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ABSTRAKT

Vyrobni podniky jsou v dnesni dobé stale vice nuceny optimalizovat své vyrobni procesy a
zvySovat produktivitu. Abychom se mohli spravné rozhodovat, potfebujeme spravné a
kvalitni informace ve spravny Cas. Tato prace analyzuje vyrobni proces. Na zaklad¢ této
analyzy doporucuje jak zvysit efektivitu vyrobniho procesu.

V teoretické Casti je popsan vyrobni proces a zptisob jeho zlepseni pomoci metod pramys-
lového inzenyrstvi.

V praktické ¢asti jsou popsany jednotlivé faze vyrobniho procesu, popsany nedostatky a

navrZena opatieni k optimalizaci a zvySeni efektivity vyrobniho procesu.

Kli¢ova slova:

Optimalizace vyrobniho procesu, zvySovani produktivity

ABSTRACT

Manufacturing companies are these days forced to optimize their production processes and
increase productivity. In order to make a correct decision, we need accurate and quality
information at the right time. This work analyzes the production process. Based on this

analysis, recommends how to increase the efficiency of the production process.

The theoretical part describes the manufacturing process and how it could be improved by

using industrial engineering methods.

The practical part describes the different stages of the production process, describes short-
comings and proposes measures to optimize and increase the efficiency of the production

process.

Keywords:

Optimization of the production process, increase of the productivity
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UvVOD

V nasledujici praci je popsana analyza efektivnosti vyrobniho procesu ve firm¢ Tajmac-
ZPS, a.s. Vyrobni podniky jsou v dnesni dobé stale vice nuceny optimalizovat své vyrobni
procesy a zvySovat produktivitu. Abychom se mohli spravné rozhodovat, potfebujeme
spravné a kvalitni informace ve spravny ¢as. Ve vyrobnim prostfedi vznika obrovské
mnozstvi informaci a tyto informace je nutno sesbirat, ulozit, zpracovat, vyhodnotit a ana-
lyzovat. V modernich podnicich se naroky na praci s vyrobnimi daty neustale stupnuji.
Z toho vyplyva nutnost zvysit efektivitu nejen samotného vyrobniho procesu, ale i efektivi-

tu prace s daty.

Implementace novych technologii, inovace produktii a eliminace vSech druht plytvani je
nezbytnou soucasti pro uspesné fizeni vyroby v dnesni dobé. Hlavnim divodem je konku-
renceschopnost v dnesnim globalizovaném svété. 1 kdyz Tajmac-ZPS, a.s. patfila a patii ke
Spicce v produkci obrabécich stroji, musi neustale hledat nové zptisoby a moznosti pro
zvySeni prodejnosti svych produktii. Jednim ze zpiisobi jak obstat s konkurenci je aplikace

modernich metod primyslového inZzenyrstvi v oblasti vyroby.

Hlavnim cilem moji bakalatfské prace je popis soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu, na
ktery navazuje analyza jeho efektivnosti, vymezeni hlavnich zjisténych nedostatkd a kon-
krétni navrhy na zlepSeni soucasného stavu. Zvlasté jsem se v bakalatské praci zaméfil na
finélni ¢ast vyrobniho procesu, kterou je ¢innost meziskladu montaze, ktery pifijima vyro-

bené soucasti z obrabécich dilen a postupné je vyskladiuje pro montaz.
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. TEORETICKA CAST
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1 RIZENI VYROBY

Rizeni vyroby je zaméfeno na dosazeni optimdlniho fungovani vyrobnich systémi
s ohledem na vyty¢ené cile. Soucasti vyrobniho procesu jsou provozni prostory, nezbytna
technicka zafizeni, suroviny, polotovary, informace, energie, rozpracované a hotové vyrob-

ky a pracovnici podilejici se na vyrob¢.

Transformované
vyrobni zdroje:
Material
Informace
zakaznici

Zbo#i
sluzby

Vyrobni
proces

VSTUPY VYSTUPY

Transformujici
vyrobni zdroje:
Zafizeni
personal

Obrazek 1, Transformované a transformujici vyrobni zdroje (Ketkovsky, 2012, s. 6)

1.1 Cile Fizeni vyroby
Cilem fizeni vyroby je vécnd, prostorova a ¢asova koordinace vSech zi€astnénych ¢initeli:

pracovnikti podilejicich se na vyrobé, provoznich prostor, dopravnich zafizeni, surovin,

polotovart, energii, vyrobki, finan¢nich prostiedkl a informaci.
Cile délime podle Grovné fizeni na:

o Strategické (dlouhodobé¢)

e Taktické (stfednédob¢)

e Operativni (kratkodobé¢)
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Strategické rozhodovani ma dlouhodoby G¢inek. Znamena planovani dlouhodobé politiky
podniku v horizontu 10-ti a vice let. Tyto rozhodnuti jsou pro samotny podnik a nasledné
vyrobu nejdilezitéjsi. Jejich volba ovliviiuje az z 80% uspéch ¢i netispéch v podnikani a
managementu. Jejich obsahem je vytvoreni a zajisténi podminek pro konkurenceschopnost
produktt dané firmy. Soucasti strategického rozhodovani jsou rozpracované cile, vyrob-

kova koncepce, koncepce trhli a zdroji, aby byl podnik dlouhodobé konkurencné schopny.

Taktické rozhodovani konkretizuje a realizuje zasadni rozhodnuti z oblasti strategického
managementu. Ukolem je konkretizace vyrobni strategie. Zavedeni novych vyrobki, eli-
minace dosavadnich vyrobkt. Taktické planovani je sttednédobé v ¢asovém horizontu 6 —

18 mésicu.

Operativni rozhodovani slouzi k zabezpeceni kazdodennich pozadavkii. Patii sem zejména

materidlova kontrola a fizeni zasob, zajiSténi pracovnich sil a vyuzivani vyrobniho zafizeni.

1.2 Vyroba vyrobni proces

Vyrobni proces je realizovan ,,vyrobnim systémem* — je to transformace vyrobnich faktori

na zbozi/sluzbu.
Vyrobni proces je uren:
e Urcenim vyrobku/sluzby
e Mnozstvim a riiznorodosti vyrobki/sluzeb
e Pouzitymi technologiemi, uspofaddnim a organizaci vyroby
e Stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku

Vyroba a vyrobni procesy neexistuji pouze ve vyrobnich organizacich, ale také

v organizacich poskytujicich sluzby — nemocnice, banky, doprava atd.
Podle miry plynulosti vyrobniho procesu byva rozliSovana vyroba:
e Plynula

e PreruSovana
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Plynuld vyroba téz nepfetrzita probiha z technologickych ¢i jinych divodi nepfetrzité.

Napt. zpracovani ropy v rafinérii nebo vyroba surové oceli.

Prerusovand vyroba probiha v pfedem urcenych ¢asech. U pieruSované vyroby byva vy-

robni proces pierusovan. Prerusovana vyroba je typickd napf. pro strojirenstvi

Podle mnoZzstvi a po¢tu druhti vyrobku se rozliSuje vyroba:
e Kusova, respektive malosériova
e Sériova
e Hromadna

Hlavni rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou spociva ve velikosti zpraco-

vavanych mnozstvi vyrobk.

V pfipad€ sériové vyroby jsou pouzity specialni stroje, vysoce automatizované s nizkou
potiebou pracovni sily, usporddané do linek, kde vystupy jednoho pracovisté jsou automa-

ticky pfepravovany jako vstupy na nasledujici pracoviste.

U hromadné vyroby se vyrabi jeden druh vyrobku ve velkém mnozstvi. Priubéh vyrobniho
procesu se po celou dobu vyroby vyrobku pravidelné opakuje a je do zna¢né miry stabili-
zovan. Za organizacn¢ nejvyssi formu hromadné vyroby byva ozna¢ovana proudova vyro-
ba, jejimz charakteristickym znakem je plynuly optimalizovany tok rozpracovanych vyrob-

ki mezi pracovisti.

Kusova vyroba byvéa uskute¢iiovana ve velmi malych mnozstvich pomoci univerzalnich
stroju a zafizeni. V piipadé objednavek od konkrétnich zdkaznikli hovofime o zakazkové
vyrobg.

Rozdily mezi jednotlivymi typy vyroby se odrdzeji ve struktufe a vysi nakladi. Kusova
vyroba je charakterizovana nizkymi fixnimi néklady a s objemem vyroby strm¢ rostoucimi
variabilnimi a tudiz 1 celkovymi néklady Nk. U hromadné vyroby jsou zpravidla vysoké
fixni ndklady a s objemem vyroby pouze velice mirné rostouci variabilni ndklady a celkové

naklady Nh. Sériova vyroba Ns lezi mezi t€émito krajnimi ptipady.
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Naklady
(K& L

Hromadna

Sériova

Kusova

Objem vyroby (Ks, Kg)

Obrazek 2, Struktura nakladd v zavislosti na objemu kusové, sériové a hromadné vyroby

(Ketkovsky, 2012, s. 13)

V ptipadé, ze bychom chtéli vyhovét individudlnimu pfani zdkaznika tak nejvétsi prostor
pro vyhovéni jednotlivym pianim a potfebam zékaznika existuje u kusové vyroby. Tato
moznost je v§ak u sériové a hromadné vyroby velmi obtiznd, ne-li nemoZna.
Prizpdsobeni
vyrobku

1
:
1
! poZadavkim
1 zakaznika

1

Sériova

Hromadna

Obrazek 3, Moznost pfizpisobeni vyrobku individudlnim poZzadavkiim zékaznika

Vv jednotlivych typech vyroby (Ketkovsky, 2012, s. 14)
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1.3 Struktura vyrobniho procesu

V konkrétnich piipadech velmi zalezi na tom, ktery aspekt fizeni vyrobniho procesu je

predmétem zkoumani, resp. Planovani ¢i optimalizace. Z tohoto pohledu lze rozlisit
e vécnou
e Casovou

e prostorovou strukturu vyrobniho procesu

1.3.1 Vécné hledisko vyrobniho procesu

Pti zkoumani vécné struktury vyrobniho procesu z pohledu fizeni vyroby se ptedevsim

jedné o tzv.
e Vvyrobni profil
e urceny souhrnem jeho vyrobnich kapacit

e V podminkach primyslové rozvinutych zemi vyrobci nevyrabéji vse, co po-
ttebuji ke kompletaci vyrobkil, maximalné uplatiiuji princip Make or Buy —

¢ili nevyrabéj to, co nékdo umi lépe a co mizes koupit levnéji.

