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Resumé

Obsahem této diplomové préace je navrh a prakticka aplikace optimalniho systému vyroby
na vyrobni lince pistnic v zdvodé¢ Monroe Czechia s. r. 0. se sidlem v Hodkovicich nad

Mohelkou.

Tento projekt byl zaméfen na snizeni ndkladii a to zejména financnich prostiedkl
v rozpracovanosti a ndkladi spojenych s neefektivnim planovanim na kazdou operaci na
vySe uvedené vyrobni lince. V rdmci této prace je analyza a vyhodnoceni soucasného
stavu, navrhy dostupnych fesSeni, ze kterych je zavérem vybrdno to nejvhodnéjsi. Soucésti
je 1 aplikace navrhovaného feSeni nového systému a proveéfeni uUcinnosti spolecné

s ekonomickym zhodnocenim.



Resumé

This thesis designs practical implementation of synergic production methods applied on
the piston rod production line located in the company Monroe Czechia s. r. 0. with its seat

in Hodkovice nad Mohelkou.

This project focuses on cost reduction especially with regard to financial means of work in
process and with regard to costs caused by uneconomical planning process used for every
operation on this production line. This thesis also contains an analysis and evaluation of
the present status, proposals of available solutions, out of which the most suitable ones
have been selected by responsible people working in production. Application method of
the proposed solution in form of a new production system and the economical evaluation

of this proposed solution are also within the scope of this thesis.
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Seznam zkratek
a. s.
AS 400
CT

DT
EDI
FIFO
ISO
JIT
MT
METC

OEE
OPT
PDV

PDV

akciova spolecnost

Application System 400

cycle time — Cas cyklu

doubletube — dvouplastovy tlumic

Electronic Data Interchange

First In First Out — metoda pohybu materidlu

International Organizatiom for Standardization

Just-In-Time

monotube — jenopldstové tlumice

Monroe engineering technical center

pozadovand pocet druhil vyrobkii v uvazovaném obdobf
Overall Equipment Effectiveness - celkova efektivnost zafizeni
Optomized Production Technology — optimélni vyrobni technologie
praumérny ¢as prubézné doby vyroby

pramérny ¢as pritbézné doby vyroby

velikost vyrobni davky jednotlivého vyrobku

celkovy poZadovany pocet kusii jednotlivého vyrobku

supplierimprovement matrix

spolecnost s ru¢enim omezenym

tisi

Toyota Production Systems

takt time — vyrobni takt

vykon pracovisté

pramérny vykon pracovisté

vykon pracovisté pro vyrobu i — tého vyrobku
Work In Process — rozpracovanost

zéasoba nedokoncené vyroby

primérnd maximalni velikosti nedokoncené vyroby



1 Uvod

Slogany typu: ,,Na§ zdkaznik, naS pan®, ,,Rychle a levné*, nebo ,,Kvalita nade vse*, dnes
ziskdvaji ¢im dal tim vice na dirazu. Neni to jiZ heslo jen malych Zivnostnik
a femeslnika, ale ¢im dél vice jsou tyto podminky nutné i pro pteZziti velkych vyrobnich

zavodu.

PfedevSim pro naSi zemi je toto piizpusobeni velice dulezité, jelikoz v neddvné historii
u nds bylo vSe fizeno centrdlné. Jednotlivi vyrobci nebyli nuceni se zabyvat vyhleddvanim
novych odbératelli, neustdlym udrZovanim stdvajicich zdkaznik(i, ¢i hleddni novych,
lepsich a levné&jSich technologii a materidlii, ¢im by si vytvofili vyhodu pied ostatnimi
vyrobci. Odbyt byl zajistén pfi vyrobé jakéhokoliv sortimentu a mnozstvi. Proto zavody

nemusely stdle bojovat o své zdkazniky tak, jak je tomu nyni.

Na tento vyvoj maji veliky vliv zemé s malou vyrobni tradici, které jsou schopny pomérné
rychle a pruzné reagovat na neustdle se ménici a rozvijejici se pozadavky svych zakaznik.
V primyslovém hospodarstvi, obzvlast¢ v automobilovém oboru je dulezité rychlé
prizpuasobeni se zdkaznikovi v disledku neustdle se ménicich pozadavkii. Automobilovy
primysl je jeden z progresivnich obort, a proto aby firma byla schopnd obstét a udrZet si
pozici v tomto prostfedi je nutné, pfizptisobit se konkurenci. Mezi rozhodujici faktory patii
predevSim kvalita, nizkd cena, rychlost reakce na zmény a stim souvisejici vysoka
produktivita prace, efektivni vyroba, minimalizace ztrét, jinymi slovy zamezeni plytvani

vS$eho druhu.

Cilem této diplomové prace je analyza, navrh zlepSeni procesu vyroby pistnic ve firmé
Monroe Czechia s. r. o. v Hodkovicich nad Mohelkou. Jako prvotni problém, problém
nejvaznéjsi, se jevi prili§ vysoka rozpracovanost, kterd vaZze nemalé financni prostfedky.
Dal$im problémem se ukdzala vysokd ndro¢nost planovani. V soucasnosti se planovani
na této vyrobni lince provadi separitné pro jednotlivé operace. Vysledkem tohoto zptsobu
planovani je neptehlednost v planovaném sortimentu a jeho mnozstvi. S timto zptisobem
planovéni jsou spojeny viceprace sménového planafe, ktery musi tvofit téméf totozné

plany pro jednotliva pracovisté.
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Vysledkem nového organizaéniho opatfeni je lepS$i nastaveni vyrobniho systému tak,
7e jednotlivé pistnice jsou vyrdbéné systémem ,.one piece flow*'. S touto zménou pln&

2, namisto stdvajiciho ,,push systému“3. Jako vhodné

souvisi podpora ,,pull systému‘

vur L vy . . . ., . 4
méfitko UspéSnosti nového nastaveni se jevi ukazatel WIP (work in proces)’,
charakterizujici maximélni a minimalni mnozZstvi pistnic v procesu. Dal§im méfitkem

mohou byt ztraty a prostoje na montaznich linkach zpiisobené chybéjicimi pistnicemi.

! Systém ,,one piece flow* zajisStuje plynuly prichod materidlu vyrobni linkou

2 Pull systém* — systém tahy, kde ndsledujici operace signalizuji své potfeby predchozim operacim.

3 Push systém* — opak systému pull, zde je nasledujici operace ¥izena tim, co je vyrobeno piedchodi operaci.
* WIP — work in procer — hodnota materidlu ve vyrobnim procesu
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2 Logistika

2.1 Logistika ve vyrobnim zavodé
Organizace vSech toku je jedna z nejdileZitéjSich Cinnosti predevsim ve vyrobnim zdvode¢,
jelikoz kazdy zmatek a predem nepromyslend akce vede k velikym ztratdm a to nejenom

finan¢nim, ale i casovym. Proto je velice diileZité se vénovat prave logistice.

2.1.1 Logistika a jeji druhy

Logistika je velmi Siroky pojem a v budoucnosti se bude rozSifovat a pojimat jeSt€ vice
oborti nez dnes, jelikoZ ovliviiuje v mnoha smérech a ve velké mife Zivotni droveil
spolecnosti. Logistika se dnes netykd pouze materidlovych tokii a zdsobovani, ale
kompletnich logistickych fetézcii. Mezi né patii toky informacni, finan¢ni, obalové
a v budoucnu se jist¢ zohledni a pravdépodobné zahrnou i fetézce tykajici se
ekologickych vlivy a vlivy globalizace trhi a ekonomik viibec. Tento rozvoj bude tdzce
spjat s rozvojem informacnich technologii, které nebudou sledovat a fidit pouze
materidlovy tok, ale zahrnou i sledovani manipulac¢nich a piepravnich jednotek a také
dopravnich prosttedkll. Logistika se oznacovala razné jiz v priabéhu svého vyvoje a i dnes
se miZeme setkat s riznymi ndzvy: podnikovd logistika, fizeni (distribu¢nich) kanald,
distribuce, primyslova logistika, distribuce zboZzi, systémy ,rychlé odezvy*. DalSimi
pojmy pouzivanymi v souvislost logistikou jsou fizeni zasobovacich (doddvkovych)
fetézcu, fizeni zdsobovani, logistické fizeni, fizeni materidlt atd. Ale i ptfes rozvoj to bude
stile jedna logistika, kterd zahrnuje cely logisticky fetézec. V soucasnosti by se dal
logisticky fetézec rozdélit na tii dil¢i Casti, a to na logistiku zdsobovaci, vyrobni
a distribucni.

- Zasobovaci logistika se zaméfuje na procesy probihajici mezi dodavateli

a odbérateli (vyrobci). Patii sem zplsoby a metody zdsobovani vyrobniho

podniku. Tuto oblast logistiky nej¢astéji zajistuje oddéleni nakupu.
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- Vyrobni logistika je zaméfena na toky materidlu ve vyrob¢é a montdZzi. Tato ¢innost

je zabezpecena a fizena vyrobou samotnou, piipadné ji zajiStuje pfidruZené
oddéleni, které se zabyva piimo pldnovanim vyroby a fizenim vyroby.

- Distribu¢ni logistika je sméfovana na alokaci skladii (také konsignacnich) a na toky

hotovych vyrobkli mezi vyrobcem a spotiebitelem (odbératelem). Posledni

¢ast vyrobniho fetézce md na starosti prodej nebo exportni oddéleni.

Jsou ale také odd¢leni (useky), které nespadani jednozna¢né do ani jednoho typu logistiky.
Jednd se napiiklad o sklady, které mohou byt zatfazeny do logistiky zdsobovaci, také ale
do logistiky distribu¢ni (pfedevS§im u malych firem, kdy neni oddélen sklad findlnich
vyrobkll od skladu materidlu). N¢kdy se toto mtize tykat zdsob, které mohou spadat
do logistiky zdsobovaci, ale také do logistiky vyrobni. Zde je dulezité jak je ve firme
nastaven systém a také okamzik, kdy se stdvd materidl jiZ vyrobnim a kdy jesSté spadd

do skladovych zésob.’

Predmétem zkoumadni logistiky jsou piedev§Sim ndésledujici toky a to materidlové,
informacni, obalové a toky odpadki. S t€mito toky téZ dzce souvisi toky financ¢ni, které
v8ak nejsou logistikou bezprostiedné feSeny. Zdkladem jsou toky materidlové, které se daji
délit na tok materidlu, pfepravni fetézec a logisticky fetézec.

- Tok materidlu pfedstavuje organizovany pohyb materidlu od zdrojii surovin

az po jejich prvotni zpracovéni, jejich dalsi zhodnoceni ve vyrobnim procesu
a nésledn¢ ptesun hotového vyrobku koneénému uZivateli. Tento postup je

zobrazen na nasledujicim obrazku.

5 DANEK, J., PLEVNY", M.: Vyrobni a logistické systémy. ZapadoCeskd univerzita v Plzni, 2005, ISBN 80-
7043-416-3

- 13-



v v :

Prvotni

Zpracovani

= odpadi

Dobyvani

; zpracovani Vyroba Zakaznik
surovin + psurovin -’ y -’

Zdroj: DANEK, J., PLEVNY, M. Vyrobni a logistické systémy. ZapadoGeskd univerzita
v Plzni, 2005, ISBN 80-7043-416-3, s. 7
Obr. 1 Materidlovy tok

- Prepravni fetézec se zabyva piemistovanim materidlu (ve vSech jeho formach)

mezi jednotlivymi misty a jednotlivymi operacemi (kazda nésledujici operace je
odbératel — zdkaznik, té predchdzejici operace a ta zde plsobi jako dodavatel).
Tento materidl je zpracovavan, ale zarovei i piemistovan jako findlni vyrobek
ke kone¢nému spotiebiteli, eventueln¢ ke zpracovani odpadi. Nazorné je tento

fetézec ukazan na obr. 2.

Zdraoje
surovin

+> Pieprava

Zpracovani
surovin

*) Pieprava

Vyroba

*} Picprava

Distribuéni
sklady

*> Preprava

Zakaznik

Zpracovani
odpadi

> Picprava

Zdroj: DANEK, J., PLEVNY, M. Vyrobni a logistické systémy. ZapadoGeskd univerzita
v Plzni, 2005, ISBN 80-7043-416-3, s. 8

Obr. 2 Prepravni fetézec
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- Logisticky fetézec zahrnuje krom¢ pohybu materidlu i veSkeré cCinnosti, které

s timto materidlovym tokem souvisi — organizaci, planovani, administrativni
¢innosti, pohyb informaci apod. Zahrnuje jak materidlovy tok tak i nasledny

prepravni fetézec. Tento fetézec je prezentovan na nize uvedeném obrazku

Zdroje - < "
S Vyroba Zakaznik
Materidlovy >
< Informaéni tok
R Fiighthitok seo-—st=mssrsenrormmnn

Zdroj: DANEK, J., PLEVNY, M. Vyrobni a logistické systémy. ZapadoGeskd univerzita
v Plzni, 2005, ISBN 80-7043-416-3, 5.8
Obr. 3 Logisticky retézec

Pti organizaci logistickych systému vyuZivame prvky pasivni a prvky aktivni.

- Pasivnimi prvky jsou nazyvany véci, které probihaji logistickym fetézcem

(suroviny, zdkladni a pomocny materidl, dily, nedokonc¢ené a hotové vyrobky).

Nabyvaji podobu manipulovanych, ptepravovanych nebo skladovanych kusi

a jednotek. U&elem operaci s nimi je pfekondni prostoru a ¢asu. Operace maji

vyluéné netechnologicky charakter, coZ znamena Ze se neméni mnoZstvi ani

podstata véci. Prechod prvkll od dodavatele k zdkaznikovi se uskutecniuje

prostfednictvim smény, proto pasivni prvky = zboZi. Zahrnuji se sem:

o obaly a pfepravni prostfedky podminiujici pohyb zboZzi — pokud se
pfemistovani téchto prostiedkii uskuteCniuje samostatné (zpétny svoz
k opakovanému pouZiti),

o odpad vznikajici pfi vyrob¢, distribuci a spotfebé vyrobki, jestliZze odvoz
(likvidace, recyklace) odpadu je pfedmétem péce vyrobce nebo distributora

zbozi (povinnost uloZend zdkonem),
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o

informace, jejichz pohyb (zprosttedkovany pohybem nosic¢li informaci)
predbihd, provazi a nasleduje pohyb surovin, materiald, dilt a vyrobki resp.

pohyb penéz s nim souvisejici jako nutny predpoklad jeho uskute¢néni.

