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Uvod

Primyslové podniky jsou v poslednich desetileti pod neustalym tlakem rostouciho trendu
Stihlého mysleni. Hromadna vyroba §la do Gstrani a zdkaznik je dnes ten, od kterého se ve
vétsing piipadi odviji cely vyrobni proces. Variabilita vyroby se prave s ohledem na uspokojeni
zékaznika neustale zvySuje. Pii téchto podminkach jsou vSak podniky nucené udrzet si svoji
konkurenceschopnost a flexibilitu pfi co nejnizsich nakladech, a se zachovanim stale vysoké
kvality produkce. Ukolem dnesnich vyrobnich podniki je soustavné zdokonalovat vyrobni
procesy, odhalit ve vSech Cinnostech napfi¢ celym podnikem nejriiznéjsi druhy plytvani a
eliminovat jej. Zakaznik totiz neni ten, kdo je ochoten platit za neefektivni ¢innosti spojené
s vyrobou zakoupeného produktu.

Nalezeni ¢innosti a jejich nasledné odstranéni neni ve vyrobnim podniku lehkou zalezitosti.
Z tohoto divodu jsou stale vice vyuzivany metody a nastroje primyslového inzenyrstvi. Jednou
Z oblasti, ve které je $tihlé mysleni velice Casto aplikovano, je logistika. At uz se jedna o toky
materialové, finan¢ni nebo informacni, vzdy je snaha o co nejkratsi a nejméné nakladnou cestu.

Tato prace je zaméfena na implementaci metody priamyslového inzenyrstvi ve spolecnosti
Hutchinson s. r. 0. se sidlem v Rokycanech. Cilem je optimalizace pravé logistickych ¢innosti,
a to realizaci Kanban zasobovanim jedné z vyrobnich hal primyslového objektu s ohledem na
externé¢ umistény sklad nakupovaného materidlu. Dal$im cilem je ve zminéné vyrobni hale
zefektivnit logistické ¢innosti za i¢elem snizeni ztratovych pohybi.

Hlavnim ukolem je analyza soucasného stavu vyrobni haly z hlediska vSech vstupujicich
materidlovych tokt. Na zaklad¢é vysledka z provedené analyzy a dle pravidel v teoretickém
vychodisku navrhnout a zrealizovat Kanban systém. Pomoci Milk run systému zefektivnit
logistické ¢innosti.
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1 Prumyslové inzenyrstvi

Multidisciplindrni obor kombinujici znalosti zfizeni podniku a znalosti z technického
zamgéieni. Prave tak lze charakterizovat prumyslové inzenyrstvi. Hlavnim cilem je vyrobni, ale
1 nevyrobni procesy optimalizovat, provadét racionalizaci a neustale vylepSovat. Co
nejefektivnéji vyuzivat finan¢ni, lidské, informacni a jakékoli dalsi zdroje. Jedna se o relativné
mlady obor, ktery ale v soucasné dobé nabyva na popularité, a tak i vice a vice podnikll vénuji
tomuto odvétvi nemalou pozornost. V organizacni struktufe jsou ¢im dal tim Castéji vytvaieny
utvary nazyvany jako oddé¢leni Kaizen, odd€leni neustalého zlepSovani, zlepSovani procesi, a
pracovnici ozna¢ovani jako lean manazer, kaizen manazer, procesni nebo primyslovy inzenyr,

apod.

Primyslové inZenyrstvi ma sviij opodstatnény nartistajici vyznam. Dnes je jiz jen velmi malo
firem, pro které by tento obor piedstavoval neznamy pojem. Diivod je jednoduchy. Pomoci
nastrojii a metod neinvesticné zvySuje produktivitu procesti a upeviluje postaveni firem
v konkurenénim prostfedi. Slovo neinvesticné je zde prave to kli¢ové. Koncept celého oboru je
totiz zalozen na uvaze, ze pokud budou zdroje (finance, lidska prace, informace, dovednosti,
znalosti, atd.), které¢ byly vlozeny do podniku, vyuzivany efektivngji a G¢innéji, zvysi se tak
mnozstvi vydélanych penéz, jez je jednim z cili vSech ziskovych podnikt. Z toho vyplyva, ze
podstatou priamyslového inzenyrstvi je neustale vylepSovat procesy v podniku, a to pfedevsim
ty nejzékladnéjsi, a tim odstrafiovat plytvani. Jesté nez budou popsany metody pramyslového
inzenyrstvi, je nutné si vyjasnit vyznam slova plytvani z pohledu podnikani.

Plytvani je vSe, co podnik stoji penize, nejriznéj$imi cestami a formami vstupuje do vyrobniho
procesu ¢i do produktu, ale netvoti Zddnou pfidanou hodnotu produktu. Nevytvari hodnotu tak
ani pro zdkaznika a tim padem, neni za tyto aktivity zaplaceno.

Co vSe mize ptredstavovat plytvani, jak ho eliminovat a sniZzovat je predmétem pravé
prumyslového inzenyrstvi a jeho metod a nastroj, které budou rozebrany ve zbytku této prace.

1.1 Metody a nastroje priumyslového inzenyrstvi

Existuje velka fada metod a nastrojli, jak zlepSovat. Kazdd ma své uplatnéni na konkrétni
problematiku ¢i oblast. A protoze kazdy podnik ma sva specificka a rozdilna slaba mista pro
pouziti jednotlivych metod primyslového inZenyrstvi, je tfeba spravné vybrat, které jsou pro
dany systém (podnik) uzite¢né a vhodn¢ jej implementovat a rozvijet. V opa¢ném piipadé by
totiz s nevhodné zvolenou metodou dochazelo, paradoxné, K plytvani.

Seznam moznych metod a nastrojii primyslového inzenyrstvi:

PDCA - Plan-Do-check-act
Poka-Yoke

Stihla vyroba
Metoda SMED
Just-In-Time
Kanban

Kaizen
Standardizace
Rizeni tizkych mist
5S

JIDOKA

Metoda Milkrun
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e Value Stream Mapping

e Vizudlni fizeni

e Moderace workshopu

e Simulace procest

e Metody méteni prace (MOST, MTM)

e Projektovani layoutu podle principu §tihlé vyroby
e Tok jednoho kusu

Nasledné jsou popsany pouze metody a ndstroje pouzité pii feSeni problematiky této prace.
[11],[12]

1.2 Stihla vyroba

Koncem 80. let v USA probéehly vyzkumy, které se zamétovaly na vysvétleni, pro¢ je japonsky
primysl stale vice konkurenceschopnéj$i oproti americkym a evropskym vyrobcim
automobilti. Pfedmétem vyzkumu byla vyroba a marketing japonskych automobilovych firem
umistujici se té doby na prvnich ptickach, a porovnani s vyrobou spolec¢nosti v USA a
v zapadni Evropé. Pfevaha japonského piistupu z hlediska fizeni vyroby byla plné potvrzena.
Japonské spolecnosti totiz dokdzaly vyrabét s polovicnim mnozZstvi zaméstnanci v montdzi i
s kapacity ve vyvoji, pracovat s desetinou az tfetinou zasob, investovat pouze polovinu do
strojniho vybaveni a vyrobnich prostor, a pfitom vyrabét az s tiikrat vyssi produktivitou pii
¢tytikrat kratsich dodacich lhitach.

Hromadna vyroba, ktera spocivala v dominantné centralizovaném fizenim s zacilenim na co
nejnizsi naklady s vysokou produktivitou, a kde zakaznik nepattil mezi nejvyssi prioritu, byla
opakem konceptu §tihlé vyroby vytvofené pravé v Japonsku. Ta, jak uz dany opak napovida,
spociva v pruzné reagujici vyrob¢ na poptavku a pozadavky zakaznika. Je decentralizované
fizena flexibilnimi pracovnimi tymy pii nizkém objemu na sebe navazujicich vyrobnich stupii
(nizkd hloubka vyroby). Kazdy zaméstnanec je dilezitym ¢lankem, nebot odpovida svou
¢innosti za kvalitu a pribéh vyroby, kdy pfi vyskytu chyby ma pravo vyrobu pferusit. Orientace
na uspokojeni potieb zakaznika je ¢islem jedna v fizeni Stihlosti. [5]

1.2.1 Pavod

Henry Ford, prikopnik automobilového primyslu a masové produkce, a jeho charakteristické
znaky odkazuji k The River Rounge zavodu, kde nainstaloval nepfetrzitou pohyblivou
montazni linku pro vyrobu automobilu model T. Pravé Ford je mnohymi povazovan za prvniho
prukopnika metody just-in-time a §tihlého mysleni. Po valce japonské primyslové podniky
studovaly mnoho americkych vyrobnich metod, ptedev§im Fordiv masovy vyrobni systém a
dalsi metody prikopniki jako jsou Walter Andrew Shewhart,William Edwards Deming, Joseph
Moses Juran a dalsi. Ve spolecnosti Toyota Motor Company, Taichi Ohno a Shigeo Shingo
zavedli mnoho z téchto pristupti véetné riznorodych prvki Fordova vyrobniho systému. Béhem
cesty do Spojenych statli, byl Ohno inspirovan Indy 500 zdvodni drahou (500 mil Indianapolis
- zavod serialu IndyCar americkych formuli), kde zdvodni auta byla servisovana, dotankovana
a pneumatiky vyménény v misté pod hledistém b&hem prekvapive kratkého casu. Dalsi
pozorovani, které provedl, bylo v tamnim obchod¢ potravin. V moment¢, kdy byl stav zbozi na
polici nizky, vyvolala tato skute¢nost signal k doplnéni smérem k dodavatelim, proto byl
material doplnén tahem od zékazniku.

Prava podstata a praxe Stihlého mysleni je soucasti inspirace z Fordova River Rounge zavodu,
Indy 500 a amerického obchodu s potravinami. Taichi Ohno je povazovan za zakladatele
Toyota vyrobniho systému, a zasad které jsou v pozdé&jSich letech znamé jako prave jako Stihla
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vyroba. [6]

1.2.2 Zasady stihlé vyroby

Pét zakladnich zésad $tihlé vyroby, jak je vylozil James Womack a Daniel Jones v knize ,,.Lean
Thinking™ (2003)

1. Hodnota — Stanovit hodnotu v o¢ich zakaznika.

2. Tok hodnot — Rozklicovat v§echny kroky v hodnotovém toku a eliminovat ztraty.
3. Proud — Umoznit hodnotam proudit bez pferuseni.

4. Tah — Nechat zakaznika tahat si hodnoty z procesu.

5. Neustale zlepSovat ve snaze o dokonalost. [6]

1.2.3 Principy fizeni stihlé vyroby
Dle Ketkovského a Valsy jsou dalsimi dilezitymi principy:

»Planovaci princip pull,

princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce,
princip nepfetrzitosti a

princip zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti.* [5]

Planovaci princip pull

Pull = tahat je opa¢nym vyrobnim systémem push = protlacit. Jak z téchto oznaceni vypovida,
vyrobni zakazky nejsou tlaceny vyrobou tradi¢nim stylem, ale jsou vyrabény pouze dle
pozadavk zdkaznika. Zdkaznikem v tomto ptipad€ miiZze byt jednak hlavni koncovy zdkaznik
odebirajici finalni vyrobek, ale také kazdy pracovnik (i interni zakaznik) na ur¢itém vyrobnim
stupni. Pfedchozi vyrobni stupeii je naopak zodpovédny za splnéni pozadavku interniho
zékaznika neboli pracovisté v nasledujicim vyrobnim stupni. Velkym plusem pull systému je
snizeni vyrobnich nakladi kvili ponizeni meziopera¢nich zésob a dob vyroby. [5]

]
"formacn; tok

-
= mm N

=
s (J DDDDD

Obrazek 1-1-1 Push princip Fizeni vyroby [vlastni zpracovani]



Zapadoceskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad. rok 2017/18

Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Bec. Petra Klementova

s otroh
\nfofmacmw

./
n_/

Obrazek 1-2 Pull princip Fizeni vyroby [vlastni zpracovani]

]

i tok
Mate"‘h\oﬂ

Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného retézce

V prvni fadé€ je klicovou Cinnosti §tihlé vyroby zabrdnéni ¢i alespoii sniZeni plytvani, a to
kontrolou spotieby vyrobnich faktortt v hodnototvorném fetézci, spravnym planovanim a
optimalizaci procest. V fizeni §tihlé vyroby se hodnoti ¢innosti vstupujici do vyroby podle
schopnosti vytvofit hodnotu pro zékaznika, kterou je nasledné ochotny zaplatit. A prave
¢innosti, které nemaji tu vlastnost tvofit pridanou hodnotu pro zadkaznika, tim padem nejsou
zaplaceny, tvofi (velmi Casto skryté) plytvani. Naptiklad neuzitecné vykazy, dublovana
evidence dat, nadmérnd interni logistika, nadvyroba apod. [5]

Stihla vyroba je tak pod neustalym tlakem v koncentraci na osm hlavnich druhi plytvani
(japonsky vyraz MUDA):

,Cekan,

Nadvyroba,

ptfepracovani,

pohyb,

Zpracovani,

Zéasoby,

intelekt s

ptfeprava.© [6]

Princip nepretrzitosti

Obrazné¢ feCeno by se dalo fici, Ze lean management pod svymi kiidly nese neptetrzity proces
zlepSovani. Jak z nazvu principu vypovida, nejedna se o jednorazovou ¢innost, ani o urcité
ukoncené etapy, nybrz o kontinudlni vylepSovani. A co je hlavni zminit, nekonéici v bodé&, kdy
je dosazena turoven uspokojena. Pro zvySeni konkurenceschopnosti je nezbytné neustale
rozpoznavat zakaznikova pfani a plnit je s predstihem pomoci kreativnich a tviir¢ich fesenich.
Je obecné znamo, Ze jak firmy v CR tak i mnohé zapadni spoleénosti maji sklon se spokojovat
s vysledky v obdobi objemnych zakéazek. Intenzita projekt a programil na sniZovani nakladi,
spokojenosti zdkaznika a zvySovani efektivity polevuje, ¢imz dochéazi k tvorbé zarodku
potencialnich nesnazi v horsich ¢asech. [5]
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Princip zaméreni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti

Vyhodnoceni vSech aktivit v ramci hodnototvorného fetézce je ¢innosti tohoto principu.
Vystupem je analyza a roztfidéni si prave téchto aktivit. Tém, které jsou pro podnik klicové, to
znamena, ze podnik je schopen je ovladat 1épe oproti konkurenci a externim partneriim, je tteba
vymezit vSechny interni kapacity a zdroje. Dil¢i vykony, které naopak nespadaji pod klicové
schopnosti, je zddouci zajistit pomoci outsourcingu. Jedna se tak o jedno z nejdilezitéjSich
strategickych rozhodnuti, které ale musi zohlediiovat urcitd kritéria, a to: [5]

e . Vyroba a sluzby pfedavané partneriim nesmi patfit mezi ¢innosti, jez tvoii podstatu
konkurencnich prednosti firmy v hospodaiské soutézi.

e Externi partnefi musi byt schopni vyrobek ¢i sluzbu zvladnout ve stejné nebo lepsi
kvalité, se stejnymi nebo mensimi ndklady a za stejnou nebo krat$i dobu; musi byt
dlouhodob¢ schopni dodavat v potfebné kvalit¢, mnozstvi, Case a S pfijatelnymi
naklady.

e Podnik se nesmi dostat do nebezpeci ptilisné zavislosti na svych dodavatelich.” [5]

1.3 Just-in-time (JIT)

Japonsky koncept fizeni vyroby just-in-time, vytvoieny v 70. letech a uplatinovan také v USA
a Vv zapadni Evropé, je zalozen na mysSlence nezbytnosti. Vyroba jen v nezbytné kvantité
nezbytnych polozek a v pozadované kvalité, a v co nejpozdé€ji moznych Casech. Koncept je
soustfedén na sniZeni, nejlépe naprosté eliminaci, ztrat, o kterych bylo napsano vyse, a to
napiiklad doprava, udrzovani zasob, nadprodukce, ¢ekani, vyroba zmetkd.

Existuji riizna pojeti, dle kterych JIT aplikovat jako:

e Filozofii — JIT je aplikovana napfi¢ ¢innostmi celého podniku se zapojenim vsech
pracovniki, kdy pozadovanych vysledkem je neustalé zlepSovani a eliminace ztrat.

e Soubor technik — Aplikace JIT v oblasti fizeni vyroby charakteristicka typickymi prvky,
jako je technologi¢nost konstrukce, totalni fizeni udrzby, JIT dodavky, autonomie,
kreativita, apod.

e Metodu planovani a fizeni vyroby — Do vyroby jsou zavedeny jednotlivé metody
konceptu JIT, a to pull planovani, Kanban fizeni, synchronizace vyroby, apod.[5]

Zaroven je mozné tyto tfi pohledy pojmout jako hierarchii s na sebe navazujicimi oblastmi.

JIT jako filozofie

JIT jako soubor
technik pro
fizeni vyroby

JIT jako metoda
planovani a
fizeni vyroby

Obrazek 1-3 Hierarchie konceptu JIT [5]
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JIT je tieba vnimat jako strategii vychazejici z celkové vize firmy a zarovenn sni byt v
plném souladu. Mezi hlavni charakteristické rysy tohoto konceptu fizeni patfi:

e Minimalizace meziopera¢nich zasob a ¢innosti.

e Zkracovani dob vyroby, setfizovacich ¢ast a ¢asti na vyménu.

e Systém planovani pull.

e Optimalizace vyrobnich davek na minimum.

e (o nejkratsi a nejrychlejsi tok materilu.

e Outsourcing pro sluzby i zasoby, kdy zakoupeni je levnéjsi nez vlastni produkci.
e Vizualnost a jednoduchost systému.

Zvysovani kvality.

Udrzba provadéna operétory.

Zameétenost se na uzka mista (kritickd) mista ve vyrobnim procesu.
Tymova prace.

Predmétné uspotadani vyroby.

Zavedené standardizace. [5]

Lze najit velmi zasadni rozdily v porovnéni s tradicnim piistupem vyrobnich systémii a s JIT
systémem. Jednoduse feceno, tradicni systémy jsou v podstaté opakem systému JIT skrze celou
charakteristiku fizeni vyroby.

Je nutné, aby systém JIT byl aplikovan a realizovan postupné, v del§im ¢asovém horizontu a
pfedev§im po vyhodnoceni souboru ptedpokladii a podminek. Ty mohou piedstavovat
napiiklad velkoobjemovou automatizovanou vyrobu, komunikaci na vysoké trovni napiic¢
internim a externim podnikem, aktivni podileni pracovniki na zavedeni a dodrzovani JIT,
stabilni poptavku, spolehlivé dodavatelé apod.

1.3.1 Prinosy JIT

SniZeni rozpracovanych zasob ve vyrobé a celkové ponizeni stavu zasob.
Optimalizace skladovych a vyrobnich prostor.

Zvyseni produktivity a efektivnéjsi hospodafeni s vyrobnimi zdroji.
Zvyseni kvality.

Niz8i vyrobni a rezijni néklady.

oM

Snadné;jsi fizeni. [5]
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2 Logistika

Na uvod a pro pochopeni plného vyznamu slova logistika je na misté si ho nejprve rozebrat a
odkryt jeho pivod. Samotné slovo ma kofeny v fecting, kde slovo ,,1000s* znamena slovo, fe¢
a pocitani. V 15-16. stoleti se od pojmu pocitani odvodil pojem logistika pro praktické pocitani
s Cisly. Daleko vétsi pochopeni slova logistika vSak piinesla oblast vojenstvi v 9. stoleti, kde
pfedmétem logistiky bylo zajistit muzstvo vcas, V pozadovaném poctu a s vhodnou vybavou.
Zajistit jeho potieby, odhadnout a propocitat ¢as a prostor, a byt pfipraven k pohotové reakci
pii pohybu vojsk. [2]

Pti pohledu na dnes$ni chapani logistiky se jednd o pomérné totozné ukoly. Cilem je zajistit
materidlové, informacni, energetické toky vcas, v pozadovaném mnozstvi a na spravné misto
za nutnosti pfekonavani jakékoli vzdalenosti.

Dle Sixty a Macata je sepsana nasledujici definice logistiky, ktera pln¢ vystihuje predmét
logistiky v hospodaiské praxi.

,Logistika je fizeni materidlového, informacniho i finan¢niho toku s ohledem na v€asné splnéni
pozadavku finalniho zakaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku materialu. Pii
plnéni potieb findlniho zadkaznika napomdha jiz pifi vyvoji vyrobku, vybéru vhodného
dodavatele, odpovidajicim zplsobem fizeni vlastni realizace potieby zakaznika (pfi vyrobé
vyrobku), vhodnym pfemisténim pozadovaného vyrobku k zdkaznikovi a v neposledni fad¢ 1
zajisténim likvidace moralné i fyzicky zastaralého vyrobku.* [2]

Vzhledem k tomu, ze logistiku je mozno rozdélit podle jednotlivych odvétvi (vojenstvi,
doprava, logistika sluzeb, apod.), s ohledem na téma prace se v nasledujicim textu bude dale
hovofit pouze o logistice podnikové neboli primyslové.

2.1 Cile logistiky

V prvni fadé je tieba si definovat, co je cilem podnikové logistiky. Jednak je tfeba, aby veskeré
cile logistiky vychazely z globalni strategie podniku a tim vedly ke splnéni celopodnikového
cile. A aby soucasné zabezpecily zakaznikovo pfani na zbozi a sluzby v pozadované kvalité pti
minimalizaci celkovych nakladi.

Na obréazku nize je vidét velmi jednoduchy rozdéleni cilti podnikové logistiky

CiLE PODNIKOVE LOGISTIKY

prioritni sekundarni
VNEISI CILE WNITENI CiLE

SLOZKA SLOZKA
VYKONOWVA EKONOMICKA

Obriazek 2-1 Rozdéleni cilit podnikové logistiky [2]
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Vnéjsi cile — uspokojovani ptani zakaznikt

ZvySovani objemu prodeje.

Zkracovani dodacich 1htt.

ZlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek.
ZlepSovani pruznosti logistickych sluzeb.

Vnitini cile — pfi soucasném zabezpeceni vnéjSich cila snizovani nakladi na:

e zasoby,

e dopravu,

e manipulaci a skladovani,
e vyrobu,

e fizeni, apod.

Vykonové cile — zabezpeceni pozadované kvality sluzeb, mnozstvi, druhu a jakosti materialu
a zbozi ve spravnou dobu a na spravné mist¢

Ekonomické cile — zabezpeCeni vykonovych cilii s optimalnimi naklady, které jsou pfi
odpovidajici urovni sluzeb minimalni. [2]

2.2 Clenéni logistiky

Z obrazku je patrné, ze logistiku mtizeme ¢lenit dle Sife materidlovych tokl na:

e makrologistiku a
e mikrologistiku.