e minimalizace vyrobnich nakladl a zaroven ziskavani potiebné flexibility vy-

robnich systému
e vyrobni program
e souhrn vyrobkd, které podnik vyrabi a nabizi na trhu

e nezbytné stanoveni na zakladé vysledkli dikladného a spolehlivého pri-

zkumu trhu, pozadavkt zékazniki
¢ neni zalezitosti organt fizeni vyroby podniku
Podle zptsobu, jimz vynakladana prace ptispiva k pfetvareni vstupnich surovin a materialt
ve vyrobek, byvaji vyrobni procesy déleny na:
e technologické vyrobni procesy piimo spojené s vyrobou vyrobku (napt. frézovani,

tepelné zpracovani atd.)
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e netechnologické, charakterizované jako pomocné Ci obsluzné, piicemz typickym
ptikladem je doprava rozpracovanych vyrobkl mezi jednotlivymi dil¢imi technolo-

gickymi procesy ¢i kontrola kvality
Dil¢i vyrobni procesy byvaji dale sdruzovany do tzv. fazi vyroby
e pred zhotovujici
e zhotovujici

e dohotovujici

1.3.2 Casové hledisko vyrobniho procesu
Zahrnuje predevsim feSeni nasledujicich aspektl fizeni vyroby:
e casové usporadani vyrobniho procesu

e stanoveni posloupnosti operaci, které je nutno postupné zpracovat jednotlivymi
pracovisti a dale stanoveni predpokladanych termind realizace operaci na pie-

depsanych pracovistich.
e vyrobni a dopravni davky
e vyrobni ddvka je termin pouzivany zejména ve strojirenské vyrobé
e je to skupina soucasti zadavanych do vyroby spolecné

e 7 organizacnich dlivodl se v priibéhu vyroby mohou vyrobni davky dale d¢lit na

dopravni davky, tj. skupiny soucasti dopravovanych mezi operacemi najednou
e priitbéZzna doba vyroby
e soucasti je montaz vyrobku atd.
e (as planovany na uskute¢néni urcité casti vyrobniho procesu
e sménnost

e jedna se termin vyjadfujici, v kolika pracovnich sménach pracovniho dne je vy-
roba uskute¢novana
e jednim z dil¢ich cilt fizeni vyroby je co nejvyssi sménnost, pifi niZ je dosahova-

no maximalniho vyuziti vyrobnich kapacit
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e vyuziti vyrobnich kapacit

e vyrazné ovliviluje ekonomiku vyrobnich procesi

e cilem je stoprocentni vyuziti disponibilnich kapacit
e prostoje pracovist’

e tj. Casové intervaly, v nichz urcita pracovisté z néjakych divoda nepracuji, pfi-
c¢emz nejcastéjsi pricinnou prostoji je nedostatek prace pro doty¢na pracoviste,
mohou vsak vznikat 1 z organiza¢nich diivodl, nebo jako disledek Spatného
planovani a fizeni vyroby

e cilem je minimalizace prostoji

e rozpracovana vyroba

e m¢fena penéZznim vyjadienim hodnoty vyrobnich zdroji vazanych v procesu vy-

roby

e cilem je jeji minimalizace pfi zachovani urcitych rezerv zajist'ujicich potfebnou

stabilitu vyrobniho systému

e jejednim z nejvystiznéjSich syntetickych ukazateld Grovné fizeni vyroby

1.3.3 Hledisko prostorového a organiza¢niho usporadani vyrobniho procesu

V souvislosti s prostorovym a organiza¢nim uspofadanim vyrobniho procesu je nutno fesit

dva nasledujici vzajemné souvisejici aspekty fizeni vyroby:

e materialové toky, kde rozhodujicimi kritérii jejich uspotadani jsou
e rychlost
e vzdalenost
e plynulost ptepravy

e usporadani pracovist’, které mize byt
e S pevnou pozici vyrobku
e technologické uspotfadani pracovist

e Dbunkové uspotradani
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2 MODERNI KONCEPTY PLANOVANI A RIZENI VYROBY

Moderni koncepty fizeni a planovani vyroby nabizi standardni i méné obvyklé fidici meto-
dy, které zasahuji nejen vyrobni, ale i ostatni navazujici procesy. Tyto metody se vyvijely
postupné a jsou znamy desitky let. Teprve az rozvoj podnikové informatiky v poslednich
letech zapfticinil jejich integraci do softwarovych aplikaci a zpiistupnil tak 1 mensim orga-

nizacim moznosti pokrocilého planovani a fizeni vyroby.

2.1 Rizeni vyroby podle minimalnich zasob

Tato metoda je zaloZena na rozpojeni vyrobniho procesu na nékolik fazi. Mezi jednotli-
vymi fazemi je kontrolovan stav zasob. Pokud by zasoba poklesla pod planovanou mez,
bude doplnéna a vyrobni tok pobézi relativné plynule dale. Tento staticky zpiisob fizeni se

obtizn¢ adaptuje na zmény a také zbytecné vaze naklady v nutnych zasobach.

2.2 MRP (Material Requirements Planning)

MRP se oproti fizeni podle minimalnich zasob vyznacuje tizkou névaznosti na logisticky
fetézec (zasobovani, skladovéani, doprava). MRP vytvaii rovnovdhu mezi zdkaznickymi
pozadavky a jejich napliovanim. MRP udrZzuje pouze nezbytné skladové zasoby a napla-
nované pozadavky plni podle ¢asovych priorit. Kombinace MRP a fizeni podle minimal-
nich zasob pak umozni tu ¢ast materialu, pro niz je to vyhodné, fidit pravé na zaklad¢é mi-
nimalni zasoby. Terminy dodavek pro odbératele pak nastavuji limit pro souslednost do-
dacich dob jednotlivych materidlovych polozek a ¢ast urcenych ke zpracovani, které jsou

stanoveny v technologickém postupu vyroby. (Sodomka, 2010, s. 254)

Pouziti tohoto konceptu vychézi z kusovniku, jehoz struktura poskytuje informace nejen o
vystavbé vyrobku, ale i o tom jak ma byt vyrobek naplanovan a vyroben. Déle je tieba
existence ptesnych dat pro vypocet spotieby a potieby. Jako vyhodu konceptu uvadi oblast
vyuziti vyrobnich kapacit, protoze zaplanované pozadavky na vyrobni zdroje se ptiblizu;ji
skute¢nému vyrobnimu zdroji, ktery je k dispozici. Hlavni vyhodou je nizké trovei roz-
pracované vyroby a vyrobnich zasob, dobra znalost jednotlivych materidlovych potieb a
umoziuje sledovat pribézné doby vyrobkl. Problémy konceptu spocivaji v zajisténi pruz-
né zménové sluzby v konstrukci a pro odvozeni dat bere v tivahu jen minuly vyvoj. (Bo-

bk, 2001, s. 64)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

Metoda MRP automaticky po¢ita s neomezenymi kapacitami. To je ale prakticky jen ziid-
ka vyuzitelny ptedpoklad. Proto byl koncept MRP rozsiten na MPR II (Manufacturing
Resource Planning) tak, aby zahrnoval piesnou kontrolu planovani nakupu ve vazb¢é na
vyrobu a prodej. Spotfeba materidlu se urCuje na zdkladé pozadavki plynoucich
Z jednotlivych vyrobnich zakazek. Podle spotfeby zdroji, nutnych k vyrob¢ téchto zaka-

zek, jsou pak stanovovany nasledné pozadavky na material. (Sodomka, 2010, s. 254)

23 MRPII

MREP I, se objevila ve Spojenych statech americkych v sedmdesatych letech jako reakce na
zlepSeni planovani vyrobnich zdroji. Nejprve se jednalo o planovani materidlovych poza-
davka vyroby pomoci MRP, pozdé&ji rozsifeno o zpétnou vazbu informaci z vyroby. Po
doplnéni kapacitniho planovani vyroby zacala byt metoda oznacovana jak MRP II. U nés
K nejvétsimu rozsiteni systémid MRP II doslo po roce 1990. V pribéhu let devadesatych
doslo k postupné integraci MRP II s finan¢nimi softwarovymi aplikacemi a vznikd integro-

vana celopodnikova aplikace s oznacenim ERP.

Metoda MRP II reprezentuje tlaény princip fizeni, podle n¢hoz je produkt vyrdbén na za-
klad¢ planu a postupné protlacovan podnikovymi procesy az ke kone¢nému zdkaznikovi.

Plan produkce je vytvafen na zéklad¢ predikce odbytu.

Koncept MRP 1I je vyhodny pfedevsim v oblasti vyuZziti vyrobnich kapacit. Hlavni vyho-
dou je nizk4 uroveil rozpracované vyroby a vyrobnich zdsob, dobra znalost jednotlivych
materidlovych potieb, moznost generovani riznych feSeni hlavniho planu vyroby a sledo-

vani priabéznych cast produkce.

Prvotnim vstupem do MRP II je Plan materidlovych pozadavki (Bill of materials BOM) —
seznam vSech pouzitych materiali a surovin, ¢asti a podskupin utvatejicich kone¢ny vyro-
bek. Je to jeden ze tfi zdkladnich vstupt. Dale hlavni plan vyroby (Master production
Schedule — MPS) — rozvrh, ktery fika kolik dokon¢enych dilt je pozadovano a kdy. A tie-
tim zakladnim vstupem je Stav zasob (Inventory records) — rozsah skladovych zasob. Po-

skytuje informaci o kazdé poloZce vyrobniho sortimentu v ¢ase. (Kavan, 2002, s. 307)
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2.4 Kanban

K dil¢im metodam zalozenym na tlacném principu patii tzv. Kanban (z japonstiny Ize vol-
n¢ pielozit jako iniciace vyroby na signal). Kanban je vhodnym nastrojem zejména pro
dilenské fizeni vyrobniho procesu a planovani vyroby. Pavodné byl vyvinut v 50. letech
20. stoleti ve spolecnosti Toyota k efektivnéjSimu fizeni toku materidlu na montazni lince

automobilu.

Cely systém funguje tak, Ze jednotliva pracovisté, vyrobni linky apod. vyvolavaji své akti-
vity u predchazejiciho vyrobniho stupné prostfednictvim tzv. kanban karty — objednéavky,

Ktera plni funkci dodacich listkd. Na tomto zakladé¢ se vytvaii samofidici regulacni okruhy.

Kanbanovy systém se uplatiiuje tam, kde se pozaduje tzv. $tihla vyroba (Lean Manufactu-
ring). Jde pfedev§im o opakovanou vyrobu stejnych nebo ptibuznych soucastek s velkou
rovnomérnosti odbytu (hromadné a sériova vyroba) a harmonizovanymi kapacitami (tzn.
pfi zamezeni vzniku Uzkych mist). Kanban klade naroky na prichodnost materidlového
toku a pracovniky, ktefi by méli byt nejen dostate¢né kvalifikovani, ale zejména dobie mo-
tivovani. Vzdélavani a motivovani lidi tvofi ostatné nejvyznamnéjsi ¢ast ndkladi pii zava-

déni kanbanového systému v praxi.

2.5 Teorie omezeni (TOC — Theory of Constraints)

TOC predstavuje relativné novy netradi¢ni zpiisob feseni problémi a mysleni. Jde spise o
komplexni manazersky pfistup k fizeni podniku zaméteny na jeho rist a zvySovani dosa-

hovanych hodnot podnikového cile nez o konkrétni metodu na arovni MRP 1l nebo JIT.

TOC kombinuje oba principy zaloZenych bud’ na taZzném, nebo tlaéném principu. Snazi se

o maximalizaci pritoku uzkym mistem
Autor a propagator Teorie omezeni E. M. Goldratt uvadi nasledujici poucku pro identifika-
ci uzkych mist:

»Najdéte omezeni (1zké misto) v systému, rozhodnéte jak omezeni maximalné vyuzit, vSe
ostatni podiid'te predeslému rozhodnuti, zlepSete zké misto a vratte se na zacatek k hle-

dani nového omezeni.*

| kdyz TOC byva Casto spojovana pouze s problematikou vyroby a logistiky, je dobie vyu-

zitelna také k optimalizaci dalSich podnikovych ¢innosti. Teorie omezeni manaZeriim na-
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pomaha i v takovych oblastech, jako je vizualizace a zlepSovani podnikovych procesi, fe-
Seni problému komunikace ¢i pomoc pii hledani novych piistupl, naptiklad pfi fizeni na-

kladd.

