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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu za pomoci nastroji prumys-
lového inZenyrstvi. V teoretické ¢asti je popsan vyrobni proces a jeho struktura, planovani
vyroby a koncept fizeni vyroby JIT s vyuzitim Kanbanu. V praktické ¢asti je predstavena
spole¢nost Magna Seating Chomutov, s.r.o. a je zde feSena analyza soucasného stavu vy-
braného vyrobniho procesu. Po analyze budou navrzena optimalizacni feSeni a bude nasti-

néno 1 ekonomické srovnani.

Klic¢ova slova: vyrobni proces, prumyslové inzenyrstvi, JIT, Kanban, optimalizace

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with production process analysis by means of industrial engi-
neering tools. Theoretical part concentrates on production process and its structure, pro-
duction scheduling and JIT concept production management with Kanban application. The
practical part introduces company Magna Seating Chomutov Ltd. At the same time the
analysis of the current state of a selected production process has been solved. Following

the analysis, optimization solutions will be suggested and economical comparison outlined.

Keywords: Production process, Industrial engineering, JIT, Kanban, Optimization
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UvVOD

V této praci je popsana analyza vyrobniho procesu za pomoci néstrojii priimyslového inze-
nyrstvi. Hlavnim cilem kazdého podnikatelského subjektu je zisk, minimalizace nakladu,
kvalita vyrobktl a z toho plynouci konkurenceschopnost na trhu. Téchto cili je mozné do-
sahnout, kdyz se firma bude drzet urcitych zasad a pravidel (nastroji PI), které jsou schop-
ny optimalizovat vyrobni proces. V piipadé spravného vyuzivani metod ma firma optimal-
ni vyrobni proces s plynulym tokem a odstranény vSechny zdroje plytvani, které jsou
V dnesni dobé velmi nezddouci. S vyuzitim pravé metod PI se firma v dnesni dobé stava
vice konkurenceschopnd a obzvlast’ v oblasti automobilového primyslu se firmy neobe-
jdou bez téchto metod. Pravé z téchto diivodli jsem si vybral firmu Magna Seating Chomu-

tov, s.r.0., ktera vyuziva metod PI a vyrobni procesy mé opravdu na vyspélé urovni.

Cilem mé prace je analyzovat vyrobni proces za pomoci nastroji primyslového inzenyr-
stvi, definovat nedostatky v tomto systému a navrhnout optimaliza¢ni feSeni ve spole¢nosti

Magna Seating Chomutov, s.r.o.

V teoretické ¢asti je vysvétleno, jak Ize vyrobni proces strukturovat, tzn., jak se pfi plano-
vani vyrobniho procesu rozhodovat o optimalni struktute. Dale je popsano planovani vyro-
by, co je prumyslové inZenyrstvi a ¢im se zabyva. Na konec je vysvétlen koncept fizeni

vyroby JIT a metoda Kanban.

V praktické &asti je fesen vyrobni proces autopotahu Skoda Rapid, a to konkrétng na stii-
harng, ve spolecnosti Magna Seating Chomutov, s.r.o. Spolecnost nejdiive bude charakte-
rizovana, dale bude analyzovan vyrobni proces za pomoci nastrojii PI a na konec budou

predloZeny navrhy na optimalizaci vyrobniho procesu, a to i s ekonomickym srovnanim.
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1 VYROBNI SYSTEM

., Vyrobnim systémem rozumime soubor vybranych technik primyslového inzenyrstvi, nd-
strojit managementu a metod Stihlé vyroby, které podporuji dosazeni podnikatelskych cilii

firmy. “ (Tudek a Bobak, 2006, s. 12)

OKOLI
VSTUPY Socialni a technolo- VYSTUPY
=4

ZPETNA VAZBA

% 1

Schéma 1 - Vyrobni systém (Tucek a Bobak, 2006, s. 13)

Vstupy, které vstupuji do vyroby:

e Materidl — suroviny zakladni a pomocné + rezijni materidly

e Energetické vstupy — paliva a energie

e Fyzicky kapital — nastroje, zafizeni, stroje, ptipravky atd.

e Financ¢ni kapitdl — finance do vyrobnich ¢innosti jako napt. penize urcené pro in-
vestice do rozsifeni vyrobnich kapacit

e Lidska pracovni sila — rozhodujici vstup, ktery uvadi do ¢innosti technické pro-
stredky

e Informace a technologie — informace mohou byt technického nebo procesniho cha-
rakteru (pracovni postupy, sortiment atd.) nebo informace vztahujici se
k vyrobnimu systému (rychlé reakce na zmény ve vyrobé, kvalitni planovani, poru-
chy atd.). Technologie jsou souhrnem znalosti, dovednosti a praktickych zkusenosti
pomoci, kterych jsme schopni dosahnout stanovenych cilti.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 13 - 15)
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2 VYROBNI PROCES

Jak bylo ze schématu 1 vidét, tak vyrobni proces jde definovat jako pfeménu (transforma-

ci) vstupil na vystupy.

Transformované
vyrobni zdroje
matenal

informace

zakaznicl
ZBOZI

VYROBNI PROCES )
SLUZBY

Transformujici

vyrobni zdroje

personal

Schéma 2 - Transformované a transformujici vyrobni zdroje (Ketkovsky a Valsa,

2012, s. 3)

2.1 Struktura vyrobniho procesu

Struktura vyrobniho procesu se zabyva roz€lenénim vyroby na jednodus$si useky a ¢asti,
z nichZ kazda ma pfesn¢ danou ulohu a postaveni ve vyrobé. Struktura se hlavné méni na
zaklad¢é zmén ve vyrobnim programu, ptipadné stupni sériovosti. Pomoci délby prace mi-
zeme vyrobu ¢lenit na fadu procest. Tyto procesy jdou rozlisit z pohledu vécné, prostoroveé

a Casové struktury produkce. (Hefman, 2001, s. 10)

2.1.1 Vécna struktura

a) Vyrobni proces z technického hlediska - Pifi zkoumani vyrobniho procesu
z hlediska pouzité technologie vyroby se zjiSt'uje, jakd jsou pouzita technickd zafi-
zeni, stroje a nastroje. Podle zmén material ve vlastni vyrobé se daji procesy roz-
¢lenit na technologické a netechnologické:

e Technologicky proces je zplisob pfemény materialovych vstupll ve findlni
vyrobek, béhem né¢hoz dochazi ke zméné vnéjsich (tvarovych) i vnitinich

(strukturalnich nebo chemickych) vlastnosti suroviny nebo materialu.
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e Netechnologické procesy piimo nepfeméiuji materidlové vstupy, slouzi
hlavné k zajisténi procest technologickych (napi. manipulace s materidlem,
kontrola kvality, méteni rozmérové piesnosti apod.).

b) Vyrobni proces z hlediska vstupnich prvki - obsahuje v§echny potiebné piedpo-
klady, za jejichZ soucinnosti ma byt vyrobek vyprodukovan (vytvaii predpoklady
pro plynuly prubéh technologického procesu). Patii sem:

e Surovinové vstupy,

¢ Informace, technologie,

e Technické prostiedky,

e Socialni subsystém (lidé, organizacni struktura),

e Okoli vyrobniho systému. (Hefman, 2001, s. 10 - 11)

2.1.1.1 Surovinové vstupy

e Zakladni surovina — tvofi zaklad budouciho vyrobku a udéva jeho charakteristické
vlastnosti. VétSinou byva produktem ptedeslého zpracovani, tzn., ze obsahuje urcité
mnozstvi zhmotnélé prace.

e Pomocné suroviny — nestavaji se soucasti nového produktu. Jejich ptitomnost je, ale
pro spravny pribéh technologickych procesii nezbytna, protoze vytvaii optimalni pod-
minky pro vyrobu (napf. suroviny pro chlazeni, ¢isténi, separace atd.).

e Energetické suroviny - jsou zdrojem energie, ktera je potfebna pro uskutecnéni techno-

logickych pfemén. (Hefman, 2001, s. 11 - 12)

2.1.1.2 Informace a technologie

e Informace — Pfeménou industrialni spole¢nosti na novy typ spole¢nosti, informacni,
se informace ukazuji jako velmi dilezity vyrobni faktor. Lidé, majici znalosti jsou
pro podnik dal§i moZnou expanzi. Soubor informaci o tom, jaké operace, za jakych
podminek, v jaké Casovém sledu a jakymi technickymi prostiedky budou na za-
kladni surovinu aplikovany, je pak technologie.

e Technologie — Je souborem znalosti, dovednosti a praktickych zkuSenosti, jejichz
pouzitim je podnik schopen vychozi suroviny a materidly pfeménit na findlni pro-

dukt nebo dosahnout piedem stanovenych cili a zaméru. (Hefman, 2001, s. 12 - 13)
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2.1.1.3 Technické prostiedky

Technické prostifedky tvofi ve vyrobnim procesu trvaly zaklad, ktery urcuji rozsah, struktu-
ru 1 vysledky vyrobniho procesu. V mechanické vyrobé jsou to hlavné stroje a zafizeni,
naradi, pristroje s ptipravky. Do Sir§iho pojeti Ize také do technickych prostiedkli zahrnout
1 budovy a stavby. Technické prostiedky ovliviiuji technologii, organizaci a zptsob fizeni
vyroby. U technickych prostfedkli je hodnocena vykonnost, spolehlivost, naro¢nost na

udrzbu a obsluhu, amortizace apod. (Hefman, 2001, s. 14)

2.1.1.4 Socialni subsystém

Lidskéa pracovni sila je také velmi dilezitym prvkem, ktery vstupuje do vyrobniho procesu,
protoze lidé uvadéji technické prostfedky do pohybu a svou ¢innosti vytvareji finalni pro-

dukt. Pti hodnoceni lidské prace ve vyrobnim procesu se uplatiuji tato hlediska:

o Casové vyuziti — vyuZiti ¢asového fondu pracovnikii a rozbor v piipadé stupné niz-
kého vyuziti (absence pracovniku, vliv nemocnosti atd.)
e Kovalifikacni — profesni slozeni pracovnikti, délba odborné praxe a vékova struktura

e Dalsi — hlediska psychologicka, fyziologicka, sociologicka (Hefman, 2001, s. 14)

2.1.1.5 Okoli vyrobniho systému

Na podnik plisobi mnoho okolnich vlivli, které musi respektovat a vstupovat s nimi ¢asto

do vzdjemnych vztahli. Mezi nejvyznamnéjsi vlivy patii:

e Piirodni zdroje - dilezitd je dostupnost surovin, jejich cena véetné dopravnich na-
kladi, kvalita, rychlost dodavky aj.,

o Uroveii rozvoje techniky a technologie, inovaéni aktivity v daném oboru,

e Financni okoli - spoluprace s bankami (moZznosti uvért atd.), fungovani kapitalo-
vého trhu aj.,

e Pravni okoli — pfijeti pravnich a legislativnich norem statu, ve kterych podnik pt-
sobi nebo kam dodava své vyrobky,

e Dosazena zivotni urovei a zivotni styl daného regionu,

e Trzni prostfedi a podminky jeho fungovani, formy konkurence,

e Ekologické uvédomeéni obyvatelstva, pisobeni ekologickych skupin a hnuti,

e Politické okoli, tj. stabilita politické situace a program vladnouci politické strany.

