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ABSTRAKT

Predmétem bakalaiské prace ,,Moznosti zavedeni systému “Just in Time* v automobilovém pra-
myslu“je zavedeni Just in Time ve vyrobnim podniku. Prvni ¢ast je vénovana rozboru teo-
retickych poznatkii tykajicich se problematiky moznosti zavedeni Just in Time. V druhé

¢asti predstavuji konkrétni podnik, u néhoz aplikuji metody pouzité v metodologické ¢asti.

Kli¢ova slova: dodani zboZi vcas, rozvrzeni, poprvé pies proces, Vybér dodavatele, Stihla

vyroba, pracovni burika.

ABSTRACT

My bachelor’s work deals with “Possibilities of Introducing the System “Just in Time” in

Automotive Industry.”

Just in Time in manufacturing company. In the first part, there is theoretical knowledge
related to the previously mentioned subject described. In the first part, there is theoretical
knowledge related to Just in Time in manufacturing company described.) The practical part

is based on application of acquired knowledge in the particular firm.

Keywords: just in time, layout, first time through, sourcing, lean, work-cell.
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UVOD

V dnesni dobé, pro niz je typicka vysoka konkurence trzniho prostiedi, chce-li firma na
trhu uspét, musi byt schopna s konkurenci tspésné bojovat. Dulezitou roli v zachovani
schopnosti firmy celit konkurentlim je proces neustalého zdokonalovani v riznych oblas-
tech, at’ jde o strategické investovani, zvySovani produktivity ¢i o osloveni potencionalniho

zakaznika.

Tématem bakalaiské prace je “Zavedeni systému Just in Time v automobilovém primys-
lu“. Teoreticka cast se zabyva pojmy metod fizeni vyroby v souvislosti se zvySovanim
produktivity implementaci metod Just in Time, za jejimz vyvojem stoji japonskd automo-
bilka Toyota. Ostatné nejen Toyota, ale celkovy japonsky piistup k praci a hospodateni se
stal pfedlohou celému svétu jako navod na spravnou cestu neustalé snahy o zlepsovani. S
filozofii Just in Time Uzce souvisi i teorie $tihlé vyroby (lean Production), kterd v sobé
spojuje jak odstranéni plytvani, snahu o neustalé zlepSovani, tak ,, pravé vcas®. Hlavni po-
zornost vSak bude vénovana prave filozofii Just in Time zdsadam, na kterych stoji, a cilim,

kterych chce dosahnout.

Je zifejmé, Ze optimalizaci opatfeni u jednotlivych podnikli mlizou nastat prekazky, které
jsou zptisobené nedostatecnymi informacemi a rozhodovanim v jinych podnicich. Pro pie-
konani suboptimalnich feSeni byly vyvinuty koncepty, pravidla a instituce, které snizuji
nejistotu, jejichZ cilem je provadét a koordinovat spolupraci mezi dodavatelem a odbérate-
lem. Koncepty a vztahy, které takto vznikaji predev§im z organizacnich a ¢asovych aspek-
th dodavek, ale 1 otazek zajiStovani kvality, jsou nositele rizika, informaci a komunikace.
Zajem na nizkych transak¢nich nakladech vede k vytvaieni standardizovanych smluv a
komunikace pro tyto inovativni a obchodni vztahy. Spektrum sahé od obchodnich tfid az k

normované ramcové dohodg, a poté az ke specifickym kontaktim Just-in-Time. [5]

U systému JIT je diilezité rozliSovat mezi JIT- dodavkami (které se fadi do oblasti opatio-

vaci logistiky) a JIT- vyrobou (kterd se fadi do oblasti vyrobni logistiky). [5]

V teoretické ¢asti jsou popsany metody a ty jsou vyuzity v praktické ¢asti.
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V tvodu praktické ¢asti je predstaven vyrobni podnik, kde jsem bakalatskou praci zpraco-
vaval. Podnik se nachazi na izemi Zlinského kraje. Zabyva se vyrobou soucastek pro au-

tomobilovy prumysl riznych znacek, které dodava na svétové trhy.

Cilem bakalatské prace je provést analyzu soucastného stavu a navrhnout spole¢nosti dalsi
moznosti na zlepSeni a urychleni vyrobniho procesu a tim dojde ke snizeni zmetkovosti a

nasledné usetfeni finan¢nich prostiedk.
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1 TEORETICKA PODSTATA RESENYCH PROBLEMU

Zakladni definice Just in Time, podle Heizer a Tender; je ,,filosofie kde dodavky a kompo-

nenty jsou piresné, kde jsou potieba a kde jsou tieba“. Prakticky to znamena:

e minimalizovat ztraty

e optimalizovat procesy, abychom dosahli co k nejbliz§imu k cili, a ne jenom dé-

lat ,,dobfe
e minimalizovat zasoby a dosdhnout ,,lean“(vyroba)

Typické oblasti kde se JIT metoda aplikuje jsou:

=
—

Obrazek 1 : Diagram zlepSovani JIT [3]

V dalsi sekci uvidime, co se dé aplikovat v kazdé oblasti.

Diisledek aplikace metody JIT je zvySovani konkurence schopnosti, jak je popisované nize:
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RychlejSi odpovéd na zakazniklv poZadavek

LA & 4 V4

znamena nizsi naklady a vyssi kvalitu

v
Konkurenceschopnost!

Obrazek 2 : Konkurenceschopnost

Co se da d¢lat v kazdé oblasti:

1.1.1 Dodavatelé
e redukovat pocet dodavatelll pro kazdé komodity
e partnerstvi mezi dodavatelem a zakaznikem
e kvalitni zbozi dodavané v Cas

Certifikace dodavatele: Po spravném vybéru dodavatele a po uréité dobé sledovani hod-
noceni a fizeni jeho vykont, mizeme piejit k tzv.certifikaci dodavatele- coz je pocta vy-
hrazend pro ty dodavatele, ktefi jiz dlouhodobé vykazuji vysokou uroven kvality dodava-

nych produktt, poskytuji dodadvky ptesné ve stanovené dobé a jsou ve vSem spolehlivi. [4]

Ziva principti JIT a snazi se udrZovat pouze minimalni zisoby. Spatna kvalita mize byt v
prostiedi JIT pfi¢inou okamzitych vypadkl vyrobniho procesu, coz miize dojit k tvorbé

nadmérnych nakladi a opozd’ovani vyroby.[ 5]
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1.1.2 Situacéni rozvrzeni

Pod nazvem vyrobni Layout (rozvrZeni) se rozumi efektivné prostorové rozmisténa vyrob-
ni a manipulacni zatizeni, v€etné pracovniki. Pro co nejlepsi rozmisténi se pouzivaji mno-
hé postupy, metody, pro které je zdklad tvoren napiiklad matematickymi optimaliza¢nimi
algoritmy atd. Optimalizaci byva obycejné velikost materidlovych tokl. Pro feseni layout
se jiz v dneSni dob¢ pouziva pocitacova simulace. Systémy pro navrh layout poskytuji a

navrhuji celou skalu problémi, které se objevuji pti navrhu, jsou to naptiklad: [ 1]
e organizace podle ,,work-cell (pracovni burika)“ a kontrola po kazdé operaci
e shromazdit technologie co jsou k sobé podobné
e pouzit flexibilni stroje
e minimalizovat misto pro sklad a mezisklad

e dodavat komponenty piimo na misto, kde jsou potieba.

