Technicka univerzita v Liberci

Fakulta strojni Katedra obrabéni a montaze

Bakalafsky studijni program : strojirenska technologie

Zaméreni : obrabéni a montaz

ZABEZPECOVANI ZASOBOVANI MONTAZNI LINKY
CHLADICICH JEDNOTEK
SUPPLY OF ASSEMBLY LINE OF REFRIGERATOR UNITS ENSURE

KOM - 992

Markéta Sovova

Vedouci prace: Ing. Jan Frinta, CSc.
TUL - KOM
Konzultant: Jifi Moravec
Thermo King Czech Republick, s.r.o.
Pocet stran: 56
Pocéet pfiloh:

Pocet tabulek: 7 UNIVERZITNI KNIHOUNA
Podet obrazkd: 13 TECHNICKE UNIVERZITY U LIBERC]

3146070028
3.1. 2003



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI
Fakulta strojni

Katedra obrabéni a montaze Studijni rok: 2002/2003

ZADANI BAKALARSKE PRACE

Jméno a pfijmeni Markéta SOVOVA

studijni program 2341 B strojirenstvi

zaméfeni Vyrobni systémy - fizeni vyroby

Ve smyslu zakona ¢. 111/1998 Sb. o vysokych Skolach se Vam urCuje bakalifska prace na
tema:

rw__r

Zabezpecovani zasobovani montazni linky chladicich
jednotek.

Zasady pro vypracovani:
(uved'te hlavni cile bakalafské prace a doporuéené metody pro vypracovani)

1. Zakladni informace a popis vyrobku.

(o]

Schéma materialovych toki.

sd

Stanoveni zplisobu zasobovani montaZni linky

a) KANBAN systém — vyrabéneé, dovazené
b) Meziskladove dilce ( vyrabéné v zavodé )
¢) Skladové polozky ( nakupované )

4. Stanoveni kapacity montazni linky.

5. Baleni a expedice.

TECHNICKA UNIYERZITA V LBRERC

Univerzitnl knihovna



Forma zpracovani bakalaiské prace:
- pritvodni zprava 30 — 40 stran textu

- grafické price dle potieby

Seznam literatury (uved'te doporu¢enou odbornou literaturu):

LIBAL, V1. a kol. : Organizace a fizeni vyroby. SNTL/ALFA , 6. vydani.
Praha 1983.

ZELENKA, A., KRAL, M. : Projektovani vyrobnich systémii. CVUT Praha 1995.

PRECLIK, V. : Primyslova logistika. CVUT Praha 2000.

Vedouci bakalafské prace: Ing. Jan Frinta, CSc.
Konzultant bakalafské price: Jifi Moravec, THERMO KING
L

i et oo

Doc. Ing.Karel Dusak, CSc. Doc. Ing. Ludvik Prasil, CSc.
vedouci katedry dékan

V Liberci dne 31. 10. 2002

?Iamosi zadéni bakaldfské prace je 15 mésici o
Jsou uréeny pro kaZdy studijni rok a jsou uvedeny

d vySe uvedeného data. Te

rminy od,
v harmonogramu rsring Yy odevzdani bakalafské prace



Oznaceni BP: 992 Resitel: Markéta Sovova

ZABEZPECOVANI ZASOBOVANI MONTAZNI LINKY
CHLADICICH JEDNOTEK
SUPPLY OF ASSEMBLY LINE OF REFRIGERATOR UNITS ENSURE

ANOTACE:

Priace obsahuje popis montaze jedné chladici jednotky, stanoveni kapacity pro
tuto montaZni linku, spolu s ovéfenim vypoé¢itané hodnoty v praxi pomoci metody
méfeni. Déle je v této bakalafské praci popsan KANBAN zasobovaci systém, ktery
se pouziva pro zasobovani montazni linky.

ANOTATION:

My work contains description of refrigerator unit, determination assembly line
capacity and verification of calculation of this value in practise by measure method.
Next KANBAN supply is described in this baccalaure work, which is used for supply

of assembly line.

Klic¢ova slova: Montaz jednotky, KANBAN systém
Zpracovatel: TU v Liberci, KOM
Dokonéeno: 2003

Archivni oznaéeni zpravy:
Pocet stran: 56
Pocet priloh:

Pocet tabulek:

Pocet obrazki: 13
Jiné prilohy: 2



Mistoprisezné prohlaseni

Mistoprisezné prohlasuji, Ze jsem bakalafskou praci vypracovala samostatné
s pouzitim uvedené literatury pod vedenim vedouciho a konzultanta.

LA 2 e R R s D e



OBSAH

1. OVOD . . ia o s

2. CHARAKTERISTIKA FIRMY
21.
22

3.

23.
24,
2.5.
2.6.

i

Thermo King Corporation . . . . . . .
Politika firmy a podnikova kultura . . . .
2.2.1. Hlavni zasady politiky . . . . . .
2.2.2. Logo a interiér irmy . . . . . . .
223. Formyocefiovdni . . . . . . . . .
2.2.4. Vzdélavaci program . . . . . . .

2.2.5. Bezpetnost préce . & v v v s

Konkiiresige: . .2

Odbératelé e S e S s h
Zasady ochrany zivotniho prostfedi ve spoleénosti Thermo King
Systém zabezpecovani jakosti . . . . . .

261, Jaloat - 20 . USSR e

2.6.2. Politika jakosti

Budoucicile . . « .. SR

LOGISTIKA A RiZENi TOKU MATERIALU

3.1.
3.2.

3.3.
3.4.
3.5.
3.6.
3.7.
3.8.

Vyvojacilelogistiky . . . . . . . ..
Slozky logistického fizeni S

JZ1. Nékap " T T

3.2.2. Skladovani A s
3.23. Baleni aexpedice . . . . . -
324 Pleprava. . . -2y T
Postupy feseni logistiky

Rizeni jakosti . . . . . . . - .
Jakost primyslového vyrobku . . . . . .
Systémy fizeni materialovych toku

Cil fizeni oblasti materialu . . . . . . .
Vyrobni strategie — planovani fizeni vyroby
3.8]1. Systémy MRP = 000 o e
3.8.2. Metoda Just in time (JIT)

3.8.3. Kanban systém

10
10
11
11
12
12
12
13
13
13
14
15
15
16
17
18
18
20
20
21
22
24
25
26
27
28

88838



3.8.4. OPT systém

3.8.5. VytéZovaci systém . .
3.9. Porovnani vyrobnich strategii
4. SEZNAMEN{ S PROBLEMATIKOU FIRMY

4.1. Predmét podnikani

4.2. Informace o vybrané jednotce

4.3. Mont4z jednotky

4.3.1. Popis montazni linky .

4.3.2. Rozbor montazni linky a matenalovych RN e e

4.4, Zasobovani montazni linky

44.1. Kanban . .

4.4.2. KANBAN karty . . .
4.4.3. Vyroba a kontrola

4.4.4. Shrnuti pouzitelnosti systému Kanban

4.5. Stanoveni kapacity montazni linky
4.5.1. Vypocet

4.5.2. Méfeni a Gpravy montaznich postupii

5. EXPEDICE A BALENi

6. ZAVER

35

88 &Y

39
40
40
41

44
46
47
49
49
50



SEZNAM OBRAZKU

Ochrans #ivotnthoprostiedi . . . . . . . &« . . « & S e
Zasady a postupy systému jakosti . . . . . . . . . . . . . . ..
Zakladni vztahy mezi hlavnimi faktory rozhodujicimi o tirovni fizeni vyroby

SloZky logistického Fimens . .« « o v ia o a e e e e s b

Hlavni cile a tukoly fizeni oblasti materidla . . . . . . o N e

Struktura systému MRP . . . . . . . t 7 A e R S e e

Systém Kanbanovych karet . . . . R L e R

Srovnani systému pro podporu loglst.lckeho Toenl vidoby. i lios s e e

Schéma montazni linky a materidlovych toka . . . . . oy PO el
Modré karta KANBAN 0 oo s i 5 s la® bioer s e o iRE
Zelend loarta KANBAN . o5 o ol 2 88 st 0 i TRt g e

Schéma ¢asii stanovenych méfenim . . . . . . . . . . e e R ST

15
16
19
20
29
3l
33
36
42

45
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JIT — Just in time — pravé véas
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1. Uvob

Firma Thermo King je vyznamnym svétovym vyrobcem mobilnich chladicich a
klimatizac¢nich zafizeni i jejich hlavnich komponentii. Chladici technika se stala nedil-
nou soucasti naseho zivota. Je nepostradatelna pro uchovéni a distribuci potravin,
klimatizaci obytnych a pracovnich prostorii i dopravnich prostfedki. Chladici tech-
nika se pouziva i pfi simulaci extrémnich klimatickych podminek: napfiklad pro
zkouseni materialu, stroji, zafizeni, skladovani materialu. Vyznamné uplatnéni nasla
i v oblasti zdravotnictvi.

Podle mého nazoru v souc¢asné dobé roste vyznam zasobovacich systémii. Vzhle-
dem k rozmanitosti druhii vyroby neexistuje zadny vSeobecné aplikovatelny zasobo-
vaci systém. Proto si ho vétsinou firmy tvofi individualné, tak aby minimalizovaly
naklady a zejména dosahly co nejvyssi jakosti svych findlnich vyrobkii. Je to cesta
optimalizace materidlovych toki, fizeni vyrobnich procest a pfizplisobeni se poza-
davkim trhu. Jedna se o velice rozsahlou problematiku, proto neni mozno vzhledem

k omezenému rozsahu této prace provést detailni analyzu celého systému.



2. CHARAKTERISTIKA FIRMY

2.1. Thermo King Corporation

Firma Thermo King Corporation pisobi ve staté Minnesota, jejiz soucasti je
Thermo King Czech Republic, s.r.o., se sidlem v Koliné.

Od roku 1961 do roku 1997 byl Thermo King sou¢asti nadnarodniho koncernu
Westinghouse Electric Corporation. Ustfedni firmy se trvale nachdzi v americkém
mésté Bloomington pobliz Minneapolis a jeji podniky pisobi na mnohych mistech
Severni Ameriky, Evropy a Dalného Vychodu.

Od listopadu roku 1997 se stava soucasti nadnarodni americké korporace Inger-
soll-Rand , jejiz sidlo je v New Jersey v USA. Tato firma vlastni 100 podnika ve 40
zemich svéta.

Spoleénost Thermo King Czech Republic, s.r.o. vznikla v roce 1992 jako spole¢ny
podnik akciové spole¢nosti Frigera Kolin a americké spole¢nosti Thermo King, ktera
v roce 1994 podil Frigery ve spoleéném podniku odkoupila.

Dne 1.6. 1992 vznikl podnik pod nazvem Thermo King-Frigera s.r.o., v némz
Thermo King vlastnil 51% a Frigera 49%. Dne 3.10. 1994 doslo ke zméné podilu
vlastnictvi. Thermo King odkoupil od Frigery jeji podil a stal se jedinym vlastnikem.
Néazev firmy se zménil na Thermo King Czech Republic s.r.o.

Thermo King zahrnuje na tzemi ceské republiky podnik v Koliné, v Berouné
a Vyzkumny ustav chladici techniky v Praze. Plvodné patfila spole¢nost Thermo
King americkému nadnarodnimu koncernu Westinghouse. Od roku 1997 je souéasti
nadnarodniho koncernu Ingersoll-Rand.

V cele Ingersoll-Randu stoji prezident James Perrella. V ¢ele Thermo Kingu stoji
prezident John P. Kinsella. Od tinora 1996 je feditelem spolecnosti Thermo King
Czech republic Pat Fitzpatrick.
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2.2. Politika firmy a podnikovd kultura

Thermo King je rozdélen na Severoamerickou a Mezinarodni divizi. VSechny

americké podniky a v roce 1996 i pfikoupeny dénsky podnik Sabroe v Langeskové

patfi do Severoamerické divize a zbytek Thermo Kingu do Mezinarodni divize.

Celosvétova korporace Thermo King:

TK DO BRASIL - Campinas - Brazil

TK DE PUERTO RICO - Arecibo - Puerto Rico
TK CARIBBEAN - Ciales - Puerto Rico

TK CZECH REPUBLIC - Kolin - Ceska republika
TK CORPORATION - Hastings - USA

TK CORPORATION - Minneapolis - USA

TK CORPORATION - Louisville - USA

TK EUROPE - Shannon - Ireland

TK EUROPE - Galway - Ireland

TK DAILIAN CORPORATION - Shenzen - P.R. of China
TK DEUTSCHLAND - Hockenheim - Germany
TK DENMARK - Langeskov - Denmark
REFTRANS - Barcelona - Spain

2.2. Politika firmy a podnikova kultura

Poslanim je uéinit z Thermo Kingu nadnarodni spole¢nost, ve které by mél kazdy

zaméstnanec nalézt podminky pro své uplatnéni a plnéni cili celé spoleénosti.

Pro budovani nadnarodniho klimatu ve spole¢nosti neni mozné pouzivat metod,
které by zvvhodnovaly vnitini skupiny zaméstnancii.

Hlavnim cilem musi byt vzdy dosazeni lepsich vysledkii v podnikani.

Vsechny procesy jsou ¢asové naroéné a vyzaduji intenzivni praci.

Pokud se vSe podafi odrazi se to na vysledcich firmy.

2.2.1. Hlavni zasady politiky

Tymova spolupréce i na mezinarodni urovni.

Plné zapojeni viech zameéstnancu a dalsi vzdélavani.
Nadnarodni podvédomi.

Uspokojeni potreb zakazniki.
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2.2. Politika firmy a podnikovd kultura
2.2.2. Logo a interiér firmy

Jedna z nejvétsich funkei je upoutat pozornost, predevsim pozornost jednotlivych
zakazniki. K tomu firmé slouzi logo. Tuto skuteénost si nové vstupujici partner do
firmy Thermo King - Frigera s.r.o. uvédomil a prvnim krokem byla jednak zména
loga a potom zména nazvu firmy na Thermo King.

Dalsi zménou byla vystavba novych budov a rekonstrukece starych budov Frigery.
V soucasné dobé, kdyz vstoupime do areélu spoleénosti Thermo King, setkime se
nejprve s bezpec¢nostni sluzbou firmy, ktera hlida prostory spoleénosti po 24 hodin
denné. O dobrou orientaci kazdého navstévnika se stara recepce, kde kazdému vidy
radi pomohou. Potom se jiz vstupuje do moderné a stylové vybavenych kancelarskych
prostor, které se dale zdokonaluji a pfizpiisobuji nejnovéjsimu trendu.

2.2.3. Formy ocenovani

~ Odmény za sluzby - udéluje se za dobu trvani 10 a 15 let nepfetrzité prace v pod-
niku.
Cena ,,George Westinghouse signature® — téelem je vyzvednout profesionalni
vyspélost pracovniki.

— Pracovnik nebo kolektiv mésice — vitéze vyhodnocuje komise slozena ze zastupct
stfedisek.

—  Odména za aktivni vysledky — cilem je ohodnotit pfispéni jednotlivce nebo kolek-
tivu ke zvyseni jakosti v pribéhu roku.

2.2.4. Vzdélavaci program

Thermo King Czech Republic,s.r.o. o¢ekava od svych zaméstnanci vysoky stan-
dard kultury jejich prace. Tento pozadavek je opodstatnély, protoze ma firma v ob-
lasti chladici techniky zvuéné jméno, které si budovala po celou dobu své témér sedm-
desdtileté existence. Konkrétné jde o to, Ze jsou zde zaméstnanci vedeni k trvale
vysokému nasazeni a k vysoké profesionalni urovni. Vysokou troveii zaméstnancii
podporuje hlavné program vzdélavani, kterému je ve firmé Thermo King vénovana
velka pozornost.