Aktivnimi prvky nazyvdme ty prostfedky, jejichz plsobenim se realizuji toky

pasivnich prvkl v logistickém fetézci. Jejich posldanim je realizovat logistické

funkce, tj. uskutecniovat posloupnosti netechnologickych operaci s pasivnimi

prvky. Pfevdzna ¢ast uvedenych operaci spociva:

o

ve zmén¢ mista nebo v uchovani pasivnich prvki, popt. v jejich dprave pro
navazujici manipulacni ¢i piepravni operace,

ve sbéru, ve zmén¢ mista nebo v uchovani informaci, bez nichZ by operace
s hmotnymi pasivnimi prvky nemohly probihat,

technické prostfedky a zafizeni pro manipulaci, pfepravu, skladovani, baleni
a fixaci zboZi, vfetn¢ pomocnych zatizeni v budovéch, skladech,
komunikacich,

technické prostiedky a zafizeni slouZici operacim s informacemi (nosici
informaci) — pocitaCe, automatickd identifikace, ptenos zprdv, idaji a dat
atd.,

obsluhujici, fidici a kontrolujici faktor, tj. lidska slozka.®

2.2 Vyroba - zakladni pojmy

s w2z

Vyroba ptedstavuje stfedni ¢ast logistického fetézce ve které se zabyva pohybem materidlu
a s tim spojenych informacnich a hodnotovych tok ve vyrobnim procesu. Tato ¢ast
fetézce ovliviuje logisticky proces smérem zpét, a to pomoci planu (vyrobniho programu,
ktery vychdzi z potteb zdkaznika), ktery urCuje presné potadi, tipy a mnozstvi vyrabénych
vyrobkl. Tyto poZadavky urcuji materidlové a surovinové pozadavky pro oddéleni ndkupu

a zasobovani. Soucasn¢ vSak ptisobi i smérem dopiedu, a to na oddé€leni prodeje (exportu),

6 . . ., . .
internf materidly firmy Monroe Czechia s. r. o.
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které timto informuje o plnéni poZadavkl zdkaznikid. Takto jsou poddvany informace
o tom, zda bude vSe vyrobeno v terminu, v poZadovaném mnozZstvi a fddné podle ptani
zékaznika. NejdtleZzitéjsi ulohou vyrobni logistiky je nalézt zptsob, jak urychlit prichod
materidlu vyrobnim procesem s nejnizs§imi ndklady, tzn. v co nejkratsim Case soucasné

s co nejniz§im plytvanim. ,,VSechno co neslouzi ke zvySovdni hodnoty vyrobku, je

2 7
ztratou*’.

2.2.1 Produktivita prace

Timto terminem je popisovdna uUcinnost prace, kterd je vynakldddna pfi tvorbé uzitnych
hodnot. Uroven produktivity price je uréovdna mnozstvim produkce vyrobené za uréitou
dobu nebo naopak je ddna potfebnou dobou vynaloZenou na urcité mnoZstvi produkce.
Cim krat3i doby je tieba ke zhotoveni vyrobki, tim je produktivita prace vyssi. Rozliduje
se celkova produktivita spoleCenské prace a produktivita Zivé prace. Rust produktivity
spolecenské prace je zdkladnim Ccinitelem ekonomického rozvoje; znamend sniZeni
celkového mnozstvi prace (Zivé i zhmotné€l€) obsazené ve vyrobku, pficemz se zpravidla
mnoZstvi této Zivé prace sniZuje rychleji. Produktivita Zivé prace znaci u¢innost Zivé lidské
prace a je méfena piimou spotiebou Zivé price, jejiz jednotkou je pracovni doba,
vynaloZené na daném vyrobnim stupni na vyrobu jednotky uzitné hodnoty, resp. jednotky
produkce. Produktivita price zivé se vyjadiuje pracovni metodou, metodou zaloZenou
na naturdlnich ukazatelich a metodou zaloZenou na cenovém vyjadieni (v penéZnich

jednotkach).®

Pro vypocet produktivity je pouZivdno nékolik postupli vypoctl, od ro¢ni produktivity
price az po smeénovou produktivitu price, pficemz vétSina vyrobnich zdvodl mé svij
vlastni systém vypocCtu. Vysledek byva vyjddfen v penéZnich jednotkdch nebo
v normodilech na hodinu. Standardni roc¢ni vypocet produktivity prace na jednoho
zaméstnance se vypocCitdvd jako podil celkovych trzeb za vlastni vyrobky a sluzby

ku pocétu zaméstnancii. V takovém piipadé¢ vychdzi produktivita v penézni meéné

" Henry Ford
¥ Dostupné z: http://encyklopedie.seznam.cz/heslo/85403-produktivita-prace
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na jednoho zaméstnance za jeden rok. Ve vyrobnich zdvodech se nejcastéji pouZziva
vypocet produktivity na sménu na jednotlivé pracovisté (linky), kdy je poméfovéan podil
vyrobenych kusti a pocet odpracovanych hodin. Takto vypoctend produktivita je vyjadiena

v dilech na hodinu.

Zvysovani produktivity neni rozhodn¢ jednordzova akce, proto je nutné zajistit, aby tento

vyvojovy trend pokra¢oval i po dosazeni dspéchu, ¢o vytyceného cile.

2.2.2 Plytvani a jeho druhy

Plytvani je jak manudlni, tak duSeni ¢innost. Plytvani je vSe, co nepfiddva produktu
hodnotu nebo jej nepiibliZzuje k zdkaznikovi. Opakem plytvani je prace s nartistem hodnoty
nebo price priblizujici produkt zdkaznikovi. Je to tedy Cinnost, za kterou je zdkaznik
ochoten zaplatit, v piipadé duSevni prace jsou to aktivity ociSténé o zbytecné

administrativni ¢innosti.

Plytvéni z pohledu hodnotovych tokt:

- zbytecné pohyby jsou vSechny pohyby, které vykondvaji nejen lidé, ale i stroje.

Zbytecné pohyby lidi maji souvislost s utvafenim lidské prace a ergonomii.
Spatné ergonomické feSeni negativné ovlivituje produktivitu, kvalitu a téZ
bezpecCnost prace. Produktivita trpi tam, kde existuje zbyte¢né prechazeni,
ohybdni ¢i otdCeni. Kvalita je niZs$i vSude tam, kde se musi ¢lovék natahovat,
aby provedl pracovni tkon & zkontroloval vyrobek. Spatnd ergonomie ma
i velky dopad na bezpecnost prace. NejdilezitéjSimi ergonomickymi faktory
jsou pracovni postoj, vyvijend sila a poCet opakovédni. VSechny tyto faktory
zavisi na usporadani individualniho pracoviSt€. Vhodné ergonomické feSeni je
proto klicem k eliminaci plytvani formou zbyte¢nych lidskych pohybti. Toto
plytvani existuje také v piipadé¢ strojti a zafizeni,

- ¢ekani je dalSim druhem plytvani, ktery nastdva tehdy, kdy napf. pracovnik musi
¢ekat na doddni materidlu ze skladu, nebo v pfipad¢ pracovnika, ktery stoji

a pouze pozoruje chod stroje pii opracovavani vyrobku. Cekéni prodluZuje
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pribéznou dobu, kterd je kritickym parametrem S$tihlé vyroby. Dadle také
prodluzuje cas zdrzeni, ktery vysoce pifevySuje vlastni Cas transformace,
ve kterém se pfidava hodnota,

- zbyte¢nd manipulace zahrnuje jednak makro-plytvani ve formé zbytecné

manipulace a pfepravy, napiiklad z diéivodu $patného layoutu’ podniku
¢i tradicni davkové vyroby. Pii zlepSeni podnikového layoutu a sniZeni
vyrobnich ddvek je tento druh plytvani redukovan. Soucasné je v tomto druhu
plytvani zahrnuta i forma mikro-plytvani ve smyslu piendseni dili a vyrobki
v teritoriu pracovi§té. Manipulace je nutnym zlem, materidl musi byt
ve vyrobnim podniku vzdy néjak n€kam dopravovén, zdlezi vSak na tom, jak
bude tento druh plytvani minimalizovan a nebude zbyte¢né prodluzovat
priabéznou dobu vyroby,

- opravy, tento druh plytvdni je spojem s existenci a ndpravou neshodnych
polotovart, dilct ¢i sestav. Zahrnuje materidl, Cas i energii, tedy vSechny zdroje
vlozené do provedeni oprav. Vysledkem je zvySovani ndkladii, a zdroven
snizovani zisku za daného vyrobku. Cesta k eliminaci tohoto plytvani vede
ptes aplikaci ndstroja pro pldnovani a fizeni jakosti,

- slozité a nadstandardni postupy, jsou druhem plytvéni, které se vyskytuje tam, kde

,»d€ldme néco navic*, néco co zdkaznik nepotiebuje. Takové piipady plytvani
existuji Casto v podnicich, kde dominuje inZenyrsky pfistup pifi feSeni
problémt. Technici s ambici dosdhnout vysokych technickych nebo
technologickych parametri mohou snadno zapomenout na to, co zdkaznik
vlastn¢ potifebuje a jakd je nutnd, i postacujici technologie, kterou Ize
pozadovaného cile dosdhnout,

- zasoby a jejich vztah k plytvani je spojen s udrzovanim a spravou nepotiebnych
surovin, dilll a rozpracovanosti. Tyto projevy plytvani miZeme najit zejména
tam, kde neni vyroba dostatecné spojena s rytmem vyroby a odbytu. Pfi¢inou
tohoto plytvani je fakt, ze skute¢né aktudlni potieby zdkaznikl se vyrazné¢ lisi
od planovanych ptfedpokladi. Naklady spojené s udrZovanim zdsob (droky
z Uverll, obsazeni potfebnych ploch, rezijni priace atd.) negativné ovliviuji

hodnotu z4sob, nebo-li pomér uzitku a vloZenych ndkladu,

9 - CA A o xs o
Layout — grafické zndzornén{ uspofadani stroji ¢i zafizeni.
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- nadvyroba znamend provadéni aktivit, které se trZzn€¢ nezhodnoti. Tento druh
plytvani je oznaCovdn za kofen zla, protoZe nadvyroba jeSt€ umociiuje
jiz uvedené druhy plytvani (napi. pracovnici dé€laji zbytecné pohyby pii vyrobé
vyrobkl, které si nikdo neobjednal). Nadvyroba je spojena s celou fadou

nakladovych polozek, které znehodnocuji hodnotu. Mezi tyto nédklady patii

napiiklad:
o ndklady na zbytecn¢ odebiranou energii,
o ndklady na nadbyte¢né pracovniky,

o ndklady na zbytecné budovy a plochy,
o ndklady na stroje a manipulacni prostfedky nad rdmec potieb,
o finan¢ni prostfedky na kryti tirokl z uvért a zasoby apod.

- nevyuzivani znalosti existuje tam, kde neni zajiSténo dostate¢né vyuziti schopnosti

pracovnikii  zaméstnavatelem. Je rozpojen fetézec mezi podnikem
a zdkaznikem, neexistuji toky znalosti a know-how mezi jednotlivymi useky
podniku apod. Toto nevyuzivani mize mit horizontdlni i vertikalni smér, mtize
byt trvalym nebo doCasnym jevem. VZdy ale brzdi tok mySlenek, zpomaluje
tvorbu ndméth na zlepSeni, vytvaii frustraci i demotivaci a dava tak piileZitost
k promarnéni Sance zlepSit hodnotové toky nejen na pracovisti ¢i v lokani

urovni jednoho podniku, ale i v rdmci globdlntho hodnotového toku mezi

podniky.

Jestlize uvedena plytvdani v soucasnych vyrobnich procesech identifikujeme
a kvantifikujeme, miZeme casto dojit k zavéru, Ze by ndm mél zdkaznik zaplatit velmi

malou &dst ndmi vynaloZenych nakladu za plytvani.'

10 . . . . .
internf materidly firmy Monroe Czechia s. r. o.
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2.2.3 OEE - Celkova efektivnost zarizeni

Pti vypoctu celkové efektivnosti se nelze omezovat jen na poruchy, které ovliviuji
vyuzivani stroje, ale je nutné brat v potaz veskeré faktory ovliviiujici vyuzivani daného
stroje. Tyto faktory jsou predstavovany mirou vyuZiti, mirou vykonu, mirou kvality.

- Mira vyuZziti znamend vyuZiti stroje z hlediska provoznich a ztratovych Cast. Tato
hodnota udava, kolik procent doby konkrétniho zafizeni je skute¢né vyuZzito
na vyrobu poZadovaného vyrobku. OEE se vypocitd z podilu ¢asu a celkového
gasu, pro ktery byl stroj uréen. Cas je zdroveii poniZen o prostoje, kdy stroj
neprodukoval vyrobek z jakéhokoliv divodu (pfesefizeni, porucha, sefizeni,
nedostatek materidlu atd.). Je-li vyslednd efektivita zatizeni vétsi nez 85%,

posuzuje se zafizeni jako uc¢inné a efektivni.

vyuZitelny Cas - prostoje

vyuziti = ——
vyuZitelny cas

- Mira vykonu je ovlivnéni vykonu stroje predevSim ztratami rychlosti. Jednd se
zejména o rozdil mezi skuteCnou rychlosti stroje (pfi které jsou vyrobky
vyrdbény) a rychlosti planovanou ¢i projektovanou (tato rychlost je urcena
napf. vyrobcem). Vypocet vykonu je ddn pomérem mezi poctem vyrobenych
kusii, ndsobenych pldnovanym cyklem vyroby jednoho kusu a planovanym
casem k vyrob¢ skuteéné vyrobeného poctu vyrobkd poniZzenym o planované

¢i neplanované prostoje.

mnoZstvi vyrobenych kusii * pldnovany Cas na vyrobu 1 kusu

vykon = e T x ;
vyuZitelny Cas - prostoje

- Mira kvality je stanovena uvédoménim si, Ze kazdy vadny vyrobek, se musi
opravovat eventuelné vyrobit znovu. Cas, ktery byl na tuto vyrobu
nepfijatelného vyrobku vyuzit, je nendvratné¢ pry¢. Mira kvality se vypocitava
jako podil kvalitnich kust (kusii podle pozadavkl zdkaznika) a pocet celkové

vyrobenych kust.
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vyrobené kusy - nestandartni kusy

kvalita =
ranta vyrobené kusy celkem

Na zédkladé vSech téchto ukazatelll je mozno stanovit celkovou efektivnost zatizeni - OEE.
Vysledkem je soucin vSech tif parametr(i, nebo také soucin kvalitnich kust a planovaného

¢asu na vyrobu jednoho kusu a to celé d€leno vyuzitelnym Casem.

OEE =vyuZiti * vykon* kvalita

nebo

OEE - mnozstvi kvalitné vyrobenych kusii* pldnovany cas na vyrobu 1 kusu

vyuZitelny cas

Zdroj: interni materidl Monroe Czechia s. r. o.

2.2.4 Vyrobni cyklus a vyrobni takt

Podobné jako vétSina jevl v piirod€, tak i ve spoleCnosti vyroba vétSinou probiha
v cyklech rizné dlouhych pro riizné vyrobky. Pro vyrobni logistiku je tieba znat tedy
pribéh a délku jednotlivych ¢4sti i celého cyklu.

- Vyrobni cyklus (cycle time — CT) je ¢as potiebny ke zhotoveni vyrobku, tedy Cas

od zacatku prvni operace do skonceni posledni. Vyrobni proces se uskutecniuje
v opakovanych a zpravidla na sobé bezprostfedné navazujicich cyklech. Sled
jednotlivych cykll za sebou nazyvdme taktem vyroby (i jednordzova vyroba je
cyklickd s délkou taktu nekone¢né velikou).

- Vyrobni takt (takt time - TT) je Cas, ktery uplyne od zacitku jednoho cyklu
do zacatku nasledujiciho.