Rozvrzeni Pracovni bunky

/DI d

QVAll
Ti
6

Obrazek 3 : Rozvrzeni a pracovni buiiky [3 ]

zpracovani
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1.1.3 Planovani

O rychlém zareagovani podniku bude ve velké mife rozhodovat jeho zpiisob organizace
prace a fadéni. Potieba co nejkratSich pribéznych dob nespadd jen do vyroby, ale musi
zahrnovat cely proces ¢innosti, od marketingu az po ddvkovani cel¢ho vyrobku zakazniko-
Vi

Jednim z dtlezitych faktord, ktery ovliviluje priitbéznou dobu ve vyrobé je jeho zptisob
fadéni. V oblasti je vice vzniklych konceptl vyroby, a proto mezi nejvic diskutované patii i
JIT. [1]

ZlepSovani planovani mame napiiklad:

e vEtSi mnozstvi drobnych dodavek

Uroven inventare

Velikost davky, Primérny inventar =
200

Velikost
davky80

Pramémy inventaF = (velikost davky)/2 Cas

Obrazek 4 :Urovet inventate [3]
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e minimalizovat ¢as na sefizovani

Naklady

N

Naklady na sefizeni

™~

Optimalni velikost davky Velikost davky

Naklady

Celkové ngklady

~__ Naklady na sefizeni

Velikost davky

Obrazek 5 :Naklady [3]

e optimalizovat planovani
e informovat piesné dodavatele o platnych vyrobnich planech

e pouzivat Kanban
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1.1.4 Planovani udrzby
Autonomni udrzba: [ 1]

Jejim cilem je provadéni udrzby je v nejvyspélejsich svétovych vyrobnich provozech. Ve
vyrobnim provozu pracuje obsluha, operatofi a pracovnici udrzby se stroji a systém byva
také oznacovan jako systém Cloveék — stroj. Cilem autonomni udrzby je praveé redukovat
systém Clovek — stroj. Jeho kvalita zalezi predevsim na tom, v jaké mife je spojena prace
lidi s provozem a vykonem stroje. Za provozu stroje se snazime o jeho maximalni vyuziti,
toho miZeme dosdhnout vytvofenim podminek pro plynuly bezporuchovy provoz. Pravé

tohle sehrava klicovou roli obsluhy stroje.
Predstaveni autonomni udrzby tedy znamena:

e samostatné provadéni nékterych z drzbatskych cinnosti obsluhou.
e spolutcast obsluhy na drzbé a mozném zlepSovani stroje/zatizeni.

e spoluodpovédnost obsluhy na spravném chodu stroje/zatizeni.

Obsluha mtize byt Casto schopna bez pteruSeni procesu stroje predejit porucham, predvidat
poruchy a tim prodluzovat také Zivotnost stroje v pfipade, ze je se strojem spravné sezna-
men a tak si ziskd k nému uzky vztah. Pouze minimum téchto ¢innosti je intuitivnich, vét-
Sina Cinnosti musi byt naudena v ramci $koleni, trénink? & samotné praxi v provozu. Cim
vice zna operator svij stroj, tim lepsi k nému ziskava vztah a nasledné se to odrazi v péci o
néj. Autonomni udrZba neznamena jen preklopeni povinnosti idrzby na pracovnika obslu-
hy stroje a jeji zastupovani, ale vykonavani vybranych opravarenskych ¢innosti a kontrol-

nich ¢innosti. Jako dalsi ukoly obsluhy mame:

e seznameni se zafizenim

e (isténi stroju a zafizeni a provadéni opatieni proti zdrojim znecisténi
e tvorba standardil pro ¢isténi, mazani a kontrola zafizeni

e monitorovani a vytipovani zdroji poruch

e zlepSovani zafizeni

e spoluucast pfi prevenci

e provadeéni nékterych jednoduchych oprav

e spoluprace pracovniki s udrzbari-specialisty pii vétSich zavadach
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Autonomni udrzba se pravideln¢ realizuje za pomoci programu rozdéleného do sedmi kro-

kt a tfi fazi.

7. rozvoj autonomni
udrzby

6. organizace a poradek

5. autonomni kontrola

4. vSeobecna kontrola

3. normy cisténi a mazani

2. eliminace zdroju
znecCisténi

z

1. pocatecni cisténi

Obrazek 6 : Jednotlivé kroky realizace autonomni udrzby][ 2]

Planovana udrzba: [ 1]

UdrZba znamena planovanou preventivni nebo prediktivni udrzbu, kterou vykonavaji spe-
cialist¢ daného utvaru udrzby. Obsahem planované udrzby je ptfedevSim preventivni in-
spekce a preventivni opravy. Opravy preventivni byvaji provadény na zakladé zjisténych
skutec¢nosti v prubéhu preventivni inspekce a jsou orientovany na snizeni opakovatelnosti
vyskytu poruchy nebo selhani funkc¢nosti zatizeni. Dosazenim planované udrzby je neusta-

Mrwe

1¢ pfedchazeni poruch a véasnych odhaleni a odstraniovani moZnych pfic¢in vzniku poruch.
Preventivni udrzba: [ 1]

Preventivni udrzba stroje nebo zatizeni uskutecnénd podle predem daného casového planu
prohlidek s dosazenim cile ptedejit poruchdm vcéasnym vyhledavanim a odstrafiovanim
moznych vzniklych pfi¢in jejiho vzniku a sestaveni harmonogramu dalSich krokl v ramci
preventivnich oprav. Provedena je tak, aby udrzovala a zvySovala efektivni vyuziti vyrob-

nich kapacit a zaméfuje se na tfi hlavni zasady prevence: [ 1]

e zachovani normalnich podminek
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e vcasné odhaleni abnormalit

e rychla reakce.