Makrologistika saha pies hranice jednotlivych podnikid az za hranice statd. Obsahuje takové
logistické fetézce, které pocinaji od samotné tézby surovin az po findlni dodani k zakaznikovi.

Mikrologistika se naopak vénuje logistice pouze v konkrétnim podniku nebo dokonce pouze
jeho ¢asti (sklad, zavod, apod.). Je zarovei logistikou mezi zavody jedné organizace ¢i podniku.

Logisticky podnik pfedstavuje takovou ¢ast logistického fetézce vné daného podniku, ktera
zajiStuje spojeni mezi dodavatelem a zdkaznikem. [3]

Hospodatsko-organizacni mista uplatnéni na:

e logistiku vyrobni (primyslovou ¢i podnikovou),
e logistiku obchodni a
e logistiku dopravni.

Podnikova logistika zahrnuje takove logistické procesy, které funguji v zajmu vyrobniho
podniku. Jejimi ¢innostmi jsou piedevsim:

e _Nakup zékladniho 1 pomocného materidlu, polotovari a dil¢ich vyrobki od
subdodavateli (logistika zasobovani).

e Rizeni toku materidlu podnikem (vlastni vyrobni logistika v uzsim slova smyslu —
vnitro-podnikova logistika).

e Dodavky vyrobktl zakazniklim (logistika distribuce).* [3]
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2.3 Logistické technologie

cvwr

pii stanovené vysi byla dosaZzena maximalni aroven poskytovanych sluzeb, vyuzivame fidicich
procedur a metod, diky nimz jsou operace v uvedeny do funk¢nosti za optimalniho stavu.
Systémovy sled operaci, tikonil a procest je nazyvan logistické technologie.

vvvvvv

,, Kanban

Just-in-Time,

Quick Response,

Efficient Consumer Response,
Hub and Spoke,
Cross-Docking,

Koncentrace skladové sité,
Kombinovana doprava,
Automaticka identifikace,
Pocitacové integrované technologie ptipravy a fizeni vyroby i obé¢hu a
Komunikaéni technologie.* [3]

2.4 Aktivni a pasivni logistické prvky

Z hlediska logistickych systémil rozliSujeme aktivni a pasivni prvky. Pasivni prvky je mozno
skladovat, piepravovat a lze S nimi manipulovat. Jedna se zejména o prepravnich prostiedky,
obaly, materidl, ale také informace. Aktivni prvky naopak zajist'uji netechnologické (mnozstvi
a charakter se neméni) Cinnosti s pasivnimi prvky, napf. baleni, uskladnovani, kontrola,
identifikace. [8]

2.4.1 Identifikace pasivnich prvku v logistice

vvvvvv

pasivnich prvkid. Ty musi byt mozné jasn¢ a piesné¢ identifikovat dle mista a ¢asu. Nejedna se
pouze o sledovani pohybu u vyrobki, ale také o sledovani dili zabalenych ve spotiebitelskych
obalech, manipula¢nich a pfepravnich jednotkach.

Pro identifikaci miZe byt nosi¢em oznaceni pfimo surovina, vyrobek ¢i polotovar. V piipadé,
Ze nosi¢ neni totozny s pasivnim prvkem, je tieba, aby k nému byl fyzicky vazan - obal, visacka,
magnetickd paska, etiketa, apod. Oznaceni v tomto piipadé piedstavuje jakykoli zaznam v kodu
(napft. carovy kod), grafickd znacka nebo napis.

Identifikace pasivnich prvkl v logistice znamena identifikace totoznosti dle fyzickych znaka
(napt. tvar, barva) a dle kddu (napft. laserovy snimac carového kodu). [2]

2.4.2 Carové kody

Jedna se o jeden z nejlevnéjSich, ale 1 pfesto jeden z nejucelnéjSich zplsobli pro oznaceni
pasivnich logistickych prvki a jejich automatickou identifikaci zalozené na identifikaci optické.
Carové kody se skladaji z tmavych a svétlych ploch obsahujici rozdilné vlastnosti, které jsou
pro ,,pieéteni* ozafeny optickym nebo laserovym paprskem. Carovy kéd predstavuje sekvenci
¢ar a mezer. Pro jejich analyzu a nasledné€ vytvoieni kédu srozumitelnému pocitaci se vyuzivaji
optoelektricka zatizeni. [2]

Nejznaméjsimi ¢arovymi kody na celosvétové Grovni jSou:
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e (Ciselné napt EAN, UPC,
e (iselné se zvlastnimi znaky CODABAR a
e alfanumerické napt TEPENE 93.“ [2]

Systém EAN

Standardizovany systém pro identifikaci je platny celosvétové. EAN (European Article
Numbering) je spolu s UPC (Universal Product Code), analogickym koédem pro EAN,
pouzivanym v Kanadé a USA, a zaroven nejrozsifenéjsim. Oba jsou vzajemné kompatibilni.

8 "594404"007106
Obrazek 2-2 EAN ¢arovy kod [9]

2.4.3 QR kody

QR (Quick response) kod predstavuje maticovou symboliku kodu. Je sloZzena z ¢tvercovych
bunék a vyuziva se k naéteni velkému objemu dat. Sklada se ze symboli pro detekci pozice,
datové oblasti a buiiky. Symboly pro detekci pozice jsou tfi a dle nich se Cteci zatizeni dokaze
orientovat, a tim tak rychle nacist potfebna data. V datové oblasti jsou zakédovany numerické
a alfanumerické znaky a binarni (8-bit) data.

Symbol pro detekei pozice

Datova ohlast

Bunka

Obrazek 2-3 QR kod [9]

QR kod v poslednich letech nabyva na popularité a navySuje se jeho vyuZzivani predevsim kvili
prevladajicim vyhodam oproti EAN. QR kod je pravé diky symboliim pro detekci pozice Citelny
1 pfi otoceni o 180 stupiili. Ani inverze barev a niz$i kontrast neni problémem pfi jeho Cteni.
Diky modulu korekce chyb je mozné s nim operovat i v piipadé jeho ¢asteéného poSkozeni,
znecisténi nebo odtrzeni. Velkou vyhodou je jeho kapacita, protoze je mozné v jednom symbolu
zakodovat az 7 3600 znakid. QR kody je dnes mozné si 1 vlastnoru¢né vytvaret diky dostupnym
QR generatorim. JelikoZ i pro jeho nacteni neni tfeba specialnich a drahych zatfizeni, nybrz
napiiklad jen mobilni telefon s fotoaparatem, je jeho dneSni vyuZiti napti¢ nejriznéjSimi
odvétvimi, napf. platebni transakce, WIFI pfipojeni, sloZeni potravin, GPS soufadnic apod. Ale
pfedevsim, l1ze jej vyuzit jako identifikaci logistického pasivniho prvku nosici veskeré potiebné
informace. [10]
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3 Kanban

Kanban pfedstavuje japonsky termin znamenajici ,,signdl“. Je pouzivan v celosvétovém
rozhrani k oznaceni doplnovaciho signalu a k pfenosu informaci, co se tyce pohybu nebo
vyroby produktii. V obecném kontextu se jedna o signal vzdy urcitého druhu. Kanban tedy
slouzi k doplnéni zasob pouzitych polozek opakovaného vyuzivani. Systém je zaloZen na
zakaznikovo tazenim od dodavatele. Zakaznik v tomto systému miize piedstavovat skute¢ného
spotebitele kone¢ného produktu nebo pracovniky ve vyrobé (Ci pracovisté) na nasledujici
stanici ve vyrobnim procesu. Stejné tak dodavatelem muze byt ptedchozi stanice ve vyrobnim
procesul.

Hlavnim pfedpokladem systému Kanban je skutecnost, Ze materidl nebude vyrabén nebo
ptesouvan dokud zakaznik nevysle signal s pozadavkem (poptavkou). Kanban tedy muze
predstavovat jak opravnéni k pfesunu materialu nebo produktu od mista dodani do mista
spotieby, tak i pokyn ke spusténi vyroby.

Smysl celého Kanbanu je primarné v neplanovani vyroby, kdy produkce je spusténa poptavkou.
A to bud’ po spotfebovani takového mnozstvi materidlu, které vysSle pozadavek na jeho
doplnéni, anebo je z dané¢ho ¢lanku vyrobniho procesu vyslan signdl na ptredchozi pracovisté
k vyrob&. Kazdé pracovisté tedy opakuje proces:

e Vyslani signalu (kanbanova karta) k vyrobé na piedchozi pracovisté a
e Vyslani signalu k doplnéni spotfebovaného materialu

Jednou z vyhod Kanban systému je pfedev§im omezovani tvorby zasob, protoze systém plisobi
jako limit. Jakmile je Kanban plny, Zadny dal$i material nebo produkt nemtize byt doplnén nebo
vyroben. Tim padem se sniZzuje manipulace, ale i nadbyte¢né¢ ndklady spojené rovnéz
S potencialnim poSkozenim zasob. Snizuje se rozpracovani vyroba a vézanost financnich
prostiedki v zasobach. SniZzenim rozpracované vyroby také dochazi k nizsi pravdépodobnosti
vyroby zmetki, ¢imZz se zvySuje efektivita vyroby. Tento systém funguje taktéz jako
jednoduchy, avsak velmi U¢inny mechanismus pro odhaleni problémii ve vyrobé a nuti
pracovniky k jejich okamzZitému feSeni.

V souhrnu, opera¢nimi pravidly, které Kanban systém musi obsahovat, je:

e Nasledujici operace odebiraji pouze takové mnozstvi polozek, které je potieba od
operaci z opa¢ného sméru proudu. Mnozstvi je fizeno poctem karet.

e Kazda operace produkuje polozky v daném mnoZstvi a potadi karet.

e Karta musi byt vzdy spojena s bednou/krabici (& jakakoli jina nadoba/obal). Zadné
vyjmuti nebo vyroba neni dovolena bez kanbanové karty.

e Ve vyrobni procesu jsou piedavany pouze vyrobky bez vady. S vadou (zmetky) jsou
okamzité vyfazeny z vyroby a proces je zastaven, dokud neni zdroj zadvady uveden do
potadku.

e Vyrobni proces je rozprostien tak, aby se dosahlo pozadované tirovné vyroby, a dochéazi
k ptizptisobovani odchylek v poctu karet.

e Pocet karet se postupné redukuje za icelem co nejnizsi rozpracované vyroby a k odkryti
oblasti ztrat.

Typickym kanbanovym signalem je prazdny zasobnik pfizpisobeny tak, aby udrZoval
standardni mnozstvi materialu nebo jeho ¢asti. Jakmile je zasobnik prazdny, zakaznik jej posle
nazpét dodavateli s pfipojenymi instrukcemi K doplnéni. Instrukcemi v tomto piipadé mohou
byt oznaceni konkrétniho materialu, popis, mnozstvi, zdkaznik, dodavatel a ndkupni nebo
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ptikazové Cislo.

Kanban systém je predstavitelem pull systému (tazného systému). Push systém (tlaény systém)
byl a stale je tradi¢n€ vyuzivan. Je také znamy jako MRP (Material requirements planning)
systém, kdy planovani materialu vyuziva dlouhodobé&jsi vyrobni plan, ktery je dale rozfezany
do detailngjsich planti pro vyrobu nebo pro nakup materialu. Tyto konkrétné;si plany pak ,,tlaci*
vyrobu stanici po stanici od po¢atku vyroby smérem K zakaznikovi. Hlavni slabinou push
systému je spoléhani ¢i odhadovani zdkaznikovo budoucich pozadavka k vytvafeni planu, na
kterém spociva celd vyroba a odhadovani ¢asu k vyrobé jednotlivych casti. Nadhodnoceni a

podhodnoceni miize vést k nadbytku stavu zasob, ale v opacném piipadé pochopitelné i k jeho
nedostatku. [4]

3.1 Pro¢ pouzivat Kanban
Kanban pro podnik zajist'uje dveé hlavni funkce:

e Pomaha Fidit vyrobu. Véaze rozdilné vyrobni procesy k sob¢, zajistuje dodani
nezbytného mnozstvi materialu a ¢asti v prislusné dob¢€ a misté. To poskytuje zaruku
spotfebovavani pouze pozadovanych Casti pro vyrobu a nevytvaieni nadbytecnych
Zasob v procesu.

e Pomaha v procesech. Vylepsuje operace probihajici ve vyrobég, které jsou vyzdvihnuty
a zdliraznény snizenim stavu zasob.

Spolecnost je schopna tézit z vyuziti Kanbanu v mnoha zpiisobech. Snizeni tirovné stavu zasob
pouze na objem, ktery je v jednotlivych procesech zapotiebi a zaroven pomahé vyznamné snizit
naklady na rozpracovanou vyrobu a udrZzovani zasob. Kanbanové karty ke vSemu vytvareni
vizualni pohled na vyrobni planovani. Uvadeéji, jaké mnozZstvi ¢asti by mélo byt vyrobeno a
kym. To umoziuje spole¢nosti se soustiedit na zakazky v blizké budoucnosti, jako je nékolik
dni oproti zakdzkam s lhtitou nékolik tydnt.

I produktivita spole¢nosti mize byt zvySena po zavedeni Kanban systému, kdy jsou lidé
uvolnéni od prehlceni prace. JelikoZ operator nemize zacit vyrabét dany dil, dokud neobdrzi
kartu, je tim pddem disponibilni k praci na jiném ukolu nebo ve vykonu povinnosti, které jsou
Vv konkrétni chvili zapotiebi. To v§e az do chvile, dokud neobdrzi kartu k pokynu s vyrobou.
Pokud operatoii dé€laji vice nez je pouze vyroba pozadovanych dild, navySuje se tak uroven
produktivity v podniku. Samoziejmé, pokud se produktivita zvysi, ptirozené se snizuje dodaci
lhuita, ktera napomaha podniku vytvaret lepsi vztahy se zakazniky.

Jak je vidét, Kanban slouzi vicetielné. Jako komunikaéni zafizeni mezi mistem spotieby a
piedchozi operaci, jako vizualni komunika¢ni nastroj, jako pozadavek k nakupu a k vyrob¢, ale
1 jako eliminace nadbyte¢nych administrativnich praci. A kromé toho, Kanban zvySuje
zodpovédnost operatorii a umoznuje aktivni reakci na vadach kvality. [4]

3.2 Jak pracovat s Kanbanem

Karta je nejvice rozsifeny zplisob piepravy informaci v Kanban systému. Nicméné existuji 1
jiné signaly a informacéni kandly, které mohou byt pouZity. Napiiklad radiofrekvencni
identifika¢ni Stitky (RFID), namalované nebo jakkoli vyznacené oblasti na podlahové plose,
c¢arové kody, barevné kodovani nebo specializované zasobniky. V podstaté, kreativité ve
vybéru informacniho pfenosu se meze nekladou. Jedinym pozadavkem je jasny, viditelny signal
oznacujici specifickou akci.

Kanban systém obecné zahrnuje dva typy karet. Pfepravni poZadavek Kk vybéru a k pohybu
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zasobniku materialu, a jako vyrobni poZadavek k vyrobé. Pouzivanim karet tak dochazi
k pokyniim na piepravu a vyrobu beden materialu v podniku. Proces se pravidelné opakuje
v zavislosti na délce procesu. Z pravidla jsou pouzivané oba typy karet, ale neni vyjimkou
spole¢nost, ktera si implementuje pouze jednokartovy Kanban systém. Piiklad, jak Kanban
pracuje, je vysvétleno v nasledujicich krocich:

1. Vng&jsi poptavka si vezme bednu s dily.

2. Pracovnik na pracovisti 2 na niz§im proudu vyroby (pracovisté s vyrobnim procesem
blize k finadlnimu zakaznikovi) potiebuje bednu s dily.

Vezme piepravni Kanban z bedny, ktera byla pravé vyprazdnéna.

Nalezne pInou bednu s potifebnymi dily ve stavu zasob nebo v rozpracované vyrobg¢.
Umisti pfepravni Kanban do plné bedny a odstrani vyrobni Kanban z plné bedny.
Umisti vyrobni Kanban do schranky na pracovisti 1 (pracovisté s vyrobnim procesem
dale od finalniho zakaznika).

Poté vezme plnou bednu dilt s jejim pfepravnim Kanbanem zpét na pracovisté 2.

8. Kruh procesu se takto opakuje znovu a znovu. [4]

©o ok w

~

3.3 Kanban pravidla

Existuji ruzné piistupy, variace a odchylky v tvorbé zasad pro pouZivani systému Kanban.
Nicméné jsou pravidla, ktera je tieba nésledovat, aby byl plné¢ vyuzit jeho potencial. Sest
zékladnich pravidel zni:

Pravidlo 1: Procesy na niz§im proudu vyroby odebiraji polozky z procesti na vys$im proudu
vyroby.

Pravidlo 2: Vyssi proud vyroby vyrabi pouze to, co bylo odebrano.

Pravidlo 3: Pouze 100% bezzavadné vyrobky jsou posilany do dalSich proces.
Pravidlo 4: Hladina vyroby musi byt pevné stanovena

Pravidlo 5: Dily jsou vzdy doprovazeny kanbanovou kartou.

Pravidlo 6: Mnozstvi v Kanbanu je snizovano postupné v prub&hem casu.

Ackoli jsou vSechna vySe zminéna pravidla kriticka pro pouzivani Kanban systému, pravidlo
Vytvafi pravé tak moc pozadovany hladky tok vyroby. Odebirani jednoho vyrobku v podstaté
,taha*“ druhy vyrobek napii¢ vyrobou. Existuji body, které musi byt nasledovany pro
dodrZzovani tohoto pravidla. Zaprvé, nic by nemélo byt pfepravovano bez piitomnosti
kanbanového oznaceni. Déle by mél operdtor odebirat pouze takové mnozstvi, které¢ je na
kanbanovém poZadavku a nakonec, dily musi vzdy nasledovat pfedem danou cestou.

Pravidlo 2 je velice klicové, nebot’ zajist'uje, Ze je vyrabéno pouze takové mnozstvi daného
dilu, jaké je na kanbanové karte. Pokud operator bude vyrabét s predstihem, vytvoii zalohu pro
dalsi pracovisté. Pravé tento moment zptisobuje zuZeni vyroby a slabinu napti¢ celou vyrobou.

Pravidlo 3 zajistuje, ze kvalita je pfitomna ve vSech aspektech dilu. Operator se musi ujistit,
ze vyrabi vyrobky se 100% nezavadnosti. V ptipadé vady nebo jakéhokoli nedostatku by mél
operator vyrobu ¢i praci na stroji zastavit a opravit pfi¢inu problému. Operator by se nikdy
nemél pokouset upravovat ¢i opravit vyrobek vlastnoru¢né nebo pokracovat ve vyrob¢. Timto
se predchazi situaci, kdy nésledujici pracovisté by muselo opravovat tento defekt, nebo by se
v kone¢ném piipad€ vyprodukoval findlni zmetek.

Pravidlo 4 se vztahuje k rovnhomérné hladin¢€ produkce. Eliminace vrcholovych a spodnich
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bodu napti¢ vyrobou zajisti, Ze denni vyroba pob¢zi hladce a zarovei je mozné se mnohem lépe
prizpusobovat fluktuacim v pozadavcich od zédkaznika.

Pravidlo 5 slouzi jako vizualni fizeni tohoto vyrobniho systému. Identifikacni stitky (karty)
davaji operatorovi informaci, jaké mnozstvi vyrobku je zapotiebi vyrobit a co s nim délat po
jeho dokonceni. Bez téchto oznaceni by v systému nebyla zadna organizace.

Pravidlo 6 sniZzuje mnozstvi v Kanbanu. I piesto, Ze snizovani zavedeného mnozstvi mize znit
jako $patna myslenka, ve skute¢nosti ani zdaleka neni. JestliZe totiz mnozstvi v Kanbanu klesne,
mnoho problému a skute¢nosti se stane viditelnymi. Tento zpisob je excelentni nastroj pro
nalezeni cesty k optimalni vyrobni hlading. [4]

3.4 Kroky pro zavedeni Kanbanu

Prvnim krokem pro implementaci Kanbanu je zformovani tymu. Jde o nezbytnost, protoze
zavadéni kanbanového systému nemtuze byt provadéno v tichosti jednim clovékem. Pt
nejmensim by mél tym zahrnovat vyrobni management, logisticky management, manipulanty
logistiky, skladniky a vyrobni operatory. Jakmile je tym sestaven, je tieba, aby byl jmenovan
vedouct, ktery bude tym koordinovat a vést.

Prvnim tkolem tymu je vytvoreni akéniho planu, ktery bude obsahovat ¢asovy plan, rozpocet
a seznam podporujicich zaméstnanc, kteti budou mit roli vné tymu. Je tfeba mit na paméti, ze
tym vyzaduje plnou podporu od managementu pocinaje od vrcholu skrze vSechny trovné
organizacni struktury smérem dola.

Déle je na fad¢ sbér a analyza dat, ktera obsahuje mnozstvi vyrabénych dild, ¢asy na vyménu,
prostoje a uroven zmetkd. K ujiSténi se, ze data jsou piesna a pravdiva je tfeba si vyhradit
dostatek ¢asu, protoze zde plati pravidlo, Ze spravna vstupni data vedou k dobrym vysledkiim
a Spatnd vstupni data vedou ke Spatnym vysledkiim. Po sbéru dat je zapotiebi zkontrolovat
jejich stalost, ucelenost, ptesnost a realnost.

Po datové analyze je mozné ziskané informace pouzit k navrhu mnozstvi v Kanbanu.
V zakladu to znamena provést kalkulaci mnoZstvi kontejneri/prepravek, které je zapotiebi mezi
kazdou stanici k tomu, aby byl zakaznik stale zasobeny. Toto mnozstvi v podstaté udava
maximalni mnoZstvi stavu zasob. Jakmile je kalkulace dokoncena, je tfeba vypocty
zkontrolovat s realitou a odpovédét si na otazky, jako ,,Davaji tato vypoctena mnozstvi smysl?*
a,, Zmeéni se nam stav zasob a o kolik?*.

Dal$im krokem je vytvoreni navrhu Kanbanu. To znamena vybér signalniho mechanismu,
zavedeni pravidel pro manipulaci a vytvoteni vizualniho manazerského planu pro Kanban. Tyto
tf1 kroky jsou obvykle ve vzajemné vazbé. Je dulezité mit stale na mysli, Ze Kanban systém ma
svlj zaklad ve vizualni signalizaci, a Ze hlavni myslenka spociva ve viditelné potiebé v doplnéni
kontejneru spolu s kanbanovymi karty. Karty jsou vyvésené na tabuli ¢i jiném vizudlnim
prostiedku, takze jakykoli prochéazejici mize jednoduse vidét, na Cem se prave pracuje a zdali
je vyroba ve zpozdéni nebo v predstihu s planem. Signalizujici systém musi spliiovat podminku
jednoznacnosti a jednoduchosti. Karty by nemély byt v nadbyte¢ném mnozstvi a signaly by
melo byt jednoduché fidit a rozpoznat.

