orientace na zakazniky o

e Absolutni kontrola kvality e Zdokonaleni kvality

e Robotika o , Pravé v¢éas“ (JIT)

e Krouzky kontroly kvality o 7Zidné kazové zboZ

e Systémzlepseni navrhi e Aktivity malych skupin

e Automatizace e Dobré vztahy management —

¢ Disciplina na pracovisti zaméstnanci

e Absolutni udrzba vyrobnich e ZvySovani produktivity
Prostiedka (TPM) e Vyvojnovych produkti

Obr. 3.5: Kaizen (Zdroj: Imai, M. Kaizen :metoda, jak zavést uspornéjsi a flexibilnéjsi
vyrobu v podniku. Brno: Computer Press, 2004. Vyd. 1. 272 s. ISBN 80-251-0461-3.)
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3.3.2 Just-in-Time

Just in Time v ptekladu ,,Pravé veas® vychazi ze zakladni ideologic zikaznika a
to: ,, jit si néco koupit az to potfebuji.“ Pan Ohno si toto uvédomil a vymyslel JIT
strategii postavenou na dodani zboZi zakaznikovi, které pozaduje v pozadované jakosti
a Case. Prevratil zplsob zisobovani vyrobnich etap a rozb&hl vyrobu s jednoduchym
cilem: vyrdbét pozadované vyrobky v pozadované kvalit¢, mnozstvi a Case, kdy za
vyrobek nepovazoval pouze ten pro koncového zikaznika, ale 1 jednotlivé soucasti
putyjici mezi vyrobnimi pracovist. Razem uz nebyl zakaznikem pouze kupujici, ale i
délnik na dalsi provadéné operaci.

JIT je konceptem zefektivitovani vyrobntho cyklu a vyrabénim mnoZzstvi, které
pozaduje zakaznik a trh. S implementaci podnk piekracuje své hranice, nebot
spravnost funkce je postavena i na zapojeni dodavatell, ktefi podniku dodavaji material,

suroviny a soucastky.(14)

3.3.21 Cile JIT

Idedlni zavadéci cile JIT se oznacuji jako ,seven zeros® (sedm nul). Pozadavky na

zvliadnuti filozofie JIT jsou?

nulové procento zmetkl

nulové Casy na prestavéni stroji

nulové zasoby

nulové ztraty Casu pii pfepravé a manipulaci
nulové ztraty Casu pfi prostojich

nulové c¢asy dodavky

YV V.V V V V V

vyrobni dévka =1

2 Gregor M., Kosturiak J. Just In Time: Vyrobnd filozofia pre dobry management.
Bratislava: Elita 1994, 299 s. ISBN 80-85323-94-8

24



Uplné hodnoty cili aviak v realné praxi nejde dosdhnout, oviem alespon
piblizeni se vede k redukci vSech Cnosti, které netvoii hodnotu vyrobku a tudiz
ekonomickému prinosu. Prispéji ke zvySeni jakosti zvySeni produktivity prace a

uvolnéni finanénich prostiedkii vazanych v zisobach.(3)

Gregor a KoSturiak® vymezuje cile JIT nasledovné:

= odstranéni nepotiebnych skladovych zisob,
= redukce zisob v mezskladech a dilenskych mezioperacnich zisobnicich na
nejnizsi
moznou Uroven,
= snizeni hodnoty obézné¢ho majetku,
= Zkraceni pribémych dob (jednotlivych procest, celkové pribéné doby
zakazky),

= ZlepSeni dodavatelské schopnosti — okamzitd reakce na pozadavky zikaznika.

3.3.2.2 Eliminace ztrat

Pokud se zamyslime nad zakladnimi cili optimalizace JIT, uvédomime si, Ze se
vétSinou jedna o elimmnaci ztrat, které uskutectiyjeme zZlepSovanim jednotlivych
procesll. Ztratou je pro nas vse, co zvySuje naklady bez toho, Ze by to vyrobku ptidavalo
urcitou piidanou hodnotu, takze podniku brani byt produktivnim pfi pfeméné vstupl za
pouzitim svych zdroji. V tabulce nize jsou uvedeny zikladni typy ztrat. (Gregor)

% Gregor M., Kosturiak J. Just In Time: Vyrobnd filozofia pre dobry management.
Bratislava: Elita 1994, 299 s. ISBN 80-85323-94-8, s. 17.
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Tab. 3.2: Typy a ptiklady ztrat (Zdroj: Gregor M., Kosturiak J. Just In Time: Vyrobna
filozofia pre dobry management. Bratislava: Elita 1994, 299 s. ISBN 80-85323-94-8.)

Typ Priklad
Poruchy Zmetky, prostoje strojii, predélavky
Cekani Cekani na material, prostoje, pocitani dila
Nadvyroba Casté dodavky, velké mnoZzstvi
Pohyb - procesy Nadbyte¢né (podavani, prenaseni,...)
Zéasoby Hromadéni ve skladech, velké vyrobni davky
Doprava Nespolehlivost, slozita pieprava
Zaméstnanci Kreativita, napady, dovednosti

3.3.2.3 Piinosy podniku

Jelkoz v trznim prostiedi zdkaznici kladou velkou vahu na konkuren¢ni cenu
utvafenou kapitalovymi trhy, podniky nemaji povétSinou moznost utvafeni cen a musi

k dosazeni zsku redukovat naklady protoze:
CENA - NAKLADY = ZISK

Zlepseni spoc¢iva tedy ve zlepSeni produktivity. Zvysi se uroven fizeni mez
useky vyroby, snizi se stav surovin, zasob a vyrobku na skladé, zkrati se doba cyklu
vyroby. Zavedeni systému vede 1 ke snizeni distribunich ndkladl, zvySeni kvality
vyrobki od dodavatelii a jejich redukci.

Diky t€mto diléim zlepSeni mize podnik nabizet zikaznikiim Siroky sortiment
vyrobkli ve mnozstvi, které vdané chvili pozadyji, aniz by museli platit vyssi cenu. To

zabezpecuje vysokou rentabilitu spojenou s pruznosti na zménu z potieb zakaznikd.(3)
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Tradicni systém Just-in-Time

Velké zasoby Minimalni zasoby

Velké vyrobni davky Malé vyrobni davky

Prubéina doba vyroby

Priibéina doba vyroby >

<= ¢as dodavky €as dodavky

Vyroba zaloZzena na Vyroba zaloZzena na

planu redlnych poZadavcich

Mala varieta vyrobkd Velka varieta vyrobki

Obr. 3.6: — Rozdily piinosti systému (Pfevzato ze: Videckd, Z. Rizeni vyroby. Brno:
Zden€k Novotny, 2006. Vyd. 2. 59 s. ISBN 80-7355-057-1. s. 6.)