Preventivni udrzba potiebuje provedeni potfebnych krokli s ohledem na individudlni stroje

a zatizeni: [ 1]

e urcenim stroje a zafizeni pro program preventivni udrzby

e definovat Cinnosti, které budou v prib&hu preventivni udrzby provadény

e urcit Casové intervaly mezi definovanymi ¢innostmi

e urcit systém efektivniho planovani dil¢ich Cinnosti preventivni udrzby

e stanovit standardy pofizovani a fizeni dokumentace plynouci z preventivni

udrzby

Ur¢itou nevyhodou jsou u preventivni drzby odstdvky stroja, které je nutno vétSinou pro-
vést, a tim nastava ztrata Casu. A z tohoto hlediska je velmi dalezité spravné planovani

preventivnich prohlidek a oprav.

1.1.5 Kuvalita[9]

Six sigma je strategie fizeni, pivodné vyvinuta spole¢nosti Motorola. Rozpracovana byla
jesté poté spolecnostmi Allied Signal (dnes Honeywell) a GE. Dnes se pouziva v riznych
odvétvich primyslu. Six Sigma si klade za cil identifikovat a odstranit pfi¢iny defektl a

chyb v procesech vyroby a obchodu, k ¢emuz pouziva metodiky DMAIC.

e DMAIC - jedna z metodik Six Sigma, zaméfend proces fizeni. Jde o zkratku slov:
Define (definice), Measure (méfeni), Analyze (analyza), Improve (zlepSeni), Con-

trol (fizeni).


http://cs.wikipedia.org/wiki/Motorola
http://cs.wikipedia.org/wiki/Honeywell
http://cs.wikipedia.org/wiki/General_Electric
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Six Sigma je nastroj pro zlepsovani kvality procest, podniku jako celku. Soustiedi se na
nalezeni slabych mist a nasledné odstraiiovani. Zamétuje se na cil pomoci snizit naklady

podnikovych procest a zvysit jejich ziskovost.

Podstata Six Sigma jsou statistické metody aplikované pro fizeni procest. Béhem vyvoje a
kombinaci mnoha nastroji kvality se zrodila nova filozofie Six Sigma. Six Sigma je dnes
povazovan za komplexni, podnikatelsky proces k dosazeni maximalniho obchodniho uspé-
chu podniku. Zéklad je stavén na porozuméni potieb a ocekavani zakaznikl, presné pouzi-
vani informaci, dat a statistické analyzy. Vyuzivano k zlepSovani obchodnich, vyrobnich a

logistickych procesi.
Cile Six Sigma:

e co nejvetsi zisk

e rist podilu na trhu

e zlepseni produktivity

e zmenSovani obsluzné doby

e eliminace neshody, naklady, ptechazeni chybam jejich vzniku
e maximaln¢ vyuzivat zdroje

e sledovat procesy k uspésnému tizeni

Six Sigma ma snahu vylepsit podnikové procesy tak, aby eliminovaly vznik negativnich

jeva.

Six Sigma pouziva pro vytvareni podnikovych procesii k zisku celou fadu nastroja, které

jsou dany zajistovanim kvality a také zajisténim systému jakosti. Zakladni nastroje jsou:

1. Pfani a oc¢ekavani zdkaznika

. Napadité mysleni

. Navrhy na zlepseni

. Procesni fizeni

. SPC — Statistické fizeni procest
. Analyza rozptylu

. Vyvéazené vztahy — lidé, procesy, ekonomika

0 9 O O A~ W

. Neustal¢é zlepSovani.
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1.1.6 Zmocnéni

Motivovani lidi je princip, ktery se snazi o vytvoreni stabilni podnikové kultury, ve které je
moznost rozvijet podnikové hodnoty, jedine¢né osobnosti a jednotlivce nebo také celé
tymy. Je potfeba neustalé vzdelavani, skoleni a rozvijeni tymi a lidi, které ma snahu o fe-
Seni riznych ukoli. Tymy mohou byt napt. sdruzeni kvality, které se zaméfuji na zlepSeni
kvality na pracovisti. Probiha také vzdélavani a rozvoj lidi v riiznych oblastech. JIT rozviji
také operatory vyroby pro jejich mozné vyuziti na riznych fazich vyroby. Nejde pouze o
zlepSeni kvality pracovniho prostiedi. Snaha je o rozsifeni povédomi o toku hodnot a neu-
stale vytvaret zlepSeni. Z operatora vyrobni linky se stava dilezitd a cenna hodnota podni-

ku.[4]
e zmocnit zaméstnance vypracovat matice zastupitelnosti
e redukovat pocet ,,job description®, aby lidi byli flexibilni

e vyskolit zamé&stnance

1.1.7 Zavazek

Tady jde o princip tolerovani k jednotlivym dodavatelim a partnerim. Mohlo by zde jiti o
zapojeni dodavatelli do vyroby a vyzkumu, tzv. early supplier involvement, co nejdiive
zaangazovani dodavatele nebo také soubézné inzenyrstvi. Tato koncepce zapojeni dodava-
teld do problému kvality, vyvoje a celkové koordinace maji pro vyrobce velky vyznam a
prinos. Navstévou technickych odbornikti vyrobce do zavodu dodavatele mtize dojit k od-
haleni mnoha problémi jesté pred spusténim vyroby a vyfesena fada technickych otazek.[6

]

e Management musi podporovat zaméstnance a dodavatele.
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1.1.8 Prijeti vyroby v automobilovém primyslu

Prvni automobil byl vyroben v roce 1769 ve Francii. M¢l bliZze ke kocaru s parnim poho-
nem nez k modernimu autu. Opravdova auta se zacala vyrabét na konci 19. stoleti. Ale
porad to byla kusova nebo velmi malo sériova vyroba. Musime ¢ekat na rok 1908, kdy
zacala sériova automobilova vyroba v Detritu, USA. Tento rok zac¢ina Henri Ford vyrabét

prvni velkosériové auto: Ford model T.