Tento vyrobni cyklus a vyrobni takt nazorn€ zobrazuje obr. 4.
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! ! r — takt vyrobniho procesu
| I
i ‘| E— ¢ — vyrobni cyklus
i i I, 11, 11 - vjrobnf stupn
i E— e
et

Zdroj: DANEK, J., PLEVNY, M. Vyrobni a logistické systémy. ZapadoGeskd univerzita
v Plzni, 2005, ISBN 80-7043-416-3, s. 94
Obr. 4 Vyrobni cyklus a vyrobni takt

2.3 Logistické technologie ve vyrobé

Pro dcinnou a efektivni vyrobu je potfeba vyrdbét systematicky a smysluplné. Toho Ize
dosdhnout pomoci logistickych principi, metod a zdsad, pouZivanych v fizeni procest
v podniku a pfedevSim ve vyrobé. S rozvojem logistiky se stdle vyrobni technologie
vylepSuji a vznikaji nové. Mezi nejpouzivanéjsi a nejznaméjsi vyrobni technologie patii:

- Kanban,

- JIT I,

- JIT 10,

- Kaizen,

- lean production — metoda $tihlé vyroby,

- OPT,

- VytéZzovaci systém. 1

""DANEK, J., PLEVNY, M.: Vyrobni a logistické systémy. Zapado¢eska univerzita
v Plzni, 2005, ISBN 80-7043-416-3
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2.3.1 Kanban

Kanban znaci bezzdsobovou technologii, kterd byla poprvé vyvinuta japonskou firmou
Toyota Motors v 50. a 60. letech minulého stoleti a rychle se rozsifila hlavné
do vyrobnich podnikill po celém svété. Tato technologie je také zndma pod jménem Toyota
Production Systems (TPS). Nejvice se pouzivd ve strojirenské vyrob&é a zvlasté
v automobilovém primyslu. Tento systém se velmi dobie osvédCuje pro ty dily, které jsou
pouzivany opakované. Vychazi z nésledujicich principti:

- funguji zde tzv. samofidici regulaéni okruhy, které tvoii dvojice c¢lanka
(doddvajici a odebirajici), které jsou vzdjemné propojené na zdkladé ,,pull
principu® (tazného principu),

- objednacim mnoZstvim je obsah jednoho piepravniho prostiedku, nebo jeho
ndsobkd, pln¢ naplnéného vzdy konstantnim mnoZstvim materidlu,

- dodavatel ruci za kvalitu a odbératel ma povinnost objedndvku vzdy prevzit,

- kapacity dodavatele a odbératele jsou vyvazené a jejich cCinnosti jsou
synchronni,

- spotfeba materidlu je rovnomérnd bez velkych vykyvil a sortimentnich zmén,

- dodavatel ani odbératel nevytvéii Zadné zasoby.
Nejefektivnéji 1ze tuto metodu pouZzivat hlavné ve velkosériové vyrobé, s ustdlenym

prodejem, kde je jednosmérny tom materidlu, vyrobni operace Ize snadno sladit

a nedochdzi k velkym zméndm poZadavki na findlni vyrobu.
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Pracovité ¢. 1 Pracoviste €. 2
skladové body skladové body

Vstupni skladovy bod Vystupni skladovy bod Vstupni skladovy bod Vystupni skladovy bod

Vysvétlivky: e pohyb piesunovych karet —_— pohyb vyrobnich karet

Zdroj: SIXTA, J. a MACAT, V. Logistika - teorie a praxe. 1. vyd. Brno: CP Books, 2005.
ISBN 80-251-0573-3, s. 242
Obr. 5 Systém kanbanovych karet

Jak ukazuje obr. 5, karty (nazyvané ,kanbany* nebo ,kanbanové karty*) jsou piipojeny
k prepravkam obsahujicim standardni mnoZstvi ur¢itého druhu dilu. Existuji dva druhy

karet: tzv. ,,pohybové® (pfesunové) a ,,vyrobni*.

Materidlové i informacni toky v kanban systému probihaji v ndsledujicich krocich:

odbératel odeSle dodavateli prdzdny piepravni prostfedek sjednim Stitkem

(tj. japonsky kanban), s jednou vyrobni privodkou, kterd plni funkci objednavky, tj.

pifesun dilu z doddvajiciho (nebo ptedchéazejiciho pracovist€) skladu iniciuje

pracovisté (stfedisko) momentdlné pouzivajici ptepravni prostredek,

- dodani prdzdného ptepravniho prostiedku s vyrobni kartou k dodavateli (pracovisté
nebo sklad) je podnétem k zahdjeni vyroby pfislusné davky, tj. pokud se jedna
o vyrobu dodavateli nesmi vyrab¢t difve nez vyrobni kartu obdrzi,

- touto davkou je pfepravni prostiedek naplnén (nesmi byt naplnén menSim ale ani

vétsim poctem dilll), opét oznaCen Stitkem (pfesunovou privodkou) a odesldn

odbérateli,

- odbeératel je povinen doslou davku pfevzit a zkontrolovat.
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Kanban systém pouziva vyrobni a pfepravni pritvodky, o kterych plati:

Casto jsou odliSeny barevné,

jsou vydavany tutvarem operativniho fizeni v souladu s celkovym planem findlni
montdze v minimalnim, pfesné vypocteném mnozstvi,

jsou zaroven dispecerskym dokladem o priitbéhu vyroby,

obsahuji nésledujici idaje o ndzvu a Ciselném kodu (Casto ¢drovém), kédu druhu
materidlu a jeho popis (rozméry, hmotnost apod.), identifika¢ni ¢islo privodky

a nazev dodavatele 1 odbératele.
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Zdroj: SIXTA, J. aMACAT, V. Logistika - teorie a praxe. 1. vyd. Brno: CP Books, 2005.
ISBN 80-251-0573-3, s. 244

Obr. 6 Ukazka kanban karty

Pomoci ¢isel vepsanych do krouzkl jsou popsdny informace, které poddva kanban karta,

jakd je pouZzivand v Skoda Auto a. s. Mladd Boleslav. Udaje na vyse uvedené kanban kartg:

1y
2)
3)
4)
5)
6)

Nazev dilq,

Modifikace (tzn. pro jaky viiz se pouziva),
Cislo dilu,

Typ palety (dle baliciho pfedpisu),
Mnozstvi kusi na paleté,

Odpisové stiedisko (dtlezité pro spravné odepisovani materidlu),
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7)  Skladova skupina (méni se podle mista uloZeni ve skladu, podle toho se méni
barva kanban karty),

8)  Pevné uloziste ve skladu,

9) Cilova adresa linky (pfesné&jsi popis mista, kam ma byt pfepravka uloZzena),

10) Kanban cislo,

11) Ciarovy kéd skladového systému Ineas (specidlni oznadeni v SA a. s. Mlad4

Boleslav).

Technologie kanban je podminéna hlubokymi zménami v fizeni a vysokou odbornosti
pracovniki, zdroven vSak zarucuje plynulost provozu i vysokou produktivitu a efektivnost

vyroby. Jeji piehlednost je tak dobré, ze nepotiebuje pouzivat vypocetni techniku.'

Kanhanova karta - transportni kanban linka 5

Nazew dilu: Pruzinka
Eisle dilu: 09010016
1/3 Fodethusd: 750
Umisténive Alkalicka linka Umisténi na lince: S 1

shladu:

Zdroj: interni materidl Monroe Czechia s. r. o.

Obr. 7 Ukazka kanban karty v hodkovickém zavodé

Systém kanban mtiZeme rozd¢lit na interni a externi kanban:
- interni kanban je pouZivan pro vnitini logistické fetézce ve vyrobnich zdvodech.
o kanban transportu — kdodidni a ktransportu dilG, fidi informacni

a materialovy tok mezi dvéma procesy v jednom podniku,

"2 SIXTA, J. a MACAT, V. Logistika - teorie a praxe. 1. vyd. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-251-0573-3
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o kanban vyroby — je zakdzkou dohotoveni/vyroby,

o kanban odebiraci — je pouZivdn ndsledujicim procesem, aby dily byly
odebrany z mezizdsobniku,

o kanban materidlu — slouzi véasnému objednani materiélu.

- externi kanban je zaloZzen na dohodé¢ mezi dodavateli a odbérateli a funguje

ve vngjSich logistickych fetézcich, slouzi jako zakdzka pro subdodavatele.

Ptedpoklady pro pouZziti kanbanu:
- opakovatelnost vyrobnich tkold,
- synchronizace vyroby a vyvaZzené kapacity,
- vysoka jakost vyroby,
- predpoklady pro rychlé odstraiiovani poruch ve vyrobé,
- motivace pracovnikd,

- decentralizace a kompetence.

Vyhody vyplyvajici ze zavedeni systému kanban:
- sniZeni zasob ve vyrobé& o 60 — 90 %,
- redukce sefizovacich ¢ast az 0 95%
- zkréaceni prabéznych ¢asti vyroby o 50 — 80%,
- redukce potteby ploch piiblizné o 50%,
- sniZeni persondlnich ndklada ptiblizn€ o 60%,

- snizeni ndkladu na kvalitu o 20 — 60%

Pfevazna cast finan¢nich ndkladii souvisejicich se zavedenim systému kanban se véze
na vzdélavani operatorti. Pouze mald Cast je vdzdna na tvorbu prvkl pro zabezpeceni
funkénosti systému — kanban karet, tabuli, schranek, kontejnerti, ptepravnich prostredkil

atd."?

13 . . . . .
internf materidly firmy Monroe Czechia s. r. o.
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232 JITI

Systém Just-In-Time je rozSitenim systému kanban. Primarnimi cili systému Just-In-Time
je minimalizovat zdsoby, zlepsit kvalitu vyrobkli, maximalizovat efektivnost vyroby
a poskytovat optimdlni droven zdkaznického servisu. Ve své podstaté jde o urcitou
podnikatelskou filozofii. Systémy Just-In-Time jsou definovany riznymi zptsoby, napi:
- vyrobni strategie, kterd vyrazn¢ snizuje vyrobni ndklady a zlepSuje kvalitu
prostiednictvim eliminace ztrat a efektivnéjSiho vyuziti zdroji podniku,
- filozofie zaloZzend na principu "dostat spravné materidly na spravné misto
ve spravnou dobu",
- program, ktery se zaméfuje na eliminaci ¢innosti, které neptidavaji hodnotu, a to
v ramci vSech operaci podniku; cilem je vyroba vysoce kvalitnich vyrobki (nulovy
vyskyt vad), vysokd uroven produktivity, nizsi stav zdsob a rozvijeni dlouhodobych
vztahtl s ostatnimi ¢lanky fetézce.
Hlavni pfi¢inou popularity systému je vyrazné sniZeni zdsob polotovarti a to omezenim
produkce a montdZe jen na mnoZstvi, které je bezprostiedn¢ nutné v souladu s pldnem

vyroby nebo skutecnymi pozadavky odbératela.

Jadrem systému Just-In-Time je mySlenka, Ze je potieba eliminovat jakékoliv ztraty. To je
v pifimém rozporu s tradi¢nim pojetim tzv. ,Just-In-Case®, podle kterého se na sklad¢
udrzuji velké pojistné zasoby pravé pro ptipad, Ze by jich bylo potiteba. Podle systému
Just-In-Time se idedlni ekonomické objednaci mnozstvi rovna jedné jednotce, pojistné

zasoby se povazuji za nepotfebné a jakékoliv zdsoby na sklad¢ by se mély vyloucit.

V oblasti vyroby se systém Just-In-Time opird o:

- snizovini velikosti ddvek (vdrek) a zkracovani jejich trvani, které pfispiva

k pronikavému snizeni zdsob polotovari. Predpokladem je sniZeni
prestavovacich ndkladii a ¢asti na minimum. To umoziuji zejména moderni
technologické postupy, aplikace robotiky, Ccislicové fizenych strojii atd.

Diusledkem jejich zavedeni je zkraceni trvani vyrobnich operaci a cely systém
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je mnohem adaptabilnéj$i na piipadné zmény. Ptiznivé se zkracovani vyrobnich
operaci projevuje i ve sniZzovani rizika poruch,

rovnomérné vyuziti kapacit, coz vede k daslednému vyuzivani planu vyroby, ktery

je klicem pro trvalé bilancovani ndroki na materidl, pracovniky, kapacity
a jejich srovndvani s pozadavky zdkazniki. Vysledkem je operativni pldn
na kazdy den, hodinu, pracovni misto, ktery zajisti co nejrovnomé&rnéjsi vyuziti
disponibilnich zdrojt,

aplikaci skupinovych technologii, kdy se pfi zavadéni systému ukdzalo, Ze pro

zlepSeni urovné fizeni vyrobniho procesu a pro uUcinny systém zasobovéni
materidlem je tfeba feSit i problém vzdjemné lokalizace skladii materidlu
a vyrobnich zafizeni. Vychodiskem zavedeni skupinové technologie je
podrobnd analyza toku materidlu vyrobnim procesem s cilem najit skupiny
vyrobkli s obdobnymi naroky na zdsobovani. Tyto vyrobky jsou pak spojeny
do skupin, pro néZ je potiebné vyrobni zafizeni soustiedéno do ucelenych
vyrobnich dsekil. Ty je pak snadné a efektivni zdsobovat surovinovymi zdroji.
Zavedeni takového systému vSak vétSinou znamend novou lokalizaci zafizeni.
Pro béZné provozy je typické soustfedéni stejnych stroji v jednom misté. Typ
zafizeni uz neni kritériem pro jeho umisténi. Stdvd se jim skupina vyrobkil
a dtsledkem je pronikavé sniZeni poctu logistickych operaci,

zavedeni statistické kontroly jakosti, které zajisti stoprocentni kvalitu polotovara

i vyrobkl, coZz je nezbytnym piedpokladem uspésného zavedeni systému.
BéZnou soucést systému je proto zavedeni systému statistické kontroly jakosti,
regulacnich diagramii aj. Kontrolni systém je zaméfen nejen na vstupujici
suroviny a findlni vyrobky, ale zaroven postihuje cely vyrobni proces, vSechny
polotovary a vyrobni operace. V kazdé fazi vyroby je nutno vyrabét ve 100%
kvalité. Vzniklé odchylky jsou trvale vyhodnocovany co do velikosti, hledaji se
okamzité pfiCiny, jsou navrhovény alternativy zlepSeni a nejlep$i z nich je
neprodlené realizovdna. Soucasti systému fizeni kvality je zdsada, ze kazdé
odchylce lze pfedchazet. Proto je v systému fizeni kvality uplatiovana zdsada
prevence opirajici se o:
o trvalou specifikaci pozadavku na jakost,

o zapojeni vSech pracovnikt do fizeni jakosti ve vyrobé,
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o zapojeni vSech pracovnikll do vyhodnocovani dosaZenych vysledk,

o jednoznacné delegovani pravomoci a odpovédnosti za jakost
na vsech stupnich,

o maximalni zviditelnéni dosazenych vysledki jejich zvetejiovanim.

- aplikaci preventivni idrzby, nebot’ v systému jsou likvidovany zdsoby polotovart,

které v piipadé nutnosti mohly pteklenout vypadky kapacity v disledku
poruchy vyrobnich zafizeni. Je proto nezbytné poruchdm nebo nesefizenosti
linek predchézet systémem preventivni udrzby.