2.6 DBR (Drum, Buffer, Rope)

Druha dulezita oblast pro dilenské fizeni je oznaCovana jak DBR. Drum — buben, Buffer —
zasobnik, Rope — lano. Buben (Drum) rozvrhuje ¢innost omezeného zdroje — nastavuje
takt. Zasobnik (Buffer) pfedstavuje ochranu priatoku pted neptedvidatelnymi udalostmi —
napf. material pro uzké misto. A nakonec lano (Rope) synchronizuje operace podle taktu

bubnu — uvolnéni materialu v souladu s prutokem tizkého mista.
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3 METODY RiZENIi TOKU ZASOB VE VYROBNI FIRME

Material ve vyrobnim podniku vykonava pohyb mezi jednotlivymi stiedisky. Jsou to jed-
notlivé faze mezi ptijmem zbozi, sklady vyrobniho materidlu a dale jednotlivymi fazemi

vyroby (piedzhotovujici, zhotovujici a dohotovujici) az po sklad hotovych vyrobki.
Ve vyrobnim podniku se jedna o nasledujici zasoby:

e Vyrobni zasoby tj. zasoby veskerého materidlu nakoupené¢ho od dodavatelti (véetné
nakupovanych vyrobki, polotovarii atd.). To znamena material od pofizeni az do

jeho ptfedani do vyrobniho procesu.

e Zaisoby nedokoncené vyroby, tj. zasoby vlastnich polotovarii, vyrobenych

Vv ptedchozich fazich a polotovarti dodavanych v ramci kooperacnich vztahti

e Zasoby hotovych vyrobkd, tj. zasoby dokoncené vyroby, kterd byla pfevzata vy-

stupni kontrolou jako vyrobky urc¢ené k dodavkam odbératelam.

Ptiklad z praxe:

Ve firm¢ Tajmac-ZPS, a.s. se nachazi jeden centralni sklad nakupovanych polozek, ktery je
vstupni branou pro vSechny externi dodavatele. Jednotliva stfediska ve firmé maji své me-
zisklady, kde pfijimaji nakupované polozky z centralniho skladu a vyrabéné polozky
z vyroby. Pfed dodanim vyrobku z vyroby je zkontrolovan vystupni kontrolou a tim elimi-

nuje dodani vadnych dilcti na samotnou montaz.

3.1 Vyznam zasobovani

Smyslem zasob je zajistit bezporuchovy a plynuly vydej skladovanych polozek do spotie-
by. Spousta problému s plynulosti dodavek je vyfeSena praveé skladovanim. OvSem na
druhou stranu velké zasoby piestavuji zvySené naklady na skladovani, zabiraji spoustu pro-
storu, ktery lze vyuzit mnohem efektivnéji. Na druhé stran¢ nedostate¢né zasoby mohou
zpusobit pferuseni montdze finalniho vyrobku a tim zplsobit zpozdéné dodani zakazniko-
vi. Mezi nadmérnymi a nedostateCnymi zasobami je nezbytné najit optimum na zakladé
znamych kritérii. Mezi zékladni kritéria patii zejména naklady na skladovani (prostory,
vytapéni, ostraha ...) umrtveni finan¢nich prostfedkt v zasobach, dale dodaci doba (pravi-
delnost, nebo nepravidelnost dodavek), nedostatek suroviny a v neposledni fad¢ i problémy

vznikajici v pfipadé¢ momentalni nedostupnosti komponenty.
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3.2 Trendy ke sniZeni zasob

Trend v prub&hu nékolika let vykazuje snahu, pokud mozno co nejvice snizit zasoby. Nej-
vetsi snahy o snizeni zdsob se hledaji ve zkracovani ¢ekaci doby pro zajisténi materidlu

(snaha o snizeni dodaci doby) a zkraceni prubézné doby vyroby.

3.3 Polozky skladované pouze jednou

Tento princip zahrnuje polozky, které nejsou pfijimany na sklad za ucelem vlastniho skla-
dovani. Tyto polozky jsou okamzit€¢ po pifijmu spotfebovany a nepocita se s tim, ze by
jesté nekdy byly znovu skladovany. Jedna se zejména o polozky jednoucelové, nebo po-

lozky, které¢ byly objednany ke konkrétnimu tcelu.

3.4 Polozky skladované periodicky

Do této kategorie spadaji polozky, které jsou bézné pouzivany pro vice tceld, nebo jsou
zavedeny pro standardni vyrobu. Pii spotiebé je nezbytné je neustale doplnovat. Pribézné
dopliovani je zavislé na celkové spotiebé, periodach vydejii a vyddvaném mnozstvi, cené
polozky a podobné. Periodické zasoby jsou klasifikovany v zavislosti na tom, zda jsou

uréeny pro nezavislou potfebu, nebo zavislou potiebu.

Nezavisla potieba je uplatnéna na polozky, které se dale neticastni vyrobniho procesu.
Jednd se zejména o nahradni dily, nebo nakupované celky, které piimo nevstupuji do vy-
robku. (Jako ptiklad mizeme uvést formu pro vstiikolis). U téchto skladu lze potiebu
odhadnout na zéakladé progndz trhu, ptipadné sledovani vyvoje na zakladé piedchozich

zkuSenosti.

Zavisla potieba je uplatnéna na vSechny polozky, které vstupuji do vyrobniho procesu
jako montazni podskupina, nebo material. Potieba zavislych polozek je dana po¢tem mon-
tdznich skupin, celkii nebo vyrabénych pozic, do nichZ vstupuji. U téchto polozek lze po-
ttebu odhadnout na zaklad¢ planu vyroby. Skladovaci systémy pro zavislou potiebu jsou
vSechny sklady ucastnici se vyrobniho procesu. Tedy jedna se o sklady, z nichZ jsou po-

kryvany potieby pro vyrobu.
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3.5 Skladové systémy pro polozky s nezavislou potrebou:

U takto definovanych polozek nelze ptfedem piesné urcit kone¢nou potiebu. Je nezbytné si
vzit na pomoc matematické modely, které pro odhad spotieby berou v tvahu vice ekono-

mickych parametrq, jejichZ srovnanim urcuji optimalni potiebu.

3.5.1 Systémy s pevhym mnozZstvim

Vychazeji z myslenky ekonomického mnozstvi v dodavce. Znamena to tedy, ze do skladu
je ptijimano vzdy stejné mnozstvi. Perioda pfijmi je zavisla na Cetnosti a mnozstvi vydeju.
Tento systém je vhodny predev§im pro nenakladné polozky, dodavanych v ekonomicky
vyhodnych balicich mnoZstvich. Objednavka takto definovanych poloZek je generovana
v okamziku, kdy klesne zasoba pod urcitou mez. Tato mez je urena samoziejmé pramer-

nou spotiebou a délkou dodaci doby.

=

N

NN

Obrézek 4, Systém s pevnym mnozstvim (Synek, 2011, s. 234)

M — pevné mnozstvi nakupni davky

3.5.2 Systémy s pevnym intervalem dodavek

Vychazeji z myslenky pravidelné dodavky. MnozZstvi ptijimané davky je zavislé na aktual-
nim mnoZstvi dané polozky tak aby nebylo pfekroc¢eno stanovené maximum skladovaného
mnozstvi. Tento zplisob fizeni zasob je vhodny zejména pro polozky dopliiované do kon-
tejnertl a zasobnikldl. Systém s pevnym intervalem dodavky je vhodny pro pomérné malé

mnozstvi polozek.
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Obrazek 5, Systém s pevnym intervalem dodavky (Synek, 2011, s. 234)

t - pevny interval dodavky

M — hrani¢ni bod, maximum, které je mozno skladovat

3.5.3 Minimum — Maximum systém (S-s systém)

Tento systém kombinuje vyhody systému s pevnym mnoZzstvim v ddvce a systému
S pevnym intervalem dodavky. Maximalni mnozstvi polozky (S) a minimdlni mnozstvi
polozZky (s) je pevné stanoveno. Tento systém fizeni zasob je vhodny pro polozky, které

nejsou prili§ ndkladné a naklady na skladovani jsou mensi nez kontinualni dodavka.

Obrazek 6, S — s systém (Synek, 2011, s. 235)
S — Maximalni mnozstvi polozky

S — minimalni mnoZstvi polozky
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Vsechny vyse popsané metody jsou vhodné pro fizeni nezavislych polozek, tj. takovych
polozek, u nichz nelze spotfebu piesné predpoveédet, protoze se neticastni jako vstupni su-
rovina nebo komponenta vyrobniho procesu, ale pfimo jsou distribuovany odbérateli. Vyse
popsané metody u zavislych polozek jsou vhodné predevsim k usnadnéni prace. Nehodi se

vSak k naprosto pfesnému fizeni zasob.

3.5.4 Metoda 80/20 — Paretuv princip

Tato metoda vychazi z poznatku, Ze pii normalnim rozlozeni hodnoty skladovanych polo-
zek (se stejnou pravdépodobnosti se vyskytuji polozky nejdrazsi i nejlevngjsi), je 80% ma-
jetku na zasobach, v pouhych 20% polozek z celé mnoziny skladovaného sortimentu. To
znamena, ze pokud se disledn¢ provadi inventura na téchto 20% polozek, je pod kontrolou
80% celkové skladované hodnoty. Tato metoda byla naptiklad pouzita pfi inventarizaci
majetku skladii namotnictva USA po ukonceni 2 svétové valky, kdy nebylo v lidskych si-
lach disledné zkontrolovat vSechno. Z této metody také vychazi princip klasifikace naku-
povanych polozek metodou ABC, ktera vSak vytvari tfi podmnoziny a vychazi z ro¢nich

nakladl na potizeni polozky. Metoda 80/20 vSak vychazi z okamzité skladované hodnoty.

Heodnota

zasob

MnoZina polozek

"/:,’// zajimava z hlediska
skladovaneé hodnoty

B80%

20% Skladovane polozky

sortovany od nejvétsi

s

Obrazek 7, Rozlozeni skladovanych polozek dle principu 80/20 (Kolektiv autort
ZPS a.s. CIMAPPS MANUAL)
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Tato metoda se ve firm¢ Tajmac-ZPS pouziva pro inventurni sestavu skladovanych polo-
zek. Kazda polozka patiici do mnoziny 20%, je oznacena znakem “ * “ a znamena prak-
ticky piikaz k inventuie. Do této metody jsou zafazeny i vyrabéné polozky, jejichz hodnota

je pocitana ze vstupujiciho materidlu, pracnosti a kooperaci.

Z hlediska vyroby a nakupu ma toto rozd¢leni velky vyznam, protoze se snadnéji vytipuji
pozice se zvySenym dozorem, na néz se v prvé fadé uplatni snahy o zkvalitnéni fidiciho
procesu. Tim samoziejmé i1 zlevnéni vyroby.

Metoda 80/20 uplatnénd na stavy skladii mé& vyznam pfi inventurdch a sledovani majetku,

kdezto metoda 80/20 uplatnéna na rozdéleni polozek ve stroji, ma vyznam z hlediska tech-

nologi¢nosti a nelze tyto pojmy slucovat, i kdyz vychézeji ze stejného principu.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI TAJMAC-ZPS, A.S.

Spole¢nost Tajmac-ZPS, a.s. patii mezi vyspélé mezinarodni spolec¢nosti s dlouholetou
tradici a vysokou trovni know - how. Spolecnost se zabyva vyvojem a vyrobou obrabécich
stroji, které nachéazi uplatnéni v priimyslovych odvétvich jako je automobilovy a letecky
pramysl. Diky dlouholeté historii si ziskaly dobrou povést pro svou spolehlivost a pies-
nost. V aredlu firmy se nachazi také dcefina firma ZPS — Slévarna, diky které spole¢nost
disponuje komplexni vyrobni kapacitou a je schopna samostatné pokryt veskeré faze vy-

robniho procesu.

