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Terminy a zkratky

Cutter spreader-zafizeni pro fezani dekoru
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GAT
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TPS
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-(Just in Time) — pravé vcas
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-(Single Minute Exchange Die) systém systematického snizovani Gasu
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-(Total Production Maintainance) totalné produktivni udrzba
-(Toyota Production Systém) vyrobni systém Toyoty

-(Total quality Management) komplexni fizeni jakosti
-oznac¢eni pracovniho tymu

-Volkswagen
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1. Uvod

Na dnes$nim domacim 1 svétovém trhu existuje silna konkurence, ktera se rychle
meéni a spolu s ni 1 zakaznici a jejich pozadavky. Zkracwi se Zivotni cykly vyrobkd,
pozaduje se vysoce jakostni vyroba za relativné nizké ceny.

Aby byl vyrobni podnik schopen udrzet si konkurenceschopnost a vytvaret zisk,
je nucen neustale sledovat situaci na takto dynamickém trhu a reagovat na ni. Pro
vyrobni podnik to znamena udrzovat Siroky sortiment, zkracovat dodaci terminy a
inovacni cykly, pruzné reagovat na zmény v jeho okoli, zvysovat produktivitu a jakost a
to vie s ohledem na zatizeni Zivotniho prostiedi a omezené pfirodni zdroje. Schopnost
pruzné reakce na okoli podniku se pfenasi do viech jeho €asti, jako je marketing, vyvoj

vyrobku a technologii nebo vyroba.

1.1 Produktivita a potfeba zmén

V poslednich desetiletich doslo na automobilovém trhu k rapidnim zménam:
celkova globalizace, tvrdy konkuren¢ni boj, pfesycenost trhu vyrobky a sluzbami,

vzristajici naroky spotiebitell, s tim v§im musi kazdy vyrobce automobilil pocitat.

Jednim z hlavnich identifikatori celkové vykonnosti firmy se stala produktivita a
jakost. Pokud chté&ji podniky zit a pfezit, musi dosahovat neustale lepSich vysledku.
Cilem moderniho podniku je zkvalitmit zpracovatelské ¢innosti, které piidavaji hodnotu
a za které je zakaznik ochoten zaplatit a eliminovat vSechny ztratové Cinnosti

nepiidavayici hodnotu pro zédkaznika.

1.2 Cil a struktura prace

Tato bakalaiska prace je zameéfena na fizeni vyroby na pracovidti kasirovani

insertl.

Cilem prace je zrevidovat a proverit diive nastaveny systém fizeni vyroby na
zakladé analyzy a nasledné upravit dle aktualniho stavu vyroby dvetnich vyplni na

lince Skoda v Grupo Antolin Turnov s.r.o.
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Pozadavkem je navrhnout novy optimalni logisticky tok materialu ve vyrobé
( kdy, co a kolik vyrabét ) dle stavajicich podminek, tak aby byly inserty vyrobeny véas
a v potiebném mnozstvi. K feSeni optimalizace bude pouZito metody Kanban. Redeni
by mélo piinést zestihleni vyroby, nakladové Uspory a mélo by piispét ke zvySeni

produktivity, pruznosti a zpiehlednéni celého vyrobniho stiediska.

Prvni Cast této prace je vénovana analyze sou¢asného stavu, zmapovani procesu
vyroby dveini vyplné€, procesu kaSirovani, ptehled a stru¢ny popis operaci, vytyCeni
toku materialu a vyrobkd s ohledem na vyrabéné reference, tedy mozné varianty
vyrobkt. Dale popis strojniho vybaveni a technologie kagirovani.

Druha Cast této prace je zaméfena na problematiku moznosti fizeni vyroby,
piedev§im pomoci modemich technik svétové tfidy jako jsou napiiklad 5§, Kaizen,
Smed, Kanban, atd.

Dalsi ¢ast je vénovana analyze procesu, rozdéleni vyrobkové zakladny, ureni
kapacit skladil a jsou zde navrzena tii moZna feSeni. U vybraného FeSeni je proveden
navrh.

V posledni ¢asti je zhodnoceno dispozi¢niho usporadani a piistupové cesty.

V zavéru zhodnoceni navrhu a ucelnosti navrzeného opatteni.
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2. Spole¢nost GRUPO ANTOLIN Turnov
2.1 Stru¢na charakteristika spole¢nosti

2.1.1 Historie

Historie spolec¢nosti Grupo Antolin saha do 1. poloviny 20. stoleti, kdy ve mésté
Burgos byla zalozena rodinou Antolina spole¢nost ANSA S.A. orientovana predevsim
na vyrobu kulovych Cepu a zavésu kol. V Sedesatych letech se spole¢nost spojila s jinou
spole¢nosti a pod nazvem IRAUSA rozsifila sviij vyrobni sortiment (dveini vyplné a
stropni panely, sedadla, mechanizmy otevirani oken, zamky dvefi, zvukové izolace a
dalsi) a ziskala dominantni postaveni na Spanélském trhu. Nejvétsi expanzi do celého
svéta zahajila spoletnost v devadesatych letech, kdy zalozila své vyrobni zavody
v Némecku, Velké britanii, Francii, Portugalsku, USA, Mexiku, Turecku, CR,
Slovensku, Brazilii, Jizni Africe, Indii, Japonsku, Cing, atd. V roce 1999 pfijalo vedeni
holdingu spole¢ny nazev pro vSechny spole¢nosti — GRUPO ANTOLIN. V soucasné
dobé ma zastoupeni v 18ti zemich po celém svéte, vice nez 6 000 zaméstnancu a obrat
piesahuje 700 mil. EURO ro¢né. Patii mezi nejvétsi vyrobce komponentl pro interiéry
v automobilovém pramyslu. Hlavnim strategickym krédem této rodinné spolecnosti je

totalni kvalita.

GRUPD

ANTOLIN

obr. . 1 — Logo GRUPO ANTOLIN Turnov s.r.o.

Spole¢nost Grupo Antolin se sidlem v Turnove byla zalozena v roce 2002.
spole¢nost se zabyva vyrobou automobilovych interiérovych komponentt. Dvernich
vyplni nasledovnika Octavie pro SKODA Auto a.s., dvefni vypln& pro nasledovnika
VW Passat B6 a interiérové komponenty Ford Focus C-MAX.

[10]
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2.1.2 Zakaznici spole¢nosti GAT

Do poloviny roku 2004 byla hlavnim a jedinym zakaznikem spole¢nost Skoda
Auto a.s. s odbérem okolo 850 ks sad dvefnich vyplni za den pro projekt Octavia II -
AS5. Po ptichodu nového projektu vyroby dvernich vyplni pro novy VW Passat B6, kde
je planovany objem produkce 2200 sad za den je projekt Octavia II — A5 co se tyce
objemu produkce na druhém misté. Dale se zde wstiikuji interiérové plastové

komponenty pro Ford Focus C-MAX.

[10]
Podil produkce dle zakazniku
@ Skoda
OFord 2% — s Auto
e : 36%u
@ Skoda Auto

B Volkswagen
O Ford

B VW 62%

obr. ¢. 2 — Podil celkovych prodeju dle zakazniku

2.1.3 Konkurence

V Ceské republice je pro spolecnost Grupo Antolin nejvetsi konkurent
spole¢nost Peguform (dfivejsi  Plastimat) se sidlem v Liberci a Libani. Druhym
konkurentem je spolecnost MTM Prestice ze skupiny Lear.

Ze zahrani¢nich konkurentd jsou to predev§im Johnson Controls Inc., Magna

International a Lear Corp.

[10]
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2.2 Struktura vyroby

2.2.1 Plianovani vyroby

K planovani a fizeni vyroby slouzi vyhledové, me&si¢ni a denni plany odvolavek.
JelikoZ je tato prace zaméfena na fizeni vyroby na lince Skoda v GAT, omezim se zde
pouze na tohoto odbératele. Logistika spoletnosti Skoda Auto a.s. informuje své
dodavatele s Casovym predstihem o svych vyrobnich pozadavcich tak, aby piedesla
zbyteénym prostojim z diivodu nedodani pozadovanych vyrobkd v&as. Dodavatelé

nasledujici informace:

Listopad ptedchoziho roku:
¢ Rocni vyhledovy plan vyroby, kde je rozepsan planovany objem vyroby vsech
variant modell vozii na jednotlivé mé&sice v nasledujicim roce.
+ Planovaci kalendat Skoda na nasledujici rok, ktery podava informace o podtu
pracovnich dni, dni pracovniho klidu, svatcich a celozavodnich dovolenych

v jednotlivych mésicich roku.

Kazdy mésic:

e Mésiéni plan odvolavek {objednavek).
Denné:

¢ Denni odvolavky, které obsahuji pfesné pozadované mnozstvi vyrobkl a termin
dodavky.

Druhy plani vyroby:

GAT zpracovava nasledujici plany:

¢ Roéni plan prodeje
Roéni plan prodeje zpracovava usek prodeje a je zpracovavan po vyrobcich
a mesicich. Je soudasti ro¢niho rozpoCtu a je vstupem pro Utvar logistiky a

vyroby.

12
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e Mési¢ni plan vyroby

Mési¢ni plan vyroby zpracovava utvar logistiky na zakladé odvolavek
Skody. M&si¢ni plan vyroby piedava utvar logistiky pred zatatkem kalendainiho
mésice utvaru nakupu jako podklad pro nakup materidlu a useku vyroby jako
podklad pro naplanovani kapacit vyroby.
¢ Denni plin vyroby

Denni plan vyroby (sménovy protokol) zpracovava utvar logistiky na
zakladé mési¢niho planu s ohledem na terminy, upfesnéni a drobné zmény
v odvolavkach zakaznika. Tento plan je predan vedoucim vyroby. Souéasti denniho
planu je i plan expedice.
¢ Operativni plinovani

Operativni plan nahrazuje denni plan vyroby v pfipadé neptedvidatelnych
okolnosti, jako je mimotfadny poZzadavek zakaznika, odchylka v odvolavce od poétu
kusii daného objednavkou, zavada na stroji, zafizeni nebo nastroji atd. Tento plan
zajistuje bezprostfedné pracovnik utvaru logistiky a vedouci pracovnik vyrobniho
utvaru.

[10]

2.2.2 Predvyrobni faze

Tato faze slouzi pro pfipravu a zajisténi dokumentace a podkladl pro fizeni
procesu, pripravu technologickych operaci a zajisténi kvalifikované obsluhy.

Jedna se o nasledujici operace:

e Naplanovani a uvolnéni zakdzek sohledem na mozné vyrobni kapacity a
predani denniho planu vyroby vedoucimu vyroby.

e Zajisténi technologické dokumentace (Layout, vyrobni pokyny, navod k obsluze
zafizeni, parametry zafizeni, schéma montaze, atd.) a vybaveni pracovist.

e Zajisténi materialu, pomocného materialu a nahradnich dila.

o Zajisténi spolehlivosti stroju, zafizeni a nastrojd.

¢ Personalni zajisténi.

[10]
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2.2.3 Vyrobni fize

Cilem oddéleni vyroby je sladit vécné€, prostorové a fasové vechny {initele,
které se uastni vyrobniho procesu { napf. kvalifikace pracovnikl, dopravni a

manipulaéni zafizeni, materidly a polotovary, energie, odpady aj.).