- vyuziti tymové price, zkuSenosti ukdzaly, Ze systém muze pracovat efektivné jen

tehdy, jestlize jsou do rozhodovdni i feSeni probléml zapojeni vSichni
pracovnici a existuje-li mezi nimi prostiedi vzdjemné duvéry a snahy
o spoluprici. PoZadavek tymové spolupréice piesahuje rdmec vyroby a zasahuje
do ndkupu surovin i distribuce. ZvySuje se odpovédnost kazdého Clena
kolektivu. VyZaduje to zajistit v tymu ucinnou komunikaci, dlouhodobou

spolupréci, trvalé skoleni.

Ptinosy ze zavedeni systému Just-In-Time spocivaji predevSim ve zlepSeni produktivity
a vetsi drovni fizeni mezi riznymi dseky vyroby, ddle ve sniZeni stavu surovin, zdsob
ve vyrobé a zdsob hotovych vyrobki, zkriceni doby cyklu vyroby a ddle také vyrazné
zlepSeni obratky zdsob. Zavedeni systému miiZe vést i ke sniZeni distribu¢nich nédkladd,
k niz§im ndkladim na pfepravu, zvySeni kvality vyrobkli od dodavatell, ke sniZeni poctu
dopravct a dodavatel a k fadé dalSich nemalych dspor. Nasledujici tabulka predstavuje

" o esaw . ce 1 141
¢iselné vyjadieni pozitivnich tdspor. :

14DRAHOTSKY, I. a REZNICEK, B. Logistika - procesy a jejich fizeni. 1. vyd. Brno: Computer Press,
2003. ISBN 80-7226-521-0.
15LAMBERT, D. aSTOCK, J. R. Logistika. 1. vyd. Praha: Computer Press, 2000, ISBN 80-7226-221-1.
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Tab. 1 Pozitivni dopady vlivem zavedeni systému JIT

Cinnosti ZlepSeni
zvySeni produktivity 0 20-50%
sniZzeni ndkupnich cen az o 10%
sniZeni vyrobnich z4sob 050 - 100%
sniZeni zasob hodovych vyrobkil az 0 95%
sniZeni mnoZstvi odpadl az 0 30%
zkraceni doby potfebné na manipulaci a
piepravu 050 - 90%
redukce obsluznych procest 035 -80%
uspora vyrobnich a skladovych ploch 040 — 80%
zlepSeni kvality az 0 55%

Zdroj: SIXTA, J. a MACAT, V. Logistika - teorie a praxe. 1. vyd. Brno: CP Books, 2005.
ISBN 80-251-0573-3, s. 250

Prestoze systémy JIT nabizeji fadu vyhod a piinost, nelze piehlizet i jistd omezeni
a problémy, kterd v sob¢ skryvaji v oblasti vyroby. Tyto problémy lze shrnout do ti{
kategorii:

- vyrobni planovani daného zavodu,

- vyrobni plany dodavateld a

- rozmisténi dodavatelu.

Nestejnomérné poptdvce je nutné prizplisobovat vyrobu a z tohoto divodu podnik
potiebuje vyssi hladinu zdsob. Polozky lze vyrabét nebo nakupovat v prubehu obdobf tzv.
»ha sklad”, i kdyz jich bude zapottebi az pozdéji. V tomto piipadé zdsoby maji vyssi
hodnotu, nebot’ reprezentuji urcity vécny piinos. Vznikaji ovSem nasledujici problémy:

- dochdzi k jejich zastarani,

- poSkozeni nebo ztraty,

- podnik se vystavuje vétsSimu finan¢nimu riziku.

Nekdy vSak mulzZe byt vysoky stav zdsob ve spojeni s rovnomérnym vyrobnim planem

pro podnik vyhodnéjsi nezZ promeénliva vyroba s menSimi zdsobami. Pokud navic v podniku
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vznikaji vysoké ndklady pfi vycerpanim zdsob z ditvodu zpomaleni nebo vypadku vyroby,
pak systém JIT nemusi byt pro podnik optimalnim feSenim. Systém JIT sniZuje hladinu
zéasob az do bodu, kde jiZ existuje pouze mald nebo Zadna pojistnd zdsoba a nedostatek dilt

muze nepiiznivé ovlivilovat vyrobni operace.

Druhou kategorii problémti spojenych s JIT jsou vyrobni plany dodavatelt. Uspéch
systému JIT zdvisi na tom, zda budou dodavatelé schopni poskytovat dily v souladu
s vyrobnim pldnem podniku. Mensi a castéjSi objedndvky mohou vyustit ve vyssi
objednaci ndklady a je nutno je brat v dvahu pii kalkulaci dspor ndkladi ze sniZenych

hladin zasob. Proto je mozné aplikovat dvé rizné varianty technologie JIT.

Tteti problém mtiZze vyplynout z geografické polohy dodavatelii. S rostouci vzdéalenosti
mezi dodavatelem a podnikem se zvySuje i kolisavost a nepfedvidatelnost dodacich dob.
ZvysSuji se i dodaci ndklady, nebot’ je nutné realizovat dodavky, kdy se nevyuziva cely
loZni prostor dopravniho prostfedku. Proménlivost doby pfepravy mulzZe zpisobit vyCerpani
zasob, které narusi celé vyrobni planovani, pokud se tato skutecnost zkombinuje s vySSimi
dodacimi nédklady za jednotku, pak se muze stét, Ze celkové ndklady jsou vyS$i neZ dspory

v nakladech na udrZzovani zasob.

DalSimi oblastmi problémt, které mohou piedstavovat piekdzku dspésné implementace
systému JIT, je odpor ze strany zaméstnancii, nedostatecna podpora podnikovych systémd,
neschopnosti definovat drovenn servisu, nedostatenym pldnovdnim a pfesunem zasob

na dodavatele.

Problémy pti zavadéni JIT je nedostatek spoluprace ze strany dodavateld, a to obvykle
zdivodu zmén, které odbératel vyZaduje na systému doddvek. Kromé prechodu
od tradicnich metod kontroly kvality k zavedeni statistického procesu kontroly se
od dodavatele vyZaduje, aby vyrdb¢l v mnozstvich, kterd se mohou liSit od jeho obvyklych
vyrobnich sérii, aby tak byl schopen zajiStovat cCastéj$i doddvky menSich mnoZstvi
produkti v presné stanovenych cCasech. Dodavatel a kupujici si taky obvykle musi
navzdjem poskytnou piistup do hlavniho pldnovaciho systému vyroby, dilenskych planii

vyroby a systému planovani materidlovych pozadavk.
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Zékladnim pfedpokladem uspéchu v prostfedi JIT je tésnd a Castd komunikace mezi
kupujicim a dodavatelem. Dodavatelé dostdvaji k dispozici dlouhodobé vyhledy plant
vyroby svého odbératele (kupujiciho). Tyto vyhledy se mohou tykat rdmcoveé i mésict,
avSak minimdln¢ po nékolik nejblizsich tydnli maji plany fixni charakter. To dodavateli
umoziuje, aby suroviny pro svoji vyrobu zajiStoval v reZimu bez zdsob a mohl doddvat
své produkty kupujicimu, aniz by se mu hromadily zdsoby. Dodavatelé kupujiciho
pravideln¢ (denné) informuji o vyvoji, vyrobnich planech a piipadnych problémech. Pfi
pfevadéni doddvkového tetézce do prostiedi JIT musi spolu dodavatel a odbératel tzce

spolupracovat a jejich vztahy musi byt zaloZeny na vzdjemné divete. '

233 JITII

Systém JIT II je ,,vylepSend* verze systému JIT I, kdy je zafazen zaméstnanec dodavatele
do nédkupniho odd¢leni odbératele. Toto zatazeni vyrazné ovlivni spoluprici ve sméru
zlepSeni a zrychleni komunikace, ve vysledku tedy dochazi ke zlepSeni dodédvek, sniZeni

v . o 171
nedorozuméni a omyll apod. 8

2.3.4 Kaizen

Tato racionalizaCni technologie je produktem japonskych snah o co moZnid nejvEtsi
efektivitu vyrobniho procesu. Vychézi z myslenky, Ze i dokonaly projektant ¢i technolog
nemuze vzdy zcela do detaili zvladnout technologii. Riiznd, zpravidla drobnd zlepSeni
mohou navrhnout pracovnici, ktefi se na ptislusné operaci nebo procesu bezprostiedné

podileji. Tento pfistup vyZaduje neustdlé kontinudlni zlepSovani vSech ¢innosti vSemi.

Kazdy zjistény nedostatek (problém):

- je co moZznd detailné popsan,

'SIXTA, J. a MACAT, V. Logistika - teorie a praxe. 1. vyd. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-251-0573-3
" SIXTA, J. a MACAT, V. Logistika - teorie a praxe. 1. vyd. Brno: CP Books, 2005. ISBN 80-251-0573-3
' VANECEK, D. Logistika. 1. vyd. Ceské Budgjovice: Jiho¢esk4 univerzita, 2004. ISBN 80-7040-653-4
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- jsou analyzovény jeho pficiny,
- jsou napldnovéna opatfeni k jeho odstranéni,

- opatfeni jsou realizovdna a vyhodnocena.

K uplatnéni téchto principi je nutno vytvofit piiznivé podminky a splnit ndsledujici
ptedpoklady:

- decentralizovat pravomoci,

- pracovat v tymech,

- stanovit transparentni cile a informace.

V zadném piipad¢ nelze spojovat odhalovani problému s kritikou osob, ale je tieba

soustfedit se vyhradn& na odstranéni problému."

2.3.5 Lean production (Stihla vyroba)

Pojem 3tihld vyroba popisuje vyrobni filozofii firmy Toyota. Stihli vyroba je ve své

podstaté¢ nekoneCnou snahou o odstranovani plytvdni a prenesenim nékterych Cinnosti

a problémil mimo vlastni vyrobni proces a tesit je ve spolupréci s dodavateli, respektivné

feSeni nékterych problémi presunout pifmo na dodavatele. Usp&ind aplikace $tihlé vyroby

je zaloZena na n¢kolika zakladnich hodnotéch.

- Jistota priace by neméla znamenat sniZzovdni pracovnich mist pfi zavadéni Stihlé
vyroby. Snaha o zavedeni S§tihlé vyroby by méla zahrnovat vSechny
zaméstnance, obzvlaste ty, ktefi vytvaii pfidanou hodnotu vyrobku. Jestlize
dochdzi k propousténi a eliminovani pracovnich mist z diivodu implementace
Stthlé vyroby, zptsobi to zpomaleni ¢i zastaveni tohoto procesu. Naopak pokud

je v podniku vytvofena jistota pracovnich mist pro pracovniky, ktefi odpovédné

vykondvaji uréenou ¢innost, vede toto ke zvyseni efektivity vyroby.

- Problémy jsou pozitivni a tedy zdkladni podminkou k dspéchu je, aby problémy

vyplouvaly na povrch. Nejrychlejsi cesta k netdspéchu je skryvani problém.

" DANEK, J., PLEVNY, M. Vyrobni a logistické systémy. Zapadodeskd univerzita v Plzni, 2005, ISBN 80-
7043-416-3
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Ten kdo upozorni na problém by mél byt ocenén a nikoli trestdn, protoze
odhalené problémy jsou pftileZitosti ke zlepSeni.

- Zahrnuti zékladniho stupné, stihla vyroba je zaloZena na predpokladu, Ze ten kdo je

nejbliZze vyrob¢, ma nejvetsi piilezitost k inovacim. Tedy, Ze je dileZité zapojit
i délniky do zvySovani obchodni dspéSnosti. Proto je diileZitd informovanost
o uspé&Sich, problémech a cilech a podniku.

- Vytvéareni ptidané hodnoty/podpora vytvareni piidané hodnoty je hodnota, kterd

vychdzi z ptedpokladu, Ze ve vyrobnim podniku jsou pouze dva druhy prace.
Prvni pifiddvd hodnotu vyrobku a druhd zajiStuje zdsobovani a podporu

pracovnikiim, ktefi vytvaii pfidanou hodnotu. Tato filozofie zjednodusuje

vytvaii ptfidanou hodnotu. Organizace, které na toto zapominaji se stavaji velmi
neefektivni ve vyuZzivani téchto nejdllezitéjSich zamestnancti.

- Odpovédnost vychdzi z predpokladu, Ze lidé cht&ji byt uspéSni a chtéji, aby se
s nimi zachazelo jako s dospélymi a chtéji znat pravdu bez ohledu na to zda je
dobra ¢i Spatnd. To znamend, Ze ti ktefi vytvéareji hodnotu by méli byt
zodpovédni za vysledek své prace, ale také by méli ziskavat z uspéchu. Snaha
o dosazeni dspechii by méla byt rozvrhnuta mezi vSechny tdrovné v podniku
a dosaZeny vyvoj by tedy mél byt hodnocen rovnéz v§emi, kdo jsou zodpovédni

za vysledek.

Vysledkem implementace $tihlé vyroby by mélo byt:
- redukce sloZitosti vyrobkl a vyroby diky zahrnuti dodavateli do vyvojovych
a vyrobnich ¢innosti,
- zmensSeni a odstranéni mezioperacnich zasobniki a sklada,

: e . A : . 2 20
- zjednoduseni vyrobnich procesu, materidlovych a informacnich tokd.

0 . . . . .
internf materidly firmy Monroe Czechia s. r. o.
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2.3.6 OPT

Nézev technologie je odvozen z puvodniho anglického ndzvu Optomized Production
Technology, tedy optimdlni vyrobni technologie. Tato technologie se zamétfuje na uzka
mista ve vyrobé a z jejich moZnosti (kapacit) odvozuje ¢innost celé vyrobni linky (vyroby)
tak, aby se docililo plynulého toku materidlu celym vyrobnim procesem. Technologie se
navrhuje specidlné¢ pro kazdy vyrobni systém a Cinnost podle této technologie probiha
v Sesti opakujicich se krocich:

1) sbér informaci o objedndvkdch, prognéziach, normadch, technologickych

postupech, kusovnicich, vyrobnich operacich a dostupnych zdrojich,

2) bilance kapacitnich naroki (odhaleni dzkych mist),
3) rozdéleni pracovist’ na izka mista a mista ostatni,
4) rozvth vyroby na tuzkd mista v souladu s pfipadn€é omezenymi zdroji

a stanoveni optimalni vyrobni davky,

5) jsou posouzena ostatni pracovisté zejména s cilem zjistit, zda nevznikla dalsi
(nova) uzka mista,

6) vysledny rozvrh je konfrontovan s pozadovanymi dodacimi terminy. Dojde-li
ke zjiSténi, Ze by nemohly byt splnény, zvysi se kapacita dzkych mist a vypocet

se znovu opakuje tak dlouho, az je zfejmé, Ze dodaci terminy lze splnit.