V Ceské republice zaujima pfedni postaveni ve své tradi¢ni obchodni komodité, tj. obrabé-
cich centrech a vicevietenovych automatech. Zaznamendvame narust prodeji dlouhotoc-
nych automati MANURHIN, které si postupné ziskdvaji oblibu u zdkaznikdi pro svou

presnost a flexibilitu.

Dostatecné mnozstvi hotovych vyrobkii na skladé bylo hlavnim divodem pro dosazeni
pozitivnich vysledkl v letech 2011 a 2012. Spolecnost byla schopna pruzné reagovat na
pozadavky zdkaznikl a byla rychlejsi nez konkurence. Dochazi k opétovnému ristu trzeb

a zvySuje se podil na trhu.

Spole¢nost Tajmac-ZPS, a.s. poté co doslo k zasadnimu snizeni poétu zaméstnanci
Vv letech 2009, az 2010 opét zacina pfibirat nové zaméstnance z divodu narlstu zakazek.

Pietrvavajici problém je v nedostatku kvalifikované pracovni sily na trhu.

vvvvvv

jsou spolecnosti z Italie, Némecka, Francie, Velké Britanie. Mimoevropské odbytisté jsou
vV Rusku, Indii a USA, tedy stabilni exportni teritoria, na néZ se firma vyrazné zaméfila jiz

vV minulych letech.

Podil exportu z trzeb za HR 2013 ¢inil 75% a ty dosahli Grovné 1 260 448 tis. K¢.
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Podil exportu z trzeb HR 2013 (v %)

3% 2% 79 1%

u [talie = SRN = Velka Britanie » Slovensko = Ruske
= Francie n Lotyisko = Polske = Swycarsko = USA
= Indie = Rakouske = Ostatni

Obrazek 8 Podil exportu z trzeb r. 2013

4.1 Historie spole¢nosti v zakladnich datech

Firma navazuje ve své ¢innosti na dlouholetou tradici strojirenstvi ve Zling. Jeji zrod se

datuje az do pocatku 20. stoleti, kdy bylo toto odvétvi vyrazné podporovano v ramcei firmy

vvvvvv

1903 vznik prvni strojirenské dilny ve firmé Bata
e 1905 vyroben prvni obuvnicky stroj

e 1936 koncern Bat'a zaklada dcefinou akciovou spolecnost MAS, zahajeni vyroby

obrabécich stroji
e 1935-37 vystavba slévarny
e 1950 vznik samostatného podniku ZPS (po znarodnéni fy Bat’a)
e 1982 zahjjen provoz v nové slévarné Sedé litiny ve Zlin€¢, Malenovicich

e 1990 podpis dohody mezi TAJIMAC-MTM S.p.A. a ZPS, a.s.
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e 1992 privatizace statni akciové spolecnosti ZPS
e 1999 vyhlasen konkurs na ZPS, a.s.

e 2000 v cervnu piebird firmu novy majitel - TAJIMAC-MTM S.p.A. a jeji nazev se
meéni na TAJIMAC - ZPS, a.s.

e 2001 zahajen proces restrukturalizace
e 2002 ptekonani celosvétové recese, vyraznd inovace vyrobniho sortimentu

e 2003 zména organizacéni struktury spole¢nosti na divize, zmény v organech spolec-

nosti
e 2004 zahajeni praci na novych projektech NEGRI BOSSI a MANURHIN

e 2007 MANURHIN K’MX Sarl. — plnohodnotna dcefina spole¢nost

Obrazek 9 Tajmac-ZPS, a.s. Malenovice
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4.2 Strategie spolecnosti

Strategii firmy je udrzeni si pozice nejvétsiho vyvozce obrabécich strojii v Ceské republice
a postupovat na febiicku nejlepSich svétovych firem. NavySovani stavajicich kapacit for-

mou domacich akvizic a vhodnych fuzi jak v Ceské republice, tak v zahraniéi.
V ramci dosahovani strategickych cili se spole¢nost fidi nasledujicimi principy:
e Nasi zdkaznici vzdy stoji ve stfedu zajmt
e Vyrobky musi byt zhotoveny tak, aby pln¢ slouzily svému ucelu
e Usilovani o partnerské vztahy s dodavateli

e Pouzivané vyrobni technologie a technické vybaveni musi byt neustale zlepSovany

v souladu se zvySujicimi se naroky na vyrobky

e Kazdy ukol musi byt splnén v€as a s minimalnimi naklady

4.3 Vyrobkové portfolio
Vyrobni sortiment spole¢nosti Tajmac-ZPS, a.s.
e Vicevietenové soustruznické automaty

e jsou uréeny pro hromadnou a sériovou vyrobu ptesnych soucasti

Z ty¢oveého materialu

eevecees
eeeecooe

Obrazek 10 MORI-SAY 620AC
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o Vertikalni a horizontalni obrabéci centra

e Vvysoce produktivni stroje pro komplexni tfiskové obrabéni soucasti

zZ oceli, Sedé litiny a slitin lehkych kovli upnutych na otocném stole

e Jl

m

Obrazek 11 Vertikalni obrabéci centrum MCFV 1060

e Portalova obrabéci centra

e Obrabéci centra se Sirokym uplatnénim pti obrabéni slozitych prosto-

rovych tvari ve tfech nebo péti osach

Obrazek 12 Portalové obrabéci centrum MCV 120
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e Multifunkéni obrabéci centra

e Predstavuji origindlni feSeni nové generace multiprofesniho obrab¢-
ciho centra. Jsou ur¢eny pro komplexni obrabéni rozmérnych, tvaro-
v¢ a technologicky naroénych, tézko obrobitelnych dilcii a vysokou
hmotnosti a z velmi rozdilnych materialti, které¢ vyzaduji kombinaci

technologickych operaci z oblasti vykonového frézovani a soustru-

zeni, ptipadné brousSeni.

Obrazek 13 Multifunkéni obrabéci centrum MCV 2318

e Dlouhoto¢né CNC automaty

e vysoce produktivni CNC dlouhoto¢né automaty na obrabéni dilcii z

tyCového materialu, ze ¢tythranu 1 Sestihranu.

— —

ORI ®o T1JMAC - 775 «@» -
Cs s . ‘

- - [ — i

- -

Obrazek 14 Dlouhoto¢ny CNC automat KMX 432
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e Vstiikolisy

e Vstiikolisy jsou vyrabény pro firmu NEGRI BOSSI z Italie

Obrazek 15 Vstiiklis V250 CANBIO
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4.4 Organizacni struktura spolecnosti Tajmac-ZPS, a.s.
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Obrazek 16, Organizacni schéma Tajmac-ZPS, a.s.
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4.5 Ochrana zivotniho prostredi

K prioritdm spolecnosti TAJMAC-ZPS, a.s. patii i kladny vztah k ochrané Zivotniho pro-
sttedi. Vedle dlirazu na fadné provozovani soucasnych technologii je zakladnim principem
uplatiiovanym v péci o zivotni prostiedi princip piedchazeni produkei odpadu, resp. vzniku
zneCisténi. Dilezitou roli hraje i snizovani energetické naroc¢nosti vyrobnich i nevyrobnich
¢innosti.

V odpadovém hospodaistvi je vybudovan a udrzovan systém odd€len¢ho shromazd’ovani
odpadi na misté vzniku s cilem zajistit maximalni vyuziti jednotlivych odpadii opravné-
nymi osobami. Pro odstrafiovani spalitelnych nebezpecnych odpadi efektivné vyuzivame

spalovnu spole¢nosti SITA CZ a.s. umisténou v arealu TAJIMAC-ZPS, a.s.

Ochrana Zivotniho prostiedi zlistava dulezitou soucasti rozvoje spole¢nosti TAJIMAC-ZPS,

a.s., tvofi soucast firemni kultury a podili se na vytvaieni pozitivniho image firmy.

4.6 SWOT analyza

Silné stranky Slabé stranky

e diverzifikace produktového portfolia e nutnost vysokych investic do vyrob-

w1 . niho zafizeni
e Siroky sortiment

e kvalitni a osvéd¢eny produkt * zastaralé vyrobni stroje

o certifikace podle norem 1SO e nerozvinuta sit’ sluzeb pro zakazniky

. oy, e nadbytecné skladové zasob
e orientace na zahrani¢ni trhy vt y

e vyvoj a vyzkum novych technologii * omezen¢ kapacity

e inovace vjrobki e nevyhovujici mezisklady

Prilezitosti Hrozby

e ziskdni novych trhii v severni Ame- e stoupajici ceny energii

rice a v Rusku <o . p1o
e ménici se ceny vstupnich materialli a

e zvySujici se poptavka po kvalitnich surovin

obrabécich strojich o, o
e posilovani koruny viici euru a dolaru

e zvySeni trzniho podilu na trzich , X
vy p e konkurence levnych obrabécich stro-

e kooperacni spoluprace Jji z Asie




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

Silné stranky

Dlouholeta tradice, ktera za¢ina s rozvojem firmy Bata, nabizi jiz pies 100 let kvalitni ob-
rabéci stoje jak v tuzemsku, tak v zahrani¢i. Diky své dlouholeté tradici si spole¢nost vy-
budovala dobré jméno v zahrani¢i. Podil pfimého a neptimého exportu dosahl v roce 2013

témet 75% trzeb a potvrzuje vyraznou exportni orientaci spolecnosti.

Spole¢nost Tajmac-ZPS, a.s. je komplexni firma zabyvajici se vyzkumem, vyvojem a vy-
robou obrabécich strojii. Tim, ze spolecnost vlastni slévarenské provozy — ZPS-Slévarnu,
a.s. disponuje koncentrovanou kapacitou, ktera zahrnuje vSechny etapy vzniku nového pro-
duktu od navrhu, konstrukce, vyroby modelt a odlitkd, jejich opracovani a obrabéni az po
findlni montdz. Firma ma vlastni vyzkumné vyvojovou zakladnu, kterou tvoii 10 oddéleni

S 85 pracovniky.
Slabé stranky

Vysoka pracnost pfi fizeni a sledovani vyroby. Slabou strankou spolecnosti je neschopnost
vyuzivat vyrobni kapacitu v plném rozsahu. Souvisi to se zvySenymi naroky na fizeni vy-
roby u kusové, zakazkové vyroby. Projevuje se zde vyrazné zvySena pracnost pii vychys-
tavani material. Nepruzny proces vychystavani montaznich celkli z meziskladi na mon-
taz.

PiileZitosti

Ptilezitosti spolecnosti lezi v obnoveni modelu vychovy vlastnich pracovnikli. Spolupréace
s odbornymi ucilisti, stfednimi Skolami a vysokymi Skolami. Snahou firmy je aplikovat

nejnovejsi teoretické poznatky do konstrukce obrabécich stroja.

Doplnkova slozky vyrobniho programu je kooperacni vyroba pro tuzemské i1 zahranicni
partnery, pro které je spole¢nost schopna v ramci vyuziti volnych kapacit vyrabét jak slozi-
té komponenty a obrobky, tak i celé skelety stroju vetné montaze. V minulosti byly
v Tajmac-ZPS, a.s. kompletovany obrabéci centra japonské firmy Okuma, v soucasnosti

jsou vyrabény vsttikolisy pro italskou firmu Negri Bossi.
Hrozby

I kdyZ celosvétova finanéni krize dozniva, firma musi zlstat obezietna a investice do no-
vych technologii a modernizace vyrobnich zatizeni musi pec€livé zvazit. Nutnost investic

V dnesnim konkuren¢nim prostfedi na stran¢ jedné a moznost snizeni poptavky na strané
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druhé. Spolecnost Tajmac-ZPS, a.s. vyrabi na sklad oproti minulosti jen minimalni mnoz-
stvi vyrobkli. OvSem mit hotové vyrobky na skladé znamena schopnost pruzné reagovat na

pozadavky zékazniki a vyhodu oproti konkurenci v terminech dodani.