Tento program zahrnuje:

— externi i interni vzdélavani,

— vyuka anglického jazyka,

~ Skoleni technického personalu,

12



2.3. Konkurence
zahraniéni staze,

profesni rozvoj délniki — Skoleni a prezkouseni,

spoluprace s CVUT — podpora studentii pfi studiu,

zdravotni program,

family day — setkani pracovniki a jejich rodinnych pfislusnikii.
2.2.5. Bezpecénost prace

Podnik Thermo King v Koliné je jeden z nejmladsich podnika v ramci celé kor-
porace. Presto slouzi ostatnim podnikiim jako vzor pro ¢istotu a poradek na praco-
vistich. S poradkem tzce souvisi i bezpec¢nost prace, ktera se da neustale zlepSovat.
K bezpecnosti price prispiva velkou mérou i pouzivani atestovanych, nejmodernéjsich
a vysoce u¢innych ochrannych pomiicek a celopodnikové vyhlaseni absence alkoholu
nebo jinych omamnych latek na pracovistich.

Vedeni podniku kazdoro¢né vynaklada finanéni prostfedky na ochranné pracovni
pomicky. Kromé toho existuji projekty na snizeni ohrozeni zdravi lidi a také byl za-
lozen tym, jehoz tkolem je systematicka prace zlepSovani zivotniho prostredi, hlavné
na rizikovych pracovistich. V podniku jsou provadény namatkové kontroly dodrzo-
vani bezpecnosti prace a poradaji se doskolovaci akce. Pfi zjisténi provinéni jsou
proti vinikiim uplatfiovany sankce.

2.3. Konkurence

V kazdé oblasti podnikani dochazi ke vzajemnému si konkurovani firem. Nejinak
je tomu i v pripadé Thermo Kingu.
Uvedeny jsou jen ty nejvétsi:
Carrier — francouzska firma — pfepravni chlazeni, blokové jednotky, klimatizace
Sutrak — némecka firma — klimatizace autobust
Webasto — némecka firma — topici komponenty do autobusii a pfepravnich prostfedki
Konvekta — némecka firma — klimatizace
Hispacold — $panélska firma — klimatizace
Nippon Denso — japonska firma — klimatizace autobust

2.4. Odbératelé

Frigicoll — Spanélsko — klimatizace autobusi
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2.5. Zasady ochrany Zivotniho prostiedi ve spolecnosti Thermo King

Autobusfabriek Bova B.V. — Nizozemi — klimatizace autobusii
TK Bussklimat AB — Svédsko — klimatizace

VTA Tekniikka Oy — Finsko — klimatizace

Salvador Caetano — Portugalsko — klimatizace autobusii
Grayson Quality Products — Velka Britanie — klimatizace
Grencobel — Belgie — klimatizace

E.F.R.S.A. - Francie — klimatizace

Irisbus — Francie — klimatizace autobusii

Karosa Vysoké Mito — CR — klimatizace autobusi
Contrac Gmbh — Némecko - klimatizace

Copeland Corporation — USA — klimatizace

Tittl v.o.s. — Slovensko — klimatizace

Agentum Trande Ltd. — Madarsko — klimatizace

Costa Eugenio and SNC — Itélie — klimatizace autobust
VTA Technika AS Tallin — Estonsko — klimatizace

ZAO Mazcontract — Bélorusko — klimatizace

Thermo service Hellas — Recko — klimatizace

Boronkay TK Sogutucu SIS. — Turecko — klimatizace

2.5. Zasady ochrany zivotniho prostiedi ve spolecnosti Thermo
King

Spoleénost Thermo King se zavazala splnit normu ISO 14001. Je to mezinarodni
norma stanovujici pozadavky spravného fizeni ochrany zivotniho prostredi, jejichz
naplnéni vytvari uceleny fungujici systém. Znamena, ze firma zahrne princip ochrany
zivotniho prostfedi do kazdodenniho rozhodovéni a do vsech ¢innosti firmy. To je,
ze veskeré rozhodovani o novych vyrobeich, likvidaci odpadi, ¢i o pravidelnych kon-
trolach a udrzbach strojii se musi zvazit s ohledem na zivotni prostfedi a zohlednit
je pri vlastnim rozhodnuti.

Norma ISO 14001 je mezinarodni normou stanovujici pozadavky spravného fizeni
ochrany Zivotniho prostfedi. Princip normy spociva v trvalém zlepSovani ochrany
zivotniho prostfedi a lze jej znazornit schématem na obr.1.

Norma ISO 14001 obsahuje soubor pozadavkii, jejichZ naplnéni vytvafi uceleny
fungujici systém Ffizeni a ochrany Zivotniho prostfedi.

14



2.6. Systém zabezpecovdni jakosti

Stanoveni politiky Zivotniho prostfedi

|

Pfezkoumani vedeni | Planovani
Kontrola a ndaprava @<+———  Zavedeni a provoz

obrdazek 1. Ochrana Zivotntho prostredi

2.6. Systém zabezpecovani jakosti

2.6.1. Jakost

Jakosti se v kolinském podniku vénuje velka pozornost, protoze je to jedna z nej-

drzitelem certifikatu ISO 9001. Definuje zékladni terminy, které se vztahuji k po-
jeti jakosti, co se tyka vyrobk, sluzeb a zaroven pomahé stanovovat normy jakosti.
Diivody k dosazeni certifikace ISO byly takové, Zze konkurenéni firmy maji tuto certi-
fikaci, ta vede ke zvySovani jakosti a zlepSeni sluzeb pro zdkazniky a umoziuje i vstup
na jiné trhy.

Tato norma je soucasti rady norem ISO 9000, ktera se sklada z péti mezinarodnich
norem, které stanovuji minimalni pozadavky na systém fizeni kvality v podnicich.
Jsou ¢islovany jako ISO 9000, 9001, 9002, 9003 a 9004. [1]

Velkou souéasti zabezpeceni jakosti vyrobkil je sledovani zavad.

Priciny zavad:
— lidsky faktor,

dokumentace,
~ technologicky postup,

strojni zarizeni,

— material,
- preprava a skladovani,
~  jiné.

15



2.6. Systém zabezpecovdni jakosti

Priruéka

politiky
jakosti

Provozni

predpisy

Normy Thermo Kingu

Strediskové predpisy .
! ' ‘

Objednavka E | Zménove |
odbytu Y - izeni
Objednavka " ' Kontrolni
na nakup Kusovniky postupy
Piikaz | | Opravnéni
k zastaveni k materialove
expedice odchyice

obrdzek 2. Zdsady a postupy systému jakosti

Systém jakosti v Thermo Kingu je dokumentovan v zasadach a postupech, které

jsou rozdéleny do tfi urovni viz. obr. 2.
Tyto trovné jsou:
prirucka politiky jakosti,
- provozni predpisy,
— mnormy Thermo Kingu, stfediskové predpisy.

2.6.2. Politika jakosti

—  Spokojenost zakazniki — Thermo King Corporation slouzi potfebam zakaznikii
tim, ze poskytuje vyrobky a sluzby, které spliuji pozadavky zdkaznikii véas a
v nejvyssi jakosti.

16



2.7. Budouct cile

— Spolehlivost — vyrobky budou konstruovany tak, aby splfiovaly pozadavky trhu
a musi spolehlivé slouzit zdkaznikovi déle, nez se na né vztahuje zaruéni lhita.
Vyrobni postupy musi spliiovat pozadavky konstrukce a vyrobky musi byt vyra-
bény pfesné podle pfislusnych norem.

— ZlepSeni postupli ~ managersky tym se bude osobné podilet na zlepSovani jakosti.

~ Podil vSech zaméstnanci — dokonalost jakosti zavisi na tom, jak pracuji jednotlivi
pracovnici Termo Kingu. Kazdy z nich musi znat konkrétni vyrobek nebo sluzbu,
kterou poskytuje dalsimu ¢lovéku ve vyrobnim procesu a snazit se, aby vzdy splnil
pozadavky na jakost. Musi byt podniknuty kroky k odstranéni véech nedostatki
v systému, jez by branily v plnéni pozadavki zédkazniki. Je nutné se snazit
o maximalni vyuziti novych metod a technologii ke zvySeni jakosti.

2.7. Budouci cile

Dalsi fazi bylo stanoveni si cilii do budoucnosti. Dle prizkumu se ukazaly jako
nejdulezitéjsi étyti hlavni problémy a to:
— duraz na kvalitu,
— dutvéra a otevienost,
— pruhledné fizeni,
~ manaZerské techniky — zpiisob a fizeni firmy, mira odpovédnosti, tok informaci.
Spole¢nost chce uréité v budoucnu dosahnout lepsi organizaéni struktury. V ob-
lasti kvality nebude firma uplatfiovat kvantitu na tkor kvality. CoZ znamena spravné
sjednavani obchodi a to tak, aby byl dostatek ¢asu na jejich realizaci. V pripadé
nerealného pozadavku bude nutno pozadavek radéji odmitnout v zajmu jeho vlastni
spokojenosti. Uroven kvality, kterou chce spolecnost jisté dosahnout, musi odpovi-
dat i hodnoceni §patného tikonu. Proto se bude snazit minimalizovat mnozstvi téchto
ukonti a uréitym zpusobem zviditelnit ty, ktefi tyto ikony provadéji. Firma si uvé-
domuje, Ze pouze to nestaci, a proto bude systematicky planovat odborna gkoleni pro
nové prijaté pracovniky, ale i pro ty stavajici. Samozfejmosti pro budovéni dalsich
cili je dilezité dodrzovani, upeviiovani a rozvoj etickych a pravnich norem. Nej-
dilezitéjsimi budoucimi cili by mély zistat vSeobecna informovanost a vSeobecna
spoluprace.
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3. LOGISTIKA A RIZENI TOKU MATERIALU

3.1. Vyvoj a cile logistiky

Vznik logistiky miiZzeme spojovat jiz s nejranéjsi formou obchodu. Zkoumat se
viak zacala aZz na pocatku tohoto stoleti. Pfedevsim v oblasti vojenstvi. Veétsi
pozornost se logistice zafina vénovat po druhé svétové valce. [1]

Poslanim logistiky je vytvaret prostfedi, ve kterém budou k dispozici pozadované
vstupy ve spravném ¢ase, na spravném misté, v pozadovaném mnozstvi, ve spravné
jakosti a provazané potfebnymi informacemi s cilem optimalizovat finanéni efekt.

Logistika prispiva k plnéni podnikovych cilii, kterymi jsou hospodarnost, vykon-
nost, jakost a spokojenost zakaznika. Tyto zakladni cile se promitaji do vSech tirovni
fizeni a lze je hodnotit z hlediska zabezpeceni potfebnych ¢innosti a ekonomické
efektivnosti.

Cinnostmi se rozumi pfipravovat potfebné materialy, polotovary, nakupované dily,
podsestavy a hotové vyrobky od vstupu do podniky pres vyrobu a montaz, az do

vystupu z podniku ve spravném mnozstvi, druhu a jakosti.

Logistickym idedlem je maximalné pruzny vyrobni proces schopny reagovat na
jakoukoliv objednévku a tu pfi minimalnich nakladech vyrobit a dodat v pozadované
kvalité. Z hlediska fizeni vyroby to znamena dosahnout stavu, kdy:

je délka vyrobniho cyklu co nejkratsi,

zména vyrobniho programu probiha plynule bez ¢asovych ztrat,

vyrobni zafizeni je schopno vyrabét jakoukoliv velikost vyrobnich davek.

Pokud se k tomu pfipoji pozadavek na dosazeni minima vyrobnich nakladi je tfeba:
— sniZovat jednorazové niaklady na zahajovani vyroby na minimum,
- vyuzivat vyrobni zafizeni co nejlépe a zajistit jeho bezporuchovy chod,

— vyrazné zvysit produktivitu prace.
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3.1. Vijvoj a cile logistiky
Zasoba nedokonéené
vyroby, hotovych vyrobki
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obrdzek 3. Zdkladni vztahy mezi hlavnimi faktory rozhodugicimi o tirovni fzeni vyroby

Slozitost dosazeni tohoto stavu a zdanliva rozpornost formulovanych pozadavki

Ize nejlépe zobrazit na obr. 3. Z tohoto obrazku jsou zfejmé urcité zavislosti uve-

denych veli¢in, které lze struéné popsat [4]:

S rostouci velikosti davky roste i pribézna doba vyroby a vyrobni cyklus.
Rostouci velikost davky vede vétSinou k linearnimu ristu stavu zasob a vyrobki.
Rust velikosti davky vede zpoc¢atku k rychlému, pozdéji k pomalému ristu vyuziti
vyrobniho zafizeni.

Stupen vyuziti vyrobniho zafizeni ma vztah k délce vyrobniho cyklu. Stejného
stupné vyuziti lze dosahnout také pfi mensich vyrobnich davkach a kratsi délce
vyrobniho cyklu.

Rozhodujici vliv na feSeni otdazek operativniho fizeni vyroby maji tuéné vytisténé

faktory na obr. 3. Hlavnim cilem podnikani je tvorba zisku, jehoz vySe se miize

zejména ovlivnit [4]:

Schopnosti rychle reagovat na pozadavky trhu. Lze fici, Ze ¢im je kratsi prubézna
doba vyroby tim kratsi mohou byt terminy na vyftizeni objednavek, tim lepsi je
uroven sluzeb zakazniktum a vyssi podil firmy na trhu.

Vyssi troven sluzeb zakaznikiim lze dosahnout i vysokymi zasobami, které ale
znamenaji vyssi naklady.

Na druhé strané vyrobni cykly znamenaji nizké vyrobni davky, ty mohou vést
k mensimu vyuZiti zafizeni a nepfiznivé se tak projevi vliv fixnich nakladé na
rust jednotkovych vyrobnich nakladi.
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3.2. Slozky logistického Tizeni
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obrdazek 4. Slozky logistického Tizeni

3.2. Slozky logistického rizeni

3.2.1. Nakup

Mezi primarni nakupni ¢innosti, které ovliviiuji schopnost podniku dosahovat
svych cilii, patfi vybér a hodnoceni dodavateli, zajistovani zdroji, planovani nakupu
a souvisejici prizkum trhu. Na funkci nakupu zavisi prakticky veskerd oddéleni
v ramci podniku a to ve véci dodavky uréitych informaci, sluzeb nebo materialu.
Funkce nakupu zahrnuje predevsim vstupni ¢innosti v ramci podniku, zatimco logis-
tika jako celek se tyka jak vstupnich, tak vystupnich vztahii a materidlovych toki.
Niakup a logistika musi tizce spolupracovat pfi koordinaci vstupni logistiky a souvise-
jicich materidlovych tok.

Nejdilezitéjsi ¢innosti pfi procesu pofizovéni je vybér z fady potencidlnich do-
davateli, ktefi jsou schopni pozadovany material nebo sluzbu poskytnout. Pro pfi-
jimani dulezitych rozhodnuti podniky vyuzivaji smiSenych tymi, slozenych ze zas-
tupci riznych useki organizace. Dale nasleduje sestaveni seznamu vSech potencidl-
nich dodavatelii a jejich hodnoceni. V dalsim kroku se musi vytvofit seznam faktori
hodnoceni a jejich relativni dulezitost vzhledem k uréité situaci a podminkam pod-
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3.2. Slozky logistického Tizeni

niku. Potom se u kazdého faktoru a dodavatele vypocte slozené (vazené) ohodno-
ceni, a to vynasobenim ohodnoceni dodavatele u daného faktoru a diilezitosti tohoto
faktoru. Sou¢tem ohodnoceni jednotlivych faktorti se ziskd celkové hodnoceni doda-
vatele.