Tohle auta se prodavalo mezi rokem 1908 a 1927. Prodalo se ho vice nez 16 milionu kust.
Takovy uspéch byl mozny jenom proto, ze Ford T byl nejenom technicky uspéch, ale i
cenové dostupny. A aby byl dostupny, Henri Ford musel vymyslet upln¢ nové teorie orga-
nizace prace v jeho zavodé€. Tato teorie je znama pod anglickym ndzvem ,,Fordism®, a po-
pisuje jak nejlépe organizovat velkou sériovou vyrobu. Mezi nejdileZit€jSimi principy na-
jdeme: pouziti pasky, operatoii délaji potad stejné operace (aby to uméli co nejefektivnéji),
auta se posunuji a ne operatoii, velka standardizace produktu (naptiklad byla dostupna
jenom Cernd barva — byla nejlevnéjsi). Efektivita prace se diky této metod¢ zvysila. Pred
zavedenim této teorie, bylo potieba vice nez 2 tydny na vyrobu jednoho auto. To mélo 1
dopad na cenu: na zacatek Ford T stala 850 USD (i tak to bylo méné nez polovina aut od

konkurence) a po zavedeni metody $la cena jesté nize az na 300 USD.

Tato teorie byla poté uplatnéna v riznych oblastech a patfila k ristu takzvané ,, konzumace
spolecnosti“. A proto tahle aplikace byla jako dogma az do rokul9xX. V tomto roce doslo
ke zméné na trhu: levné americké produkty uz nebyly preferovany. Zaéina vysoké prefe-

rovani kvality japonskych produkti.

Japonci doSli na novou teorii O organizaci a fizeni vyroby zaméfené na zlepSovani pro-
cesti a kvality. Patii k tomu i metoda JIT.

1.1.9 Toyota Production Systém

Tato teorie byla nejlépe aplikovana ve firmé Toyota. Cilem je minimalizovat ztraty. Pan
Shoichiro Toyoda, generalni feditel firmy Toyota, definoval ztraty jako nasledujici:
,vSechno jiné nez minimalni mnozstvi strojii, material, kusy, misto, pracovni cas, co je

nutné pro pfidani hodnoty na produkt®. [7]

Toyota Production Systém (aneb TPS) byla shrnuta ve 14 zakladnich principech: [7]
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e dlouhd doba strategie, 1 kdyby $lo proti kratké dobé financniho cile
e spravny proces vzdy doda spravny vysledek

e pouzit ,,pull systém™ a vyhybat se vyrob¢ zasob

e rozmélnit pracovni vytiZeni

e 7zastavit se a fesit problémy, véci musi byt dobré na poprvé

e standardizovat tkoly a procesy, aby doslo k pribéznému zlepSovani
e pouzivat visudlni kontroly, aby problémy nebyly schovany

e pouzivat jenom vyzkouSené technologie

e piidat hodnotu do organizace pies vyvoj lidi: vyvinout lidry co budou rozumét fi-

remni filosofii
e vyvinout talentované tymy a osobnosti v souladu s firemni filosofie
e respektovat partnery a dodavatele, pomoci jim se zlepSovat
e 0sobn¢ rozumét situaci v detailu
e pomalu brat rozhodnuti, potom rychle implementovat

e vyvinout samo ucici se organizaci a nebranit se zménam.
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1.2 Cil a metodika prace

1. Studovany zdvod je zaméfeny na vyrobu riznych typa tepelnych vyménikt. Ma okolo
500 zaméstnancii. Zaméfime se na vyrobni linku pro vyrobu tepelného vyméniku pro

re-cirkulovani vyfukového plynu.
2. Vybrané ukazatele:
e Celkova zmetkovitost vyrobni linky

e First Time through (poprvé ptes proces) - FTT: celkem vyrobeno

- zmetkovitost — kusy co se musi opravit.

3. Problém: Zmensit zmetkovitost a zvysit FTT, pii vysokém objemovém programu (cca

6 000 ks/den)
4. Navrhy:

e Implementace metody Six Sigma
e Pouzivat lokalni dodavatele komponenti
e Kontrolovat vysledky na kazdé operaci
e Minimalizace manipulaci
e Optimalizovat umisténi zatizeni.
5. Soucastny stav:

e Implementace metody Six Sigma, kontrolovat vysledky na kazdé

operaci, minimalizace manipulace.
e Redukce zmetkovitost: -1.2%

e ZvétSeni FTT: +10%.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 23

2 ANALYZA SYSTEMU RiZENI VYROBY V PODNIKU VISTEON

2.1 Predstaveni Spole¢nosti

Predmétem této studie je vyrobni zavod pro dodavani soucastek pro automobilovy primy-
sl. Tento zavod se nachazi ve Zlinském kraji a patfi mezi jednoho z nejvétsich automobil o-

vych dodavatelti, nadnarodni koncernové sidlo je v Americe.

Studovany zdvod je zaméfeny na vyrobu riznych typl tepelnych vymeénika. M4 okolo 500
zaméstnancil. Ve stejném arealu se nachazi také vyvojové centrum, které se podili na vy-

V0ji vyrobki, které se tam vyrabé&ji. Tento vyvojovy tstav ma okolo 80 pracovnikd.

Zavod byl postaven na zacatku 50 let a byl v prib&hu své existence modernizovan. Je
postaveno vice budov: sklady, 3 vétsi vyrobni haly, administrativni budovy. Diky této his-
torii objektu neni mozné organizovat prace piesné v ,,linii” a musi se komponenty ¢i vy-
robky pfesunout pomoci motorové techniky (vysokozdviznymi vozik atd...). ProtoZe za-
stfeSené misto v arealu je omezené a neni ve strategickém planu podniku provést dalsi
stavbu, ¢ast komponentt, ¢i hotovych vyrobkl jsou vyskladnény v pronajatych skladech,

mimo areal.

Zavod dodava riznym zakazniktm, vétsinou pro Evropské automobilky: VW (Bratislava a
Volksburg), PSA Peugeot Citroén (Francie), Audi, Fiat (Italie), Ford (Rusko, Némecko,
Spanélsko a Turecko), Porsche (Némecko). Dodavané zavody se nachazi pomérné daleko:
dodavky jsou mozné, protoze produkty vétsinou vazi mezi 1 a 10kg a vlezou se do prostoru
max. 50cm x 50 cm: takze doprava neni az tak sloZita. I presto, Inbound (komponenty) a
Outbound (vyrobky) freight, tvofi asi kolem 20-25 kamion denné. Diky lokalité ve Zlin-
ském kraji je pomérné nizka uroven infrastruktury, neni mozné pouzit jiné zptisoby dopra-
vy neZ autodopravu (neni v blizkosti k dispozici ani letiSt€, ani pfistav ani vétsi vlakoveé
nadrazi).