Nedostatek kvalifikované pracovni sily na trhu musi byt fesen, jak jsem jiz uvedl, zavede-

nim modelu vychovy vlastnich pracovnikd.
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5 ANALYZA EFEKTIVNOSTI PRUBEHU PRIPRAVY VYROBY
VICEVRETENOVYCH OBRABECICH AUTOMATU

Pro tGcely bakalaiské prace jsem si vybral jednu z hlavnich komodit firmy Tajmac-ZPS, a.s.
vicevietenovy soustruznicky automat. Z pohledu vyroby klade vysoké naroky na presnost
vyrabénych dilct. Soustruznicky automat se sklada z 1600 vyrabénych a 1700 nakupova-
nych dilct. Variabilita findlniho setizeni stroje klade vysoké naroky na vnitropodnikovou

logistiku.

5.1 SME.UP Informacni systém pro rizeni a planovani vyroby

V souéasné dobé firma Tajmac-ZPS, a.s. pouziva informaéni syst¢tm SME.UP. Je urCen
pro planovani a fizeni vyroby v podnicich vyrobniho charakteru. Jednd se o modularni
systém, pficemz kazdy modul systému feSi urcitou oblast ¢innosti spojenych s vyrobnim
zamétenim podniku. Zahrnuje vSechny oblasti v logistickém fetézci firmy, jako napf. na-
kup materiélu, tvorba kusovnikl a technologickych postupti, planovani, sprava obchodnich
pripadd, sprava stroju, pfipravki a naradi a dal§i. Kromé toho obsahuje také nastroje pro
fizeni kvality ve firm¢ (sprava méfidel atd.), vypocet planovanych naklada (rekapitulace),

fakturaci a kontrolu faktur, fizeni kapacit, poprodejni péce o zékazniky atd.

Systém pracuje na pocitacich typu AS/400. Je to nova generace pocitacli pouzivanych
Vv oblastech s vysokym zabezpecenim (bankovnictvi, Prazské burza atd.). Ptistup k tomuto

pocitaci pak mize byt bud’ pies terminal 5250, nebo z PC pfes emulétor terminéalu 5250.

Firma Tajmac-ZPS, a.s. pouziva tzv. tlaény princip fizeni, kdy finalni produkt je vyrabén

na zakladé planu a ,,protlacovan® podnikovymi procesy az ke konecnému zékaznikovi.

5.2 Zakladni logistické vazby: Nakup-Vyroba-Prodej

Nize uvedeny obrazek zjednodusen¢ popisuje zakladni logistické vazby vyrobniho procesu
ve firmé& Tajmac-ZPS, a.s. Cely proces za¢ina vystavenim obchodniho pfipadu, tj. zdvazné
objednavky od zakaznika na findlni vyrobek. Finalnim vyrobkem rozumime nejen stroje,
ale 1 zvlastni ptisluSenstvi ke strojiim, nahradni dily a jiné obchodovatelné souc¢ésti realizo-
vané ve vlastni vyrob€. Poté planovaci modul MRP na zaklad¢ zadanych vyrobnich tkold,
kusovnikl a ¢ast z technologickych postupli pro findlni vyrobky generuje pozadavky na

material. Kusovnik stroje definuje jednotlivé polozky jako vyrabéné, nebo nakupované.
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Po ukonceni procesu vyroby a ndkupu jsou kompletni dilce dodany na montaz, kde dochazi

ke kompletaci stroje. Stroj je na konci tohoto logistického fetézce odveden na prodejni

sklad a expedovan ptimo zdkaznikovi.

Vyroba
Dodavatelé [= Nakup b (nedokoncéend) | Prodej -] Zakaznici
montaz
- . . : ani . Objednavka
Dodaci list || Nakupni 1 Ronglrfgf;;m Prodejni |_ Jkupni
(Faktura) objednavka program sklad <mlouva
. Zapldnovani do Expedice
=1 Pfijemka =1 wyroby wyrobni . ] )
davka zakaznikovi
Sklad Zaplanovani do
ak = montaie
hakupu montazni davka
Wyskladfiovaci Cdvedeni
b= seznam wyrobni ={ hotowych wyrobki
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Obrazek 17, Zakladni logistické vazby Nakup-Vyroba-Prodej (Kolektiv autord

ZPS a.s. CIMAPPS MANUAL)

5.3 Technicka priprava vyroby (TPV)
Technicka ptiprava vyroby v sobé zahrnuje
e Konstrukéni piipravu vyroby (KPV)

e Technologickou ptipravu vyroby (TgPV)

Tyto procesy stoji na samotném zacatku vyrobniho procesu. V pifedvyrobni etapé¢ jsme

schopni ovlivnit az 80% vyrobnich nakladu.

Hlavni tikoly TPV:

e Vyfesit a pfipravit vyrobek na zakladé pozadavkl trhu a moZnostem, zajistit vyvoj a

vypracovat dokumentaci produktu a jeho ¢asti
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e Urcit jakymi postupy a na jakém zafizeni, s jakym naradim a pfipravky, pii pouziti

jakého materialu bude vyrobek vyrabén, kontrolovéan a zkousen

e Vyfesit optimalni organizacni uspoiadani vyrobniho procesu a to po strance vécné,

prostorove a ¢asove

5.3.1 Konstrukéni priprava vyroby (KPV)
Konstrukéni feseni spociva v nésledujicich krocich:
e Zpracovani navrhu obrabéciho stroje
o Konstrukéni feSeni obrabéciho stroje, poptipadé ovéieni prototypu
e Spoluprace konstruktért pii technologické ¢asti TPV a pti rozbchu vyroby

Soucasti syst¢tmu SME.UP je modul BOM, ktery udrzuje tidaje o vSech polozkach - vyra-
bénych a nakupovanych. Jejich charakteristiky, planovaci tidaje, informace o technickych

zménach.

5.3.1.1 Kusovnik obrabéciho stroje

Kusovnik je stromova struktura, kterd popisuje polozku, jejiz vyrobu chceme fidit fidicim
systémem. Na obrazku vidite zjednoduseny kusovnik obrabéciho stroje. Na nejvySsi trov-
ni je vnitrofiremni zakazka. Ta se skldda z vyrobnich ¢isel jednotlivych stroji (oznaceni
polozek zacina pismenem V). Kusovnik vyrobniho ¢isla se sklada z modelu a pfisluSenstvi.
Model je neménna €ast stroje (oznaceni polozek zacind pismenem M). PfisluSenstvi jsou
funkéni segmenty, které rozsitfuji zdkladni uzitné vlastnosti stroje. Model se sklada z me-
chanické a elektrické ¢asti stroje. V dalsi trovni kusovniku jsou montazni celky. Montézni
celky se skladaji z vyrobnich pozic a nakupovanych materiali. V tomto kusovniku je zob-
razen také technologicky celek, coz je celek vyrabény ve vyrobnich dilnach. Ptikladem
takového celku mize byt naptiklad zakladna s nalepenymi liStami. Nejnizsi uroven kusov-

niku tvofi nakupovany material.
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Obrézek 18, Kusovnik obrabéciho stroje (Kolektiv autori ZPS a.s. CIMAPPS MANUAL)

5.3.2 Technologicka piiprava vyroby (TgPV)

Technologické oddéleni na zakladé dokumentace z konstrukéni kancelafe vypracovava

obsahlou dokumentaci, na zéklad¢ které, dochazi k pfeméné vychoziho materidlu v konec-

ny vyrobek. Technologicka ptiprava vyrazné ovlivituje ekonomiku vyroby.

Soucasti systému fizeni SME.UP je modul technologické postupy ROM, ktery slouzi pro

vytvaieni technologickych postupti.

5.3.2.1 Technologicky postup

Vyrébéné pozice jsou doprovazeny v pribéhu vyrobniho procesu technologickym postu-

pem. Technologicky postup obsahuje data popisujici jednotlivé operace, naradi, stroje a
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dilny, na kterych se polozka vyrabi. Kazda operace muze byt spojena s ur¢itym vyrobnim

zafizenim.
Informace obsazené v technologickém postupu jsou nasledujici:
e Poskytuji provadéci diln€ popis, jak provést operaci a které typy stroji a nastroji
maji pouzit
e Popisuje technické zmény technologického postupu

e Poskytuje informace potiebné pro vypocet kapacit dilen a pro vypocet prubézné do-
by vyroby dané soucasti
Ve firmé Tajmac-ZPS, a.s. je ve vyrobé pouzit technologicky postup s ¢arovym kodem.
Postup vyroby je v systému zaznamendvan pomoci zpétnych hlaseni pracovnikii. Kazda
operace je v systému jednozna¢né identifikovana dvéma ¢isly a to ¢islem vyrobni davky,
ktera je generovana systémem a Cislem operace. Poté co dand operace, ktera je predepsana
Vv technologickém postupu, je dokoncena, dany pracovnik potvrdi dokonceni operace tim,
ze preCte ¢arovy kod. Sniméni je realizovano pomoci ¢te¢ek carového kodu, které jsou
ptipojeny ke sbérnym mistiim (PC), nebo pomoci pfenosnych wi-fi terminali.
Technologicky postup neobsahuje normované ¢asy jednotlivych operaci a to z divodu zvy-
Seni vykonnosti pracovniki.
Vyuziti sbérnych mist (PC) a wi-fi terminalt ve vyrobé:
e Identifikace dilcii ve vyrobé a jejich pfedavani mezi jednotlivymi stfedisky (dilna-
mi)
e Odpis operace
e Zadani prace konkrétnimu pracovnikovi — dilné

e Operativni zaména pracovisté operace

e Zobrazeni rozpracovanosti

Prevzeti dilce naslednou dilnou (stiediskem)

Zavedeni ¢arového kodu ve firme Tajmac-ZPS, a.s. vyrazné zpichlednilo logisticky fetézec

wrwe

firmy. V neposledni fad¢ byl eliminovan pocet chyb ve vyrobnim procesu, zapfi¢inénym

uzivatelem.
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Obrazek 19 Technologicky postup (vnitropodnikové informace)

5.3.3 Planovaci modul MRP

Modul MRP (Material Requirements Planning), tedy Planovani materiélu, je jadrem fidici-

ho systému SME.UP. Jeho hlavnim poslanim v systému je na zaklad¢€ poptavky zakazniki
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po vyrobcich podniku naplanovat vyrobni a ndkupni ¢innost podniku tak, aby tato poptavka
byla v€as a v pozadovaném objemu uspokojena. Pod obecnym pojmem ,,material” jsou
zde chapany nejen nakupované polozky (tj. nakupované vyrobky, normalizované soucasti,
huni material atd.), ale také polozky vyrabéné ve vSech stupnich rozpracovanosti (tj. mon-
tazni celky, vyrobni pozice) véetné finalnich vyrobkt, ndhradnich dilt, zvlastniho piislu-

Senstvi a jinych obchodovatelnych soucasti, které podnik vyrabi pro své zakazniky.