Vedouci pracovnik si na zakladé denniho planu vyroby a planu expedice
rozplanuje sled vyroby , rozdéli vyrobni délniky na jednotliva pracoviité s ohledem na
jejich kvalifikaci a fidi ¢innosti pfi nab&hu vyrobni linky za zadatku smény, nastaveni
piedepsanych parametri a uvolnéni vyroby. Vyrobni délnici provadi pfedepsané
vyrobni Ukony dle technologické dokumentace. Vedouci 1 délnici prubézné sleduji
parametry vyrobku 1 procesu dle zkusebnich smérnic. Neshodné vyrobky a dily jsou
umistény do oznaceného prostoru. Na konci vyrobni linky probihd vystupni kontrola a
hotové vyrobky jsou baleny do pfistavenych obalt dle baliciho piedpisu. Pripadné
neshody, prostoje a poruchy jsou zaznamenany do smeénového protokolu. Po ukonceni
pracovni smény vedouci zkontroluje a vyhodnoti vykonnostni ukazatele UE.T.
(zmetkovitost, produktivita, prostoje). Na zavér je informaéni zakazka ohlasena
v informaénim systému SAP.

[10]

2.2.4 Evidence vyrobkii, polotovari a materialu

Evidence vyrobkili, polotovard a materialu je zaznamenana do informacniho
systému SAP. Tato evidence probiha asteCné automaticky pomoci vizualizace,
Vyrobky jsou oznaceny ¢arovym kédem. Pracovnik nacte ¢arovy kod, tim se ze skladu
odecitad spotiebovany material a nadit hotovy vyrobek, polotovar. Timto sledujeme,
které vyrobky jsou vyrabény, vyrobeny a které jiz expedovany. JelikozZ je tento systém
velice sloZity a vypadkem softweru, pocitace ¢i sité by mohla byt ohroZena nebo uplné
ztracena data o probihajici vyrobé, jsou nékteré operace evidovany rucng.

[10]
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2.3 Problematika vyroby dveini vyplné

2.3.1 Uvod do problematiky vyroby dverni vyplné

Tato bakalaf'ska prace je zameéfena na optimalizaci fizeni vyroby insertl na lince
Skoda v GAT. Insert je nedilnou sou&asti dvefni vyplné, jedna se o €ast dveini vyplng,
ktera je potazena textilii nebo kozenkou. V této praci se budeme zabyvat pouze fizenim
vyroby insertu potazenych textilii, nebot’ potahovani kozenkou provadi externi firma

Dagro.

Dveini vyplii Skoda Octavia A5 je slozena z plastovych komponentd, které se
nasledné ultrazvukové svafuji a montuji. Hlavnimi komponenty jsou: nosi¢, insert,
podokeni profil, kapsa, mfizka reproduktoru, ozdobna lista, ovladaci klika, pfitahovac.

Plastové dily: Nosic a insert jsou vstiikovany v GAT, ostatni dilu jsou nakupovany.

Podokeni Ozdobna Ovladaci
profil lista 3 klika

Pfitahovad

Nosié

Insert

Kapsa

Mrizka
reproduktoru

obr ¢. 3 — Dverni vypln predni

15
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Podokeni Ozdobna Ovladaci
profil lista klika

Insert

Ptitahovaé

Kapsa

Nosié

Mrizka
reproduktoru

obr. ¢. 4 — Dverni vypli zadni

2.3.2 Vstrikovna, vyroba nosice a insertu

Vstiikovna:

Vstiikovna je vybavena tiemi vstiikovacimi lisy Krauss Maffei. Na dvou lisech
KM 2000 probiha vstiikovani nosice (nosi¢ viz. obr. €. 3 a obr. ¢. 4) a na lisu KM 800
probiha vstiikovani inserta (insert viz. obr. €. 3 a obr. €. 4), plastovy granulat je suSen a
dopravovan ze skladu MATP. Schéma toku materialu vstfikovnou je na obr. €. 5 str.
17.

Vyroba nosice:

Jak bylo uvedeno vyse, plastové nosice jsou vstiikovany na dvou vstiikolisech
KM 2000. Po vyjmuti nosi¢e ze vstiikolisu, délnik zalozi nosi¢ do tvarového lizka
svafeCky, pfida podokeni listu, kapsu, mfizku repro a zavafi automatickou
ultrazvukovou svareCkou. Na zavarené dily je nalepena etiketu a jsou zalozeny do
meziskladu MS1( viz. obr. ¢. 5 str. 17. Tyto svafence jsou vyrabény a zaskladfiovany
davkové. Po naplnéni skladovaci pozice davkou délnik zapiSe vyrobenou referenci do

skladovaciho systému nactenim Carového kodu.
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Sklad ma ulozeno v paméti:

zaskladnénou referenci, misto ulozeni, datum a ¢as zaskladnéni. Pii pozadavku

na vyrobu si dé€lnik montaze na druhé strané skladu zavold nactenim carového kodu

pozadovanou referenci. Sklad MS1 dle FIFO vyexpeduje pfislusné baleni s vyrobky,

které jsou odebirany po jednotlivych kusech.

Yiroba insertu:

Plastové inserty jsou vstfikovany na vstiikolisu KM 800. Po vyjmuti insertu z

vstiikolisu, délnik osadi insert mistnim zmek&enim, nalepi etiketu a vlozi insert do

baleni. Inserty jsou zaskladn&ny a postupné dodavany na pracovisté KASIROVANI,

pokud se jedna o inserty urCené k potazeni kozenkou jsou zasilany do firmy

DAGRO(tok materialu je zobrazen na obr. €. 5).

Legenda:

MATP - skladovani a suSeni granulatu

Podokeni lista, mfizka
repro, kapsa, etiketa

obr. ¢. 5— schéma vstiikovny, tok materialu
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MS1 - mezisklad svafencl nosict
DAGRO
Mistni vy
Zméké&eni,
etiketa
SM10 l
Inzert zadni L+P
Inzert pfedni PR L+P
= Inzert pfedni man LR L+P
> LIS KM Inzert predni LR L+P - -
=
o 800 > Kasirovani
Podokeni lista, mfizka 5
SMO03 repro, kapsa, etiketa =
¢ Svarenec
LIS KM Svareka zadni Montéz
—p | 2000 I. > S prava
strana P+Z
SM02
Svarenec
predni .
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2.3.3 Cutter spreader, Fezani formati dekoru

Spolecnost GAT nakupuje textilni role dekoru potazené na spodni strané dekoru
lepici folii. Z téchto roli jsou zde nasledné fezany formaty dekoru. Format dekoru je
vlastné vyfiznuty textilni dil do tvaru insertu s piidavkem na nepfesnost kasirovani,
ktery je uz pfimo pouzitelny pro potazeni plastového vylisku na kaSirovacim zafizeni.
Formaty dekoru jsou fezany na zafizeni cutter spreader . Na obrazku ¢. 6 str. 18 je
zobrazeno vyfezavaci zafizeni cutter spreader.

Role jsou dodavany v délkach 40-60 metri o vySce 1,65 m, zafizeni je schopno

fezat az v osmi vrstvach najednou.

obr. &. 6 — cutter spreader

2.3.4 Pracovisté kaSirovani

Na pracovisti kaSirovani probiha potahovani inserti textilnim dekorem.
Pracovi$té je slozeno ze dvou kaSirovacich lisG — predni, zadni a laseru,
zaskladnovaciho systému kardex (pfesny popis systému kardex je v kapitole 2.3.4.3 na

str. 21) a skladu predzasoby pokasirovanych insertli. Na obr. 7 str. 19 je zobrazeno
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schéma pracovisté a materialovy tok. PokaSirované inserty jsou vkladany na

dopravnikovy pas na pracovisté laser, kde je ofiznut pridavek textilu. Po-té jsou

vlozeny do skladovaciho systému kardex. Z divodi malé kapacity kardexu byl

vytvoren sklad s predzasobou, kde je velice obtizné dodrzovat FIFO a evidovat

mMnozstvi.

Inzert zadni L+P

1
g Role dekoru

Inzert predni PR L+P Cutter
Inzert pfedni man LR L+P spreader
Inzert pfedni LR L+P
v v Vv
2
\ 4
Kasir Kasir
7 Predni Zadni
a
. v
4 4
0
b Laser
a

Legenda:

MS2 — Sklad kardex

Cutter- fezani dekoru na formaty
1- role dekoru

2- format dekoru L+P

3- plastovy insert

4- pokasirovany insert

5-insert ofiznuty laserem

6- vyroba presahujici kapacitu
kardexu

2.34.1

obr. &. 7 — schéma pracovisté kaSirovani

KaS$irovani insertu

Jak uz bylo zminéno v kapitole 2.3.4 kaSirovani je v naSem piipadé potahovani

insertu (plastového vylisku) textilnim dekorem. Tento proces probiha za teploty a tlaku.

V nasledujici tabulce €islo:1 jsou uvedeny parametry procesu:

Tab. ¢. 1

Parametry stroje: hodnota | jednotka
Teplota ohfati dekoru 190%10 T
Tlak slisu 17010 bar
Cas slisu 25+10 sec
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Operace kaSirovani
Sled ¢innosti:

Z prepravniho kontejneru vyjmout vystiiknuty inzert, zkontrolovat vzhled, tvar
dle referencniho vzorku, nacist etiketu vyrobku a zalozit do horni Casti kaSirovaci
formy. Z prepravniho kontejneru vyjmout vystfizeny format dekoru, zkontrolovat na
vzhled dle referen¢niho vzorku a polozit na dolni ¢ast kasirovaci formy, lepici vrstvou
vzhiiru. Spustit cyklus, po- té dojde k vysunuti beranu s topnymi télesy, nahfati insertu
a formatu dekoru, po nahrati na pozadovanou teplotu dojde k zasunuti beranu s topnymi
teélesy a slisovani. Nalisované dily (viz. obr. €. 8) jsou vloZeny na dopravnikovy pas

k pracovisti laser, kde je proveden ofez dekoru.

S

obr. ¢. 8 — pokaSirovany insert

2.3.4.2 Ofrez Laserem

Na pracovisti ofez laserem je ofezavan piebytecny dekor, otvory pro variantu
sound systém a otvory pro kli¢ku stahovani oken u varianty manual. Laserem ofiznuty
insert je zobrazen na obr. ¢. 9 str.21. Vlastni ofez je realizovan na otocném stole, kde

jsou fezany stiidavé predni a zadni pary insertu.
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Obr €. 9 — insert oFiznuty laserem

2.3.4.3 Skladovani insertu

FIFO a skladovani

Zaskladnéni je provadéno do skladovaciho zafizeni KARDEX, tento skladovaci
systém je zde takto nazyvan podle nazvu dodavatele tohoto zafizeni. Tento skladovaci
systém je tvoren jednotlivymi vézemi jak je zobrazeno na obr. ¢. 10 str. 22. Kazda
skladovaci véz obsahuje 40 skladovacich polic s prihradkami pro 28ks vyrobkd. Tyto
skladovaci véZe jsou ovladany pomoci dvou pocitacu, které slouzi pro ovladani a

evidenci dill v jednotlivych policich.

Cely systém pracuje takto:

Na vstupni strané kardexu vkladame hotové vyrobky do prazdnych polic
v davkach 28 ks. Po naplnéni police systém zaskladni polici do véZe a pfistavi prazdnou
pro zaskladnéni dalSich dili. Na druhé (vystupni) strané skladu kardex pracovnik
piivola polici s vyrobky dle aktualnich pozadavkii na vyrobu a odebira je po
jednotlivych dilech (kusech). Sklad kardex pomoci software vyhleda piislusné police a
vysune k odbéru podle data a Casu zaskladnéni, aby dodrzel FIFO. Tok materidlu je

zobrazen na pfiloze Cislo 1.

Pokud dojde k naplnéni kapacity kardexu jsou vyrabéné dily zaskladiovany do

obalt flatpac (bedna) a vkladany do regalu predzasoby. Baleni flatpac je opatieno

21



Bakalaiska prace

nazvem reference a datumem vyroby. Pokud se uvolni kapacita v kardexu jsou dily
z predzasoby premistény do kardexu. Piesunuto je vzdy baleni s nejstar§im datumem.
Sklad kardex si FIFO zajiStuje sam. Vyskladiiuje vzdy polici, s nejstar§im

datumem zaskladnéni.