(Hefman, 2001, s. 14 - 15)
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c) Vyrobni proces z hlediska charakteru vyroby - je dan technickou, prostorovou a

casovou ucelenosti. Hlavnim faktorem pro posouzeni vyrobni etapy je hledisko
technickych pfemén, k nimz béhem vyrobniho procesu dochézi. RozliSovany jsou
tyto nasledujici etapy:
e Piedvyrobni etapa — hlavné ¢innosti technické pfipravy vyroby a zajistova-
ni material pro vlastni vyrobu,
e Vyrobni etapa — predstavuje samotny vyrobni proces, tzn. pfeménu vstupii
na finalni vystup. Vyrobni etapa ma tfi faze: predzhotovujici, zhotovujici a
dohotovujict,
e Povyrobni etapa - zahrnuje vétSinou expedici, dopravu, pieddni vyrobku
zakaznikovi, jeho seznameni s produktem, ptip. zaskoleni v obsluze a pou-

zivani a zajiSténi servisu. (Hefman, 2001, s. 15)

d) Vyrobni proces z hlediska podstaty produkénich procesi

e Mechanické procesy — neméni se latkova podstata produktu, ale jeho tvar,
vzhled, kvalita atd. (strojirenstvi, textilni primysl apod.),

e Chemické procesy — méni se latkova podstata surovin (t€zebni primysl),

e Biologické a biochemické procesy — vyuzivaji zivych organismii a méni se

latkova podstata surovin (napft. zrani, kvaSeni atd.). (Hefman, 2001, s. 16)

e) Vyrobni proces z hlediska plynulosti vyrobniho procesu — rozdéleni vyroby na

f)

plynulou (kontinualni) a pteruSovanou (diskontinualni). Podle Ucasti jednotlivych
procest na tvorbé vyrobku Ize jesté dale vyrobu €lenit na:

e Hlavni (zékladni) vyrobni procesy

e Pomocné (vedlejsi) vyrobni procesy

e Obsluzné procesy (Hefman, 2001, s. 17)
Vyrobni proces z hlediska postaveni pracovnika ve vyrobé — zde se rozlisuji
procesy s pfimou a nepiimou ucasti Clovéka ve vyrob&. Vyrobni proces s pfimou
ucasti ¢loveka se dale ¢leni na:

e Rucni vyrobni proces,

e Mechanizovany vyrobni proces.
Vyrobni procesy s nepfimou ucasti ¢loveéka jsou ty, pii nichZ se ¢lovek nezii¢astni
bezprostiedné a patii k nim:

e Automatizované procesy,

e Aparaturni vyrobni procesy (Hefman, 2001, s. 18)
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g) Vyrobni proces z hlediska opakovatelnosti vyroby — dé¢la rozdil v typu vyroby

2.1.2

jesté dale podle mnozstvi a poctu druhti vyrabénych vyrobkti béhem urcitého obdo-
bi. Podle tohoto kritéria se rozliSuji vyrobku téhoz typu vyroby:

e Kusova vyroba,

e Sériova vyroba,

e Hromadné vyroba (Hefman, 2001, s. 18)

Prostorova struktura

Zakladem prostorové struktury vyrobniho procesu je pracovisté. Soustava pracovist’, ktera

je ucelné sestavena v ramci vyrobni jednotky, je ozna¢ovana jako prostorova struktura vy-

robni jednotky. Mezi zakladni faktory, které pfi daném typu primyslové ¢innosti ovliviiuji

prostorové feseni vyroby, patii:

Technologicky postup zhotoveni soucastek a vyrobkl - urcuje poradi jednotlivych
operaci a ¢innosti a dominantnim zpiisobem ma vliv na umisténi jednotlivych pra-
covist’ ve vyrobni dilné.

Typ vyroby - pfedurcuje rozestavéni pracovist' tak, ze smérem od nizsich typid vy-
roby k vys$8im rostou potfeby na dokonalejsi uspotfaddani vyroby a to od nahodilého
aZ po proudové.

Vnitropodnikova specializace - zakladnimi formy uspotadani (technologickou nebo
predmétnou) muize zietelné ovlivnit prostorové usporadani, zejména u noveé Spous-
ténych vyrob. Vyznamny vliv miize mit i docilena uroven specializace a integrace
vyroby, stupeni konstrukéni a technologické standardizace.

Generel organizace - ukazuji souhrnny situa¢ni rozmisténi vyrobnich, skladovacich,

energetickych a ostatnich objektt, ptijezdovych i vnitrozavodnich komunikaci atd.

vvvvvv

rozmisténi strojli, ur€eni pfepravnich komunikaci, umisténi skladd, pracovist’, dilen, pro-

vozul atd. Hlavnimi pozadavky optimalniho uspotfadani vyroby jsou ptimocarost, minimal-

ni pfepravni vzdalenosti a plynulost materidlového toku.

a) Individualni rozmisténi pracovist’ — vyskytuje se u nizsich typt vyrob, v nichz se

vyrobni procesy vétSinou neopakuji, a celkovy pocet pracovist’ je maly. V téchto
podminkach je tézké urcit rozmisténi strojli a zafizeni se spole¢nymi znaky vyrob-

ki nebo operaci. Miizou to byt napft. prototypové dilny, modelarny, apod.
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b) Skupinové rozmisténi pracovist’ — pouziva se ve slozitéjsich vyrobnich procesech
a pii vyssich typech vyrob. Uspotfadéani pracovist mé dva mozné zakladni typy:

e Technologické uspotadani pracovist — znamena, ze jednotlivé vyrobni stro-
je a zafizeni jsou shromazd’ovany podle technologické podobnosti. Napf. to
mohou byt dilny tfiskového obrabéni, kde jsou soustfedény soustruhy, fréz-
Ky apod.,

e Piedmétné uspotradani pracovist’ — k uspotadani pracovist’ jsou stroje utfi-
dény tak, jak to vyzaduje technologicky postup daného vyrobku. Vyrobni
stroje jsou tedy za sebou fazeny podle sledu technologickych a vyrabény
predmét je tazen béhem vyrobniho procesu nejkratsi cestou piimo z jednoho
pracovisté na druhé.

- Linkové uspofadani — Vétsi mnozstvi technologicky podobnych vyrob-
ki. Podle poctu vyrabénych dilct se dale rozliSuje: Proudova (jedno-
predmétnd) a Pruzna (skupinova) linka.

- Hnizdové uspoiadani (Hefman, 2001, s. 20 - 24)

2.1.3 Casova struktura

Materialovy tok pracovisté musi byt takovy, aby byla zaru¢ena plynuld vyroba kone¢ného
produktu, ktery sestava z jednotlivych ¢asti. Proto je tento tok potieba regulovat casovymi
vazbami. Skutecny, pfedem naprojektovany tok rozpracovanych dili podnikem vytvafi
¢asovou skladbu vyrobniho procesu. Vyrobky neprochézeji pracovistém sami po kusech,
ale do vyroby jsou zadavany v davkach, varkach nebo Sarzich. Z pohledu doby trvani vy-
robniho procesu jsou dulezité¢ predevSim pribéznd doba vyroby, doba ptipravy vyrobku,

prubézna doba vyrobku a sménnost. (Hefman, 2001, s. 24 — 25)
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3 PLANOVANI A RiZENi VYROBY

3.1 Planovani vyroby

Vyrobni planovani je jedna z hlavnich ¢innosti podniku, ,,srdcem®, které reguluje pulz ¢in-
nosti spole¢nosti prostfednictvim rozhodovani ,,co, kolik a kdy — objednat, nakoupit, vyro-

bit a dodat zadkaznikiim®.
Hlavnimi informa¢nimi zdroji pro planovani vyroby v podniku jsou:

e Informace od zédkaznikii — pozadavky, objednavky, smlouvy atd.

e Informace z trhu — prognéza a prodeje.

Pracuje se s riznymi planovacimi periodami, které jsou zavislé na charakteru vyroby (mé-

sic, dekada, tyden, den, pracovni sména). Pouzivaji se dva typy zakazek:

e Potvrzené¢ zakadzky (smluvné potvrzené zakazky, kde bylo stanoveno sloZeni,
mnozstvi, cena a terminy dodani).

e Nepotvrzené zakazky (prognézované zakazky nebo zakazky ve stadiu jednani), tyto
zakazky musi brat podnik také v potaz a v planovani je zohlednit v pfedstihu a pfi-
pravit si na n¢ potfebné zdroje. UZ pti sjednavanych zakazkdch musi mit podnik,

jakeé pouzije zdroje a za jakych nakladi je schopen realizovat danou zakazku.

Poté, co se zakdzky ptijaly a domluvily, tak nasleduje tvorba vyrobniho planu. Tento plan
tesi tf1 zékladni okruhy udajt:

e (o se bude vyrabét?

o Kdy?

e Vjakém mnoZstvi?

Dalsi ¢asti je materidlové planovani. K vyrobkiim se vytvareji materidlové rozpisky a vy-
sledkem je naplanované mnozstvi materiald a komponent, které se maji nakoupit.
K tomuto kroku také patii zpracovani kusovniki, bilance materiali na sklad¢, planovani

nakupu materialfi, zpracovani objednavek, zasobovani atd. (JUROVA, 2009, s. 11 - 13)

3.1.1 Softwarové feSeni planovani vyroby

Ze vSech vyse uvedenych udaji, co se tyce planovani a fizeni vyroby, tak mnozstvi udaji a
jejich vysoké naroky na zpracovani v dnesni dobé uz nejsou zvladnutelné bez informacnich

technologii. Prvnimi systémy ve vyrobnich podnicich v 60. letech byly systémy zabyvajici
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se planovanim materialovych pozadavkii — MRP, zpracovavanim kusovnikii — BOMP nebo
kapacitnim planovanim CRP. V dnes$ni dob¢ je na trhu Siroka Skala programovych systé-
mu, které chtéji zdkaznikiim dokézat, ze jsou urCeny pro planovani a fizeni vyroby. Jsou to

napi. systémy PPS a PPC. (JUROVA, 2009, s. 13)

3.1.2 Operativni planovani vyroby

Operativni planovani vyroby je soustava operativnich plani, které vétSinou zacinaji Ctvrt-
letnimi plany a pokracuji operativnimi plany pro dalsi zkracujici se obdobi. Soucésti opera-
tivniho planovani je lhiitové planovani podle jednotlivych pracovist’ a dilen, tzn., Ze se
urcuje rozvrh zadavani a odvadéni jednotlivych kust ¢i davek. Hlavnim ukolem operativ-
niho planovani vyroby je vytvofeni planu zaddvané vyroby, které je upiesnéno postupné
k obdobi vyroby podle vécné naplné a ¢asového a prostorového prabéhu. Plan také odpo-

vidé aktualizovanym bilancim kapacit pracovnikt a stroja.
Obecny model ¢tvrtletniho operativniho planovani vyroby ma tyto kroky:

e Postupny propocet vyrobki podle planu findlni vyroby,
e Stanoveni optimalnich vyrobnich davek,

e Stanoveni termint odvadéni a zavadéni,

e Propocty bilanci kapacit pracovnik, strojii a zafizeni,
e Vypocet potieby nastrojl, naradi, pripravka atd.,

e Lhutovy plan pracovist’ a dilen.

Konkrétni zplisob operativniho planovéani vyroby zavisi také na daném typu a charakteru

vyroby, tzn., zda se jedna o vyrobu:

e Kusovou, sériovou nebo hromadnou,
e Pierusovanou nebo plynulou,
e Automatizovanou ¢i nikoli,

e Opakovanou nebo zakazkovou. (TOMEK, 1990, s. 68 - 72)
3.2 Koncepty Fizeni vyroby

3.2.1 Systém tahu

Systém tahu ma dvé stranky:
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e Ve vyrobnim prostiedi pfedstavuje vyrobu komponent v zavislosti na pozadavcich
nebo spotiebé zadkazniki.

e V oblasti fizeni materiali je odbér zasob v zavislosti na pozadavku operace, ktera
material spotiebovava. Material neni vydan do té doby, dokud nepfijde signal od

dal$iho uzivatele.