Jesté pred zavedenim systému je neméné dulezité vénovat Cas zaSkoleni zaméstnanci Vv
otazkach pro¢ a jak pouzivat Kanban. Nejlep$im zplisobem, jak takovéto Skoleni provést je
V konferencnim stylu. Pokud zaméstnanci plné nepochopi jak Kanban pracuje nebo neptijmou
vlastni zménu v systému, uspéch bude obtizny. Nasledujici koncept mize byt uzitecny pro
Skoleni vSech zainteresovanych osob:
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I.  Zékladni prvky Kanbanu

Il.  Jak bude Kanban fungovat
a. Co je signalem
b. Jak se bude material pfesouvat
c. Souhrn pravidel

1. Jaké jsou planovana rozhodnuti a pravidla pro u¢inéni rozhodnuti
a. Pouziti ukdzek a ptikladt rozdilnych planovacich podminek k nauceni jak a

jaka rozhodnuti ucinit
IV.  Projednani, kdy povolat pomoc a co vyslovné délat kdyz se setkdme s Cervenym
signalem
V.  Provedeni zkousky na necisto

Poté co je Kanban spocitany, navrhnuty a zaméstnanci jsou proskoleni, je v§e témér pripravené
pro spusténi. Pfed rozbéhnutim je tieba se ujistit, Ze jsou kanbanové signaly kompletni, a
pravidla a vizualni fizeni vyvéSeno. [4]

3.5 Problémy

V nasledujicim textu jsou uvedeny ctyii typické problémové situace, které nastdvaji po
zavedeni Kanbanu, a kterych je tfeba si byt védomi pied zacatkem.
1. Vyrobni operatofi a pfimi nadiizeni nejsou ujisténi, ze Kanban systém jiz bézi.
2. Vyrobni operatofi nedodrzuji informacni signaly.
3. Nikdo nevi, co pravé probiha, protoze je v jedné chvili pouZzito ptili§ velké mnozZstvi
karet.
4. Vyrobni operatofi podvadéji se signaly.

Dle téchto Ctyt bodu je ziejmé, ze prvni véci, kterou je tfeba mit na paméti je jasné vymezit, od
jaké doby je Kanban systém spustény. To bud’ pomoci internich ob&znikti, vytvofeni oznameni
nebo osobnim pfeddnim informace kazdému operatorovi a pfimému nadfizenému. Dale je
velice dulezité Skoleni, kdy na konci je tfeba, aby vSechny otdzky ve skoleni byly zodpovézeny
a jako efektivni nastroj se povazuje i znovu pripomenuti a souhrn §koleni t€sné pied spusténim
Kanbanu.

Kanban je zasada §tihlé vyroby a prioritni téma celého Stihlého konceptu vyroby v neustalém

zlepSovani. To znamend, Zze po zavedeni Kanbanu je klicové kontrolovat Gspéch zmén a
neustale prizptisobovat mnozstvi v Kanbanu K co nejvice optimalnimu systému. [4]

3.6 Typy Kanbanu

Kanban je mozné ptizpusobit vyrob¢ hned z nékolika hledisek. Rozlisuje se jednak dle toho,
s kolika kartami se béhem vyroby manipuluje, i zdali se jednd o Kanban v Cist¢ internim
prostfedi nebo 1 mimo n¢;j.

3.6.1 Dvojkartovy

vvvvv

N 24

velkovyrobg.

V tomto typu systému ma kazdy dil svlij vlastni kontejner navrzeny tak, aby udrzoval pfesné
mnozstvi. Dve karty jsou pouzivany jako vyrobni Kanban, ktery zajistuje dodavky na vyrobni
pracovisté a jako prepravni Kanban, ktery obsluhuje zékaznické pracovisté. Kazdy kontejner
obiha od pracovisté dodavatele k zakaznickému pracovisti a poté zpét zatimco jeden Kanban je
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vyménén za dalsi. Zadny dil neni vyrabén, dokud k tomu vyrobni Kanban ned4 pokyn. Existuje
tedy pouze jeden pfepravni a jeden vyrobni Kanban pro kazdy kontejner udrzujici pozadované
mnozstvi. Ani ne méné, ani ne vice. [4]

3.6.2 Jednokartovy

V zasad¢, jednokartovy systém je zjednoduseny dvojkartovy systém s absenci vyrobniho
Kanbanu. Jedna se Cisté¢ o ptrepravni Kanban zasobujici jednotliva pracovisté pozadovanym
materialem.[4]

3.6.3 Interni

Interni kanbanovy okruh vytvaii vazbu mezi zdrojem materialu a mistem spotieby. Zdroj
materialu predstavuje jakysi ,,trh“, jehoz funkce je ve vytvaieni meziskladu mezi centralnim
skladem a vyrobni linkou. Kanbanova karta je v tomto pfipad¢ signdlem o doplnéni materialu
na misté spotieby.

Pfinosy interniho Kanbanu:
e Delegovani procesii planovani na operatory a tim uspoteni prace planovaci,
e SniZeni zasob,
e odhaleni skrytych nedostatkli v procesu — ptileZitost pro zlepSovani a

e eliminace nedostatku materialu na nasledujicim pracovisti. [1]

3.6.4 Externi

Externi kanbanova smy¢ka spoc¢iva v dodavani materialu z centralniho skladu do ,.,trhu* dle
externich kanbanovych karet. Ty slouZi jako signal, na zaklad€¢ néhoz dodavatel doruci pottebné
kusy do centralniho skladu. [1]

3.6.5 Elektronicky

Lze jej vyuzit v podnicich, kde existuje rozsifena funkénost podnikovych informacnich
systémi. Zavedenim je mozné zkratit dodaci terminy a zpfesnit Udaje nezbytné pro fizeni
materidlového toku. [1]

4 Milk Run

Z anglického ptekladu milk = mléko a run = bézet. V minulosti, ve staré Anglii, byl zaveden
pravidelny svoz Cerstvého mléka od jednotlivych sedlaku. Vzdy v konkrétni Cas ke statku
sedlaka pfijel mlékat, nalozil naptfiklad dvé plné nadoby s mlékem a zaroven dvé prazdné
nadoby vylozil a nechal je sedlakovi k dispozici pro doplnéni a pro dalsi svoz. Mnozstvi nadob,
které nalozil a vylozil, se sobé vzdy rovnaly. Grafickou ilustraci popisovaného systému lze
vidét na obrazku 4-1.

Diky tomuto systému s ¢asovym rozvrhem a s nastavenym mnoZstvim se netvofily nikde
nadbyte¢né zasoby plnych nadob mléka a s tim ruku v ruce, nedochazelo k hromadéni nadob
prazdnych. Princip systému Ize implementovat prave i do primyslové vyroby, kdy po spravném
nastaveni svozu vykazuje velmi hodnotné vyhody.

Miékat obstaravajici svoz nadob je v primyslové vyrobé logistik, ktery k obsluze pouziva
zpravidla tzv. vlacek, to znamena elektronicky vozik s tazny modulem za nimz jsou piipojené
obalové jednotky na podvozku.
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Obrazek 4-1 Priklad Milk Run systému[13]

Vyroba i dodavatel, na zdklad¢ spravné nastaveného informacniho systému, ma dokonaly
prehled o kvantité potfebného vyrobniho materidlu i o ptepravnich obalech. Doplnéni zasob je
tak naplanovéno s vysokou ptesnosti, az kdyz nastane fyzické potfeba. Nevznikaji tak naklady
pro vyrobce na skladovani dostateénych rezerv materidlu ani naklady z prostoju kvili absenci
materialu. Milk Run systém je velice Gizce spojeny s jiz vysvétlenym terminem Kanban.. [14]

4.1 Vyhody

Jednim z hlavnich pfinost Milk Run je vyssi vyuziti ndkladnich automobill a nésledné snizeni
nakladi na dopravu, coz vede i kekologické vyhodé. Diky niz§imu vyuziti nakladnich
automobilt klesaji naklady na dopravy a tim 1 emise. Dal$i vyhodou je také snizeni zasob, a to
nejen na strané dodavatele, ale také na strané zakaznika. Dochazi rovnéz k redukci zpozdéni na
nakladovych rampach konsolidaci dodavatelti a nastaveni ¢asovych oken. Integrita recyklace
opakované pouzitelnych nadob a obali je rovnéz neopomenutelnym positivem. [14]

4.2 Nevyhody

Jako nevyhodu systému Milk Run je mozné uvést zavislost na trasach ¢i cestach v primyslovém
objektu i mimo né&j. V ptipadé jakékoli poruchy, nehody, nebo uzavéry na trase ptijde dodavatel
o n¢kolik vozl. Zbozi se nasledné nedostane k vyrobci véas a prostoje mohou predstavovat
nezadouci vydaje. Pokud je dodavatel a vyrobce v co nejblizsi blizkosti, jedna se o jednu
z nejvétsich vyhod celého systému. [14]

4.3 Aplikace metody

Obecné se k vyuziti metody Milk Run v primyslové vyrobé vyuziva elektrickych tahaca se
soupravou vozikl. Pro efektivni aplikaci metody je nutna synchronizace vyroby, diky ni bude
dosaZena urcita pravidelnost zasobovani a nadbytecné zasoby, at’ uz v jakékoli podobé¢, jsou
redukovany. V1acky s pfipojnymi voziky maji svoji piedem urcenou trasu S presnym casovym
jizdnim fadem.

Pfed zavedenim systému je tieba si nejprve definovat ¢innosti, které fidi¢ vlacku realizuje.
Proces ¢innosti je roz¢lenén na ¢innosti zakladni s pfifazenymi meznimi body. Naptiklad:

e Jizda vlacku
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e Nalozeni materialu — uchopeni prazdného nebo plného obalu (KLT, krabice, apod.),
naplnéni obalu, naloZeni obalu do vlacku

o Mezni body — zacatek ¢innosti, jako uchopeni obalu, uchopeni dalsiho obalu,
jizda, ¢i ¢innosti, jako je uklid, zaskladnéni, apod.

e Vylozeni materialu
e Zaskladnéni materialu

Jako dalsi krok je ke vSem zminénym c¢innostem urcit jejich ¢asovou naroc¢nost. Kromé
casovych snimkii, urCujici potfebny ¢as na realizaci Cinnosti, je nutné zjistit i ¢innosti ztratove,
které jsou rovnéz cCinnostmi provadénymi pracovniky vlacku. Diky identifikaci téchto
ztratovych Cinnosti je nasledn€ mozné cesty, trasy, okruhy vlacku zefektivnit. Ztratové Cinnosti
mohou byt jednak nezavinéné (osobni potieby, prestdvka, diskuze s ostatnimi pracovniky,
apod.), ale i zavinéné (ptfetahovani prestavky ¢i predcasny odchod na ni, koufeni, apod.)

Po rozklicovani a zméfeni vSech ¢innosti je vystupem stanoveni potfebného ¢asu pro vykonani
jednotlivych ¢innosti pracovnika obsluhujici vlaéek. Na zakladé toho je jiz mozné, jako
posledni krok, nastavit sekvenci téchto ¢innosti.

Vypsané kroky je mozné realizovat pouze do dané miry slozitosti v logistickém systému.
V ptipad¢ vysoké rozsahlosti, zhruba sedm jizdnich tras vlacku, je tfeba pouzit sofistikované;jsi
metody vypoctu. Popsané matematické propocty totiz nejsou schopny zahrnout
pravdépodobnosti vlivy a stale pracuji pouze s danym prumérem cisel. V této situaci je jiz
doporuceno pouzit metody simulacni v podobé riznych modell a experimentt, diky nimz je
mozné pracovat pravé i s pravdépodobnosti vyskytu jednotlivych stavii a predev§im na né
reagovat. [15]
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5 Predstaveni spoleénosti

Spole¢nost Hutchinson s. r. 0. (dale jen Hutchinson) byla zalozena v roce 1853 ve francouzské
metropoli Pafiz. Hutchinson je soucasti koncernu TOTAL SA a ma vice nez 95 pobocek
s pfiblizn¢ 25 000 - 30 000 zaméstnanci po celém svété. Jednad se o vedouciho dodavatele
gumarenskych dilt pfevazné do automobilového prumyslu.

TOTAL SA je jednou z ptednich mezinarodnich ropnych spole¢nosti a na izemi péti kontinentd
pro ni pracuje vice nez 110 000 zaméstnanct. Svymi aktivitami pokryva cely ropny fetézec:
vyhledavani a tézbu surové ropy a zemniho plynu, piepravu, rafinaci a distribuci ropnych
produktd. Spole¢nost Hutchinson tvoii divize automobilova, pramyslova a divize spotfebniho
zboZi.

Pobocka v Rokycanech byla zalozena vroce 1994 scilem vyrabét kompletni soustavy
nizkotlakovych hadic pro automobilovy primysl a jedna se Cisté o vyrobni zavod. V soucasné
dob¢ je zaméstnano pres 600 zaméstnanct. Lokalizace tohoto vyrobniho zdvodu byla umisténa
blizko délnice praveé pro jednoduchost dopravy a zaroven dostupnost pracovni sily.

Soucasnou strategii je predevsim efektivni vyroba pifi maximalnim uspokojeni svych
zakaznikd. Paralelné k tomu se spole¢nost velmi intenzivné vénuje neustdlému zlepSovani
vyrobniho procesu. To je jednim z divodul, pro¢ pravé tato spolecnost byla vybrana pro
implementaci pramyslové metody.

& | HUTCHINSON®

Obrazek 5-1 Logo spolecnosti Hutchinson s. r. o. [www.hutchinson.cz]

5.1 Predmeét €innosti
e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohdch 1 az 3 Zivnostenského zédkona
e vyroba nebezpecnych chemickych latek a nebezpecnych chemickych ptipravka a prodej

chemickych latek, chemickych smési klasifikovanych jako vysoce toxické a toxicke

V Rokycanech se pracuje od zakladu s gumovym granulatem, ktery je pifes dalsi vyrobni
procesy piepracovan na hlavni ¢ast — hadice. Dle zplisobu pouziti jsou vyrabény hadice Ctyt
druhil - olejové, palivové, vzduchové a vodni. Déle se hadice odliSuji dle konecného materialu
a velikost hadic je taktéz riznoroda.

Finalni hadice je zhotovena v kone¢né podobé dle pozadavku zékaznika, tzv. reference, ktera
ma svoji vlastni specifikaci. Pocet jednotlivych referenci — typti hadic — je pomérné vysoky.
Vyroba tedy neprobiha konstantné bez pteruSeni na né€kolika typech hadic, ale vzdy po splnéni
urcitého mnozstevniho pozadavku se pracovisté upravuji vyrobu jiné reference.

34



Zapadoceskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad. rok 2017/18

Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Bec. Petra Klementova

5.2 Struktura

Zavod v Rokycanech je strukturovan dle hierarchické organizacni struktury. Vedeni spolecnosti
je nadifazeno vSem podnikovym oddélenim. Kazdé odd€leni mé vzdy jednoho fidiciho
vedouciho pracovnika, pod kterym se nachazi skupina podtizenych zaméstnancii.

Ve spole¢nosti v soucasné dob¢ existuji odd¢leni:

e Vyroby
o IT
o Kvality

e Technické

e Personalni

e Neustalého zlepSovani
e Financni

e Metod a industrializace
e Konstrukce

e Projekta

5.3 Odbératelé

Odbérateli spolecnosti jsou jednotlivé automobilky, které¢ tvoti 80 % zékaznikl. Vyvoj
spole¢nosti je dan vedenim z Francie, proto poboc¢ka v Rokycanech, jakozto Cisté vyrobni
zavod, se z vyvojového hlediska uplatnit nedokéze. Svoji vyrobu muze vylepSit pouze
zvySovanim efektivity vyroby, to znamend sniZovani plytvani, Gspora vyrobnich Ccast,
eliminace prostojt, apod. V kostce fe¢eno, cileni na Lean Production.

Z logiky véci vyplyva, Ze zékaznici jsou piedev§im automobilové spolecnosti, vyuZivajici
hadice pro vyrobu svych automobili. Hlavnimi odbérateli jsou predevsim Fiat, Jaguar, PSA,
SCANIA, BMW, Renault. Hadice slouZi pro systémy fizeni 1 klimatizace, pro fizeni pfivodu
vzduchu, chlazeni motoru, systémy vstfikovani paliva nebo systémy mazani automatickych
prevodovek.

5.4 Dodavatelé

Hlavnimi dodavateli jsou sesterské spolecnosti, resp. matefska firma. Objem téchto nakupt
tvoti 70 %. Prostfednictvim téchto dodavateld jsou ziskavany klicové komponenty pro vyrobu.
Jedna se o gumovy granulat a jiné polotovary urcené k dal§imu zpracovani.

Do zévodu v Rokycanech se dodavaji také hotové hadice, které se dale vyrobné zpracovavaji,
ale taktéz se provadi montaz a jina pied findlni Gprava. S tim souvisi dodévka nejriznéjsich
komponenttli (pro montaz) a také dodavka rozpracované vyroby z jiné pobocky.

Hlavnimi dodavateli jsou:

e Montargis — dodavky smési pro vyrobu materialu na dal$i zpracovani, rohling,
vulkanizované hadice

e Jou¢ les Tours — wrapovaci struktura
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e TECHPOL — plastové rezonatory
e NORMA GERMANY - spony na hadice
e HENN - spojky na hadice
e KALE - spony na hadice
e SBF — nerezové trubky
e PLASTIVALOIRE Poland — plastové rezonatory
e HELLERMANN — plastové rezonatory
e INNOTECT - f6lie na hadice

5.5 Analyza okoli podniku

Svétovy vyvoj, a to predev§im prumyslového prostiedi, jde dopfedu neustalym a ¢im dal tim
rychlej$im tempem, a proto je pro spolecnosti na trhu nezbytné mit zanalyzované okoli,
soustavneé se prizptisobovat podminkdm na trhu a zaroven v¢asné a efektivné reagovat a zavadeét
vhodna opatfeni.

5.5.1 Socialni

Z hlediska socidlniho faktoru v analyze lze povazovat za hlavni sloZku spotiebitele naSich
odbératelti. V ptipadé, ze klesne poptavka po automobilech, a to pfedevsim po automobilech
klesne zaroven odbyt hadic.

Globalizace spolu s nartstajici mobilitou ve svété znamend vyssi vyuzivani automobilovych
prostfedkl. Vysledkem je vyssi spotfeba hadic na trhu a pro Hutchinson vyssi poptavku.

Dalsim faktorem, pozitivnim pro socialni méfitko, ale negativnim pro prodej automobild, je
naruUstajici trend za niZ§im pouZzivanim automobill a zvySovanim pohybu lidi. V dneSnim svéteé
je velké mnozstvi kampani na ,,rozpohybovani® lidstva a zlepSeni jejich zdravi. Rovnéz i za
ucelem celosvétové ekologicnosti.

5.5.2 Technologické

Pro spolecnost je toto okoli velmi podstatné, protoZe technologie je v automobilovém primyslu
jednim z nejsledovangjsich faktorii. Na trh ptichdzeji stale nové myslenky, technologie vyroby
a dalsi vyvojové trendy v tomto oboru. Na to spole¢nost musi velice rychle reagovat a okamzité
ptizptisobovat vyrobu pozadavkim svého zakaznika.

Momentalné je velmi sledovanym tématem celosvétové vyuzivani paliv, omezeni spotieby ropy
a prechod na tzv. hybridni automobily. To pro Hutchinson pfedstavuje pfedev§im tpravu
vyrobniho procesu z hlediska technologie. Je tedy tieba neustale sledovat progndzy v tomto
oboru a byt pfipraveny na zmény.

5.5.3 Politicko-legislativni

Tento faktor je v automobilovém primyslu rovnéz velice vyznamnym. A to at’ uz z hlediska
vyroby, tak 1 ze spottebitelského pohledu.

Jelikoz se pfi vyrobé pracuje s chemickymi latkami, dochdzi pti zpracovani k uvoliovani
toxickych chemickych latek do ovzdusi. Je tifeba, aby vyroba vzdy spliiovala vSechny
pfedepsané normy dle platné legislativy. Pokud dojde ke zméné, vyroba se musi okamzité
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ptizplsobit a zatidit ipravu vyrobnich podminek tak, aby neporusovala legislativni ptedpisy.

Na druhé strané¢ muze dojit k politickym zménam u spottebitelii. Napi. zvyseni spotiebitelské
dan¢ mlze mit podstatny vliv na poptavku po automobilech a tim pfirozené nastane dopad na
zisky spolecnosti.

5.5.4 Ekonomické

Z roku 2008 vime, ze vyvoj ekonomiky Vv celosvétovém meétitku ma enormni vliv na zdravi
jednotlivych podnikt. Krize, ktera zptsobila nizsi poptavku, se samoziejme dotkla i spolecnosti
Hutchinson. Snizeny odbyt, snizena produkce a ponizeni stavii zaméstnancti. Ruku Vv ruce to
souvisi s urovni kupni sily, primérnou mzdou, nezaméstnanosti apod.

Je tieba také zminit velmi vlivny faktor, a to trokové miry a inflace. JelikoZ jednou z nejvice
pouzivanych bankovnich plj¢ek mezi spotiebiteli je leasing, ¢i popiipad¢ Cista bankovni
pujcka, zvyseni urokové miry bude mit za nasledek omezeni koupé novych automobilli a tim 1
zménu poptavky po vyrobcich spolecnosti Hutchinson.

Vysoky vliv na vyvoj spole¢nosti ma i hospodaisky rist. A to nejenom na urovni Ceské
republiky. Jak je vySe zminéno, pobocka v Rokycanech je fizena z Francie, proto vétSina
ekonomickych rozhodnuti je zaloZena na vyvoji francouzského hospodafstvi a na
ekonomickém vyvoji a trendu svétovych odbératelt.

5.5.5 Ekologické

Dnesni svét je pod neustalym tlakem na snizovani emisi, eliminace vypousténi skodlivych latek
do Zzivotniho prostiedi a vyuzivani obnovitelnych zdroji. Kdo nevyrabi pod nalepkou
ekologiCnosti, ztraci na trhu ,zelenou”“. U primyslovych podnikd, a to piedevSim u
automobilového primyslu, mé tento faktor mnohem vyssi vyznam.

Je tedy opét zapotiebi udrzovat krok s vyvojem spole¢nosti na ekologické hlading. ZvySovat
snahu o vyrobu co nejméné zatéZujici Zivotni prostfedi a inovovat vyrobu pravé za timto
ucelem.
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6 Popis souc¢asného stavu

Po predstaveni spole¢nosti v obecném pojeti je tieba priblizit konkrétnéji cely vyrobni zavod
Rokycany.