Vyrobené produkty jsou rGznych typti: motorové chladi¢e, kondenzatory, mezichladice,

vyménik na chlazeni recirkulac¢nich plynti, klimatiza¢ni hadice.
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Plocha celkem

yrobni plocha

Pocet zaméstnancu / zavod

Pocet zaméstnanci / vyvojové centru

yrobni objem

Hlavni technologie

Certifikace

Tabulka 1 :Informace o spole¢nosti

2.2 Predstaveni vyrobku

Budeme se zaméfovat na vyménik tak zvané EGR (Exhaust Gas Re-circulation). Hlavni
funkci EGR systému je umoznéni vedeni urcitého mnozstvi vyfukovych plynli zpét na sa-
ni. Po smichani s ¢erstvym vzduchem je timto sniZzen obsah kysliku ve valci, a tim dojde ve
vysledku ke snizeni emisi oxidi dusiku. Pomér mezi mnozstvim cCerstvého vzduchu a
mnozstvim nasavanych vyfukovych plyni zavisi na aktudlnim rezimu motoru. Ten je fi-
zen elektronickou fidici jednotkou motoru prostfednictvim EGR ventilu. EGR chladi¢ za-

jistuje dostate¢né zchlazeni vyfukovych plynl tak, aby nedoslo ke zhorSeni termodyna-
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mickych parametrii motoru. Mimo to ma aplikace EGR systému dalsi pozitivni vedlejsi

efekty, jako napiiklad rychlejsi zahtati motoru po studeném startu

Obr 7: Vyménik EGR

Vstupni vodni trubka

Drzak

Plynové trubicky
Viko

Vystupni plynovy vystupek s Vystupni vodni trubka

Lisované

plynové
krabice

Vstupni

plynovy
konek-

PR

&

Obr 8: Dily vyméniku EGR
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2.3 Vyrobni program

Nazev dilu Koupené Dodavatel? | Dodaci | PoznamkKy
nebo vyro- lhiita
bené
Vystupni plyno- | Koupené Odlitek: 7 tydndi | Material pro odlitek (nerez se
vy odlitek Cina musi rezervovat od dodavate-
Obrabéni: Ie’slltlny, cca 3 mésice pred
CR vyrobou odlitku)
Vika (x 2) Lisované ve
firmé
Vika zakladni Koupi civku | CR 3 mésice
material nerez
Vstupni vodni Koupené CR 3 tydny
trubka
Vystupni vodni | Koupené Mad’arsko 3 tydny
trubka
Obal Diry ud¢lané
ve firme
Zakladni mate- | Koupené Némecko 3 tydny
rial (trubky bez
dér.)
Plynové trubi¢- | Koupené Cina 6 tydnt
ky
Drzak Lisované ve
firm¢e
Drizak zakladni | Koupi civka | CR 3 mésice
material nerez
Plynova krabice | Lisovana ve
firmé
Zakladni mate- | Koupi civka | CR 3 mésice
rial nerez
Vystupni plyno- | Lisované ve
vy odlitek firme
Vstupni plynovy | Koupi civka | CR 3 mésice
konektor nerez
Zakladni mate- | Koupi civka | CR 3 mésice

rial na vstupni
plynovy konek-
tor

nerez

Tabulka 2:Dily vyméniku ERG
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2.3.1 Dodavatelé
e Cina
e Madarsko
e Némecko

%

e CR

2.4 Vyvojovy digram vyrobku
Vyrobni proces je rozdélen na dvé ¢asti:
e Pfiprava komponentt

e Montaz vyrobk.

Nasledujici kapitoly ukazuji vyvojovy diagram. Pii této analyze bude pouzita nasledujici

legenda:
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Legenda:

SPECIALNI CHARAKTER
NAKOUPENE DILY

VSTUPNI MATERIAL

VYROBENE DILY

[ TJoperace

0 Jeas i

KOMBINOVANA OPERACE
A VYROBNI A KONTROLNI

@ KONTROLA

A KONTROLA

E LABORATOR

BOX NA VOZIKU
PREPRAVNIK NEMOTORIZO.
TOK JEDNOHO DiLU
OTOCNY STUL
PREPRAVNIK MOTORIZOVANY
MEZIKUS

VOzZiK

PLASTOVY KONTEJNER
KOVOVY BOX

SERIZOVANI

BOX NA ZMETKY (CERVENY)
BOX NA OPRAVY

A2OKNTAHIONO

0000 0 SKUPINA STROJU
3320/14 BT/PT

® MANIPULACE

Obrazek 9 : Legenda pouzitych symbolii pro vyrobky

Operace jsou Cislované sudymi Cisly, aby bylo mozné ptidat nebo modifikovat
operaci — v piipadé€ Ze je nutné néco upravit — bez nutnosti upravit cely diagram a

zménit v§echna ¢isla.
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Vyroba dilt
VIKA
1U3H -9Y470 -AB

RM CIVKA 0,4x68 mm — 304L
APRM —9Y470 — NPAO1

LISOVANI 32 dér
000 00

\Y% 3320/3,4

® LRJ 573/ 4003 PSA
EMA 82 / 4003 PSA
EMA 82 / 4196 PSA

v
15 4 ODMASTOVANI
VA 000 00
3320
OCA 52 / 4002

® OCA 52 /4003

Obrazek 10 : Dil viko
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E/G/R DRZAK

RM

KP
v

Y

15 4

®

Obrazek 11: Dil drzak

1U3H-9F465-BC
CIVKA 3x20 mm — 304L

APRM - 9F465 - NPCO0O1

SV
0,04 LISOVANI 32 dér

000 00

3320/3,4

LRP 523 /4002 PSA
EMA 82 /4218 PSA

ODMASTOVANI
000 00

3320

OCA 52 /4002
OCA 52 /4003
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OBAL
1U3H-9F495-AB

PP | TRUBKA 054x1mm - 304L
APRM-9F495-NTA01

DIROVANI (2 DIRY)

S 1U3H-9F495-AB-02

000 00

3330

SV v  LRR 573/4007 PSA

0,1 PROTAHOVANI (2 DIRY)
S 1U3H-9F495-AB-04

000 00
3330
LRJ 573 /4000 PSA

N~

15 8 |ODMASTOVANI
Zé) 00000  OCA 52 /4002

3320 OCA 52 /4003

Obrazek 12 : Dil obal
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VSTUPNI PLYNOVY KONEKTOR

RM

S|V

KP
v

004

®

15

A 4
4

®

1U3H-9P444-AB

CIVKA 0,4x68 mm - 304L
APRM-9Y470-NPA01

LISOVANI
000 00
3320/3,4

LRJ 573 /4001  PSA

ODMASTOVANI
000 00
3320

OCA 52 /4002

OCA 52 /4003

Obrazek 13: Dil vstupni plynovy konektor
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VYSTUPNI VODNI TRUBKA