Je zfejmé, Ze tato technologie neni myslitelnd bez pouziti vykonné vypocetni techniky

a informacniho systému. Avsak v souc¢asné dobé¢ jsou tyto podminky lehce splnitelné.21

2.3.7 Vytézovaci systém

Tato technologie vznikla v osmdesétych letech minulého stoleti v Némecku. Jeji podstatou
je ukladat jednotlivym pracovistim jen tolik vyrobnich ukol, kolik jich jsou
v uvazovaném cCase schopny zvlddnout. Na pracovisti se v dusledku uplatnéni této
technologie nehromadi vyrobni ukoly, minimalizuji se ¢ekaci doby a minimalizuji se

pribézné doby vyroby. Pokud by kapacitni ndroky na piislusné pracovisté byly vyssi, nez

2' DANEK, J., PLEVNY, M. Virobni a logistické systémy. Zapadodeské univerzita v Plzni, 2005, ISBN 80-
7043-416-3
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je schopno v uvazovaném cCase zvladnout, pak se vyrobni tkoly ptfesouvaji na dalsi Casové
obdobi, pficemZ maji prioritu. Kritériem pro posuzovani je ,,vytéZovaci hranice®, kterd
stanovuje maximalni velikost zdsoby nedokonené vyroby pro dané pracovisté. Jako

sledované veliCiny jsou zde:
- vykon pracovisté V [r.n"]
- zésoba nedokoncené vyroby ZNV [t]

- pramérny ¢as prib&zné doby vyroby PDV [1]*
Mezi témito veli¢inami existuje ndsledujici vztah

ZNV[

PDV = h,den|

Na vyrobni pracovisté se klade jen tolik tkold, aby nebyla piekrocena vytéZovaci hranice.
Pfi stanoveni jednotlivych veliCin Ize pouzit nasledujici postup:

1) stanoveni primérného vykonu pracovisté podle vztahu:

W ’H::
!.'Q\‘

<
[

~
~

Ti’l‘};:
<8

kde V- primérny vykon pracoviste,
Q. - celkovy pozadovany pocet kusi jednotlivého vyrobku
q, - velikost vyrobni ddvky jednotlivého vyrobku
V. - vykon pracovi§té pro vyrobu i — tého vyrobku

N — pozadovand pocet druhii vyrobkli v uvazovaném obdobi

2 DANEK, J., PLEVNY, M. Vyrobni a logistické systémy. Zapadodeské univerzita v Plzni, 2005, ISBN 80-
7043-416-3
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2)

3)

stanoveni primérného ¢asu pribézné doby vyroby:

stanoveni primérné maximalni velikosti nedokoncené vyroby:

v
PDV

ZNV 0 =

max

-390 -



3 Predstaveni spole¢nosti Monroe Czechia s. r. o.

3.1 Historie zavodu

Historie hodkovického zdvodu je velice propojena s méstem Hodkovice nad Mohelkou,
nebot’ vyrobni prostory jsou nedilnou souc¢ésti tohoto mésta. Historie sahd az do roku 1034,
kdy vedla méstem zemska stezka z LuZice do Prahy a ddle pak na jih. Tudy projizdéli
obchodnici, kterym mistni obyvatelé poskytovali pifipfeze a pomoc na strmou cestu

na Zaskali.

S postupnym ristem obyvatelstva rozkvétaly i zivnosti. Vedle platenictvi, soukenictvi,
barvitstvi, sedlarstvi, sklafstvi, rytectvi i obchod s drahokamy. Obzvlast€¢ vynikalo
sklafstvi, které se pozd&ji prestéhovalo do Jablonce nad Nisou. Sklaiské vyrobky se
vyvazeli do zahrani¢i, hlavné do Indie. Koncem 18. stoleti zde koupil budovy Franz
Ahrens z Hannoveru a vyuZil jich pro grafické umélecké zdvody. Postupné se vyroba
specializovala na kartondz, ofsetovy tisk a litografii. Zdroven zacala 1 vystavba nové
textilni tovarny (tyto prostory jsou soucdsti i nynéjSiho zdvodu). Po zruSeni tiskdren byly
vjedné Casti budovy zfizeny sklady Domadcich potieb a dalSich budov bylo vyuzito
pro komundlni sluzby a Dievaiské zavody. Mimo téchto provozoven byla v Hodkovicich

i men3i dilna ndrodniho podniku BiZuterie.

2. . 1o g .
interni materidly firmy Monroe Czechia s. r. o
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Zdroj: interni materidl Monroe Czechia s. r. o.

Obr. 8 Predvalecny zavod v Hodkovicich

Vlivem prudké industrializace a presunuti skldiské vyroby do Jablonce nad Nisou v druhé
poloving 19. stoleti, ziskdvd v Hodkovicich dilezité misto textilni primysl. Roku 1836
zavedl zde byvaly vyrobce skla Blaschke, s dvéma spolecniky vyrobu vinéného zboZzi.
V roce 1843 bylo zapocato se stavbou tovarnich budov. Byla postavena tkalcovna, tiskdrna
a barvirna latek. Podnik se rozSifoval, aZ kolem roku 1900 pocet zaméstnancti z ptivodnich
60 vzrostl na 700. Vyrdbély se zde vInéné latky, damasek, atlas a latky s tiSténymi

barevnymi vzory.
Podnik byl v provozu az do 30. let minulého stoleti. Na jedné stran€ byl zdrojem obZivy

pro pomérné velké mnozstvi lidi, na strané druhé byl stfediskem velkého germanizacniho

usili, nebot’ v ptipad¢, Ze zaméestnanec poslal déti do Ceské skoly, byl propustén.
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Za okupace byla budova pouZita pro zbrojni primysl a slouZila také jako sklad némecké
armady. Vroce 1944 zde byla zavedena vyroba elektrickych akumulac¢nich kamen
a kameninového nadobi. Po valce byl zdvod pfevzat narodni spravou a vyrdbély se zde

ventilky do kol a bizuterie. Cdst budov mé&ly ve spravé dilny plachtaiské §koly.*

3.2 Autobrzdy Hodkovice nad Mohelkou

V roce 1948 zacala v Hodkovicich vyroba autopfisluSenstvi a zdvod byl zaclenén
do nédrodniho podniku Pal Kbely s vyrobnim programem: autoekektro pfisluSenstvi,
jmenovité ukazatele sméru pro osobni a ndkladni automobily, koncova stop svétla, svételné
trojihelniky pro navésnd vozidla, elektromagnetické houkacky, elektrické nasténné hodiny

apod.

V roce 1952 se zavod stal soucdsti nového stitniho podniku Autobrzdy, Jablonec nad
Nisou. Vyvoj hodkovického zdvodu byl v nasledujicich letech velmi bouilivy. Vyroba se
mnohondsobn¢ zvySovala a i po€et zaméstnanct se imérne navysil. K tradiénim vyrobkiim
se priclenila vyroba Sroubovych, nizkovych a Splhavych zveddki, Cdistice vzduchu
a pozdéji vyroba pakovych a teleskopickych tlumicii a benzinovych kohoutii pro osobni
i ndkladni automobily. Rozsifil se také sortiment elektromagnetickych houkacek
o houkacky pozarni a vzduchotlaké a o omyvace Celnich skel. PoCaly se téZ vyrabét
pferuSovace smérovych svétel. Prvni série MB 1000 mély mimo jiné i hodkovické pdky
ru¢nich brzd a postranni zveddky. ZvysSené poZadavky odbérateltl byly podnétem k zifizeni
vlastni mechaniza¢ni dilny, jejiz dilem byla pievdznd vétSina jednoucelovych stroju
s vysokymi technickymi parametry. Rist vyroby automobild si vyzddal postupnou
specializaci. Doslo k ¢aste¢né prestavbé zavodu, konkrétné k vybudovéani lisovny, kotelny,
montdZe elektro, navijarny, technického tuseku a haly prvovyroby. Byla vybudovana
neutralizacni stanice odpadnich vod, trafostanice a fada dalSich staveb, které se vyuZzivaji

dodnes.

2% . . 1o g .
interni materidly firmy Monroe Czechia s. r. o
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Zdroj: interni materidl Monroe Czechia s. r. o.

Obr. 9 Autobrzdy Hodkovice nad Mohelkou 1960

V nésledujicich letech byl nosnym programem zdvodu vyroba vSech typil
eketromagnetickych a elektropneumatickych houkacek pro motorovd vozidla, déle
eketromagnetické ptferusovace smeérovych svétel a hydraulické teleskopické tlumice
pro vozy znacky Skoda. Na dal§f typy teleskopickych tlumict se doddvaly pouze nahradni
dily. Pro spokojenost zdkaznikl byl zfizen opravdrensky servis na silnici Praha — Liberec,

v prostoru mezi osadou Jilové a méstem Hodkovice nad Mohelkou.

Vedeni zdvodu nezapomnélo ani na dileZity faktor, péci o zaméstnance. Byly vybudovany
nové umyvarny, Satny a socidlni zafizeni, ale také zavodni jidelna a zdvodni kuchyné.
Ta vafila nejen pro zaméstnance zdvodu, ale také pro zaméstnance ostatnich zdvodu a

instituci ve méste.
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Vyraznych dspéchil bylo dosaZeno v oblasti vychovy uciili a pracujicich. Do roku 1961 se
realizovala vyuka uciovského dorostu individuelné nebo v cizich u¢novskych zafizeni.
V roce 1961 zafidil zavod vlastni uénovské stfedisko, které absolvovalo do roku 1972 vice
jak 100 studentii. V oblasti studia pracujicich byly otevieny dvé dislokované tfidy nizsi

primyslové skoly strojni a jedna tiida nastavbového studia téze Skoly z Liberce.

V kvétnu 1992 se Autobrzdy, stitni podnik zménil na Ateso, a. s. a k hlavni vyrobni ndplni
patiila vyroba teleskopickych tlumi¢h pro osobni automobily, pferuSovaci smeérovych
svétel a stéracl a vyrova elektromagnetickych ¢erpadel. Hlavnimi odbérateli byly zdvody

A . 2
Skoda Auto, a. s., Tatra, a. s., Avia, a. s. a Karosa, a. s.. >

3.3 Monroe Czechia s. r. o.

Novym majitelem  hodkovického
zdvodu Ateso a. s. se od prvniho.
Kvétna roku 1996 stala nadnérodni
americkd spole¢nost Tenneco, divize
vyroby tlumi¢i Monroe Europe.
S novym vlastnikem se zacala se psat
novd etapa rozvoje hodnovického
zévodu. Spolecnost Tenneco
v soucasnoti zamé&stndvd témé 20
tisic zaméstnancll na celém svéte, své
zavody md na Sesti kontinentech, ve
22 zemich a vlastni 74 zavodu, které

se nachézeji napf.:

Zdroj: interni materidl Monroe Czechia s. r. o.

Obr. 10 Soucasny pohled na firmu Monroe Czechia s. r. o.

25 . . 1o g .
interni materidly firmy Monroe Czechia s. r. o
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- Severni Amerika — USA, Mexiko;

- Evropa — Belgie, Ceska Republika, Francie, §panélsk0, Svédsko, Velka
Britanie, Némecko, Polsko;

- Asie — Cina,

- Indie;

- JiZzni Amerika — Argentina, Brazilie;

- Afrika — Jizni Afrika;

- Austrélie a na Novy Zéland.

Spole¢nost Monroe Czechia s. r. 0. ma v soucasnosti pfiblizn¢ 650 zaméstnanct a zabyva
se vyvojem, vyrobou a prodejem teleskopickych tlumicii pro osobni automobily. Soucasné
je realizovdna vyroba a prodejem vyfukovych systémd. Hlavnimi zdkazniky jsou Skoda
Auto, a. s. Mlada Boleslav, Ford Motor Company Némecko a Spanélsko, Monroe Belgie,
Dacia Rumunsko, Fiat Polsko, Renault Francie, Turecko, Suzuki Madarsko, Mazda
Japonsko, Benteler a Brano — Ateso, a. s., Jablonec nad Nisou. Déle spolecnost Monroe
Czechia doddvd moduldrni sestavy zadnich tlumi¢t pro vozy Skoda (Octavia sedan,
Fabia), Ford (Fiesta, Focus), Renault (Clio, Twingo, Megane, Scenic), Mazda 3, Mazda 2,
Audi A3, VW (Golf, Caddy), Fiat Panda, Dacia Logan a vyfukovych systéml pro vozy
Skoda Octdvia. Vyrabi se zde také tlumice a vyfuky pro ndhradni spotiebu. Pfiblizng 75%

vyroby je urceno pro zahrani¢ni trhy.

Znamkou vysoké kvality vyrobkl a péce o Zivotni prostiedi je certifikace spolecnosti
Monroe Czechia dle norem:, ISO/TS 16949:2002%°, ISO 14001.”. Obzvl4§té cennym

1?® udglen firmou Ford a Mazda. V historii hodkovicky zdvod byl

hodnocenim je statut Q
drzitelem i ISO 9001, ale nynf se toto ISO kreje se standardy ISO 16949 a z tohoto diivodu

se zavod jiz nepodili na certifikaci vySe uvedeného ISA.

Ocenéni Q1 od firmy Ford je pro nejlepsi dodavatele. Bez tohoto icenéni nebudou zavody

dostavat nové kontrakty, jeto velice diilezité ocenéni. Vysledky a performance se sleduje

0 ISO/TS 16949:2002- je specidlni hodnoceni pro dodavatele v automobilovém priimyslu

*71SO 14001 — tyto standardy zahrnuji splnéni podminek tykajici se Zivotniho prostiedi.

¥ Q1 — ocenéni kvality, které nékteré spole¢nosti udéluji svym dodavateliim po splnéni a dodrzovani uréitych
standardt tykajici se nejen kvality doddvanych vyrobkd, ale i zalezitosti tykajici se logistiky (pfeevsim
véasnost a piesnost dodavek), schopnosti reakce na zmény, technické ptizptisobivosti.
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pro kazdého dodavtele na strankdch spolecnosti Ford — SIM — supplier improvement

matrix pro jejlepsi dodavaele.

Hodnoceni spolecnosti Mazda je opravdu unikdtni a hodkovicky zdvod se s timto
ocenénim miiZze skuteCné pySnit, jelikoz Q1 Mazda ud¢luje prvnim 10% nejlepSim

dodavatelim.?

Pro lepsi pfedstavu o spolecnosti je na nasledujicim obrazku zdkladni organizacni struktura
firmy Monroe Czechia s. r. 0., Hodkovice nad Mohelkou, v ndvaznosti na jeji zahrani¢ni

matku.
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Zdroj: interni material Monroe Czechia s. r. o.

Obr. 11 Organizacni struktura spole¢nosti Monroe Czechia s. r. o.

29 . . 1o g .
interni materidly firmy Monroe Czechia s. r. o
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Jak je patrno z vySe uvedeného schématu, spoleCnost méd organizacni strukturu, kterd je
b&zn4 u viech vétsich spolecnosti v Ceské Republice. Reditel zdvodu je pifmo odpovédny
vedeni evropské centrdly, kterd kolektuje vSechna data v ramci Evropy a déle predava
matce do USA. Evropska centrdla se nachazi v Belgii v Bruselu. Zde je zaroven cenréla

pro vyvoj novych dili vyrdbénych viech evropskych spolecnosti Monroe, tzv METC™.