V soucasné chvili se v popisovaném industridlnim objektu nachazi sedm hal. Kazda hala se
zamé&fuje na mirn¢ odlisnou technologii pii vyrobnim procesu z hlediska vyrobni technologie,
typu a pouziti hadic, a jejich specificky charakter vyuziti. V poslednim roce byla dokoncena
vystavba tii novych hal v objektu, kde byly nainstalovany a vyzkouSeny nov¢é stroje a postupné
vyrabény prvni kusy.

HALA"C2"
Wroba
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A 3 =
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Obrazek 6-1 Mapa arealu vyrobniho zavodu v Rokycanech Hutchinson s. r. o. [interni zdroj]

Hala A je v soucasné dob¢ v rekonstrukci a probiha v ni ptiprava na novou vyrobu. Do roku
2015 byla vyuzivana jako sklad nakupovaného materialu.

Hala B disponuje pracovisti autoklavu, protlaovani a montaznimi pracovisti Spolu
s kancelafemi.

Hala C1 ma podobny koncept jako hala B. Hala C1 a hala C2 je spojena zasobovaci chodbou,
intern¢ zvanou jako ,.kréek“. Zde dochézi k vyklddce a nakladce nakupovaného materidlu,
obali a dalSich komponentti.

Hala C2 je urcena pro vyrobu a montaz vzduchovych hadic. Od autoklavi, ptes dalsi
mezioperace az po finalni vyrobek se 100% kontrolou. Obsahuje rovnéz mensi kancelatské
prostory. Jedna se o halu, ktera byla vybrana pro implementaci primyslové metody.

Hala C3 je malym internim skladem ochrannych pomticek, kancelaiskych potieb, pracovniho
vybaveni apod. Na map¢ vyobrazena neni.

V hale D je zavedena extruzni linka. Extruze palivové hadice probiha v n¢kolika oddélenych
krocich — koextruze prvni a druhé vrstvy gumy, optadani a prekryti. Specifikem palivovych
hadic je extruze na kord pro zachovani stabilni jakosti vnitfniho priméru a s tim spojené
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navazujici operace jako je ptfedvulkanizace ve vertikdlnim autoklavu a vytlacovani jadra
(kordu) tlakovou vodou. Vulkanizace na trnech je pak jiz zcela standardni a srovnatelna
S jinymi halami.

Hala G je zcela specificka svym uréenim. Jedna se o tzv. ¢istou zonu, kde panuje zvlastni rezim
s ohledem na cistotu. Pracovnici vstupujici do Cisté zony musi pouzivat Cisté plasteé, obuv a
nasadit si sit’ku pfes vlasy. V hale je vSe podiizeno zachovani Cistoty vyrabénych komponenti.

V hale H se provadi vyroba wrapové struktury — vyroba silikonovych hadic.

V posledni fad¢ objekt samoziejmé disponuje administrativni budovou, kde se nachazeji
vSechna jiz vyjmenovana odd¢leni a jidelnou.

6.1 Faze technologického postupu
a) Vstupni kontrola

Pro odhaleni vad, neshod, nedokonalosti na odebiraném zbozi od dodavatele je provadéna
vstupni kontrola. Jedna se o prvotni operaci pted vpusténim dodavek do dalSiho vyrobniho
procesu. Je tim snizena produktivita zmetka, ktera by se pti ponechani putovanim vadného kusu
skrze dalsi faze stavala draz8i. Rovnéz je tim 1 kontrolovana kvalita a spolehlivost dodavatele.

b) Extruze / Protlacovani

Samotny vznik hadice za¢ina na kontinualnim pracovisti zvaném protlacovani. Zde se pracuje
s gumovym granulatem, nakoupenym jako kaucukovitd smés. Ta se dale mele, tavi, lepi a
zpracovava do podlouhlého pasu, ktery je nasledné nafezén na potiebnou délku a pomoci laseru
oznacen informaci o vyrobé&. Tento pas se nazyva rohling a je tvofen bud’ pouze z jednoho druhu
smési, anebo vice druhli. Stejné tak se dale 1isi dle vrstev opfedeni, které ovliviiuji budouci
mechanické vlastnosti vyrobku. Takto nafezany material je skladovan do pfislusnych beden,
nasledné na palety, a poté ukladan spolu s priivodkou, obsahujici veSkeré potfebné informace
vcetné caroveého kodu, do skladovych prostor.

Rohling je nezbytné po dobu 48 hodin ponechat bez dalSiho procesu v jiz ulozené bedné,
z dtivodu nizsi zmetkovitosti pfi nasledné vyrobni operaci. V opacném piipadé by se na hadici
tvorily bubliny, boule, dochéazelo by k rozlepovani hadice a k dal§im nezddoucim vadam.

c) Vulkanizace

Nasledna vyrobni operace je vulkanizace. Dochdzi pfi ni k zesitovani molekul kaucuki za
pomoci chemické reakce. Ta probihd na pracovisti autoklavt, kde je rohling nasazovan na
predehifaté trny. Kazdy trn ma svij specificky tvar dle poZzadovaného findlniho tvaru typu
hadice. Pomoci specidlniho gelu je rohling nasazen na trny a poté ve vulkanizacni peci zahtaty
na pozadovanou teplotu po nezbytnou dobu. Zahtatim dojde ke ztvrdnuti kaucukovitého
polotovaru, ktery po sundani ztrnu zustdva jiz v pozadovaném pevném tvaru. Cyklus
jednotlivych vulkanizaci je zavisly na typu kaucukovité smési, kdy je rozdilna pravée teplota
zahtati a doba po kterou je cyklus provadén. Pro snazsi aplikaci rohlingu na trn slouZzi specialni
gely, které zaroven uleh€uji sundani findlniho vyrobku z trnu a zabranuji pfipeceni gumy na
trn.

Pokud to cilené vlastnosti vyrabéné hadice pozaduji, je provedena operace postvulkanizace,
kdy se provadi opakovana vulkanizace jiz zvulkanizovanych hadic v postvulkanizacnich
pecich.
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d) Prani

K odstranéni necistot po vulkanizaci a piedev§im zbytkového gelu, pouzitého opétovné pro
zchlazeni hadic, jsou hadice umisténi do ,,pracky*.

Takto umyté hadice jiz nasledné putuji po dalSich halach a dalSich mezioperacnich procesech
dle specifikace kazdé reference.

e) Pila/navlékani folie/zna¢eni/brouseni/derivace

Jednim z dalSich procest je fezani na pile. Hadice je zkracovana nebo plilena. Dale mtze byt
hadice dana do folie, kterd je opét ve vulkaniza¢ni peci zapeCena, a kdy je zaroven dovrSen
proces pozadované a jiz popsané postvulkanizace.

Dale mtize byt hadice na pracovisti znaCeni pomoci specialni barvy oznacena. Taktéz dochazi
k brouseni konct hadice, k nalepeni nalitkl (tzv. derivacnich puki).

f) Montazni procesy

Po téchto vyrobnich procesech miize nésledovat jest¢ montazni operace, ktera vzdy pracuje
s nakupovanym materidlem pfimontovavanym nebo osazovanym na hadici. Hadice muize byt
rucné €i strojné osazena riznymi plastovymi krouzky, plastovymi klipy ¢i jinymi komponenty.
Na pracovisti Henn muze byt na konec hadice pomoci stroje ,,nahenovana“ kovova QC Henn
spojka a v nékterych ptipadech uzaviena plastovou krytkou. Na ,,zakusovacim® pracovisti
mize byt do naznadené pozice na hadici opét pomoci stroje ,,zakoushuta“ spona na konec
hadice. Dle reference opét osazena plastovou krytkou. Dale je mozné hadice pomoci
Sroubovych spon spojovat do sebe, ¢i k nim namontovavat rizné kovové trubky, plastové
rezonatory apod. Finalni hadice je vzdy olepena vyrobnim Stitkem a dana do obalové jednotky.

g) 100% kontrola/baleni

Nésleduje 100% kontrola eliminujici potencialni zdkaznické reklamace. Vyrobek je odepsan
z vyroby a jiz evidovan jako vyrobeny zabalen do obalu zdkaznika. Posledni operaci je vyvoz
k zakaznikovi.

6.2 Reference

Reference predstavuje konkrétni druh hadice dle zékaznika a jeho poZadavku. Jeden konkrétni
zékaznik mize pozadovat od spolecnosti Hutchinson vyrobu deseti referenci, neboli deset
ruznych druht hadic s ohledem na jednotlivé charakteristické prvky. Ty se mohou li§it zasadné
Vv celé vyrobni technologii, materialu, velikosti, ale rovnéz se muze jednat pouze o nepatrnou
zménu (viz obrazek 6-2 a 6-3), jako naptiklad jiny typ dodate¢ného komponentu ¢i rozdilna
geometrie polotovaru. Piiklad cel¢ specifikace je uveden v ptiloze A.
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Obriazek 6-2 Reference GJ32-6C780-AA [interni zdroj]
Obriazek 6-3 Reference HJ32-6C780-AB [interni zdroj]

Na obrazku lze vidét dvé rozdilné reference od stejného zakaznika. Reference se lisi v lehkych
geometrickych upravach a pouziti jednoho ¢i dvou odlisnych komponentt.

Reference je vzdy popsana v tzv. specifikaci reference. Jedna se o oficialni dokument vydany
odd¢lenim kvality ve spolupraci s oddélenimi jako je odd€leni metod a industrializace, oddéleni
projektl a samoziejme s vyrobou. Je zde jasné popsan postup vyroby dle pracovist’, ¢innosti a
také potiebné komponenty a vyrobni nastroje. Kazda reference ma své specifické oznaceni od
zakaznika, ale 1 specifické interni oznaceni.

Z hlediska mnozstvi referenci se v Rokycanech jedna pomérné o vysoké ¢islo. Vyroba je tak
neustale pod tlakem na ménici se pozadavky zékaznika a je tfeba, aby byla stdle pfipravend na
¢asté zmény. Jinymi slovy lze fici, Ze ve vyrob¢ je kladen diraz na vysokou flexibilitu. A zde
nemluvime pouze o flexibilité s ohledem na ménici se specifikum referenci, nybrz i na ¢asovou
a mistni flexibilitu ve vyrobé z hlediska vymén Sablon, vymén nafadi, vymén dila a
nakupovanych komponentt apod. Jsou vyrabény reference, které jsou velkoobjemové a jejich
vyroba probiha téméf nepietrzité ve 3 — sménném provozu. Z pohledu zasobovani pracoviste je
pak samoziejmé vSe jednodussi, plynulejsi, operator je ve své praci rychlejsi, nebot’ je zvykly
na vyrobu jednoho a toho samého dilu neustidle dokola a tim je niz§i produkce zmetku.
Maloobjemové reference, s poZadavkem naptiklad 100 ks za tyden nebo i méné, je tfeba jednak
vice planovat, ale predev§im neustale menit a ptizptisobovat pracovisté pro jiny typ vyroby.

6.3 WPR

WPR (Weekly product requierement), v ptekladu tydenni vyrobni pozadavek, je pojem, se
kterym vyroba pracuje a pocitd témét neustdle. V kostce feCeno se jedna o systém
zaznamenavajici pozadavky (poptavku) od zdkaznika pro konkrétni reference na nékolik
mésict dopiedu. Ukolem planovaée vyroby je pak nasledné naplanovat vyrobu tak, aby byly
vyuZity bez ztrat vSechny smény v daném tydnu a zéroven bylo vyrobeno pozadované mnozstvi
jednotlivych referenci pro zdkaznika. Ukolem planovage je i vybalancovat poptavku zakaznika
co nejvice optimalnim zptisobem, aby ve vyrob¢ nenastaly vyznamné vykyvy vyroby konkrétni
reference.

Dle WPR se odviji cely vyrobni proces. Koriguje se vyuziti pracovist’ a pracovnikil, nakupuje
se dle poptavky material pro vyrobu a na druhé stran€ se i planuje doprava pro vyvoz hotovych
vyrobkd.

6.4 Prfidruzena vyroba

Spole¢nost Hutchinson ma 1 svoji pfidruzenou vyrobu ve Spaleném Poti¢i — HP Mont — a
v Liberci — Top Control. Na téchto mistech bud’ probiha vyroba riiznych ¢asti hadic pouzivané
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pfi montadzich ¢i vyroba samotnych druhd hadic. Tyto dily jsou poté zasilany do Rokycan
jakozto nakupovany material. Taktéz zde probiha, a to pfedev§im v Top Controlu, 100%
kontrola finalnich vyrobki ¢i rizné re-workové prace.

6.5 Nakupovany material

Nakupovany material je nedilnou soucésti finalnich hadic doddvanych zakaznikovi. Jedna se o
komponenty jiz zminéné pti popisu vyrobniho procesu. A to ,,zakusovaci“ spony, ,.henovaci*
spojky, folie, draténka, zatky do hadic, kovové trubky a dalsi.

Reference mize mit svij vlastni jedine¢ny nakupovany komponent, anebo je jeden a ten samy
druh komponentu pouzivan pro vyrobu raznych referenci. V druhé varianté€ se vétSinou jedna o
reference pro stejného zakaznika, kdy odchylku mtlize tvofit jiny typ materialu, rozmér hadice,
odlisny vyrobni postup, chybéjici nebo naopak dopliujici namontovany komponent ¢i jakykoli
dalsi prvek.

O nakupovany material se stara logistické oddéleni, které je pfimo v kontaktu s dodavateli a
zabezpecuje plynulost dodavek a predevsim dostatecnou kapacitu.

6.6 Strediska na hale C2

Dale je velice dulezité zminit fakt, ze hala C2, na kterou se soustfed’uje cela tato prace, je
rozdélena na stiediska 7711 a 7811. Ve své podstaté je zde odchylka pouze v administrative,
kazdé stredisko ma ptifazené své konkrétni pracovniky, od operatora az po mistra. Nicméné
Z hlediska systému objednavani nakupovaného materialu je vSe propojené a i logistik je na
sméné vzdy pro celou halu, nikoli zvlast pro jednotliva stfediska. VSechny nasledujici
popisované kroky budou brany pro celou halu.

7 Presun skladu nakupovaného materialu

Do roku 2015 byla soucasti zavodu v Rokycanech samostatnd hala (hala A), kde byl tento
nakupovany material skladovan a postupné, dle potieby, dodavan do vyroby. Vzhledem
K rozsifovani vyroby bylo vSak zapotiebi v industridlni objektu vice mista pro nové vyrobni
technologie.

Po ekonomickém a prostorovém srovnani potencialnich nabidek skladovych prostor byl sklad
nakupovaného materialu presunut do externich skladovacich prostor ve Sténovicich. Sklad je
vnajmu od externiho vlastnika celého skladového objektu a Hutchinson mé v téchto
skladovacich prostorech své vlastni zaméstnance, fizené pies zavod v Rokycanech. Ptiloha B
znéazornuje skladové prostory. Kalkulace ndkladl za prondjem externiho skladu je néasledujici.
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POLOZKA Pocet jednotek| Jednotka Cena Jednotka Celkem / mésic
Pronajem volné plochy 545 m2 122,00 K& | m2 / mesic 66 490,00 K¢
Prondjem zaregalovené plochy (Fady 23 a 24) 354 m2 169,00 K& | m2 [ mesic 59 826,00 Ké
Prondjem zaregélovené plochy (fada 25 od 14.7.16) 262| m2 135,00 K& | m2 [ mesic 35 370,00 Ké
Prondjem zaregalovené plochy (4.patro, .26 od 11.9.17) 84| m2 34,00 KE | m2 [ mesic 2 856,00 Ké
Pronajem kancelare 10| m2 230,00 K¢ | m2 / mesic 2 300,00 K¢
Sluzby 1255| m2 13,50 KE | m2 [ mesic 16 942,50 K¢
Energie 166 842,00 K¢ | Ké 10%| 10% z najmu 16 684,20 K¢
Pronajem zakladate 1| ks 45 500,00 K& | ks / mesic 45 500,00 K&
Internet 1| mesic 8 000,00 K& | mesic 8 000,00 K&
Security nocnifvikendy/svatky 168| hod 145,00 K& | Kc / hod 24 360,00 Ké
Energie nocnifvikendy/svatky 21| smén 450,00 KE | Kc / smena 9 450,00 K¢
Ostatni sluzby 0| hod 235,00 K¢ | Kc / hod - Ké
CELKEM 287 778,70 K¢

Obrazek 7-1 Kalkulace najmu skladu Sténovice — bi‘ezen 2018 [interni zdroj]
Kompletni faktura od pronajimatele skladu je v ptiloze C.

Ptesun skladovych ploch by se mohlo na prvni pohled zdat neekonomické z hlediska navyseni
nakladt. Tento krok byl vSak zcela planovany kvili omezenému prostoru v primyslovém
objektu v Rokycanech. Spolecnost nedisponuje finan¢nimi piehledy o nakladovosti haly
V ptivodnim stavu, tedy jakozto skladovych prostor, ani jeji budouci spotfebou nakladi po
odstartovani vyroby. Naklady na ptestavbu haly rovnéz nejsou od spole¢nosti k dispozici. Da
se tedy predpokladat, ze vynosy zpfijmu nové vyroby zcela pfevdzi naklady spojené
S provozem externiho skladu.

7.1 Kyvadlova doprava Sténovice-Rokycany

Ze skladu ve Sténovicich je zajiténa kyvadlova doprava v podobé nakladniho automobilu,
ktery kazdé 2 hodiny jezdi mezi Sténovicemi a Rokycany, kde zasobuje vyrobu pravé
skladovanym nakupovanym materidlem. Do Sténovic je nakupovany material objednavéan dle
budoucich pozadavki od zakaznika na nékolik tydnti dopiedu.

Kazdé pondéli dorazi do skladu ve Sténovicich dodavka s materialem, ktery je ve skladu
prevzat a zaevidovan. Jednotliva baleni jsou oznacena Zlutou etiketou S Carovym kodem, tzv.
sanarou, kterd obsahuje Cislo komponentu, mnozstvi kusti v dané obalové jednotce, datum
zaskladnéni a ¢arovy kod provazany s elektronickou evidenci databazového systému.

7.2 Problematika systému

Pokud sklad nakupovaného materialu byl pfesunut do odlehlého externiho skladu, s intervalem
dvouhodinového zasobovani a s pozadavkem na zajiSténi plynulosti, v€asnosti a efektivnosti
s ohledem na proménlivou a nestalou vyrobu, nabizi otazky.

e Jak nastavit fungujici a spolehlivy zasobovaci systém, aby byl material dovezen v¢as,
V pozadovaném mnozstvi, a aby nadbytecny material neziistaval na hale bez dals$iho
vyuziti?

e Jak nastavit systém, aby nedochazelo Kk navySovani rozpracované vyroby a

k pfezasobeni, a tim padem k blokovani mista ve vyrobni hale krabicemi s materialem?

Z rychlého a jednoduchého pohledu na popisovanou problematiku, by se dalo fici, Ze optimalni
logisticky model sestava ze systému objedndvek s predstthem 2 hodin a nasledném dodani
nakupovaného materialu ze Sténovic do Rokycan. Dle vyrobniho pldnu se nasledné material
spotiebuje a na hale nezistava nadbytek.
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Jak tomu tak bohuzel byva, model ne vzdy odpovida skutecné realité, pii které se az za pochodu
odhali nespocet negativnich faktorti vstupujici do systému a dojde k naruSovani jeho funkcnosti.
Je tedy tfeba pracovat se situaci jakd opravdu je a optimalizovat systém pro maximalné efektivni
a spolehlivé fungovani.

Jelikoz kazdéa hala ma své trochu odlisné fizeni a funkcnost, zapfi¢inénou jinou pouzivanou
technologii a s ohledem také na fakt, ze kazdou halu vede jiny vedouci pracovnik, nelze tuto
problematiku zobecnit pro vSechny haly najednou. V tomto projektu je pozornost soustfedéna
pouze na halu C2.

7.3 Faktory ovliviujici zasobovani vyroby nakupovanym
materialem

V této kapitole budou rozebrany veSkeré procesy, prvky a vstupujici elementy negativné
ovliviiujici systém.
a) NedodrZovani vyrobniho planu

Je predpokladem, ze vyroba je fizena pomoci ur¢itého nastroje, ktery v sobé zahrnuje i
planovani vyroby, a to at’ uz je fe¢ o sménném, dennim ¢i tydennim pldnovani. Planovani
vyroby vychézi z jiz popsaného WPR, kdy na kazdy tyden jsou k jednotlivym pracoviStim
naplanovany konkrétni objemy vyroby dle referenci.

Planovac, zodpovédny za sestaveni, pfipravuje plan vzdy v patek tak, aby od pondélniho
provozu (poptipad¢ od nedélni noéni smény) bylo jasné dano co, kdy a v jakém mnozstvi bude
vyrabéno. Mistr ve vyrobé tomu tak mize ptizpusobit vyrobu s ohledem na pocet operatort,
jejich ptifazeni k jednotlivym pracovistim a hlavné, k mnozstvi pozadovaného nakupovaného
materialu. V ptiloze lze vidét piiklad z planovani na jedno ze stfedisek. Na obrizku 7-2 je
ukazka interniho planu vytvofeného v MS Excel od planovace.

e Kuiung OC HENNHC@FRM - délka vyrobni smény = 7,25 Pondéli Utery Streda Ctvrtek Patek
Henn-Kupplung QC HENN HCES AEN
Henn-Kupplung QC HENN HCZZ AEN
3
Podet dni s 2 8 Chec Virob)
v tydnu = 5 = \E =|z 'g Hadice k plan Norm ni
g?ﬁ ;g a @ ﬂ Z| poav WPR S, NEII'I:IE dévka
e (35 [543 = amén| nes | (9
. H 1 a £ | sménu | Vyrob|Rozd
Pracovité | Reference % 5 - E a (k= il (ke 8 NM|{R|OIN[R|O|IN|[R[O|IN|R|O|N|R|O
- w2 === [«] [+] [=] "= =] [=«] [=] [*Pl=] =0~ i=| [+l =] [+ =i~ [+ ~] =] [+||~
E |o 0 7 0 0| 0 0
GJ326CT15AB ? | 2 ? 0 0 1282 192 | &5
GJ3ZBCTE0AA 2250 1328] 2 0 | 2250 | 6 [1382] 192 [Bas 845 845 845 314
4M0145732AE 210 0 ? 0 210 [ 0 |45 ] a0 | &0 210
951457094 1400 1591 2 57 | 1400 0 [s12] =7 [ =200 400 400 400 200
HJ2ZBCTR0AB 1020 1240| 2 a0 [ 1020 [ 0 [ess | 124 | 21e 432[ 432 156
4M0145723R 400 28| 2 24 | 400 | 0 [41a] 57 [ 200|200
4101457051 710 s12] 2 o7 [ 7o [ o =] =0 | 1m0 150 2680 200
9802752820 300 85 [ 2 12 [ 300 ] 0 Jear| 114 | 152 200
HI32BCE48A8 210 ]| 2 0 210 | 0 |e2s| =8 | 210 210
5812278380 80 0] 2 0 60 0 [12a] 17 [ e [ &0
Zakus £1]4M0145930D N P A 0 30 [0 48| &0 | 72 144 218
- '|amo145737AD 150 ! 0 D 0 180 | 0 45| &0 | =0 50 50

Obrazek 7-2 Priklad z planovani tydennich poZadavkii [interni zdroj]

Jedna se o ptiklad jednoho z montaZnich pracovist’ (zékus €. 1). Ke kazdeé referenci je pfifazen
naplanovany objem vyroby na nésledujici tyden v pravé ¢asti pod jednotlivymi sménami, kde
N =noc¢ni sména, R =ranni sména a O = odpoledni. Takto jsou naplanovana vSechna pracoviste.