Systém tahu ve vyrob¢ odstranuje plytvani, které vznika v disledku tradi¢nich systému na
zéklad¢ tlaku, kde je material v okamziku, kdy je k dispozici, pfesouvan smérem od zacat-
ku do konce k naslednym operacim. V systému tlaku jsou dostupné suroviny tim, co se
povoluje k vyrobé a nakupovani materialu je zaloZzeno na predpovédi poptavky od zakaz-
niki. To je produktové orientovana vyrobni filozofie, ktera v sobé nese nadvyrobu a zpoz-
déni v dodavkéch. Zpozdeni se vyhyba tak, Ze se zasoby hromadi ve skladistich a na kazdé
kritické procesni kiizovatce. Uzk4 mista se objevuji tam, kde nasledujici procesy nedrzi
krok s ptedchazejicim procesem a tlak na vyrobu vznika v dasledku ptedchazejici nadvy-

roby nez na zaklad¢é pozadavku trhu.

Systém tahu ovSem neni vyhodny pro vSechny druhy podnikii. Nevyplaci se, pokud firma
vyrabi pouze jeden vyrobek bez dalSich variaci nebo jsou v poptavce po tomto produktu
sezonni a vyrazna kolisani. Tim padem vyroba systémem tahu nebude tolik pfinosné a vy-

hodna jako v ptipadé spolecnosti, které maji $ir$i sortiment produktii a poptavka po nich je

v prib&hu roku konstantni. (Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, s. 2 - 7)

3.2.1.1 Tah versus tlak

Planovani

3 :
mnozstvi
]

quupéf Pracovidté
{vyrobkil zpracovava
externich jici
dodavatelii materidly

)

Pracovisté
hlawnich
montdzi

Pracovisté
dilcich
montazi

Vyrobni
pracovisté

Tok informaci—p Tok materialu——p

Schéma 3 - Princip tahu (Systém tahu ve vyrobnim prostredi, 2008, s. 17)
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Na schématu 3 lze vidét schéma tahu ve vyrobnim prostiedi. Tento typ fungovani vyroby

je principem §tihlé vyroby a metody fizeni vyroby vyuzivajici tah jsou:

e Kanban
e CONWIP

Nakupci
(vyrabki
externfch
dodavatelit
)

L

Tok informaci—p Tok materidlu———p

Pracovidté
zpracoviva
jici
materialy

Pracovisté
dilcich
monta

Pracoviste
hlavnich
montai

o R

Schéma 4 - Princip tlaku (Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, s. 17)
Princip tlaku pfedpokladéd vyuziti denniho planu vydeje. Ze skladl se v pldnovanych ¢a-
sech realizuji vydeje do vyroby vstupujicich komponent a vydané zasoby jsou umistény na
vyskladnovacich stanovistich. Odtud si je pracovnici vyrobnich dilen odebiraji. Sklady
realizovanymi vydeji vytvareji tlak na vyrobni dilny, aby zah4jily plnéni vyrobnich tkola.
(Rizeni vyroby, Odvadéni vyroby, Nedokon&end vyroba, 2010)
Metody zalozené na tlakovém principu:

e MRP I, MRP I, BOA

A takeé existuji metody, které¢ v sobé komponuji, jak metodu tahu, tak 1 metodu tlaku. Je to

napt. metoda fizeni izkych mist — DBR.

3.2.1.2 Predpoklady pro vyrobu systémem tahu

e Podnik si musi uvédomit, kde dochazi k plytvani a mé¢l by se zavazat k uplatnovani
zasad trvalého zlepSovani - Operatofi, supervizofi, manazeti a vyssi vedeni si musi
byt védomi a citit zdvazek k odstrafiovani plytvani a trvalému zlepSovani.

e Tymové zlepSovaci aktivity - Tymové aktivity, jako jsou napf. brainstorming a
CEDAC (diagram pficin a nasledka s kartami).

e Mc¢feni procesu - Vykonnost procesu by méla byt méfena a hodnocena podle zlep-

Sovani procesu a odstrafiovani plytvani v procesu.
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5S vizualni uspofadani, zobrazovani a signaly — Zaznamenavani zlepSovacich akti-
vit a jejich vysledky by mély byt viditelné zobrazeny na pracovisti. Spravné uspo-
radani vcetné fungujicich vizudlnich signala. V piipad¢ neshody musi mit operatofi
opravnéni k zastaveni linky. Andony i Zvonéni musi signalizovat zastaveni prace
tak, aby mohla pfijit okamzita pomoc pro vyieSeni problému.

Aktivity vedouci k rychlému pienastaveni — Pii zavadéni systému tahu a snizovani
poctu Kanbanti v systému se budou pritbéZzné objevovat uizka mista zptisobena po-
malymi zménami nastaveni. Proto by mély byt vyuzivany metody na snizovani ¢a-
st pfenastaveni, aby bylo mozné v podniku reagovat na pozadavky zakaznika, tedy
zamér vyroby systémem tahu.

Pracovnici proskoleni ve vice ¢innostech - Vytvofeni tréninkového programu pro
pracovniky. Program by mél proskolit pracovniky ve vice ¢innostech nezbytné pro
balancovani bun¢k podle pozadavkl zékazniki.

Uspotfadani do bunék - Rozlozeni podniku by mélo byt zalozeno na uspotfadani do
bunck a zatizeni by mélo byt rozmisténo spiSe podle procesu nez podle funkce.

(Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, s. 8 - 9)

3.2.1.3 Vyhody a nevyhody tainého systéemu

Vyhody:

Pfinosy pro podnik

vyznamné sniZeni nakladd,

efektivni vyuZiti pracovni sily,

jednoduché identifikace problémd, které vyzaduji zlepseni.

Pfinosy pro jednotlivce

vykonavaji praci, kterd se vztahuje k pozadavkiim zakaznika,

zvysuji své dovednosti,

jsou opravnéni ke zlepSeni toku prace. (Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, s.

10)

Nevyhody:

Nutnost zmény mysleni.
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e Naklady na analyzu a realizaci zmén fidiciho a fizeného systému (decentralizace,
zména layoutu, zména motivace, zmeéna fidicich metod).
e Udrzeni a neustalé zlepSovani pouzitych metod.

(Tahové systémy fizeni - APl - Akademie produktivity a inovaci s.r.o., 2012)

3.2.1.4 Cile tazného systéemu

,, Cilem systemii rizeni KANBAN a JIT je redukovani nebo limitovani nakladii spojenych s

celkovou potrebou zbozi a materidalového toku ve spolecnosti“.
(Tahové systémy fizeni - APl - Akademie produktivity a inovaci s.r.o., 2012)
Oba systémy sméiuji k dosazeni nasledujiciho:

e Mala nebo omezena zasoba surovin a komponentt.

e Dodavatel dodava piesné v terminech piesnd pozadovand mnozstvi.

e Dodavatel dodava 100% kvalitu.

e Velmi malé a opatrné fizena vyrovnavaci zasoba mezi naslednymi operacemi.

o Kratké lead Casy pfi vyrobé.

e Nulova zmetkovitost béhem vyroby, kazda operace poskytuje 100% kvalitu pro
dalsi stuper.

e Dodavani hotovych vyrobki do skladu podle potieby, zadna vyroba zbozi, po kte-
rém neni poptavka. (Z4dna nadvyroba)

e Mala, respektive zadné zasoba hotovych vyrobki.

(Tahové systémy fizeni - API - Akademie produktivity a inovaci s.r.o., 2012)

3.2.2 Justin Time

JIT je piistup k fizeni pochazejici z Japonska v 50. letech 20. stoleti a Siroce byl pfijat ja-
ponskymi délniky v 70. letech. Odstranéni plytvani je zakladnim kamenem JIT jako pfistu-
pu k fizeni. JIT je jednim z hlavnich faktord, které pfispivaji k ispéchu dosazeného v me-
zinarodni konkurenceschopnosti japonskych vyrobcti v poslednich desetiletich. Casny vy-
voj JIT byl zah4jen Taiichi Ohnem ve vyrobnich zavodech Toyoty ve snaze vyhovét poza-
davkim zakaznikt pravé s minimalnim zpozdénim. Ohno, zakladatel JIT, JIT definoval
jako zpfistupnéni spravného vyrobku v piesné spravnou dobu a ve spradvném mnoZzstvi,

které ma jit do vyroby. (Lai a Cheng, 2009, s. 9)
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Definovani JIT podle Vykladového slovniku primyslového inzenyrstvi a Stihlé vyroby:

LJIT je vyrobni filozofie, pri jejimz uplatiiovani jsou vyrobky vyrabeény, dopravovany i
skladovany pouze tehdy, kdyz to zakaznik vyZaduje. *

(Vykladovy slovnik prumyslového inZenyrstvi a $tihlé vyroby, 2005, s. 37)

Mnoho lidi nespravné nazyva Toyota Production System systémem Kanban. Vyrobni sys-
tém Toyoty vyrabi produkty, systém Kanban fidi vyrobni metodu JIT. Stru¢né feceno, sys-
tém Kanban je informacni systém, ktery harmonicky fidi mnozstvi vyroby v kazdém pro-

cesu. (Monden, 2012, s. 9)

Just-in-Time (JIT) je zakladem s§tihlé podnikové filozofie a stavebnim kamenem pro pla-
novani a fizeni vyroby. JIT koncept se soustiedi na neustalé zlepSovani procest, pres od-
strafiovani plytvani, snizovani zdsob, snizovani doby Casu cykll a posilovani postaveni
zaméstnancl, pomoci kterého dosdhne uspornéjSiho provozu. Neustalé zlepSovani jakou-
koliv osobou, mize zvysit vykonnost spole¢nosti zahrnujici prvky JIT. JIT zahrnuje fizeni
organizace smérem k nulovym vadam, eliminace aktivit z procest bez ptidané hodnoty,
implementace tazného systému a Poka Yoke nebo systém dikazt proti chybam, zavedeni

bilancovani linek, stanovovani taktd linek provozni doby cyklu a pouZzivani technik vymeén

(SMED). (Tallant, 2011, s. 2)
e Porovnani JIT s klasickymi ptistupy k fizeni vyroby:

Tabulka 1 - Porovnani JIT s klasickymi pfistupy k fizeni vyroby (Ketkovsky a Valsa,

2012, s.72)
Vyrobni pro- Siroky Omezeny
gram

Uplatnovani standardizace,

Konstrukce vy- | Snaha maximéalng vyhovét konstrukce pfizpisobovina

robku zakaznikovi

vyrobé
Vyrobni proces a | Job -shop (technologické Flow - shop (pfedmétné
mezioperaéni usporadani vyrobniho proce- | uspofadani vyrobniho proce-
doprava su) su)
Pracovni sila specializovana, | Siteji kvalifikovana a flexi-
Pracovni sila a uzce .kvall'ﬁkovar,la, prace bl]{ll pracovni sila, tyrnf)va
individualizovana, zmény prace a kooperace, zmeény

pracovni styl pracovniho procesu prosazo- | pracovniho procesu prosazo-

vany spiSe ptikazy vany na zaklad€ konsenzu
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3.2.2.1 Predpoklady pro aplikovani JIT

e Minimum konstruk¢énich zmén a vykyviti, maly rozsah vyrobkového portfolia,

e Pevné podnikatelské prosttedi (stabilni poptavka, spolehlivi dodavatelé, vysoka kvalita
subdodavek),

e Velmi kvalitni komunikace pracovniki a podniku s dodavateli,

e Automatizovana vyroba ve velkych davkach,

e Spolehliva zatizeni (Totaln¢ produktivni idrzba),

e Maximalni kapacity stroju a vyuziti vyrobnich zdroji, minimalni zasoby,

e Totalni fizeni kvality,

e Aktivni ucast zaméstnanci na zavadéni JIT, vedoucich i fadovych

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 73)

,//W -\\.