Zaskladnéni, vyskladnéni_kardex

Sklad Kardex je tvofen v tomto piipade z ,,vézi“, které jsou postaveny vedle
sebe v radé (obr. ¢. 10). Kazda véz ma na jedné strané pozici pro zaskladnéni a na
druhé pozici pro vyskladnéni.

Vlastni zaskladnéni probiha tak , ze pracovnik pfivola volnou pozici nacte ¢arovy
kod z kanbanové karty , vlozi dily do pozic, pfida kanbanovou kartu a zaskladni do

véze. Sklad kardex ma v paméti ulozeno:

- kde se dana reference nachazi

- kdy byla zaskladnéna

- kolik obsahuje kusi.

Na druhé stran¢ skladu délnik odebira z tiskarny etikety, které jsou tiStény na
zakladé aktualnich pozadavkl na vyrobu. Z téchto etiket nacte Carovy kod a tim
piivola polici s vyrobky. Vyjme pozadované dily, odsouhlasi a tim systém snizi stav
dila ve skladu. V pfipadé, ze vyjme posledni dil, odebere i kanbanovou kartu. Odebrané

karty umisti zp€t na kanbanovou tabuli.

obr ¢. 10 — sklad kardex
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2.3.5 Montaz, expedice

Montaz dvernich vyplni probiha na dvou paralelnich linkach (obr. . 11 str. 24),
které jsou rozdéleny na levou a pravou stranu dvernich vyplni.

Podle identifikace vylepu JIT etikety svafime insert ze skladu MS2 s
nasledujicimi dily: ozdobna lista, nosi¢ skladu MS1 ( procesné svafeny z operace
svafeCka 1 ). V prfipad¢ verze Sound Systémové zalozime sound systém mifizku
reproduktoru do inzertu. Pfed svafenim na pracovisti svafeCka II naCteme vyrobkovou
etiketu nosiée inzertu a po odsouhlaseni spravnosti systémem vizualizace provedeme
zavafeni. Zavafeny komplet vlozime na dopravnik, ktery jej odveze na pracovisté
montaze.

Na pracovisti montaze nacteme JIT etiketu, pfisroubujeme piitahova¢, piibalime
krytku pritahovace, miizku vyskového reproduktoru, piipadné montaz dalsich drobnych
komponenti dle kusovniku nactené varianty z JIT etikety rozpoznané systémem
vizualizace.

Dale piedame na pracovisté dokondeni, kde jsou dily zkontrolovany popt.

opraveny. Shodné dily vlozime do kontejneru a nasledné expedujeme.
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Potazené inserty

2 ¥ | 1
&
PravastranaP + Z
Svarecka Montaz Dokonéeni DV A5 PP + PZ
3 11 —P
Leva strana P + Z
DV ASLP+LZ
X ; Svﬁi;éka Montaz Dokoné¢eni ~
P
MAT
Legenda:

MS1- Sklad svaiencti nosi¢u dveini vyplné
MS2- Sklad textilnich insertu pro vyrobu
MAT- Sklad drobnych dila pro vyrobu

1- tok textilnich insertd dle vyrabéné reference
2- tok kozenych insertu dle vyrabéné reference
3- tok svafencu dle vyrabéné reference

Obr. ¢. 11 —schéma kaSir, tok materialu
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3. Teoretické moznosti Fizeni vyroby

3.1 Cesty k podniku svétové tridy

Chce-li GAT nebo jakykoliv jiny podnik byt konkurenceschopny a uplatnit se
dlouhodobé v prostiedi ,,svétového trhu®, je tieba pouzit celou fadu piistupt, filozofii a

metod zaloZenych na principu §tihlé vyroby.

Vyrobni techniky svétové tfidy byly poprvé aplikovany pii budovani vyrobniho
systému Toyoty v Japonsku. Vyrobni systém Toyoty ( TPS — Toyota Production
Systém) je postaven na spokojenosti zakaznika, na uplné Ucasti a znalostech
zaméstnancl, Zavedené vyrobni techniky v podniku musi byt vzajemné propojeny tak,
aby zajistily nasledujici pozadavky:
plynuly tok vyrobou
bez ztrat
riznorodé produkee (diverzifikace vyrobki)

dle promenlivé poptavky zakaznika (produkce v rytmu poptavky)
pii vyuziti ekonomiky objemu i pii malych vyrobnich davkach

Vyrobni systém Toyoty se sklada ze dvou hlavnich pilifa: JIDOKA a JIT.

Jidoka je orientovana technicky a zaméfena na automatizaci, tedy na vztah lidi a
stroju.

Koncepce JIT je orientovana pievazné manazersky a je zaméfena na eliminaci

veskerych ztrat v procesu.

[7]
3.2 Ztraty

Nejvétsim problémem pii zvysovani produktivity jsou ztraty, neboli plytvani.
Plytvani je ,,vSe, co nepiidava produktu hodnotu pro zakaznika®“. Hlavnim cilem vSech
modernich metod je absolutni eliminace viech ztrat pfi vyrobnim procesu. Mistii
identifikace a odstrafiovani ztrat jsou japonci, ktefi zavedli tzv. inZenyrstvi
odstranovani plytvani“. Ti odlisuji 7 + 1 druhi ztrat obr. & 12 (klasifikace podle

Toyoty):

¢ Nadvyroba
Nadprodukce vyzaduje dodatecné naklady, misto pro skladovani a ¢asto i
dodatecnou praci na znehodnocenych vyrobcich, které nebyli prodany.
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Cekani

Patii sem napf. ¢ekani na material, ¢ekani na opravu, pozorovani stroje
operatorem a dalsi.

Nadbytena manipulace

Slozity tok materialu pfes sklady, pracovisté a mezisklady je jeden

z nejCastéjSich druht plytvani.

$patn5z pracovni postup (metoda)

Spatny pracovni postup muze vyvolat potfebu dodatecné prace a spotieby
zdroju. Jde napf. o nevhodné zvoleny pouzity material, nevhodnou konstrukci
vyrobku atd.

Vysoké zasoby

Vysoké zasoby sebou nesou dodate¢né naklady na jejich udrzovani, zakryvaji
velkou ¢ast problému jako dlouhé Casy vymén nastrojti, vadné vyrobky,
poruchy stroju apod.

Zbytecné pohyby

Toto plytvani vyplyva ze Spatné usporadaného pracovisté a nepotiebnych
pohybil na ném. Patii sem napiiklad zbytecna chlize mezi vzdalenymi stroji pfi
vicestrojové obsluze, zbyte€na chiize pro polotovar apod.

Chyby pracovniku

Chyby pracovnikt zvysuji naklady diky dodate¢nym Cinnostem jako napt.
opakovani operace, opakovana kontrola, vicenasobny transport, demontaz. Vyse
téchto nakladd je zavisla na tom, kdy je vada zplisobena chybou pracovnika
objevena.

Nevyuziti mySlenek

Jedna se o plytvani tvaréim potencialem, schopnostmi, znalostmi a talentem
pracovniku.

22 @ |* o6
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potyby pracourika myiiznek

obr. ¢. 12 —sedm + jeden druhu plytvani

(21 3]
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3.3 Filosofie Just-in-Time (JIT)

Just —in-Time je filozoficky pfistup k organizaci, planovani a fizeni vyrobnich
organizaci. Hlavnim cilem JIT je zlepSeni konkurenceschopnosti podniku pomoci
absolutni eliminace vsech podob plytvani ve vyrobé To je v piimém rozporu
s tradi¢nim pojetim tzv. Just-in-Case, podle kterého se na sklad€ udrzuji velké pojistné
zasoby pravé pro piipad, Ze by jich bylo potfeba V systému Just —in-Time jsou
material, dily a vyrobky vyrabény, dopravovany a skladovany tehdy, kdy je vyroba

nebo zakaznik vyzaduji. Cely proces je tedy fizen zakaznikem.

Cela koncepce je zaloZzena na myslence: ,,Vyrabét spravné vyrobky, ve
spravném mnoZstvi, ve spravné kvalité a spravném c¢ase a dodat je na spravné
misto, za spravnou cenu®.

Uroveti zvladnuti filozofie JIT je moZné méfit stupndm pfiblizeni se

nasledujicim pozadavkim:

nulové procento zmetkl

nulové asy na prestaveni strojli
nulové zasoby

nulové ztratové Casy pii prostojich
nulové ¢asy dodavky

vyrobni davka = 1 [jednotka]

*® & & ¢ & O

Pohled na praxi fikd, ze uvedené pozadavky je tieba chapat jako teoretické cile
(sny), ke kterym je mozné se pfiblizit. N&které poZadavky si mohou dokonce i
odporovat (napf. nulové zasoby a nulové Casy). Z uvedeného je mozné oznadit JIT za
koncept, ktery se snazi redukovat vsechny {innosti, které netvofi hodnotu vyrobku, na

minimum.

[1]

3.4 Vyrobni techniky JIT a jejich vyuziti

JIT je tedy koncept, ktery se snazi redukovat viechny innosti, které netvofi
hodnotu vyrobku, na minimum. Rizné ztraty se daji vyeliminovat riznymi technikami,
které spolu vzajemné spolupracuji a dopliyji se. Vycet né€kterych technik je zachycen

na nasledujicim schématu a popsan v dalsich kapitolach.
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3.4.1 Rizeni procesu

Proces je vydefinovana posloupnost &innosti, které probihaji v podniku, nékteré
zZ téchto Cinnosti pridavaji hodnotu, vétsina ¢innosti je vak ztratova a nepiidava zadnou

hodnotu. Ukolem fizeni procesu je eliminovat viechny ztratové ¢innosti.

3.4.2 5S — ZlepSeni pracovniho prostiedi

Tato technika podporujici vizualni management napomaha vytvareni poradku ve
vyrobnim procesu a zjistovani abnormalit od stanovenych standard. Obsahuje rady,
jako napf. rozliSeni potfebnych a nepotiebnych piedmétd, odstranéni nepotiebnych
predméth, stanoveni systému skladovani a rozmisténi, coZ umozni snadnou dostupnost,

eliminace necistot prachu apod. Celkove¢ se jedna o tyto okruhy:

1. Seiri -organizace
2. Seiton -usporadani
3. Seiso -Cisténi

4. Seiketsu -uklizenost

5. Shikutse -disciplina
A dodatecné Sesté S predstavuje ,,zvyk™ (Shukan).
[7]

3.4.3 Kaizen

Ve vyrobé dochazi neustale kvali vngj$im 1 vnitfnim vlivim ke zménam,
vznikaji uzkd mista, ktera je tfeba odhalovat a odstranovat, aby byla zajisténa
konkurenceschopnost podniku. Kaizen je japonsky vyraz pro ,trvalé zlepSovani
procesi za ucasti viech pracovnikii podniku*. Podileji se na ném vétSinou
pracovnici z vyroby, ktefi dobfe vedi jak vyrobni proces probiha a jak by mohl probihat
1épe. Pomoci svych pracovnich tymi pak vykonavaji neustale drobné detailni zmény ve
vyrobnim procesu, coz vede ke snizovani vyrobnich nékladi, ke zvySovani jakosti
vyroby. Patii sem napf. systém zlepSovacich navrhi, ktery podporuje vSechny

pracovniky k tomu, aby vypracovavali a predkladali vlastni navrhy zlepSeni.
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INOVACE
v v
E: INOVACE r{ KAIZEN
8] 0
n n KAIZEN
| KAIZEN
! |
T Cas Zlepgovani procest! Cas
zaloZené pouze na ZaloZené na invacich a na
ifwaeioh filozofii kaizen

obr. ¢. 13 vztah mezi inovacemi a filozofii KAIZEN

[2]

3.4.4 Vizudlni Fizeni

Velkou ¢&ast nasi mozkové kapacity vyuzivame pro zpracovani informaci
ziskanych nejdilezit&§im lidskym smyslem — zrakem. Z tohoto divodu je nutné se
orientovat pii predavani informaci predevsim vizualni formou. Cilem vizualizace je na
prvni pohled rozpoznat, co je abnormalita.