Vyrobni plan na hale bohuZel dodrzovan neni. Rozhodné ne v takové mife, aby se dle n¢j dalo
spoléhat na nasledujici vyrobu a planovat tak 1 dodavky nakupovaného materialu. Velice ¢asto
dochdzi k situacim, Ze zautoklavii neni vyrobeno dostate¢né mnozstvi hadic pro dalsi
mezioperace. To zpisobi, Ze je vyrabéna jina reference namisto pivodni, v jiném objemu,
s vyuzitim vys§iho ¢i niz§iho ¢asu a samoziejmé, za pouziti jinych komponentl. MliZe nastat
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situace, kdy operatofi, kvalifikovani k vyrobé dané reference, nedorazi na sménu a musi byt
op¢ét zménen vyrobni program.

b) Riznorodost vyroby

Vyroba vyrabi vzdy na zaklad¢ reference. Od vyroby na autoklavu, to znamena od zacatku
vyuzivani surové hadice, neexistuje zadna vyrobni operace, ktera by jiz nebyla provadéna pod
konkrétnim ¢islem dané reference. Jelikoz vime, Ze automobilovy prumysl je sdm o sob¢ velice
rozmanity a automobilky nabizeji svym zakazniklim co nejvice moznych variant svych vozl
pro uspokojeni jejich potieb a pro zvyseni konkurenceschopnosti, i dily putujici do vyroby
automobilit budou mit mnoho rozdilnych variant. Proto mnozstvi referenci vyrabénych
Vv Rokycanech je vysoké a vyrobu tak rozhodné nelze fadit mezi hromadnou nybrz mezi
sériovou. Existuji sice reference, které jsou tak velkoobjemové, Ze by se dalo fici, Ze se jedné o
kontinualné vyrabény typ, nicméné z divodu potieby vyroby ostatnich referencich a vyuziti
pracovist’ je nutné provadét prestavbu strojii na vzdy specifickou vyrobu dané reference.

Zmeéna na vyrobu jiné reference s sebou piinasi i zménu pozadovanych komponentii. Aby vSak
vyroba jiné reference mohla byt spusténa je zapotfebi mit taktéz pozadované mnozstvi
nakupovaného materialu. Jestlize je ale material dovazen kazdé dvé hodiny, spolu s pocitanim
¢asu na objednani, naskladnéni a vyskladnéni vznikd problém na plynulost zasobeni prave
S ohledem na neustale se ménici vyrobu pozadujici odliSny material.

c) Nespolehlivost ze strany dodavatele

I pfesto, Ze vyroba s dostateCnym ptedstthem vySle objednavku na pottebny materidl do
Sténovic pro vyrobu konkrétni reference, neni mozno vyrabét z déivodu absence materialu
pravé ve skladovaci hale ve Sténovicich. At uZ je pii¢inou opozdéni dopravy od dodavatele do
Sténovic, nebo chyba na strané planovani v pozadovaném objemu objednavek, vysledek je
vzdy stejny. Neni mozné vyrdbét potiebnou referenci a tim padem je v ohrozeni splnéni
zakaznikova pozadavku v daném terminu.

d) Rozpracovana vyroba

Pojem WIP (Work-in-process) piedstavuje mnozstvi materialu v rozpracované vyrobé,
vykazujici se v databdzovém vyrobnim systému. V soucasné dobé¢ je systém schopny ukdézat,
napiiklad mistrovi na sméné, jaké mnoZstvi konkrétniho dilu se nachazi ve vyrobg. Na zakladé
toho mize vyhodnotit dalSi objednani komponentl. Bohuzel z této informace se jiz nikdo
nedozvi, na jakém konkrétnim misté ¢i pracovisti, a v jaké podobé se pouzity komponent
nachazi. Dokud na pracovisti 100% kontroly neni vyrobek odepsan jako hotovy, komponent se
Vv podobé WIP nachazi stile ve vyrob€. Mistr, co pfijde na sménu, vSak nepozna, zdali je
pozadovany komponent stale jesté v krabici jakozto material disponibilni pro vyrobu, anebo
zdali je jiZ namontovany na vyrobek a pouze ¢ekajici pted 100% kontrolou. Pokud se tedy mistr
rozhodne vyrabét urcitou referenci s ohledem na to, Ze v systému vidi, Ze na hale je dostatek
pottebného komponentu, mize byt zavadéjici praveé popsany fakt.

e) Logisticky personal

Logistik, disponujici na kazdé sméné¢, je zodpovédny nejenom za dovoz a odvoz obalovych
materiall, vyvoz findlnich vyrobkl na urené misto, a dalsi logistické prace na hale, ale také je
jednou z jeho ¢innosti pravé obsluha nakupovaného materialu. Od objednani materialu, skrze
nacteni carovych koda na krabici, pies jeho pfijmuti aZ po rozmisténi na uloZzend a ptifazena
mista ve vyrob¢. Jestlize logistik nebude dodrzovat svoji pracovni naplin a fadné vykonavat
zasobovani, nebo hlife nedorazi na svoji pridélenou sménu, vyroba bude nedostatecné zasobena
pro svoji ¢innost.
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f) Nadbyte¢né mnoZstvi materialu

S rozpracovanou vyrobou souvisi i nadbytecnd kumulace materialu na hale. Jelikoz pro mistra
je jedinym ukazatelem mnozstvi materidlu na hale jiz popisovany WIP, nem4 jinou moznost,
jak zjistit aktualni stav konkrétniho komponentu na hale jinak, nezli fyzicky obejit celou halu a
komponent si tak ,,vypatrat a zjistit, jaké mnozstvi materidlu je mozné pro vyrobu pouzit.
¢innosti a zaroven, Z naprosto objektivné-kritického pohledu, je pro mistra samo sebou
jednodussi a pohodInéjsi radéji objednat material navic, nez aby obchézel regal po regalu a
zjistoval si aktualni stav materialu. Timto tak dochazi k nadzasobeni materialem, kdy se rad&ji
vzdy objedna vice, aby bylo dostatecn¢ komponentii pro splnéni naplanované vyroby. Material,
ktery se pted objednanim nachazel na hale a mohl byt pro vyrobu dané reference pouzit tak
neni spotiebovan. Velice Casto je divodem 1 nevraceni konkrétniho komponentu zpét na
pfedem urcéend mista, ¢imz se stdva ,,neviditelnym* a tento kolob¢h se opakuje.

g) Maloobjemova vyroba

U materialu, ktery byl vyuzit pouze pro maloobjemovou vyrobu, a kdy jedno baleni lezelo na
hale naptiklad 1 né&kolik tydnii ¢i mésicli, nez bylo viibec spotfebovavané, tento systém
predstavoval problém. Materidl byl ve vétSin€ piipadech ,,zapomenut® v ziidka pouzivanych
regéalech, byl pfesypan do jiné bedny bez oznaceni, anebo se jiz z divodu ukonceni projektu
(definitivni ukonceni vyroby konkrétni reference) piestal pouzivat. Takto se opét kupily na hale
zasoby bez vyuziti, které zabiraly prostor pro jiné pottebné zasoby ¢i jiné vyrobni operace.

7.4 Zasobovani nakupovanym materialem haly C2

V hale C2 byl vytvofen jakysi koncept Kanban zasobovani. Operator, ktery spotieboval
material, ve vétsiné piipadech kartonovou bednu rozlozil a umistil do pfedem ur¢eného mista
na prazdné obaly. Kazda tato krabice ma na sob¢ zlutou etiketu s ¢arovym koédem. Logistik tak
pfisel k mistu s prazdnymi obaly a nejenom, Ze obaly vyjmul a odklidil, ale rovnéz na zakladé
kazd¢ odlozené bedny pomoci ¢tecky nacetl ¢arovych kod z bedny, a tim objednal nové baleni.
Ve Sténovicich se kazdé dvé hodiny nakumulovala objednavka, ktera byla nasledné
vyskladnéna a dovezena do Rokycan, kde logistik material umistil do haly.

7.4.1 Systém a ¢asovy harmonogram objednavek

Spole¢nost Hutchinson ma svij vlastni systém pro vyhotovovani objednavek umistény na
intranetu spolegnosti, kde lze vidét jak stav zasob ve skladu ve Sténovicich, tak i historii
objednavek nakupovaného materialu z Rokycan s aktualnim pohybem. Objednavku je mozné
vytvofit za pomoci logistického nacteni ¢arového kddu z krabice pomoci ¢tecky logistikem, ale
1 ruénim zadanim do systému v pocitaci, a to témét kymkoli, kdo mé do systému pfistup.

Kazda nakumulovana objednavka je kazdé dvé hodiny automaticky uzaviena a odeslana ke
zpracovani do Sténovic. Na zakladé této objednavky je ze skladu na nakladni dopravu
naskladnén pozadovany material a dovezen do Rokycan. Cesta ze Sténovic do Rokycan trva
fadoveé 30 minut. V Rokycanech probéhne vykladka materidlu na ptislusné misto, vyhrazené
praveé pro piijem materialu (spojovaci chodba , kréek®), ze kterého jiZ interni logistik material
piebird a rozmist'uje jej na hale jednotlivé do volnych regalovych pozic.

Casovy harmonogram lze vidét na obrazku 7-3.
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Obriazek 7-3 Casovy harmonogram dopravy Sténovice — Rokycany [interni zdroj]

Jak je vidét, je tfeba pii objednavani uvaZovat predevSim s nejhorS§im ¢asovym scénaiem, kdy
kazdou 29. minutu z liché hodiny je uzaviena objednavka. Jelikoz je uzavieni fizeno
automaticky, nelze jiz ani vtefinu po 29. minuté objednavku upravit. D&je se tak predevsim
proto, aby ve Sténovicich méli vzdy dostatek Gasu na pfipraveni nakladky na viz, a zarovei
aby vuz jezdil v pravidelnych intervalech a nedochazelo tak k rozhozeni systému. Tato smycka
se opakuje kazd¢ 2 hodiny. Pokud je tedy objednano az po tomto uzaviracim Case, material
dorazi az po 4,5 hodinach.

7.4.2 Problémy spojené s objednavanim

Tento systém objednavani mél hned nékolik nedokonalosti, které ve vysledku vedly k rozpadu
funk¢nosti a tim 1 k nespolehlivému a neplynulému zasobovani haly nakupovanym materialem.

Etikety s ¢arovymi kody

Jednim z problémi bylo nacitani a vytvareni objednavek podle ¢arovych kédl umisténych na
krabicich. Velice Casto se stavalo, ze Zluta etiketa s ¢arovym kodem se z krabice odlepila a
krabice tak ztratila své oznafeni pro objedndvku. Tim dochézelo k neobjednani dané¢ho
materialu a k nasledné absenci komponentu pro pravé vyrabénou referenci.

Operatofi velice Casto vyhazovali krabice na mista jind, nez které byl logistik zvykly obsluhovat
a tim padem spotfebovany material nebyl objednan vcas, v horSim ptipad¢ viibec.

Pti manipulaci s krabici se etiketa s ¢arovych kédem mohla jakkoli poskodit, takZze nebylo
mozné material na zakladé dané krabice objednat. Logistik musel dohledavat ¢islo komponentu
a objednavku proveést ruéné, coZ mélo za nasledek velké zdrZeni. V hor§im ptipadé neobjednal
vibec, jelikoz pro n¢j prazdna krabice bez ¢arového kodu znamenala signal fikajici ,,nic
k objednani“ a material tak zustal bez objednani.

Opaénym problémem byla i situace, kdy logistik nerespektoval pravidla pro objednavkovy
systém. Namisto objednani dle spotfebovanych beden objednaval i podle vlastniho pocitu.
Pokud vid¢l, ze dany komponent je praveé ve spotiebé, nehled¢ na mnozstvi krabic v zasobe,
ani zdali vyroba s danym komponentem bude pokracovat po celou sménu ¢i za naptiklad 30
min kon¢i, objednal nové baleni. Tim se navySoval stav zdsob a vyrobni hala velice Casto
pfipominala spiSe skladové prostory.
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Obrazek 7-4 Etiketa s ¢arovym kédem — ,,sanara® [interni zdroj)

Nenastavena pravidla a mnoZstvi baleni

Operatoti rovnéz nedodrzovali systém, a to tak, Ze po spotiebovani dané krabice ji neulozili do
prazdnych obalii pro nasledné objednani, ale ponechali si ji na pracovisti s tim, ze ji vyhodi ,,az
se jim to bude hodit*“. Jak vime, spravné nastaveny Kanban systém pracuje s piesné
nastavenymi pravidly a s konkrétnim mnozstvim baleni. Zde mnozstvi baleni bylo nejasné.
Nebylo nikde vyvéSeno ani spoc¢itano mnoZzstvi baleni jednotlivych druhi komponenti, a tim
padem nepfichazela zadna zpétnd vazba pro mistry a vizualni prehlednost o mnozstvi. Cely
systém se tak rozpadal, neplnil svoji funkci spravné a mistti tak bez ohledu na objednavani
logistikem Casto spoléhali na svoji vlastni intuici a stav materialu si na hale hlidali sami.

Jelikoz logistici byly zodpovédni za zasobovani pracovist’ a velice Casto, praveé kviili zminénym
odchylkam s objednavanim pouze dle ¢arovych kodd, nespoléhali na objednavani pouze dle
krabic, objednavali ¢asem stejné jako mistfi spisSe dle pocitu.

Rozpracovana baleni

Vadou v tomto systému bylo i rozpracované baleni. Pro doplnéni materialu bylo tfeba nejprve
spotfebovat dany material a prazdnou krabici dat logistikovi signal k objednéani. Pokud v regalu
byly umistény naptiklad dve krabice s totoznym materidlem a jedna z nich byla jiz nacata, to
znamend, neobsahovala kompletni mnozZstvi kustli, a operator pfi vyrobé namisto nacatého
baleni zacal vyrabét s balenim kompletnim, nastal problém. Po spotfebovani kompletniho
baleni si operator vzal na své pracovisté¢ druhou (nacatou) krabici s tim, Ze mezitim pro jeho
vyrobu mu dorazi baleni materialu nové. Jelikoz vSak druh4 krabice jiz neobsahovala plny pocet
kusii, operator spotfeboval druhou krabici rychleji, dodavka s novym materialem do té doby
jeste nepiijela a nastala tak casova mezera s absenci materialu.

Spoti‘eba komponentu na vice pracovistich

Takeé bylo v pfedchozich kapitolach zminéno, Ze néktery druh materialu mize byt vyuzivan na
vice pracovistich pro rizné typy referenci soucasné. Proto v momente, kdy tato pracovisté
zapoc¢nou vyrobu se spotiebou totoZného komponentu, nastavena zasoba v regalovych pozicich
neni schopna uspokojit pozadavek spotteby. Ohrozi se tim tedy plynulost vyroby a v kone¢né
fazi dojde k zastaveni vyroby pozadované reference.
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8 Implementace navrzenych resSeni

Popisovany objednavkovy systém ve své podstaté¢ nevykazoval zadné znadmky funkéniho
systému. Interné se dosavadnimu zasobovacimu systému fikalo Kanban, nicméné z hlediska
teorie, spravného fungovani a pravidel postradal mnoho klicovych prvka a jeho ucel, kviili
kterému se do vyroby zavedl, nebyl dosazen. Pravé v popisované hale dochéazi k vyrobé
velkého mnozstvi objemu findlni vyrobkl. Efektivita vyroby je zde slabad a tim spolecnost
pfichazi o znaéné zisky z divodu plytvani. Cilem haly C2 je jednotlivymi kroky tuto efektivitu
neustale zvySovat a zaroven snizit vazany kapital v zasobach. Jednim z téchto krokt je tedy
zlepSeni logistickych procest spojené s nakupovanym materidlem.

8.1 Kanban systém hala C2

Do haly C2 byl nejprve postupnymi kroky navrzen a nasledné plné implementovan Kanban
systém pro objednavani nakupovaného materialu z externiho skladu ve Sténovicich.

8.1.1 Analyza komponentt

Jednim z problémi, které predstavuji zdvazny rozpad systému je nejasné potiebné mnoZstvi
v zavedeném zasobovacim systému. Dale pak nejasna signalizace, oznaceni a jasny ptehled o
veskerych komponentech vstupujici do haly. Protoze dokumentace, softwarova podpora a rizné
dalsi systémy pracujici s daty, tykajici se nakupovanych komponentt a vyrabénych referenci
nebyli ve vS§ech smérech jednotné, bylo tieba vytvofit si vlastni analyzu komponentii na zakladé
vSech dostupnych a nésledn¢ vytfidénych a sumarizovanych dat. Spole¢nost sice pracuje
s kusovnikem, ale ten nepoddva vystupni informaci pozadovanou pro feSeni popisované¢ho
problému. V kusovniku je popsan rozpad reference na jednotlivé dily, ale neni jasn¢ popsano,
na kterém misté je dany dil spotfebovavan. Cast hadice tak miize byt kompletovana v jiz
zminéné piidruzené vyrobé HP Mont, Top Control €1 na zcela jiné zoné ve vyrobnim zavodé v
Rokycanech.

Z tohoto diivodu byla provedena dikladnd a detailni analyza celé haly za Ucelem vytvotreni
tabulky v MS Excel obsahujici souhrnny piehled vSech komponentt vstupujici do vyrobniho
procesu na hale C2 a poskytujici vystupni hodnoty:

e Na jakych pracovistich jsou konkrétni komponenty spotiebovavany.
e Do jakych referenci komponenty vstupuji a v jakém mnozstvi.

e Pocet kusti v jednom baleni.

e Spotieba komponentl za hodinu.

e Tydenni spotieba komponentli sohledem na moZzné soub&zné vyuziti na vice
pracovistich.

e Procentualni zastoupeni v objemu vyroby.

e Soucasné a budouci vyuziti komponentii pro rozdéleni velkoobjemové a maloobjemové
vyroby reference

e Zména (navyseni/sniZeni) spotfeby komponentil z prognozy

Takto vytvorena analyza byla podkladem pro pfenastaveni celého Kanban systému a vypoctu
pottebného mnozstvi baleni.
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8.1.2 Vypocet mnozstvi Kanban karet

Kanban systém, jak je i v teorii této prace popsano, je dulezité nastavit dle vypocta s ohledem
na spotiebu. Bez znalosti v jakém mnozstvi a na jakém pracovisti je material spotiebovavan,
nelze Kanban optimaln¢ nastavit.

Zpusob vypo¢tu mnozstvi kanbanovych karet komplikuje zaprvé externi sklad, kdy je
zasobovani omezeno Casovym planem dodavek a zadruhé neustalou zménou vyroby referenci.
Neexistuje situace, kdy se kontinualné bude po dobu nékolika smén za sebou zasobovat
pracovisté jednim a tim samym materialem a tento material bude bez pieruseni odebiran a
spotfebovavan.

Pocet referenci vyrabénych na hale C2 je zhruba 200-250. Do kazdé primérné vstupuji tii
komponenty. Samoziejmé je tfeba zminit fakt, ze jsou reference, které existuji pouze jiz jako
vyroba v podobé nahradnich dili. To znamena naptiklad vyroba 10 ks béhem 2 mésict. Ale
pak probiha velkoobjemova vyroba hadic, kdy je mozna produkce i 2000 ks za tyden. Objem
vyroby pak také ovliviiuje narocnost vyroby.

Mnozstvi bylo vypocteno na zékladné nékolika skutecnosti, se kterymi se muselo uvazovat pfi
zvolené kalkulaci. Jelikoz néktery druh komponentu vstupuje do vice referenci zarovei, bylo
zapotiebi s timto aspektem pocitat jako navySeni spotfeby béhem 1 hodiny. Vypocetla se tedy
maximalni kumulovana spotieba za 1 hodinu pro kazdy komponent vstupujici do vyrobniho
procesu. Jelikoz objednavka daného materidlu vznika az po spotfebovani daného baleni, bylo
tteba zohlednit do vypoctu dobu, po kterou je jiz materidl ve spotiebé, ale neni jesté vydan
signal pro objednani. Ta byla zjiSténa jako podil poctu ks v baleni a kumulované spotieby za
hodinu. Cela vzorec je uveden nize.

K tomuto ¢asu je pfipocteno 4,5 hodiny. Vime, ze kazdé 2 hodiny se uzavird objednavka, a
proto je tfeba v kalkulaci zohlednit fakt, Ze pokud material bude spotfebovan tésné po uzavieni
a odeslani jedné objednavky, nebude tento spotiebovany material objednan dfive nez za 2
hodiny. Spolu s ¢asem na pfipraveni objednavky, nakladku a vykladku v Rokycanech je
pocitano s nejhor§im mozny scénaiem pravé 4,5 hodiny. Casova osa nakladni dopravy je na
obrazku 7-3.

Vystupem je tedy Cas, po ktery je tfeba mit k dispozici na pracovisti material, nez dorazi nova
dodavka. Vynasobenim kumulovanou spotiebou za hodinu zjistime pocet kust, které je tieba
po vypoctenou dobu na pracovisti mit k dispozici. A pro vyjadieni mnozstvi baleni materialu
se jednoduse vydéli ¢islo poctem kusti obsazeno v jednom baleni.

Kompletni vzorec pro vypocet mnozstvi kanbanovych karet pro jednotlivé komponenty vypada
nasledovné:

( pocet ks v baleni
kumulovana spotireba za hodinu

> + 4,5) * kumulovana spotreba za hodinu

pocet ks v baleni /

Pro lepsi predstavu o postupu vypoctu je znazornén piiklad jednoho typu komponentu, ktery
ma nasledujici udaje o spottebe. U vybraného komponentu miize nastat situace, kdy mize byt
V jeden okamzik odebiran a soucasné spotfebovavan tiemi riiznymi pracovisti.
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Tabulka 8-1 Modelovy priklad na ukazku vypoétu mnozstvi kanbanovych Kkaret [interni zdroj]

Norma za hodinu | Mnozstvi vstupujici | Pocet kusti v baleni
do 1 ks fin.vyrobku
Pracovisté 1 90 1 250
Pracovisté 2 50 1 250
Pracovisté 3 24 2 250
<((90*1)+(52(i(;)+(24*2))+4’5> #(90+1)+(50+1)+(24+2)

= = 4,784 =5 baleni
250

Vypocétené Cislo udava pocet baleni, které je tfeba mit na hale pro pocatek vyroby s ohledem na
vSechny vstupujici vlivy, to znamend sohledem na maximalni hodinovou spotiebu
komponentu, pocCet kust v baleni a ¢as mezi vyslani signadlu pro objednani a piijatou
objednavkou. Cislo je tfeba vzdy zaokrouhlovat smérem nahoru, jelikoZ se jedna o cela balen.