( Process \
design |

P el — — ~——
-~ N
/ Product \ Human/organizational

design elements
J
\-\_ — — — 253 _,-//

Manufacturing
planning ;
| and control |

\ //
Obrazek 1 — Stavebni kameny JIT (Jacobs, 2011, s. 332)

3.2.2.2 Pozitivni a negativni aspekty JIT

Podle autorti Kefkovkského a Valsy, pozitivni a negativni aspekty JIT jsou:

+ redukce zasob a rozpracované vyroby - omezovani subdodavateld
+ redukce vyrobnich a skladovacich prostor - zavislost na dodavatelich

+ krat$i prubézné doby, kratsi setfizovaci Casy - vysoké naklady na dopravu
+ vys$§i vyuziti vyrobnich zdrojii, vyssi produktivita - ndkladné zavadéni JIT

vvvvv

+ zvySeni kvality (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 73 - 74)
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3.2.3 Stihla vyroba

Uceleny systém, ktery je zaméten piedevsim na zménu mysleni v oblasti fizeni a organiza-
ce vyrobnich konceptl, které jsou realizovany na podnét lidi - manazéri a s podporou
technologického vybaveni. Cilem tohoto konceptu je dosdhnout efektivné fizeny postup
optimalizace vyrobnich procest a operaci na zaklad¢ uvédomovani si redlnych potencial
v oblasti zvySovani podilu produktivnich slozek, které tvofi ptidanou hodnotu a efektivnost
podnikovych procest. Tento koncept ukazuje i navod na to, jak spravné planovat, organi-
zovat a Fidit podnikové procesy. Pokud se bude spravné implementovat, tak se budou vy-
tvaret nové prilezitosti pro radikalni zmény v podnikovych procesech pro realizaci inovac-
nich strategii a kontinudlni zlepSovani, ale také zvySovani konkurenceschopnosti firmy
cestou flexibilnich rozhodovacich procesi, produkei zdkaznikem pozadovanych produkti s

vysokou ptidanou hodnotou.

Existuje n¢kolik zpisobt, jak implementovat koncept stihlé vyroby a nasledné i Stihlého

podniku, vSechny sleduji ctyti klicové principy:

1. JIT - cilem tohoto principu je eliminace neproduktivity v tocich materidlii, proces-
nich Casi, dostupnosti materialu a dilct, aby mohla plynuleji probihat tvorba ptida-
né hodnoty a realizovani pratoku.

2. Total Quality Control - kazdy pracovnik ve firmé je "spolupodnikatelem™ v oblasti
procesti zlepSovani kvality vyrobkl i procest. Hlavni diiraz je kladen na prevenci
chyb a ne na odstraiiovani jiz vzniklych chyb.

3. Totalné preventivni tidrzba - idrzba strojli a zafizeni je hlavnim ptfedpokladem spo-
lehlivosti a plynulosti realizace vyrobnich operaci. Cilem je minimalizovat nepro-
duktivni prostoje.

4. Pocitatem podporovana vyroba (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44 — 45)

3.2.3.1 Stihlé podnikové procesy

Stihlé podnikové procesy jsou procesy, které funguji jako samo fidici. Cilem samotizeni je
snizovani nakladi. Zakladnim kamenem $tihlych podnikovych procesi jsou principy Kai-
zen metodiky, analyza tokd hodnot a systémy Kanban. Pro spravné fungovani Stihlych

podnikovych procesti je zapotiebi také spravné motivovanych lidi.
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Tabulka 2 — Zména tradi¢niho mysleni smérem ke §tihlym procestm (Chromjakova a Raj-
noha, 2011, s. 46)

Kwvalita zavisi od toho, kdo ji produ-
Kwvalita zavisi od ttvaru kvality kuje

Sklady ve vyrob¢ je nutno minimali-

Sklady ve vyrobé¢ jsou uzite¢né AR b
zovat, prip. uplné eliminovat

Vyrébi a nakupuje se v optimalnich | Vyrdbi a nakupuje se v davkach, kte-
davkach ré pozaduje zakaznik
Akceptovatelna kvalita Totalni kvalita

Vyroba za¢ina u surovin a polotovarti | Vyroba za¢ina u hotového produktu

Problémy je nutné fesit i za cenu

Ve vyrobé musi byt vSe, co je nutné . . “r oo x
T Yt vse, €0 ] toho, Ze dojde k ¢aste€nému zastave-

k tomu, aby se vyroba nezastavila

ni vyroby
Podnik se ¢leni na dil¢i Gtvary Podnik je jeden celek
Cena = naklady + zisk Zisk = cena - naklady
Cena jednoho produktu Cena jednotky pratoku

e Eliminace ztrat - Cemu se v konceptu §tihlé vyroby vyhnout?
- Nadbyte¢nym zasobam,
- Nadprodukci
- Zbyte¢nym pohybiim,
- Cekani v procesech,
- Slozitym procestim,
- Chybam,
- Slozité dopravé. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 — 49)
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4 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZenyrstvi je mlady rozvijejici se multidisciplinarni obor, ktery fesi aktualni
potieby podnikl v oblasti moderniho primyslového managementu. Kombinuji se technic-
ké znalosti inzenyrskych obord s informacemi z podnikového fizeni a jejich pomoci se
racionalizuji, optimalizuji a zefektiviiuji vyrobni i nevyrobni procesy. Systematicky se za-
byva projektovanim, planovanim, zavadénim a zlepSovanim primyslovych procest (nejen
vyrobnich) a implementaci v oblasti inovaci s cilem zajistit jejich vysokou efektivitu a
konkurenceschopnost. Primyslové inzenyrstvi jde popsat jako hledani cesty, jak jednodu-

Seji, kvalitnéji, rychleji a levnéji vykonavat a fidit podnikové procesy.
(Pramyslové inzenyrstvi - API - Akademie produktivity a inovaci s.r.o., 2012)
Hlavni oblasti PI:

e Technika
e Lidské dimenze
e Projektovani, planovani a fizeni provozi

e Kvantitativni metody pro podporovani rozhodovani

4.1 Primyslovy inZenyr

Pro odborniky, ktefi se vénuji primyslovému inzenyrstvi, maji firmy rizné nazvy. Krome
primyslovych inzenyrd to mohou byt procesni inzenyfi, inzenyfi fizeni, lean specialisté,
technologové zlepSovani atd. Jasna definice pozice je sloZita a zalezi na konkrétnim zamé-
feni pracovni agendy. V té miZe byt obsaZeno zlepSovani procest, tvorba norem, primys-
lovad moderace, zavadéni metod PI a principa $tihlé vyroby, zvySovani kvality, eliminace
plytvani a dalsi. Primyslovy inZenyr by mél brat podnikové zéleZitosti s urcitym nadhle-
dem a m¢l by vzdy brat v uvahu komplexni feSeni problému. Jeho hlavnimi cili je zvySo-
vani ziskovosti, produktivity a jakosti diky neustdlému zlepSovani procest a odstranovani

plytvani ve vSech podnikovych oblastech.

(Pramyslové inzenyrstvi - APl - Akademie produktivity a inovaci s.r.o., 2012)
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4.2 Nastroje primyslového inzenyrstvi

4.2.1 Kanban

Japonské slovo Kanban se pieklada jako "informacni tabule”. Kanban se stal synonymem

pro planovani poptavky. (Gross a Mclnnis, 2003, s. 1)

Kanban pochazi z Toyoty Production System jako néstroj pro fizeni toku vyroby a materia-
It vyrobniho procesu jako filozofie JIT "tahu™. Kanban jde definovat jako metodu JIT vy-
roby, ktery pouziva standardni kontejnery nebo partie pomoci jediné karty ptipojené k so-

bé. (Cimorelli, 2013, s. 1)

Mezi cile Kanban systému patii uspokojeni pozadavkl zakaznikti bezchybnymi (0% zmet-
kovitost) dodavkami pii kratkych pribéznych ¢asech vyroby. Pokud se snizi vstupy, tedy
zasoby, pak vylsténim jsou pruzné dodavky, které jsou kdykoliv pfipravené k vyrob¢.
Funkce fizeni je zpét ve vyrobni jednotce - dilng, kde se na misté uzpiisobi pfisun materia-
lu a zpracovani vyrobnich tkold okamzitym pozadavkiim. Neni tedy potieby tézkopadného
centrdlniho pldnovani a vyrabi se a dopravuje jen to, co se skutecné potiebuje. Kazdy na-

sledujici proces je chapan jako zakaznik. (Kucharéikova, 2011, s. 249 - 250)

V Kanban systému pracovnici vyrabéji pouze tehdy, kdyz je signalizovano. Kanban je sig-
naliza¢ni systém a signalizovani pochdzi z nasledného procesu, poc¢inaje objednavky za-

kaznika. Vyhody pouziti Kanbanu pro podnik:

e (Odstranéni nadprodukce — sniZeni zasob

e Zvyseni pruzného reagovani na pozadavky zakazniki

e Koordinovani vyroby malych davek a Siroka rozmanitost vyrobkl
e ZjednoduSeny proces zadavani zakazek

e Integrace vSech procesii a jejich propojenost se zakazniky

(Kanban for the shopfloor, 2002, s. 7)
V podniku slouzi k pfenosu informaci pomoci Kanban karet tyto dva modely:
e Jednokartovy Kanban systém — v ob&hu je jen jeden typ Kanban karty — jak bylo
psano vyse, tak pracovisté muze zacit vyrabét jenom tehdy, kdyZz dostane signal
pfes piijem Kanban karty od pfedchoziho pracovisté a to je signalem k tomu, aby si

vzalo ze zasobniku potfebny materidl pro vyrobu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

e Dvoukartovy Kanban systém - v obéhu jsou dva typy Kanban karet — vyrobni karta
a prepravni karta, oproti jednokartovému Kanban systému se vyrobni operator stara
o prevzeti signdlu z vyrobni karty a provadi ptislusnou operaci. Poté manipulant na
zaklad¢ signalni Kanban karty pfemisti materidl na pozadované misto.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 77)

Pro uspé$ny chod Kanban systému je potieba ve vyrobnim procesu existence okruhu mezi
dodavatelem a odbératelem. Informacni a materidlovy tok je zajiStén objedndvkou, tzn.
Kanban kartou dodanou dodavateli, ktera se pak vraci zpét i s materidlem zpét k odbérateli.
V Kanbanu je vyuzivano i signalizace poklesu zasob, coz je pak impulsem pro pokyn ve
vyrobé pro piedchazejici stupent. Operator muze zacdit realizovat vyrobu azZ tehdy, kdyz ma
k dispozici Kanban kartu. Poté mtize operator ze vstupniho zasobniku vzit komponentu,
vykonat operaci, pfipojit Kanban kartu a vSechno poslat do vystupniho zéasobniku,

zZ kterého ptedtim dostalo signal k ¢innosti (objednavku). (Kucharcikova, 2011, s. 250)

\
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>
______ »
pracovisté ="
tok soucédstek > vyrobni proces :]
tok karet ———p zdasobnik

Schéma 5 - Princip Kanban systému (Kucharc¢ikova, 2011, s. 249)
K nejvyznamnégj$im prvkim systému fizeni Kanban patfi:

e vytvafeni samofidicich regulacnich okruhli mezi vyrobnimi a spotiebnimi okruhy,

e vyuZivani principu tahu,

e pruzné nasazovani pracovnikil a provoznich prostredk,

e pienos kratkodobého fizeni na vyrobni pracovniky s pomoci karty Kanban jako

specidlniho pfenase¢ informaci (Kucharcikova, 2011, s. 250)

4.2.1.1 Druhy a obsah Kanban karet

¢ Interni Kanban — Informacni a materidlové toky si podnik zajistuje sam.
e Externi Kanban — Podnik se najima externi firmu, ktera se stard o vSechno. Vyhoda

spociva v tom, Ze se mohou Upln¢€ odstranit sklady a o vSe se stara externi firma.
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Kartickovy Kanban — Klasicky Kanban. Jsou vytvofeny Kanban karty, v kterych je
v§e zaneseno, a fyzicky putuji vyrobou.