PP
SV
0,2 8
S
SV

15,00 12

®

1U3H - 9F469 - AB
TRUBKA 022 x1 mm-304 L
APRPM -9F469 - NTA 01

VYTVARENI KONCOVKY
1 U3H — 9F469 - AB 08

000 00 OUA 82 /4063 PSA
3330 LRJ 822 /4056 PSA

0,1 KALIBRACE

1 U3H - 9F69 — AB -10
000 00 OUA 8274064 PSA

3330 LRJ 822 /4057 PSA

ODMASTOVANI
000 00
3320

OCA 52 /4008

Obrazek 14 : Dil vystupni vodni trubka
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PLYNOVA KRABICE
1U3H — 9P443 - AB

RM CIVKA x 103 mm -304l
APRM —9P443 — NPAO1

LISOVANI 32 dér

KP 000 00
V X 3320/3,4
LRJ 573 / 4002 PSA
15 4 ODMASTOVANI
Z 000 00 OCA 52 /4002

3320 OCA 52 /4002

®

Obrazek 15 : Dil plynova krabice
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VSTUPNI VODNI TRUBKA

RM
SV +
02 10
S
0y
\ 4
S|V
0,1
C
\ 4
15,00 14
Z
0%

Obrazek 16 : Dil vstupni vodni trubka

1 U3H - 9F468 -AB

TRUBKA O 22x Imm - 3
APRM —9F468 — NTAO01

VYTVORENI KONCOVKY

1U3H — 9F468 — AB -10

000 00

3330
OUA 82 /4061 PSA

LRJ 822 / 4056 PSA
KALIBRACE (SPC)

1 U3H -9F468 — AB - 12
000 00

3330

OUA 82/ 4062 PSA

LRJ 822/ 4057 PSA
EMA 82 /4177

ODMASTOVANI
000 00

3320
OCA 52 /4008
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2.5 MontaZzni proces

Prvni montazni proces

MONTAZ
PLYNOVE P i
) — [pp|— MP| VIKA 2 KUS
TRUBICKY 32 KUS e
B <—- OBAL 1KUS
0,72 | SKLADANI VLOZEK
H
000 00
3330
PAJECI PASTA
0,50 AUTOMATICKE APLIKOVANI PASTY
SPATNE 000
— 3330
2.00 _‘_‘24 OPRAV o , , ,
' . 00000 SPRAVNE VYSTUPNI PLYNOVY ODLITEK
3330 R @ PLYNOVA KRABICE
0,70 ¢ | MONTAZ ODLITEK KRABICE
VSTUPNI VODNI H
TRUBKA - 3330  OCA96/4319  PSA
VYSTUPNi VODNI [P |—st—{up| DRZAK
/—VD | . :
TRUBKA MP |—1—MP| VSTUPNi PLYNOVY KONEKTOR

1,40 | VODNI TlgUBKY,DRZAK,VSTUl{l\gi
m PLYNOVY KONEKTOR, MONTAZ A
BODOVE SVAROVANI.

000 00

3330

OCA 96/43 PSA

<—|W| PAJECI PASTA
050 | 12 | MANUALNI APLIKACE PASTY

Obrazek 17 : Prvni montazni proces vyrobku
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Druhy montaZni proces

| SPRAVNE
< |
500 [ ] OPRAV ) )
000 00 45,00 PAJECI (PEC)
. 3330 gggooo PASTA NA SPATNEM MISTE
» | SUSENI
20,00 000 00 : | OPRAV
3330 SPRAVNE UUU LU
H A/ 3330
300 [ =] 180 .
000 00 ' 16 TEST TESNOSTI
3330 v - 000 00
OCA 96 /4257 SPATNE \A 3330
2 >
\ \ — M zZMETEK
\ 0 »'SPRAVNE SPATNE PO PRVNI OPRAVE
C ) 15 | , L v ,
018 |21l UPRAV - FINALNI MERENI
! 000 00 ) l EMA82/4217  PSA
3330 '/\ 3330
S/ SPATNE "M vozik
SPRAVNE
VODNI TEST TESNOSTI —{rr] «—STITEK
020 | |<OOOOO LEPENI STITKU
SPATNE p. 3330
\’/ KONTROLA DRZAKU
SPRAVNE
BALENI
SPATNE POLOHY 020 L le— pAyENi EXPEDICE
VODNI TRUBKY 3330
A
EXPEDICE

Obrazek 18 : Druhy montazni proces vyrobku

V prvnim montaznim procesu se montuji trubky uvniti obalu a poté jsou uzavieny
ob¢ vika. Vytvofime sub-sestavu. V druhém montaznim procesu se ptidaji vSechny

venkovni ptipojky: vodni i plynové.
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2.6 Vyvojovy ¢asovy diagram vyrobku

Nazev vyrobku Minuty

Vika
lisovani 0,04
odmastovani 15
Drzak
lisovani 0,04
odmastovani 15
Obal
dirovani 0,1
protahovani 0,1
odmastovani 15

Vstupni plynovy konektor

lisovani 0,04

odmast'ovani 15

Vystupni vodni trubka
vytvareni

koncovky 0.2
kalibrace 0,1
odmastovani 15
Vstupni vodni trubka
oy
kalibrace 0,1
odmastovani 15
Plynova krabice
lisovani 0,04
odmastovani 15

Tabulka 3 : Vyrobni ¢asovy diagram vyrobku

Celkovy vyrobni proces trva: 105,960 minut.

VSechny tyto operace se délaji davkové.
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Nazev vyrobku minuty
Skladovani viozek 0,72
Automaticka aplikace pasty 0,5
Montaz odlitek krabice 0,7
Vodni trubky, drzaky, vstupni plynovy konektor, montaz a bodové 1.4
svarovani

Manualni aplikace pasty 0,5
Pajeni 45
Test tésnosti 1,8
Finalni méfeni 0,3
Lepeni stitka 0,2
Baleni expedice 0,2

Tabulka 4 : Montazni ¢asovy diagram vyrobku

Celkovy montazni proces trva: 51,32 minut.

Celkova casova doba zhotoveni vyrobku po expedici:

Celkovy vyrobni proces trva: 105,960 minut.

Celkovy montazni proces trva: 51,32 minut.

Celkova ¢asova doba zhotoveni vyrobki po expedici:157,280 minut.
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3 PROSTOROVE ROZMISTENI VYROBNI HALY

Vyrobni hala ma rozmér 30 x 10 m. Lisy a omilaci/odmastovaci linky nejsou umistény v této hale.