3.3.2.4 Piinosy zaméstnancim

Zékladem pfistupu JIT je vyuwzivani lidské prace, protoZze automatizace bez
lidského faktoru ztrdci vyznam. Piinos pro zaméstnance spoc¢ivd v rovnomeérnéjsi a
stabingj$i vyrobé. Zaméstnanci nejsou pretézovani a podileji se veétsi mérou na hodnoté

produkce, coz zvySuje jejich hodnotu a vysi ohodnoceni.

Pfi zavadéni ovSem vznikd drobny problém v podobé piirozenych obav
zaméstnancli vi¢i novym vécem. Proto by se zaméstnanci méli vhodné Skolit, aby byli
schopni zvladat tkony svych kolegh a piipadné¢ mohli obsluhovat n€kolik zafizeni za
sebou. Vyuzivani zkuSenosti a potencidlu zaméstnanci je klicové, vyrobei strojl
nedokaz ptresné¢ zohlednit specifika vyroby a proto do n€j vhodné musime zainteresovat
naSe zaméstnance a tim zabezpelit vyrobu dle stanovenych plant. Tento celek nam

nasledné zvySuje zaméstnaneckou loajalitu, flexibilitu a dovednost.(2)
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3.3.2.5 Skladovani a manipulace v JIT

Pongvadz je syst¢ém JIT postaven na principu tahu ,Pull, kdy vyrobu fidi
zdkaznkk a vyrdbét se zaCne, az to vyzaduje, méni se i systém skladovani. Skladovani
ztraci roli skladovactho zafizeni a plni ndm spiSe roli konsolida¢ni To klade zvySené
naroky na skladovani a manipulaci v disledku pfesuni mnoha produkti v malych
mnozstvich. Je zapotfebi wuzivat vhodné druhy manipulaéniho zafizeni, velikosti
prepravek a strategicky volit umisténi skladi zabezpecujici dodavku materialu do

vyroby.(3)

3.3.2.6 Podpiirné techniky JIT

Zavedeni  systtmovych  piistupit  JIT  nebude nikdy  GspéSné na
nestandardizovanych pracovistich. Nestandardizované podminky vedou k narlstu vSech
moznych typl ztrat jako ztrat znadbyte¢ného pohybu, hledani polozek, poruch stroji ¢i
nehod. Vytvofeni vhodnych standardnich pracovnich podminek je vychozim krokem
kazdého ZlepSujicho programu v podniku. V systémech §tihlé vyroby se nejcastéji
implementuje systém 58, ktery je souborem zakladnich pravidel standardizace.(4)

Tab. 3.3: Clenéni standardizace 5S (Imai, M. Gemba Kaizen: [fizeni a zepSovani
kvality na pracovisti]. Brno: C-Press, 2005. Vyd. 1. 314 s.ISBN 80-251-0850-3.)

Standardizace 5S

Sort (tridéni — organizace)

Setin Order (dej do poradku)

Shine (Cistota)

Standardization (standardizace)

Sustain (udrzovani)
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3.3.3 Kanban

Japonské slovo Kanban slozené ze slov (,kan* — Stitek a ,ban“ — signal) nékdy
dvacetileti a zarovenn Casti filozofie metody JIT. Tato metodologie byla poprvé v praxi
pouzita v 50-tych letech 20. stoleti automobilkou Toyota. V jednoduchosti jde o

predavani jednotlivych potieb pracovist mez sebou na kartickach. (7)

Definice Kanbanu:

,Kanban je karta nebo jina forma zpravy, pomoci které odbératel zada dodavatele o

material, vyrobek, praci apod.<*

“Systém zalozeny na zavedeni vztahu zidkaznik - dodavatel do vyrobniho procesu.
Kazdy vyrobni stupenn je zarovenl zikaznikem, ktery predava své pozadavky na
polotovary nebo suroviny piedchozimu stupni vyroby a stejné¢ tak je dodavatelem pro
stupenl navazujici. Pfedavané objednavky, které plni funkci dodacich listi maji podobu
kartidek*®

HLKANBAN znamena téz vraceni funkce fizeni zpét do dilny, kde je mozné piimo na
mist¢  prizplisobit pfisun materidli a  zpracovani vyrobnich uloh okamzitym
pozadavkliim. Nevyuziva se tézkopadné centralni planovani a fizeni, vyrabi a dopravuje

se jen to, co je pozadovano. Zakazikem je kazdy nasledujici process®

* Business Center, [online]. Dostupné na www: http:/business.center.cz/

business/pojmy/pojem.asp?id=970

5

Economic  Wizard.  http//www.ewizard.cz/slovnik/logistika-strategieracionalizace-
K.html

® Gregor, M., Kosturiak, J.: Podnik v roce 2001 - revoluce v podnikové struktuie, Praha:
Grada, 2001, ISBN 80-7169-003-1
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3.3.3.1 Cile Kanbanu

Zkraceni/stabilizace
prabéiné doby

Vysoka schopnost

dodavat

Cile fizeni

pomoci
KANBANU

Zvyseni
transparentnosti

Optimalizace
materialového
toku

Snizeni stavu
zasob

Obr. 3.7: Cile kanbanu (Bosh GmbH. BPS — dvoudenni $koleni. Jihlava: Bosh, 2008.)

3.3.3.2 Princip Kanbanu

Protoze je systém Kanban postaven na kotenech filozofie JIT, kterd vyuziva

13

princip tahu ,pull“ oproti bezné¢ uzivanému principu tlaku ,push, je vyroba rozd€lena na
cykly svlastni regulaci a definovana vztahem dodavatel — zakaznik a fidici proménou
velikost zasoby zisobniku nebo skladu zikaznického pracovisté. To znamend, Ze pokud
nedojde Kk poZzadavku na materidl, nedochazi ani k jeho obstarani, vyrobé a spedici,
nevznika 7Zadnd vyrobni ¢mnost a s ni souvisejici naklady. PoZzadavek vyroby je zadavan
kanbanovou kartou, pokud neni K dispozici volna kanbanova karta, nesmi se material

pfemistovat ani vyrabét.
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Zaroven jsou kanbanem definovany transportni obalové jednotky (pfepravky,
boxy, palety, apod.) s poctem kusti v t€chto obalovych jednotkach. Pfedem definovany
pocet karet obiha kanbanovym okruhem, to urCuje mnozstvi materialn daného okruhu a

je tak kontrolovana vySe zasob fetézce.