Elektronicky Kanban — Pokud se vyuzije tato forma Kanbanu a je implementovana
do informacniho systému dané vyrobni firmy, tak podnik ma rychly pfistup
k aktualnim informacim a k zobrazeni pozadavkt dochazi prostiednictvim termina-
lu. Podnik, tak minimalizuje rizika zadani mylnych informaci (na vstupu) a zajist'u-
je si okamzité kontroly. (Tucek a Bobak, 2006, s. 78)

Piepravni Kanban — Tento typ Kanbanu se pouziva k signalizaci pfedchoziho stup-
né, kde material l1ze pouzit ze zasob a pfeveden bude na konkrétni misto urceni.
Tento typ Kanbanu normaln¢ obsahuje detaily o jednotlivych nazvech dilu, ¢islech

a mistech, kde by mélo byt pfijeti, a kde doruceni. (AL] a Pycraft, 2000, s. 542)

Obsah Kanban karty podle autort Tucka a Bobéka:

4212

Kdo? - Misto vyroby (piediazeny stupen).

Co? - Popis vyrobku, zpiisob zpracovani, grafické zobrazeni, identifikacni ¢islo.
Pro koho? - Misto spotieby.

Kolik? - Mnozstvi, velikost davky, kapacita dopravniho prostfedku, minimalni,
maximalni a celkovy pocet karet.

Grafické informace pro identifikaci karty: Ciselné, barevné prouzky, ¢arové kody

ad. (Tucek a Bobak, 2006, s. 75)

Implementace

Pokud by se implementoval Kanban, bylo by idealni dodrZet téchto sedm krokd, které bu-

dou podnik provazet po celou dobu implementacniho procesu. Jsou to tyto kroky:

N o o a s~ wDh e

Provadéni sbéru dat
Vypocet velikosti Kanbanu
Navrhnuti Kanbanu
Zavedeni Kanbanu
Proskolovat kazdého

Audit a udrzovani Kanbanu

Zdokonalovani Kanbanu (Gross a Mclnnis, 2003, s. 17)
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Lidé, kteti budou muset fyzicky realizovat Kanban na vyrobni hale budou muset také zahr-

nout i dalsi pracovniky, a to v oblastech:

e Vyroby, Planovani, Materidlového hospodaistvi a manipulace, Rizeni vyro-
by, Primyslového a vyrobniho inzenyrstvi, Nakupu, Dodavatelll, Zakaznika

(podle potieby). (Vatalaro a Taylor, 2003, s. xvii)

4.2.2 Poka-Yoke

., Japonsky termin zavedeny Shingeo Shingem, ktery znamena rizeni na mechanickém nebo
jiném principu, jehoz ukolem je nezavisle na pracovnikovi identifikovat lidskou chybu a
umoznit jeji ndpravu ihned v misté jejiho vzniku, takZe se vada nedostane na dalsi opera-

ci”. (Vykladovy slovnik pramyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby, 2005, s. 60)

Myslenka autonomniho pracovisté jde rozsitit dvéma zpasoby: Poka - Yoke (ochrana pted
chybami) a vizualni kontrola. Poka — Yoke pouziva detekci chyb a zastavuje zafizeni proti
¢innostem pracovnikili. Pfedpoklada se, Ze lidské chyby jsou nevyhnutelné, takze spiSe nez
se spoléhat na ostraZitost pracovnikd, jsou riizné Poka - Yoke zafizeni, naptiklad ptiprav-
ky, senzory a kognitivni pomtcky, vlozeny do pracovniho procesu. Jednoduchy piiklad
Poka - Yoke je pouziti barevnych kodl. Nékteré barvy mohou byt uréeny pro pozici a na-
staveni stroje tak, ze pfitomnost jiné barvy upozorni pracovnika na chybu a nutnost pfi-
jmout opatfeni. Snizenim chyby a vady vzniklé, Poka - Yoke pfedpoklada dileZitou roli v
zajistovani kvality. Z hlediska bezpecnosti prace, Poka - Yoke je také nepostradatelnym
prostfedkem pro ochranu zaméstnancti a prevenci nehod v pracovnich operacich. Podobné
mohou byt vizudlni fidici systémy také brany jako roz$ifeni autonomniho konceptu, proto-
ze vyuzivaji riznd zafizeni pro sdileni informaci a aby abnormality byly patrné na prvni

pohled.

(Salvendy, 2001, s. 548 - 549)
Poka Yoke ma tfi zdkladni funkce:
Vypnuti

Kontrola

Varovani

(Kiistak, 2007)
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5 SWOT ANALYZA

Pti analyzovani podniku se nejcastéji pouziva SWOT analyza. Spociva v tom, ze se pii ni
identifikuji faktory a skutecnosti, které pro objekt analyzy (podnik) piedstavuji silné a sla-
bé stranky, ptilezitosti a hrozby okoli. Tyto kli¢ové faktory jsou potom vypsany, piipadné
ohodnoceny, ve Ctyfech kvadrantech tabulky SWOT. SWOT analyza nemusi byt pouzita
pouze pii analyzach na strategické urovni fizeni. Jeji vyuziti je Sir§i. Da se pouzit 1 pii ana-
1yzach zaméfenych na problémy taktického i operativniho fizeni. Udaje pro SWOT analy-
zu lze shromazdit pomoci mnoha technik, napt. metodou benchmarking, metodou inter-
view, pfipadné brainstorming. Podnik se mutze také inspirovat jiz diive zpracovanou
SWOT analyzou, ptipadnymi zavéry vyzkumi z této oblasti. Jsou-li SWOT analyzy pro
tentyz podnik periodicky zpracovavany v del$im ¢asovém horizontu, pak lze napt. vyhod-

notit, zda slabiny a hrozby ubyvaji nebo ptibyvaji. (Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 120)

s |w
Vycet silnych strének Vytet slabych strdnek
7 0 4
Vydet hrozeb
kvadrant S (strenghts — silné strdanky) kvadrant O (opportumnities — piileZitosti)

kvadrant W (weaknesses — slabé strdanky) kvadrant T (threats — hrozby)

Obrazek 2 — SWOT analyza (Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 121)

e Priklad SWOT analyzy:

Silné stranky Slabé stranky

Dobré konkuren¢ni schopnosti? Nizka ziskovost?

Vedouci postaveni na trhu? Zaostavani ve vyzkumu?
Piilezitosti Hrozby

Vstup na nové trhy? Vstup nového konkurenta?
Rozsitit vyrobni program? Rostouci ceny polotovart?

(Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 123)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 SPOLECNOST MAGNA SEATING CHOMUTOV, S.R.O.

Magna Seating Chomutov s.r.o. je vyrobce a dodavatel latkovych, kozenkovych a koze-
nych potaht pro automobily pfednich svétovych vyrobct. Spole¢nost byla zalozena pod
obchodnim nézvem Intier Automotive Seating Chomutov s.r.o. v zafi 1999. Spole¢nost
také montuje sedacky pro automobily Skoda Auto, model Yeti a Porsche. Zakazniky firmy
tvofi jeji divizni partnefi v evropskych zemich, ktefi kompletuji automobilové sedacky a
dveini opérky a dodavaji je vyrobci automobilii. BEhem svého vyvoje uspéla firma i v

konkuren¢nim prostiedi a ziskala zakazky pro externi zékazniky v tuzemsku. Mezi nejvétsi

OEM odbératele patii Skoda Auto, Renault-Nissan, Smart, Ford, General Motors a
Porsche. Spole¢nost je drzitelem QS 9000 od srpna 2000 a TS 16 949 od kvétna 2001. Ak-
tualizace (potvrzeni recertifikace) ISO 14001 probehla v roce 2011 a TS 16949 v roce
2012. Za rok 2011 firma doséhla zisku 53 216 000 K¢&. (Magna Seating Chomutov, s.r.o.,
2011)

Obrazek 3 — Aredl Magna Seating Chomutov, S.r.0. (Vlastni zpracovani)

Na obrazku 3 jsou vidét dvé vyrobni haly. Vlevo je vyrobni hala, kde se kompletuji sedac-
ky pro Porsche a na pravé strané je vyrobni hala, kde se $iji a kompletuji ostatni sedacky,

tedy zde se vyrabi potahy na Skodu Rapid, kterou se budu dale zabyvat.
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6.1 Vyvoj zisku

Vyvoj zisku
140000
120000
100000
80000
60000
40000
20000

0
20000 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 200A 2008 2009 2010 2011

Zisk v tis. K¢

-40000

-60000
Roky

Graf 1 — Vyvoj zisku (Magna Seating Chomutov, s.r.o., 2013)

Z grafu 1 Ize vidét, jak v letech 2007 — 2009 byla CR v ekonomické krizi a ta dopadla i na
Magnu Seating, kdy byla ve ztraté¢. Firmy v automobilovém primyslu byly na tom skoro
vibec nejhtite ze viech ostatnich firem v CR. Ale postupem &asu se Magna Seating posta-

vila na nohy a byla opét v plusovych ¢islech.

6.2 Politika kvality a environmentu

Zakladnim cilem podniku je posileni a dalsi rozsifeni jeho postaveni na trhu vyrobki urce-
nych pro automobilovy prumysl. Stale rostouci pozadavky zakaznik a trhu chce firma
nejen splnit, ale i pfekrocit. Zakladni podminkou trvalé konkurenceschopnosti je plnéni
veskerych pozadavkl zédkazniki na kvalitu vyrobkl, terminy jejich dodavek a konkurence-

schopné ceny bez nezadoucich vlivli na zivotni prostiedi.
Pro uplatiiovani Politiky kvality a environmentu plati nésledujici zasady:

e trvalé zlepSovani systému kvality

e podpora trvalého zvySovani kvalifikace zaméstnanct

e rozvijeni tymové prace s jasnym stanovenim pravomoci a odpovédnosti
e uskuteciiovani strategie nulovych chyb

e neustalé zlepSovani kvality vyrobk, resp. vyrobnich procesti

e rozvijeni spoluprace s dodavateli
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e mcéfeni ekonomické vykonnosti podniku
e dodrzovat legislativni a dalsi ptedpisy, ke kterym se firma zavaze v oblasti ochrany
zivotniho prostredi

e snizovani odpadu vys$Sim materialovym ¢i energetickym vyuzitim

e snizovani energetické a surovinové naro¢nosti vyroby
e pravidelné prezkoumavani dosahovanych environmentélnich cila
e neustale zlepSovat a predchéazet znecisténi pti vSech ¢innostech

(Magna Seating Chomutov, s.r.o., 2013)

6.3 SWOT analyza

Tabulka 3 — SWOT analyza (Magna Seating Chomutov, s.r.o., 2013)

Silné stranky Slabé stranky

e Kvalita vyrobki a sluzeb. o
e Moderni technologie.
e Spoluprace se svétovymi automobil-

Planovani vyroby na stfiharné.

kami.

e JIT vyroba.

e Systém environmentalniho ma-
nagementu.

PrilezZitosti Hrozby

Nové vyrobni programy.

Vice zakazek od novych ¢i stavaji-
cich zakaznikd.

Ziskani finan¢nich prostiedki k roz-
Sifeni vyroby.