V GAT se vizualnimu managementu zacina piikladat stale ve€tSi vyznam. Ve
vyrobnich halach nalezneme plno nastének a informacnich tabuli s vyhodnocujicimi
ukazateli, diagramy a fotografiemi. Dale jsou zde vystaveny referenéni dily, vzorky vad

a hotové vyrobky, obrazkové postupy , atd.

3.4.5 Celkové zapojeni pracovnikii

Je paradoxem, ze lidé a jejich schopnosti jsou u nas €asto vzajemné vyuzivanym
zdrojem v podnicich. Ale viechny popisované moderni metody a nastroje (KANBAN,
KAIZEN, TPM, SMED a dalsi) jsou zavislé na kooperaci lidi. Cim progresivngj3i a
moderngjsi technika a metody se pouzivaji, tim vét$i vyznam ziskava personal, protoze
vyuZiti zafizeni stoupa imérné s jeho kvalifikaci. Spravné vedeni lidi, komunikace,
zvySovani kvalifikace pracovniki, delegovani kompetence a odpovédnosti na nizsi
urovné, motivace, divéra a tolerance, vyuZivani silnych stranek spolupracovniki a
hlavné tymova spoluprace, to ve patii k dalezitym strategiim managementu moderniho

podniku.
[2113]
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3.4.6 Multiprofesni obsluha

Tradiéni podnik tzv. ,taylorovska organizace™ byl charakteristicky tim, Ze lidé
provadeéli namahavou a monoténni praci, specializovali se na jednu uzkou ¢innost,
nedostavali informace z vedeni spole¢nosti, byla potlacovana jejich snaha veci vylepsit,
atd. Tyto neduhy v souCasnych a trznich podminkach musi kon¢it. Cilem ,,moderniho
podniku” je vychovat multiprofesni pracovniky, ktefi jsou schopmi vykonavat
riznorodé Cinnosti v podniku dle rytmu poptavky nebo vice ¢innosti najednou, a ktefi

neustale zvySuji svoji kvalifikaci a znalosti.

3.4.7 Kvalita

Zakladem pro dosaZeni uspéchu podniku se stalo soustavné uplatiiovani politiky
jakosti, ktera se musi stat prvofadou soucasti strategického podnikatelského planu.
S postupem Casu se ve sveté vyvinulo mnoho metod, které se zabyvaji pé¢i o jakost.
Ve vétsin€ z nich hraji rozhodujici ulohu pracovnici podniku. Jeden z nejznaméjsich
modell zabyvajici se komplexnim fizenim jakosti je ve svété znamy pod zkratkou

TQM ( Total Quailty Management). TQM vychazi z metod fizeni, které se zamétuji

piedevsim na:

vedeni a vychovu spolupracovniki k vlastni odpovédnosti
uspokojovani potieb a ofekavani zakaznika

programy nulového poctu chyb (Poka-yoke)

zapojeni v8ech pracovnik(l, neustalé vzdélani a vycvik pracovniki
neustalé zlepsovani, atd.

* & & & O

[2]

3.4.8 SMED

Schopnost rychle reagovat na jakékoliv zmény ve svém okoli 1 uvniti podniku je
jednou z charakteristik podniku svétové tiidy. Spotfebovany ¢as a ¢innosti pii zménach
nemuzeme chapat za pfidanou hodnotu vyrobku, ale za jeden z druhi plytvani.

SMED (Single Minute Exchange Die) je japonsky systém S. Schinga zabyvajici

se otazkou zkracovani Casu pifi sefizovani a zmény. Zakladni myslenkou systému
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SMED je rozdélovat veskeré ¢innosti provadéné pii zmené interni a externi. ,,Externi®
operace mohou byt provadény i1 pfi chodu, ,,interni“ operace mohou byt provadény
pouze v pripadé zastaveni stroje.
Zakladni koncepci systému SMED lze vyjadfit nasledujicimi tfemi kroky (viz obr.
¢.14):
L. Oddeélit operace externiho a interniho sefizovani.
2. Prevést co nejvice internich operaci na externi. Najit moznosti, jak provést
nekteré operace, které se diive provadeli a az po zastaveni stroje, jeste kdyz
stroj pracuje.

Zkratit Cas potiebny pro vykonani Cinnosti v ramci externiho a interniho

(%]

sefizovani.
(2] 3]
Piivodni doba zmény
? >
. Externi
. ¢innosti
@ Externi ¢innosti
® ' Externi
= e - " Sinnosti
e®> Nova doba zm&ny
obr. ¢. 14 SMED
[2]

3.49 TPM

TPM je zkratka pro ,, Totalné produktivni udrzbu™ jedna se o nejnovéjsi systém
udrzby, v kterém se podili v8echna oddéleni a vSichni pracovnici podniku. Cilem TPM
je zvysit efektivni vyuziti stroji na maximum a eliminovat pii¢iny prostoja. TPM klade
na prvni misto prevenci, udrzovani normalnich podminek chodu strojii, v¢asnou

identifikaci abnormalit a v chodu stroju a okamzitou reakci na zjisténé abnormality.
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3.4.10 Jidoka, Poka-yoke

Jidoka

Sledovani chodu stroje obsluhou nezvysuje hodnotu vyrobku, zvy$uje naklady a
snizuje produktivitu, Jidoka je jeden z pilifd vyrobniho systému Toyoty vyvinutého
vjaponsku, jehoz cilem je zavést tzv. ,autonomatizaci pracovi§t€”, tedy zavést
automatické monitorovani kvality pribéhu procesu, zajistit automatické zastaveni stroju
pii vyskytu problému a dat signal obsluze. Timto zpiisobem bude zajisténo zachovani
maximalni kvality pfi odpoutani pracovnika od stroje. Jidoka je tedy vyraz pro
»Zatizeni, které zastavi stroj, kdykoli je vyrabeén nejakostni vyrobek®™. Avsak nedokaze
zabranit chyb& Samotné chybé miZeme zabranit vyuZitim dal$i techniky nazvané

POKA-YOKE.

Poka-yoke

Odolnost vici vadam

Metoda je vyuzitelna pro hledani moZnosti, jak zabranit vadam. Cilem je najit a
realizovat jednoducha technicka feSeni v konstrukci vyrobku ¢i v pribéhu procesu.
Zaméfuje se na ndhodné - neumysiné, nezamyslené chyby, kterych se lidé mohou
dopustit pii vyrobé i pii pouzivani vyrobkd. tyto chyby pak vedou k projevu vady.
Technické feSeni je schopné zachytit chybu a napravit ji diive, neZ nastane vada. V
procesech mohou byt vyuzivana nejrizné€jsi signaliza¢ni zafizeni (svételna, zvukova),

automatické pojistky pro vypinani stroju, vizualni znaceni.

3.5 Systém KANBAN

Kanban systém je jednou z vyrobnich technik, ktera pomoci principu tahu pomaha
eliminovat nékteré druhy plytvani spojené s hospodafenim se zasobami a plynulosti
vyrobniho procesu. Podstatou je, Ze se vyrabi a dopravuje pouze to, co je pozadovano

nasledujici bunikou nebo externim zakaznikem.
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Neoptimalni stav zasob s sebou nese:

Vysokou vizanost kapitilu v zisobach
Dlouhou prubéznou dobu vyroby a dlouhou dobu obratu
Velké naroky na skladovaci prostor a s tim spojené naklady na skladovani,
manipulaci a zastaravani materiilu
¢ Nerovnomérny tok materiilu podnikem, atd.
To vie omezuje riist produktivity

3.5.1 Definice Kanban systému

KANBAN je japonsky termin pro kartu nebo Stitek, $irSim vyznamu predstavuje
identifikaci. Kanbanem (identifikaci) maze byt karta, pfepravni bedna, kontejner,
identifikaéni misto (parkovaci misto na podlaze, box v regalu atd.) Pod oznafenim
Kanban je viak v Evropé znamy spise japonsky systém dilenského fizeni vyroby, ktery

karty vyuziva.

Zrod systému Kanban

Myslenka systému Kanban se zrodila pfi pozorovani kupujicich a americkych
supermarketech (obr. ¢. 15), kdyz si viceprezident firmy Toyota pan Taiichi Ohno
viiml, ze kupujici do svych nakupnich voziki berou zregalu jen takové zbozi a
v takovém mnozstvi, jaké v dany Cas potiebuji. Kdyz piijdou k pokladné, odevzdaji
listek piipevnény na kazdém zbozi, které si koupili. To umoznilo jednoduchym
zpusobem konzultovat objem prodeje. Listky byly vurditych €asovych intervalech
odesilané do skladu, a tak bylo relativné jednoduché doplnovani zasob v supermarketu.
Kdyz néco ve skladu chybélo, listky putovali do vyrobniho zavodu, pro doplnéni
skladu. Upoutala ho myslenka, Ze systém, ve kterém si kupujici miZe vybrat a dostat

kdykoliv zbozi, které potfebuje vlastné fedi jejich vyrobni problémy.
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Pokladna Heg?‘

obr. ¢. 15 KANBAN - princip supermarketu

[5]

3.5.2 Zakladni prvky Kanbanu

Systém fizeni vyroby Kanban je zaloZen na nasledujicich prvcich:
Princip tahu (pull-princip)

V systému Kanban je fizeni vyroby podfizené finalni montazi, ktera pfimo
reaguje na pozadavky zakazniki. Podstatou metody fizeni Kanbanu je ,,tahnout
material (dilce, soucastky) vyrobnim procesem (obr.¢. 16) tak, jak to pozaduje
montaz, bez zbytecné rozpracovanosti a bez zbyteCnych meziskladu. Tento systém
nahrazuje obvykly dodavaci princip (princip tlaku), pii némz fidici impuls k pohybu
vychazi z pfedchoziho pracovi§té. Nyni uvoliiovani zakazek na pracovisti probiha
tak, ze technologicky nasledujici pracoviste, které soucast potiebuje jako vstupni
material, signalizuje odpovidajici potiebu (princip pull) predchazejicimu pracovisti

(obr.¢. 16) pomoci nosice tzv. kanban karty (odtud nazev metody).
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[ Froces 2]

o §o
et

Proces 1

obr. & 16 princip tahu a tlaku

e Decentralizace Fizeni zasob

Koncepce Kanbanu se obejde bez tézkopadného centralniho planovani a fizeni.
Vyrabi se a dopravuje se jen to co je pozadované. Zakaznikem je kazdé nasledujici

pracoviste.

e Samoridici regulaé¢ni okruh

Kanban znamena téz vraceni funkce fizeni zpét do dilny. V ramci této koncepce
se vSechna pracovisté (operace) uvniti podniku mohou rozdélit na vnitropodnikové
odbératele a dodavatele, pficemz v ramci celého vyrobniho systému jsou vsichni
dodavatel¢ i odbé&ratelé zaroven. Principem fizeni v systému Kanban je tvorba tzv.
samofidicich regula¢nich okruhti (obr. ¢. 17) mezi témito pracovisti, ktera si
navzajem dodavaji i odebiraji své vyrobky. Odbératelé posilaji dodavatelim
objednavky (kanbanové karty), dodavatelé jim v pozadovaném mnoZzstvi a terminu
dodaji material (vyrobky) a vrati jim zpét kartu.