Nize uvedend tabulka piedstavuje vyvoj hospodaieni spole¢nosti Monroe Czechia s. r. o.
za obdobi 2002 — 2006. Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost uzavird své tcetni knihy k 30. 6.
nebylo moZno pouZzit data za posledni obdobi, tedy rok 2007. Jak je jasn¢ viditelné, tak
vroce 2003 doslo kprvotnimu ndrGstu vyroby, ktery pokracoval v dalSich letech.
Disledkem bylo navySeni zdkladniho jméni matefskou spole¢nosti o 150 mil. K¢, stejné
jako ndrist zaméstnancli. Soucasn¢ stimto trendem dochdzi k rozhodnuti o zméné
informac¢niho systému pouzivaného pro finan¢ni vykazy, a to pfechod na systém SAP.
Razantni nértst vyroby vede i ke zvySeni hospodarského vysledku a uplatnéni daitového

zvyhodnéni, které je umoznéno zohlednénim ,,investi¢nich pobidek“.31

* METC — Monroe engineering technical center
*! interni materidly firmy Monroe Czechia s. r. 0
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Tab. 2 Hospodarsky vyvoj spole¢nosti Monroe Czechia s. r. o.

hodnoty uvedeny v tis. K¢, tis. ks 2002 2003 2004 2005 2006
zékladni kapital 100 100 150 100 150 100 150 100
zasoby 68 750 79 497 75 670 75923 67 135
hmotny majetek 787 116 783 376 869 614 832 941 772 855
vysledek hospodaten{ -14 239 -17 029 63 510 101 596 78 893
kratkodobé pohledavky 177 493 353791 399 864 456 777 438 960
z toho pohledavky ve skupiné 51402 44 422 36 827 33081 44 481
kratkodobé zavazky 225015 302 195 406 995 382 985 342 310
z toho zavazky ve skupiné 83614 73 628 116 384 23 744 55457
pajcky v rdmci spolecnosti 481 182 440 665 375171 70 827 28 267
bankovni Gvery 27 243 26 608 29518
penézni prostiedky 16 434 51452 84 599 83762 118 787
trzby

prodej tlumict 724 213 1239912 | 2052883 | 2488261 2348 945
prodej vyfuka 350254 336 876 437 336 572 023 566 226
sluzby 25 561 33312 23271 15 812 17 680
vyroba

vyroba tlumict 2177 3976 6330 7 880 8130
vyroba vyfukl 631 924 1210 1092 975
ndklady

spotieba materidlu 745 469 1111617 1699 871 2100960 | 2015756
spotieba energif 20 187 23 673 30955 38207 43 513
spotieba sluzeb 108 769 175 835 235 569 314 327 358 689
pocet zaméstnanci 356 446 570 576 549
osobni néklady 114 098 141 908 187 796 201 102 200 096

Zdroj: Vlastni zpracovani dle ucetnich zavérek 2002 — 2006
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4 Vyroba v Monroe Czechia s. r. o.

Spole¢nost Monroe Czechia s. r. 0. Hodkovice nad Mohelkou se zabyva jako jediny zavod
v Evropé vyrobou, jak vyfukovych systémt, tak i vyrobou teleskopickych tlumici.

V hodkovickém zavodé¢ se vyrabi jednoplastové i dvouplastové plynokapalinové tlumice.

4.1 Tlumic a jeho funkce
Tlumi¢ pérovani patii k nejdileZitéjSim prvkim na vozidle, které zarucuji bezpecnost
cestujicich. Tlumice jsou rozhodujicim prvkem pro ovladani vozu a hraji dalezitou roli
ve vSech aspektech jizdniho pohodli, ovldddni pohybu karoserie a zejména manévra
v krizovy situacich. Tlumi¢e minimalizuji neZadouci rozdily v pfitlaku pneumatik
a pii vSech frekvencich maximalizuji kontakt pneumatiky s vozovkou, pfiemz zaroven
stabilizuji viiz. Tlumice pérovani ovliviuji jizdni vlastnosti vozu za vSech okolnosti, at’ se

jednd o bo¢ni vitr, pohyby volantu, sklon vozovky, vertikdlni pohyby, brzdéni atd.

Tlumice zamontované ve vozidle je tfeba pravidelné kontrolovat. Vizudlni kontrolou se
zjistuje, zda povrch tlumice neni mastny od unikajiciho tlumi¢ového oleje. Pokud olej
unikd, je tfeba tlumi¢ nechat opravit. Také charakteristické Sachovnicové sjizdéni
pneumatik signalizuje Spatnou funkci tlumice. Tlumici schopnost tlumic¢t 1ze informativné
kontrolovat rozhoupanim vozu. Prokmitne-li rozhoupany viz pies stiedovou polohu
a pii ndvratu se v ni zastavi, je vSe v poradku. V opacném piipad¢ je tfeba nechat tlumice

otestovat specialisty.

Tlumice plni také funkci konstrukéni, kdy spojuji soucasti zavéSeni kol. Pfedni tlumice
jsou nahote pruzn¢ ulozeny v karosérii v pryzovych lazkach, dole jsou dvéma Srouby
piipevnény k téhlici nebo Cepu kola. U zadnich tlumici jsou na dolnim, delSim Sroubu
nasazeny vyrovnavaci podloZky pro sefizeni axidlni (osové) vile vnéjsitho zdvésu pii¢ného

ramena.
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Tlumice spole¢nosti Monroe Czechia se odliSuji oproti ostatnim tlumic¢im nékolika

vlastnostmi, napf.:

drzi vozidlo v bezpecné stopé¢ — snizuji pii vyhybacim manévru thel vyboceni
ze 6,66 stupiiti na pouhych 0,43 stupiit. Uhel vyboéeni je tak aZ patnactkrat
niZ$i nez u vozidla s béZnymi tlumici.

vyrazné zvysuji stabilitu vozidla — diky jedinecné technologii dvojiho disku
reaguji tlumice rychleji neZ b&Zné tlumice pérovani na sebemensi pohyb
zavéSeni kol a tim zvySuji stabilitu vozidla.

zvySuji bezpe€nost v nouzovych situacich — umoznuji 1épe kontrolovat vozidlo
ve veétSiné nebezpecnych jizdnich situaci (zména jizdniho pruhu, brzdéni,

prudké zataceni apod.).

4.2 Druhy tlumicia

Tlumice se nejcastéji deéli podle vlastni konstrukce a to na tlumice kapalinové
a plynokapalinové.

Kapalinové tlumice — olejové — pist tlumice jen tlac¢i nebo nasdva olej skrz

ventily na pistnici a mezi pracovnim valcem a zdsobnikem

Plynokapalinové tlumice - pokrocilej$i nez kapalinové tlumice, pii vysokych

rychlostech muze priitok oleje ve vélci zptsobit zpéilovani a vytvafeni vzduchu.
Tim je omezena optimdlni priichodnost oleje proudiciho ventily a tlumi¢ tak
ztraci ucinnost. Pridanim dusiku pod tlakem Ize tento jev vyrazné omezit
a zaroven zvysit ucinnost tlumice. Plynokapalinové tlumice se dale déli
na jednopla$tové a dvouplastové.

o  Jednopld$tové tlumice (monotube - MT) - funguji na principu

pohybu pistu v plasti naplnéného olejem. V jedné casti pracovniho
vdlce a na druhém konci pracovniho vélce dusikem pod vysokym
tlakem (25 — 30 bar). Diky plovoucimu pistu se plyn nemtliZe smisit
s olejem. Pfi zasunuti pistni tyCe do téla tlumice se dusik stlaci jesté
vice. Staly tlak, ktery plyn vyviji na olej, je zdrukou okamzité reakce

a vyssi funkce pistniho ventilu. Tento konstantni tlak zaroven
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omezuje kavitaci a tvorbu pény, které mohou snizit ucinnost

tlumice.

o  DvoupldStové tlumice (doubletube - DT) - jsou charakteristické
dvojitym plastém, kde je ve vnéjSim pracovnim vélci dusik pod
pomérné nizkym tlakem (2,5 — 5 bari). Vnitini pracovni vélec je

naplnén olejem, pist se pohybuje ve valci naplnéném olejem.

Na obrédzku je prifez télem tlumice. Pii popisu zleva miZeme struéné popsat jednotlivé
¢asti tlumice ndsledné: horni bezeSvé oko s vlisovanym silentblokem, krytka, pistnice,
pracovni valec, horni viko pracovniho vélce, pracovni pist s ventily, plovouci pist (nalevo
od pistu je tlumiovy olej a napravo je dusik pod vysokym tlakem), dno pracovniho vélce

s navafenym dolnim okem s nalisovanym silentblokem.

Pistnice — Dolni viko Pracovni pist Plovouci pist —
tvrdochromovana pracovniho s ventilem — oddéluje plyn
— sniZujici tieni vélce opatfeno piepousti olej od oleje
tésnicimi
krouZzky.

Zdroj: interni materidl Monroe Czechia s. 1. 0.

Obr. 12 Rez télem tlumice
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4.3 Vyrobni linky

Vyroba v hodkovickém ziavodé¢ je rozd€lena do dvou kategorii. Prvni skupina jsou
jednoplastové tlumi¢e — monotuby — MT a do druhé kategorie spadaji tlumice
dvoupldstové — doubletuby — DT. Pro vyrobu tlumic¢i jsou ve vyrobnich prostorich
vymezeny prostory ve dvouch haldch, v jedné hale se vyrdbi pouze doubletuby a v druhé
hale je vyroba smiSend, jelikoz se zde vyrdbi jak doubletuby tak i monotuby. Vyroba
tlumict se deli na dvé vyrobné odlisné ¢asti. Na montdz, kde je smontovano samostatné
télo tlumice a na kompletaci, kde se holé t€lo tlumice kompletuje s ostatnimi dily a
sestavami predem sestavenymi. Soucdsti kompletace je i lakovani a kone¢na povrchova
uprava. Kompletacni i montdZni linky se déle skladaji jesté z nékolika linek a ty ze stroju,

operaci a procedur.
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Obr. 13 Schéma linek pistnic na hale MT

Produkce pistnic, jeZ je obsahem této prace, je umisténa na hale monotubii. Toto pracovisté
se skldda ze dvou linek, vyrobni linky A a vyrobni linky B. Na lince A se obrabéji pistnice
pouze pro monotuby (pro montdzni linku M). Linka B umoznuje opracovani pistnic jak
pro monotubové tlumice, tak 1 pro doubletubové tlumice (pro montdzni linku S). Postup

pfi vyrobé pistnice je ndsledujici:
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z hutniho skladu je vyskladnén materidl. Pfi procesu stithdni a rovndni se
tyCovina nad€li a narovnd na poZadované délky a primeéry v pozadovaném
mnoZstvi — tato operace je pro linky A i B spolecna,

nadélend tyCovina prochdzi linkou A obrabénim, které zahrnuje tfi operace (stroj
NB 60, SAY a lisovani plosek). Déle jsou operace brouseni, kaleni a dvojité
brouseni — jednotlivé nezavazné brouseni. Nasleduje oplach pied chromovanim,
samotné chromovani a popousténi (spolecné pro ob¢ linky) a opét se linka déli
na linku A a B. Posledni operace linky A pfed pfeddnim na montaZni linku M je
superfinish,

linka B je velice podobnd, srozdilem nahrazeni stroje SAY strojem NB 60
a jednou operaci navic a to valcovani zdpichu za obrdbénim. Po operaci

superfinish jsou pistnice pfipraveny pro montazni linku S.

4.3.1 Soucasny stav na vyrobni lince pistnic

V né¢kolika nasledujicich kapitolach bude shrnut a zanalyzovdn soucasny stav na vyrobni

lince pistnic. Analyza bude zaméfen na zdsoby, planovani, pozadavky na linku a kapacity

jednotlivych linek.

4.3.1.1 Zasoby

Rozpracovanost se v soucasném stavu nachdzi po operaci stithani. Je to 8 az 12 tisic kusi

pistnic. Tato zdsoba je pomérné vysokd, vzhledem k casové ndrocnému presetfizovani

stroje z jednoho priméru pistnice na jiny. Dalsi zdsoba je po obrdbéni a to ptiblizné 1 tisic

kust na kazdou linku. Stejné mnoZstvi zasoby je i pied chromovanim (po brouseni) a pred

superfinishem, kde je zdsoba az 4 tisice kusii na kazdé lince. Po kompletnim opracovani

pistnic je jesté¢ nutné pocitat se zdsobou pied montdZznimi linkami a to az 12 tisic pro obé

linky. To znamend udrzovéni celkové rozpracovanosti az 36 tisic kusti. Hodnoty dil¢i

rozpracovanosti jsou maximdlni a je snaha o plynuly tok materidlu — ,,one piece flow*,

ale i pfes tuto snahu neklesne rozpracovanost pod ticet tisic kusti. Na obr. 14 jsou vyse
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uvedené zdsoby zakresleny na piisluSnych mistech a oznaceny symbolem zobrazujici
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Obr. 14 Schéma zasob na linkach pistnic na hale MT

4.3.1.2 Planovéni

PoZzadavek na konkrétni mnoZstvi a typy vyrdbénych pistnic vychdzi z poZadavki

zdkaznika, ty jsou od zdkaznikdi obdrzovany pln& automaticky pomoci systému EDI*2.

Tyto pozadavky jsou tydné aktualizovany a zpracovavany pldnafem findlni vyroby

2 EDI (Electronic Data Interchange) je elektronickd vyména strukturovanych standardnich zpriv mezi
dvéma aplikacemi dvou nezavislych subjekti. V systémech EDI spolu piimo komunikuji pocitacové aplikace
nebo informacéni systémy obchodnich partnert a mohou si tak automatizované nebo s minimem lidskych
zasahti pfeddvat obchodni dokumenty, jako jsou faktury a objedndvky, dvacet Ctyfi hodin denné. Hlavnim
cilem téchto systému je postupné nahrazovani papirovych dokumentii elektronickymi, které maji nakonec
stejnou pravni vdhu jako dokumenty klasické. Jsou vSak daleko bezpecné;jsi a jejich preddvdni je efektivné;si
a levngjsi. EDI se nasazuje vSude tam, kde se pravidelné pfeddvaji standardni doklady.
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v systému AS 400, (systtm AS 400 je plnohodnotné propojen se syst¢émem EDI. Do
budoucna se uvazuje o automatické pldnovani, kdy se pozadavky zdkaznikli na zdkladé
pfednastavenych parametri sami rozplanuji). Zpracované poZadavky se automaticky
transferuji pomoci AS 400 do vyrobniho pldnu a rozpadaji se na konkrétni potieby
jednotlivych dilti a sestav. Rozpad je v pofadi od findlniho tlumic¢e po jednotlivé dilci
komponenty vyrobku. Jeden vystupni pldn je smérodatny i pro linku pistnic jako potieba
pro montazni linky M a S. Na zdklad¢ tohoto planu dilensky pldnai vytvoii plan
pro jednotlivé operace — stifthani, obrabéni, brouseni, chromovani a superfiniS. To je pét
plant na jednu linku, s tim, Ze obrdbéni, brouseni a superfinish md sviij separdtni plan
pro linku A a linku B. Z toho plyne, Ze na kazdou sménu déla sménovy planaf linky pistnic

osm jednotlivych sménovych plant na jednu sménu, tedy celkové 24 planti na jeden den.