Vypocétené Cislo tika, ze pro kanbanovou smycku, je tfeba mit na hale k dispozici pét krabic
dané¢ho komponentu (zaokrouhleno na celé baleni). Dané mnozstvi jednotlivych baleni tak staci
pro maximalni moznou spotfebu a zaroven neni vytvorena nad zasoba. Tento vypocet tak byl
proveden pro vSechny jednotlivé komponenty vstupujici do haly C2.

8.1.3 Zména spotieby materialu

Jelikoz vyvoj trhu, a to pfedev§im automobilového, je neustdle proménlivy, stejné tak i
pozadavky od zakaznika jsou v horizontu nékolik nasledujicich tydnt ¢i mésici ménici se.
Z hlediska Kanban systému je proto zapotiebi, aby tyto zmény byly okamZité zaregistrovany a
bylo s nimi pracovano. Zaroven i ve vyrobé dochazi ke zménam, které je nutno hlidat pro stale
plynulé zasobovani. Zmény, které ovliviiuji efektivni a bezproblémovy chod Kanban systému
mohou byt naptiklad:

e Nova reference s novymi komponenty/Ukonc¢eni reference.
e Navyseni/sniZzeni hodinové normy.
e Vyroba reference na vice/mén¢ pracovistich souc¢asné

e Zména ve specifikaci reference — zména v poctu potiebnych kusli materialu na jeden
findlni vyrobeny kus.

Vsechny vySe zminéné zmény se mohou negativné projevit v nastaveném Kanban systému a
rozhodit jej. Vyroba bude nasledn¢ nedostate¢né uzdsobena materidlem a nesplni se vyrobni
poZadavek v daném terminu. Na druhé strané v§ak miiZe nastat také pfezasobeni haly uréitym
komponentem praveé kvili popsanym zménam.

Pro ptedchézeni rizik spojenych s t€émito zménami ve spotiebé komponentti byly vytvofeny
v MS Excel k souhrnné analyze sloupce, které zachycuji zménu ve spotiebé.
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WPR Vv %
Celkové WPR Celkové WPR Zména WPR
Komponent . ) 20.-32.
12. - 24. tyden 20. - 32. tyden ’ v %
tyden

8000391 3680 0,36% 4260 0,37% 15,76%
5000027 4645 0,46% 3601 0,31% -22,48%
H2250222 3890 0,38% 3290 0,28% -15,42%
H22N0182 1344 0,13% 2688 0,23%

6100161 583 0,06% 1771 0,15%

6000317 910 0,09% 1330 0,11% 46,15%
55200021 962 0,09% 1268 0,11% 31,81%
8100146 962 0,09% 1268 0,11% 31,81%
50100034 1130 0,11% 1197 0,10% 5,93%
5100095 1130 0,11% 1197 0,10% 5,93%
5000371 1130 0,11% 1197 0,10% 5,93%
55100092 1040 0,10% 968 0,08% -6,92%
HZ2ZN0O163 1920 0,19% 780 0,07% H
5000053 965 0,09% 651 0,06% -32,54%

Obriazek 8-1 Ukazka z analyzy materialovych toki provedené v MS Excel [interni zdroj]

WPR, jak jiZ bylo vysvétleno, predstavuje tydenni pozadavek celkového objemu komponentu.
K dispozici je vzdy vyhled na nasledujicich dvanéct tydnu doptedu. Pro kazdy komponent je
tak hlidana zména WPR v % udavajici zménu spotieby produkce v nasledujicich tydnech.
Vzdy pfi navyseni spotieby o vice jak 50 % je buiika vyznacena Cervené, pfi snizeni o vice
jak 50 % je bunika oznacena hnédou barvou.

Spotfeba komponentl nikdy nemiize byt konstantni, mirné procentudlni zmény jsou naprosto
pfirozené. Smyslem této vystupni analyzy a hlidani zmén je pfedev§im upozornéni na zménu
a moznou okamzitou reakci v podobé¢ optimalizace mnozstvi kanbanovych karet a tim
nastaveného mnozstvi materidlu ve vyrobg.

Zaroven je v tomto piipadé nutna neustala komunikace s planovacem a mistry. Ti soubézné
s touto analyzou poskytuji informace o mozném definitivnim ukonéeni reference, o zavedeni
nové reference, navyseni/snizeni hodinové spotiebni normy komponentu, zména ve
specifikaci, apod.

8.1.4 Kanbanové karty

ProtoZe Kanban systém pracuje predev§im na vizudlnich signdlech davajici informace o stavu
zasob, kanbanové karty jsou kliCovym prvkem v tomto systému.

Logistik sice doposud objednéval na zakladé ¢arovych kédu nalepenych na krabicich, coz by
se svym zpusobem dalo povazovat jako jakysi druh kanbanové karty ve velmi specifické
podobé, ale tento systém objednavani se ukazal jako problémovy hned v nékolika, jiz
popsanych, ohledech.

Na zékladé vypocteného a nastaveného mnozstvi jednotlivych baleni komponentd bylo
vytvofeno k nim odpovidajici mnozstvi kanbanovych karet. Karta obsahuje nasledujici udaje:

e (islo komponentu véetné jedine¢né barvy (S5100094),
e nazev komponentu (Henn — HC 50 AEM),
e (islo zastavky (L110),
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e pocet ks v baleni (150 ks),
e fotka komponentu,
e vyrobni zénu (7711) a
e QR kod.

Ptiklad pouZzivané karty je vidét na obrazku

Bec. Petra Klementova

KANBAN - NAKUPO B oo

Zastavka ¢.

L110

S5100094
1x baleni
2/5

1x baleni =150 ks

Henn - HC 50 AEM

LELIE R

(=] =
[=]

4

Obrazek 8-2 Ukazka kanbanové karty [interni zdroj]

Na obrazku 8-2 je znazornén zpiisob prichyceni karty na baleni. Témét vSechny komponenty
jsou od dodavatele, a tim i do Rokycan, dovazeny v kartonovych krabicich. Kanbanova karta
spolu s jejich pfichycenim musela byt prizpiisobena praveé na tento typ baleni.
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8.1.5 QR kody

Vzhledem k problémuim, které s sebou pfinaselo objednavani na zakladé ¢arovych kodu, byl ve
spolupréaci s IT oddélenim vyvinut objednavkovy systém na zakladé QR kodu. Ten predstavuje
velmi znaené zlepSeni v systému objednavek. Klade vétsi duraz na pichlednost, na eliminaci
chybovosti a zamezuje tvorby nadzasob.

QR kod generator, ktery je k dispozici na intranetu spolec¢nosti, vytvoii QR kod na zakladé
vlozenych pozadovanych vlastnosti. Kazda kanbanova karta ma svlij unikatni QR kod, ktery
V sob¢ obsahuje tyto informace:

e Oznaceni kanbanového okruhu (K)
e Cislo komponentu (S5100094)

e Pocet kust v baleni (150)

o (Cislo karty (002)

K. 35100094 150,002
|

Obrazek 8-4 QR kod pouzity pro kanbanovou kartu [interni zdroj]

Jelikoz jednim z problému carovych koda byla jejich necitelnost Eteckou v ptipadé natrZeni,
poskozeni ¢1 dochazelo k neobjednani kviili jejich odlepeni, QR kdéd byl vhodnou alternativou.
Logistikiim byly vyménény pistole pro ¢teni carovych kodi za tablet s mensi ¢teCkou QR kodi.

QR kod tesi také dalsi jiz popsany problém, kdy logistik objednédval nadbytek zasob dle svého
uvazeni. Pokud totiZ logistik naskenoval ¢arovy kod dvakrat po sobé, objednalo se dvakrat vétsi
mnozstvi. QR koédy vSak svoji unikétnosti a nastavenym IT systémem takovouto moznost
eliminuji. Logistik po opétovném nacteni objednavky dostane na tabletu okamzitou zpravu o
tom, ze karta byla jiz nactena pted x dobou a jiZ nelze znovu objednat. Tato bariéra je platnd po
dobu nasledujicich 60 minut (uvazuje se o prodlouzeni intervalu na 100 min). Tato informace
slouzi pro logistika i jako potvrzujici zpétna informace, kdy si nebude jisty, zdali kartu jiz nacetl
nebo ne. Piedevsim vSak brani objednavat vys$si mnozstvi, nez které je nastaveno v Kanbanu.

8.1.6 Kastliky na kanbanové karty - vizualizace

V celé hale existuje n€kolik zastavek pod konkrétnim ¢islem. Kazda zastavka je umisténa na
regalu obsahujici material a je oznacena seznamem komponentl spadajici pod Kanban systém.
Kazdy komponent v seznamu je znazornén 1 barvou, pod kterou se objevuje na kanbanovych
kartach a v regdlovém oznaceni. Vyznacena je 1 informace i po¢tem kanbanovych karet. Kromé
seznamu je vSak u kazdé zastavky vytvoreny i kastlik.
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— —

Obrazek 8-6 Kastliky pro kanbanové Kkarty [interni zdroj]

Jakmile operator spotfebuje baleni, kartu vlozi do kastliku s polem ,,objednat™. Logistik pfi
objednavacim kolecku, to znamena kazdé 2 hodiny, z kastliku vyjme nashromazdéné karty,
nacte QR kod dané zastavky a poté QR kod z karet, ¢imz vytvoii objednavku a karty vlozi do
pole ,,objednano®. V moment&, kdy objednany material dorazi ze Sténovic do Rokycan, na
zéakladé objednavkového listu vi logistik pfesné, na jakou zastavku a jaké komponenty doplnit.
Kazdé nacteni QR kodu je totiz ptifazeno ke konkrétni zastavce, a proto pii vykladce logistik
obdrZzi papir se seznamem vSech komponentl spolu s jejich zastavkami.

Po doplnéni krabic s materialem zpét do regalt vyjme karty z pole ,,objednano* a ptichyti karty
zpét na krabice. Tim je kanbanové kolecko uzavieno a baleni je opétovné pfipraveno na dalsi
spotiebu.
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OkamZita zpétna vazba

Pti skenovani karet v poli ,,objednat* se po jednotlivych nactenich QR kodu vzdy na tabletu
ukaze informace o stavu materialu ve Sténovicich. Zelenym pismem se po naskenovéni zobrazi,
ze byla provedena objednavka a soubézné s tim se 1 ukaze mnozstvi kusii zbyvajicich ve skladu
ve Sténovicich. Pokud by ve Sténovicich dany material nebyl k dispozici k naskladnéni,
objednavka nebude provedena a ervenym pismem se na tabletu objevi informace o absenci
zasob na skladé.

Pokud by z jakéhokoli diivodu objednany material nedorazil (ve Sténovicich neni skladem,
objednavka se nestihla vyskladnit v¢as, apod.), presune logistik kartu z pole ,,objednano* do
pole ,,zpozdéni® a okamzité informuje o této skuteCnosti mistra. Objednavka zlistava viset
v systému, dokud nebude ve Sténovicich splnéna. Jakmile dodavka daného komponentu, i pfes
zpozdéni, dorazi, proces probiha stejné jako pii predeslém piijmu materialu.

Kastlik tak dava okamzity vizualni piehled o mnozstvi baleni, které je tfteba objednat, které jsou
jiz v procesu objednavky a zarovein hlasi problémy s dodavkou.
8.1.7 Rozmisténi Kanban zastavek

Na ukézce layoutu haly C2 lze vidét Zluta kolecka s oznacenim L a specifickym ¢islem znacici
misto, kde se momentalné nachazeji Kanban zastavky.
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Obrazek 8-7 Layout haly C2 se zaméFenim na kanbanové zastavky [interni zdroj]

8.1.8 Oznaceni regalu

Regalové misto je oznaCeno Stitkem shodné barvy jako je na kanbanové karté. Jednak se
usnadiiuje operatorovi i logistikovi sparovani regalového mista a krabice, ale dochazi i
k zapamatovani si komponentu pod konkrétni barvou a tim i jeho snazsimu vyhledavani. Kazdé
baleni obsahuje vzdy jen jednu kartu. Mnozstvi karet, tedy i baleni, je vSak pro konkrétni druh
komponentu rozdilny v zavislosti na spotiebé.
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Obriazek 8-8 Ukazka regalového mista spolu s ozna¢enim [interni zdroj]
» VyCisténi“ haly

Pomoci nové vytvoteného IT systému v tabletu propojeného s objednavkovou databazi nebyl
problém odstranit zasoby z haly, které jiz nemély svoje vyuziti. V souhrnu problému
zasobovani haly C2 byla popsana i situace se zasobami, kdy krabice jsou s komponenty
odlozeny do regali s nizkym vyuzitim, a poté jsou opomenuty. A to at’ uz se jedna o
komponenty s maloobjemovou spotfebou, 0 komponenty pouze piehlédnuté nebo o
komponenty na jiz ukonéené reference ze strany zakaznika.

Ctecka QR kodu mé zaroveti i funkci nadteni ¢arového kédu na ze Zluté etikety na krabici.
Nactenim carového kodu nedojde vsak k objednani, jako je tomu u QR kodi, ale pouze se
informativné na tabletu zobrazi, kdy konkrétni baleni bylo naposledy objednano na halu. Pokud
se tedy vregalem objevuje krabice s datem relativné starym (3 mésice/pal roku/1 rok),
okamzité se takovyto komponent zasila bud’ nazpét do Sténovic, anebo se hleda jeho spravné
misto pro spotifebu. Tim muze byt jiné pracovisté, jina hala, ale také jiny zavod.

8.1.9 Standardizace

Mistii, logistici a operatoii byli zaSkoleni na praci s Kanban systémem jednotlivé a prob&hlé
Skoleni potvrdili podpisem Vv prezenéni listiné $koleni. Pracovni postupy jsou viditelné
vyvéSeny na kazdém pracovisti. Tim padem byla vytvofena standardizace pro obsluhu
s nakupovanym materidlem. V postupu jsou jasné popsany jednotlivé kroky vedouci ¢lovéka
ke spravné manipulaci s balenim a kartou. Z hlediska vysokého poctu operatort nemluvici
eskym jazykem byl vytvoten i pracovni postup v rumunsting, bulharsting a ukrajinsting. Cesky
pracovni postup je uveden v piiloze D.
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Pti spotiebé konkrétniho komponentu si operator kartu nechéva ptipnutou na baleni tak, aby se
karta neztratila. Zaroven se jednd 1 o okamzitou vizualni zpétnou vazbu pro mistra ¢i kohokoli
jiného, se kterym ¢islem komponentu operator aktualné vyrabi.

P B es

Obrazek 8-9 Ukazka ponechani kanbanové karty na baleni [interni zdroj]

Pokud operator ukon¢i vyrobu konkrétni reference a nastava vyuzivani jiz jiného typu materialu
pro jinou referenci, rozpracované baleni z ptedchozi vyroby uzavie, ponecha kartu na daném
baleni a krabici oznaci fixem z pfedni strany (strana, ktera je ¢eln€ vidéna v regalu) ¢ervenym
»X“. Operator, ktery by pozdéji opetovné zacal vyrabét s timto komponentem, jiz vi, Ze takto
oznacena krabice je nekompletni a zapo¢ne vyrobu praveé s oznacenou krabici. Tim se zamezi
problému popsanému v ptedchozich kapitolach, kdy dochazelo k odebirani si zregalu
kompletnich balenich namisto nacatého baleni.

KER
SEEwom

Obriazek 8-10 Ukézka ozna&eni rozpracovaného baleni [interni zdroj]
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8.2 Systém pro objednavani materialu s malym objemem spotreby

Jednim z problémal, které byly popsany v ramci objednavek komponentil ze Sténovic, byl i
mnozstvi krabic komponentii s nizkou frekvenci spotfeby. Reference s nepravidelnymi a
nizkymi pozadavky od zékaznika ¢i spotfebovavané komponenty balené¢ po mnoho kusech ale
s nizkou tydenni spotiebou neni vhodné implementovat do Kanban systému. Pocatecni stav
zasob téchto komponentt, ktery je nutny pro uzasobeni vyroby s ohledem na dodavkovy cyklus
by byl zbytecné vysoky na tkor potfebného mista na hale. Jednalo by se o naprosto neefektivni
rozhodnuti navySujici stav zasob na hale. Nastavit tedy Kanban systém pro zcela vSechny
komponenty spotiebovavané na feSené hale je z hlediska omezenych prostor nerealné.

Z tohoto divodu byly vybrané komponenty s takto popsanym charakterem oznaceny jako
,maloobjemové* se zcela odlisSnym zplisobem objednavani.

Pfi navrhu na tvorbu konceptu systému objednavek se vychazelo z:
e Kanban systému objednavani,
e vyuziti QR kodu,
e vyuziti etiket s ¢arovym kodem a
e 7znalosti davek referenci.

Cilem zésobovani a logistického konceptu na hale C2 je zamezit, aby byl nakupovany material
fizen rucné a dle subjektivnich a intuitivnich objednavek. Dal§im poZzadavkem je eliminace
veskerych nepotiebnych zasob na hale. Celkovy souhrn pozadavkli na vypotradani se
S objednavkami na maloobjemové spotfebovavané komponenty byl nésledujici.

e Komponenty nemély byt dovazeny na halu s piedstinem, ale pouze na sménu, kdy je bude
vyroba potiebovat a rovnéz pouze v pozadovaném mnozstvi — metoda Just-In-Time.

e Nenechavat po ukonceni vyroby nespotfebovany materidl na hale —nic nebude ,,odkladano*
na dalsi potencialni vyrobu.

e Mit jasny ptehled o stavu zasob — ur€end a vizualné prehledna mista pro takto specifické
komponenty.

e Pii absenci poZadovaného materidlu okamzita zpétna vazba pro mistra a tim operativni
vytvofeni vyrobni alternativy.

e Objednavani mnozstvi vzdy dané fixni vyrobni davkou konkrétni reference, kdy je mozné
objem objednanych komponentli navysit pouze nactenim dalsi karty se stejnou vyrobni
davkou.

Po zpracovéani téchto pozadavkl bylo navrZeno feSeni, podobné Kanban systému, ale se
specifickym planovanim. Mnozstvi referenci, které se budou objednavat timto zptisobem, bude
pfiblizné padesat. Kazdy tyden je pozadavek zhruba na Ctyfi az Sest takovychto referencich ve
zpravidla jedné az dvou davkéach. Na zéklad¢ napldnovanych davek, které vytvaii vyrobni
planovac na cely nasledujici tyden, bude kazdy patek na odpoledni sméné pfipraveny seznam
s tydennimi pozadavky na nasledujici tyden.

Pro objednavani byla navrzena tabule pro planovani pozadavki a zaroven k ni byly navrzeny i
karty pro objednavani.

8.2.1 Karty pro objednavani
Kazda karta obsahuje informaci o:
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e ndazvu reference (9812278380),
e F-internim vyrobnim ¢islu reference (F62S192E),
e mnozstvi v jedné vyrobni davce (60),

e nakupovaném materialu vstupujicim do reference — ¢islo, nazev, pozadované mnozstvi
na 1 ks a typ komponentu

e QRkod

V ptipadé, zZe reference obsahuje komponent jiz spadajici pod Kanban systému (obrazek 8-11-
komponent S8000486), na karté je dany komponent oznaéen jako typ Kanban.

9812278380

F625192E
60

Vyrobni
davka

Komponenty objednavani

$6100148 Spona Maloobjem

$6100271 Spona Maloobjem

S8000486 | Dratenka Kanban

Obrazek 8-11 Navrh karty na maloobjemovou vyrobu [interni zdroj]
QR kod v tomto piipad€ opét obsahuje nezbytné informace pro objednavku, a to:
e Oznaceni kanbanového okruhu (KK)
e Oznaceni reference internim F-Cislem (F62S192E)
e Pocet kusi na 1 davku (60)
e Cislo karty (001)
e Objednané komponenty nac¢tenim QR kodu (S6100148 a S6100271)
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Kk FEZS192E .60 . 001,/36100145 36100271

Obrazek 8-12 QR kéd pro karty na maloobjemovou vyrobu [interni zdroj]

Naétenim QR kédu se vysle objednavka do Sténovic pouze na komponenty nespadajici do
Kanban smyc¢ky, to znamena zluté vyznac¢ené komponenty.

Mnozstvi karet bude piipraveno na zakladé odhadovanych naplanovanych pozadavka od
zakaznika. V ptipadé, ze odhadované pozadavky urcité reference predstavuji zhruba 180 kusii
tydn€ a je zndmo, ze vyrobni davka je 60 kusi, pocet karet bude s rezervou 4-5. Na druhé strané,
pokud se jiz bude jednat o referenci S nizkym poctem pozadovanych kust, tj. o nahradni dily,
kdy vyroba bude probihat jednou za mésic v jedné vyrobni davce, pak pro vyslani objednavky
sta¢i maximalné 2 karty.

8.2.2 Tabule

Tabule pro objednavéani této maloobjemové vyroby v sobé obsahuje okénka rozdélena
horizontaln¢ dle jednotlivych dni a smén, a vertikalné dle stavu objednavek. Na obrazku 8-13
je vyobrazeno, jak tabule bude v realné podobé vypadat s tim, Ze pro jeji realizaci bude pouzita
magnetickd tabulova plocha umisténa na urenou zed na hale. Karty budou olepeny
magnetickymi pasky a bude moc byt s nimi po tabuli pohybovano.
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litery Stfeda Ctvrtek patek Nedile
Ranni | Odpoledni | Nofni Ranni | Odpoledni | Nofni Ranni | Cdpoledni | Nofni Ranni | Odpoledni |  Nofni Ranni | Odpoledni | Nofni
Objednino
o >
wyrabi se
Vyrobeno
Karty pro planovate v

Obrazek 8-13 Navrh tabule pro objednavani maloobjemové vyroby [interni zdroj]

8.2.3 Funkénost systému

Prvnim krokem je tydenni pozadavek od planovace. Ten kazdy patek na zékladé vypocti a
pozadavkl od zakaznika pfipravi tydenni pozadavky. Karty pro vyrobu téchto specifickych
referenci bude mit u sebe, a pokud v tydennim pozadavku na nasledujici tyden objevi pravé
reference spadajici pro tento typ objednavani, karty umisti do pole ,,Tydenni poZadavek* — 1.
radek tabule.