Vsechny dily a materialy, které vstupuji do vyrobku, musi mit nadefinovany a

zavedeny vlastni kanbanové okruhy.
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Dodavatel
materidlu

* b
Virobni
hala
lisovna

Sklad
vyrobniho
materialu

F o+ -
% o, * .

Vyrobni Sklad
hala hotovych
montiz vvrobkil

Pohyb karet

Pohyb materialu

Okruh Pracovisté ve funkei dodavatele Pracoviité ve funkci odbératele
1 (externi) Dodavatel materialu Sklad vyrobniho materialu
2 (interni) Sklad v¥robniho materiilu Vyrobni hala — lisovna
3 (internf) Vyrobni hala - lisovna Vyrobni hala — montéz
4 (interni) Vyrobni hala - montaz Sklad hotovych vyrobki
5 (externi) Sklad hotovych vyrobki Zakaznik

obr. & 17 ukizka samofidicih kanbanovych okruhu u materialu X

3.5.3 Predpoklady pro zavedeni a spravnou funkci systému Kanban

Zavedeni systému Kanban do vyrobniho podniku byva velmi naro¢ny a nakladny
technicky problém a znamena vzdy nutnost spojeni s celkovym zlepSenim urovné fizeni

celé firmy. Ma-li se podnik vyvarovat vaznych chyb, je nezbytné vénovat se dikladné

piiprave.

Nesmime opomenout, ze systém Kanban slouzi pouze kjemnému vyladéni
vyroby a vyskytnou-li se velké vykyvy, nemize kanban efektivné fungovat. Tedy

Kanban systém muZe byt uspé&sny, pouze pokud GAT bude splnovat nasledujici

piedpoklady:

e Vysoky stupeii opakovanosti vyroby, bez velkych vykyvii v poptavce

Tento piedpoklad je v GAT splnén, vyrobni denni davky jsou rovnomérmé diky

relativné vyvazené poptavce a vyrobni sortiment se opakuje.

e Rovnomérny a jednosmérny materiilovy tok

Spoleénost GAT ma relativné vyvafenou vyrobu, a to pomahd udrZovat

rovnomérny materialovy tok. Systém Kanban zabezpeCuje vyrobu ¢i dodavku

materialu, dilt &i vyrobku podle pozadavki nasledujiciho pracoviste.

36

Zakaznik




Bakalaiska prace

o Rychlé sefizovaci postupy
V GAT byl v ramci TPM vyvijen tlak na sniZovani prostojl a prostojovych ¢ast
na sefizovani. Jsou zde sledovany &asy prostoji a zaznamenavany do grafl.
Nasledné se vyhodnocuji piiciny prostoju a podnikaji se preventivni opatfeni. To
napomaha ke zkraceni nab&hového Casu stroje, snizeni zmetkovitosti a poruchovosti
stroje a zvySeni vykonu stroje. Dale jsou zde provadény preventivni prohlidky a

udrzba strojl a zafizeni v pravidelnych intervalech.

e Vyskoleny, ale hlavné motivovany personal
Jednim z predpokladi systému Kanban je podstatné zvySeni technickych a
technologickych znalosti viech lidi ve firmé, pfedevsim vsak vedoucich linek a
délnikl. Kanban vyzaduje zajem, pe€livost a spolupraci viech pracovnikia podniku

zejména na meziprofesni trovni, jinak postrada vyznam.

e Pripravenost personailu, v pripadé zvysené poptavky délat pres¢as (pruznost
kapacit)

¢ Vykonna kontrola kvality pifimo na pracovisti a nizka zmetkovitost
Zkusebni smémice v GAT udavaji pokyny, jak se kdo ma v oblasti kvality fidit.
Pribézné se sleduji parametry procesu a provadi zaznamy, vyrobni délnici na
urCenych pracovistich provadi samokontrolu a zjisténé neshody zaznamenavaji.
Zmetky se odkladaji na ureny prostor a na konci kazdé pracovni smény se kromé
jiného vyhodnocuje ukazatel zmetkovitosti. V piipad¢ piekro€eni regulacnich mezi

se provadi napravnd a preventivni opatieni (sefizeni stroje, odstranéni zavady, atd.).

¢ Spravné navrhnuty layout vyroby, s tendenci k linkovému uspoiadani (plynulé
toky)
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3.5.4 Pravidla Kanbanu

Ma-li systém kanban fungovat efektivné je nutné, aby vdichnm pracovnici, ktefi se

podileji na jeho zavadeni i provozovani, porozuméli a dodrzovali nasledujici pravidla:

¢ Stiedisko nesmi vyrabét a dodavat dily , pokud nedostane vyrobni kanbanovou
kartu.

¢ Nikdy se nesmi presunovat/vyrabét vice vyrobki, nez kolik udava kanbanova
kata.

e Presun dilu z dodavajiciho (piedchézejiciho) pracovisté musi iniciovat
odebirajici (nasledné) pracovisté.

¢ Predani nekvalitni prace z pfedchazejici operace na operaci naslednou neni
piipustné. Vyrobni personal musi zarucit, ze jen vyrobky se stoprocentni
kvalitou budou vlozené do baleni uréeného pro predani na nasledujici operaci.
Pii1 vyskytu neshodného vyrobku to v praxi znamend, okamzité zastaveni
piislusné operace a odstranéni pfiéiny nekvalitni prace tak, aby se nemohla
opakovat.
K baleni musi byt v jednom okamziku piipojena vzdy pouze jedna karta.
Baleni s dilci mohou byt skladované a prepravované pouze spoleéné
s kanbanovymi kartami.
S kanbanovymi kartami je nutno pracovat podle systému FIFO.
Mnozstvi kanbanovych karet v obéhu musi byt v souladu s potiebami finalni
montaze a musi byt minimalni.

(4] 5]

3.5.5 Druhy pouZitelnych Kanban systémii

Kontejnerovy Kanban

Nejjednodussi piiklad Kanbanu je kontenerovy Kanban neboli ,Kanban bez
karet“, kde kanbanovym médiem jsou vlastni bedynky. Planovani je realizovino
automaticky piisunem uvolnénych bedynek.

Jakmile pracovnik odebere posledni dil z bedynky, odlozi prazdnou bedynku na
uréené misto s prazdnymi obaly (kazda bedynka ma svoji napevno piidélanou kartu a
slouzi pouze k naplnéni predepsanymi dily). Prazdné bedny jsou pak odvezeny do
predchoziho pracovidté (napt. sklad, vyrobni stfedisko, lisovna, atd.) kde slouzi jako
objednavka pro vychystani danych dilct. Pracovnici podle oznaceni na bedné piesné
védi, kolik je C¢eho potfeba vyrobit, vyskladnit ¢i objednat. Vychystané bedynky

snovymi dily se pak pii dal$i kanbanové jizdé zavezou zpét na misto spotieby.
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Bedynek je v systému vypoltené konstantni mnoZstvi a neni mozné, aby na
predchazejicim pracovisti byly vychystavany dily bez ,,objednani* prazdnou bedynkou.
V regulacnich okruzich, kde se pouziva kontejnerovy Kanban, jsou Casto vyuzivany

specialni spadové regaly a princip FIFO.

(5117
Kartovy Kanban systém

Dalsi, nejcast&jdi pouzivanou variantou je Kanbanova karta. Vtomto pfipadé
bedny nejsou trvale oznafeny pro uréity typ vyrobku, ale jsou na nich karty, které
vyrobek identifikuyi. Stadi jen sebrat karty z vypotiebovanych beden ¢&i baleni a poslat
na pledchozi pracovidté & k dodavateli. Hlavni vyhodou oproti kontejnerovému
Kanban systému je sniZeni poftu transportnich oballi, odpadnou starosti s tiidénim

jednotlivych obalil a jejich skladovanim.

3.5.6 Kanbanové karty

Kanbanova karta je nejvice pouZivané signalizaéni médium v koncepci Kanban.
Karta musi byt pfehledna, dostate¢né velka, lehce pfenosna a mize byt pripevnéna na
regal, paletu & kontejner, kde jsou dily umistény. Jakmile je posledni soucast z daného

mista spotfebovana, kanbanova karta poslouzi jako signal k znovudoplnéni.

Kanbanova karta musi bezpodminecné spliiovat alespoii 5 zakladnich prvki:

Misto dodani — misto, kde se soucast vyrabi nebo odkud se dodava.
Misto urdeni — misto, kde se souéast spotiebovava.

Identifikaéni €islo soucasti (dilu, vyrobku)

Nazev soucasti.

Velikost vyrobni davky — mnozstvi, které ma byt vyrobeno nebo dodano.

Kanbanova karta miZe vSak obsahovat i dal8i dopliikové informace, jako
napiiklad obrazek dané soucasti, logo firmy nebo vyrobni linky, Carovy kod pro
elektronicky pfenos informaci, datum vytisknuti karty, pozadovany datum a ¢as dodani,
specifikace mista urleni oznaeni police, atd.), druh balici jednotky, kriteria kvality,

atd.
[71
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Typy kanbanovych karet
Kanbanové karty jsou ruzné, podle vyuziti v riznych regula¢nich okruzich a

podle funkci, které plni. RozliSujeme 3 zakladni typy kanbanovych karet:

¢ Transportni kanbanové karty (presunové, pohybové)

Tyto karty plni funkci piepravni privodky a fidi pfesun dilcd od
pfedchazejiciho stupné k nasledujicimu tdhnoucimu vyrobnimu stupni (operaci).
Jedna se o dilce, které jsou jiz vyrobené nebo nakoupené a jsou piipravené
v né&jakém skladovém prostoru k dodani. Transportni karty mohou byt pouZzity napf.
pro doplnéni dileti z hlavniho skladu na vyrobni linku. Pfichod transportni
kanbanové karty predstavuje impuls pro tok dilchi ze skladového prostoru k mistu
spotieby.

¢ Vyrobni kanbanové karty

Tyto karty plni funkci objednavky a fidi tok vyrabénych dilcti od jedné k dalsi
tahnouci operaci. Jedna se o dilce, které nejsou jesté vyrobené & piipravené ve
skladu. Vyrobni karty mohou byt pouZity napi pro doplnéni dilct z vyrobniho
montazniho pracovisté. Kdyz pracovnik odebere posledni dil z kontejneru, vyrobni
karta, ktera je ke kontejneru piipojena, se odebere a posle do predchoziho
pracovisté, které potfebné mnozstvi dili vyrobi. Prichod vyrobni kanbanové karty
je signalem k vyrobé nebo k dodéni uréitého mnozstvi dill.

¢ Signalni kanbanové karty

Tyto karty se zpravidla pouzivaji pro fizeni v regulacnich okruzich vyroby
s vysokymi Casovymi naroky, kde je nutné provadeét vyrobu v ekonomickych
vyrobnich davkach (napf. odlévani, kovani, lisovani, apod.).

[5117]

3.5.7 Prinosy Fizeni vyroby systémem Kanban

Plynuly tok zasob vyrobou

Vyroba je podfizena pozadavkiim zakaznika

SniZeni zasob a snizeni kapitalové vazanosti penéz v zasobach
Zkraceni pribézné doby vyroby

Jednoduché a srozumitelné pouZziti

Delegace odpovédnosti na délniky, lepsi komunikace

SniZeni nakladl

Zlepseni kvality vyrabénych dila

Zptehlednéni vyroby, atd.