Kanban se tedy stdva zidkladnim mnformacnim podkladem potfebnym pro fizeni
materidlového toku vyrobou. Je nositelem informaci co se ma vyrdbét, kde se ma
vyrabét, kolk se toho ma vyrdbét a kam se mi vyrobek po vyrobeni dodat nebo

presunout.(3)

3.3.3.3 Kanban karta

Kanbanova karta at’" uz vpodobé klasické plastové nebo jiné (elektronické,
apod.) je nastrojem k predavani signali pracoviStim pro zahajeni ¢innosti Charakter
kanbanovych karet je vregulacnich okruzich riizny, zalezi na vyuZiti a funkci. Karta je

odpovédna za nasledné otazky:(3)

Kdo? — Vyrobni nebo dodavatelské misto.
Co? — Vyrobek, material, ¢innost — popis, identifikaéni ¢islo.
Pro koho? — Spotfebni misto.

Kolik? — Mnozstvi, velikost dodavky.
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Karty se ¢leni:

= Plastova viceucelova karta

Trvaly druh karty, v okruhu obihd do doby, nez dojde k jejich snizeni popiipade ztrat¢ a

zni¢ent.
= Flektronicka kanbanova karta

Je systémovou informaci v podobé virtudlni polozky v databazi. V systému se zobrazuje

jako pozadavek pro spusténi pohybu materidlu na pracovisti nebo logistickym fetézcem.
=  Kombinovana karta

Prezentovana jednoucelovou papirovou a elektronickou kartou. Fyzickd (papirovd) karta
se po dodani s materidlem na zikaznické pracovisté nevraci do obchu, pracovisté
generuje novou elektronickou. Fyzickd Cast slouzi pro snadnou identifikaci a tento krok

ma za nasledek snizeni rizk z moznosti zamény, ztraty a poskozeni v kolob&hu.(3)

3.3.3.4 Vypocet Kanbanu

V odborné literatufe nalezneme mnoho zpusobl a postupti pro vypocet

kanbanového okruhu. Za zakladni vzorec bychom mohli stanovit nasledujici:(11)

primérny odbér za periodu

oCet karet =
P velikost prepravky

Dusledkem rozmanitosti potfeby a riznorodosti vyrobnich procesii voli vétSina

podniki svou vlastni cestu zptisobu vypoctl. Vysledné vzorce jsou si koncepciné velmi
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podobné, ovsem presto rozdiné, kvili zvolenym kritérim pro vypocet. Napiiklad

spole¢nost BOSH pro svou implementaci vypodtd wiva nasledujici pojeti:’

OZ =PK* 00 =PP*t4* (1 + a)

Kde:
PK —pocet kanbanovych karet [-]
OO - obsah obalu [ks]
PP — potieba v period¢ [ks/perioda]

ty — perioda doplnéni [Perioda]

0. — faktor bezpecnosti [-]

Upravou pak dostavame podet karet:

PP *td * (1 + <)
'eYe)

PK =

Faktor bezpecnosti O je mira plytvani plynouci z
» Kratkodobého kolisani potieb
» Kolisani vyroby

> Nedostatkd v dodavatelském fetézci

" Bosh GmbH. BPS — dvoudenni $koleni. Jihlava: Bosh, 2008.
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Perioda doplnéni tq vychazi ze vztahu:
=t +tw+t=+1a

T} - doba zpoZdéni: primémy Easovy tisek mezi odebranim kanbanu z plné piepravky

a doru¢enim do kanbanové schranky

Ty - doba &ekdni kanbanu: primémy casovy usek mezi odebranim kanbanu ze

schranky zahajeni vyroby
{F - doba zhotoveni: priméma doba vyroby dili podle kanbanu

{p - doba piepravy: primémy casovy Usek mezi dokon¢enim vyroby a dodanim

prepravky do skladu

doba cekdni kanbanu t .
W Schranka | | | doba zpoZdéni informace t,

Dodavatel (vyrobku) |:> Sklad > | Zakaznik

doba zhotoveni tg doba prepravy ta

Obr. 3.8: Doba ¢ekani kanbanu (Bosh GmbH. BPS — dvoudenni $koleni. Jihlava: Bosh,
2008.)
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Pocet kanbanovych karet mize byt dokonce stanoven mtuitivné na zikladé
ZkuSenosti. OvSem toto intuitivni stanoveni bude pievazné pouzitelné u vyrob s velmi

konstantni poptavkou a nizkou rozmanitosti vyrobkd a uzité¢ho materialu.(11)

3.3.3.5 Kanbanovy okruh

Jednd se 0 tzv. samofidici regulaéni okruh toku materidlu vyrobou fizeny
kanbanovymi karty. Casto byva tvofen pouze vyrobnimi karty, ale mohou byt i
transportni. Zakladni schéma takto regulovaného okruhu je nasledyjici:

Kanban I
schranka

A 4
‘lllll Zalsobn EEEEEN

— Vyroba —_—) > Sklad —)

Legenda:

Tok materidlu _}
Tok informaci p— }
Tok poZzadavku ......}

Obr. 3.9: Jednoduchy kanbanovy systém (Zdroj: RUSSELL, R., TAYLOR, B.
Operations management: along the supply chain: international student version. 6th ed.
Hoboken: John Wiley & Sons, 2009. 776 s. ISBN 9780470233795.)
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,Pribéh systému kanban si lze predstavit takto: jestlize spotfebitelské misto
(odebirajici pracovisté) zaregistruje, ze predem stanovena vySe zasoby soucasti
dosahuje fidici hladiny nebo je dokonce pod ni, hlasi dodavatelskému (vyrabéjicimu)
pracovisti svoji potiebu tak, ze predd kartu kanban. Vyrabéjici (doddvajici) misto musi
zajistit dodani v pozadovaném mnozstvi a ¢ase. Material (soucasti) se odesila i s kartou
kanban. Zvlastnosti proti tradicnim zpusoblim je zde to, Ze fizeni probihd na ziklad¢

aktualni potfeby a aktualni zasoby.*®

3.3.3.6 Aplikace kanbanu

»oystém kanban lze vhodn¢ aplikovat jak pro wnitini logistické fetézce u
vyrobnich (montdznich) zivodech, tak 1 pro smluvné stabilizované wnéjsi fetézce;
typické je jeho uplatnéni mezi dodavateli dili a findlnim montaznim zdvodem v
automobilovém primyshu i1 jinde ve strojirenské vyrobé. Dodavatel ruci za kvalitu a
véasnost dodavky; odbératel ma povinnost objednanou davku odebrat. Cinnosti
dodavatele a odbératele jsou synchronni a jejich kapacity jsou vyvazené. Spotieba
materidu by méla byt rovnoméma, bez velkych vykywvii a sortimentnich zmén.®
Nejcastéji jej ale spatfujeme v sériovych, velkosériovych a linkovych vyrobach s velkou

mirou setrvacnosti odbytu.