Pfi ndkupu materiilu jsou dilezité naklady, ale také kvalita. Podniky se proto
musi snazit dosahnout jisté rovnoviahy mezi slozkami nakupniho procesu napf. mezi
cenou, naklady a ziskanou hodnotou. [1]

3.2.2. Skladovéani

Je nedilnou soucasti logistického systému. Skladovani hraje vyznamnou roli
v materidlovém toku, af jde o skladovani surovin, dili, polotovari nebo hotovych
vyrobki. 2]

Divody skladovani [1]:

~  Snaha o dosaZeni tuspor nakladi na prepravu.

~ Snaha o udrzeni Gspor ve vyrobé.

— Vyuziti mnozstevnich slev nebo nakupt do zasoby.

- Reakce na ménici se podminky na trhu (napf. sezénost, vykyvy poptavky)

~ Preklenuti ¢asovych a prostorovych rozdili , které existuji mezi vyrobcem a spo-
trebitelem.

~ Dosazeni nejmensich celkovych nakladii logistiky pfi sou¢asném udrzeni urovné
zakaznického servisu.

- Snaha poskytovat zakaznikiim komplexni sortiment produkti, nejen jednotlivé
vyrobky.

Docasné uskladnéni materialli, které maji byt zlikvidovany nebo recyklovany (tj.

zpétna logistika).

Nevyhodou je, Ze pfi pouzivani tradi¢nich metod patfi tato oblast k nejvét§im
spotfebiteliim lidské prace a v dusledku toho zatézuje logisticky proces vysokymi
naklady.

Pro uskladnéni hotovych vyrobkiu se pouzivaji dvé metody.

Jednou z metod je systém tlaku. Plany vyroby jsou zaloZzeny na zpusobilosti a
kapacité vyrobniho zavodu a produkce se vyrabi s tim oc¢ekavanim, Ze se také proda.
Skladovani tedy v systému tlaku slouzi k tomu, aby absorbovalo nadmérnou produkci.

Dalsi metodou je systém tahu, ktery zavisi na informacich a na stilém moni-

s

torovani poptavky. U systému tahu neni potfeba vytvaret rezervy. Skladovani na-
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3.2. Slozky logistického izeni

misto toho slouzi jako priitokové centrum, které nabizi vyssi troven servisu, nebotf

presouva zasoby blize k zakaznikovi. [1]

Zpusob skladovani zavisi predevsim na:

- skladovaném mnozstvi,

— obratu skladovanych polozek,

— skupenstvi a skladovacich podminkach.

Kazdy skladovaci systém ma [2]:

- Statickou ¢ast, tvofenou napt. budovou, skladovaci plochou, vnitinim regalovym
vybavenim.

- Dynamickou éast, ktera zajistuje manipulaci s materidlem ve skladu (pfijem zbozi,
ulozeni, vyskladnéni, kompletace, expedice) .

— Informacni subsystém, zabezpecuje v jednotlivych pripadech evidenci skladova-
nych polozek a administrativni prace spojené s piijmem a vydejem, u modernich
skladovacich systémi i vlastni fizeni pohybu zbozi ve skladu.

3.2.3. Baleni a expedice

Obal ma chranit vyrobek pred zni¢enim v priibéhu jeho cesty distribuénim fe-
tézcem. Vytvafi také urcitou prekazku proti zcizeni. Pro volbu stupné ochrany je
vyznamna hodnota zbozi a jeho kiehkost. Cim je cena a kiehkost vy$si, tim se vice
vyplati vénovat prostfedky na ochranu pfed znicenim.[2] Obal je zéroven nositelem
informaci pro identifikaci: obsahu, odesilatele, pfijemce, pfepravy, ulozeni ve skladech
atd. Svym provedenim miZe napomahat prodeji a propagovat firmu. Podle toho lze
hovofit o ochranné, manipula¢ni, informacni a prodejni funkci obalu.

Obaly se déli do tfi skupin:
— spotrebitelské,

— manipulacni,

— prepravni obaly.

Spotiebitelsky obal slouzi pro jeden vyrobek nebo skupinu vyrobki uréenych ke
koneéné spotiebé.

Manipulaéni a pfepravni obaly musi byt pfizpisobeny pfepravé. Plni funkci
ochranou, protoze jsou vyrobky vystaveny piisobeni povétrnostnich, mechanickych

e

a dalsich vlivii. Dale plni funkci manipulaéni, proto by méli mit robustnéjsi kon-

strukci. [5] Nejéastéji maji podobu lepenkovych kartoni, protoze pfinadi znaéné
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3.2. Slozky logistického Fizeni

uspory manipulaénich nékladi a nejsou na jedno pouziti. Druh obalu zavisi hlavné
na velikosti, skupenstvi a typu zbozi. Pozadavky, které by méli obaly spliovat:

~ Prepravni obaly by méli byt oteviené nebo snadno oteviratelné , aby byla snizena

pracnost.

- Méli by byt vhodné barevné uzpisobeny. Jde o podporu propagace vyrobki a
jejich esteticky vzhled.

~  Minimalni doba trvanlivosti musi byt umisténa na pfepravnim obalu tak, aby

byla dobte ¢itelna.

EAN ¢arové kody maji byt umistény na predni a jedné podélné strané prepravniho
obalu.

~ Material pouzity na obaly by mél byt snadno recyklovatelny.
— Rozmeéry obaliit maji byt v souladu s normami ISO.

Pro mechanizaci a automatizaci manipulace se zboZim jsou transportni nebo
pfimo manipulaéni obaly umistovany na palety nebo do kontejner.

Pro konstrukei obalu je rozhodujici prostfedi, v némz se obal s vyrobky pohy-
buje. Zdrojem nebezpeci poskozeni je doprava, skladovani i manipulace. Nebezpeci
poskozeni vyplyva z moznosti vibraci pfi dopravé, narazu pfi manipulaci, stlacenim
nebo prorazenim. Dal§im faktorem je vliv vnéjSich podminek jako napi. teploty,
vlhkosti atd.. Proti nim by mél chranit zbozi ptivodni spotfebitelsky obal. Vétsinou
jsou tyto faktory mimo pfimou kontrolu logistikii, pfesto je s nimi tfeba poéitat.
Koneéné hrozi i nebezpeé¢i kontaminace zbozi riaznymi pachy, chemikaliemi, skodli-
vinami, jedy, nékdy je tfeba zbozi chranit proti hmyzu, hlodavcim atd.. Mnohdy

muze Skodit i svétlo a vzduch (napf. u léki).

Mimo vlastni konstrukci obalu je dilezity i zptisob upevnéni vyrobku v pfeprav-
nim obalu. Vedle pevného spojeni vyrobku s obalem je pouzivano mnoho riznych
fixacnich materialii napf. pénovy polystyren, polyetylénova félie se vzduchovymi
polstarky. Riziko poskozeni béhem dopravy se snizuje i vhodnym upevnénim zbozi

na dopravnim prostiedku. [2]

Do expedice zbo#i se zahrnuji ¢innosti jako pfiprava zbozi pro odeslani a nalozeni
zbozi do dopravniho prostfedku. K tomuto ucelu se pouzivaji motorova nebo bez-

motorova zafizeni napf. zvedaci, plo§inové nebo ruéni voziky. (1]
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3.2. Slozky logistického Tizeni
3.2.4. Preprava

Doprava zabezpecuje fyzické premisténi vyrobkii z mista vyroby do mista, kde je
jich zapotfebi. Pokud vyrobek neni k dispozici pfesné v pozadovaném ¢ase, mize to
mit pro podnik nakladné dusledky (napf. ztratu prodeji, nespokojenost zakazniki
nebo vypadek vyroby). U dopravy jsou uréujicimi prvky doba pfepravy a spolehlivost
servisu.

Preprava vytvari jedny z nejvétsich nakladu logistiky a u nékterych vyrobki mize
predstavovat vyznamny podil na jejich prodejni cené napf. uhli, pisek.

Vsechny cinnosti logistického fizeni pfispivaji svym dilem k tirovni zédkaznického
servisu, dopady dopravy patfi mezi nejdilezitéjsi a patfi mezi né:

— spolehlivost,

doba prepravy,

— pokryti trhu — schopnost zabezpecit rozvazkovy servis,
— pruznost — zvladnuti prepravy ruznorodych vyrobkii,
— wvysledky v oblasti ztriat a poskozeni,

schopnost dopravce poskytovat vice nez pouze zakladni pfepravni servis.

Kazdy druh dopravy (automobilova, Zelezni¢ni, lodni, letecka, potrubni nebo je-
jich kombinace) poskytuje jinou kvalitu a uroven servisu. [1] Pfi vybéru vhodného
typu dopravy je tfeba brat v uvahu:

délku prepravni trasy,

— prepravované mnozstvi,
— rychlost,
— druh prepravovaného zbozi,

naklady na prepravu atd.

Struény prehled zakladnich charakteristik jednotlivych druht dopravy je uveden
v tab. 1a2) [2].

Ukazatel Doprava
Zelezni¢ni Silni¢ni Vodni Potrubni Letecka
Rychlost 3 2 1 5 1
Dostupnost 2 1 4 5 3
Spolehlivost 3 2 4 1 5
Univerzalnost 2 3 1 5 4
Frekvence 4 2 5 1 3

tabulka 1. Zdkladni charakteristiky jednotlivych druhi dopravy
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3.3. Postupy tesent logistiky

Druh dopravy Piiklady pfepravovaného druhu zbozi, odvétvi priimyslu
Zelezniéni Zemédélské vyrobky, tézky nebo tézebni priimysl
Silni¢ni Dodavky findlnim odbérateliim, stfedni a lehky primysl
Vodni Objemné zasilky, zemédélské prudukty, chemikalie
Potrubni Ropa, plyn, chemické produkty, uhelny prach

Letecka Nevyhranéné komodity, feSeni naldhavych dodavek

tabulka 2. Priklady prepravovaného zboif v uréitém odvétvi primyslu

Rychlost — doba potfebna pro prepravu do mista urceni.
Dostupnost — schopnost zajistit dopravu mezi dvéma lokalitami.
Spolehlivost ~ — schopnost dodrzet terminy dodavek.

Univerzalnost — moznost uspokojit jakékoliv pfepravni pozadavky.
Frekvence — schopnost opakovani pfepravnich kon.

3.3. Postupy reseni logistiky

Logistika je soubor ¢innosti mezi nimiz mnohdy dochazi ke konfliktnim situacim.
Z analyzy logistiky ve firmé Thermo King vyplyvaji nasledujici oblasti a priority:
Nakup
velké nakupni davky z diivodu mnozstevnich slev
~ udrzovani pojistnych zasob materidlu a nakupovanych dili k zabezpeceni bez-
poruchové vyroby
optimalni velikost dodévky z hlediska zpiisobu prepravy
~ informace o vyrobnim plant s velkym predstihem, malo zmén
Skladové hospodarstvi
- minimélni pocet skladovych polozek
minimalni stav zasob
~ rovnomérnost pfijmu i vydeje
~ minimalni po¢et mimofadnych zakazek
~ dostateény ¢asovy predstih pozadavki
~ vylouceni dodatecnych zmén
Vyroba
minimalni sortiment
- velké vyrobni davky
- nizky poéet technickych zmén na vyrobcich
véasna informovanost o vyrobnim planu a minimalizace zmén v planu

25



3.4. Rizent jakosti
rovnomérné vytézovani vyrobnich kapacit
Expedice
velké dodavky do malého poétu mist
~ minimalni naklady na baleni
Prodej
~ zasoby hotovych vyrobkt k zabezpeéeni vysoké pruznosti dodavek
~  velky sortiment
— rychlé inovace
- kratké dodaci lhity
velka pruznost vyroby
Financovani
~ minimalizace obéZnych prostfedki vazanych v zasobach
~ nizké vyrobni a logistické naklady
- minimalizace rizika znehodnoceni zasob
Je zifejmé, ze nékteré zajmy utvaru jsou protichiidné a proto nemohou byt plné
uspokojeny. Je nutné najit kompromis mezi potfebami nakupu, prodeje a dalSich
souvisejicich éinnosti.
Zvyse uvedeného vyplyva, Ze pfi feSeni problému spojenych s logistikou je nutné
vyuzivat optimalizacnich metod. Nastaveni vSech ¢innosti musi spliiovat zékladni
podminku danou pozadovanou trovni sluzeb zakaznikim, ktera je stanovena konku-

renénim prostiedim.
3.4. Rizeni jakosti

Jakost je rozhodujicim faktorem stabilniho ekonomického ristu podniku. Toto
tvrzeni je jednozna¢éné potvrzeno pohledem do uplynulych 20. let. Pouze pod-
niky vénujici trvalou pozornost oblasti jakosti, dokazaly v ostrém konkurenénim
boji pfezit a zajistit sviij dalsi rozvoj. Systém zabezpecovani jakosti uplatnovany
prostfednictvim technické kontroly se ukazal po roce 1990 i u éeskych podnikii nezi-
votaschopny. Systém fizeni jakosti je charakterizovan aktivnim pfistupem k jakosti
a to jak uvnitf podniku tak v jeho okoli. Zavadéni systému jakosti vede ke sniZeni
neshod mezi jednotlivymi procesy. V podniku stoupa vytéznost materidlu i uéinnost
vnitropodnikovych procesii. To vede ke zvySovani produktivity a redukeci nakladi.
Tyto vnitfni O¢inky maji sviij odraz i vné podniku. Obvykle se projevuje s uréitym
zpozdénim, nicméné z hlediska pfeziti podniku v konkurenénim prostfedi je kli¢ovy.
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3.5. Jakost primyslového vyrobku
Vysledkem vnéjsiho piisobeni je stoupajici mira spokojenosti zakazniki, zvySujici se
schopnost plnit pozadavky zakazniki, pozitivni reference davaji prostor pro nartst
podilu na trhu. To je pfedpokladem trvalého zlepSovani zisku, finanénich toku a
dalsich vysledk podnikani. Nemalou roli hraje i skuteénost, Ze za vysokou jakost
jsou zakaznici ochotni akceptovat i vySsi ceny.

Jakost je velmi vyznamnym zdrojem tispor materidlu a energii. Typickym prik-
ladem z této oblasti je vyroba a pouzivani vyrobkil nizké spolehlivosti. To se pri
pouzivani projevuje mnohem vySSi poruchovosti a niz§im podilem vyuziti téchto
vyrobkd. Stroje a zafizeni v poruse nepfinaSeji zadné pozitivni efekty, naopak po-
hlcuji naklady na opravy a vazi neproduktivné kapitdl. Kratkodobé mize prinaset
vyssi odbyt. Jde vsak evidentné o mrhani lidskymi i pfirodnimi zdroji.

3.5. Jakost primyslového vyrobku

Myslim si, ze hovofime-li o jakosti vyrobku, obycejné se to tyka jakosti pri-
myslového vyrobku, zejména jeho vlastnosti. To je v pfipadé stroji jejich rozméry,
presnost a vnéj§i povrchova tprava. V piipadé elektrickych pfistroji jejich izolace
a elektrické charakteristiky. U v8ech vyrobku se jedna o vlastnosti pozadované pri
jejich pouzivani. Jakost vyrobku je tedy definovana vlastnostmi, které charakterizuji
zpusobilost vyrobku k pouZziti.