*® & & ¢ & ¢ & ¢
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3.5.8 Odli$nost mezi tradi¢nim pFistupem a systémem Kanban

Tab. ¢. 2
Tradicni pristup Kanban (moderni pristup)
Aktivum. Pasivum.
Zasoby chrani podnik pred Snahou firmy je zasoby
Zasoby nepiedvidanymi chybami, redukovat na minimum.,
poruchami stroju, pozdnimi
dodavkami.
Velikost ,,OPtimélni“ davka Yypoéitanz’n podle | ,,Optimalni“ davka zavisi na
" urcitého vzorce, zavisi na cen¢ zasob | soucasné potiebé.
davky : S
a nakladech na sefizeni stroju.
Rychlost prestaveéni ¢i sefizeni stroju | Vyzaduje extrémne rychlé
neni prioritni. Hlavnim cilem je sefizeni (pfestaveéni). Rychlé
Sefizeni maximalni vystup. pretypovani dovoluje drzet
(pFetypovani) v podniku mensi zasoby a
stroju umoziiuje pruzné reagovat na
zmenu vyrobniho sortimentu, tak
jak je potieba.
Jsou nezbytné. Minimalizuji se.
Fronty umoznuji pravidelny Kdyz jsou malé fronty, firma
Fronty materialovy tok, zakryji slaba mista. | snadno objevi sva slaba mista ¢i
poruchy, odhali lépe pfiiny a
muze ihned odstranit.
Protivnik. Spolupracovnik.
Pravidlem podniku je mit mnoho Dodavatel je soucasti tymu.
dodavatelt a stavét je proti sobé. Dodavatel se stara o uspokojeni
Dodavatel . : ¥ - .
kazdodenni spotieby zakaznika a
zakaznik poklada dodavatele za
nezbytnou soucast jeho podniku.
Tolerance zmetkii. Zadné chyby a zmetky.
Kvalita Pokud neni 100%ni kvalita,
produkce je v ohrozeni.
Kdyz je to nutné. Preventivni.
Udrizba Diky velkym frontam neni nutna Poruchy strojt je nutné
prevence. minimalizovat.
Rizeni piikazy. Motivace a spoluprace.
K fizeni nového systému neni Délnici jsou zahrnuti do nového
Délnici potieba spoluprace délnika. Podnik | systému a bez jejich spoluprace

kontroluje, zda délnici dé€laji, co
maji.

a sebekontroly systém
nefunguje.

Pozadavky na
material

Strategické a taktické planovani a
fizeni vyroby.

Kanban karty.

Strategie
rizeni zasob

Systém tlaku ,,push systém*,

Systém tlaku ,,pull systém®,

Nastroje

Pocitac.

Je nezbytny informacni systém,
vytvari se databaze na viechny
podnikové udaje.

Kanbanové katy, vizualni
pomucky, kanbanova tabule, atd.
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4. Navrh optimalizace Fizeni vyroby inserti

4.1 Analyza sou¢asného stavu

4.1.1 Kanbanové okruhy na pracovisti kaSirovani

Na pracovisti kadirovani jsou vymezeny dva kanbanové okruhy (viz. pfiloha ¢.1) .

Jedna se o nasledujici dva okruhy:
1. Kasirovani insertli prednich
>—> Laser —» sklad Kardex
2. Kasirovani insertd zadnich

4.1.2 Princip kanbanového okruhu

Kasirovani a planovani vyrobni davky je provadéno odebranim karty z kanbanové
tabule s piislunou referenci, dle signalu na kanbanové tabuli. Vybréna je vzdy
reference, u které je mnozstvi vracenych karet z okruhu vétsi nebo rovno vyznacené
hodnoté | START KASIROVANI“ a zirover s nejvétsi Cetnosti vracenych karet.
Nactenim ¢arového kodu z karty naplanujeme vyrobni davku (v tomto piipad¢ vzdy
28ks). Vyrobené dily, jsou odkladany na dopravnikovy pas k pracovisti Laser(viz.
piiloha ¢. 1). Po vyrobeni davky je poslana s poslednim kusem i kanbanova kartu.
Pracovist¢ Laser je pro oba kanbanové okruhy spoletné. Ofez laserem je provadeén
stiidavé pro pfedni a zadni inserty pomoci otoéného stolu. Nésledné po ofezu laserem
jsou dily zalozeny do police v kardexu jak jiz bylo definovano v kapitole 2.3 4 3. str.
21,

4.1.3 Pomiicky k zaji¥téni funkénosti Kanbanu

- prehledna kanbanova tabule s vizualnimi pomickami (fotografie dild, barevné
oznacené pozice)
- kanbanové karty

42



Bakalaiska prace

4,1.3.1 Kanbanova tabule

Kanbanova tabule pfedstavuje misto, kam se shromazd'wi kanbanové karty po
odebrani posledniho dilu z baleni. Vyznamnou roli zde hraje vizualni management.
Kanbanova tabule musi byt umisténa na dobfe pfistupném a wviditelném misté.
Informace na ni musi byt jasné, srozumitelné a prehledné. Kazdy pracovnik musi na
prvni pohled poznat, kam kartu umistit, jaky je aktualni stav zasob jednotlivych dili,
kdy je optimalni ¢as objednat a kdy nastal kriticky moment ve stavu zasob. To vie lze
zajistit pomoci fady vizualnich pomicek jako jsou: fotografie dill, barevné a vyrazné

popisy a nazvy dili.

4.1.3.2 Kanbanova karta

Kanbanova karta je nosi¢em informace. Je pfipojena k baleni v naSem piipadé
vlozena do police s vyrobky az do té doby nez je spotiebovan posledni dil v baleni. Po
spotfebovani posledniho dilu je karta vracena zpét na kanbanovou tabuli a slouzi jako

signal pro vyrobu.

4.1.4 Zakladni rozdéleni vyrobkové zakladny

Inserty jsou potahovany Sesti druhy dekoru, tyto druhy jsou pouzity ve viech
variantach vyrobkl ( viz. obr. & 18 str. 44 a obr. ¢. 19 str. 45). Ke kazdému druhu
materialu je piifazen koéd.

Kody dekoru: RES, REX, REY, REU, RET, REV

Kasirovani predni:

Pfedni inserty bychom mohli rozdélit na tfi zakladni skupiny dle pouztych

forem pro jejich vyrobu (viz. obr. & 18 str. 44 a obr. & 19 str, 45). Jsou to:

- LR levofizeni
- PR pravofizeni
- MAN manualni ovladani oken
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Tyto zékladni skupiny dale délime na levou a pravou stranu nebo levou a pravou
stranu s vybavou sound systém (otvor pro repro sound systém wvyfiznut laserem).

Oznaceni sound systém: S.S.

Kasirovani zadni:

Zadni inserty jsou vyrabény pouze na jedné forme. Jsou stejné jak pro verzi

limusina, variant, tak pro ovladani oken elektricky 1 manualng.

Délime je pouze na levou a pravou stranu nebo levou a pravou stranu s vybavou

w

sound systém (viz. obr. ¢. 18 str. 44, otvor pro repro také vyfiznut az laserem).

Oznaceni sound systém: S.S.

LEVORIZENI ]— B

[ INSERT PREDNI PRAVORIZENI |— B

MANUAL b= A

—  ZADNi |

— LZS.S

AR

- PZS.S.

Legenda:

Navaznost obr. ¢. 18 a 19 pomoci bodlii A,B

obr. ¢. 18 schéma rozdéleni prednich insertu dle pouzitych forem
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A B

| MANUAL | LEVORIZENI/
PRAVORIZENT

~

LP
o
PP

Legenda: .

LP s.s.

Navaznost obr. ¢. 18 a 19 pomoci bodu A,B T
S.S.

— S

obr. €. 19 schéma rozdéleni prednich insertu dle pouzitych forem a jednotlivych
referenci
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4.1.5 Kapacita sklad KARDEX + predzasoba

Skladovaci kapacita je tvofena skladem kardex a skladem predzasoby. Tato
predzasoba byla vytvofena dodatetné z diivodd postupného navyseni odvolavek Skoda

Autoas.

Kapacity:

Predzasoba: kapacita skladu na baleni flatpac 18x 6 = 108 baleni
Obsah 1x flatpac je 56ks, tj. 28ks leva + 28ks prava

Skladujeme 18 x 5fad = 90baleni coz vyjadiuje 180 pozic v kardexu

Kardex: kapacita souc¢asného rotujiciho zaskladriovaciho automatu je 6 vézi,
kazda véz obsahuje 40 skladovacich polic. tj. 6 x 40 =240 polic

4.2 Kapacitni analyza

Nejdiive byla provedena analyza vyrobkové zakladny a skladovacich
mechanizmil. Analyza byla provedena zvlast pro kanbanovy okruh pfedni a zadni. Dale
byla pomoci databazového systému SAP zjisténa spotieba inserti dle jednotlivych
referenci za posledni &tvrtleti a pod€lena poctem pracovnich dni, tim byla uréena denni
spotieb jednotlivy vyrobkl jak je uvedeno kapacitnim propoctu v tabulce &. 3 str. 50
pro kasir piedni a vtabulce ¢ 4 str. 53 pro kasir zadni. Dale byli tyto reference
rozdéleny na vysoko, stfedné a nizkoobratkové (uvedeno v kapitole 422 str. 47) . U
referenci, kde nebyl zaznamenan zadny pohyb (odbér) byl provéfen odbér jeden rok

nazpét. Bylo zjidténo, Ze tyto reference nebyli poptavany ani 1 rok zpét.

4.2.1 Osazeni forem na zarizeni kaSir predni

Hlavni rozdéleni prednich insertl je na levofizeni, pravorizeni, manual. Tyto tfi
varianty jsou vyrabény na pomoci kombinace ¢tyf forem (obr. & 20, 21, 22).
Pietypovani stroje je provadéno pomoci dvou oto¢nych stolli umisténych piimo na
stroji. Pfetypovani je provadéno béhem prestavky ve smeéné nebo pii uklidu na konci
smény. Cas potiebny pro pretypovani je 15 — 20 min. , coZ je méné nez &as piestavky
nebo uklidu. Vymeéna formy by tedy neméla byt Cast€ji nez jednou za sménu, abychom

neovlivnili Eisty pracovni Cas.
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Osazeni forem pro vyrobu varianty insert piedni LEVORIZENI

LEVA PRAVA
LR MAN
obr. &. 20

Osazeni forem pro vyrobu varianty insert pfedni PRAVORIZENI

LEVA PRAVA
MAN PR
obr, ¢, 21

Osazeni forem pro vyrobu varianty insert piedni MANUAL

LEVA PRAVA
MAN MAN
obr. &. 22

4.2.2 Varianty aplikace kanbanu

Po provedeni podrobné analyzy (tab. &. 3 str. 50 pro kasir pfedni a tab. &. 4 str. 53 pro
kasir zadni) byly jednotlivé reference rozdéleny do téchto skupin:

Reference predni:
Vysokoobratkové:  RP1, RP2
Stfednéobratkové:  RP3 —RP14
Nizkoobratkové: RP15 -RP26

Reference zadni:
Vysokoobratkové: RZ1,RZ2
Stfednéobratkové: RZ3 - RZ8
Nizkoobratkové: RZ9 -RZ11
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Po zhodnoceni vsech nasbiranych informaci byla navrzena tfi mozna feSeni A B,C. Pro
vybrané nejvhodnéjsi feseni byl proveden navrh optimalizace.

RESENI A
U referenci, které patii do skupiny nizkoobratkové rozdeélit polici ve vézich na

dvé virtualni baleni, snizit davku na 14Ks a vkladat do police velikosti 28Ks vizualné

rozdélené na dveé davky po 14ti Ks.

Cil feSeni A

Nejvétdim problémem puvodniho navrhu se ukazalo skladovani velkého
mnozstvi referenci, u kterych neni spotfeba ani 5 paru za den. Tyto reference obsazwi
skladovaci misto pro reference vysokoobratkové a stfednéobratkové. Cilem tohoto
navrhu je drzet co nejnizsi hranici skladu nizkoobratkovych referenci a uvolnmit tak
misto vysokoobratkovym a stfednéobratkovym referencim, aby skladovaci systém
kardex slouzil efektivné a byly expedovany , Cerstvé™ dilli. Touto variantou feseni by
doslo ke snizeni hranice pro start kadirovani daldi davky a to z 28 Ks na 14Ks. fizeni
téchto nizkoobratkovych referenci by potom bylo optimalnéjsi. Sklad predzasoba by

mohl byt uplné odstranén.