8 Tomek, G., Rizeni vyroby a ndkupu. 1. vyd. Praha: Grada, 2007. 378 s. ISBN
978802471479, s. 244

% Pernica, P. Logisticky management: teorie a podnikovd praxe. Viyd. 1. Praha: Radix,
1998. 660 s. ISBN 8086031136, s. 330-331
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Piinosy z vyuZivani systému:™
* snizeni zasob o 60-90%
= redukci sefizovacich casi o 95%
= zkraceni prubémych dob o 50-80%
» redukci potieby ploch o 50%
= zvySeni produktivity vyroby a vykonu o 100%
* snizeni personalnich nakladd o 60%

= gnizeni hakladd na kvalitu o 20-60%

4 Predstaveni podniku

Pro svou praktickou ¢ast jsem si zvolil podnik VISTEON Autopal s.r.o. v Hluku.
Divodem této volby byla dlouhotrvajici vyroba dili pro automobilovy primysl
Vv sériové podob¢, dobra dostupnost a moznost obratit se na znamé, ktefi jsou v podniku

zamestnani

4.1 Podnik

Autopal je vsoucasné dobé obchodni znackou pro vyrobky svételné, chladici a
klimatizacni techniky, forem a nastroji pro automobilovy primysl vyrabéné ve

spolecnosti Visteon-Autopal Services s.r.o..

19 Gregor M., Kosturiak J.: Podnik v roce 2001-revoluce v podnikové struktuie, Grada
Praha 2001, ISBN 80-7169-003-1
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Tato spole¢nost patii mezi 100 nejvyznamngjsich firem Ceské republiky a byla zaloZena
v roce 1879 Josefem Rotterem, kdy zpocatku se zaméfovala na vyrobu kocarovych
lamp a v pozd¢jsich letech prevazné lamp pro motorova vozidla. Nasledné jako narodni
podnik byla monopolnim dodavatelem svitlen a svétlometd tuzemského trhu pro

vyrobce (Skoda, Tatra, Avia). jejiz soucasti je dodnes.

V roce 1993 byla privatizovana a koupena firmou Ford Motor Company, kdy v roce
2000 probéhl prevod do samostatné divize Visteon Corporation (oddélivsi se od

spole¢nosti Ford) v disledku zaujeti vice segmentti trhu.

Stémét 4000 zaméstnanci provozuje Visteon-Autopal dvé specializovand vyvojova
centra zaméfena na klimatizaci, chladici a svételnou techniku, pét vyrobnich zavodd a
nastrojarnu nachazejici se v Novém Jiciné, Hluku a Rychvaldé. Vyvojova centra v
Novém Ji¢in¢ a Hluku také podporuji celosvétové vyvojové tymy spolecnosti Visteon
Corporation. Visteon Corporation se sidlem Van Buren Township, stat Michigan v

USA, zaméstnava piiblizné 26 000 zaméstnanci ve 26 zemich. (18)

4.2 Vize acile

Vizi spoleCnosti  Autopal je byt nejlepSim dodavatelem automobilovych
komponent a syst¢émil. Na cest¢ k plnéni této vize musel podnik certifikovat svij systém
fizeni jakosti podle normy ISO 9001, dale podle normy QS 9000, coz je norma
americkych automobilek, a VDA 6.1, coz jsou pozadavky némeckych automobilek.
Uspéchem téchto postupti bylo Fordovo ocenéni kvalty Q1 pro vyrobu svétel a
klimatizaénich komponent.

Velka pozomost je taktéz veénovana k odstranéni ekonomickych zatéz, zlepSeni
pracovniho a zvotntho prostiedi. Dalsim krokem je obhdjeni certifikace podle ISO
14001, cozZ je norma Zivotniho prostiedi.(18)
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4.3 Budoucnost

Zavody Autopal disponuji ucelenym vyrobnim programem, ktery zahrnuje
vyrobu svételné techniky, klimatizaénich komponent, chladici a tepelnych vyméniki.
Konstruk¢éni oddéleni zavodi a vyvojovi pracovnici neustile piipravuji nové a nové
vyrobky. Kazdym rokem Autopal rozsifuyje stdvajici vyrobu o dalsi vyznamné
programy, zvétSuje pocet pracovnich mist, zvySuje obrat a udrzuje technologie na

maximalni technické Urovni

To vSe Autopalu zaruuje dalsi dynamicky rozvoj v duchu motta spolecnosti Visteon —

,See the possibilities [Vidét moznosti]“. (18)

44 Zavod

Zavod Autopal vHIuku je situovan do komplexu budov o celkové rozloze
81636n7. Zavod je umistén na konci mdsta Hluk a poskytuje pracovni piileZitost 600
kmenovym + (20-25 agenturnim) zaméstnancim. (Schéma zavodu stokem Do a

Z zavodu v pfiloze.)

45 Produkce

Vyrobni ziavod Vv Hluku se specializuje na vyvoj a vyrobu klimatizani a chladici
technky pro automobilovy primysl. Vyroba je rozvrzena mez tii vyrobni haly VI
(chladici a klimatizacni hadice), M1 (chladice, klimatizace) a M2 (Exchange Gas
Recirculation Cooler) viz obrazek v pfiloze. Soucasti kazdé vyrobni haly je samostatné

vyvojové oddéleni s oddélenim manufacturingu (fizeni vyroby).
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46 Skladovania zasobovani

Pro zisobovani a spedici firma vyuzivd globalntho logistického operatora
spole¢nost DHL.

Zavod disponuje zastieSenymi skladovymi prostory. Material a hotové vyrobky
jsou Do a Z zavodu prepravovany kamionovou dopravou. Nasledné piemistovani palet
s materidlem a vyrobky je obstaravaino pomoci vysokozdviznych vozkl. Vyrobni
materidl a rozpracované vyrobky jsou skladovany a premistovany v KTL paletach
potfebnych velikosti,. Zasobovani mez sklady, vyrobou a ptfedvyrobnim skladem

obstarava zasobovaci technik.

Zasobovani probihd tiikrat za sménu, tedy zhruba v cyklu necelych 3 hodin.
Zasobovaci dispecer pak odpovida za spravné doplnéni potfebného mnozstvi materialu

do vyrobnich samospadovych regalii odkud je material Cerpan zakaznickymi pracovisti.

5 Analyza podniku

Analyza byla provedena na ziklad¢ dostupnych a podnikem zprostfedkovanych

mformaci.