W W

Ubrazek 19 : Rozmisténi vyrobnich procesu ve vyrobni hale



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 41

4 ZAKAZNICI A OBJEMOVA PREDIKCE

4.1 Zakaznici

Firma dodava tyto vymeéniky pro 2 zédkazniky (spoluprace Ford a PSA): Ford a PSA Peu-
geot-Citroén. Dodavky jsou do 3 zavoda, celkem 6000 ks/ den:

e PSA Tremery, v Lorinsko, na vychodni Francii, 30% dodavek
e PSA Douvrin, na severu Francie, 20% dodavek

e Ford Dagenham, na jihu Londyna, 50% dodavek. Ford potom poSle cast

komponentl do zdvodu Pune (v Indii), kde jsou ¢asti motorii montavané.

PoZadavky vSech 3 zavodil jsou nezavislé a centralizuji Ford a PSA centralni nakup pro

kazdy koncern. Podminky dodavek jsou razné:

e Piima dodavka pro Dagenham EXW

e Dodavka do skladu v zapadnim Némecku pro Tremery. Je to Consignement store,
této firme patii vyrobky do té doby, nez si je jiny zakaznik nalozi ve skladé.

e Pro Douvrin, je to primo dodavka DDU

e Pro Pune, firma Ford se o to stara, firma dodava jenom do Dagenham.

Firma je nucend, pres smlouvu, dodrzet 5 dnti ,,safety stock™ (zasoby hotovy vyrobktl) pro
ptipad nouze. Safety stock je fyzicky v podniku nebo ve Saarlouis (sklad v zapadnim

Némecku).

4.2 Objemova predikce

Centralni nakupni oddéleni od Ford a PSA jsou spojené s logistickym oddélenim pies

informac¢ni systém. K dispozici jsou 3 rizné urovn¢ informaci:

1. Nasmlouvané kapacity: primérny pocet kust pro zivotnost produktu. Pocet kust za
rok, nékdy detailné az mésic. Jsou 2 pozadavky: finan¢ni i objem. Je sliben mini-
malni odbér. Kapacit ,,peak” je maximalni odbér, ktery dodavatel musi splnit po

dobu max. 3mésicti. Normaln¢ je finan¢ni objem cca 80% kapacitniho objemu.
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2. Ptedpoklad pro pfisti 3 mésice.

3. Shiiping forecast (pfedpoveéd’ zbozi) na pristi tyden: aktualizované kazdé utery.

Na zakladé této informace Se musi objednat komponenty, organizovat prace a reservovat
kapacity na sdéleni zatizeni ¢i procesy, organizovat lidské zdroje (d€lniky, sefizovace pra-

ce na tfi nebo ¢tyt sménny provoz), udrzba.

Prace na Ctyfsténny provoz je mozna jenom v kratké dobé (problematika udrzby), cca max.

3 mésice v kuse. Musi se naplanovat alespon 1 mésic dopredu vzhledem k odbortim.
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5 NAVRHY NA ZLEPSENI

Abychom analyzovali tenhle proces, podivali jsme se na oblasti,které fesi metodu Just In Time.Vdalsim obrazku jsou prezentovany praktické
napady a jejich vliv na oblasti tykajici se Just In Time (vychazi se ze zakladniho schématu od Heizer & Tender ,,principles of operations Ma-

nagement®, Sipky ukazuji co maji za vysledek tyto identifikované napady):

Obrazek 20 :Diagram zlepSovani JIT
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Navrh 1:

Implementovat metodologii 66. Metoda 66 se da definovat takto: 6c je standardizovana
metodologie pro feseni problému s pouziti statistického nastroje. Pfi této metodologii kaz-
dy krok a nastroj je nedefinovany. Existuje 6 krokl na definovani problémut. M¢fit, analy-
zovat, implementovat, zlepSovat a kontrolovat efekt. Velka vyhoda této metody je, Ze se
zaklada na Skoleni a pouziti takzvané “green belty”: to miize byt jakykoliv technik se za-
Kladnimi statistickymi znalostmi. “Green belty” jsou ti, co identifikuji problémy a délaji
samotné projekty. Pfi zpracovani statistickych udaju ,.green belty” pomizou takzvané

,black belty”. Black belty znamena experti na statistiku.

Zpisob implementace je zajimat se o 10 nejvétSich problémi v oblasti: kvalita na montazni

lince, problémy s kvalitou dodavanych dilti (ve spolupraci s dodavatelem).
Predpokladané vysledky jsou:

e ZmenSeni zmetkovitosti a oprav, pifi zaméfeni na kvalitu na montazni lince.
Nepiimé efekty budou pfi redukci zmetkii a oprav, presnéjsi planovani vyroby
(nemusime brat do tivahy pfi planovani pocet kusii na vyrobu, nejistota spojena se
zmetky a oprav) a snizeni zdsob (jestlize mam 0 zmetkli, nemusime zvétsit o
zamérny bezpecnostni koeficient potfeby komponentit).

e Stavba partnerskych vztahti a zlepSovani schopnosti dodavatele pfi spolupraci na
projektu 6c. Zainteresovat dodavatele na vliv pro zakaznika, od kvality dodavané
lidem.

e Zainteresovat techniky z vyroby na zlepSovani.

Navrh 2:

Lokalni sourcing. Komponenty, mnoho komponentd je vyrobeno v Cing. Tyto dily jsou
poslané lodi do Evropy: tato cesta trva 7 tydni. To znamena, Ze obrovské mnozstvi dilt 1
imobilizované penize na transit jsou po celou tuto dobu mezi Cinou a Evropou. Navic se
musi objedndvat vétsi davky, aby se pokryla nejistota planovani na témer 2 mésice dopie-

du. Bereme piiklad pro demonstrovani této myslenky:

e Hypotéza: vyroba 6000 kusil denné, potfebujeme 32 trubek na kazdy kus.
e Pfi 7 tydenni dodaci 1hité, potiebujeme 6000 x 32 trubek x 7 tydnti x 5 dni = 6,72

milionu trubek na cesté.
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e Jestlize bychom méli dodavatele v Evropé, transit by byl redukovdn na max. 5 dnt.
Pii transitu 5 dnii je pocet trubek na transitu 960 000 kust. O 86% méné nez z Ci-

ny, coz znamend také redukce imobilizovanych penéz o 86%.

Navrh 3:

Implementovat kontroly pifi kazdé montazni operaci. Jestlize pokazdé montdzni operaci
kontrolujeme co bylo udé€lano, omezujeme riziko vadnych produkti a tim nezvySujeme

vyrobni hodnotu produktu.