RESENIB
Dal8i mozZnosti fizeni vyroby Kkasirovani je implementovat KANBAN do
softwaru pocitaéh pro ovladani skladu kardex. Software skladovaciho systému je

schopen zobrazit aktualni stav jednotlivych zaskladnénych referenci. Systém je schopen

zobrazit pocet dill na skladé, umisténi, as zaskladnéni atd.

Bohuzel zde nelze natavit minimalni hranici, kdy zacit vyrabét a ani uzivatelské
prostiedi neni vizuelné pfili§ vhodné pro tuto funkci. Dale jsou zde otazky
uzivatelskych prav. Systém obsluhuji délnici, ktefi se stfidaji po sménach a mohlo by
dojit k poSkozeni dat, a tim zplsobit ohromné Skody. Tento software by musel byt
prepracovan, coZz by ssebou neslo vysoké naklady jelikoZz tuto uUpravu provadi

zahrani¢ni spoleCnost.
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RESENI C

Na zéakladé analyzy minimalizovat skladové mnozstvi nizkoobratkovych
referenci, aby bylo mozno dosahnout maximalniho vytizeni skladového prostoru
vysokoobratkovymi referencemi. U referenci, kde nebyla za posledni rok zaznamenana
zadna odvolavka stanovit pouze minimalni mnozstvi 2 karty do ob¢hu, tj. jedna karta
pro kazdou stranu (leva, prava). Vyuzit softwaru ovladacich pocita¢u pro kontrolu stavu
téchto nizkoobratkovych referenci, protoze po spotiebovani této reference se objevi
karta na kanbanové tabuli, coz pfi stavu pouze jedné karty v obéhu bude znamenat ze

ve skladu neni zadny dil. Navrh byl proveden v kapitolach 4.2.3 a 4.2 4,

4.2.3 Navrh pro vybranou variantu, RESENI C

K navrhu optimalizace je pouzito feseni C, jelikoZz toto feSeni neni zavislé na
upravach softwaru, coz by bylo velice nakladné a ¢asove naro¢né. Vyhodou tohoto
feSeni je jednoduchost, prehlednost a moznost pruzn¢ reagovat na zmeény skladby
vyroby. U jednotlivych referenci muzeme dle potieby pocet kanbanovych karet
jednoduse navysit ¢i ponizit bez jakékoliv slozité tpravy softwaru, ¢i jinych

nakladnych Gprav.

4.2.3.1 Reference a prislu§né kapacity pro kaSir predni

Z podrobné analyzy (tab. ¢. 3) bylo urCeno, Ze pies 87 % vyroby tvofi
levostranné fizeni, dale necelych 12 % tvori pravostranné fizeni a nakonec varianty

manual je pozadovana spotieba necelé 1 % (obr. €. 23).

Procentualni vyjadfreni vyrabénych variant

MAN; 0,74%

PR;11,66%

g

OLR
OPR
O MAN

T ——LR;87,60%

obr. ¢. 23
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V nasledujici tabulce €. 3 je uveden rozpad na jednotlivé reference v souctu leva
+ prava strana, spoteba jednotlivych referenci a porovnani ptivodniho stavu a navrhu.

PUVODNI STAV NAVRH
; : N . poc.
cislo REFERENCE SPOTREBA | %-ni podil | spotieba kare START karet START
z
reference Leva + prava KS/DEN produkce | obalii/den | celkem | Kasirovanil | celkem | Kasirovanil

Medailon P LR,EL. OK. RET

RP1 MS2 544,00 39,68% 19,44 10 6 34 20
Medailon P LR,EL. OK. REX

RP2 MS2 453,86 33,07% 16,21 8 4 32 20
Medailon P LR,EL. OK. REV

RP3 MS2 73,40 5,34% 2,62 6 4 12 6
Medailon P PR,EL. OK. REX

RP4 MS2 65,04 4,70% 2,33 6 4 12 6
Medailon P PR,EL. OK. RET

RP5 MS2 63,80 4.66% 2,25 6 4 12 6
Medailon P LR,EL. OK. REU

RP6 MS2 41,80 3,05% 1,49 6 4 4 2
Medailon P LR,EL. OK. RES

RP7 MS2 35,37 2,57% 1,27 6 4 12 6
Medailon P LR,EL. OK. REY

RP8 MS2 34,40 2,51% 1,23 6 4 4 2
Medailon P PR,EL. OK. RES

RP9 MS2 13,80 1,01% 0,49 6 4 8 4
Medailon P LR,EL. OK. REX

RP10 |mMms2ss. 11,53 0,84% 0,41 6 4 4 2
Medailon P PR,EL. OK. REY

RP11 | Ms2 6,07 0,44% 0,22 6 4 4 2
Medailon P PR,EL. OK. REV

RP12 | ms2 6,07 0,44% 0,22 6 4 4 2
Medailon P,MAN. OK. REU

RP13 | mMs2 5,80 0,42% 0,21 6 4 4 2
Medailon P LR,EL. OK. RET

RP14 |wms2s.s. 5,67 0,41% 0,20 6 4 4 2
Medailon P,MAN. OK. RES

RP15 |Ms2 4,33 0,32% 0,15 6 4 6 2
Medailon P PR,EL. OK. REU

RP16 | Mms2 3,73 0,27% 0,13 6 4 4 2
Medailon P LR,EL. OK. REY

RP17 |[wms2ss. 1,87 0,14% 0,07 6 4 2 2
Medailon P PR,EL. OK. REX

RP18 |ms2ss. 1,87 0,14% 0,07 6 4 4 2
Medailon P LR,EL. OK. REV

RP19 |wms2s.s. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon P LR,EL. OK. REU

RP20 [wms2s.s. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon P PR,EL. OK. REY

RP21 MS2 S.S. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon P PR,EL. OK. REU

RP22 |wms2s.s. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon P PR,EL. OK. RET

RP23 |wMms2ss. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon P PR,EL. OK. REV

RP24 |mMms2s.s. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon P, MAN. OK. RET

RP25 |ms2 0,00 0,00% 0,00 6 4 4 2
Medailon P,MAN. OK. REV

RP26 |Ms2 0,00 0,00% 0,00 6 4 4 2

CELKEM 1372,40 | 100,00% 162,00 186,00
Tab. ¢. 3
Legenda: LR
PR
MAN
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V nasledujicim grafu (obr. €. 24) je vizualné zobrazen procentualni podil
spotieby jednotlivych referenci. Z grafu je ziejmé, ze hlavni spotiebu tvoii reference
RP1 a RP2, tedy pouze tyto dvé reference tvoii necelych 73% procent vyroby, proto je
pravé témto referencim piifazen tak vysoky pocet karet (baleni). Bohuzel u
skladovaciho systému kardex je limitujicim faktorem kapacita police tj. 28ks, jinak by

bylo vhodné navrhnout méné karet a zvolit baleni s vétsi kapacitou.

Procentualni vyjadieni objemu vyroby
dle jednotlivych referenci

RP16,0.27%— RP17,0,14%— RP18, 0,14% - RP19,0,00%— RP20, 0,00%

RP15,032% \ | _—Re21,000%
RP14,041% L ez, 000%
0 \ /‘ P ,/j _ RP23, 0,00%

RP12, 0,44% S ey : :z;. g‘gs::
RP11,0,44%— B K YA B ot 0,

RP10, 0,8496—&.5;““'& ~__—RP26,0,00%
RP9,1,01%— e

RPB,251%——

RP7.257% ————

RPS, 3,05% ——
RPS, 4,66%

RP4, 4,70%
RP3,5,34% —

—RP1,39,68%

RP2,3307%
ODRP1 EBRP2 ORP3 ORP4 EBRP5 EDRP6 EBRP7 ORP8 ERP9
B RP10 ORP11 @ RP12 mRP13 mRP14 BRP15 mRP16 B RP17 ORP18
ORP19 ORP20 O RP21 ORP22 @mRP23 O RP24 mRP25 mRP26

obr. ¢. 24
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w

V nasledujicich grafech (obr. ¢ . 25, obr. €. 26) je graficky znazornén podil

jednotlivych referenci z objemu vyroby.

Zavislost jednotlivych referenci na objemu vyroby
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obr. ¢. 26
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V nasledujicim grafu (obr. €. 27) je zobrazeno porovnani ¢etnosti kanbanovych
karet pred optimalizaci a po optimalizaci.

pocet karet LP+PP [Ks]

Kanbanové katry

Vyrabéné reference

‘ O pied optimalizaci @ po optimalizaci ‘

obr. ¢. 27

4.2.3.2 Reference a prisluSné kapacity pro kaSir zadni
U kanbanového okruhu kasir zadni je zakladni rozdéleni jednodussi, jak je

ziejmé z obr. C.18 str. 44, zadni inserty délime pouze levé, pravé a levé, pravé sound

systém. V nasledujici tabulce €. 4 je zobrazena analyza a navrh pro variantu feSeni C.

Tab. ¢. 4
PUVODNI STAV NAVRH
y : oo | P poE
cislo REFERENCE SPOTREBA | %-ni podil | SPOTREBA | kare START karet START
Z
reference leva + prava KS/DEN | PRODUKCE | OBALU/DEN | celkem | KASIROVANI | celkem | KASIROVANI

Medailon Z RET

RZ1 MS2 572,73 44 .33% 20,46 18 8 24 14
Medailon Z REX

RZ2 |ms2 536,50 41,53% 19,16 12 6 22 14
Medailon Z REV

RZ3 |wms2 69,73 5,40% 2,49 6 4 8 4
Medailon Z RES

RZ4 |wms2 42 60 3,30% 1,52 14 8 12 6
Medailon Z REY

RZ5 |ms2 35,80 2,77% 1,28 6 4 8 4
Medailon Z REU

RZ6 |ms2 14,93 1,16% 0,53 6 4 6 2
Medailon Z REX

RZ7 |Mms2S.sS. 11,57 0,90% 0,41 6 4 4 2
Medailon Z RET

RZ8 |ms2ss. 8,00 0,62% 0,29 6 4 4 2
Medailon Z REY

RZ9 [wms2ss. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon Z REU

RZ10 |ms2s.s. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2
Medailon Z REV

RZ11 |ms2ss. 0,00 0,00% 0,00 6 4 2 2

Celkem 1291,87 100% 46,14 94,00
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V nasledujicim grafu (obr. €. 28) je vizualné zobrazen procentualni podil
spotieby jednotlivych referenci. Z grafu je ziejmé, ze hlavni spotiebu tvoii reference
RZ1 a RZ2, tedy pouze tyto dvé reference tvoii necelych 86% procent vyroby, proto je
pravé témto referencim piifazen tak vysoky pocet karet. Bohuzel u skladovaciho
systému kardex je limitujicim faktorem kapacita police tj. 28ks, jinak by bylo vhodné

navrhnout méné karet a zvolit baleni vétsi kapacitou.

Procentualni vyjadieni objemu vyroby
die jednotlivych referenci

RZ7,0,90% RZ8, 062%

RZ6,1,16% \ | s RZ9, 0,00%
RZS, 277% —__ % ’ /_~Rz10,0,00%
- /- _—RZ11,0,00%

RZ4,330%~—_

RZ3,540% RZ1, 44,33%

RZ2, 41,53% —__

ORZ1 BRZ2 ORZ3 ORZ4 mRZ5 ORZ6 mRZ7 ORZ8
B RZ9 ®RZ10ORZ11

obr. ¢. 28
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V nasledujicich grafech (obr. ¢ . 29, obr. ¢. 30) je graficky znazornén podil

jednotlivych referenci z objemu vyroby.