Jakost vyrobku by méla zahrnovat ty charakteristiky, které musi vykazovat vy-
robek, jestliZe ma byt pouZivan stanovenym zptsobem. To je dilezité, protoze
zakaznik kupuje spiSe uzitnou hodnotu vyrobku nez vyrobek jako takovy. Z toho
vyplyva, Ze vyrobek je jakostni, pokud vykonava funkei pro kterou si ho zakaznik
poridil. Vyrobce tedy musi volit takové charakteristiky jakosti, které odrazi potreby
zakaznika
Rozumna cena
Hospodarnost
Trvanlivost
Bezpecnost
Snadné pouzivani
Jednoduchost pouzivani
Snadna likvidace
Existuji jesté dalsi prvky jakosti, které musi byt brany v tuvahu, jestlize chceme

e - L T o

mit konkurenceschopny vyrobek. Jsou to:
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3.6. Systémy tizeni materidlovych toki
1. Dobry napad

2. Estetické pisobeni
3. Originalita

4. Image znacky

3.6. Systémy fizeni materialovych tokt

Logistické Fizeni se zabyva efektivnim tokem surovin, zésob ve vyrobé a hotovych
vyrobkii z mista vzniku do mista spotfeby. Nedilnou souéasti procesu logistického
fizeni je fizeni oblasti toku materidlu, které zahrnuje spravu surovin, soucastek, vy-
robenych dili, balicich materialii a zasob ve vyrobé.

Pfi fizeni toku materialu se mizeme setkat s ,tlaénymi“ nebo ,taznymi“ systémy.
Principem ,tlaénych“ systémi je, Ze material ve vyrobé je pfisunovan na pracovisté
na zakladé planu. Material je ,tladen® do dalsiho ¢lanku fetézce. U ,taznych® sys-
témi vychazi inicializace materidlovych tokt od ,odbératele“. Pracovidté si vyzada
od predchozi operace dalsi davku, az pro okamzik, kdy ji za¢ne zpracovavat. Po-
zadované mnoZstvi zavisi na okamzitych potfebach daného pracovisté. Material je
wtahovan“ z pfedchoziho ¢lanku fetézce.

Rizeni oblasti toku materialu zahrnuje étyfi zakladni éinnosti:
1. Predvidani materialovych pozadavkii.

2. Zjistovani zdroji a ziskdvani materialu.

3. Dopraveni a zavedeni materialu do podniku.

4. Monitorovani stavu materialu jakoZto bézného aktiva.

Na fizeni oblasti materidlu mizeme pohlizet jako na uréity organizaéni systém
s riznymi funkcemi, které tvofi vzajemné propojené a na sebe pusobici subsys-
témy. Funkei fizeni toku materialu je nakup, kontrola stavu zasob surovin a hotovych
vyrobkii, prejimka a uskladnéni materialu, vyrobni planovani a doprava. [1]

3.7. Cil fizeni oblasti materialu

Oblasti materialovych toki jsou tésné spojeny se zakladnimi cili podniku, které
spocivaji v navratnosti investic a v udrzeni pozice v konkurenénim prostiedi trhu.
Na obr.5 jsou znazornény hlavni cile a tkoly fizeni oblasti materialu: nizké naklady,
vysoka troven servisu, zajisténi kvality, nizka Groven vazaného kapitalu a podpora
ostatnich dtvard. Proto je nutné na tok materialu pohlizet z hlediska celého systému,
to je od dodavatelskych zdroji po konecné zakazniky. Nedilnymi souéastmi Fizeni
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3.8. Vyrobni strategie — pldnovdni fizent vyroby

oblasti toku materidlu jsou nakup a obstaravani, fizeni vyroby, doprava materidlu
smérem do podniku a v ramei podniku, skladovani, fizeni manazerského informaéniho
systému, planovani, fizeni zasob, likvidace odpadii. [1]

‘ Cile podniku
‘ Cile fizeni oblasti
materiala
| | | 1 |
| Vysoka uroven Zajisténi | Nizka roven Podpora
Nizké naklady servisu kvality | vazaného ostatnich |
‘ | kapitalu funkci
| Optimalizovat Optimalizovat Udrbnvata Optimalizovat Poskytovat
| néklady na schopnost | oblam upnam podporu utvaru
| materialy, reakce na : kvalllu prodeje
| naklady na pozadavky . materiald v zasobéch | adtvaru vyvoje
| kapital a rezijni vyroby | | |
naklady a poZadavky | I ‘ i
| zékaznika | !

obrdazek 5. Hlavni cile a tkoly Tizent oblasti materiali

3.8. Vyrobni strategie — planovani fizeni vyroby

Vyvoj vyrobnich strategii dospél do stadia, kdy je zaméfen na plnéni dvou zak-
ladnich tikoli. Vyrabét kvalitné a co nejlevnéji. V souvislosti s tim se utvafeji obecné
vyrobni strategie, které maji zasadni vliv na logistiku. Moderni strategie jsou typické
uzkou orientaci na pozadavky trhu. V idealnim pfipadé by nemélo dojit k zahajeni
vyroby a nadkupu materialu, dokud nepfijde objednavka na vyrobek od zikaznika.
Jedna se o vyrobni postupy oznacované jako vyroba na zakazku. Tyto strategie jsou
v praxi pouzivany napf. pii vyrobé specialnich vyrobnich zafizeni, vyrobé chemic-
kych specialit na jednorazové pouziti.

Opakem je vyroba na sklad, ktera vychazi témér prevazné z predpovédi budouci
poptavky a vyrobky se vyrabi dopfedu na sklad.

Pro potfeby operativniho fizeni je nutné rozepsat vyrobni tkoly na jednotliva
pracovi§té podniku a v souladu s orientaci na zakaznika urcit terminy zahéjeni
vyroby vyrobki tak, aby byly splnény dodaci lhity. VétSinou je vychodiskem termin
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3.8. Vyrobni strategie — pldnovdni fizeni vyroby
dodavky, od néhoz se odeéita doba na vypravu piipadné kompletaci dodavky, jeji do-
prava k zakaznikovi a prubézna doba vyroby. Pribézna doba vyroby je stanovovina
jako soucet trvani technologickych operaci pfi vyrobé jednotlivych dili, montazi,
casil na mezioperacni dopravu, éasu na pfechod na jiny vyrobek a nékdy také éekaci
doby. 2]

V soucasné dobé funguje ve svété nékolik koncepci fizeni vyroby, o jejichz charak-
teristiku se pokusim.

3.8.1. Systémy MRP

Zkratka MRP se pouziva pro oznaceni systémi MRP I a MRP II. Historicky byl
nejprve vytvofen systém MRP 1, z néj se pak vyvinul systém MRP II. Ten navic
oproti MRP I pokryva i aspekty finanéni, marketingové a nakupni.

Systém MRP II pokryva cely soubor ¢innosti, které jsou zapojeny do planovani
a fizeni operaci podniku. Sklada se z riznych funkénich modeli a zahrnuje vyrobni
planovani, planovani pozadavkil na zdroje, zakladni plan vyroby, planovani mate-
ridlovych pozadavku (MRP I), fizeni dilen a nakup. Struktura systému je znazornéna
na obr.6.

Tento systém je oznacovan jako tlaény. Polotovary se predavaji (tla¢i) postupné
od prvniho az po koneéné pracovisté. Systému je vytykana fada nedostatki [4):

- Kazda necekana zména pozadavki zakazniki znamena nutnost cely proces opako-
vat znovu.

- Je potfeba udrzovat podle typu vyroby rozsahlé baze dat, udaje by mély byt
konstantni. Jsou-li idaje nahodné veli¢iny napf. doby vyrobnich operaci, neumi

s nimi systém pracovat.
~ 'V etapé rozhodovani nebere systém v uvahu kapacitni omezeni a v pfipadé roz-

poru mezi kapacitnimi naroky vyrobniho programu a skute¢nou kapacitou musi

planovaé vyroby fesit problém mimo vlastni systém.
~ Systémy jsou drahé a dlouho se zavadéji.
~  Subsystémy pro fizeni vyroby jsou obtizné realizovatelné pro rizné typy vyrobnich

procesii.
3.8.2. Metoda Just in time (JIT)

Systém byl navrzen v USA, ale poprvé byl aplikovan v Japonsku firmou Toyta Mo-
tor Company. Hlavni vyhodou systému je vyrazné snizeni zasob polotovari omezenim
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Strategicky plan
| Plan distribuce " Objednavky
" Plan \}ymr}y' |
_ I ;Pfén zésobovéni " nomy
e [ | techn. predpis
Zisotowtnd | | | [ umimpunk || oy
| ‘Casové plénovani
. vyroby
ik I Rozpif? J‘lgrré::bm‘c.h
:Operiyt'ig:; :izeni . " Odchylky |
Data skuteénéﬁo

| prabéhu vyroby
obrazek 6. Struktura systému MRP

produkce a montaz jen na mnozstvi, které je bezprostfedné nutné v souladu s planem
vyroby nebo skuteénymi pozadavky odbératelu. Zakladni filosofii systému je vyrabét
jen to, co je potfebné a tak efektivné jak je to jen mozné. [2] Jadrem systému
JIT je myslenka, Ze je potfeba minimalizovat vSechny ztraty. Nejvyraznéjsi charak-
teristikou tohoto systému je tlak na velmi nizké zasoby materidlu. Podle toho se
idealni ekonomické objednaci mnozstvi rovna 1 jednotce, pojistné zasoby se povazuji
za nepotiebné a zasoby na skladé by se mély vylouéit. [1] Minimalizace zasob sama
0 sobé oviem problémy neodstrani. Je tfeba nejdfive problémy vyfesit a minimali-
zace zasob je toho pouze diisledkem. Je to optimadlni strategie, jak z nakladového
hlediska, tak z hlediska tirovné sluzeb. Propojuje nakup, vyrobu a logistiku.
Prvotni diiraz je pfi zavadéni JIT kladen na kontrolu kvality. Ta by méla zajistit,
ze kazdy vyrobek nebo polotovar bude hned na poprvé vyroben ve 100% kvalité, aby
se nemusel proces vyroby opakovat. Soucasti systému fizeni jakosti je zdsada, ze
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kazdé odchylce lze predchazet. Proto je v systému Fizeni kvality uplatfiovana zasada

prevence opirajici se o [2]:

~ trvalou specifikaci pozadavku na jakost,

— zapojeni viech pracovniki do fizeni jakosti se vyrobé,

- zapojeni vSech pracovniki do vyhodnocovani dosazenych vysledkil,

- jednorazové delegovani pravomoci a odpovédnosti za jakost na vSech stupnich
fizeni,

- maximalni zviditelnéni dosazenych vysledki.

Dalsim predpokladem je perfektni pfisun materialu k jednotlivym strojim, linkam
a zafizenim. Potfebny material musi byt dodavan v pozadované kvalité, v pozado-
vaném mnozstvi, v pozadovaném terminu a na spravné misto podle operativniho
planu.

Uroven tispé$nosti filosofie JIT je mozné méfit stupném piiblizeni se nasledujicim
pozadavkim:
~ nulové procento zmetki,

- nulové ¢asy na prestaveni stroji,

— nulové zasoby,

— mulové ztratové casy pri piepravé a manipulaci,
— nulové ztratové ¢asy pri prostojich,

~ vyrobni davka rovna 1.

V praxi je tieba uvedené pozadavky chapat jako teoretické cile, ke kterym je
mozné se priblizit. Soucasné splnéni nékterych z nich si mize dokonce i odporovat
(napfiklad nulové zasoby a nulové ¢asy prostoji). JIT se snazi redukovat viechny
¢innosti, které netvofi hodnotu vyrobku na minimum.

Obecné lze Fici, ze systém JIT poskytuje pfinosy ve étyfech zakladnich oblastech:
— zlepSeni obratu zasob,

~ lep$i zakaznicky servis,

~ zmenSeni skladového prostoru,

~ vyrazné zhodnoceni doby odezvy.

Zavedeni systému JIT mtze dale vést i ke snizeni distribucnich nakladi, k niz§im
nikladiim na pfepravu, zvyseni kvality vyrobki od dodavateli a ke sniZeni poétu
dopraveii a dodavatelii. Zvysuje se vyznam dopravy jako slozky logistiky. V takovém
prostiedi jsou pozadavky kladené na systém dopravy velmi niroc¢né a zahrnuji po-

e

tfebu kratsich a spolehlivéjsich dob prepravy, potfebu efektivné navrzenych preprav-
32



3.8. Vyrobni strategie — planovdni 7izeni vyroby

nich a manipulacnich zafizeni a kvalitné&jsi rozhodovani, zda pouzit vlastni, verejné
nebo smluvni dopravni prosttedky. (1]

Bohuzel ma systém i negativni disledky. Filosofie systému vede ke snizovani
komplexnosti vyroby, vyrobce koneéného vyrobku opousti vyrobu dili a prenechava
ji dodavatelim. Systému je také vytykano, ze zvySuje naroky na prepravu se viemi
nepfiznivymi ekologickymi efekty. Pres uvedené nedostatky je zavadén ve stale vétsim
poctu podniki. [2]

3.8.3. Kanban systém

Pracovisté €.1 skladové body Pracovisté €.2 skladové body
Vstupni skladovy Vystupni skladovy Vystupni skladovy Vystupni skladovy
bod bod bod bod
i 8 [¥i: | el SR [ |

_____ 4 . o f<5 \

> B | | :
— T
-=-----= Pohyb pfesunovych karet — Pohyb vyrobnich karet

obrdzek 7. Systém Kanbanovych karet

Systém byl aplikovan poprvé v Japonsku. Je zaloZzen na zavedeni vztahu za-
kaznik — dodavatel do vyrobniho procesu. Kazdy vyrobni stupeni nebo pracovisté
je zaroven zakaznikem, ktery pfedava své pozadavky na polotovary nebo suroviny
predchozimu stupni vyroby a stejné tak je dodavatelem pro stupen navazujici, jehoz
pozadavky plni. Pfeddvané objednavky, které plni zaroven funkei ,dodacich lista*
maji podobu karticek, stitki (japonsky KAN BAN). [2] Existuji dva druhy karticek:
~pohybova“ respektive ,presunova“ karta a ,vyrobni“ karta. Kdyz za¢ne pracov-
nik pouzivat dily z urcitého kontejneru, ,pohybova“ karta, kterad je ke kontejneru
piipojena, se odebere a posle se do predchazejiciho strediska, respektive do stfediska,
které zabezpecéuje dodavku tohoto dilu. To je pro pracovisté signilem, ze ma poslat
dalsi kontejner dilii, ktery nahradi ten, jenz je momentalné v pouziti. Tento novy
kontejner ma pfipojenou ,vyrobni“ kartu, ktera se pfedtim, nez je kontejner odeslan,
nahradi ,presunovou® kartou. ,Vyrobni* karta potom autorizuje vyrobni pracovni
stiedisko, aby vyrobilo dalsi kontejner dilii (obr. 7). Karty timto zplsobem koluji
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v ramci pracovnich stfedisek a mezi pracovnimi stfedisky a nebo mezi dodavatelem
a montaZnim zdvodem. [1]

Kazdé pracovisté musi dodrZet tyto zasady [2]:

odebrat objednané mnozstvi spolu s kartou, kterou predalo dodavateli jako ob-

jednavku,

v potfebném piedstihu daném priibéznou dobou vyroby, kartu vratit jako dalsi

objednéavku,
~ navazujicimu pracoviSti objednané mnozstvi v ¢as predat spolu s jeho objed-

navkou,
— nevyrabét na sklad,
~ vyrabét jen na zdkladé karty, objednavky.