Mistr, a to jesté v patek na odpoledni sméné, si karty rozvrhne na cely nasledujici tyden podle
optimalniho feseni pro vyrobu od pondéli do patku (resp. od nedéle od no¢ni smény az po patek
odpoledni). Piesune tedy karty z tydenniho pozadavku o fadek nize do kolonky ,,Objednat*-
2. fadek tabule.

Dalsim krokem je ukol logistika nacist QR kod z ptislusné karty v kolonce odpovidajici dni a
smén¢ a kartu piesunout do pole ,,Objednano* — 3. fadek tabule. Komponenty tak béhem
pravidelné smyc¢ky Rokycany-Sténovice spolu s objedndvkou z plynule b&Ziciho Kanban
systému dorazi do vykladkového mista v Rokycanech. V pfipadé, ze i jeden komponent
Z objednavkové karty ve Sténovicich neni k dispozici, objednavka se po nadteni QR kodu
neprovede, protoZe vyroba by neméla vSechny poZzadované komponenty. Kartu tak logistik
presune do fadku ,,Neni skladem* — 4. fadek tabule. V takovém ptipad¢ bude IT systém
nastaven tak, ze v ptfipad¢ chybéjiciho komponentu se automaticky vysle planovaci e-mail
S upozornénim, Ze chybi material pro vyrobu zdkaznického pozadavku. Planovac operativné
fesi problém.

Logistik stejné tak, jako rozveze material do nastaveny kanbanovych pozic, umisti i dodavku
komponentli pfes specifickou objednavku na specidlné vymezené misto. Kartu pfesune do
radku ,,Dovezeno“ - 5. fadek tabule. V pfipadé, ze by objednavka nedorazila, po objednani
ptesouva do fadku ,,Nedovezeno*- 6. fadek tabule. Objednavka tak pravdépodobné nestihla
byt naskladnéna nebo mohl nastat jakykoli jiny problém, ktery je pak opét tfeba fesit. Pokud
Vv nasledujicich objedndvce dorazi, karta se presouva o fadek vyse ,,Dovezeno“ — 5. fadek.
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Mistr, pokud vidi na tabuli v kolonce ,,Dovezeno* kartu, dostava signal k mozné vyrobé
potifebné reference. Jakmile spusti vyrobu, kartu piesouva do pole ,, Vyrabi se* — 7. fadek
tabule, a material logistik pfesouva na dané pracovisté. Po dokonceni vyroby je karta posunuta
opét o tadek nize do pole ,, Vyrobeno“- 8. fadek. Na zakladé vyrobniho listu je z krabice
materialu odecteno pouzité mnozstvi kust. Z pracovisteé se material pifesouva zpét do specialné
vymezeného mista po tento typ nakupovaného materidlu. Jakmile je material nalozen do
nakladni dopravy nazpét do Sténovic, kde je opét naskladnén, zaevidovén a p¥ipraven k mozné
dalsi objednavce, karta je ptesunuta do pole ,, Karty po planovace“ — posledni fadek tabule.
Tim je jasny vizualni signal, Ze komponenty jiz nejsou V Rokycanech, vyroba je splnéna a okruh
karty se uzavira. Planovac tak vi, Ze je vyrobeno, tim padem je splnén zakaznikovo pozadavek
a karty si bere opét k sobé pro mozné nasledné pouziti.

8.2.4 Modelovy priklad

Na nasledujicim modelovém ptikladu je na prvni pohled jasné rozpoznat aktudlni situaci
celého tydne s pozadavky na nizko-objemové vyrabéné reference.

Nedéle

PondEi Utery stfeds Curtek

Ranni Cdpoledni | Motni Ranni Odpoledni | Moni Ranni | Odpoledni | Modni Ranni | Odpoledni | Modni Notni

Objednino

Vyrabise

Vyrobeno

Karty pro planovaie V

Obrazek 8-14 Modelovy priklad na tabuli pro maloobjemovou vyrobu [interni zdroj]

Z pond¢li z odpoledni smény je zbytek nespotfebovaného materidlu jiz zaskladnén zpét ve
Sténovicich. Z téhoz dne z noéni smény je jiz reference vyrobena, ale material je$té nebyl
poslan zpét. To znamena, stale se nachazi na vymezeném prostoru pro specifické
komponenty. Z pohledu modelové situace, ze je utery, ranni sména, lze vidét, ze jedna davka
reference je momentalné ve vyrob¢ a pro druhou referenci je na hale dovezeny material, ale
vyroba jesté nebyla odstartovana. Zaroven vidime, Ze je vyroba naplanovana jesté na ctvrtek a
patek na odpoledni sménu.

8.2.5 0Oznaceni komponentu

Pro lepsi vizualni piehled po celé hale je navrzeno, aby se krabice spadajici pod
maloobjemovou vyrobu oznacovaly specidlni kartou. Na prvni pohled tak bude ve vyrobé
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prehledné, které krabice s komponenty jsou pod Kanban systémem — oznacené kanbanovou
kartou — a které jsou objednany na jednorazovou vyrobu pro nizko-objemové reference —
oznacené specialnim znacenim. Krabice komponentl bez oznaceni budou tak na prvni pohled
povaZovéany za material ve vyrobé navic a bude vracen zpét do Sténovic.

8.2.6 Rizika

Pied uvedenim do provozu je tieba mit na paméti potencialni rizika spojena s obsluhou a
fungovanim daného systému a byt na né pfipraveni.

Nedodrzovani pravidel

Jako kazdy novy systém s sebou pfindsi mozna rizika v pohod€ pocatecnich chyb. VSechny
osoby, zainteresované V tomto systému, je tieba fadné zaSkolit a v pocatcich kontrolovat
spravnost pouzivani. Klicovym bodem je zde nejenom proskoleni, ale predev§im vysvétleni
smyslu a vyhod, které s sebou novy systém piinasi. Pokud vSechny osoby v pouzivani systému
uvidi pozitivni smysl a pfijmou jej, ptedpokladem je automatické dodrzovani pravidel systému.
Je mozné zde brat jako vyhodu i fakt, Ze do tohoto systému nezasahuji operatofi. Jak jiz bylo
zminéno, cizojazyCnost a neochota spolupracovat je obecné¢ v Kanban systému nejveétsi
bariérou. Vse tak bude fizeno pouze planova¢em, mistrem a logistikem.

Nespolehlivost dodavatele materialu

Stejné tak jako se v piipadé kanbanové smycky vyroba prerusi, kdyz material ve Sténovicich
neni dodavatelem dorucen vcas a v pozadovaném mnozstvi, tak i zde se problém projevi
obdobnym zpisobem. Absence materidlu pozadovaného k vyrobé neumozni vyrobu dané
reference.

8.3 Zavedeni tazného elektrického voziku — Milk Run systém

Jelikoz primyslové inzenyrstvi cili na zvySovani efektivity a eliminaci nebo snizeni veskerého
plytvani, je v podniku neustala snaha hledat takova feseni, ktera povedou k optimalizaci
vyrobnich a logistickych procest. Jednim z feSeni je pravé zavedeni Milk Run systému do
reSené haly C2.

8.3.1 Pracovni napln logistika

Byl jiz popsan zasobovaci zplsob haly C2, a to implementovanim Kanban systému. JelikoZz
vs§ak Kanban systém je nutné obsluhovat z hlediska logistiky, je tfeba i s timto faktem uvazovat
do procesti probihajici na této hale. Vime, ze logistik kazdé 2 hodiny ma na starosti objednavaci
smycku pro Kanban. Do jeho pracovni naplné vSak spada cela fada dalSich ¢innosti, kterou jsou
nezbytné pro plynulou vyrobu, a to:

e zasobovani pracovist’ prazdnymi obaly,

e o0dvazeni z pracovist’ bedny s finalnimi vyrobky,

e piesun rozpracované vyroby,

e zisobeni nakupovanym materidlem vybrand pracoviste,

e sbér a uklid prazdnych kartonovych krabic,

e piijeti nakupovaného materialu ze Sténovic a umisténi jej na pridélené regalové pozice,

e Vvraceni materialu nazpét do Sténovic,
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e vyvoz hotové a odepsané vyroby do mista pro nakladku z haly,

Vsechny tyto zminéné ¢innosti logistik provadi po celou jeho sménu a ve vybranych ¢asech dle
potieb. Dle layoutu haly C2 na obrazku 8-7 lze vidét, Ze uli¢ka je do kruhu, to znamena, ze
logistik projetim celé této ulicky obslouzi jak vSechna pracovisté z hlediska dopInéni beden,
odebere bedny s finaly a vyprazdni zasobniky S prazdnymi kartony, ale rovnéz i obslouzi
vSechny kanbanové zastavky s jejich regaly (zluta kolecka v layoutu).

Né&které logistické Cinnosti, a to pfedevSim pohyby, byly na hale C2 logistikem provadény
neefektivné. Piikladem bylo rozvazeni kominkl prazdnych beden, kdy se logistik musel
neustale vracet do skladového mista prazdnych oball za halou. Nasledné se s maximalné tfemi
kominky prazdnych obali vracel na halu a po rozvezeni opé€t za halu. Divodem byla ptedevsim
omezené mnozstvi beden, jaké mohl logistik pfi jeho ,,cesté” k pracovisti dopravit. Zaroven i

Kanban systém byl obsluhovan velice nahodile.

8.3.2 Elektricky tazny vozik

Pro zefektivnéni logistické prace a piredevSim urychleni logistické obsluhy byl navrzen
logisticky vozik s tahacem. Ulicky bylo mozZné po lehké upravé layoutu vyuzit pravé pro
popisovany vlacek.

Obrazek 8-15 Elektricky vozik na hale C2 [interni zdroj]
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Obrazek 8-16 Tazné zarizeni a kominky KLT obalii [interni zdroj]

VIacek, jak je vidét z obrazku 8-16, ma k sob¢ pribudované tazné zafizeni, kam je mozné
zahéknout dvé fady podvozkl s kominky KLT obali, a to at’ uz jako prazdné obaly smétujici
na jednotliva pracovisté ¢i jiz jako plné bedny s findlnimi vyrobky. Do kazdé tady logistik
primérné zahdkne pét stohtl, to znamend deset stoht celkem na jednu trasu. MnozZstvi
nastavenych stohtl s obaly je prozatim dostacujici pro uzasobeni pracovist, ale zaroven i
optimalni pro bezpe¢nou a pohodlnou manipulaci. Pii zahaknuti vice podvozku za sebe
dochazi ke zhorseni viditelnosti, tim i ohrozeni bezpe¢nosti a pohodlné manipulaci pro
logistika — fidi¢e vlacku. Namisto pohybt sem a tam, logistik miize operace provadét
najednou a s nizsi namahou. Pfinosem tohoto zavedeni je primarné efektivni pohyb logistika
na hale.

Dale je vozik i vhodnym mistem pro umisténi tabletu s ¢teckou QR koda. V predchozich
kapitolach bylo zminéno, Ze logistik do nedavné doby vyuzival k objednavéani pouze ctecku
¢arovych kodu. Ta predstavovala podobu jakési pistole a logistik ji pfi objednavani mél neustale
Vv jedné ruce. V sob& méla zabudovany maly displej, ktery ve velmi malém zobrazeni daval
logistikovi zpétnou vazbu, co a v jakém mnozstvi objednal. Nova QR ¢tecka v sobé€ v zékladu
Zadnou ctecku nema, ale je pfipojena na tablet malych rozmért, kde ma logistik vzdy okamzity
piehled.

Da se tedy ftici, Ze vedle vSech vyhod, které sebou QR kddy pro objednavani pfinaseji, je zde
na misté zminit nevyhodu v podobé ¢tecky i tabletu namisto jedné objednavaci pistole. To ma
feSit prave popisovany logisticky vlacek. Logistik tak tablet bude mit umistény pfimo na
palubce vlacku a opét jiz jen v jedné ruce CteCku ke skenovani kodi. Zaroven bude mit i ve
vlacku zabudovany akumulétor, ktery bude tablet automaticky dobijet, jelikoz pouZzivani tecky
je energeticky pro dany tablet naro¢né.

8.3.3 Popis obsluhy

Vlacek je umistény v meziprostoru, v krcku hal, kde se po nacteni logistikem uvede do provozu.
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Logistik s vlackem dojede do prostor s obalovymi materialy za halu, kde si pfipravi na
podvozky obalové jednotky do kominkt a zahakne do tazného zatizeni. Poté se ptes kréek vraci
a mifi pfimo do haly, kde zac¢ina jeho trasa. U jednotlivych pracovist provede zastaveni
s vlackem, doplni dle potieby piislusny pocet kominkl s prazdnymi obaly a vyménou odebere
Z pracovisté¢ kominky s obaly obsahujici findlni kusy. Ty pak zavazi bud’ na nasledujici
pracovisté, kde probiha dalsi ¢ast operace, nebo je veze na kone¢nou vystupni 100% kontrolu.
Tam jsou po zkontrolovani odepsany a pfipraveny na vyvoz k zakaznikovi. Po dokonceni
tohoto okruhu logistik vraci vlacek zpét na ptivodni misto a cely okruh je uzavien.
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Obrazek 8-17 Layout haly C2 s vyznacenou trasou vlac¢ku [interni zdroj]

Na obrazku 8-17 levém dolnim rohu, v ¢erveném ovalu, je vyznaceno misto pro elektronicky
vozik. Zelend ptrerusovana Cara zobrazuje cestu vlacku za halu, kde jsou obalové jednotky.
Cervena te¢kovana Gara pak predstavuje trasu vlacku, kterou logistik obsluhuje. Podél trasy
jsou rozmistény jednotliva pracovisté, ktera je tieba zavazet.

8.3.4 Aplikace systému

Dle teorie, zminéné v prvni Casti prace, je pro nastaveni piesného ¢asu rozvrhu pro obsluhu
tteba zméfit jednotlivé Cinnosti logistika a zjistit jejich ¢asovou naro¢nost. A na zakladé
Casového urceni nastavit pfesny Casovy rozvrh, ve kterém bude logistik vla¢ek obsluhovat.
S ohledem na pomérné nestabilni vyrobu a pfedev§im na diferenciaci z hlediska ¢asového

vystupu na jeden kus a kvantitu, je pro nastaveni pevného Casu obsluhy vlacku na hale C2
nevhodné.

Mnozstvi vyprodukovanych kust ve vyrob¢ je vysoce nerovnomérné. Existuje pracoviste, kde
hodinové vystupni mnozstvi €ini ¢tyfi kominky po péti obalech, tedy dvacet obalovych
jednotek. Na stran¢ druhé neni vyjimkou pracovisté, kde hodinova vystupni produkce je dvé
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obalové jednotky, tedy ani jeden plny kominek k odvozu. Divodem této nevyvazenosti je
mnoho faktori jako slozitost vyroby dané hadice, pocet montaZznich komponentti, vyrobni
rychlost, poc¢et operatort na pracovisti, pocet vyrobnich kusu, které je mozné dat do jedné balici
jednotky, apod. Proto nastavit neménny Cas pro logistika, ve kterém by provadél trasu, je
prozatim neefektivni.

Aby byla zajisténa plynulost vyroby, bylo by tfeba nastavit pevny Casovy rozvrh dle
nejrychlejsiho pracovisté. S ohledem na nejrychlejsi pracovisté a na kapacitu vlacku by se
jednalo o zavazeni kazdou ptil hodinu. Ostatni pracovisté by takovouto potiebu jesté neméla, a
Cas trasy vlacku by byl jinak nevyuzit. RovnéZz neni casova kapacita pro to, aby logistik kazdou
pul hodinu obsluhoval vlacek a zavazel pracovisté obaly, protoze v jeho pracovni néplni jsou
dalsi pottebné cinnosti. Pokud by se stanovil pevny ¢as naptiklad po hodiné, zminéné
nejrychlejsi pracovisté by nebylo dostatecné uzasobené obalovymi jednotkami a dochazelo by
tak bud’ k naruseni plynulosti vyroby, anebo k situaci, kdy logistik by stejné¢ musel jednotlivé
konkrétni pracovisté zavazet a systém by tak byl rozhozeny.

8.3.5 Porovnani

Béhem zkuSebni doby obsluhy vlacku bylo provedeno méteni, diky némuz je mozné vidét, jak
vyuzitim vlacku v primyslovém objektu lze zefektivnit logistickou ¢innost a tim eliminovat
plytvani spojené s neefektivnim pohybem.

Jak jiz bylo zminéno, kvlili nerovnomérnosti vystupni produkce bylo pro nezkresleni méfeni
vyuZito pouze zdsobovani prazdnymi obalovymi jednotky, a to vzdy devét kominkid. Bez
vlacku bylo pro logistika mozné pojmout maximalné tfi kominky.

V nasledujicich tabulkach jsou zndzornény Casy bez pouziti vlacku a s pouziti vlacku.

Tabulka 8-2 Casy logistickych operaci bez pouZiti viA¢ku [vlastni zpracovani]

Operace bez Cas na Pocet Casnal
vlacku ope rc_’:lci kominku kominek v min
vV min
Ptiprava 2:35 3 0:52
Pracoviste 1 1:10 3 0:37
Zpét pro obaly 2:20 3 0:47
Pracoviste 2 0:48 3 0:16
Zpét pro obaly 2:49 3 0:57
Pracovisté 3 0:49 3 0:18
Celkem 10:30 9 3:34
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Tabulka 8-3 Casy logistickych operaci s pouZitim vla¢ku [vlastni zpracovani]

Operace s Cas na Pocet Casnal
vlackem operaci kominku kominek v min
v min
Ptiprava 5:00 9 0:33
Pracoviste 1 1:13 3 0:24
Pracovisté 2 0:33 & 0:11
Pracovisté 3 0:54 3 0:18
Vlacek zpét na 0:20 X X
misto
Celkem 8:00 9 1:26

Jiz z logiky véci je zcela jasné, Ze pouzitim vlacku s taznym zafizenim se prace zefektivni. Na
tomto porovnani je pfedev§im znézornéno, jak markantni rozdil se za pouziti vlacku odehrava.
Pti zéasobeni tii pracovist po tfech kominkach s péti obalovymi jednotky dochazi k rozdilu 2
minut a 8 sekund.
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8.3.6 Snimek pracovniho dne logistika

Na zaklad¢ provedené¢ho snimku pracovniho dne tii logistikii pracujicich na rozdilnych
sménach (ranni, odpoledni, no¢ni) byl zjistén primér rozlozeni vyuziti jejich 8 - hodinnové
pracovni smény. Méfeni bylo provedeno jesté pied zavedenim vlacku. V tabulce je proveden
primér za vSechny tfi pracovniky z divodu riznorodosti smén. Rozdilny objem produkce,
individuality prace logistika i nahodilych udélosti béhem smény.

Operace Ranni's. % pomeér |Odpolednis. | % pomér [Nocnis. % pomeér

Prevzeti nakupa + rozvoz 0:34:00 7,08% 0:29:00 6,04% 0:40:00 8,33% 0:34:20 | 7,15%
Zasobeni prazdnymi obaly 0:41:00 8,54% 2:11:00 27,29%% 1:32:00 19,17% 1:28:00 | 18,33%
Vyvoz nepotfebnych
beden 0:27:00 5,63% 0:17:00 3,54% 0:04:00 0,83% 0:16:00 3,33%
Pauza 1:14:00 15,42% 1:06:00 13,75% 1:57:00 24,37% 1:25:40 | 17,85%
Obiednavant

Jeeliiehnl 0:05:00 1,04% 0:27:00 5,62% 0:22:00 458% | 0:18:00 | 3,75%
nakup.materidlu
Likvidace kart.krabic 0:40:00 8,33% 0:08:00 1,67% 0:46:00 9,58% 0:31:20 6,53%
Baleni hotovych vyrobkd
(paskovani ..) 0:24:00 5,00% 0:17:00 3,54% 0:22:00 4,58% 0:21:00 4,37%
Vyvoz finall 0:59:00 12,29% 1:32:00 19,17% 0:27:00 5,62% 0:59:20 | 12,36%
Uklid plochy 100%kontroly 2:05:00 26,04% 0:05:00 1,04% 1:11:00 14,79% 1:07:00 | 13,96%

Zavazeni fin. vyrobky na
100% kontrolu
Pomoc monitorim 0:18:00 3,75% 0:00:00 0,00% 0:02:00 0,42% 0:06:40 1,39%
Kontrola zasob
nakup.materiélu, vraceni

0:09:00 1,88% 0:02:00 0,42% 0:18:00 3,75% 0:09:40 | 2,01%

. 0:11:00 2,29% 0:25:00 5,21% 0:00:00 0,00% 0:12:00 2,50%

prebytecného
nakup.mater
Uklid po predchazejici

Y ., 0:00:00 0,00% 0:23:00 4,79% 0:00:00 0,00% 0:07:40 1,60%
sméné - nakup.material
Chlize pro palety a rozvoz 0:13:00 2,71% 0:38:00 7,92% 0:19:00 3,96% 0:23:20 | 4,86%
Souhrn ¢asu (sména 8
hodin) 8:00:00 100,00% 8:00:00 100,00% 8:00:00 100,00% 8:00:00 | 100,00%

Obrizek 8-18 Souhrn ¢asti a procentualniho vyjadieni snimki pracovnich dni logistikii [vlastni
zpracovani]

Z tabulky vyplyva, ze pruimérmné 1 hodiny a 55 minut zabrala logistiky obsluha obali a
objednévani nakupovaného materialu ¢teckou ze zastavek — 24, 10 % casu jejich smény. A to
at’ uz zavazeni pracovisté prazdnymi obaly, tak 1 vyvoz finalnich vyrobkl na 100% kontrolu
(fialové fadky). Pokud by se do budoucna uvazovalo i o nakupu paletového podvozku pro tazné
zafizeni, Cas by byl rovnéz zkracen. Prace s paletou totiz primérné logistikovi €¢inila 1 hodinu
a 57 minut — 24, 38 % casu jejich smény (oranzové fadky).

Kvili zkuSebnimu provozu, ktery byl zaveden az v tydnu od 7. kvétna 2018 nebylo redlné
naméfit snimky pracovniho dne vsech tiech pracovniki pti celé jejich sméné za pouziti vlacku.

Jiz s ohledem na tsporu casu, ktera byla naméfena pfi zavazeni pracovist pouze prazdnymi
obaly, je pro halu vyuziti vlacku zcela efektivni. Logistikovi se eliminuji ztratové pohyby a
urychli se zavdzeni a vyvazeni obald. Popfipadé¢ i1 palet s nakupovanym materidlem a
odepsanymi vyvozy.
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9 Porovnani vysledku implementovanych reseni
s puvodnim stavem

Cilem implementovani metody primyslového inzenyrstvi do pramyslového podniku je
odstranéni plytvani, zefektivnéni vyrobnich a logistickych procesti, zvySeni produktivity a
optimalizovani vyroby.