Program pro planovani pozadavki na material (MRP) porovnava mezi sebou vlozené ob-
jednavky od zdkaznikli a stav zasob polozek ve firmé¢. Rozdil mezi objednavkami a z&so-

bou doporuci vyrobit nebo nakoupit.

Program MRP odpovi na tuto zakladni otazku:
e C(CO
e Kkdy
e akolik je nutno vyrobit a nakoupit

Aby byl program MRP schopen porovnat objednavky a zasoby a stanovit spravna mnozstvi
pro vyrobu a nédkup, potiebuje ke své praci kusovniky objednanych polozek. Dale pottebuje
pro spravné stanoveni termint a velikosti davek, spravné planovaci parametry u jednotli-
vych polozek. Tato doporuceni jsou vyjadiena formou tzv. planovanych davek, které maji
charakter bud’ ndkupni davky u nakupovanych polozek, nebo vyrobni davky u vyrabénych
poloZzek. Nakupni davky obsahuji mnozstvi poloZzky, které se ma nakoupit, termin vysta-
veni objednavky a termin dodani. Vyrobni davky obsahuji mnozstvi, které se ma zadat do

vyroby, termin zahdjeni vyroby, termin odvedeni a dilnu, kterd ma davku vyrabét
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Objednavky od Zasoby ve
zakaznika firmé

Co se musi Co se musi

vyrobit nakoupit

Obrazek 20, Funkce planovaciho modulu MRP (vlastni zpracovani)

5.3.4 Planovani poZadavkii na material

Jaky material se ma nakoupit, jaké polozky se maji vyrobit, to jsou doporuceni planovaciho
programu opét ve formé planovanych davek. Aby tato doporuceni se co nejvice priblizila
skutecnosti, je nezbytné v systému zadat tzv. obchodni ptipad, (coz je prakticky pozadavek
na finalni vyrobky), mit kompletni kusovniky finalnich vyrobkli, mit nastaveny pribézné
doby a ostatni planovaci parametry a v neposledni fad€ je nutno mit v systému zavedeny

stavy zasob na jednotlivych stfediscich.
Disponibilita polozky

Disponibilita poloZzky je mnoZstvi polozky, které je nebo bude k dispozici v urcitém ¢aso-

vém okamziku. Z ¢asového hlediska rozliSujeme dva druhy informace o zasob¢ polozky:

e Z4isoba nezavislad na Case, tj. fyzickd zasoba na sklad¢, ktera je okamzité k dispozici

neboli tzv. soucasny, existujici zdroj.

e zisoba zavisla na Case, tj. zdsoba, u niz lze oCekavat, ze teprve bude k dispozici ne-
boli tzv. budouci zdroj (napt. vystavené ndkupni objednavky neboli materidl na ces-

té od dodavatele, vyrobni davky zaplanované do vyroby).
Existujici 1 budouci zdroje mohou byt:

e pozitivni (kladné), nebo
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e negativni (zaporngé).
Pozitivnimi zdroji jsou pravé ty zdroje, které pokryvaji potfebu, pozadavky (napt. zasoby,
vystavené nakupni objednavky, vyrobni davky zaplanované do vyroby. Negativnimi zdroji

jsou pravé zminovand potieba, pozadavky (napt. obchodni ptipad, pozadavky na kompo-

nenty vyrobni davky, atd.).

ZDROJE
POZITIVNI NEGATIVNI
Existujici Zasoby na skladé Pojistné zasoby
Vyrobni davky Potfeby vyrobnich déavek
Potvrzen¢ | Koopera¢ni davky Potieby kooperacnich davek
Budouci Nakupni davky Potieby obchodnich ptipadi
Névrhy vyrobnich ddvek | Potfeby téchto vyrobnich davek
Planované |Navrhy ndkupnich davek |[Potieby téchto kooperacnich davek
Névrhy nakupnich davek | Potieby prognoz

Tabulka 1, Materialové zdroje (Kolektiv autortit ZPS a.s. CIMAPPS MANUAL)

5.3.5 Analyza tvorby vyrobnich davek

Pii planovani se cely kusovnik rozdéli na jednotlivé tirovné a z takto vzniklych jednotirov-

novych kusovniki vzniknou vyrobni davky.
Vyrobni davka predstavuje mnoZzstvi jednoho druhu nebo série vyrobkl, které se vyrabi
nepretrzit¢ bez preruSeni ¢i zmény vyrobniho procesu. Velikost vyrobni davky ma ptimy

vliv na ekonomické vysledky, zejména naklady na vyrobek — fixni naklady.
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Obrazek 21, Vztah mezi kusovnikem a vyrobni davkou (Kolektiv autorti ZPS a.s.

CIMAPPS MANUAL)

Z tohoto obrazku mlZe byt také patrné, pro€ nelze zjistit, pro ktery stroj je urena vyrobni
davka na nékterou vyrdbénou polozku. RozloZenim kusovniku na jednotlivé Grovné pfi
planovani se ztraci vazba mezi polozkami kusovniku na nejvys$si trovni a polozkami na
niz§ich trovnich. Systém SME.UP ptedpoklada, ze vyrobena polozka mlze byt pouzitelna
do libovolné vyssi polozky, kterou predepisuje kusovnik a to bez ohledu na to, do které

polozky byla ptivodné pozadovana pti zaplanovani.

MnozZstvi a terminy zahédjeni a odvadéni u jednotlivych davek jsou dany planovacimi para-

metry polozek, stavem zasob poloZek ve firmé a rozpracovanymi vyrobnimi davkami.
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5.3.6 Analyza pribéhu vyrobni davky

Vyrobni davka je mnozstvi vyrobkl (soucasti, dilr), které jsou do vyroby zadavany nebo
Z vyroby odvadény. Jsou opracovavany v tésném Casovém sledu, nebo soucasné a to na
urcitém pracovisti s jednordzovym vynalozenim nakladii na pfipravu a zakonceni piislus-

ného procesu (operace).
Firma Tajmac-ZPS, a.s. se snazi optimalizovat velikost vyrobni davky.
Pozitivni faktory ovliviiujici velikost vyrobni davky:
e Snizovani fixnich nékladi (nakladd na ptipravu a zakonceni vyroby)
e ZvySovani produktivity prace

e Zjednoduseni operativniho fizeni vyroby

Negativni faktory ovliviiujici velikost vyrobni davky
e ZvySovani naklada na skladovani soucasti a dilt
e ZvySovani vazanosti obratového kapitalu

e ZvySovani vazanosti vyrobnich a manipula¢nich ploch

Prodluzovani pribézné doby vyroby

e Snizovani odolnosti proti zménam a porucham
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Obréazek 22 Cinitelé plisobici na velikost vyrobni davky (Tomek, s. 144)

V fidicim systému vyroby vznikaji tyto informace v pribéhu Zivota vyrobni davky:

Prvni z nich je informace o pfijmu materiali ze skladu na vyrobni dilnu. Pro kazdy prove-
deny pfesun je mozno zjistit predev§im datum provedeni ptesunu, ¢islo skladu, ¢islo vy-

robni dilny, dodané mnozstvi a cenu tohoto materialu

V pribéhu vyroby se vykazuji jednotlivé operace technologického postupu. Pro kazdé vy-
kazéani je mozno zjistit predevs§im ¢islo pracovnika, ktery operaci vykézal, ¢islo stroje (pra-
covisté) a na kterém byla operace provedena. Cena vykazané prace se stanovi z vykazaného
mnozstvi (vykazuji se kusy), technologickych ¢ast a tarifit mzdy pro vyrobni dilnu, na niz
byla skutecné prace vykazana (urci se podle stroje). Zatim se do systému nepotizuji infor-

mace o skute¢né dob¢ vyroby operace.
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Pti odvadéni vyrobni davky z dilny na dalsi vyrobni dilnu (napi. montaz) dochazi v systé-
mu SME.UP ke spottebovani zasoby materialu na vyrobni diln¢ podle kusovniku vyrobni
davky a vzniku nové vyrobené polozky na druhé vyrobni diln€. Cena nové vyrobené poloz-

ky je rovna souctu cen vSech spotiebovanych materialu a ceny skute¢né¢ vykazané prace.

Na dilné, ktera ptijala nové vyrobenou polozku jiz v systému nelze zjistit, z jakych materia-

10 tato polozka vznikla.

Proto se napt. nelze systému zeptat, kolik polozek dovezenych na celni zdznam (tzv. po-

lozky v aktivnim zuslechtovacim styku) je skutecné zamontovano v hotovém stroji.

5.3.7 Stanoveni terminu nakupu a vyroby v planovacim modulu MRP

Po vlozeni pozadavkl od zékaznikl planovaci modul vypocita podle terminu planovaného
odvadéni a struktury kusovnikli poZzadovanych polozek mnozstvi a terminy polozek, které

bude tieba vyrobit nebo nakoupit.

| R281C2C1 R290C
R290CE90.0 C290...
| R281C1A6 D290Q31.00
R290CP31.01
| 5120130030 R200CV..
R288CV...

>
planovany termin dokonceni (cas)

Obrazek 23 Stanoveni terminu dokonéeni vyroby a nakupu (vnitropodnikové informace)
Délky obdélniki jsou dany prabéznymi dobami jednotlivych polozek. Pro spravné stano-
této dobé je zapocitan u vyrabénych polozek nejen ¢as pro vyrobu, ale také ¢as meziope-

racni. U nakupovanych polozek je zde napt. zapocitana také dodaci lhiita dodavatele.

Ptesné podle kusovniku na sebe jednotlivé polozky navazuji tak, ze v okamziku zahéjeni

cvwr

naptiklad v okamziku zahajeni montaze nékterého celku nemuseji byt ve vyrobé dokonce-

ny polozky, které do tohoto celku nevstupuyji.
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5.3.8 Usporadani obrabécich stroji

Pro zakazkovou vyrobu je typické technologické usporadani pracovisté, jehoz hlavnim
rysem je technologicka ptibuznost vyrobnich zatizeni. Uspoifadani obrabécich stroju ve
vyrobni hale je vyhradné technologickym zptsobem.

Technologicky podobnd, nebo stejna strojni zafizeni jsou soustiedéna na jednom misté
dilny. Opracovavany vyrobek postupné prostupuje vSemi, nebo nékterymi ¢astmi dilny
V rizném potadi a v zavislosti na specifikaci vyrobku. Tento postup je urcen technologic-

kym postupem.

5.4 Analyza pribéhu vyrobni zakazky finalniho vyrobku

Doba potiebna k odvadéni vyrobni zakazky od vydani po expedici trva v soucasné dob¢ 6

meésicu.