5.1 Rizeni vyroby podniku

Spolecnost VISTEON — Autopal (déle jen Autopal) klade wvelké usili
postupnému  zavadéni nového vyrobniho systému Visteon Production Systems (VPS).
Jelikoz se jednd o vyvojové drahy koncepcni systém fizeni vyroby, ktery je neustdle pod

zdokonalovanim a tvofi Know-How spolecnosti, odmitla spolecnost vramci interniho
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kodexu o poskytovani podnikovych informaci tietimu subjektu poskytnout presné udaje

tohoto systému fizeni.

Z dostupnych mnformaci vyplyva, ze systtm VPS vychazi zdobie a celosvétove
mamého systému fizeni vyroby Toyota Production Systems a zaméfuje se na tyto

klicové body §tihl¢ vyroby:

» Standardizace (vyuziti metod 5S)
= Rizeni zisob / produkce (Just-in-Time)
= OSetiovani uzkych mist (tzv. Bottlenecks)
=  Dodrzovani doby taktu

Dale Autopal vyuziva systtm IPA vyvinuty slovenskou spole¢nosti Fraunhofer
IPA Slovakia. Tento systém rozplanovava vyrabéné obémy vyroby a stanovuje velikosti
dodavek zisob do zavodu a na jednotlivé vyrobni haly podle zakdzek koncovych
zdkaznikli. Objednavky jsou provadény elektronicky a Vvyslednd vyroba je fizena
pomoci tydennich plant, kdy kazdym tydnem ve stiedu je zhotoven plan nasledujiciho
tydne a ptedan do vyroby.

5.2 Zaméreni analyzy

Zaméfeni a analyzovani dat bude probihat pro vyrobni oddéleni EGR (Exchange
Gas Cooler) systému vyvijeném a produkovanému v hale M2 (viz schéma podniku

Vv ptiloze).

Jednd se o technologii pro vznétové (Dieselové) motory automobill, ktera se
snazi nalézt nejlepsi mozny kompromis mezi spotfebou paliva a emisemi oxidi dusiku.

Technologie EGR snizuje emise piimo v misté jejich vzniku - ve spalovacim prostoru.

Prednosti systtmu EGR je spojeni nizkych emisi s mimoiadnou hospodarnosti
provozu. Jednd se o vyzkouSené a provéfené feSeni, pouzivané fadu. Cast vyfukovych

plyn je ochlazena a piivedena zpét do spalovaciho prostoru. Tim se snizi teplota
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spalovani, a snizi se emise oxidi dusiku. Navic vyssi vstiikovaci tlaky zajisti nizsi

mnozstvi pevnych castic.

=R

|
ochlazené recirkulované
plyny

-

recirkulované R S
vyfukové g
plyny (

al
vyfukové " nasdvany
plyny vzduch

Obr. 5.1. Exchange gas cooler — princip (19)

V této wvyrobni hale zavodu jsou wvyrabény tii typy systétmi EGR tiemi
samostatnymi ~ vyrobnimi  linkami v disledku rozdilnosti  technologického  postupu,
kapacity linek a kapacitou poptdvaného mnozstvi. Jedna se o linky:

» EGR DW12 — manualni vyroba (odbératel BMW AG)
= EGR EURO 4 - pasova vyroba (odbératel koncern PSA - Peugeot, Citroén)
= EGR EURO 5 - pasova vyroba (odbératel Kolbenschmidt Pierburg AG)
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5.3 Velikost vyroby a davek

U kazdé vyrobni linky probthd vyroba vprovozu na smény po 8 hodinach.
Kazda sména ma tii pfestavky, jednu zdkonnou (30 min.) a dv€é motivacni (10 min.).
Dale ma kazda sména na zacatku 6 minut K piipravé vyroby / kontrole stroji a nasledné
6 minut na konci smény pro uklid / kontrolu pracovisté. Z toho vyplyva Cistd pracovni

doba 418 minut za sménu.

Vyroba se fidi normovou hodinovou stabilitou, kdy kazdou celou hodinu je
zapisovan aktualni stav na tabuli stav rozpracovanosti dle planu a jsou lehce

kontrolovatelné vykyvy zapfi¢inéné opozdénim vyroby z diivodu poruch a prostojti.

Tab. 5.1: Velikost denni produkce haly M2

Model Pocet smén Pocet ks/sména Pocet ks/den
MBW DW12 1 360 360

EURO 4 2 750 1300

EURO 5 3 2667 8000
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Tab. 5.2: Plan pro sménu EGR — DW12, EURO 4, EURO 5

6:30 | 7:30 | 8:30 [ 9:30 | 10:30 | 11:30 | 12:30 | 13:30
Pracovni - - - - - - - - Celkem
doba 7:30 | 8:30 | 9:30 | 10:30 | 11:30 | 12:30 | 13:30 | 14:30 Za
Prestavka 6 10 - - 10 30 _ 6 Sménu
(min.) (ks)
PlanDW12 (ks) | 46 | 43 | 52 | 52 | 43 | 26 | 52 | 46 | 360
PlanEURO4 (ks) | 94 | 90 | 108| 108 | 90 | 54 | 108 | 94 | 750
Plan EUROS (ks) | 345|320 | 382| 382 | 320 | 191 | 382 | 345 | 2667
Grafické znazornéni produkce:
Produkce M2/den
8000 -
7000 -
6000 -
5000 -
Mnozstvi 4000 - O Sména
3000 -1 B Den
2000 -
1000 A
O_

2

Produkt

Graf. 5.1: Denni plan produkce
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Planovana ro¢ni produkce pro rok 2011 se ocekava v 91080 kust EGR — BMW,; 328900
kusi EGR — EURO 4; a 2024000 kustt EGR — EUROS5.

gz BMW DW12
4% EURO 4

g EURO 5
83%

Graf 5.2: Roéni znazornéni produkce

54 Vyroba

Samotnd vyroba tii modelovych fad se nepatrn€ LSi v disledku rozdiné velikosti
aplikace automatizace, nicméné charakter je obdobny. Princip je postaven na vyrobé ve
ttech fazich. Ve fazi 1 dochdzi k rozpracovani vyrobkii EGR, rozpracované vyrobky
prechazi do faze 2, kde dochazi pomoci pasové vodikové pece k jejich svafeni, na
vystupu pasové pece jsou uz hotové vyrobky piejimany k fazi 3 — findlni kompletaci
(t€snéni, apod.), testu funk¢nosti a baleni. Zasobovani obstarava zisobovaci operator,

ktery zasobuje vyrobni zisobnky (regaly) materidlem 3 krat za sménu.

Vyroba se fidi tydennim planem, ktery vzdy zacid prvnim pracovnim dnem

Vv tydnu, kdy plan nadchazejiciho tyden je vyrobé piedavan kazdou stiedu onoho tydne.