4.3.1.3 Pozadavky na linku

Plan poZadavkli na vyrobu pistnic se 1iSi od findlniho planu, jeZ zpracovava planat
findlnich vyrobkl na zdkladé¢ pozadavkl zdkaznik. Sménové plany na pistnicové linky
jsou planafem navysSeny o rezervy, se kterymi se musi pocitat, protoZe kazdy vyrobeny dil
nemusi spliiovat pfedem stanovené pozadavky a parametry. Z dlouhodobého sledovani
bylo zjisténo, Ze pti mensich sériich (pfiblizné do patndcti tisic) kust je procento scrapu na
pistnicich vyssi — na lince A primérné 5% a na lince B az 7%. Pii velkych sériich
(ptiblizné€ nad 15 tisic kust) je toto procento mnohem niZ$i a to na lince A 1,5% a na lince
B 2%. Tento scrap jsou ztraty na celé vyrobni lince pistnic. O toto mnoZstvi je nutné
navysit pozadovany plan. Kazda operace na lince mezi findlnim vyrobkem a pistnicemi
musi pocitat z riznym procentem scrapu a napi. pozadavek od zdkaznika ve vysi deseti
tisic kust tlumic¢i se na vyrobni lince pistnic musi pldnovat jako poZadavek na 12 tisic

tlumicu.

3 AS400 je opera¢ni a informacéni systém, jehoZ vlastnijem je spolenosti Temmico Autonotive. Tento
systém je jeden z nejpouzivanéjsich systémi nejen v automobilovém primyslu, ale i v bankovnictvi. Systém
AS 400 byl implementovan v dobé koupé Autobrzd a. s. v roce 1996. Tento informacni sytém je vyuZzivan
jako sstém pro logistické operace (ndkup, pldnovéni, fakturace, operace vyroby, expedice) Soucdsti tohoto
systtmu je i veskerd evidence, tykajici se samotnych dat materidlu (ndkupni, prodejni ceny, rozpad
vyrabénych dilt na prvotni komponenty, tzv kusovniky)

-55-



Na pistnicové lince A — montdzni linka M, se opracovavaji pistnice pro zakazniky
Benteler, Ford a Mazda Japonsko, Ford Némecko, Itilie a Spanélsko; na lince B — pro
montdzni linku S jsou zdkazniky Volvo Belgie, Mazda Japonsko, Ford Némecko, Belgie,
Spanélsko. Potieba pistnic (jiz navySend o scrap) pro vyse uvedené zdkazniky je praimérmé
(z poslednich Sesti mésici a Sesti mésicti vyhleda) nésledujici:

- 61 200 kust pistnic na tyden pro montazni linku M,

- 35 250 kusi pistnic na tyden pro montazni linku S,

- celkové tydenni potieba pistnic 96 450 ks.

4.3.1.4 Kapacity

Kapacita celé linky se musi opirat o kapacitu nejpomalejsiho stroje (bottle neck).
Nésledujici schéma zahrnuje dil¢i dkony na linkdch A i B s konkrétnimi primérnymi
kapacitami. Je zde jiZ zapocCitino OEE, cCas pfesefizeni i ¢as spojeny s planovanou

pravidelnou tdrZbou.

Z nize uvedeného schématu je jasné, Ze kapacity jsou pomérné vyrovnané, predevsSim
na lince A, kdy miiZeme operovat s kapacitou 3 125 ks na snénu. Linka B md svij bottle
neck na operaci brouSeni, kde je kapacita 2 870 ks na sménu, 1 kdyZ ostatni pracoviSté maji

Vv,

vys$si kapacitu, tak s ni nemtiZeme pracovat.
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Obrabéni A
3125 ks
3 smény

6 dni

Stithani

10 350 ks

3 smény
5 dni

N,

Brouseni A
3125ks
3 smény

6 dni

Chromovani
6 140 ks
3 smény

Superfin. A
3550 ks
3 smény

6 dni

Obrébéni B
3125ks
3 smény

5 dni

Zdroj: vlastni zpracovani

6 dni

Brouseni B

2 870 ks
3 smény
5 dni

N,

Superfin. A
3550 ks
2 smény

5 dni

Obr. 15 Kapacity, pocet smén a tydenni cyklus na lince pistnic

Pro zjisténi, zda kapacity skutecné staci na pokryti poZadavki, je vhodné zjistit kolik kusii

jsou jednotlivé tseky schopné skute¢né vyrobit. Zaroven vSak musime pocitat se zahrnutim

poctu sném a tydenniho cyklu (zda zafizeni vyrdbi ve dvou ¢i tfech sménédch a pétidennim

¢i Sestidennim cyklu). Z téchto parametrii vyplyva tab. 3, kde je smérodatnd tydenni

kapacita, kterd zohlediiuje pocet pracovnich dni v tydnu a jednotlivé smény

Tab. 3 Piehled kapacit na jednotlivych pracovistich v ks

Stithani | Obrabéni BrouSeni |Chromovani| Superfinish
A+B A+B A+B
Kapacita na sménu [ 10 350 6 125 5995 6 140 7100
Kapacita na den 31 050 18 375 17 985 18 420 17 750
Kapacita na tyden | 155 250 101 250 99 300 110 520 99 400

Zdroj: vlastni zpracovani
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V nasledujici tabulce je jednoduchy prehled kapacit a jejich tydennich vyrobnich mnoZzstvi
na jednotlivé linky. Tento ptehled je dulezity z hlediska dostate¢ného pokryti vyrobni
linkou pistnic B, tydenni kapacity montdZzni linky S. Jelikoz linka A neni schopna zajistit
vyrobu pistnic pro montdzni linku S. Jak je vidét, pozadavky zdkaznikli jsou ve vysi
35250 ks na tyden a kapacita linky B je 43 050 ks pistnic na tyden. Z toho vyplyvé,
Ze neni problémem pokryt pozadavky zdkaznika na montdzni linku S a vyuZzit zbylou
kapacitu na pistnice pro montdzni linku M. Pfi porovnani celkovych pozadavki zdkaznika
na pistnice a aktudlnich volnych kapacit je ziejmé, ze kapacity linek pistnic jsou schopny

zajistit potfeby zdkazniki.

Tab. 4 Pi‘ehled sménovych, dennich a tydennich kapacit dle linek v ks

Linka Sménova kapacita Denni kapacita Tydenni kapacita
Linka A 3125 9375 56 250
Linka B 2870 8610 43 050
Celkem 5995 17 985 99 300

Zdroj: vlastni zpracovani
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5 Problémova mista a navrhy reSeni

Po shrnuti soucasného stavu na vyrobni lince pistnic pro montdZzni linky M a S, Ize
konstatovat, Ze neni problémem splnit kapacitné soucasné pozadavky zdkaznik,
ale vznikaji zde vysoké vicendklady a viceprice spojené s nadmérnym pldnovanim (osm
jednotlivych plant na kaZdou sménu) a vysokym stavem zdsob (az 36 tisic kusi pistnic
v rozpracovanosti). Z tohoto zavéru vyplyva, Ze je potfeba se zaméfit na tok materidlu
a systém planovani. Ze zkuSenosti by bylo vhodné pouzit systém kanban (adaptovany
na potieby hodkovického zavodu), ktery je jiz pln€ funkéni na jinych pracovistich a splnil

pfedpokldadané pozadavky.

5.1 ReSeni L.

Jako nejefektivnéjSi a nejjednodussi se nabizi feSeni, kdy pistnice projede celou linkou
,one pice flow*. Kde by kanbanové zdsoba byla mezi linkou pistnic a montdzni linkou.
Zaroven je potieba zajistit dostateCnou zdsobu mezi operaci stithdni a samotnou linkou

vyroby pistnic.

Cely sytém by fungoval na principu ,,adaptovaného* systému kanban, avSak s malymi
odchylkami oproti klasickému kanbanu. Pfizptisobeni spocivd ve vytvofeni zdsoby v tzv.
supermarketu’, (v layoutu oznaGovan symbolem E[) kde si montdZni linka muze vybrat
potfebny materidl v piipad¢ necekané zméeny. Tento supermarket slouzi také k zajisténi
vyroby pii neplanovanych odstdvkéch, ¢i poruchach vyrobni linky do chvile, kdy je linka
opét v bezproblémovém provozu. OdliSné je 1 plnéni objedndvek v podobé kanbanovych
karet, kdy jsou kanbankarty umistovany do kanbanové tabule a dodavatel vyrdbi dily,
které jsou v daném okamziku nejpotiebnéjsi, na rozdil od klasického kanbanu, kdy jsou
dily vyrdbény v pfesném, pevném pofadi. Jak je vidét na obr. 16, kde je tato tabule

(vzorovd tabule z kanbanového okruhu sacich ventilil) rozdélena do sloupci podle

jednotlivych linek, na které je potieba vyrabét komponenty. Kazdy sloupec je slozeny

34 p P . . o Y . oos
Supermarket plni v hodkoickém zdvodé funkci ,,skladu® kde jsou pfipraveny v pfedem ur¢eném mnoZstvi
vyrobené dily pfedchdzejici operace na zpracovani operaci ndsledujici.
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z jednotlivych ptihrddek, kam se daji zasunovat kanbanové karty a kazdy tento sloupec je
rozdélen barevné na tfi Casti podle nutnosti potfeby vyrobni linky. Zelend barva znaci,
Ze zasoba v supermarketu je dostate¢nd a tudiz neni potieba pozadované dily na tuto linku
vyrabét. Zlutd barva pole informuje o jiz dochdzejici zdsob& a Cervend barva naznaduje

vysokou pottebu Zddaného dilu na konkrétni linku a jeho okamZitou nutnostvyroby.

Zdroj: interni material Monroe Czechia s. 1. 0.

Obr. 16 Kanbanova tabule

Postup celého systému zobrazuje schéma na obr. 17. Planat linky pistnic zad4 orientacni
plén (smérodatny pldn bude vyplyvat z potieb kanbanové tabule) na stithdni. Potteba
orientacniho pldnu je spojena na slozitosti pfesefizovani operace stithdni. Nastithané
pistnice budou vytvafet zadsobu pied linkou pistnic, kde se bude dodrzoval systém FIFO.
Tato zdsoba postaci zdsobovat jednu a pll smény — 12 hodin (Casovy interval, kdy je
mozno zareagovat na urgentni zmény, které se mohou vyskytnout na zdklad¢ aktudlniho
pozadovku zdkaznika). Tato zdsoba bude pouzitelnd jak pro linku A, tak i pro linku B.
Jednotlivé kontejnery pro kazdou linku budou mit své barevné oznaceni, aby se piedeslo

jejich zaméné a samoziejmé& potfadova Cisla, pro jednoduché a okamzité rozpoznani
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dle casového intervalu. Kazdy kontejner bude obsahovat ptesné 2 tisice kusi, tzn. zdsoba

6 000 kust pistnic pro linku A a totoZné mnoZstvi pro linku B.

Zasoba na konci pistnicové linky by méla pokryvat dvé smeény na kazdou linku.
Pti skute¢nych aktudlnich primérech montaZnich linek — linka M — 3167 ks/sménu a linka

S 2836 ks/sménu bude tato zasoba cinit 12 006 ks.

Hlavni planaf

AS 400
Layout kanban okruhu -
Montazni linky - linka pistnic MT i
Datum: 22.6.2007
==

[P\an montaznich linak |,z—r"'r_-———

Planaf linky
pistnic

ST L e > )
i o il
Iné obaly .

D ----- =
‘ | Prazdné obaly[™"
Stfihani pistnic P 7 i B \bq
FIFO PIné obaly .
C Linka pistnic A C _____ v W
B3 || B2 || 81 Psmenypo Lo SV
Linka pistnic B kazdou finku
e
Tyt |l v e | | @arvencsrans | [ 52555 | T EMMNECOD™

Zdroj: vlastni zpracovan

Obr. 17 Layout L. navrhu feSeni

Informacni tok pomoci kanbanovych karet bude nésledujici. MontdZni linky budou davat
signdl o potieb¢ pistnic do kanbanové tabule, kterd bude umisténa u operace stithani. Zde
bude zaroven splnén poZadavek dle aktudlni potfeby a kanbanova karta bude presunuta
spolu s kontejnerem na pfedem urcené misto a pockd na zpracovani na lince vyroby
pistnic. Vyrobnim procesem tato karta projde spole¢n¢ s davkou pistnic ,,one piece flow*,
bez kontejneru. Tento prazdny kontejner se vrati na operaci stithdni a zdroven bude

signalizovat dalSi potfebu pistnic. Operator na stithani urci, kterym typem pistnic se dany
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kontejner naplni podle potieby zobrazené na kanbanové tabuli. Na konci linky pistnic
(za operaci superfinish) bude pfipraven prazdny kontejner, kam se celd davka obrobenych
pistnic spole¢né s kanbanovou kartou ulozi. Kanbanova karta bude pievzata z kontejneru
mezi stifhdnim a obrdabénim. Tato ddvka bude pfipravena v supermarketu pro montazni
linky. Po zpracovani ddvky montaZni linkou bude kanbanova karta vracena zpét na stithani
do kanbanové tabule.

Nastolenim tohoto systému se jednoznacné sniZi pracnost a Cetnost pldnovani, kde se
z puvodnich osmi pldnti na sménu bude pldnovat pouze na stithani. Nadfazené pozadavky
planu vytvofeného sménovym pldnafem budou pozadavky z kanbanové tabule. To
znamen4, Ze smeénovy plan na stithani pistnic se stane spiSe orientatnim a nebude se muset

vypracovavat na kazdou sménu. Diky tomuto systému posléze postaci vytvafet tento plan

jednou denné namisto soucasnych dvacetiCtyt pland na jeden den.

Z hlediska zdsob bude existovat zdsoba pouze mezi stithanim a linkou pistnic ve vysi
10 — 12 tisic kust. Toto mnozstvi je shodné s pivodnim modelem. Dalsi zdsoba vznikne az
v supermarketu mezi superfinishem a montdznimi linkami. Tato zdsoba postaci na 2 smény
na kazdou montdZzni linku, tedy pfiblizn¢ 12 tisic kust pistnic. Je to poloviéni zdsoba
oproti pivodnich 24 tisic kusi v celém vyrobnim procesu vyroby pistnic. Celkova
rozpracovanost na celé lince pistnic tedy bude ¢init 22 — 24 tisic kust. Jednalo by se o

sniZzeni z ptivodnich 36 tisicim vice jak o tietinu, coZ je velice pozitivni.

Po zkonzultovani a provéteni vSech faktli spole¢né s vyrobnimi vedoucimi, sménovymi
plénafi, technology a operatory, kteii se ptimo podili v procesu se toto feSeni zdad velice
ldkavé. Nejen z pohledu uSetfeni prace sménovym planaiim na pistnicich, ale i vzhledem
k nizkym zdsobdm. Zarovenl je vSak nutno podotknout, Ze tato varianta je pomérné
riskantni z pohledu jakéhokoliv nepfedpoklddaného pierusSeni vyroby. Také zde vyvstava
problém pii brouseni kotoucii, které se provadi minimélné jednou za sménu. V této situaci
by totiZ nebylo mozné pistnici protlacit linkou ,,one piece flow* nebot’ by celd linka kviili
dil¢imu pozastaveni (brouseni kotouct) musela stit. S pozastavenim casti vyrobni linky je
spojena ztrata produktivity celé vyrobni linky pistnic. Jako nevhodny se ukdzal byt

i systém FIFO mezi stifhanim a obrabénim. Stithdni se snaZzi jet co nejvetsi série vzhledem
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ke sloZitosti pfehazovani z priméru na primér, ale pro montdZ neni vhodné takto velké

série vyrabét z divodu pozadavkl zédkaznika.