Méli by byt zpracovavany pouze dily, které svou kvalitou vyhovuji kvalitativnim
pozadavkim navazujicich, tedy ,odbératelskych“ pracovisf. Tim je dosahovdno
vysokého stupné sebekontroly. 3]

Je odstranéno centralizované operativni rozhodovani vyrobnich tikoli na praco-
visti a je nahrazeno predavanim karet podle okamzité potfeby pracoviéf. Centralni
systém pouze kontroluje zasobu nedokoné¢ené vyroby a plnéni termini dodavek final-
nich vyrobki pomoci vydavani a odbéru karet v systému. Meéni se s tim zdsadné
princip fizeni. U Kanban systému jsou potfebné polotovary vtahovany na pracoviité
podle jejich operativnich potfeb. Vyrabi se pouze to, co je nutné a nemuze proto
dojit ke vzniku zasoby nedokonéené vyroby.

Pres uvedené prednosti 1ze metodu s uspéchem pouzivat v pripadech, kdy je tok
materialu jednosmérny, vyrobni operace lze snadno sladit a kdy nedochazi k velkym
zménam pozadavki na findlni vyrobky. Tim je ddna oblast pouziti pro velkosériové
vyroby s ustilenym prodejem. (2]

3.8.4. OPT systém

Podstatou metody OPT ( Optimized Production Technology) je uplatnéni zasady
wzdravého lidského rozumu®. Kapacita kazdého vyrobniho systému je dana kapacitou
uzkych mist. Pro plynuly tok materialu vyrobnim procesem je tfeba rozvrhovat
vyrobu hlavné na zka mista. [2]

Uzka mista totiz rozhoduji o vSech vyznamnych vyrobnich faktorech: uréuji
priibéznou dobu vyroby, zasobu nedokonéené vyroby i vyuziti vyrobnich zafizeni. [4]
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Navrzeny a v podnikach konkrétnich vyrob realizovany systém funguje ve étyfech

opakujicich se krocich:

1. Sbér informaci o objednavkach, pfedpovédich, norméch, technologickych postu-
pech, kusovnicich vyrobnich operacich, dostupnych zdrojich pomoci databazového
systému oznacovaného jako stavebni sif.

2. Bilanci kapacitnich naroki se identifikuji tizkd mista. K tomu slouzi tzv. server
Pracovisté jsou pomoeci modulu rozélefiovani rozdélena na tizkA mista a ostatni.

4. Tzv. mozek provede pomoci vypracovanych algoritmi rozvrh vyroby na tzka
mista pfi respektovani omezenych zdroji. Sou¢asné uréi optimalni velikost davky.

5. Spusti se znova server pro ostatni pracovi§té, aby se zjistilo, Ze nevznikla dalsi
uzka mista.

6. Vysledny rozvrh je konfrontovan s dodacimi terminy a pokud dojde k rozporiim,
zvy$si se kapacita uzkych mist a cely proces se opakuje az do dosaZeni optima.
Postup vyzaduje realizaci mnoha kroki, ale s pouzitim rychlého vypoéetniho sys-

tému je realizovatelny v potfebném ¢ase. (2]

Nejdrive se s vyuzitim ,stavebni sité“ soustfedi potfebné informace. Potom
se pomoci modulu ,server identifikuji izkd mista. Modul ,rozélefiovani* zajisti
rozélenovani pracovist na bézna a tzkoprofilovd a modul ,mozek" potom navrhne
rozvrh pro soucastky na uzkych mistech. Modul ,server* je spustén znovu pro
rozvrhovani souc¢astek na béznych pracovistich, aby se tato nestala tzkymi misty.
Vysledky rozvrhi, tj. terminy kompletace dodéavek, jsou porovnany s terminy poza-
dovanymi v objednavkach. Pfi zdrzeni nékterého ukolu se jednoduse rozsifi kapacita
daného \zkého mista a proces planovani se opakuje. Znovu se ovéri, zda se dany
kol zdrzuje. V pripadé jeho zdrzeni se simuluje jina varianta (dalsi rozsifeni kapacit
tizkych mist apod.). Pfi tomto procesu se neustile sleduje, aby se nékteré bézné
pracovisté nestalo uzkym mistem.

3.8.5. Vytézovaci systém

Podstatou systému vyvinutého v Hannoveru je uplatnéni principu rozvrhovat na
pracovisté jen tolik kol kolik jich je schopno v daném planovacim intervalu splnit.
Diisledkem takového postupu je, Ze se na pracovisti nehromadi vyrobni dkoly, mi-
nimalizuji se éekaci doby a tim i prubézné doby vyroby. Je zfejmé, ze pokud jsou
kapacitni naroky na dané pracovisté vétsi, je tfeba nékteré ukoly v dané etapé za-
mitnout s tim, ze v dalii etapé dostanou prioritu. Systém pracuje se stanovenim tzv.
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vytézovaci hranice, ktera uréuje maximalni zasobu rozpracované vyroby na praco-
visti. Vychazi se ze tii zdkladnich charakteristik pracovisté:

Vykonu (V)
Zasoby nedokoncené vyroby (ZNV)
Priimérné priibézné doby vyroby (PDV)

Existuje jednoduchy vztah

PDV — Z!:’”.

Pri vlastnim rozvrhu vyroby se bilanci zjisti kapacitni naroky na jednotliva pra-

covisté, k nim se pficte aktualni zasoba nedokonéené vyroby a vysledna hodnota

se srovna s vytézovaci hranici.

Do vyroby se pousti jen tolik tkolii, aby nebyla

prekrocena vytézovaci hranice. Odlozené ukoly jsou zafazeny pfednostné do rozvrhu

v dalsi periodé.

Hlavnim cilem novych systému fizeni vyroby je snaha vytvorit systémy schopné

pruiné reagovat na zmény v poptéavce pfi nizkych vyrobnich nakladech a snizit na

minimum nebezpeéi nevyuziti vytvofenych zasob vyrobki, polotovari nebo suro-

vin. (2]

TAH

TAH ‘___"_’ TLAK

P Wamaiony on
= Tok informaci
—P  Rozpes Gkoll

obrizek 8. Srovndni systémi pro podporu logistického fizeni vyroby
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3.9. Porovnani vyrobnich strategii

Systém MRPII je oznacovan, jak bylo uvedeno tzv. systém tlaku (push systém),
pfi kterém se material tlaci do vyroby s diirazem na vyuziti vech zdrojii. Na rozdil od
toho JIT je pfedstavitelem systému tahu (pull systém), v némz se vyrabi tolik, kolik
je nutné a kolik pozaduje (,tdhne“) trh a zakaznik. Jako néstroj fizeni vychazejici
z principu tahu se ¢asto pouziva systém Kanban.

Porovnani principii MRPII a systému Kanban je v tab. 3.

MRPII Kanban
Zasoby aktivum pasivum
Velikost davky | ,optimalni* davka podle potieby
Sefizeni stroji | nizka priorita extrémné rychle
Dodavatel protivnik spolupracovnik
Jakost tolerance zmetki, opravy nulové chyby, jinak problémy
Udrzba kdyz je to nutné preventivni
Délnici fizeni piikazy motivace
Pozadavky materialové planovani MRP | Kanban karty
na material
Obstaravani nakupni objednavky Kanban karty, Gstni objednavky
Nastroje pocitace karty, svétla, vizualni kontrola

tabulka 3. Porovndni systému MRP a Kanban

Porovnani vyse uvedenych systémii vytvorenych pro podporu logistického fizeni
vyroby dopliuji jednoduchym schématem na obr. 8 , které znazornuje rozdilnost
pristupii k operativnimu fizeni. [4]
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4. SEZNAMENI S PROBLEMATIKOU FIRMY

4.1. Predmét podnikani

Pfi vzniku spoleéného podniku v roce 1996 (viz. str. 2) byla vyroba zaméfena
na oblast pfepravniho chlazeni. Postupné prevzal kolinsky podnik ve spoleénosti
Thermo King nasledujici ikoly:

- vyvoj a vyroba klimatizaci autobusii, tramvaji, vlakii,

- vyméniku tepla pro ostatni podniky Thermo Kingu a Brazilii a pro montaZzni

linky v Koliné,

- vyroba mnoha typi chladicich blokovych jednotek pro velké navésy, stfedni a

malé nakladni automobily,

- vyroba vyparnikovych sestav pro jednotky montované v jinych podnicich Thermo

Kingu spolupréce na vyvoji a zkouseni novych vyrobkii,

Klimatizacni jednotky

V Koliné se vyrabéji hlavné jednotky pro autobusy a automobily (tab. 4):

Nazev | Specifikace mnozstvi
jednotky (ks/rok)
CRTII Klimatiza¢ni jednotka pro autobusy 750
CRTI Klimatizaéni jednotka pro autobusy 700
SR 50 Klimatizaéni jednotka pro autobusy 600
SRT Klimatizaéni jednotka pro autobusy, kratka, ma 2 motory 0
MRT Klimatizaéni jednotka pro autobusy, stfeni, ma 2 motory 500
LRT Klimatizaéni jednotka pro autobusy, dlouhd, ma 3 motory 750
CITI RT | Klimatizaéni jednotka pro autobusy 400
LRV Klimatizacni jednotka pro autobusy 650

tabulka 4. Prehled klimatizacnich jednotek
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Piehled chladicich jednotek

Nazev jednotky | Specifikace

A10 50N Umistuje se pod kabinou

A10 50U Umistuje se pod kabinou

SDZ

HUSSMANN Stacionarni ¢ast pro supermarkety, kondenzatorova ¢ast

tabulka 5. Piehled chladicich jednotek

4.2. Informace o vybrané jednotce

4.2. Informace o vybrané jednotce

Z uvedeného piehledu klimatiza¢nich jednotek jsem si pro stanoveni kapacity mon-
tazni linky vybrala jednotku CRT II. Cela linka pro montaz této jednotky je navrzena
Jjako jednoicelova pouze pro montaz jednoho typu vyrobku (CRT II) v nékolika modi-
fikacich. Tato jednotka je jedna z nejvyznamnéjsich, ktera se v Thermo Kingu vyrabi.
Pouziva se pro klimatizaci autobusii. Nejprve se vyrabéla v modifikaci CRT 1. Jed-
notka CRT II ma pouze jinou technologi¢nost konstrukce, aby se usetfily naklady
na vyrobu. Jednotka CRT I se v podniku stile vyrabi viz tab. 4. Vykres jednotky
CRT II je pfiloZzen navolném listé na konci préce.

Technické parametry

Maximalni kapacita chlazeni

30.7kW
Jmenovita kapacita chlazeni

21.2kW
Tepelna kapacita

26,2kW
Jmenovita kapacita je za nésledujicich podminek: |35 C /95 F
Vnéjsi 27C /80 F DB
Vnitini 19C /67F WB

tabulka 6. Technické parametry vybrané jednotky

4.3. Montaz jednotky

Jednotka se vyrabi na jedné montazni lince v péti riznych modifikacich. Mont4Zzni

linka je zobrazena na volném listé v prilozené dispozici viz. obr. 9.
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4.8. Montaz jednotky
4.3.1. Popis montazni linky

Tmeleni

Montaz pravé a levé ¢asti vyparniku.

Spojeni ¢asti vyparniki pomoci kondenzatoru.
Propojovani jednotky potrubim a pajeni.
Testovani netésnosti okruhu.

Prvni stanovisté elektroinstalace.

Druhé stanovisté elektroinstalace.

- Y T

IPK = rezerva.

8. Krytovani.

9. Baleni.

SH - regal

BENCH — montazni stiil

LEAK - testovaci stolice

BOX - krabice

COILS - vymeéniky

COVERS - kryty

BOX IZOL - plechové krabice na izolace

4.3.2. Rozbor montazni linky a materialovych toki

Uspofadani montaZzniho pracovisté a tok materiilu na linku je znazornén na sché-
matu obr.10.

Prvnim tsekem (¢.1) montazni operace je tmeleni kostry vyparniki. Neprovadi
se pfimo na lince, ale pfi vstupu vyparnikii do haly. Dalsim tisekem montaZni ope-
race, na ktery se vyparniky dodavaji pomoci voziki, je montaZ pravé a levé asti
vyparniku (¢.2). Na pracovisti se skladuji na paletach. Dal se vyparnik umisti do
kostry a propoji se. Z toho vyplyvaji dalsi ikony napf. dalsi tmeleni, lepeni izolace
atd. Podrobnéj§i popis montaze je uveden v montaznim postupu, kde jsou uvedeny
také casy potfebné na jednotlivé tikony viz. piiloha €. 5. Na tomto pracovisti pracuji
dva pracovnici. Vyparniky se nevyrabi pfimo v Thermo Kingu, ale jsou dovazeny
z haly, ktera je mimo podnik. Dalsim asekem je montaz kondenzatoru (€.3), pomoci
kterého dochézi ke spojeni pravé a levé ¢asti vyparniki. Nejprve se musi sestavit
vozik (piiloha ¢ 4), na ktery se umisti prava a leva vyparnikova ¢ast. Na stfed
voziku se umisti kondenzator a potom jsou viechny éasti seSroubovany. Pro umisténi
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4.4. Zdsobovdni montdini linky
na vozik a spojeni jsou potieba tfi lidé. Pro lepsi vyuziti pracovnikii spojeni provadi
dva pracovnici z prvniho a jeden ze étvrtého pracovisté. Po spojeni kondenzatorem
nasleduje propojeni potrubim a pajeni (¢.4). Potrubi se dodavé z jiného praco-
visté jako pajené podsestavy, protoze se tak udetfi ¢as pfi montazi. Potrubi je na
lince skladovano v regalech. Na dalSim pracovisti (€.5) probiha test tésnosti okruhu.
Provadi se pomoci plynné testovaci latky hélia, ktera je vpusténa do okruhu a de-
tektorem se zkousi tnik latky. Jestli okruh nevyhovuje, pak se miize opravit pfimo
na tomto pracovisti. Pokud okruh vyhovuje je jednotka pfemisténa na pracovisté
elektroinstalace (¢.6), kde se provadi montaz kabelovych svazkii (nakupované dily)
a dalsich elektrickych soucasti. Kabelové svazky dodava dodavatel piimo na praco-
visté kazdy den. Stanovisté elektroinstalace je rozdéleno na dvé éasti. Na druhém
stanovisti (¢.7) se kromé instalace elektrickych soucésti, provadi také funkéni test.
Jedna se o simulaci stavii, které mohou na jednotce nastat. Vyhodnocuje se zda je
jednotka funkéni a ma pozadované vlastnosti (viz. pfiloha é. 5). Dalsim stanovistém
je rezerva. Slouzi pro pfipadné rozsifeni linky, pokud by se zvysil pocet odebiranych
kusii. Vyhodou je, Ze se nemusi piestavovat celd linka a pfipadné rozsifeni vyroby
neni ovlivnéno nedostatkem mista. Nasledujicim usekem je krytovani jednotky (¢.8).
Odtud vychazi jiz hotovy vyrobek. Kryty jsou skladovany na jednotce na zemi. Po-
kud by se stalo, Ze neni na predchozim pracovisti pfipravena jednotka, pak pracovnik
pomaha na jiném stanovisti krytovani. Toto stanovisté je spoleéné pro viechny jed-
notky. Stejné jako pracovisté baleni, na které je jednotka pfemisténa, potom co jsou
na ni namontovany plechové kryty, které si podnik vyrabi. Vyrobky jsou baleny
do igelitt a dale do zeleznych nebo dfevénych ramu, ve kterych jsou prepravovany

k odbérateliim.