> 1. mésic } 2. mésic } 3. mésic } 4. mésic ) 5. mésic > 6. mésic
vyroba 6 ks Dodani Dodani Obrabéni Obrabéni Kompletace
obrabécich stroji na odlitkl a edlitkl a dileli ve diled ve mentainich Montai
zakladé prognozy vykovkd wjkowkd wjrobé wyjrobé celki

Iménové
fizeni

21

Findlni
sefizeni

2

zakaznik

>

Obrazek 24 Doba potiebna k odvadéni vyrobni zakazky od vydani po expedici

(vlastni zpracovani)
Vyse uvedeny obrazek ndm znédzornuje pribéh vyrobni zakazky, kterd vstupuje do vyroby.
Cilem fizeni vyroby Tajmac-ZPS, a.s. je vhodné rozdé€lit vyrobni tok na dvé ¢asti:
e Vyroba na zéklad¢ prognézy

e Vyroba specifické zakazky
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Cast vyroby vychazi z vlastniho vyzkumu trhu a zku$enosti s pozadavky na vlastni produk-
ty. Druhd ¢ast vyroby predstavuje vyrobu na zaklad¢ specifickych pozadavki zakaznika.
Sériova vyroba je v jejim prabehu doplnéna zakazkovou vyrobu. Zakaznik specifikuje své
pozadavky na findlni sefizeni stroje. Pokud je tato specifikace odlisnd od standardniho

provedeni stroje dochéazi ke zménovému fizeni v rdmci jiz vydané zakazky.
U vyrobniho procesu dochazi k 3 variantam vyroby obrabécich stroji:

e Obrabéci stroj je vyroben ve standardnim provedeni v horizontu 6 mésicti a odve-
den na sklad hotovych vyrobkl. V piipad€, ze zdkaznik poté pozaduje odlisSnou

specifikaci od standardniho provedeni stroje, je vydana nova strojni zakazka.

e Obrabéci stroj je zadan do vyroby na samém zacatku na zékladé pozadavku zakaz-

nika a proces vyroby v horizontu 6 mésict zuistava beze zmén

e Obrabéci stroj je vyrabén v horizontu 6 mésicl a zakaznik vstupuje do vyrobniho
procesu se svym pozadavkem na findlni sefizeni a to maximaln¢ do 3 mésice pri-
béhu vyroby. Poté dochazi k vydani zakazky formou zménového fizeni, ktera je

soubézné vyrabéna s obrabécim strojem.

5.4.1 Zménové Fizeni

[ Schvalovaci zména Z

Zmeénové

Fheni

Aktualni TPV Pracovni TPV Budouci TPV
dokumentace dokumentace dokumentace
neuvolnéna

Schvaleni zmény

uvolnéni TPV
dokumentace

Obrazek 25 Zménové fizeni (vlastni zpracovani)
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Poté co zékaznik definuje svlij pozadavek na finalni setfizeni obrabéciho stroje, pracovnik
prodeje vystavuje v syst¢ému SME.UP pozadavek na zménu Z, v transakci pro zadavani
technickych zmén (MT 0001). Tento zménovy proces nam umoziuje vstoupit do jiz roz-
behlé zakéazky a to maximalné do 3 mésice jejiho priitbéhu. Technickd zména je odeslana
do odboru tizeni vyroby na schvaleni zakdzkovou komisi. Zakazkova komise posoudi ¢a-

sovou naroc¢nost technické ptipravy, zajisténi materidlu a pritbézné doby vyroby

Pti rozhodovani posoudi:

splnéni planovanych ekonomickych kritérii
e terminové plnéni z hlediska pozadavku zdkaznika
e pracnost zmény vcetné predpokladané pribézné doby vyroby

e zajiSténost materidlu véetné metalurgickych polotovarti a nakupovanych komponen-

tt z hlediska terminu dodavky
e zajiSténost technologie vyroby (piipravky a ndstroje).

Dale je tato zména postoupena do konstrukéni kancelare a nasledné technologie.

5.4.2 Zaplanovani poZadavkii na material

Poté co zména Z byla schvalena a uvolnéna do vyroby modul MRP, tedy modul planovani
materidlu opét generuje pozadavky na material. Ty poZadavky, které nejsou pokryty
V podniku existujicimi skladovymi zasobami, nebo témi, které se soub&ézné vyrabi, s jiz
vydanou zakéazkou, doporuci bud’ nakoupit, nebo vyrobit. Jak nakupované, tak vyrabéné
dilce, které nebudou pouzity pro findlni mont4z obrabéciho stroje, jsou dokonceny ve vy-

robnim procesu a dodany na mezisklad montaze vicevietenovych automatt.

5.4.3 Mezisklad montaze vicevi‘etenovych automati

Nakoupené a vyrobené dilce, které byly ,,protlateny* na zaklad¢ planu podnikovymi proce-
Sy — vyrobou, jsou v této fazi naskladnény na mezisklad montaze vicevietenovych automa-
ti. Na montazi dochazi k montazi finalnich vyrobkd, které jsou poté odvedeny na sklad

hotovych vyrobkt a expedovany piimo zdkaznikovi.

Proces naskladnéni je znazornén v nésledujicim obrazku. Jak nakupované tak vyrdbéné

polozky jsou pracovnikem meziskladu naskladnény do meziskladu a uloZeny do regalové-
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ho zakladace. Piesun dilct je potvrzen pieétenim ¢arového kodu za pomoci ¢tecky ¢aro-

vych kodi.

Vyrobni davka 1 —

MEZISKLAD Montaini
Vyrobni davka 2 EEm—— e
4320 celek

Vyrobni davka 3 >

Obrazek 26 Naskladnéni vyrobni davky do meziskladu 4320 (vlastni zpracovani)

Po naskladnéni materidlu v meziskladu do regalovych zakladac¢l zacina proces vyskladio-
vani montaznich celkli na samotnou montdz. Montaz vicevietenovych automatd si sama
fidi potiebu vyskladilovani na zékladé priorit a pozadavki na dokonceni montdze stroja.
Muze tak ucinit poté co potiebné dilce jsou disponibilni v meziskladu a na samotné monta-
7Zi. Pracovnik skladu na zakladé montazniho celku, ktery je v tisténé podob¢€, vychysta ma-
teridl do pojizdného regalu. Primérna délka vychystavani jedné montazni davky trva cca
60 minut jednomu pracovnikovi skladu. Skladnik ptifadi montazni celek, ktery byl vy-
chystan na pojizdny vozik ke konkrétnimu stroji.  Pfifazeni montazniho celku
K jednotlivym strojim — vyrobnim ¢islim uréuje mistr montaze. Pfi vychystavani
z meziskladu montézni celek nemé vazbu na vyrobni ¢islo stroje. Vazba vzniké az po do-

konc¢eni montaze stroje — odvedeni stroje na sklad hotovych vyrobk.

Dilce, které neni mozno uskladnit v regalovych zakladacCich jako napft. zdkladna, pfevodové
skiiné, elektroskiiné jsou dodavany pifimo na montdz z vyroby Pieprava téchto téZkych a
objemnych dilcti je za pomoci vnitropodnikové Zelezni¢ni sité, ktera byla v minulosti vy-
budovéana. Tato slouZi nejen pro piijem dilci z vyroby, ale také pro expedici hotovych

stroji. Vnitropodnikova Zelezni¢ni sit’ je napojena na celostatni zeleznicni sit’.
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Obrazek 27 Montéaz vicevietenovych automatii

5.5 Hlavni zjiSténé nedostatky

I kdyz spole¢nost Tajmac-ZPS, a.s. ma dlouholeté zkuSenosti v oblasti fizeni vyroby, logis-
tiky hmotnych a informacnich tokd, tak v dneSni dobé musi pfijimat opatfeni a nova feseni,

ktera vyplyvaji ze soucasné situace.
A to zejména:
e Rostouci pozadavky zakaznika
e Kusova vyroba
e Vysoka kvalita
o Kratky ¢as dodani

e Konkurenéni tlak na snizovani ceny vyrobkt
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Tyto pozadavky kladou vysoké naroky na proces skladovani a jeho manipulace v celém
procesu vyrobniho fetézce. Nutnost implementace novych feSeni v logistickém toku je

nezbytna.

5.5.1 Nevyhovujici stav vychystavani materidlu na montaz

Stavajici koncepce vychystavani prostfednictvim tisténych seznamti montaznich skupin
V sob¢ zahrnuje mnoho zdroji chyb a je také Casoveé velmi naro¢na. V zavislosti na slozi-
tosti sefizeni, se obrabéci stroj sklada z 8 az 10 montaznich celkd. Vychystani jednoho
montdzniho celku trva cca 60 minut. Tedy vychystani materialu na 1 stroj trva zhruba 1,5

pracovni smény pii 7,5 hodinovém pracovnim fondu.

5.5.2 Nadbytecné zasoby

V disledku zménového fizeni v pribéhu vyroby a to konstrukénich, technologickych, nebo
ze strany zakaznika dochézi k hromadéni nepotiebnych dilcii v meziskladu montaze, které
operator skladu neni schopen ve stavajicim systému fizeni vyroby ihned odhalit. Toto jsme

schopni zjistit az pii samotné inventufe.

5.5.3 Casové naroéna inventura

Inventura zbozi na sklad¢ probiha jednou do roka. Jejim ucelem je porovnani skute¢ného
fyzického stavu materidlu se skladovou regletou. Doba trvani inventury je tfi az ¢tyfi dny.
V prubéhu této doby neni mozno piijimat material na sklad, nebo vyskladiovat. Jeji prac-
nost spociva také v odhaleni nadzasob materialu, u kterého neprob¢hla technickd zména

Vv prib&hu vyroby, anebo dilcti, které nejsou vyrobeny dle posledni technické dokumentace.

5.5.4 Neexistujici vazba montazniho celku na vyrobni ¢islo stroje

Montazni celek pfifadi mistr montaze ke konkrétnimu stroji, které ma své jedine¢né vyrob-
ni ¢islo. Ve fazi vyskladnéni a pfifazeni materidlu ke stroji nevznikd vazba materialu na
vyrobni ¢islo stroje. Ta vznika az po kompletaci montaze stroje a odvedeni obrabéciho
stroje na sklad hotovych vyrobkl. V tomto casovém intervalu vznik4 v dnes$ni dob& zakaz-
kové vyroby nesoulad mezi dal§imi pozadavky na material a to zejména na skupiny na-

hradnich dild uréenych pro zaruéni servis.
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5.5.5 Vyskladnéni dilctii na servis

Dilce uréené na servis slouzi k pokryti pozadavkii na zaru¢ni servis obrabécich stroja. Ser-
visni oddéleni spole¢né s konstrukéni kancelaii na zakladé poruchovosti a pozadavki za-
kaznikt vytipuji dilce, které se vyrabi spole¢né se zakazkou stroje navic a to v po¢tu 4 az 5
kusti. 'V dnesni dobé mnozstvi dilcti ur¢enych na servis je monitorovano pouze vizualné
pracovnikem skladu. Dochézi tedy v nékterych ptipadech k vyskladnéni servisni zasoby
spole¢né s montaznim celkem. Jakmile je stroj odveden na sklad hotovych vyrobki, pla-
novaci modul tuto potiebu rozpozna a doporuci zaplanovani téchto dilct, aby doslo
K pokryti servisni zasoby. V piipadé poruchy stroje mize dojit k situaci, ze nemame tuto
servisni zasobu na skladé, i kdyz byla ptivodné zaplanovana a vyrobena. Tim dochazi ke

zpozdéni zaru¢nich oprav stroju.
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6 NAVRZENA OPATRENI

V navaznosti na zjisténé nedostatky navrhuji nésledujici feseni:

6.1 Teorie Fizeni izkych mist

Vychystavani montdznich skupin na montaz, bylo vyhodnoceno jako tizké misto. Autor
teorie Goldratt tvrdi, Ze hodina ztracend v iizkém mist¢ je ztrata pro cely systém. V naSem
ptipad¢ se jednd o Casové ztraty, které se projevuji na montdzi obrabécich stroji. Stavajici
systém vykazoval nepruznost a dlouhé doby vychystavani montaznich skupin. Automati-
zované zakladace pfispéji k odstranéni tohoto tzkého mista meziskladu a bude zajiStén

zvySeny prutok jednotlivych dilci a montaZznich skupin na montdz obrabécich strojt.