Navrh 4:

Modifikace layout (rozvrzeni) pro dodavani dilti pfimo na montazni misto. Napad je ome-
zit pohyb materialu ve vyrobni hale. To bude znamenat: méné lidi na manipulaci s materia-
lem. Navic se bude minimalizovat pohyb materidlu, omezi se riziko nehody (manipulace s
vozikem) a rozbiti kiehkych komponenti. Layout se musi modifikovat. Dnes je sklad
komponentl na jednom misté pro vSechny komponenty. Trend je mit piijem materidlu z

jedné strany vyrobni haly a vystup z druhé strany vyrobni haly a zddn&d mezi manipulace.

Navrh 5:
Umistit lisy a odmaStovaci linky v lici. Je to také pro omezeni pohybu materidlu. Problém
je, ze takové véci jsou spoleéné s vice programy. Navic se musi layout pfizpisobit. Reeni

mize byt v mensim, jednoucelovém specializovaném Stroji.
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Névrh ¢islo | Nazev Odtvodnéni Piepokladany | Implementace?
efekt
1 Implementace | Zmetkovitost nad pra- | Zvyseni FTT / | Ano.
6o myslovy pramér a FTT | Pokles zmet-
pod pramyslovy pra- | Kovitosti.
mér. Pouzivat 66, pro-
toZe tahle metoda byla
uspéSné pouzita v ra-
dé primyslovych fir-
mach.
2 Lokalni Podle analyzy prezen- | Snizeni nakla- | Ne, protoze je
. tované v odstavci 3.2, | di na dopravu | potfeba  fesit
sourcing ) A ! , S
je patrné, ze dodavatelé | a sklady. Zvy- | existujici
Z Asie zpusobi vice | Seni flexibility. | smlouvy, najit
nakladi spojenych s a schvalit na-
dopravou a fizenim hradni dodava-
zasob + neflexibilita. tele. Je to delsi
doba akce.
3 Implementace | Podle analyzy prezen- | Snizeni nakla- | Ano
kontrol po | tované v odstavci 3.5, | di spojenych
kazdé mon- | je patrné, Ze se kontroly | se zmetkovi-
tazni operacCi. | vét§inou nachazi na | tosti. Lepsi
konci montazniho pro- | zobrazit existu-
cesu. To znamend, Ze | jici problémy
kdyz detektujeme vad- | na montazi.
ny kus, zmetkujeme
vétsi pridanou hodnotu.
4 Modifikace Podle tokového dia- | Snizeni mani- | Ne. Neni misto
layout gramu vidime vétsi | pulace kompo- | v existujici
pocet manipulaci. nenttl a zvétse- | vyrobni hale.
ni efektivity.
5 Dodavat Podle analyzy prezen- | Snizeni mani- | Ano
komponenty | tované v odstavci 4. pulace kompo-
pfimo na mis- nentl a zvétse-
ta spotieby. ni efektivity.

Tabulka 5 : Objasnéni navrha
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6 IMPLEMENTACE ZLEPSENI

Navrhy: 1, 3 a 4 byly implementovany.

Byly udélany presné tyto kroky:

e Realizace 10 66: 8 tykajicich se vnitfnich problémt podniku a 2 s dodavatelem

komponenti. VSechny byly implementované. VétSina se tykala teseni variability

rozméru.

e Pocet mezioperacnich kontrol se zvétsil ze 4 na 10. Pribylo naptiklad: automaticka

detekce, je-li kus spravné napastovan, automaticka detekce, presah trubky za vi-

kem.

e Sklad komponentli: ve vyrobni hale byly komponenty rozpustény na mensi regaly

umisténé pfimo na pracovnim misté. Pocty operaci béhem smény byly vyrazné sni-

zeny.

Na dalsim grafu vidime vliv na pocet zmetkl a jejich oprav. Mérené zmetky First Time

Through (poprvé pres proces), coz znamena First Time Through. Kdyz First Time

Through je 100% to znamend, ze neni potieba zadnych uprav. Méfitelné indikatory pro

kontrolovani efektu od implementovani napadu:

Zmetkovitost

1,80%

1,60%

1,40% +—

1,20%

1,00%

O Zmetkovitost

0,80% 1,60%

0,60%

0,40%

0,20%

0,40%

0,00%
Pred lednem
2011

Po listopadu
2011

Graf 1: Zmetkovitost
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First Time Through (poprvé pies proces)

100%
98%
96%
94%
92% B First Time Through
90% 98%
88%
86%
84%
82%

L T

88%

Pred lednem Po listopadu
2011 2011

Graf 2 :First Time Through (poprvé pi‘es proces)

Mizeme konstatovat, Ze oba hlavni indikatory maji velmi positivni trend:
e Zmetkovitost byla délena ¢tyfmi
e FTT se zvétsil o 10%, coz znamend, Ze opravy byly vyznamné redukovany.

Je mozné pokracovat dal se 6o projekty a tesit dalsich 10 vétsich problémi. Navic se mi-

zou implementovat dalsi 3 navrhy, které jesté dosud nebyly vyzkousené.
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ZAVER
Cilem bakalarské prace bylo ukazat moznosti zavedeni systému Just in Time
v automobilovém primyslu v konkrétnim podniku. Re$eni v rdmci této prace vychazelo

z analyzy stavajici situace podniku, kdy vyroba vykazuje velkou zmetkovitost, malo mezi-

operacnich kontrol a §patné umisténi komponentl ve vyrobné¢.

Metody japonského fizeni jsou spojovany s podnikovou kulturou. Spravna podnikova kul-
tura je zakladem prosperity podniku nejen v Japonsku, ale také v nasich domacich podni-
cich. Dilezitym aspektem pi1 implementaci japonskych metod fizeni je potieba vyvarovat
se kopirovani téchto metod, ale snazit se tyto metody pfizpiisobovat podminkdm na vybra-

ny podnik.

Bylo navrhnuto 6 navrhii na zlepseni, z kterych byly posléze 3 napady implementovany do
praxe. Provedena feSeni byla nejen zdrojem zna¢nych uspor ve zmetkovosti. Zmetkovost
byla délena ¢tyfmi, zvétSily se mezioperacni kontroly ze 4 na 10 a sklad komponenti
ve vyrobni hale byl rozpustén na mensi sklady, které byly umistény pfimo na pracovisti a
tim byly snizeny operace béhem smény. Dale je pfipravené prostiedi pro ndsledné nové

navrhy na feseni.

Véiim, ze zpracovand bakalarska prace bude ptinosem pro vyrobni podnik.
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