Vyrobky jsou na lince skladovany v regalech (SH) viz. pfiloha ¢. 4. Tok materialu
na lince je znazornén na obr. 10. Na nakresu montazni linky je vidét, Ze jsou regaly
umistény blizko dopravni cesty. Na nékterych pracovistich to ale neni mozné, protoze
je montaz naroéna na prostor. Zasobovanim montaznich pracovist je v podniku

povéfen jeden pracovnik, ktery zodpovida za véasny pfisun zasob.
4.4. Zasobovani montazni linky

Pro zasobovani linky je v podniku pouzivan zdsobovaci systém Kanban.
{1
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obrazek 10. Schéma montdini linky a materialovjch toki
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4.4. Zdsobovdni montdini linky
Rozdéleni dili

Prvotnim ukolem oddéleni logistiky je rozdéleni dilii na polozky vyrabéné a na-
kupované.

Vyrabéné polozky

U kazdé polozky je urcen pocet a podle kédu je predan na jednotliva vyrobni
pracovisté. Jejich vedouci obdrzi seznam pozadavki a cilem je splnéni danych kol
v pozadovaném terminu.

Priklady polozek, které se v Thermo Kingu vyrabi jsou napf. vyméniky, kostry
jednotek, plechové dily. Vyrabéné polozky se déli na kanbanové a ostatni. Kanbanové
dily jsou vyrabény na krabice na zakladé kanbanové karty, do této skupiny dilii patii
napf. plechové dily.

Ostatni polozky jsou vyrabény pfimo na pozadavky nasledujiciho pracovisté (po-
kud se maji smontovat za den tfi jednotky, tak vyroba vyrobi jen tfi kostry jednotek).
Tim odpada skladovani vyrabénych polozek. Kazdy pracovnik odpovida za kvalitu
svého vyrobku.

Nakupované polozky

Hlavnim ukolem logistického oddéleni pro nakupované polozky je jejich rozdéleni

mezi pracovniky, ktefi zabezpeéi jejich objednani. Priklady téchto polozek:

- ventilatory,

~  kompresory,

—  ventily,

~ kabelové svazky — jsou pfikladem polozek, které se donedavna v podniku vyrabély,
dnes je Thermo King nakupuje ve SPELu v Koliné, protoze u nékterych polozek
je cenové vyhodnéjsi nakupovani nez vyroba.

Nakupované dily se déli na kanbanové a ostatni. Donedavna byly kanbanové dily
majetkem Irska a v Thermo Kingu se provadéla pouze montdz. Pfed rokem doslo
ke zméné a kanbanové dily pieSly do vlastnictvi Thermo Kingu. Dily objednava
prislusny zasobovac.

Po objednani dilii nasleduji dalsi ¢innosti. To je napriklad vybaleni a pfijeti
objednaného zbozi. Pfi piijmu se musi provést kontrola objednaného mnozstvi a
jakosti. Potom nasleduje rozdéleni materidlu na pracovisté podle identifika¢nich ¢isel,
ktera byla predana pfi objednavani. Soucastky dodané ze skladi Thermo Kingu
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4.4. Zdsobovdni montdini linky

potiebné k vyrobé se skladuji ve skladu, ktery sousedi s montazni linkou v paletovych
regalovych zakladacich. Jejich vyska je az 6 metrii a délka asi 20 metrii.

4.4.1. Kanban

Kanbanové dily se objednavaji pomoci kanbanovych karet. Jsou to informace
o ¢isle vykresu, mnozstvi a umisténi materidlu. Cislo vykresu zabezpecuje jedno-
znacnou identifikaci dilu v rdamci celého Thermo Kingu. Objednané mnozstvi je
urceno velikosti kanbanové davky. Je spoéitina na zakladé rozpadu daného planu
z kusovniku. M4 vystacit na 3 tydny az 1 mésic. Dodaci doba pro tyto dily je
maximalné 14 dni.

Dily se déli podle ceny a zptsobu ziskini. Podle vy3e ceny se déli do tFid:

trida A dily pfes 70 USD na jednotku materialu,

tfida B dily v rozmezi 7-70 USD na jednotku materialu,
- tfida C dily pod 7 USD na jednotku materialu.

Podle zpisobu ziskani se dily déli na:

vyrabéné — pro né se pouzivaji modré karty (napf. vyméniky, plechové dily),

nakupované — pro né se pouzivaji zelené karty (napf. plastové kryty).

4.4.2. KANBAN karty

Modra karta — (vyrabéné)

PART DEPT. Loc. BOX QUANTITY | FROM | PNT
NUMBER
BOGEY PER UNIQUE BOGEY PER UNIOUE BOGEY PER UNICUE

THERMO KING EUROPE

KANBAN

obrdzek 11. Modrd karta KANBAN

Part numer - identifikacni éislo dilu nebo soucasti
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4-4. Zdsobovdni montdini linky

Dept. - stfedisko, kde dochézi ke spotfebé dilu (soucasti)

Loc. — kanbanové umisténi na dilng

Box — umisténi dilu (souéasti) v zakladacim piihradovém regalu
Quantity — mnozstvi uréené kanbanovou davkou

From - stfedisko, odkud se dodava dil ke spotfebé

PNT - mérné jednotky

Zelena karta — (nakupované)

—
PANT DEPT. | LOC. | BOX | QUANTITY | FROM | PNT
NUMBER
BOGEY PER  UNIQUE BOGEY PER  UNIOUE BOGEY PFER  UMIOUE

THERMO KING EUROPE

KANBAN

obrazek 12. Zelend karta KANBAN

Part numer - identifikaéni €islo dilu nebo souéésti

Dept. — stredisko, kde dochazi ke spotfebé dilu (soucasti)

Loc. - kanbanové umisténi na dilné

Box — umisténi dilu (souéasti) v zakladacim prihradovém regdlu
Quantity ~ mnozstvi uréené kanbanovou davkou

From — stfedisko, odkud se dodava dil ke spotiebé

PNT — mérné jednotky

Dily t¥idy C

Viechna pracoviité maji tyto dily uskladnény pfimo ve vyrobni hale v pfihra-
dovych regalech v tak zvaném ,Minimarketu* a pracovnici je odebiraji do malych
krabicek, dle potieby. Jako pfiklady téchto dili mohu uvést napf. Srouby, matky,
podlozky. Kanbanova davka se pohybuje vétsinou okolo 3 tydnii. Pro material tfidy
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4-4. Zdsobovdni montdin{ linky
C je pouzit dvou krabicovy kanban systém. Souéastky jsou ve dvou krabicich, které
jsou umistény na sobé. Pfi odbéru posledniho dilu z horni krabice, je utrZzena karta
umisténa na této krabici a pfedana na sbérné misto. Ze sbérného mista si ji vyzvedne
skladnik. Do systému je tak pfedéna informace o nutnosti doplnit krabici kan-
banovymi dily. Po té jsou dily odebirany z dolni krabice. Tento postup je nutno
bezpodmine¢né dodrzovat, jinak by mohlo dojit k ohrozeni chodu vyroby.

Dily tiidy B

Tyto dily jsou umistény ve skladech v regalovych zakladadich. Termin zad4ni
vyroby potfebnych dili a velikost kanbanové davky je dana skladovanym mnozstvim
a potfebou navazujici vyroby. To zabezpeéi véasny pokyn k vystaveni objednavky
tohoto dilu. U dili tfidy B se uplatiuje pouze jedno krabicovy systém, z diivodu
nedostatku mista. Prikladem dilu tfidy B jsou napf. ventily.

Dily tiidy A

Tyto dily tvori vyjimku, protoze jsou objednavany pomoci Runlistu. Runlist je
plan vyroby na tyden a obsahuje datum vyroby, éislo jednotky, nazev, objednavku.
U dili tfidy A se posila spotieba na tyden a ne kanbanova davka. Jsou nejdrazsi
a proto je snaha minimalizovat skladované mnozstvi. Pfikladem této polozky jsou
napt. kompresory.

V podniku se pohyb dilii zaznamenava pouzivanim Zlutych listkli. Jsou na ném
uvedeny informace jako: mnozstvi, ¢islo dilu, kdo dil vydal a komu.

Nepotiebné zasoby se likviduji pfesunem do jiného podniku, prodejem nebo sesro-
tovanim. Musi se vzdy brat v uivahu, Ze si chce nékdy zakaznik koupit starsi jednotky,
a pak nastane problém, kde vzit material.

4.4.3. Vyroba a kontrola

Ve vyrobé systém kanban funguje tak, Ze vedouci vyrobniho a expedi¢niho od-
déleni obdrzi seznam zakézek sestaveného podle vyrobniho planu na tyden PAKING
LIST. Ten je pomoci pocitadové sité pfenasen na jednotliva pracovisté a mize byt
aktualizovan. Vyroba probiha plynule, dokud nedojde k dosaZeni nejnizsiho stavu
zasob potiebnych k vyrobé. Potom pracovisté preda odpovidajici kanbanovou kartu
zdrojovému pracovisti (sklad nebo predchozi pracovisté). To pak musi dodat nebo
vyrobit potfebnou souéast v ¢as a v pozadovaném mnozstvi, které se fidi kanbanovou
dévkou na karté. Jde-li o soudasti ze skladu musi se vydané mnozstvi zaznamenavat
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4.4. Zasobovdni montdini linky
do programu na pocitaci, kde se eviduji stavy zasob. Pfi vyrobé probih4 také fada
kontrol. Jednou z nich je samokontrola, kterou provadi kazdy pracovnik a pracovni
skupina.

Po vyrobeni nasleduje automatickd kontrola pomoci méficich a zkusebnich pii-
stroji. Kontrola se zaznamenava i do PAKING LISTu. Zabezpefuje se tak bez-
poruchovost jednotlivych dilii i celych jednotek. Pokud vyhovuje miize byt zabalena
a expedovana do skladu hotovych vyrobkii. Vyroba je planovana podle pozadavkii
zakazniki, proto by nemélo dochazet k hromadéni hotovych vyrobkii.

4.4.4. Shrnuti pouzitelnosti systému Kanban

Po seznameni s organizaci zasobovani montazni linky jsou zfejmé tyto vyhody:
Minimalizace zasob ve vyrobé (uspora nakladii).

- Zjednoduseni a decentralizace fizeni (karta obsahuje veskeré tdaje).

~ Pribézna kontrola plnéni termint.

~ Pruznéjsi reakce na zmény.

Zaroven jsem zjistila, Ze pro pouziti systému Kanban jsou nutné dalsi predpok-
lady:

Linkova organizace vyroby.

Opakovatelnost vyrobnich tkoli.

Synchronizace a vyvéazeni vyrobnich kapacit.

Usporadani sméfujici k jednosmérnému materialovému toku.

- Decentralizace kompetenci (napt. mistr rozhodne o zadani prace tak, aby splnil
viechny stanovené terminy).

- Vysoka jakost vyroby (systém by nefungoval, kdyby bylo velké procento zmetki -
vyroba by se tim zdrzela).

Predpoklady pro rychlé odstranéni poruch ve vyrobé.

Pii ziskavani podkladii pro vypracovani této prace jsem se seznamila s pouzi-
vanym systémem Kanban, ktery je zde uspéSné aplikovan. VSechny vyse uvedené
predpoklady jsou v Thermo Kingu splnény, pfesto i pfi pouZiti tohoto systému exis-
tuje zaroveni dlouhodobé planovani vyrobniho programu a stfednédobé planovéani
nikupu materialu. Systém Kanban slouzi pfedevsim pro pfimeé zasobovani mon-
tazni linky. Je nutné zdiraznit, ze v dobé, ktera se vyznacuje velmi turbulentnim
prostiedim (prostiedi se rychle méni) nelze pouzivat systém Kanban v jeho Cisté
podobé ( nelze pouzivat pro zasobovani pouze systém Kanban) a zaroven je nutné
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4-4. Zasobovdni montdini linky
sladit systém zasobovani s ostatnimi prvky komplexniho Fizeni jakosti. V kolinském
podniku Thermo King je této oblasti vénovana velké pozornost. Schopnost prizpi-
sobit se témto ménicim se podminkdm musi vést podle mého nazoru k pruznému
uplatiiovani jednotlivych metod fizeni. Jde zejména o podil mezi dlouhodobou, stied-
nédobou a operativni slozkou planovaciho procesu.

Pfi dostatecné zajisténém odbytu se miiZe zvysit podil dlouhodobé slozky. Lze
optimalizovat i operativni slozku a zaroven pfizpiisobit kapacitu vyrobni linky. Toto
je pripad vyroby klimatizacni jednotky CRT II, ktera je vyrdbéna v poétu 750
kusii/rok. Zmény v zajistovani zasobovani montazni linky jsou dany pouze v ramci
pozadovanych modifikaci této jednotky. Cela linka pak miize byt navriena jako jed-
noucelova pouze pro montaz jednoho typu vyrobku.

Myslim si, Ze nejdiilezitéjsi zasady pro spravny chod tohoto zasobovaciho systému
v praxi jsou:

Odebirat soucasti pouze s kartou.

- Kartu vratit zpét jako dalsi objednavku v dostateéném predstihu.
- Pracovisté (dodavatel) musi zabezpeéit véasné dodani dilti navazujicimu praco-
visti.

Vyrabéni pouze na zdakladé karty.

Nevyrabét na sklad.

Vzhledem k vnéjsim podminkam je spoleénost neustile nucena se orientovat na
lepsi pruznost dodéavek pfi minimalnich stavech zasob a hotovych vyrobki. Cehoz
Ize v praxi dosahnout vy3si spolehlivosti dodavek od dodavatele a kratsimi dodacimi
¢asy pfi zachovani pozadované jakosti. Obdobné to plati i pro dily vyrabéné, kde
zdlezi zejména na optimalnim nastaveni vyrobnich davek a kvalité operativniho fizeni
pfimo na vyrobnich dilnach.

Myslim si, ze systém Kanban ma své prednosti jako napfiklad jednoduchost, ale
samoziejmé i u tohoto systému miize dojit ke vzniku problémi. Pfi pouZivani kan-
banovych karet miize napfiklad dojit ke ztraté nebo k jejimu poskozeni. Podle mého
nazoru se proto nabizi moZnost vyuziti elektronické cesty. Mozné feSeni predstavuje
vyuziti ¢arovych kédi. Udaje uvedené na kanbanové karté by nahradil ¢arovy kéd,
ktery by byl umistén na prislusnych pozicich regalu. To by znamenalo, umistit
pocitace na jednotliva vyrobni stfediska. Namisto predavani karet by se informace
pienasely pomoci sité. Pracovnik zodpovédny za véasné zadani objednavky do poci-
tace, by pomoci étecky ¢arového kédu snimal potfebné udaje pro vystaveni objed-
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4.5. Stanoven{ kapacity montdini linky
navky a predal je po pocitacové siti. Distribuci na prislu$na vyrobni stiediska by
provedl program, ktery by zarovei sledoval terminy plnéni a tiskl dokumentaci pro
doddni objednanych dili ( napf. typ dili a misto dodani). Znaénou vyhodou by
bylo, ze v okamzZiku vystaveni objednavky (okamzik na snimani) by bylo provedeno
provéfeni potfebnych materidlovych vstupii a jejich pfipadné zablokovani. Velkou
vyhodou tohoto feseni by byla rychlost, spolehlivost a prehlednost. Problémem pii
zavadéni by byly vysoké pofizovaci néklady oproti kanbanovym kartdm a prostoje
vznikajici z divodi vypadku na poéitadovych sitich.

4.5. Stanoveni kapacity montazni linky

Pro uvedenou montazni linku se kapacita stanovuje vypoétem a ovéfuje se pomoci
metody méfeni.