5.2 Reseni II.

Po zvaZeni pozndmek a nedostatkti pfedchoziho feSeni se zménil systém zasobovani
operace obrabéni. Stithdani nyni neopracova pistnice ,,na sklad“, ale je zde zaveden
kanbanovy okruh. Kazda linka m4 svlj supermarket pied obrdbénim se zdsobou 6 000
kust pistnic dle pozadavkl kanbanové tabule. Obrabéni by v tomto systému mélo moznost
vybéru zadanych nastifhanych pistnic. Orientacni pldn tvofen pldnafem jednou denné

zustava zachovan.

V tomto feSeni také pfibyla mezizdsoba mezi obrabénim a brousenim na kazdé lince, ktera
by zabrénila zastaveni celé vyrobni linky. Je zde opét nastolen systém kanban, kdy
dodavatelem je obrdbéni a odbératelem brouSeni. Zasoba v tomto supermarketu je zatim
nastavena na 1000 kusii pistnic na kazdou linku. Tato zdsoba je pfiblizné na 1/3 smény,
coz je dostateCn¢ dlouhy interval na provadéni nepldnované udrzby a opravy poruch.
V piipad¢ vyuZiti a zavedeni tohoto systému by byla snaha tuto zdsobu mezi obrdbénim

a brousSenim minimalizovat.

Po kompletnim opracovéni pistnic (po operaci superfinish) zlistdva systém adaptovaného
kanbanu jako v pfedchozim feSeni i s vySi zdsoby v supermarketech a to na pokryti dvou

Pl

smeén na kazdé montazni lince.
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Obr. 18 Layout II. navrhu ieSeni

Systém toku materidlu a informaci bude nésledny. Planaf linky pistnic jednou denn¢ zada
orienta¢ni plan poZadavkl na operaci stithani pistnic. Tento orientacni plan je dulezity
z hlediska vyhledt, jelikoZz stithdni je velice Casové ndro¢né na presefizeni z jednoho
priméru na jiny. Operdtor stithdni se vSak bude fidit kanbanovou tabuli, ze které bude
zpracovavat pozadavky a snaZit se je skloubit s orientatnim pldnem. Zde bude vidét
potfeba montaznich linek s dostateCnym piedstihem. Podle zvazeni a zkuSenosti budou
slouceny stejné typy pistnic, s ohledem na potiebu a ostatni poZadavky. Toto rozhodnuti
vSak nesmi v Zadném piipad€é ohrozit ostatni vyrobu. Na tomto zdkladé planaf nechd
nastiihat pozadované mnozstvi pistnic. Tyto pistnice budou v kontejnerech oznacenych
pro kanbanovy okruh stithdni — obrabéni a s konkrétni kanbanovou kartou ponechiny
v ,,supermarketu®. Kontejnery budou rozliSeny i vizudlné pro piehlednost a minimalizaci
zdmény konkrétnich pistnic na konkrétni linku, jelikoZ stfthdni je spole¢na operace pro

linku A i pro linku B a tudiZ je zde jen jeden vystup.
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Zde si obrabéni bude odebirat plné kontejnery a nechd nastithané pistnice obrobit. Prazdné
kontejnery se budou vracet opét do supermarketu a zaroven to bude i signdl pro stithani,
Ze je potieba nastiihat dalsi vyrobni davku. Kanbanové karta projde spolu s obrobenymi

pistnicemi obrabénim do supermarketu mezi obrabéni a brouseni.

Systém mezi operacemi obrdbéni a brouSenim se superfinishem se stane ,,upravenym*
kanbanem, kde nebude moZnost volit prednost potiebnych dilti (tak jako na konci
pistnicové linky, kdy si montdZ muze vybirat ty dily, které potiebuje piednostné).
Kontejnery budou mit kapacitu 500 kusti. Tyto pfepravniky nemusi byt barevné odliSeny,
jelikoz linky brouseni jsou od sebe oddélené (viz obr. 14) a nehrozi zde vzdjemné
promichdni jednotlivych pistnic. Kontejnery budou kolovat mezi supermarketem po
obrdbéni (dodavatel) a brousenim (odbératel), kde si operdtor bude odebirat pistnice v
kontejneru spolu s kanbanovou kartou, kterd opét projde zbyvajici vyrobni linkou s celou
davkou. Prazdny kontejner (bez kanbanové karty) se posléze vrati do supermarketu mezi
obrabénim a brouSenim, coZ se stane signdlem pro obrdbéni o naplnéni tohoto prazdného

kontejneru pro operaci brouseni.

Na konci kompletniho opracovéani pistnic (po operaci superfinish) se opét bude nachédzet
supermarket, kde budou mit mont4zni linky moznost vybéru prednostnich dilt (v ptipadé
nutnosti reagovat na necekané zmeény pozadavkil od zdkaznika). Zasoba na konci linky
bude ¢init dvé smény na kazdou montazni linku, tj. celkem pfiblizné 12 tisic kust, kazdy
kontejner s kapacitou na 1000 kusii pistnic. Kontejnery na konci vyrobniho procesu
pistnic se barevné rozlisi. Jednotlivé kontejnery budou odebirany konkrétni montazni
linkou. Po zpracovéni celého mnoZstvi v kontejneru pak operdtor prazdny kontejner vrati
zpcét do supermarketu za brouseni a superfinish. To se stane signdlem pro brouSeni
o naplnéni tohoto prazdného kontejneru. Kanbanové karta bude dopravena do kanbanové

tabule k operaci stithani, do sprdvného sloupce a ptihrddky. Toto bude signdlem

pro stithani o naléhavosti nadéleni pistnic.

Nérocnost planovani je v tomto piipadé opét minimélizovdna (oproti stdvajicimu stavu).

Rozdilna je vySe zdsoby, jeZ se v celkovém efektu zvysila oproti predchédzejicimu feSeni
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0 rozpracovanost mezi obrdbénim a brouSenim a to o 2 tisice kust pistnic. Celkova

rozpracovanost pak bude 24 - 26 tisic kust pistnic. Tato zdsoba je sice vyssi nez v feSeni L.,

ale jen nepatrné. I pfes to je tato zdsoba podstatné nizsi (o 10 tisic kusli) nez pii stavajicim

stavu.

5.3 ReSeni I1I.

Po detailnim rozboru feseni II., kde je operace stfihdni fizena dvéma plany, se nabizi

varianta operaci stithani vyclenit ze systému kanban. Zasoba je i pfes systém kanban piilis

vysokd (musi se brat v potaz komplikace pfi zméné priméru pistnice). Bylo by vhodné

zvazit i situaci, kdy by se stithdni fidilo pouze pldnem vytvofenym pldnafem linky pistnic a

zbyla ¢ast vyrobni linky pistnic by se fidila ,,adaptovanym kanbanem®.
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Obr. 19 Layout III. navrhu feSeni
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V tomto piipad¢ by pozadavek potteb montdznich linek Sel ve formé& kanbanové karty
do kanbanové tabule, ale nikoli na operaci stithani, nybrZ aZ na operaci obrabéni. Obrabéni
by si vybralo potfebné pistnice dle potieb zobrazené na kanbanové tabuli ze zdsoby
v supermarketu, ktery by plnilo stfihdni dle pldnu vytvafeného sménovym pldnafem. Tato
zasoba by byla vytvorena stithanim nezavisle na kanbanovém systému a tyto pistnice

by obrobilo.

Po obrdbéni by zistala zdsoba na kazdé lince 1 tisic kust pistnic, pro ptipad poruchy
stroje, nepldnovanou udrzbu, brouseni kotouct atd. Kanbanovy okruh by ziistal na konci
celé linky rovnézZ stejny, pouze s rozdilem, Ze by se poZadavky pieddvaly do kanbanové
tabule pfi operaci obrdbéni oproti piedchozi verzi, kdy se davaly kanbankarty

do kanbanové tabule na stfihani.

V této varianté by se navic zmeénil predstih, s jakym by musel byt pozadavek zadavan.
V plvodni varianté to bylo 12 hodin (1,5 smény), ale v pifipad¢ oddé€leni stithani by se
tento interval vyrazné sniZil. Neni zde totiZ tak ndrond Casova rezerva na presefizeni linek
z jednoho priméru na druhy. Tento piedstih by teoreticky stacil na pokryti poloviny jedné

pracovni smeny.

5.4 Vybér reSeni

Po posouzeni vSech ndvrhil feSeni a zvazeni vSech faktord, které jsou nutnymi piedpoklady
pro efektivni implementaci nového systému nastaveni vyroby na lince pistnic, byl jako
nejoptimédlngj$i navrh vyhodnoceno feSeni ¢islo III. Mezi rozhodujici faktory patii
zejména:

- sniZeni rozpracovanosti a ndrocnosti planovani,

- riziko zastaveni, ¢i omezeni chodu vyrobni linky pistnic,

- ostatni aktivity spojené s vyrobou pistnic na lince A a B,

- ale také neohroZeny chod montéznich linek S a M.
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Po detailnim posouzeni se tato varianta zavedla na dobu 14-ti dnd. V tomto piipadé se
jednd o vylouceni operace stithani pistnic z kanbanového okruhu. Novy systém se sklada
z aplikace dvou kanbanovych okruht. Prvni okruh je aplikovdn mezi operaci obrabéni
a brouSenim a druhy kanbanovy okruh se nalézd mezi operaci superfinish a konkrétni

s~ 2

montazni linkou.

Ve zkusSebni dob¢ se tento systém nesetkal s Zidnymi komplikacemi a montdzni linky
nebyly béhem tohoto obdobi zastaveny z divodu chybé&jicich pistnic. Tim bylo potvrzeno,
Ze navrzeny zpusob vyuZziti kambanového systému je pro danou vyrobu vyhovujici. Jako
problém se jevi adaptace pracovnikll a operdtorii na novy systém. Z této obavy byla jiz

navrZena Skoleni, jejichZ cilem je zlepSeni pfistupu pracovnikl k tomuto systému.
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6 Ekonomické zhodnoceni

Cilem tohoto projektu bylo sniZeni zdsob v rozpracovanosti a také sniZeni pracnosti

planovani.

6.1 Pivodni hodnoty

V ptivodnim modelu, pied aplikaci ,,adaptovaného kanbanu®, byla rozpracovanost na lince
pistnic az 36 tisic kusti pistnic, tato hodnota vSak obsahovala zdsobu mezi stithanim
a obrdbénim. Z divodu vyclenéni stithani je potfeba tuto zdsobu poniZit o zasobu pred
obrabénim, abychom mohli porovnat odpovidajici mnozstvi. Po sniZeni rozpracovanosti o
nastiihané pistnice dostaneme skutecnou zdsobu na vyrobni lince pistnic a to ve vysi 24
tisic kusti pistnic. Hodnota jedné pistnice v procesu v hodkovickém zavod¢ je kalkulovana
v celkové vysi 14,17 K& za kus (materidl — 6,25 K¢, mzdy — 1,25 K¢, rezie 5,97 K¢). Pti

dané hodnot¢ kazdé pistnice bylo v rozpracovanosti umoteno 340 080,- K¢.

Ohledné planovani je potiebné opét vzit v tvahu faktor vyclenéni stithani z této linky.
Casovy fond, tykajici se price sménového pldnafe, na tvorbu 21 plant kazdou sménu
(pivodnich 24 pland bylo poniZeno o 3 plany nutné pro operaci stithdni), byl v primeéru 2
hodiny (1,5 - 2,5 hodiny, ¢asovy fond byl zavisly na velikostech sérii a ptipadnych
necekanych zmén pozadavki). Pii hodinové sazbé¢, kterd je v Monroe Czechia kalkulovana
ve vysi 250,- K¢ na hodinu, tyto ndklady €inily 500,- K¢ na jednu snému. Pfi stdvajicim
tydennim cyklu, kdy linka A je v provozu Sest dnl v tydnu a vyrobni linka B 5 dni v tydnu,
lze konstatovat, ze tydenni ndklady na tvorbu planti se pohybuji v hodnoté piiblizné 11

hodin préce. Pti pfepoctu tohoto ¢asu na ndklady dostaneme hodnotu 2 750 K¢,- za tyden.
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6.2 Nové hodnoty

Zasoba v rozpracovanosti se diky nové zavedenému systému sniZila na 14 tisic kust
pistnic. Pii vySe uvedené hodnoté jedné pistnice je novd hodnota rozpracovanosti

maximalné 198 380,- K¢.

Vzhledem k ndkladiim vynaloZenym na pldnovéani, je tento systém velice pozitivni, jelikoz
nastolenim kanbanovych okruhli neni potifeba plan vytvaret viibec. Pouze na operaci

sttthani, ale tato operace byla z vyrobni linky vyc¢lenéna.

6.3 Porovnani

Po shrnuti a porovndni plivodnich hodnot a hodnot zjiSténych po zavedeni nového
systému, je zde vidét vyrazné sniZeni ndkladl. V piipad€ planovani je tato dspora 100%,
jelikoZ v novém systému neni potfeba do béhu linky vyroby pistnic zasahovat viibec.
Z hlediska z4sob se rozpracovanost nedd eliminovat na nulovou hodnotu, ale z piivodni
hodnoty 340 080,- K¢ se ji podafilo snizit na 198 380,- K¢, coZz muzeme povazovat
za znatelné snizeni WIP. Pokles finanénich prostiedki vazanych na zdsoby v procesu je

41,67%, coz je velice pozitivni. Pro prehled slouzi nésledujici tabulka.

Tab. 5 Porovnani piivodnich hodnot a hodnot po implementaci nového systému

Vyjadieno v Ké Pavodni hodnoty Nové hodnoty
Tydenni naklady na planovani 2 750,- 0,-
Rozpacovanost - WIP 340 080,- 198 380,-

Zdroj: vlastni zpracovani

-70 -



7 Zavér

Uvodni &dst price je zaméfena na teoreticky popis logistiky, jako vé&dy vibec, popis
vyroby z hlediska produktivity, plytvani a vyrobnicho cyklu a taktu. Ddle je teorie
zamétena vSeobecné na logistické technologie vyuzivané ve vyrobg.

V dalsi ¢asti jsem piedstavila firmu Monroe Czechia s. r. 0. od jejicho vzniku az po
soucasnost véetné¢ vyvoje a produktovych tad. Nasleduje popis jiz souCasného zavodu,

charakteristika tlumicii, vyrobnich moznosti a linek.

Dalsi kapitola se zabiva jiz konkrétni problematikou na vyrobni lince pistnic a hledani
vhodného teSeni, jak tuto problematiku vyfeSit a zlepSit systém vyroby na této lince.
V zavéreCné Casti je zhodnoceni, vybér a aplikace nejvhodnéjsi varianty spolu

s ekonomickym porovnanim nového systému oproti nynf jiZ starému.
Piinosem prace je ndvrh systému fizeni toku materidlu na vyrobni linky na vyrobu pistnic

na monotubové hale. Timto ndvrhem se vyrazn¢ snizila rozpracovanost a uplné¢ vymizelo

operativni planovani potfebné na vyrobu pistnic.
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