Rozvijeni dlouhodobé spoluprace s
dalSimi dodavatel..

Rozvijeni novych informaénich
technologii ve vyrob¢.

Vstup substitutli na trh.
Ekonomick4 krize.

Selhani linek ve vyrobg¢.

Ztrata konkurenceschopnosti kvili

nedostate¢né kvalite.

Fluktuace zaméstnancu.

Ze SWOT analyzy lze vidét silné stranky, které by firma méla dale rozvijet a zlepSovat, ale
na druhé strané ma firma 1 slabé stranky, a to konkrétné planovani a vyroba na stfiharn¢.
Touto slabou strankou se budu dale ve své praci zabyvat. Co se tyce prilezitosti, tak firma
si mliZe napf. svou stale vzristajici kvalitou svych vyrobku zajistit nové zakazniky, mize
ziskat nové zakazky na vyrobu autosedacek a potahli pro jiné automobilky a s tim dale

souvisi, ze pokud firma zisk4 dostatecné financni prostiedky, tak muze rozsitit 1 své vy-
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robni prostory. Hrozeb je cela fada. Selhani linek, kdyz dojde k vypadku elektfiny. Dale
pak fluktuace zaméstnanct, napt. kvili stereotypu pracovni ¢innosti nebo lepsich mzdo-
vych podminkam u konkuren¢nich podnikti. Muze hrozit nekvalita vyroby zptisobena opo-
ttebovanosti stroji na linkdch nebo nepozornosti zaméstnancti. Jako dvé nejvetsi hrozby
povazuji ekonomickou krizi a substituéni vyrobky. Vime, co dokazala svétova ekonomicka
krize v letech 2007 — 2009. Ta se hlavné podepsala na automatizovanych vyrobach
s vysokym podilem fixnich nakladu, tedy i na Magn¢ Seating, coz bylo vidét v grafu 1 vy-
voje zisku. Proto se neda vyloucit, ze se podobna krize bude v budoucnosti opakovat. A co
se tyka substitu¢nich vyrobki, tak automobilovy prumysl je drava oblast a konkurence je
tu opravdu tvrda, takze substituty se miizou objevit, a proto se firma musi drzet své kvality

vyrobki a rozvijet své silné stranky.
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7 ZAMER A CILE PRAKTICKE CASTI

Spole¢nost Magna Seating ma Siroké portfolio vyroby, ve které je pro princip planovani a
fizeni vyroby uplatiovan zejména systém Just in Time. Ve své bakalaiské praci se budu
zabyvat potahem na Skodu Rapid, a to konkrétné na stfihacim procesem vyroby. Jelikoz
zadavani pozadavkl do vyroby probihd od planovace (logistik), ktery ma vlastni systém
zadavani, tak to sebou pro firmu nese nékolik problémi. Systém zadavani a plynuti zakaz-
ky vyrobou neni pruzny a efektivni. V systému koluje zbyte¢né mnoho dokumentt, o které
se museji starat pracovnici ve vyrob¢, pfiCemz by mohli sviij ¢as vyuzit mnohem efektiv-
néji. Tento systém zadavani je i nachylny na chybovani, protoze vyrobni operatofi si mo-
hou zmylit materidl (sta¢i i zaména vyrobni Sarze) apod. Dalsi problémem je méné plynuly

tok komponent vyrobou a nizké vyuziti cuttert.

V této praci se pokusim analyzovat cely proces stfihani a pokusim se navrhnout novy sys-

tém pro planovani fizeni ve vyrob¢, a to Kanban.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Jak bylo vySe uvedeno, tak Magna Seating vyrabi vice druhli autosedacek a potahti. Ja se
konkrétné budu zabyvat potahem autosedacky Skoda Rapid a procesy na stfihacim stéedis-

ku. Cely proces vyroby autosedatky Skoda Rapid je oznagen jako SK — 251.

SIMPLY CLEVER

Obrazek 4 — Skoda Rapid (Skoda Auto, a.s., 2013)

8.1 Verze potahii Skoda Rapid

Tabulka 4 — Verze potaht a jejich barevné provedeni (Magna Seating Chomutov, s.r.0.,

2013)

Verze potahu

Barevné provedeni

ACTIVE

Satin Schwarz - saténové ¢erna

AMBIENTE

Tellur Grey - tellurové Seda
Satin Schwarz - saténové ¢erna

ELEGANCE

Stone Beige - kamenné bézova
Satin Schwarz - saténové ¢erna

REFERENCE

Satin Schwarz - saténové ¢erna

STYLE GREY

Grey - Seda

STYLE BEIGE

Stone Beige - kamenné bézova

SPORT

Satin Schwarz - saténoveé ¢erna

V tabulce jsou zndzornény vSechny typy autopotahil, které se v Magné Seating vyrabé;ji.
Prvni tfi verze (Active, Ambiente a Elegance) jsou zakladnimi verzemi, které jsou i Sko-

dou Auto nabizeny v katalogu a ostatni tfi (Reference, Style Grey, Style Beige a Sport)

jsou doplitkové verze.
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— 1

Obrazek 7 — ACTIVE ver- Obrazek 6 — AMBIENTE Obrazek 5 - ELEGANCE
ze (Skoda Auto, a.s., 2013) verze (Skoda Auto, a.s., verze (Skoda Auto, a.s.,
2013) 2013)

8.2 Procesni analyza potahu Skoda Rapid

Tabulka 5 — Procesni analyza (Magna Seating Chomutov, s.r.0., 2013)

g |

- I R I I e -

C. Cinnost g 2 *E’ % S % 2

SIE|2|° 3|8 s

2! N =

- | &

1 Harmonogram materiali a planu vyroby O 10

2 Dodavky materialu 10 5

3 |Vstupni kontrola ) 5
4 |Uskladnéni materidlu \4

5 Dodéni materialu na stithdrnu a uskladnéni = \Y4 15 8

6 |Pokladani materidlu O 3

Rezani O 10

7 |Nafezané dily - kontrolni audit O 4

Uklddani na vozky a odvoz na $iti O | = 2

8 Pfipravné operace - stfihani gumicky O 3

9 |Siti- fixace materidlu O 5

10 |Siti, SAB siti O D 4

11  |Kontrola potahti O 1

12 |Baleni a oznaceni O 3

13 [Zavére¢ny audit O 2

14 |Expedice = 15 | 10

Celkem 8 4 4 2 2 40 75

V tabulce 5 je zndzornén cely proces vyroby potahu Skody Rapid. Z tabulky Ize vidét, Ze
jeden potah prochézi celou vyrobou 75 minut. Ur€ité by se dala zkratit doba planovani do
vyroby, ale jelikoz ma planova¢ na starosti rozplinovani vice modell nez jenom Skodu
Rapid, tak by bylo obtizné tento Cas néjak vyznamné zkratit. Co se tyka transportnich pie-
sund, tak trasy, po kterych putuji soucastky a material jsou prakticky idealni a odpovidaji

potfebam vyroby, tzn., Ze vyroba neni brzdéna. K piepravé materidlu ke vstupnim kontro-
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lam, ¢i jednotlivym linkdm se pouZzivaji obycejné voziky bez né¢jakého oznaceni. Oznacen
je pouze materidl na vozicich od planovace a voziky jsou odlozeny na odkladnych mistech
a vyuzivaji se podle aktudlnich potieb, tzn., Ze zde nejsou vytvoreny okruhy, po kterych by
se presné mély voziky s materidlem pohybovat. Z procesni analyzy vyplyva, ze potah zby-
te¢n¢ dlouho ¢eka a tim je naruSena plynulost celého vyrobniho procesu. Samotny proces
stiihu na cutteru trvd 10 min, coz se mize zdat jako ideélni Cas, ale to tak nemusi byt. Pro-
jekt Skoda Rapid SK 251 je novy a zatim nejsou velikosti objednavek uplng stabilni a rov-
nomérné, to pak ma za nasledek, ze se na cutteru stfiha mensi pocet sad (vrstev). Pak ¢aso-
vé vyuziti cutteru neni efektivni, protoze se mohlo za stejny ¢as misto napt. 10 sad vystii-
hat 50. Tento problém potom sebou nese, Ze v procesu jsou neefektivné vyuziti i pracovni-
ci, protoze kdyby se stfihalo v optimalnich davkach, tak by na stfihdrné stacil urc¢ity pocet
pracovnikl a nebyli by zde zapotiebi vétsi skupinky pracovnikd, kteti by zajistovali sti-
hani vétsi mnozstvi malych sad. Tyto problémy budu fesit Kanban systémem jakozto na-
strojem Just in Time, ktery Magna Seating pouziva jako koncept fizeni své vyroby. Vytvo-
fim fiktivni elektronicky Kanban. V Kanban kartdich budou vyznaceny vSechny pottebné
informace. V okruhu stfiharny budou na trasach jezdit pifesné oznacené Kanban voziky.
Elektronicky Kanban bude efektivni, kdyz bude dosazeno uplného propojeni
s informa¢nim systémem firmy. Toto zavedeni by mélo vést k lepsi plynulosti procesu,
tzn., Ze planovani na stitharné by bylo jednodussi a efektivnéjsi a dalo by se fici, Ze to bude
1 jakési Poka — Yoke, protoZe pracovnici nebudou moci zaménit materidl apod., protoze
vyrabét budou moci zacit az, kdyZ bude nasniman Kanban ¢arovy kod. A dal§im velkym
pfinosem by melo byt vyssi vyuziti cutterti. Také by, ale bylo zapotiebi zefektivnit velikos-
ti objednavek, tzn., ze firma Magna Seating by se méla snazit domluvit se zakazniky na
velikostech objednavek blizicich se k optimalnimu mnoZstvi stfthanému na cutterech nebo
se pokusit sjednotit vice objedndvek, a tak stfihat na cutterech vice zakazek najednou a
optimalizovat tak vyuziti cutteri. Tim by se mohly i pfipadné zkratit ¢ekaci ¢asy ve vyro-

be, protoze by se dosahlo plynulosti.
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8.3 Procesni karta potahu

Zpracovani Navrh planu

pozadavki viroby

Plan vyroby

Vytvofeni operativni- Operativni plan

ho planu strihamy stftharny

P

Stiihani na cut- Priprava §ici

Pracovni instrukce Pracovni instrukce

pro stfihani, kon- teru nebo lisu dilny pro virobu pro §iti, kontrolni

trolni plan plan

Schéma 6 - Procesni karta potahu (Magna Seating Chomutov, s.r.o., 2013)