4.5.1. Vypocet

Podle objednavky se stanovi, kolik je potfeba vyrobit jednotek za rok. V pripadé
jednotky CRT II napftiklad ¢inni pocet jednotek n = 750ks/rok. Potom se spocitd
podet pracovnich dni D za rok:

pocet dni v roce - pocet vikendovych dni - poéet svatki = D

365 - 104 - ¥ = 254 dni
Dalsi vypoéty jsou uvazovany pro jednosménny provoz.
Pro vypocet se stanovuje pocet jednotek N na den:

750

N= = m = 2,952ks/den

Sy
D
, kde D je pocet pracovnich dni za rok

n je pocet vyrobenych jednotek za rok
Minimélni poéet vyrobenych jednotek za den musi tedy byt N = 3ks/den
Takt ¢ uréuje maximalni dobu montéze vyrobku na jednom pracovisti a stanovime

ho podle vztahu

=M

=

, kde T je pocet pracovnich minut ve sméné.
Pro stanoveni poétu minut na takt ¢ se uvazuje:
pocet hodin ve sméné = 8hodin
délka prestavky = 20min.
pocet minut v hodiné = 60
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4.5. Stanoveni kapacity montdzni linky
T = pocet hodin ve sméné x pofet minut v hoding — délka prestavky = 8 x 60 — 20 = 460min

T 460

t= e ¥ 153, 33min.

Neuvazuje se 100% efektivnost vyuziti taktu ¢, ale pouze 85%
t' =t x 0,85 = 153,33 x 0,85 = 130, 3min.
Pribézna doba vyroby T, uréuje dobu pobytu vyrobku na monta#ni lince:
T, =t x P=130,1x 7 =912, Imin

,kde P je pocet pracovist na lince, v naSem pfipadé je p = 7.

Norma ¢asu, ktera je rovna taktu ¢, je tedy 130,3 [Nmin/ks|. To znamena, e na
kazdém montaznim pracovisti mize byt jednotka maximalné 130,3 min., aby se za
rok vyrobil pozadovany pocet jednotek.

Priibézna doba vyroby T, je 912,1 [min|, to znamena, ze sledovany vyrobek projde
celon montazni linkou za 912,1 min.

4.5.2. Méreni a upravy montaznich postupti

Metodu méfeni pomoci stopek jsem pouzili pro ovéfeni vySe vypoéitané hodnoty.
Tato metoda ovéfuje teoretické vypocty ve skuteénosti. Myslim si, Ze mezi pfednosti
této metody patfi predevsim jeji jednoduchost a dostupnost a to predevsim finanéni.

Tato metoda neni jedinou, kterou lze pouzit pro méfeni spotfeby ¢asu v operaci.
Dalsi metody jsou napf. filmova kamera nebo registracni pfistroje. Filmova kamera
je méné vyhodna vzhledem ke svym pofizovacim nakladim a naro¢nosti na obsluhu.

Metoda méfeni stopkami se ve firmé Thermo King teprve zavadi. Poprvé pouzily
metodu méfeni v Thermo Kingu v poloviné listopadu a mé se naskytla pfi pobytu ve
firmé moznost se tohoto méfeni ucastnit. Méfeni bych rozdélila do nékolika fazich.

Prvni faze byla pfipravna. Sestavil se seznam dili a nafadi, které jsou nezbytné
pro montaz jednotky. Tyto dily a nafadi musely byt na pracovisti pfed zahijenim
méfeni. Véasné dodani dilii zajistuje pracovnik, ktery je tim povéfeny. Méfeni bylo
provadéno za predpokladu, ze pracovnik ma k dispozici vlastni nafadi a pripravené
dily pro montaz. V praxi, ale tento idealni stav nelze zajistit, protoze néktera naradi
jsou pro uréita pracovisté spole¢na. Pravé proto se také pfi vypoctu taktu neuvazuje
100% efektivnost.

Déle nasledovala faze vlastniho méfeni. Vzali jsme do ruky stopky a méfily jsme
casy jednotlivych tikonii. Tyto ¢asy jsme zaznamenéavali do pfipraveného montazniho
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4-5. Stanovent kapacity montdsni linky
postupu. Takto jsme Casy zméfily na kazdém pracovisti. Méfeni bylo opakovano
tiikrat a z naméfenych Casi jsme vypocitali priimérné hodnoty.

Posledni fazi byla faze vyhodnoceni naméfenych hodnot a upravy ukonii na mon-
taznich pracovistich, tak aby celkova doba montaze na jednom pracovisti, nepfesahla
vypocitanou hodnotu. Provedlo se secteni ¢asii a zjistilo se, ze ¢asy na pracovistich
pajeni (¢.4) a elektroinstalace (€.6 a ¢.7) presahuji vypoéitanou hodnotu 130,3 min.
Tim se zjistilo, Ze tato pracovisté tvofi izkd mista montazni linky. Na pracovisti tme-
leni (¢.1) a krytovani (¢.8) jsou naméfené ¢asy poloviéni oproti vypoéitané hodnoté
a proto jsou tyto pracovisté spolecné pro dvé montézni linky.

Analyzou naméfenych hodnot v Gizkych mistech se zjistilo, Ze nékteré tikony se
nemusi na daném pracovisti provadét. Napfiklad na pracoviité pajeni se dodavaly
trubky samostatné, takze se na pracovisti provadélo veskeré pajeni. Nyni se na linku
dodavaji pajené podsestavy trubek, tim se ¢ast pajeni presunulo do vyroby (napf.
podsestavy trubek pro spojeni vstupti a vystupt vyparniki nebo spojeni vodniho
potrubi) a tim se zkratil ¢as pod hodnotu 130,3 min. Dale se napfiklad na pracovisté
elektroinstalace dodavaly motory s nevyhovujicim druhem konektoru, v dusledku
toho se musel konektor odstranit a namontovat jiny. Proto firma zajistila, aby do-
davatel dodaval motory jiz se spravnym druhem konektoru a tim se doba montaze
také zkratila pod vypoéitanou hodnotu. Upravy na montazni lince se zaznamenaly
do tabulky (viz. obr. 13). V éernych rameécich jsou schématicky naznaceny tseky
montéze. Pfesunuté ukony z tizkych mist pracovist ¢. 4, 6 a 7 jsou vyznaceny v Cer-
venych rameécich. V cernych rameécich ziistaly napsany pouze tikony provadéné na
jednotlivych pracovistich. V nasleduji tabulce jsou uvedeny naméfené hodnoty a
hodnoty ¢asii po presunu tikonii z tizkych mist pracovist ¢. 4, 6 a 7.

Mont4zni dseky Naméfené hodnoty | Upravené hodnoty
| Tmeleni 01:08:20 01:08:20
Montiz vyparniku + kondenzator 02:05:10 02:05:10
Propojeni potrubim + kondenzator 02:50:00 02:17:00
Test tésnosti okruhu 02:08:45 02:08:45
1. stanovisté elektroinstalace 02:12:30 02:01:00
2. stanovisté elektroinstalace 01:58:10 01:58:10
Krytovani 01:14:00 01:14:00

tabulka 7. Prehled namérenyich a upravenych hodnot
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4.5. Stanoveni kapacity montdind linky

Vysledkem naméfenych a potom upravenych montaznich postupti jsou montazni
postupy uvedené v priloze ¢. 5.
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5. EXPEDICE A BALENI

V podniku se vyrobky prepravuji pomoci vysokozdviznych voziki. Bud k usklad-
néni nebo se nakladaji do dopravnich prostfedki. Skladovani hotovych vyrobki je
minimalni. Firma se snazi, aby vyrobky nesly na sklad, ale pfimo k odbérateliim.
Na sklad se vyrabi asi 5% z celkové produkce. Vyrobky se pak skladuji venku
v zeleznych nebo drevénych ramech. Tyto ramy maji také podlazky, takze jednotky
nelezi pfimo na zemi. Zelezné ramy jsou vratné, to znamena, ze je kazdy odbératel
musi vratit zpét do podniku. Pokud jsou vyrobky skladovény delsi dobu, musi pred
expedici k odbérateli projit dalsi kontrolou, aby se zamezilo poruchovosti v disledku
dlouhodobéjsiho skladovani. Potom néasleduje doprava k odbérateli, kterou muze
zajisfovat podnik nebo pfimo odbératel. To zalezi na dohodé mezi podnikem a
odbératelem. Vétsinou je doprava zajistovana pomoci nakladnich automobili.
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6. ZAVER

Vzhledem k tomu, Ze se mi naskytla moZnost seznamit se s problematikou fizeni
logistiky ve firmé Thermo King Czech republick s.r.o., je moje bakalafska prace
zaméfena na oblast zasobovéni montézni linky a vypodet vyrobni kapacity této linky.

Bakalarkou praci jsem uspofadala do nékolika zékladnich &asti. V prvni éasti
bakalafské prace jsem se zabyvala predevsim sezndmenim s firmou Thermo King a
jeji soucasnou podnikovou kulturou. V dalsi ¢asti, ktera se zabyva teorii jsem z dos-
tupné literatury ziskala informace zabyvajici se oblasti logistiky. Musim zdtiraznit,
z¢ na problém zasobovani nelze pohlizet oddélené, protoze je nedilnou souéasti pod-
niku jako celku. Tento zavér se potvrdil pfi ziskavani podkladii pro praktickou
cast. Lze jej shrnout nasledujicim zpisobem: Zasobovaci sytém je nutné, obzvlasté
ve velkych podnicich budovat na zakladé ucelené koncepce vychazejici z podnikatel-
ské strategie. Tuto koncepci musi odrazet i oblast zasobovéani. Cilem zasobovaciho
sytému by méla byt jednoznacna orientace na podporu potfeb hlavnich podnika-
telskych ¢éinnosti. U dodavek od externich dodavateli je patrna tendence ke stale
tésnéjsi spolupraci, ktera se tyka obecné oblasti jakosti. Konkrétné jde o spolecné
feseni problémi spolehlivosti dodavek, kvality dodavanych dili, zkraceni termind
zménového fizeni (pruznost) a tim i snizovani nakladi. Toho lze dosdhnout pouze
odstrafiovanim bariér mezi podnikem a jeho dodavatelem. Dochazi tak k vytvafeni
velmi tésnych vazeb a v podstaté ke sriistani dodavatele s odbératelem. Vlastni fizeni
celého procesu predstavuje kombinaci dlouhodobého planovéani vyrobniho procesu,
stiednédobého planovani nakupu materialu a operativni slozku plénovaciho procesu,
kterou predstavuje zasobovaci sytém Kanban.

Na zagatku praktické ¢ésti jsem se snazila popsat na zakladé informaci ziskanych
pfi pobytu ve firmé Thermo King montaZ jedné klimatizacni jednotky, spolu se za-
sobovacim systémem Kanban v podminkéch konkrétniho podniku a vazby na dalsi ob-
lasti ¢innosti podniku. Zaroven jsem dospéla k uréitym zavéri tykajicich se moznosti
VYUZiti vipocetni techniky v obéhu dokladi. V zévéru této éasti mam uveden vypocet
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5. Zavér

kapacity montazni linky, spolu s ovéfenim vypoéitané hodnoty, které se ve firmé
Thermo King dosud bézné neuplatiiovala.

Pfi zpracovani své bakalafské prace jsem vyuzila pfedeviim poznatkii, které jsem
nabyla pfi pobytu ve firmé Thermo King a také Jsem samoziejmé zuzitkovala i vé-
domosti z nékolika pfedméti absolvovanych na TUL. Myslim si, Ze teorie a praxe
se prolinaji, i kdyZ v praxi je vSe trochu sloit&jsi. Nejsou k dispozici #4dné jednou
pro vidy ovéfené recepty, navody nebo postupy, které automaticky zarui vspéch.
Vie zalezi na lidech jejich schopnosti ué¢it se, komunikovat a cilevédomé ménit svét
kolem sebe. Vérim, ze zkusenosti a védomosti ziskané pfi zpracovéni bakalafské prace
vyuziji ve své budouci profesi.
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priloha é. 2

Chladici okruh

Proces ochlazovani probiha tak, ze kapalné chladivo se ve vyparniku vypafuje,
odebira teplo ochlazované latce. Vznikls para je stlatovana kompresorem na vyssi
tlak a tim se zvySuje i teplota. V tomto stavu prichazi para do kondenzatoru, kde je
ochlazovana vodou nebo vzduchem. Kondenzaéni teplota musi byt vyssi nez je teplota
ohfatého vzduchu nebo vody na vystupu z kondenzatoru. Péara zkondenzuje na vrouci
kapalinu. Po dal$im dochlazeni v dochlazovaéi se upravi tlak pomoci gkrticiho ventilu
na tlak vyparniku a mokra péra je zavedena do vyparniku k doplnéni vypafeného

chladiva.

Propojeni okruhi

—plebistipin | KONDENZATOR
| DocHLAZOVAG
lwoucl kapalina
KOMPRESOR [\/
I Jmokr&pam
SYipdra|  \vpapNlK @

Chladici okruh




Propojeni okruhi

Evaporator — vyparnik
Condenser — kondenzator
Compressor — kompresor
Driver Panel — fidici panel
Bus Duct — vedeni autobusu
Na prvnim obrazku je znazornéno propojeni klimatizace. Tato klimatiza¢ni jed-
notka je délena. Nema kondenzator a vyparnik umistény v jedné kostfe. Na druhém
obrazku je také délend jednotka. Tato jednotka mé kondenzator umistény v dolni

¢asti autobusu a vyparnik na stfese.



priloha ¢. 3
Autobusové klimatiza¢ni jednotky, jejich vyvoj a oznaceni

Prvni klimatizaéni jednotkou, kterou Thermo King vyvinul a uvedl na trh, byla
jednotka s nazvem RT(Roof Top) - coz znamend v eStiné stfefni uspofadani. Od
tohoto nazvu se odvijelo i oznacovani dalSich jednotek, které se zacaly vyvijet. Byly
to napfiklad jednotky SRT, MRT, LRT. Prvni pismena oznacuji velikosti rozmérové
i vykonnové ( S - maly, M - stfedni, L - velky ). Jednotka CRT do tohoto systému také
patfi, ale C znaéi - celistva. Dalsi znaceni jiz vznikla podle druhti pouziti. Napriklad
ART A - kloubové autobusy.

Rimska ¢islice v oznaceni ma riizny vyznam. Pro jednotky SRT, MRT, LRT oz-
nacuje I uzké a II Siroké provedeni jednotky. U jednotek RT a CRT znac¢i modernizaci
jednotky. (CRTII je modernéjsi nez CRTTI).

Priklady vyrobku

CRT

Tato jednodilna jednotka (kondenzatorova i vyparnikova ¢ast je v jedné kostie) se
zacala konstruovat pro némeckého zékaznika. Po uspésném zavedeni na trh se zacaly
vyvijet daldi modifikace CRT I, které jsou odlisné od pivodni jednotky tvarem kryti
a systémem fizeni. Dalsi modifikaci potom byla CRT IL

CRT
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sdelkou 8 metri a kapacitou osob 30
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MRT
Tato jednotka se od roku 1999 zacala montovat v Ceské republice na autobusy
KAROSA. Tim je dana i oblast pouziti pro autobusy s délkou do 12 metri a kapacitou

do 50 osob.
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priloha ¢. 4
Skladovani a doprava

Na lince se material skladuje v regalech viz obrazek. Mensi material jako napf.
srouby, matky se skladuji v krabickéach, které se umisti do regalu. Zpiusob skladovani
zavisi na druhu materialu.

Skladovaci regal
Na montazni lince je jednotka pfepravovana pomoci voziku. Vozik se musi pfed

vlasti montazi vzdy slozit. Sklada se ze dvou ramen, jejichz zaobleni ma stejny
polomeér jako jednotka. Na ramena voziku se potom umisti prava a leva vyparnikova
¢ast. Mezi vyparnikové ¢asti se umisti kondenzator. Vse se pak na voziku propoji.