Zavislost jednotlivych referenci na objemu vyroby
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obr ¢. 29

Procentualni zavislost jednotlivych referenci na objemu

vyroby
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obr. ¢. 30
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V nasledujicim grafu (obr. €. 31) je zobrazeno porovnani Cetnosti kanbanovych

karet pred optimalizaci a po optimalizaci.

Kanbanové katry zadni
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Vyrabéné reference

‘ @ pied optimalizaci m po optimalizaci ‘

obr. ¢. 31

Fowor

4.2.3.3 Technicko-organiza¢ni ¢ast

Tato Cast je vénovana opatfenim pro spravnou funkci tohoto navrhu.

Piedni inserty budou uskladnény v kardexu do vézi 1,2,3,4. Zadni inserty do
vézi 5,6. Inserty pfedni a zadni sound systém budou uskladnény do nové véze €. 7 (obr.
¢. 32), kterou GAT planuje v blizké dobé instalovat. Tato veéz bude pfipojena
k ovladacimu pocitaci PC2 spolu se zadnimi inserty. Jedna se nizkoobratové reference.

Tyto reference navrhuji umistit do skladu predzasoba, nez bude nova véz nainstalovana.

kapacita 40
kapacita 160 polic kapacita 80 polic polic
predni inserty zadni inserty mix SND
véz 1 véz 2 véz 3 véz 4 véz 5 véz 6 véz 7
ovladani PC1 ovladani PC2

Obr. ¢&. 32 schéma zapojeni a rozdéleni skadu
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Tab. ¢. 5
vyrobky obaly plocha skladu
[ks] [ks] [m’]
pred optimalizaci pfedzasoba 5040 90 46,3
po optimalizaci predzasoba 1120 20 10,2
planovana uspora 3920 70 36,1

Vtab. ¢. 5 je zobrazena uspora baleni, skladovacich prostor, kapitalu vazaného
v rozpracované vyrobé. Pied optimalizaci sklad pedzasoby zabiral 46,3 m?, na kterych
bylo skladovano 5040 vyrobenych dild v 90ti obalech flatpac. Optimalizaci doslo
k redukci skladovaciho prostoru na pouhych 10,2 m? na kterych je skladovano 20
obalt flatpac ve ¢tyfech sloupcich v péti patrech obsahujicich celkem 1120 dilt. Doslo
tedy k uspore 36,1 m* skladovaciho prostoru, 70 baleni flatpac a snizeni skladovych
zasob o 3920 vyrobki. Toto vSechno piispéje k zjednoduseni procesu skladovani a
prehlednosti vyroby, Gspory pfi manipulaci, snizeni zmetkovitosti ¢i pfipadné opravy
dili poskozenych nadbyte¢nym skladovanim. Na obrazku ¢. 34 je zobrazeno porovnani

velikosti skladovacich zasob pted a po optimalizaci.

Kapacita predzasoby

6000 5040

5000
£ 4000 @ pred optimalizaci
s pfedzasoba
o 3000 .
N m po optimalizaci
E 2000 1120 pfedzasoba

0

1

obr. & 33 porovnani Gdinnosti opatieni
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5. Dispozi¢ni usporadani, materialovy tok pracovis§t€ém
kasirovani

Pod pojmem materidlovy tok se rozumi organizovany pohyb matenalu, ktery
spojuje vyrobni operace, nebo jednotlivé vyrobni faze. Mezi materidlovy tok patii
dopravni a manipulaéni systémy, skladovaci zafizeni, organizaéné informa¢ni systém.

Je mozné jej charakterizovat smérem, intenzitou a frekvenci.

Materialovy tok lze podle rozsahu rozdélit do urovni:

mezi jednotlivymi podniky, podnikem a dodavatelem, ¢i odbératelem
mezi jednotlivymi vyrobnimi stiedisky

mezi jednotlivymi vyrobnimi prostiedky

na pracovisti

[6]

Dispoziéni usporadani a materialovy tok pracovistém kasirovani je naznaéen na obr.
€. 35 . Pracovisté€ je slozeno ze dvou kasirovacich lisu (pfedni a zadni). K t€mto lisim
jsou dopravovany plastové inserty pro kasirovani (viz. 1A, 1B) a formaty dekoru (viz.
2A, 2B) z piipravenych piepravek plastovych insertd a.formati dekoru. Nasledné po
operaci kasirovani jsou dopraveny pokairované inserty na pracovisté laser (viz. 3A,
3B), kde je ofiznut piebyteény dekor. Po operaci laser jsou dily zaskladnény do
piisludnych veézi skladu Kardex (viz. 4A, 4B) pfipadné po naplnéni skladu Kardex do
skladu piedzasoby (ozn. 5A, 5B).

Toto uspfadani zde bylo provedeno nové s ohledem na dalsi vyvo) spoleénosti. Na
misto skladu insertli pfipravenych k expedici na potazeni kiizi do firmy DAGRO je
planovan dalsi Laser, ktery bude soucasné pokryvat vyrobu projektu skoda A5, VW B6
a dal8ich novych projekth piipravovanych v GAT.

Podrobny popis toku materialu procesem a popis jednotlivych operaci je popsan
v kapitole 2.3 na str. €. 15. V pfiloze {islo 1 je pomoci blokového schématu zobrazen
tok materialu, polotovarii a vyrobkli celym procesem vyroby dverni vyplné 3koda

Octavia IL.
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6. Zavér a zhodnoceni ucelnosti navrzeného opatieni

Cilem této prace bylo analyzovat skuteéné potieby a znovu navrhnout funké&ni
kanban na pracovisti kadirovani. Po seznameni s procesem vyroby dveini vyplné skoda
octavia Il — A5 jsem se detailn€ zaméfil na pracovisté kaSirovani.

Nejdiive jsem se zabyval analyzou soulasného stavu vyroby, skladovani,
rozdéleni vyrobkové zakladny a jednotlivych navaznosti vyroby . Dale pak analyzou
spotfeby vyrabénych referenci a skladovaci kapacity. Z nasbiranych dat jsem na
zakladé analyzy navrhl tfi feSeni: A,.B a C. Po hlubsim prozkoumani variant feSeni A,
B, C jsem vyhodnotil feseni C jako nejvyhodnéjsi a doporuéil k realizaci.

Reseni A,B jsou zévislé na upravé softweru zaskladiovaciho systému Kardex.
Spoleénost spravujici tento software jiz v minulosti nékolikrat provadéla drobné
upravy. Tyto Upravy byly vzdy neiimémné drahé a zadani ukolu vzdy nebylo pochopeno
zcela spravné jelikoZ se jedna o zahrani¢ni spole¢nost. K navrhu feseni jsem z téchto
divodi zvolil variantu feseni C a provedl navrh timto opatienim.

Cilem navrhu feseni C je na zaklad¢ analyzy minimalizovat skladové mnozstvi
nizkoobratkovych referenci, aby bylo moZno dosahnout maximalniho vytiZzeni
skladového prostoru vysokoobratkovymi referencemi. U referenci s téméf nulovou
nebo nulovou spotiebou stanovit pouze minimalni mnozstvi: 2 kanbanové karty do
obéhu, tj. jedna karta pro kazdou stranu (leva, prava) Vyuzit softwaru ovladacich
pocitacl pro kontrolu stavu téchto nizkoobratkovych referenci, protoze po spotfebovani
této reference ze skladu se objevi karta na kanbanové tabuli, coZ pfi stavu pouze jedné
karty v obéhu bude signalem prazdného skladu. U této varianty lze velice pruzné
reagovat na jakoukoliv zménu slozeni vyroby pouhym zvySenim ¢i sniZenim poctu
karet.

Po analyze a nasledném vyhodnoceni navrhu jsem dosahl sniZeni pfedzasoby
z 5040 ks na 1120 ks, tedy snizeni kapacity skladu o 3920ks. Pied optimalizaci sklad
predzasoby obsahoval 90 obald s vyrobky a zabiral 46,3 m® Optimalizaci bude snizen
potiebny skladovaci prostor na pouhych 10,2 m? na kterych je skladovano 20 obalii
flatpac ve &tyfech sloupcich v péti patrech obsahujicich celkem 1120 dilG. Doslo tedy
k uspore 36,1 m” skladovaciho prostoru, 70 obald flatpac a sniZzeni skladovych zasob o
3920 vyrobkil. Z CehoZ plyne tispora 77,7 % mista, oballi flatpac, materialovych zasob

a sniZeni vazanosti kapitalu v zasobach. Prehled a porovnani je prehledné zobrazeno
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vtab. €. 5 na str. & 57, na obrazku &. 34 str. & 57 je graficky znazoméno porovnani

velikosti skladovacich zasob pted a po optimalizaci.

Snizeni zasoby je piinosem 1 pro zkvalitnéni vyroby. Jsou eliminovany piiéiny

vzniku nekvality skladovanim a jsou dodavany ,.Cerstvé” dily.

Uspésnost funkénosti Kanbanu vyzaduje zdjem, peélivost a spolupraci viech
pracovniku podniku zejména na meziprofesni urovni, jinak postrada vyznam. A
zde si myslim, ze spoleénost GAT udélala nejvétsi chybu. Nastaveni kanbanovych
okruhli miZze byt funk&ni pouze na nastaveny objem vyroby s néjakymi tolerancemi.
Zde bohuzel doslo k tomu, Ze spoletnost nereagovala na zménu velikosti a sloZeni
produkce vyroby, respektive reagovala pozdé K této zméné sloZeni a navyseni
produkce, tedy ke zméné podminek na které byl stavajici Kanban navrZzen dochazelo
bohuzel velmi pozvolna a nebyla pfesné zieyma hranice mezi tim, kdy systém je
funkéni a kdy prestava byt funkéni.

Dalsim divodem pro pozdni identifikaci stavu omezené funkénosti kanbanového
okruhu byl pravdépodobné fakt, Ze systém naskladiiovani dili KADEX (mezioperalni
sklad) je velice moderni a technicky vyspély. Umoznuje pfimy a okamzity ptehled
naskladnénych dilt. Téchto vyhod vyuZili mistii a pracovnici operace kasirovani, ktefi
zde zacali drobné odchylky kanbanu fedit sami tim, Ze planovali vlastni vyrobni davky
bez signalu kanbanovych karet. Po n&akém ¢ase vyiadili systém kanban téméf z jeho

puvodni funkce. Dle mého nazoru byly pii¢iny predeviim takovéto:

¢ Velmi pozvolné navySeni a zména produkce a s nim spojena zména piivodnich
podminek, na které byl systém nastaven

¢ Uzivatelé nepochopili spravnou funkci systému Kanban, doplanovavali opravné
davky pro zajisténi dodavek na dalsi pracovisté a tim skryli pocatky
nefunk&nosti systému

¢ Planovani davek mistrii probihalo na zakladé zkudenosti a vlastni individualni
uvaze, tim doslo k velkym zasobam z obavy nedodani dilt na dal3i pracovisté,

¢+ Byl vybudovan dalsi sklad (pfedzasoba) bez analyzy jeho potieby, tim doslo

k nepfehlednosti, nakladim na dalsi skladovani, prostor, obaly, misto atd.
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Signalem pro revizi a analyzu stavajiciho systému kanban mél byt podnét pottreby

doplanovat vyrobu mimo kanban.

Vétsina zameéstnancl je zvykla na souasny zab&hnuty systém a nevidi v systému
kanban zadné vyhody. Je tfeba zameéstnance proskolit, vysvétlit jim zasady funkce
systému kanban, tak aby se stali soucasti tymu a byli schopni se podilet na fizeni
vyroby. Jeding tak bude spole¢nost GAT schopna odolat silné konkurenci na dne$nim

automobilovém trhu.
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