45



=  Vyroba EGR BMW

U této vyroby je pouzit nejmensi rozsah automatizace v disledku poptavky. Pracovisté
ma charakter pismene U, material je na zacatku procesu (faze 1) odebiran
Z materialového zdsobniku a dochazi k aplikaci vyrobnich krokii. Po skonceni vsech
operaci se umisti do vyrobkového zdasobniku (manipulacni regal). Tento zasobnik je
nasledne premisten do bodu svarovani (faze 2) pomoci pasové pece. Na konci pece jsou

hotové vyrobky prejaty zaméstnanci ke kroku finalizace (faze 3).
= Vyroba EGR EURO 4

V disledku vetsi poptavky a kratsi doby taktu nez u EGR-BMW je zaveden vyssi stupen
automatizace. Zaméstnanci odebiraji material z materidlového zasobniku, dopliuji jej
do vyrobniho zarizeni a zabezpecuji, monitoruji bezporuchovost procesu (fdaze 1).
Rozpracovana vyroba se na vystupu faze 1 umistuje do prepravek pro svarovani a
prechazi do faze 2 (pasovd pec). Na konci této faze dochdzi opét ke kompletaci, testu a

baleni.
= Vyroba EGR EURO 5

Pracovisté s nejvyssi dobou taktu a stupném automatizace. Vyrobni procesy faze 1 +
faze 2 probihaji cisté automaticky, zaméstnanci pouze doplituji material a monitoruji
bezporuchovost procesu. Na vystupu faze 2 nasleduje opéet prejimka hotovych vyrobkii

s body kompletace, testu a baleni.

Kdyz dojde v pribehu testu k ziSténi odchylky produktu oproti normé, je dany
produkt poslan na odd€leni opravy, kde zaméstnanec tohoto pracovisté defekt opravi a
produkt posle zpét na test funk¢nosti. Po ovéfeni funkce je opraveny produkt pieposlan

zaméstnancem Kk finalnimu baleni.

Nahodilost tohoto jevu vpodobé odchyleni se od normy je velmi mala. Podnik
tyto jevy uspéSn¢ minimalizuje kvalitou technologickych postupt, jejich standardizaci a

witim standardizovaného materidlu od kvalitnich dodavateld.
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Obr. 5.2: Schéma vyrobni haly M2
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5.4.1 Zaisobovani vyroby

Zasobovani podniku je postaveno na baz systétmu IPA zminéného v analyze
fizeni. Tento elektronicky systém fidi hladinu objedndvaného materidlu v disledku
zadanych zakazek. Jelkoz mmou analyzované vyrobni pracovist¢ ma konstantni
zakazky a vyrabi specificky produktu pro specifického zakaznika, je objednavané
mnozstvi materialu Skoro piesné tmémé pocétu poptavaného mmnozstvi v dané periodé.
V disledku potieby Ssthlého podnikku a s tim spojenému minimalizovani naklada
provadi podnik objednavky materialu s dodavky produkti kazdy tyden. Vzhled toku

materialu je:
Vyrobni hala M2
Dodavatel Odbératel
Sklad Pfedvyrobni Docasny Sklad
—) —) sklad sklad —P . —Pp
materialu produktd
materialu produktd

Obr. 5.3: Schéma navaznosti skladti pro M2

Ve wvyrobni hale M2 jsou zdavodu zastaralé konstrukce logistickych cest
umistnény dva sklady. Vyzmamnéjsi znich je ,predvyrobni, tento sklad udrzuje
konstantni velikost zisob v podobé tfidenni produkce. Docasny sklad slouzi jen pro
docasné umistnéni hotové produkce, ta je 3 krat denn¢ odebirdna a putuje do skladu

produktt, odkud se expeduije.

5.5 Zhodnoceni sou¢asného stavu

Na prvni pohled je t€Zké shledat v systému fizeni vyroby podnikem v Hluku
n¢jaky problém. Podnik uspésné implementuje principy JIT a oSetfuje zisobovani
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elektronickou softwarovou cestou. Problém ovSem vznkd u samotného vyrobniho
procesu a to vdusledku implementace kontroly vyroby pomoci hodinovych norem na
tabulich jednotlivych pracovist. Sebemensi prostoj zplisoben poruchou stroje nebo
dalsim faktorem V jakékoli fazi vyroby vede ke kritickému zpozdéni a nedostatku nebo
nadbytku materialu Vv navazujicich fazich. Faze nemaji mezi sebou idealni odezvu.
Naprava takového zpozdéni je uz velmi problematicka, casto vyzaduje vyuzti jmnych
zaskolenych pracovniki vdobé prestdvek problematického pracovisté k dohnani

vyrobniho manka nebo dokonce piesc¢as pracovnikti a to vede ke zvySovani nakladu.

6 Navrh systému

Z problematiky zminéné¢ Vbod¢ vySe ,Zhodnoceni soucasného stavu“ jsem se
rozhodl k novému navrhu fizeni vyroby v podobé projektového fizeni. Toto projektové
fizeni bude postaveno na systtmu Kanban a vychdzi zptedpokladi popsanych

V teoretické ¢asti.

Pro zadatek si musime uvédomit co vlastn¢ d¢lat, proto zavedeme jednoduché

hypotézy:
» Koho se zlepseni tyka

» Kdo se zlepseni ucastni
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6.1 Postup

JelkkoZ odpovédi na hypotézy zavadéni jsou ziejmé — Zlepsit vyrobu haly M2,

stanovime si body potiebné k implementaci:

1. Vybér kanbanovych karet

2. Stanoveni kanbanovych regulacnich okruhii
3. Vypocet poctu kanbanovych karet

4. Vizualizace

5. Zavedeni a zlepSovani

6.2 Vybér kanbanovych karet

Pro mj navrh jsem si vybral provedeni vpodob¢ klasickych plastovych
kanbanovych karet. I kdyz se mize zdat, ze je toto provedeni v dnesSni dob¢ zastaralé a
mize u n& v disledku nutnosti manipulace s kartou hrozit vznik chyb zapficinény jejim
poni¢enim ¢i dokonce ztratou, spatiuji Vném stile svou krasu a univerzilnost. Toto
kouzlo plastovych karet tkvi vjejich pofizovaci neniro€nosti, schopnosti snadné a

rychlé modifikovatelnosti s dostate¢nou velikosti vizualizace v implementované vyrobg.