6.2 Zrizeni pracovni skupiny - WORKGROUP

V disledku nesouladu mezi hmotnymi a informacnimi toky pii vychystdvani montdznich
celkti na montaz byla vytvofena pracovni skupina, ktera ma za kol nalézt vhodné feSeni
problému. Pracovni skupina, jejiz jsem ¢lenem, mé celkem 5 ¢lenit — kmenovych zamést-
nancu firmy Tajmac-ZPS, a.s. Jsou zde zastoupeni pracovnici konstrukéni kancelare, IT

oddéleni a samotné montdze vicevietenovych automati.
Diivody vzniku WORKGROUP
e Narocnost projektu prevySuje moznosti jednoho pracovnika
e Pozadavek vedeni spolecnosti o zastoupeni pracovniki z jinych odd€leni
e ZkuSenosti a znalosti pracovniki z ostatnich oddéleni jsou ptinosem pro projekt

Kazdy z ¢lenti pracovni skupiny navrhl feseni, které by pomohlo stavajici situaci vyiesit.
Nakonec jsme dosli k zavéru, ze feSenim stavajici situace je investice do automatizovanych
skladovacich systémt, které nahradi stavajici regalové zakladaCe a budou napojeny na sys-
tém fizeni vyroby.

Bylo vypsano vybérové tizeni, kterého se zicastnilo n¢kolik firem, a nakonec byla vybrana

firma Kredit s.r.o. ze Slavkova, se kterou ma nase spolecnost jiz dobré zkusenosti.
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Po vzajemné konzultaci s firmou Kredit s.r.o. jsme dosli k zavéru, Ze nejvhodnéjsi fesenti je
implementace tfech novych vertikdlnich skladovacich systéma typu VERTIMAG, které

pln¢ nahradi stavajici mezisklad montaze vicevietenovych automatu.

Vertikalni systémy typu VERTIMAG pfinasi fadu vyhod proti tradi¢nimu skladovani
v regalech. Velmi efektivné vyuZzivaji vySku prostoru a tim minimalizuji zastavénou plo-
chu ve skladu. Tuto plochu lze vyuzit k jinym G¢elim. Tato moderni technologie pro 3
rotacni systémy potiebuje 14 m2 pidorysné plochy a vytvaii 85,5 m2 efektivné vyuZitelné
plochy pro automatizované skladovani polozek o celkovém objemu vice nez 27 m3. Na
policich s dovolenym zatizenim 750 kg jsou uskladilovany drobné strojni soucésti o celko-

vé hmotnosti témér 19 tun.

Obrazek 28 Pracovni skupina



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

63

6.3 Harmonogram reSeni optimalizace prace meziskladu

Na zékladé pozadavku vedeni spolecnosti WORKGROUP zpracovala ¢asovy harmono-

gram praci feSeni optimalizace prace meziskladu. Jednotlivé faze a ¢asové tiseky jsou zob-

razeny na nize uvedeném obrazku.

Zpracovani
poZadavkd
na optimalizaci
meziskladu
(WORKGROUP)

fijen 2013

-

™
d

Analyza mozZnosti

feseni s pracovniky

IS/1T

listopad 2013

-

4
%

Programovani
modulu
INVENTORY
_ leden 2014 [  Zku3ebni
B " doba

_bfezen 2014

Objednani, dodani a instalace 3
zaklada¢l VERTIMAG

3 mésice

Obrazek 29 Harmonogram fesSeni optimalizace prace meziskladu

F

h 4

6.4 ModulINVENTORY

Ovéreni a vyhodnoceni
systému, rutinni provoz

kvéten - Cerven 2014

-
L

F 3

V prubé¢hu zpracovani pozadavki na optimalizaci meziskladu se ukazalo, ze systém fizeni

vyroby SME UP ma mezery ve vazbé na poZadavky montaze, a proto bude muset byt vy-

tvofen novy pocitaovy modul INVENTORY. WORKGROUP rozhodla, Ze tento novy

modul bude vytvoren v ramci vnitropodnikovych zdroji a to oddélenim IS/IT.

Modul INVENTORY jako dopliiujici soucéast systému fizeni vyroby SME.UP, je koncipo-

van tak, aby byl vzajemn¢ propojen s centralnim skladem nakupu a mezisklady ostatnich

projekti. Pfedpoklad vzniku tohoto skladového modulu byla jedna z podminek, kterou

pracovni skupina pozadovala. Pokud by nedoSlo k napojeni automatizovanych skladii na

systém fizeni vyroby, nedoslo by k pozadovanému efektu, ktery jsme si vytycili za cil.
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Pozadavky na tvorbu a optimalizaci prace meziskladu po implementaci modulu

INVENTORY:
e Minimalizace chyb pfi vychystavani
e Optimalizace pracovnich cykla
e Optimalizace poctu pracovniki skladu

e Vazba dilcii na konkrétni vyrobni ¢islo stroje

__ MODUL INVENTORY )
ZACLENENI AUTOMATIZOVANEHO ZAKLADACE DO
SYSTEMU SME UP

VSTUPY
ZE SYSTEMU I I
SME.UP I |
+ I I
I I
. I I
VIROBA —p |
MEZISKLAD AUTOMATIZOVANY : MONTAZ
I VERTIKALNi ZAKLADAC ~—
I | |
KOOPERACE .} | |
' | |
I | :
MAKUPNI L | |
SKLADY [ | L
| . |
|| |
| T T T T T T T T T T T T T T T I
: I
I I
TRANSFER DO MEZISKLADU MONTAZE ZAHAJENI MONTAZE (ALOKACE MATERIALU
OKAMZIK AUTOMATICKEHO NASKLADNENi NA MONTAZNI CELEK) OKAMZIK AUTOMATICKEHO
DO ZAKLADACE VYSKLADNENI ZE ZAKL ADACE

Obrazek 30 Zaclenéni automatizovaného zakladace do systému SME.UP

Doba trvani vyvoje modulu INVENTORY byla 2 mésice a byla provedena vyhradné za
pomoci vnitropodnikovych zdroji, oddélenim IS/IT. Program je v soucasné dobé pfipra-

ven a plné respektuje pozadavky zadani tj. zaclenéni do systému SME.UP. (viz obr. 30)
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6.5 Proces vychystavani montazni skupiny u automatizovaného zakla-
dace

Operator skladu zada konkrétni vyrobni ¢islo stroje na dotykovy displej, ktery je umistén
Vv pravé Casti zakladace. Na obrazovce se objevi montazni skupiny stroji. Operator zvoli
prvni davku v pofadi a potvrdi jeji vyskladnéni. Poté zaklada¢ automaticky vyjizdi
s jednotlivymi regdly k operatorovi, ktery odejme z regalu pfislusny dilec a potvrdi jeho
odebrani. Na displeji je u kazdé polozky zobrazen konstrukéni vykres, ktery slouzi jako
vizualni kontrola pro obsluhu. Po dokonceni vyskladnéni je montazni skupina na regalo-

vém voziku pfevezena na samotnou montaZ na predem urcené misto.

Jakmile jsou vyskladnény vSechny montazni skupiny, které jsou souc¢asti vyrobniho ¢isla,

dostava mistr pokyn od fidiciho systému k montazi stroje.

Obrazek 31 Vertikalni skladovaci systém Vertimag VSS-V
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6.6 DosaZené vysledky

Poté co 3 nové vertikalni zakladace byly nainstalovany, probéhlo kratkodobé zkusebni ob-

dobi, pfi kterém se vyhodnocovala funk¢nost a efektivita automatizovanych sklada. Po

vyhodnoceni této kratkodobé zkusSebni doby, kterd trvala zhruba 3 mésice, jsme dospéli

k nasledujicim zavéram:

Vysledky, kterych bylo dosaZeno v soucasnosti:

Doslo ke zkraceni casu vyskladnovani montaznich celkli na polovinu. Vychystani 1

montazniho celku trva jednomu operatorovi 30 minut

Nemoznost vyskladnéni dilcti na montaz, které tvoii zdsobu uréenou pro zarucni

servis obrabécich stroji

Pti vyskladiiovani montazniho celku vznikd okamzitd vazba na konkrétni vyrobni
¢islo obrabéciho stroje, nevznikd zde casova prodleva mezi vyskladnénim a odve-

denim stroje na sklad hotovych vyrobki

Pomoci modulu INVENTORY, ktery je napojen systém fizeni vyroby jsme schopni
odhalit nadbyte¢né zasoby, které¢ vznikly v disledku zménového tizeni, nebo zmén
ve finalnim sefizeni obrabécich strojii. Systém na zaklad¢ data naskladnéni a data
uvedeni zmény do systému okamzité vyhodnoti tyto nadbyte¢né zasoby — tedy dil-
ce, které jsou nepotiebné, nebo nejsou vyrobeny dle aktualni technické dokumenta-
ce. Tyto dilce jsou znovu upraveny ve vyrobé dle posledni vykresové dokumentace

a nemusi se od zacatku znovu vyrabét

Ocekavané vysledky v budoucnosti:

Zkraceni ¢asu inventury zbozi na skladé€ na 1 den ze soucasnych 4 dnti
Minimalizace chyb operatora skladu pfi procesu naskladiiovani a vyskladiiovani
Okamzity ptehled skute¢ného stavu dilct

Soustfedéni materidlu na jednom misté

Nizka chybovost systému

Vyssi produktivita prace



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

ZAVER

Analyza efektivnosti vyrobniho procesu ve firm¢ Tajmac-ZPS, a.s. nam odhaluje komplex-
nost procest, které se vzajemn¢ prolinaji a dopliuji ve vyrobnim fetézci. Na konci tohoto
fetézce je finalni produkt — vyrobek, ktery musi spliiovat nejpiisnéjsi kritéria kvality a

piesnosti, aby mohl obstat v dneSnim naro¢ném konkuren¢nim prostredi.

Na této bakalaiské praci je nazorn¢ ukazano, ze i firma majici dlouholeté zkusenosti v ob-
lasti fizeni vyroby, hmotnych a informacnich tokii musi stale hledat inovac¢ni feSeni, ktera
zvySuji efektivitu a produktivitu celého vyrobniho procesu. Hovoiime-li o strojirenskych
vyrobnich firmach tak ptanim vSech vyrobnich feditell je sériovost — opakovanost vyrob-
niho procesu, s minimalnimi zménami, které tento proces velmi zpomaluji a prodrazuji.
Ovsem spole¢nym jmenovatelem na sou¢asném trhu obrabécich strojl je kusova, zakazko-
va vyroba, pro kterou je typické, ze pohyb vyrabénych dilci mezi pracovisti neni pevné
vymezen. Pribéh vyroby se opakuje nepravidelng, nebo viibec. Sefizeni obrabécich strojii
je technologicky naro¢né a vyzaduje vysokou specializaci pracovniki, ktefi se na konec-
ném setfizeni podileji.

Efektivni vyuziti automatizovanych skladti nam cini cely logisticky fetézec transparentnéj-
§i. Jeho pfinosem neni pouze zvysSena efektivita materidlového toku na montézi obrabécich
stroji, ale také zpétna vazba na cely Systém planovani a fizeni vyroby, coz v disledku vede
ke sniZeni vazanych prostfedkl v materidlu na sklad€. Dalsi pozitiva spocivaji ve snizeni

Casil pottebnych pro naskladnéni a vyskladnéni dilcii, sniZeni pracnosti obsluhy meziskla-

du.

Do budoucna doporucuji propojeni podnikové logistiky s podnikovou strategii, za ucelem
dosahnuti konkuren¢nich vyhod. Na zakladé¢ této dil¢i analyzy budeme schopni aplikovat
metodu automatizovanych skladi, které jsou soucasti systému fizeni vyroby na cely pod-
nik.
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