Zde je zndzornén cely proces ve vyvojovém diagramu, tak, jak posloupné v ném jdou ope-
race za sebou. Na zacatku si firma musi uvédomit, jaké vSechny normy a zédkony ji omezu-
ji, tzn., jaké jsou pozadavky na normy a zakony. Museji byt splnény tyto normy: ISO TS
16 949, 1SO 14 001 a ISO 18 001. ISO 16 949 je mezinarodni standard pro automobilovy
prumysl, ktery v sobé zahrnuje ¢tyfi skupiny standardt (QS 9000, VDA, AVSQ, EAQF).
ISO 14 001 je také mezinarodni standard, ktery specifikuje pozadavky na systém environ-
mentalniho managementu. Firma zpracovava kuze, latky, plasty atp., a proto si musi zajis-
tit, ze s témito materidly umi zachazet a zpracovavat je. Poslednim pozadavkem je ISO
18 001, ktery fesi bezpecnost a ochranu zdravi pifi praci. Na zacatku si tedy firma urci
vSechny pozadujici ISO standardy a ted’ mtiZze proces pokracovat dale. Do systému spolec-

nosti pfijde nova elektronicka objednévka od zakaznika na dodani vyrobku. V pozadavcich
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od zékaznika musi byt uvedeno: ¢isla vyrobki, mnozstvi, datum dodani a eventudlni zmé-
ny planu vyroby (mnozstvi) a ndhradni dily. Poté dojde ke zpracovani zakaznickych poza-
davku a na jejich zéklad€ se vytvoii navrh planu vyroby. Za tyto kroky vyroby zodpovida
planovac vyroby, konkrétné planovac stiiharny. Poté se vytvoii plan vyroby. Pokud je vse
pofadku a nic nebrani v dalSich krocich, tak plan pokracuje dale do vyroby. Pokud plan
nevyhovuje, tak se vraci zpét k planovaci a musi se piepracovat, aby vyhovoval vyrob¢. Na
planech vyroby se podili vedouci vyroby $iti, vedouci vyroby stfiharny a koordinator stii-
harny. Po schvaleni planu vyroby je pozadavkem vytvofit plan pro stfiharnu. Jako vstup
tedy slouzi schvaleny plan vyroby, podle kterého se vytvofi operativni plan stfiharny. Za
tyto operace zodpovida koordinator stfiharny, ale také zde spolupracuji vedouci vyroby
stttharny a mistr stfithdrny. A poslednimi kroky jsou dvé operace. Tou prvni je stfihani na
cutteru nebo lisu, kde je ukolem sestavit pracovni instrukce pro stiihani a kontrolni plan. A
druhou operaci je piiprava Sici dilny pro vyrobu, kde také se sestavi pracovni instrukce a
kontrolni plan. Za tyto ¢innosti zodpovidaji mistr Siti, mistr stiiharny, vedouci vyroby Siti a
vedouci vyroby stfiharny. Déle spolupracuji manazer kvality a zdsobovac¢. Nyni nic nebra-

ni tomu, aby vyroba zapocala.
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8.4 Schéma stiihaciho procesu

Planovani Vyrobni plan PoZadavek na
dostrih

Vydej
materialu

| Ptijem materialu |

Jsou parametry

v poradku?

Pokladani materialu

Je material

I Preklad materidlu |

Uvoliiovani

Veskera nastaveni zafizeni pro
stiihu | Uprava nastaveni | stfih
| Udrzba zafizeni |

Nastaveni
v poradku?

Stifhani materidlu

y
Kontrola a vybirdni

Jsou dily

Rizeni
neshod

v poradku?

Ukladéni dilii na viiz

Priprava
Siti

Schéma 7 - Schéma sttihaciho procesu (Magna Seating Chomutov, s.r.o., 2013)
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Kazda soucast vyvojového diagramu ma svou barvu a kazda barva mé sviij vlastni doku-
ment, ktery postupné putuje po vyrobg.

1.

10.

11.

Na zacatku (vstupu) stiihaciho procesu je planovani vyroby s vytvorenym planem
vyroby a plus jesté pozadavky na dostiih na cutterech.

Jakmile jsou pohromad¢ vstupni pozadavky, tak dochazi k vydeji materidlu ze
skladu, kde jako dokument slouzi objednavka materialu — latky. Za tuto operaci
zodpovida skladnik.

Pak dochazi k pfijmu materialu — latky ze skladu, kde jako dokument slouzi pte-
vodka ze skladu.

Dale zalezi, jestli je vSe v pofadku. Pokus ano, tak mtze dojit k pokladani materia-
lu na cutter, pokud ne, tak nasledujicim krokem je fizeni neshod a pak musi dojit
Kk pferuSeni vyroby. Kdyz je vSe v pofadku, tak se poklada material a jako doku-
ment slouzi pomocny listek stiihani a markerovy list, kterému se budu vénovat
pozdéji. A jesté je tu pfimo pokladacsky listek. Od téchto operaci (pokladani) pte-
bird zodpovédnost stiihac.

Nasleduje bod rozhodnuti, a to, zda je material bez vad. Pokud je bez vad, tak se
dale prechézi k nastaveni stfihu. OvSem pokud ne, tak musi dojit k pfekladu mate-
ridlu anebo je opét dalsim krokem fizeni neshod.

Nyni je tedy vSe v pofadku a miZe se provést veSkera nastaveni pro stfih.

Ptezkoumani vSech nastaveni, a pokud jsou v pofadku, tak mlZe zacit samotny
sttth materidlu. Pokud nastaveni neodpovida, tak se musi provést tprava nastaveni
a pak jde material zpét na stiih na cutter.

Provedeni stfihu materidlu pomoci cutteru, kde jako dokumenty slouzi pomocny
listek stfihani (markery se seznamy latek a konfiguraci pro stfihani) a operativni
plan stfiharny. Stiithacovi poméaha mechanik a technolog stfiharny.

Po stifihu dochézi k udrzbé zatizeni a pak mize byt zafizeni (cutter) opét zpét
uvolnéno pro stfih. Zde jako dokument slouzi list denni preventivni udrzby stroje.

Kontrola a vybirani dilti. Dava se zde razitko na kontrolované dily a provadi se
kontrola nastfihanych dilti. Jako dokument slouzi operativni plan stfiharny.

Jsou vysttihané dily v potfadku? Pokud ano, pokladaji se na viiz a pokud nejsou
v poradku, tak se opét provadi fizeni neshod.
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12. Je vz kompletni? Kdyz ano, tak nic nebrani piepravé na dalsi stiedisko — Siti. Po-
kud neni viiz kompletni, tak se musi provést dosttih chybéjicich dilt a vSe se vraci
k pokladani materialu. Jako dokument se pouziva priuvodni list (pruvodka).

13. Ptiprava na $iti. Zde uz za proces zodpovida zasobovacka.

Jako métitko uspesnosti celého procesu jsou:

e Zajisténi plynulosti vyroby
e Minimalizace tniku vadnych dild do vyroby (Siti)

Za cely proces na stiitharné zodpovida pfedak stitharny a vedouci stfiharny.

8.5 Stiih potahii Skoda Rapid

V této ¢asti se budu zabyvat jakou technologii a jak Magna Seating stfiha autopotahy na

model vozu Skoda Rapid a jaké existuji viechny sestavy (markery) pro stiihani.

8.5.1 Technologie stiihu

Ve spolecnosti Magna Seating se pro stith autopotahii vyuZzivaji cuttery od spolecnosti
Lectra, konkrétné modely Vector AutoMX a iX9. Technologie je zaloZena na fezani po-
moci kmitajiciho ocelového noze. Tyto pfistroje v sobé maji technologii anti error, ktera
brani vzniku chyb a umoziuje, tak zvyseni kvality stfihu a vyuziva systému Poka — Yoke,
ktery zabezpeCuje vyrobni proces. Stav fezani kazdé sestavy se zobrazuje na displeji

s aktudlnimi informacemi za pomoci moderniho integrovaného systému.

Obrazek 8 — Vector AutoMX (Vlastni zpracovani)
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8.5.2 Sestavy pro stfih - MARKERY

Jak uz bylo zminéno, tak stfihani jednotlivych ¢asti potahu Skoda Rapid se provadi
v sestavach, takzvanych markerech. Na cutter se pokladaji Sablony a pak se pfesné
v danych sestavach stiihaji dily. Cutter vystiihava markery rzné dlouhou dobu, to zaleZi
na slozitosti vyiezu a Sablon¢. Nejslozitéjsi stfih trva 28 min, ten nejkrat$i 1 min 16s, ale
v priméru stiih trva 13 min 30s. Na Skodu Rapid je firmé celkem 87 rtiznych sestav (mar-

ker) pro stfih.

e Nejdéle trvajici stiih (marker):
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Obrazek 9 — Marker s ozna¢enim C4043 (Magna Seating Chomutov, s.r.o., 2013)

Na obrazku 9 je zndzornéna sestava, kterd trva cutteru nejdéle vystiihat. Zde se stfiha
predni opéra ve verzi sport. Celkem se poklada 6 metra latky v 15 vrstvach, aby bylo stii-
hani, co nejvice efektivni s ohledem na naklady a plynulost procesu. Mélo by se vyrobit 60
sad. Tyto markery slouzi podobné jako Kanban karta. Je na nich napsano, co se ma vystfi-
hat (pocet sad, vrstvy, metry latky apod.) a v pravém hornim rohu je i ¢arovy kod, ktery je

vzdy nasniman pied samotnym stfihem celého markeru.
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e Nejkratsi stfih (marker):
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Obrazek 10 — Marker s ozna¢enim C4000 (Magna Seating Chomutov, s.r.0., 2013)

Na obrazku 10 je nyni naopak stiih, ktery cutteru trvd nejméné Casu vystiihnout. Zde se
stiiha predni seddk, ale ve vice verzich, a to v Active, Ambiente, Elegance a Sport. Délka
pokladani je 0,27 metru v 1 — 10 vrstvach a vystiihat se ma 9 sad. V tomto piipad¢ je videt,

jak cutter je neefektivné vyuzit, protoze je malo zatizen. Vrstev k pokladani je malo a i

samotnd délka pokladu je kratka. Tento marker je znacné neefektivni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 51

9 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Jako hlavni nedostatky ve stfihacim procesu na projektu Skoda Rapid 251 povaZuji nevyu-
ziti kapacity cutterli, coz ma za nasledek neefektivni stiihaci proces a z toho dalsi plynouci
problémy. Obcas se stane, ze si pracovnik splete materidl apod., protoze latky jsou rozme-
rové podobné, mohou byt Spatné¢ oznaceny atd. Planovac¢ logistik nemé aktualni piehled
nad stfihanymi dily na cutterech a obcas, i1 diky objednavkam od zakaznikt, se naplanuji
zbyte¢né malé vyrobni davky. To pak vede k tomu, Ze misto, aby se na cutteru vystiihalo
30 vrstev v 60 sadach latky, tak se stava, ze se stfiha 10 vrstev v 5 sadach apod., coz potom
ma za nasledek nevyuziti cutterl a zbyte¢né plytvani pracovniky ve vyrob¢. Tyto problémy
vyplyvaji na povrch, protoZe projekt Skoda Rapid 251 je novy a teprve postupem &asu se
proces objednavek musi optimalizovat. Proto jako zlepSeni navrhnu Kanban systém na
stitharng, ktery by mél tyto problémy uplné odstranit nebo minimalizovat. Tzn., Ze by se
stiihaly pfesné stanovené davky materialu v jasné daném potadi na cutteru. Planovac logis-
tik by vytvofil Master Kanban karty pro kazdou vyrobni davku, které by §li na stfiharnu.
Master Kanban karty by se nacetly a mohlo by se v piesné stanoveném casu stiihat presné
dané davky a material na cutteru. Na stiiharn¢ bych jesté navrhnul ptimo Cut Kanban kar-
ty, které by si nacetly informace z Master Kanban karet od logistika a v téchto Cut Kanban
kartach by bylo zaneseno veskeré informace k dané vyrobni davce, kterd se ma aktudlné na
cutteru stfihat. A na konci po vystiihani danych vyrobnich davek by se nastfihané dily ulo-
zily na pfedem pfipravené voziky, které by mély také svou vlastni Kanban kartu (,,voziko-
va Kanban karta*), kam by se nacetlo, Ze na voziku se nachéazeji vSechny dily, které mély
byt nastfihané. Potom pomoci vozikli by se material pievezl k Sicimu stfedisku, kde by

pokracovaly dal$i operace.