Na dalsi montazni pracovisté je jednotka dopravovana na tomto voziku.



Montazni postup jednotky

piiloha &. 5

Ve firmé Thermo King pouzivaji montazni postupy také jako technologické. Cislo

taktu na postupu znamena ¢islo pracovisté, na kterém se ¢innost provadi. V tabulce

je uveden nazev jednotky a vSechny jeji modifikace, éislo a popis operace, ¢as jed-

notlivych ¢innosti a poéet pracovnikii provadéjici danou operaci, potfebné nafadi a

pripravky, popfipadé je doplnén obrazkem.

Priklad montaznich postupt pro montéz jednotky CRT II v jedné modifikaci:

islo taktu 1
Nazev taktu |Tmeleni vypamikové tasti (leva a prava strana)
Modelova |CRT Il - viechny verze
rada
Modelova ]915595, 918860, 918861, 918862, 918863, 918491, 918497, 918498,
cisla 920072
Operace Popis
010 Umistit kostru na vozik 0:00:40 dva lidi
020 Aplikovat tmel pomoci pistole do kostry dle pfedpisu WI 175.016 0:11:10
030 Tmel uhladit jarovou vodou 0:11:00
040 Otogéit kostru 0:00:40 dva lidi
050 Aplikovat tmel pomoci pistole do kostry dle pfedpisu WI 175.016 0:04:50
060 Tmel uhladit jarovou vodou 0:05:50
Obrazek 0:34:10 jedna strana
1:08:20 celkem
Naradi,pfipravky:
Pneumaticka tmelici pistole



Cislo taktu

Nazev taktu |Monta2 vypa - levé a prava strana

Modelova
fada

Modelova [918861, 918862
tisla

CRT 1l Millen IC, UK

0:04 00
0:05:30
-07-00)
040 izolace okolo = -06.00)
050 N matky v kieci do li8t a kostry :02-00]
060 Tmelem vytmelit nyty, které dr2i listy
o070 Pravé strana -tmelem vytmelit hrany, nyty a Srouby adaplerovych desek
Levé strana - imelem vytmeitt hrany a nyty desky pro phipojeni konekiorl svazkil 0:03.30
080 Uhiladit tmel jarovou vodou (spoje viz krok 070 ) -05:00)
090 Do kostry nasadit pouzdra na lo2iska klapky, namazat pouzdra vazelinou :01:30
100 Otodit kostru 00 40!
0 Natahnout matice pro biowery a speed controlery 0525
20 Natahnout matice i (homi &ast rdmu) - dva druhy matic )03:00
30 Natahnout matice do 3 IiSt, které siou?i pro montal krovek. Listy polo2it na jednotiu 02:00
40 VWMMW:de!mmMM|MM| )03 45
50 v misté zavirani ):01:30
0 PMMM
70 Namontovat podpéru a jeji driak 0:04:00
180 Tmmnmmaﬂm.mmmlmm.m.mam
90 umnmgmm;ﬂmw1mj 05
200 [ . Na kiapku zolaéni tésnicl :05:00]
210 W‘hwmw -02:00|
220 |Oto&it kostru 0040
230 Mantovat do kostry 03.10
40 P it motorek na u, matenal a :02:10|
50 |Namontovat spojku & motorek na kiapku -01:00]
260 |UMMNMEWUWM -01:00]
270 Zkontrolovat tésnost kiapky pfi zavien -02:00)
280 Otodit kostru a umistit na vazik :01:00]
290 Rozevfit_boéni stény pro umisténi vypamiku :01:00)
300 Nanést tmel do mist kde bude dosedat boénice vypamikového vyméniku (die W1 175.015)'
0:02:30
310 Phinést vypamikovy vyménik, matky grafit pastou (na vypamiku, na kosthe)
):00:40
320 Umistit ik do kostry :02:00
330 PM!MG'_JMM 05:00
340 |Ulahnnutmm pneumatickym utahovékem "02:00]
50 Podtmelit a nytovat destitku s | trubkou fku ke kosthe -101:30]
360 Tmelem vytmeiil spary mez bolnicemi vypamiku a kostrou (die W1 175.016) :03:30)
70 Uhladit tmel jarovou vodou (pledni &ast) -05:00)
180 Iuhladl! tmel jarovou vodou (zadni East) :05:30)
390 melem vytmeiit homi hrany na kostfe (nad kiapkou) -02:00]
400 UMWM :01:30]
410 y it a kondenzatorovou East -02:30)
420 Tmelem it tmel uhladit vodou :01:00]
430 Otodit kostru 0040
440 Tmelem vytmalit nyty pfepadiy, tmel uhladit jarovou vodou -02:00)




rﬂﬂadi.pﬂprn:ty:

natahovika matek, sada kit a §




ou;oﬁ’nﬁ-ﬁ

0 06 DOjvypamikl a pajet

009 00|vypamiki a pajed
001 30|péjec
01930 neni zméfeno, pouze odhad

Natadi, pfipravky:




CRT Il Millenn IC, UK,
11 1004 F;

0:04 00

0:06:00)

Wmmmlmmhdamwu Vystupy levé a pravé
vypamikové &asti, Zapojit trubiéky (leva/prava strana) slouici jako zp#tné vazba ke
ventilim, kondenzator do

Phipojit dusik na T kus spojujicl trubky ke vsthb ventiim, ym tiakem
dusiku propléchnout okruh sniZit tiak. Pﬂpqﬂmﬂmudwm-ww:m
030

Pro pﬂpo]lm dusiku poufit gumovy ptér, tak aby byl pni ovor én protl

NMWMUWMMMM.HEW tery je
v zadni East jednoti

100 mmmmm

110 Odstranit zatky z vyvodu sbérate, o&stit vyvody pro pajeni. namontoval sbérat do dr2aku
v kosthe.

120 propojovaci trubku z kroku 100 do sbérade, trubkou propojit sbérad a kondenzator

130 Do zadni vyztuhy naté matice, matky v idec, vyztuhu pfimontovat na
zadnl &ast

140 MMIWMMWWIDMHWMWM
které vede ke sbéradi. ral druhou s
mwmmmwm ktery je specidiné upraven pro pajeni. N-ru-m-t

leditko a solenoid

od pruhleditka viz. obr

dusik 0:08:30
pni ovor utésnén protl
0:08:00
0:05:30
Phipravit si spojovaci matendl a namontovat phedni vyztuhu. Do vyztuhy nasadit matky v
0:04:00

Odpojit “paject” fitr-deny Zétku 78 prop ¥ spinac

0:00:30|




Obrazek

Natadi pfipravky:

Sestava pro pajeni potrubi, brusna tkanina, kiesté, Sroubovak, kiedté na stfihani
vyvazrovacich pasek pneumaticka pistole pro natahovan| matek, sada kiiéd

20730

montid

vypamiki a
00930 kondenzaton
21700 celkem



Cislo taktu

tisla

Nazev taktu |Zxoutka WBsnost
Modelava |CRT Il Millenn IC, UK,
fada 11 1004 F
Modelova [918861, 918862, 920072

0:02:00
na 0:03.30
030 Napustit helium do vodniho okruhu, zkontrolovat netésnost okruhu die TKS 11001
0:02:00
040 Vypustit helium, odpojit vodni okruh od stokce, ]
hadice. vodniho okruhu zétkou 0:01:30
050 Namontovat filtr- 0:01:00
060 Namontovat pretiakovy spina¢ 0:02:00
070 Oteviit ventily u filtr-dehydratoru na maximum. 0:01:30
080 Zaslepit vyvody chiadiciho okruhu na adapterové desce pomoci plipravenych plirub
0-05:00
090 Ples chiadici okruh na testovaci stolici. odsévani. 0:01:00
100 Nasadit zkuSebni civiku solenoidu, oteviit okruh, ici okruh
zkontrolovat okruh na velké netésnosti 0:02:00

160 Vyfoukat nedistoty po &Sténi potrubl, nasadit a utahnout ochranné matky na ventily,
.._.____E‘_"‘Z

170 vl helium do chiadiciho okruhu, até okruhu die TKS 11001

180 Vypustit helium. V okruhu ponechat mimy pletiak.

Odpojit jednotku od testovaci stolice.

Uuﬂhmmzpsky(M] Imwmmlmﬂhﬂv&zﬂwm

levy a pravy okraj.




(Na zékladni plechovy dil fidiciho panelu namontovat komponenty. Nastfihat

identifikaén| a na . Ridici na
Sestavit driak

a nalepit entffikacni samolepky na pojistkovy driak. Driak poloit na

glgg gy 8

[Nafadi,pripravky:

Testovacl stolice, heliovy detektor, sada kii&, brusna tkanina, hfebinek na vytesani
deformovanych lamel, nidky, kiadivko, kieSté na stfihani plechu, Stetec na lakovani
potrubl

0:051
0:01:

0:01:00
20845
1:42:45 prisce pro déinika




instalovat
Do jednotiy instalovat theti svazek, kierym budou pfipojeny blowery. Vyvazat viachny
th

10 Na Etvrty svazek, kerym budou pfipojeny ¥ , nasadit pri
@ instalovat &ast svazku do Lasti

120 Ke kostfe y dil, X

130 Paty svazek, klerym budou pfipojeny atory druhé vypamikove tast, do
vypamikové Casti, kde je fidici panel. Vyvazovacima paskama vyvazat &vrty a paty
svazek v oblast Mdiciho L

140 Pfipojit svazky k minus napajeci: iku a vy ima pa vyvazal
& kieré kolem svorniki

150 | Zapojit konekior ého svazku do pfipoy | desky. Z ich svazki dopojit 3
vodiée do konektord v desce schematu

160 Montovat fidici panel do

170 it vodice do relé fidiciho schematu

180 Zapojit svazek do fdiciho modulu, ktery j@ na fidicim panelu. Vyvazat vodiée jdouci
do reld ma .

190 P vodite a svazky k fidicimu panelu.

200 Instaloval relé do fidiciho

210 vodiéa do driaku.

220 Instalovat do pojistkového driaku.

230 Ph poj y drzak k jedn Vy paskama vyvazal vodice

k driéku

240 ma ma vodide a u fidiciho

250 i v lavé East vodite.

260 it stfedni v levé Casti vodite.

270 it zadni v leve Cast vodite.

280 Umistit do levé ikove st a do

290 Na motory nalepit samolepky, které identifikuji smér otateni.

300 it motory

310 Nytovat plechovy dil, ktery zajisfuje prichodku potrubl vedouc! do adapterové desky.

320 Verze s Climaaire | - namontovat &dio do zadni &4sti jednotky a pfipojit ho ke svazku

Verze s Climaaire || - na vodie pro &dio nasadit tepeiné smritileinou buirku a




|Nafadi pripravky:

Sada kith a & ki, p
stithani vyvazovacich pasek

. pisiole na tmeleni,

nidky na stifhani plechu, pistole na
nic.
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)-02:30
)-01:00
)33.30!
0100
)-08-00
:01:00
)-08 00
-06:30
)-:00:30
):01:00
3-03:00
0:01:30
):01:00
04
:01:30
0330
02
-01:00
200 Polo2it pa T -00 30!
21 P lmmmu ocl zovacic dzal svazek k panelu. )-06:30|
220 Mmlmlulwmwm wmmmm
a motory vipamikove &asti. :03:00
230 Pfip a phitmelit odkapni plepadiy do levé radni Casti jednoticy. :03:20
240 Phipravit a pfit odkapni plepadky do pravé zadni East jednoticy. -03:20
260 Propojit jsdnotk sm-:lmPCaununr.im muemmm 04
270 mm1mzmmmlmnmmmv tedepsany | y.
0:11:00
280 Podie TKS 19902 zméfit napajeci napéti, proud a otaéky motord vypamika pfi
ptedepsanych reimech jednotiy. Naméfené hodnoty zapisovat do kopie TKS 19901, 0:10:30
290 Podle TKS 19902 zméfit napajeci napéti, proud a otatky ventilatorl kondenzéatoru ph
pledepsanych reimech jednotiky. Naméfendé hodnoty zapisovat do kopie TKS 19901, 0:07:00
300 mnmwmwmm-m Svinout svazky a polo2it] L
8 na jednotku. -03:
310 Dopinit kopil TKS 19901 s podpis u kafdé operace 0:01:00
320 memmmmm\ummwﬂmmw
ph otfesech), zatmelit otvor, kterym byio instalovano teplotni Sidlo, zatmelit nyty v zadni
East jednothy 0:03
330 V pfednl &asti jednotky (u sbérade) tmelem vytmelit mezery mezi potrubim (ochrana proti
poskozeni pfi otfesech). 0:00:30
340 V zadnl asti y (nad filtr ¥ ) tmelem vytmelit mezeru mezi potrublm
ochrana proti podkozeni ph otfesech) 0:00:30
350 szal vodite, kKierym [sou phpoy olory vypamikis. 0:02:00|
360 1:58:10

11



|Natadi,ptipravky:
Kiedté na stiihani vy pasek, p pistole pro natahovan! matek, sada
Kii&h a & v y ék, PC pro Sani pistole pro tmeleni,

pinzeta, méfici plistroj pro méfeni otédek, méfici pfistro) pro méfeni napétl a proudu.
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0:01:00
0:07:00

0200
:01:00!
301
0100
-01:30
Pfiprawit kryty na levy a y fresh air :01:00)
090 Grafitovou vazelinou namazat matky urtené pro monta? krytl fresh airu a krovek
-03:00}
00 leﬂamwmm -05:00!
10 Z @ ukhai 01
20 Pfipravit filtry a spony pro jejich uchyceni. Namantovat filtr do levé Cast jednotiy.
0:01:00|
130 Namontovat filtr do p &ast jednotiy 0:00:30
140 Phpravit a vybalit pfedni a zadnl spoiler. Na dr2aky spoileru phoéial ochranou
lemoviku. PHp spojovac pro predniho spo 05
150 Namontoval phedni spo -01:30]
160 Phipravit spojovaci material pro monta? zadniho spo -01:00
170 Namontovat zadn! spogkes 02
180 Php a vybalit lamindtové krovky. Pipravit panty 10300
190 Grafitovou vazelinou namazal matky na liftéch -01:00
200 Phpravil spojovaci matenal pro monta2 pantl do leve kro 01:30)
210 Montad panti do levé kro 102 10
220 Php spojovaci matenal pro monta? p do p kroviy -01:30
230 Monta2 pantis do p o -02:00)
240 &fil pozice pro vylepy na levé a p krovee 00:50
250 Pfip epidio a vylep) -00.40)
260 do levé a v misté ):01:10
270 [Nalept vylep do levé krovy 0120
280 Nalepit vylep do pravé kmo -01:20
290 Php pojovac material pro montal krovek na jednotky -02:10
300 Monta? pravé kro
310 Montad levé kro
320 Odstranit obaly od krovek a s
330 P aticl mmm by krovek na homi stranéd jednoti
340 MMHNMM mmwpmmm
Kk panti
350 ontroloval zavirani pravé krovky, dotahnout Srouby, kterymi je phid&ana pravé
krovka k pantim
360 Nalepit senovy Stitek a g Stitei | matky v idec urtend
pro zaviran| jednotiy
370 pojovaci matenal pro zavirani jednotiky. Zaviit jednot)
380 P atickym utahoviikem dotahnout Srouby zadniho sp
390 Praumatic) utahovakem dotahnout rouby phedniho spo
400 Ocastit kryty @ kro Zopropyiaikono
410

13



MNatadi,pfipravky:
Pre. 4 nytoved
pneumahcky utahovak

4 vrtatka sada kit a Sroubovaki,nal,

1:14:00
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