6.3 Stanoveni kanbanového regula¢niho okruhu
Z diivodu postaveni kanbanového systému na podnétu impulzu, ktery ma za
nasledek materidlovy pohyb kanbanovym okruhem bude ndmi zvolenym stfediskem
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tohoto impulz k zapoceti vyroby zikaznik (sklad produktl) a jeho poptavka zpotieby
koncového zikaznika. Na obrazku nize nalezneme navrhnuty kanbanovy okruh, ktery
nam zajisti pfedani mformace o vzniku pozadavku na materidl s preddvanim mformaci

mezi zdkaznickym a dodavatelskym pracoviStém.

: | zakaznik

sklad - Zasobn Zasobn Docdasny P
& Faze 1 ik 1 ik 2 sklad hotové
> vyroby »

Faze 2 ) Faze 3 @

Legenda:

—_) Tok materialu
............. 3 Tok poZzadavku

—_—) Tok impulzu

Obr. 6.1: Schéma navrzeného kanbanového systému

Princip:

1. Zakamik odebral produkt => vznika impulz
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2. Docasny sklad vraci zhotové produkce kanbanovou kartu zpét na své misto

Vv kanbanové schrance

3. Pracovisté faze 1 obdrz informaci o vyrobé vpodobé volné karty ve schrance,

predava podmet skladu s materidlovou potfebou a zahajuje vyrobu

4. Po dokoneni putuje mezprodukt spole¢né s kartou do zasobniku 1, odkud

pokracuje fazi 2 (svafovani)
5. Svareny produkt se kompletuje, testuje a bali
6. Finalni zabaleny produkt se umistuje do paletového zasobniku

7. Prejimka plnych palet k docasnému uskladnéni

6.4 Zasobovani

Puvodni zasobovani bylo postaveno na dopliiovani vyrobnich zasobniki v taktu
kazdé 2,5 hodiny (3 krat za sménu) zptedbézného skladu materidlu drziciho kapacitu
vyroby na 3 dny. Tento systétm ovSem neni optimali v dusledku nadbyte¢ného
mnozstvi materidlu v regalovém zasobniku. To zplsobuje hor$i moznost identifikace
Spatné¢ dodavky, zvySuje ndroCnost na velikost/technologii pouzit¢ho zisobniku a tudiz i
halové plochy.

Z téchto divodt jsem zvolil zkraceni taktu doplnéni na 1 hodinu. Dopliovat se
bude zacatkem kazdé zapocaté hodiny = 7 krat za sménu. Velikost predbézné¢ho skladu

bude ponechana ve své stavajici velikosti.
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65 Vypolty

Nez zaCneme volit vhodny postup k propoctu kanbanového okruhu, musime
vyCislit pozadavky pro vyrobu kladené koncovym zikaznikem. Proto jsem nejprve
Zanalyzy podniku sjednotil pracovni asy smén pro ziskani Cisté (disponibilni) pracovni

doby.

Pracovni 480 min.
doba/sménu

Neplacené

prestavky 30 min.

Placené prestavky

(pfiprava/motivaéni) 32 min.

,planovand pracovnidoba“

»

A

Disponibilni -
418 min.

pracovnidoba

Obr. 6.2: Pracovni plan

53



Z disponibini doby dale ur¢im tzv. ,Takt zdkaznka*“ kladeny na vyrobni proces,

Z kter¢ho jsem nasledné do tabulky vycCislil tydenni vyrobni plan.

Planovana pracovni doba

Pozadované mnozstviza

418 min. sménu
BMW 360 ks.
EURO 4 750 ks.
EURO 5 2667 ks.
|
A 4
»Takt zakaznika“”
BMW 70 sekund
EURO 4 33.5 sekund
EURO 5 9.4 sekund
Obr. 6.3: Takt zakaznika
Tab. 6.1: Tydenni plan produkce
Produkt Takt Cis. prac. Pocet Pocet Pocet Pocet Pocet
(sec.) doba/sména | ks/sména smén ks/den prac. ks/tyden
(min.) dni
EGR MBW 70 360 1 360 1800
EGR EURO 33,5 750 2 1300 6500
: 418 5
EGR EURO 9,4 2666,6 3 8000 40000
5
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6.5.1 Vypocet kanbanu

Protoze pfi tvorbé vzorci pro propocet kanbanu je nezbytné vychdzet ze
systematické analyzy procesu vyroby a pozadavku zikaznika, pouzl jsem pro svij

analyzou.
konstantnosti poptavky po produktu EGR Zadan¢ho specifickym klientem odpada

vzorec udaje ziskané Z divodu nulové zmetkovosti, kontnualnosti a

nutnost implementace faktoru bezpecnosti do vzorce. Proto mij vzorec pro vypocet

poctu kanbanovych karet je nasledovny:

PK — 0Z
~ OP

Kde:
PK — pocet karet
OZ — obéma zasoba/sména

OP — Obsah palety

Pomoci tohoto vzorce a podnikovych dat dostavame potiebny pocet karet:

Tab. 6.2: Pocdet kanban karet

Produkt Obézna zasoba Obsah palety | Pocet kanban
(ks) (ks) karet
EGR BMW 360 50 7,2
EGR EUEO 4 750 50 15
EGR EURO 5 2666,6 50 53,3
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Vysledné hodnoty poctu kanbanovych karet zaokrouhlim doli na celé Cislo a
dostavam findlni pocet pro danou vyrobu:

» EGR BMW —7 ks +,,1 ks specialni”
» EGR EURO 4 -15ks

» EGR — EURO 5-53ks +,,1 ks specialni”

6.5.2 Specialni karta

Jednd se o kartu srozdinou barevnosti oproti ostatnim. Tato karta je urCitym
., Zolikem “ vyroby — spousti pocatkem nového pracovnho tydne vyrobni cyklus,
protoZze jde pifednostné¢ do vyroby. Jeji hlavni funkci je dorovnani tydenni kapacity
vyroby poZadované koncovym zdkaznikem.