9.1 Zavedeni Kanban systému na stfiharné

Jak vyplynulo z procesni analyzy a praktickych zkuSenosti z Magny Seating, tak jako zlep-
Sovaci navrh bych zavedl na stfihacim Useku elektronicky Kanban systém. Toto nové fese-
ni by mélo pfinést usporu Casu ve vyrob¢, tzn. plynulejsi stfihaci proces, efektivnéjsi vyu-
Ziti cutterti a pracovnikl obsluhujicich stfihaci stfedisko. Kanban systém by mél byt elek-
tronicky, a to z divodu plynulosti, rychlosti a piehlednosti. Planova¢ logistik bude mit ak-
tualni ptehled o tom, co se prave stiihd. Zamezi se také chybovosti pracovnikil v zdménach

materidlu atp.
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9.1.1 Schéma Kanban systému

N

Planovac logistik Stiitharna - stithani Priprava na Siti
— plan do vyroby — CUT Kanban card — BUGGY Kanban card

MASTER Kanban card Model SK 251
Kompletni vozik

Predni opéra, seddk, zadni sedak

_“/

Schéma 8 - Schéma Kanban systému na stiihdrné (Vlastni zpracovani)

Zde jsem vytvofil schéma Kanban systému na stfiharn¢. Prvnim krokem je, aby planovac
logistik vytvotil podle objednavek ze systému a potieb vyroby, plan do vyroby. Kdyz bude
plan hotovy, tak logistik miize vytvofit jednotlivé Master Kanban karty. Tyto karty se bu-
dou vytvéaret napf. pro celé¢ objednavky nebo se ptizplisobi nastavenym stfihacim marke-
rum, tak, aby bylo stfihdni, co nejvice efektivni. Poté jdou Master Kanban karty do vyroby.
Podle jejich pozadavkl jsou vytvofeny Cut Kanban karty, které budou presné definovat,
jak se bude stfihat na cutterech. Poté, co budou nasnimany Master a Cut Kanban karty, tak
pracovnici budou moci zacit stfihat jednotlivé markery na cutterech. V Cut Kanban kartach
musi byt uvedeno projekt, tzn. Skoda Rapid SK 251 a typy sestav (pfedni opéry, zadni
atp.). Poté, co budou vSechny markery vysttihané, tak pfichazi na fadu posledni ¢ast Kan-
ban systému. Na pfipravené voziky, které¢ budou presné odpovidat rozmérim jednotlivych
vystiihanych dilt, se budou ukladat nastfihané autopotahy. Pfed tim bude nactena voziko-
va Kanban karta, kterd bude udavat, jaké dily maji byt na voziku, tzn. kompletni seznam
dili. Poté, co budou vSechny dily na voziku, tak zdsobovacka odveze vozik s dily na Sici

sttedisko, kde budou pokracovat dalsi operace.
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9.1.2 Master Kanban karta

A macha MASTER CARD H‘

PROJEKT: RAPID

VARIANTA: AMBIENTE

. 123475670
RADA: CARSET

BARVA VARIANTY: SATIN SCHWARZ

C. VYROBKU A POPIS:

5JA.881.405.CH - PREDNI OPERA
5JA.885.405.AB - ZADNI SEDAK
5JA.881.405.AC - PREDNI SEDAK
5JA.885.405.BC - ZADNI OPERA

MARKER:
C3992 - PREDNI SEDAKY + OPERY
C3993 - ZADNI SEDAKY + OPERY

BARVA MATERIALU A KOD: SATIN SCHARZ - AYG
PLAN (SADY): 60

POZNAMKA:

I

C. KARTY: 1

Obrézek 11 - Master Kanban karta (Vlastni zpracovani)

Master Kanban kartu vytvoii planovac¢ logistik. V této karté bude zaneseno, o jaky projekt
se jedna, dale o jakou variantu (verzi), fadu a jakou barvu varianty. V kart¢ budou cisla
vyrobkd, tzn. seznam dild, které se maji vyrobit a k tomu pfislusny popis (pfedni opéra,
sedéky atd.). Déle pak, jaké markery budou vyuzity v Master Kanban karté. Pfedem je vy-
hotoven seznam markerti (sestav pro stfihani), ktery presné definuje, jak se jednotlivé dily
budou na cutteru stfihat. KdyZ uzZ je zndm seznam dilt s popisem a jednotlivé markery, tak
jesté je zaneseno do karty kod barvy materialu, aby nedoslo k vyméné a potom jesté, jaké
je planované mnozstvi (sady). Na zavér néjaké poznadmky a Cislo karty. Kazda karta ma

svlyj vlastni jedine¢ny EAN kod.
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9.1.3 Strihaci Kanban karta

M MAGNA
. CUT C RD ||HH|HH“|
123415670

PROJEKT: RAPID
VARIANTA: AMBIENTE
RADA: CARSET

BARVA VARIANTY: SATIN SCHWARZ

C. VYROBKU A POPIS:

5JA.881.405.CH - PREDNI OPERA
5JA.885.405.AB - ZADNI SEDAK
5JA.881.405.AC - PREDNI SEDAK
5JA.885.405.BC - ZADNI OPERA

MARKER:
C3992 - PREDNI SEDAKY + OPERY
C3993 - ZADNI SEDAKY + OPERY

MATERIAL (TYP LATKY): RODEUN UNI

BARVA MATERIALU A KOD: SATIN SCHARZ - AYG

MAX VRSTEV: 30
DELKA NATAHU: 8m
PLAN (SADY): 60
POZNAMKA:
——

C. KARTY. 1

Obrézek 12 - Cut Kanban karta (Vlastni zpracovani)

Tato stfihaci Kanban karta je podobna jako Master Kanban karta. Také uvadi projekt, vari-
antu, fadu a barvu varianty. Dale je zde také uveden seznam jednotlivych dilt s popisem.
Stejné jsou tu uvedeny markery pro stiihani, ale navic je tu uveden material (jaky typ lat-
ky) ma byt pouzit. Poté opét obsahuje kod barvy materialu a dalsi ¢asti jsou informace o
stfihu. V karté€ je zadano, jaké miiZze byt maximalni pokladané mnozstvi vrstev a jaka ma

byt délka pokladu latky. Na konci je opét uvedeno plan sad a Cislo karty s EAN kodem.
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9.1.4 Vozikova Kanban karta

s maciia BUGGY CARD ||HH|HH“|

PROJEKT: RAPID
VARIANTA: AMBIENTE
RADA: CARSET

BARVA VARIANTY: SATIN SCHWARZ

SEZNAM DIiLU:
5JA.881.405.CH - PREDNI OPERA
5JA.885.405.AB - ZADNI SEDAK
5JA.881.405.AC - PREDNI SEDAK
5JA.885.405.BC - ZADNI OPERA

BARVA MATERIALU A KOD: SATIN SCHARZ - AYG

CELKOVY POCET SAD NA VOZIKU: 5

PLAN (SADY): 60
POZNAMKA:
C. KARTY: 1

Obrazek 13 - Buggy Kanban karta (Vlastni zpracovani)

Toto je vozikova karta, ktera bude figurovat na konci celého Kanban systému. Opét jsou
Vv této karté zaneseny stejné informace, jako v ptredeslych typech karet, akorat navic speci-

fikuje, kolik ma byt na daném voziku sad.

9.2 Zhodnoceni navrhu

Zavedeni Kanban systému na stfiharné by mél pfinést tyto vyhody:
o Efektivnéjsi vyuziti cutterti
e Efektivnéjsi vyuZiti pracovnikil na stfiharné
e Systém ochrany proti zaménam materialu

e Optimalizovany proud vyroby
Pro zavedeni Kanban systému bude potieba:

e Aplikace do informacniho systému spole€nosti, nové rozmérové vhodné voziky a

Cteci zatizeni na EAN kody
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e Schopny a motivovany personal
e Optimalni vyrobni mnozstvi autopotaht

e Zakomponovani Kanbanu do systému fizeni vyroby

9.2.1 Ekonomické srovnani

Navrh systému Kanban sebou nese naklady na potizeni aplikace do informac¢niho systému,
kterd bude nejvetsim ndkladem. Dale pak Cteci zafizeni, vhodné voziky a proskoleni za-

méstnancul.

9.2.1.1 Nadklady na zavedeni Kanban systému

e Naklady na aplikaci od informac¢niho systému — t€Zko odhadnutelnd nakladova po-
loZka, ale podle mého nazoru, by se cena mohla pohybovat v fadech deseti tisicti.

e Cteci zatizeni — cena 1ks kolem 1000 K¢&, celkovy podet bude 6ks (3ks pro naitani
Master karet a po 1ks na Cut a Buggy karty). Celkem tedy 6000 K¢.

e Voziky — 2 voziky pro piepravu na Sici stfedisko, cena 1ks 5 — 10 000 K¢. Celkova
maximalni cena — 20 000 K¢&.

e Naklady na proskoleni zaméstnancti — po komunikaci s vedoucim pracovnikem

stitharny by se mohly néklady na proskoleni pohybovat kolem 50 000 K¢

Dle mého nazoru by se mély celkové investice do nového Kanban systému pohybovat ma-

ximaln¢ kolem castky 200 000 K¢&.

9.3 Zavérecné shrnuti navrhu

Zavedeni systému Kanban na stfihdrn€ sebou nese investici okolo cca 200 000 K¢, ale tato
Castka neni vysoka, protoze vyhody zavedeni systému jsou veliké. Jak uz bylo vySe zming-
no, systém piinese vys$si vyuZiti cutteri a pracovnikd, systém ochrany atd. Proto tedy firmeé
Magna Seating doporucuji zavedeni Kanban systému na stfiharné s ohledem na to, Ze po-
¢ateCni naklady nejsou nijak vysoké a investice se velmi rychle vrati. Také by toto zavede-
ni na useku stfihdrny mohlo byt impulsem pro dalsi rozsifeni na dalsi ¢asti vyroby, jako je

Sici stfedisko atp.
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ZAVER
Tématem této bakalarské prace byla analyza vyrobniho procesu za pomoci nastroju pru-
myslového inzenyrstvi. Jejim hlavnim cilem byla analyza souc¢asného vybrané¢ho vyrobni-

ho procesu, odhaleni jeho nedostatkli a navrhy na optimalizaci s vyuZzitim nastroji PI ve

spole¢nosti Magna Seating Chomutov, s.r.0.

V teoretické Casti jsem se zabyval strukturou vyrobniho procesu podle riznych kritérii a
planovanim vyroby. Dale jsem popisoval obor primyslového inzenyrstvi, ¢im se zabyva a

co fesi. Na konec jsem se zabyval konceptem fizeni vyroby JIT a metodou Kanban.

V praktické ¢asti jsem na zacatku piedstavil spole¢nost Magna Seating Chomutov s.r.0., ve
které jsem shromazd'oval vesker¢ informace pro tuto bakalafskou préci a provadél analyzy.
Poté jsem realizoval analyzu vyrobniho procesu, konkrétn€ na stfiharn€ a na jejim zakladé
jsem definoval odhalené nedostatky a nasledné¢ jsem popsal mozné navrhy feSeni
k optimalizaci. Jako feSeni nedostatkd ve vyrobnim procesu jsem navrhl zavést Kanban
systém na stfiharn€. Kanban systém by mél byt elektronicky, a to z ditvodu vétsiho piehle-
du nad pravé vyrabénymi dily a moznosti okamzité kontroly. Tato navrzena varianta by
m¢éla pfinést do vyrobniho procesu plynulost, vys$si vyuziti cutterd, bezchybovost, Gspory,
atd., avSak pro jeji uskuteCnéni je tfeba urcitych investic. V porovnani s tim, co by toto

nové feSeni mohlo firmé& pfinést, jsou investi¢ni ndklady zanedbatelné.
Svij navrh jsem ptedlozil vedeni podniku a lze ptedpokladat, ze firma bude Kanban sys-
tém na stfiharn¢ aplikovat. V ptipadé uspesného zavedeni je pravdépodobné, ze bude firma

metodu Kanban rozsifovat i na dal$i vyrobni stiediska.
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