V této praci se vychazelo z nedostatkli ve spolecnosti Hutchinson spojené se zasobovanim
nakupovanym materidlem z externiho skladu vzdaleny ptiblizné ptl hodiny od primyslového
objektu, kde byla vyroba soustifedéna. V nasledujicich krocich jsou porovnan stav haly C2 pred
a po implementaci zavedeni Kanban systému spojeného se specidlnimi objednavky pro
maloobjemovou vyrobu a porovnani prace logistika s ohledem na vyuzivani vliacku.

9.1 Implementace Kanban systému

Kli¢ovou metodou, kterd byla vyuzita pro zasobovdni haly nakupovanym materidlem
z externiho skladu, bylo zavedeni a pfedevs$im nastaveni spravn¢ fungujiciho Kanban systému.
Jiz bylo pfi popisu plivodniho stavu zminéno, Ze systém, ktery po presunu skladu nakupovaného
materialu byl realizovan, mél fungovat na zpusob Kanban systém. Nicmén¢ z pohledu teorie
tento systém nespliloval zésady, dle kterych byl systém fizen a obsluhovan. Na nésledujici
tabulce je znazornén rozdil pred implementaci a po implementaci Kanban systému spolu se
vSemi prvky.

Pfiblizn¢ 80-85% objemu nakupovaného materialu spotiebovavano na hale C2 je fizeno skrze
Kanban systém. Procenta jsou kolisava kvili neustalé zméné WPR.

Prozatim je stile nejvétsim problémem celého systému nedodrzovani pravidel ze strany
operatoru. Stavaji se ptipady, kdy operator nevlozi kartu do kastliku, tim neprovede objednavku
a material nasledn¢ ve vyrob¢ chybi. Néktera karta se z haly ¢as od Casu zcela vytrati a tim opét
dojde k zastaveni vyroby z divodu nedostatku materialu. Je tfeba tyto problémy pravidelné
pozorovat a mit zpétnou vazbu z vyroby, snazit se o jejich napravu a soustiedit se na neustalé
proSkolovani operatorli na novy systém.

71



Zapadoceskd univerzita v Plzni, Fakulta strojni

Diplomova prace, akad. rok 2017/18

Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu

Bec. Petra Klementova

Tabulka 9-1 Porovnani stavu pied a po implementovani Kanban systému [vlastni zpracovani]

Pted implementaci

Po implementaci

Mnozstvi
nakupovaného
materialu na hale

Nekontrolované a
neorganizované

Ptesné stanoveny pocet
vypocteny dle spotieby

Standardizace

Nedodrzovani systému,
nezaskoleni

Vytvoten pracovni postup pro
operatory a logistiky +
zaskoleni

Pravidla

Nevymezeni pravidel pro
obsluhu systému

Sledovani dodrzovani pravidel
a mozna optimalizace

Zpétna vazba

Nebylo mozné zjistit, jaké je
spravné mnozstvi materialu na

Zpétna vazba v podob¢
kastlikt a informaci v tabletu

materialové toky

hale + seznamy s komponenty na

regalech

Ctetka Céarové kody QR kody
Analyza Neprovedena analyza pro Detailni analyza vSech toki

nakupovaného materialu

Vizualni signalizace Etikety na krabicich Kastlikové signalizace pomoci
kanbanovych karet
Kanbanové karty X Signal pro vytvoreni

objednavky + oznaceni
kanbanového materialu

Objednavky

Skrze ¢arové kody na
krabicich — moZnost
neomezenych objednavek

Skrze QR kody na
kanbanovych kartach — limit
60 min na jednu objednavku

Hala dostala fad z hlediska regalovych prostor. Kazdy komponent spadajici pod Kanban systém
ma svoji regalovou pozici a svoji kanbanovou kartu. Zarovent maji vSechny regaly seznamy
s ¢isly komponentii a jejich mnozstvi spadajici pravé pod konkrétni regal. Celkové se hala
,VyCistila®“ od nadbyte¢ného materidlu. Porovnani je na nésledujicich obrazcich.
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Obrazek 9-2 Ukazka skladovani nakupovaného materialu po implementaci [interni zdroj]

Zde je nazorna ukazka, ze krabice jiZ nejsou skladovany ve stozich na podlahové ploSe a maji
své pridélené misto podle stitku na regélu.

9.2 Implementace vlaéku — Milk Run

Zavedenim vlacku se zcela zefektivnil pohyb logistika zavaZejici jednotlivd pracovisté
prazdnymi obaly a odebirani finalnich vyrobkta. Doposud jsou v podniku zakoupeny pouze
podvozky pro KLT bedny. V ptipadé investice zakoupeni podvozku i pro paletové jednotky, na
kterych je vykladan material ze Sténovic do Rokycan, 1ze pomoci vlatku rozvazet do regalt i
nakupovanych material. V porovnavaci tabulce I1ze vidét rozdil ¢asu na zavoz jednoho kominku
S prazdnymi obaly na pracovisté z provedeného méfeni.
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Tabulka 9-2 Porovnani stavu pied a po implementovani via¢ku — Milk Run systém [vlastni
zpracovani|

Pfed implementaci Po implementaci
éas na rozvoz 3:34 1:26
(1 kominek/ 5 beden) ' '
Maximalni mnozstvi na 3 kominky 10 kominki

jeden zavoz

Neefektivni vraceni se z haly | Ne jednu trasu pojmuti vétsiho
Pohyb pro obalové jednotky a zpét | mnozstvi — eliminace plytvani
zpusobené chiizi

9.3 Navrh na implementaci objednavani komponentu s nizko-
objemovou spotrebou

Ptiblizné 20-15 % objemu nakupovaného materidlu spotfebovavano na hale C2 nespada pod
Kanban systém. Jak jiz bylo vysvétleno, bylo by zcela neefektivni vlozit jej do Kanban systému
a z hlediska omezenych vyrobnich prostor i neredlné. Proto byl navrZen systém objednavani
pomoci systému popsaného v kapitole 8.2.

Na tento systém se hala C2 teprve pfipravuje a celd koncepce je momentalné ve fazi ndvrhu,
pfipominek a postupnych experimentti. Spoluprace s IT oddélenim je zde zcela zasadni.

V nasledujici tabulce je vidét stav, ve kterém se vyroba nach4dzi momentalné pted zahdjenim a
jak by méla fungovat po implementaci

Tabulka 9-3 Porovnani stavu pred a po implementovani niavrhu objednavani pro
maloobjemovou vyrobu [vlastni zpracovani]

Pred implementaci Po implementaci
Systém objed.lfavam e 4t o, Vsechny komponenty
nakup.materialu pro Nahodilé ru¢ni objednavani N ;
- . o objednavany pouze pomoci
maloobjemovou mistrem nebo logistikem u ,
i pfipravenych karet
vyrobu
Komponenty po Ponechavani v hale pro Po skonceni spotieby navrat
spotiebé moznou budouci spotiebu zpét do Sténovic

Oznaceni komponenti Pouze komponenty spadajici | VSechny komponenty na hale
na hale pod Kanban systém své oznaceny — Kanban
oznaceni systém/maloobjem

Objednavky je doposud mozné zadavat do pocitace a objedndvat si vedle Kanban systému i
rucné, coz vedlo k rozhazovéani nastaveného systému. Spolu se zavedenim tohoto systému je
mozné ze strany IT oddé€leni popisovanou moznost zcela eliminovat. Tim si mistfi, monitofi,
ani kdokoli jiny nebudou moct objednat nadzasoby dle vlastniho uvazeni nebo intuice. Mistii
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ziskaji motivaci si systém vice hlidat, to znamend, kontrolovat, zda jejich operatofi na sméné
dodrzuji pravidla Kanbanu a neztraceji karty. A jelikoz QR kody neni mozné 2x po sobé
naskenovat a tim zdvojnasobit objednavku, nebudou ani logistici mit moznost objednavat
zasoby navic.

Je samoziejm¢eé mozné, ze po implementaci tohoto kroku nastane v poc¢atcich mnoho problémd.
Jako na kazdou zménu v primyslovém prostiedi si lidé museji zvyknout a naucit se s ni
pracovat. Proto je nezbytné mit neustéle zpétnou vazbu od pracovnikli obsluhujici novy systém
pro piipadné zmény a vylepsSeni.

10 Mozné dalSi navrhy

Protoze smyslem pramyslového inzenyrstvi je neustalé zlepSovani, i v tomto piipad¢ je stale
mnoho cest a mnoho bodl, ve ktery procesy na hale zlepsit. Po implementaci spravné
nastavené¢ho Kanban systému, Milk run systému zasobovani obaly a specifickym objednédvanim
nizko-objemovych referenci je do budoucna navrhnuto zaméfit se na nésledujici oblasti.

10.1RozSireni pusobnosti viacku

Vlacek, jak bylo v pfedchozich kapitolach popsano, momentalné obstarava pouze obalové
jednotky. Pomoci ného se zavazi prazdné obaly na pracovisté a vyvazi se finalové obaly. Do
budoucna je vSak po zakoupeni podvozki na paletové plochy mozné takto efektivnéji rozvazet
1 pfijaty nakupovany material.

10.2Slouceni stredisek 7711 a 7811

Tento navrh ve spole¢nosti je jiz néjakou dobou tématem, které se na nékterych schiizi okrajové
zmini, ale prozatim neni v plném feSeni. Nicméné sloucenim téchto dvou stfedisek by se
vyznamné zjednodus$ila nejenom vyroba, ale pfedev§im administrativni ¢innost na hale.
Momentalnég je cela vyroba neustale dé€lena do dvou zén. Vznikaji inventurni rozdily, Kanban
systém je nastaveny pii nacitani zastdvek rovnéz dle zony 7711 a 7811. Nékteré Zony dokonce
vyuZivaji totoZné komponenty, ale kvili prav€ inventurnimu zatctovani nelze objednéavat
dohromady. To znamena vyssi zasobu na hale.

10.3Pouze jeden operator na pracovisti

Tam kde to pracovisté nutné nevyzaduje, by bylo vhodné na zvazeni, co nejvice eliminovat
vyrobu ve dvou operatorech soucasné. Kvuli nenadalym nutnym vyvozim nebo v situacich,
kdy vyrobu opravdu tlac¢i ¢as je feSenim vyroby ve dvou operatorech. Vyroba se sice urychli,
stihnout se vyvozy, ale v tomto pfipad¢ se za rychlost plati vy$§imi naklady. Nejenom, ze
vyroba ve dvou operatorech nikdy nedosahne takové efektivity jako v jednom operatorovi, ale
mimo jin€ se rovnéz navysi hodinova spotfeba komponentli. MnoZzstvi kanbanovych karet, které
je nastaveno v systému nestihne uzasobit zrychlenou vyrobu a ve velice Casto piipadech
dochazi k pozastaveni vyroby pravé kviili nedostatku materialu.
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Zaver
V teoretické Casti diplomové prace bylo charakterizovdno primyslového inzenyrstvi a jeho

metody. Dale principy $tihlé vyroby, vysvétleni logistiky a jejiho ¢lenéni, a rozebrani principu
Kanban systému spolu s jeho kroky k implementaci do podniku.

Prakticka cast prace byla vypracovana ve spole¢nosti Hutchinson, s. r. 0., a to ve vyrobnim
zavodu v Rokycanech.

Po ptesunu skladu nakupovaného materialu ze zdvodu v Rokycanech do externiho skladu ve
Sténovicich bylo zapotiebi zoptimalizovat systém objednavek materialu na jedné z hal.

Nejprve byla provedena detailni analyza vSech materidlovych tokii spotfebovavanych na dané
hale. Na zakladé tohoto podkladu byl navrzen Kanban systému spolu se vSemi potfebnymi
prvky, jako je signalizace, objednavkové ¢asy, kanbanové karty, apod.

Dalsim krokem bylo zaskoleni v§ech zainteresovanych osob v systému pro spravnou funk¢nost.
Nasledné probéehla realizace Kanban systému, ktery v soucasné chvili jiz pokryva ptiblizn¢ 80
— 85 % nakupovaného materidlu velkoobjemové vyroby na fesené hale. Na hale byl, prave diky
Kanbanu, sniZen stav materidlovych zasob a objednavani dostalo uceleny fad.

Dale byl navrzen systém pro objednavani komponentl s nizkou spotiebou v maloobjemové
vyrobé, kde Kanban systém nebylo vhodné aplikovat. Tento specificky typ objedndvani
nakupovaného materialu je v soucasné dobé ve fazi navrhu a s jeho realizaci se pocita
Vv nasledujicich tydnech od odevzdani diplomové préce.

Bylo také provedené méteni z hlediska jiz probéhlé investice do vlacku s taznym zatfizenim za
ucelem eliminace pohybu logistika po hale.

V konecéné fazi prace byly jednotlivé kroky vyhodnoceny, a to stavem pied implementaci a po
implementaci metody.
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Pfilohy

Ptiloha A — Ptiklad specifikace reference

v<7' STRANAJCELKEM

nuteninson:| SPECIFIKACE GJ32-6C780-AA
REFERENCE CiSLO DOKUMENTU:
s.r.0. Rokycany
< [s PROVEDENI: INTERN CiSLO: DATUM WVYKRESU: ZAKAZNIK:
“Or AH-55-0436
NE 4 F825114A 04.05.2015 JLR
MET/
SCHVALIL VZ: AlJindiichova  |TQ: IXolafik IND: M Bélohlavek AUTOR: IPojiarek
DATUM 30012018 30.01.2018 30.012018 29012018
Potrebné komponenty - nazev Interni &islo MnoZstyi

1 Hadice H82N1144 1
2 Hadice+Henn H8251143 1
3 Hadice+Henn+spona H8251144 1
4 Zakousavaci spona Norma 45x65 W4 (prava) 50100046 1
5 Henn QC HC40 FPM 88100105 1
6 Zatka na Henn 59000045 1
7 Zatka na plastovy rezonator 58000418 1
8 Plastovy rezonator (autoklip) H82L1142 1
9 Stitek B2100016 2
1. Seznam pfipravku, nastroju, naradi a $ablon:

1xPfipravek pro zakus spony GJ32-6C780-AA

1x3ablona pro Henn GJ32-6C780-AA

1xMontazni modul GJ32-6C780-AA

1xKontrolni modul GJ32-6C780-AA

1xKontrolni Sablona GJ32-6C 7 305AA

1x elektricky Sroubovak ERA 15

Souvisejici dokumenty:

OP-0B-070_4 Flowchart + FMEA + Plan kontroly a fizeni projektu - vzduchové hadice

AH-55-0439 Kompletace autoklipu

2.
KV-PL-dle operaci
PS-55-03
3. Pracovni postup:
100 Vstupni kontrola
751 Kompletace QC Bogen
752 Test tésnosti QC Bogen
731

Montaz spojky HENN Program pro Henn je shodny s Cislem reference na pfipravku.
Ma konec hadice "A"™ namontovat spojku Henn $8100105 za pomoci Sablony viz foto,

hadici sesadit s montdZnim bodem na hadici se znackou na Sabloné viz foto.

Celisti pro Henn pouzit: HC-40 R3-A1




741 Montaz zakusovaci spony NORMA
Na stroji pro zakusovani spon,zakousnout na konec hadice "B" sponu $0100046 pomoci
piipravku GJ32-6C780-AA (P) a zakusovaci hlavy 45/65 -W4 prava viz foto.
Hadici spravné vkladat do pfipravku viz. foto.Cep na pfipravku musi zapadnout do vyfezu v Hennu
a plastova ¢ast Hennu se musi opirat o pravou ¢ast pfipravku viz foto.

745 Montaz Sroubovou sponou
7451 KontrolaP-Y dle KU -PY-137

hadice "B" s plastovym autoklipem.
H82L1142 pomoci Sroubovaci a zakusovaci spony $0100046.
Program Sroubovaku ¢.4 dle PS$-SS-03

Spravné zaloZend hadice F
do sablony

Jednotka pro Sroubovak " ) I~ ‘ s ‘ I
cvis i o d ‘_,.-__m_ AT L e A =

Typ Sroubovaku
ERA15)

s . Dopravnik pro hadici
Dopravnik pro plast. Montazni modul: - Kom‘:) 2
rezonatory Modul pro montaZ hadice s rezonitorem + zatky

m, 3| Zalozit do montazniho modulu Plast.rezonator Komp.1

- - a zavrit sklopny prvek, dale pak zalozit hadici se sponou a



Pomoci montazni paky spojit hadici s rezonatorem
| a dbat na to,aby hadice byla spravné dorazena k rezonatoru.

e | 2

+ '. ' - Z——

Krok"3" |-

-

Za pomoci Sroubovaku viz.foto,utahneme sponu,pohyb Sroubovaku musi kopirova

obvod hadice, tj. stdle v ose Sroubu spony.Spona se po utaZzeni musi opfit o opérku viz.foto.Po celou

dobu Sroubovéni,driet Sroubovak zapnuty,po dotaZenise sam vypne.
T

I I Wl L B =

729 Uzavreni vyrobku krytkou

Do spojky Henn konec "A" zasunout zatku $9000045.Do rezonatoru zasunout zatku S8000418.
Po té zaloZit do kontrolniho modulu a zaviit sklopny prvek.




727

733

Fotografie smontované ref:él‘kré () |/ ~ i

Spravné zaloZend sestava

‘ | do kontrolniho modulu

Identifikace Stitkem

Po spravném zkompletovani zatek a otestovani vyrobku dojde k vytiSténi identifikacniho Stitku.
Nalepit stitek na dil, poloha dle vzoru.

Baleni,manipulace,odesilani

Plastovy rezonator s autoklipem
H8211142
Komp.1

Hadice
H82N1144
Komp.2

HENN HC 40 FPM
$8100105




5. Dulezité znaky kontroly / rizika:
Dokon&ené vSechny vyrobni operace
Hadice doraZena na rezonator, max.mezera 2mm na 90°obvodu hadice, hadice neni podhrnuta
Znaceni odpovida vzoru/Sabloné - tisk na Stitku kompletni Citelny
Spona ve spravné poloze a utaZzena dle vzoru/Sablony
Kontrola utahovaciho momentu - Kurd069

6. Fotografie rizika:

7. Rozméry: lvnitfnl' %] |Tolerance |t|ou§t‘ka stény |Tolerance
KonecA | 468 +0,6 45 +0,4
Konec B 475 +05 45 +05

8. Kontrolni $ablona:

Kontrolni prvek pro pozici
:ﬁ spony

a) vloZit hadici do kS, zafixovat na obou koncich, uzaviit vSechny kontrolni (sklopné, posuvné) prvky

b) hadice by se neméla dotykat v celém pribéhu Zadného sklopného prvku ani stény ¢i dna kontrolniho
prostoru => geometrie hadice OK

c) v kontrolnich elementech zkontrolovat pitomnost a spravnou polohu viech nakupovanych komponent
a znaceni a porovnat se vzorovou hadici => vyrobeny dil je OK
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Pfiloha B - Pronajaté skladové prostory Sténovice
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Piiloha C — Faktura za pronajem skladu Sténovice

1 <5<

Maurice ard Group

Mawrkce Wbad & Co., sro.

K eves 165

252 68, Stfedokluky

Czech Republic

DIC: CEG29 08 227, 100 629 08 227

Tel + 420 235 07 T3
Fa< + 420 23 067 777
wharw Maunicewand.com
irfo@mauriow ard com

Ry OF g K0Sy Fore, oddil © vinrks 5637

Bankowni spajeni [ Bank Details

Bank: UNICREDIT BANK CZECH REPUBLIC,A.S.
NAM. REPUBLIKY 24/ 2080,

PRAHA 1 110 00, CZECH REPUBLIC

C.banky: 2700

Oest: 802038000

IBAN CZK: CZ21 2700 0000 0008 0203 4000
Beneficiary bank SWIFT: BACKCZ PP

Fam 11

Odbératd | Recipient:

HUTCHINSOM s.r.o.
KLOSTERMAMNCWA 995
337 01 ROKY CANY
Czech Republic

Tax Mo, CF 61504424
120 61504424
DI CEEL5mMa

Faktura¢. [ Inwoce Nao.: 2018062581
Craturm wystaveni [ lvoics Date: 31032008
Craturn splatnesti | Dus Date: 30.04.2018
Draturm zdanéni / Tax Date: 21.02.2018

Ferma ohrady § Payment: Transfer

GI"{I'G III‘II lI‘| II_

Pee mnka  Motes: 13-31.3.2018

Cena Price | Mnast

Pfip. /Slava ol ksen

Cislo fode | Pokeiha Description Mouof MET DPH wAT Estr. Chargs/ _
Pleces Diz. Total

B025.100 Prei jerm skladu 03,2018 EBTITTET 1 2ETTTE.T0 604335 1% 34E212 23

Westawlka [ Submit: Andrea Novotna Cemna hee DPH /) NET Amoumnt: HETTTE T CZK

VAT-ARZ1% / DPHeystup tuz. 21% on 2077770 60433 53 CFK

Cel lem [/ T|:|1£|:

34821223 CFK

Pay mant cm HET 20 Doy fremdate of invclon. inim mat on overcis amounis wil acnumat the mie ol 0.1% par chy st rtng 2004, 30 18 untdl pald In Tull.
diry bk chargpm will ba borm by poper and wil not b deducimd from any payminet mich by popar.



Ptiloha D — Pracovni postup pro operatora — Kanban systém

HUTCHINSON' :
5.7.0. Agkycary pROVEDENT: | 1 | owrum  f2aomis | aumon [ a | tisto oonmenTy: H-08-00¢

1.} Vezméte si baleni komponentyi

s kanbanovou kartou.

Vidy berte nejdFive rozpracované
baleni (oznatené velkym ,X"). Pokud
neni, pak bereme nové baleni.Pokud
baleni obsahuje pytliky berte pouze
pytliky! Kanbanovou kartu nechte
piipnutou na balend. Pokud chybi
kanbanova karta —oznamte to

L G Pracovni postup pro Kanban - Operator STRANA/CELKEM 12

23). Po spotfebovand cedého
balend ko wentl viokte
Kanbanovou Xartu do modrého
¥ku LOBJEDNAT" 3
ou krabeci vwhodte na
~ Prazdné obaly®
ind igelity od pytiku
dte do kosSe na gelty.

2b}. Pokud skondite vyrobu a paspotfebujete celd
balend, rozpracované balenli s kanbanovou kartu
vioZte zpét do regdlu na urdend misto a na piednd
&ast krabice napeSte velké X" signakzujicl, Ze je
balend rozpracovano, Kanbanovou kartu pi‘ipnéte :
na krabaci tak, aby byla vidy viditelna.
Nespotfebované pytiiky ddve|te zpét do bedynky v
regdlu s phipnutou kanbanovou kartou.
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Ptiloha E — Layout haly C2
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