6.6 Vizualizace

Implementace vizualizace je dllezitd pro spravnou funkci kanbanového systému.
Hlavnimi tkoly je pfedavat vyrobni impulz, regulovat, motivovat a kontrolovat. Pro
mou implementaci vizualizace na pracovistich jsem zvolil tabulovou kanbanovou
schranku kde:

56



1. nazev pracovisté
2. ndzev sloupce karet

3. pole pro karty

Smeéna 1 Smeéna 2 Sména 3

Obr. 6.4: Schranka kanbanu

6.6.1 Funkce vizualizace

Pocatkem nového vyrobniho cyklu (v mém piipade tydne) jsou kanbanové karty
umistény na svych zikladnich pozcich — sloupec ,sména 1. Po pfichodu zaméstnance
smény 1 na pracovist¢ a dokonCeni piedvyrobnich operaci, dostdvd zaméstnanec impulz
k zahdjeni vyroby vpodobé volné kanbanové karty ve svém sloupci smény. Odebira
kartu ze schranky a zahajuje pfislusné vyrobni operace. Po dokonfeni mnoZstvi
uvedeného na piislusné kart€ odesild rozpracovanou vyrobu spolu s kartou K dalsi
operaci. Po dokonceni posledni operace jsou zabalené vyrobky umistény na piislusné
palety a spolu s kartou pfemistény do docasného skladu, kde setrvaji do doby odebrani
zakaznkkem - spedicnim skladem. Po odebrani hotové vyroby zikaznikem dochaz
K uvolnéni kanbanové karty. Uvolnéna karta se vraci zpét do své schranky ovsem uz ne
na svou puvodni pozici (sloupec - sména 1), ale posune se o sloupec dale a zaujme

pozici ve sloupci ,sména 2 atd., cyklus se opakuije.
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Specialni sloupec zde slouzi k drzeni specidlnich vyrovnavacich karet. Pokud je
vyrovnavaci karty potfeba a je umisténa ve své schrance, indikuje prvni sméné prvniho
pracovniho dne piisluSného tydne nutnost zahdjeni vyroby od ni. Po navraceni na svou
pozici ve schrance karta uz neni pfedmétem vyroby daného tydne a ostatni smény ji

ignoruji.

Graficky a adajovy navh kanbanové karty:

1.) — Oznadeni vyrobku; 2.) — Typové &islo; 3.) — Cérovy kéd; 4.) — Pocet kust; 5.) —
Baleni; 6.) — Misto vyroby; 7.) — Cislo karty; 8.) — Sklad (adresa mista) ; 9.) — Symbol
druhu kanbanu

C'?GRDWlZ ||||||OT@7@
XOXXXX Oba|® xx@

()ntralmskladxx.xx VPS KANBAN (:)

Obr. 6.5: NavrZzena kanbanova karta
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6.6.2 Vyhody vizualizace

Takto navrhnuta

vizualizace

spliuje  potiebné a

nezbytné

nalezitosti

jednoduchost a prehlednost. Na sloupcich jednotlivych smén jde snadno monitorovat

aktudlni stav rozpracovanosti vyroby, a tedy udava signidly s podnéty pro napravu

moznych chyb. Umisténi schranek jsem zvolil nasledovné:

3 denni sklad
materialu

EGR vedeni

Denni
mistnost

Zasobovaci
cesta

Prazdné
boxy

<=

EGR EURO
5

| Kanban _:

Zasobnik

Zasobnik

WVodikowva pec
(momentalng
bez vyuZiti)

| Kanbar _:

Tl | e—

Zasobnik

Prob&Zné
pajeni EGR

AN

Obr. 6.6: Schéma rozmisténi schranek ve vyrobé
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6.7 Zavedeni a zlepSovani

Zavedenim tohoto systému navrhu do fizeni vyroby dojde ke snizeni vyrobnich
davek oproti stdvajici pouzivané metodé podnikem. Snizeni vyrobni davky povede
k menSimu mnoZstvi materialu ve vyrobé a tim dojde ke snizeni pozadavkd na prostory.
Diky moznosti snizeni poctu skladovych regili ve vyrobé v disledku snizeni davek
dojde i K zlepSeni bezpecnosti pracovist’ - vic prostoru znamena lep$i manipulovatelnost
a menSi rizko nehody. Sristem volnych prostor vokoli pracovist dale poroste i

efektivnost v tahaném materidlovém toku.

Pouziti kanbanové tabule jako informa¢ni nastroj pfinese  zvySeni
transparentnosti dané vyroby, ziroven pak poslouzi jako motivacni element v Usili

zam@stnanclt jednotlivych smén a jejich nadfizenych.

Po zavedeni nesmime opomenout systém dale monitorovat, rozvijet a zlepSovat,
abychom mohli dosahovat kyzeného efektu, protoze i to je souCasti vyrobni

optimalizace Stihtych metod.
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7 Zavér

Obsahem a cilem mé bakalatské prace bylo optimalizovat vyrobni proces
zeStihlenim  jeho souCasného stavu pomoci metod Stihlého charakteru. K tomu mi
poslouwzily odborn¢ uzmavané a praxi dlouhodobé ovéiené metody $thlé vyroby.
Disledkem velké rozsahlosti aplikovatelnych metod souvisejicich s okruhem §tihlé
vyroby, jsem se rozhodl zvolit nasledujici dvé (JIT, Kanban). Tyto metody jsou dle
mého nazoru klicové u optimalizace, a proto jsem se je snazl v praci aplykoval na

popsany podnik.

Pfi rozhodovani na které metody se zaméfit bylo urCitym pohnutek i firemni
sdéleni, Ze diive tento systém pro mou analyzovanou vyrobu pouzivali, ale zdal se jim

komplikovany, neefektivni a neekonomicky z ¢ehoz od néj upustili.

Teoretickou ¢ast jsem vénoval popisu vySe zminénych metod. Dané metody pak
uz slouzily jako strategicka a fidici ¢ast moji prace k analyze podniku a k naslednému

koncepénimu navrhu optimalizace.

Praktickou cast jsem vénoval diivodim volby analyzovaného podniku
VISTEON Autopal s.r.o., vnémz jsem si zvoll vyrobni oddéleni pro konkrétni
zaméfeni prace a dale analyzoval jeho souCasny stav. Pro potfebnost navrhu nového
systtmu fizeni jsem se rozhodl ze zavérG uvedenych v kapitole ,Zhodnoceni
souCasného stavu a to bylo pfedevs§im ve slabé schopnosti transparentné informovat o

stavu vyroby a nadmérnému drZeni zasob u pracovist.

Samotny pfinos je koncipovan jako mozny navrhovy vzor systému Kanban pro
hodnocenou vyrobu na zikladé jednoduchych hypotéz. Navrh optimalizovaného
Stihiého systému pfinese zlepSeni ze zviditelnéni rozpracované vyroby, snizeni drzeni
materidlovych zdsob pracovisti a podpoii Usii zaméstnancii jednotlivych smén
k napliovani  pracovnich cili v dusledku vizualizace hotové prace predesiého
zam@stnaneckého kolektivu. Ze zmiovanych ZlepSeni ndm po zavedeni nastane

pozadovany vysledek optimalizace v podob¢ zefektivnéni vyrobniho procesu.
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Navrh vychazel z teoretickych predpokladl, proto jeho stoprocentni funkce bude
mozna az po praktickém zavedeni, kdy bude nutnosti jej dale monitorovat, analyzovat a
neustalé zlepSovat, protoze zlepSovani je nedilnou soucésti Sthlych metod a proto se o

ngj Stihly podnik musi neustdle snaZzit.
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