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ABSTRAKT

Abstraktéesky

Zakladnim pedpokladem pro bezproblémové fungovani prodédicich tok produkt od
mista vyroby az do mista speby je aplikace modernich vyrobnich a logistickyeétod,
které se odviji od filozofie Just-in-Time, TotaloBuctive Maintenance a pouzivani
kanbanovych karet. Jedintrvaly diraz na odhalovani slabych mist a jejich efektivni

eliminaci zajisti dekavané zisky a rozvoj podniku.

Hlavnimi body této prace jsou analyza prdcegrobniho a logistického toku vyrobk
firmy Peguform Bohemia, k.s. — zavod Nymburk, idi#mace slabych mist a navrh
projektu na jejich efektivni eliminaci. Projektov#ist je zarmdena hlavi na ieSeni

praktickych probléra a jeji sodasti je i zhodnoceni efektivhostigaloZzeného navrhu.

Abstrakt ve sg#tovém jazyce

The key point for efficient function of product®W control from a place of manufacture
to a place of usage is an application of modermufacturing and logistical methods
which are connected to philosofies Just-in-Timetall Productive Maintenance and
handling with Kanban cards. Only permanent conediotn on weak points detection and

their elimination can provide expected profit ag&ny's development.

The main points of this dissertation are analysimanufacturing and logistical flow in the
company Peguform Bohemia, k.s. — plant Nymburk, kngzints identification and project
proposal for their effective elimination.. The mcj part is focused mainly on practical

problems solutions and it contents the proposakéffeness evaluation as well.



Zde bych chil podikovat spolénosti Peguform Bohemia, k.s. — zavod Nymburk za
moznost zpracovani diplomové prace v této dirmza poskytnuti vSech podkitadDale
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prace.
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UvoD

Dnesni doba je charakteristickéepisem nabidky na trhu, a tedy i obrovskou konkeiren

Zijeme v dok trhu kupuijiciho.

[rawvs

a spotebou. Pro vyrobu by byly nejvho&gi velké davky jednoho produktu, avSak
zékaznik si peje takové mnozstvi verzi vyrobla v takovych frekvencich dodavek, které
mu budou nejlépe vyhovovat. Jelikoz jiz panem negfobce, ale zdkaznik, musi

se vyrobce, jestlize nechce riskovat ztratu konkeeschopnosti, zakaznikouizpusobit.

Podniky se tedy musi snazit o&m orientace vyroby v tom smyslu, aby relativmala
mnozstvi byla vyprodukovana a dodana podlefgiotzakaznik v co nejkratSimcase,

v piesreé stanovenych terminech a pokud mozno za stejnyirtigevych naklad.

Pod vlivem &chto okolnosti se podniky snazi o zvySovani pragitit zdroju, ¢ehoz
v novych podminkach mohou dosahnout inaggkracenim ptbézné doby, inovovanim
technologii vyroby, &asti pracujicich n#izeni, vybudovanim jednoduché orgasiza

struktury, snizenim hladiny zasob, zvySovanim kyali

VSechny tyto postupy, vedouci ke zvySovani proditigti maji dvojnasobny vyznam
v dynamicky se rozvijejicim automobilovémuapryslu. Z tohoto @vodu jsem si vybral

jako téma své diplomové prace problematiku optipaaie fizeni logistického toku ve
firm¢ Peguform Bohemia, k.s. — zavod Nymburk, ktera biyg dodava komponenty pro

zminovany automobilovy mmysl.
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1 CILE DIPLOMOVEHO PROJEKTU A JEJICH KONFRONTACE
S LITERARNIMI PRAMENY

1.1 Cile diplomového projektu

Cilem mého diplomového projektu je navrhnout efelititeSeni optimalizacdizeni

logistického toku ve fira Peguform Bohemia, k.s. — zavod Nymburk.

V ramci analyzy logistickych takse pokusim dostates popsat vyrobni toky a detadin
specifikovat vzajemné vztahy firmy s dodavateli akazniky. Jako sadast ireSeni
predloZzim i detaily fungovani logistického systémuvadvani, dodavani &izeni

hmotnych tok.

Na zaklad poznatk ziskanych z provedené analyzy a vysfedkikaznického auditu
vyrobnich kapacit nymburského z&vodu budu v tét@ciprdefinovat slabda mista
sledovanych procés

Pro nalezeni optimalnihteSeni eliminace slabych mist jsem si stanovil a3spjichz

dodrzeni by rélo piinést efekt v podabaplikace pedlozeného navrhu v praxi.
Zasady pro usgsné zvladnuti projektu:
« Re3eni pouze takového problému, jekeeni miZe firms prinést skuteény efekt
* JednoduchéeSeni na zakladogické avahy

* Finartni acasova nenatmost realizace projektu

1.2 Logistika

Logistika jako druhiinnosti je doslova tisice let stara, néheji vznik mizeme spojovat
jiz s nejragjSimi formami organizovaného obchodute®@métem zkoumani se v3ak stala az
na p&atku minulého stoleti, a to v souvislosti s disidbzengdélskych produkt, jako
zpasob podpory obchodni strategie podniku a jakissap dosahovéani uzitné hodnésu

a mista.

Logistika je velmi Siroky obor, ktery v mnoha ohéeth a ve velké mé ovliviwuje Zivotni
aroveir spolé&nosti. V moderni vyspé spol€nosti jsme si zvykli na to, Ze logistické
sluzby funguji bezvadin a mame tendenci si logistiky vSimat az v okamZkdy nastane
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n¢jaky problém. Pokuste si vybavitkteré praktické dsledky logistiky proradového

spotebitele, nafiklad v €chto situacich:

« Jak je obtizné nakupovat potraviny, dfeei a jiné zbozi, pokud logisticky systém
neni schopen tyto polozky soteslit na jednom mi&t nag. v jednom obchao#l

nebo v ndkupnim centru.

» Jak je rkdy sloZité najit vhodnou velikost nebo druh zbgibkud logisticky
systém nezabez{pgie dostaténé Siroky sortiment. Uzky sortiment zbozi byl
typickym problémem v byvalém S&gkém svazu.

» Jak je nefijemné, kdyz si jdete koupit vyrobek, na kteggibreklamy, a v obchad
zZjistite, Ze dodavka tohoto zboZzi se zdrzela.

To je jen rkolik priklada, které ilustruji, jak se logistika dotykéznych stranek naseho

kazdodenniho Zivota. [1]

Logistikou rozumimetizeni veSkerého pohybu materialu, polotdyabozi ifizeni vSech
dalSich pesuri vyrobou a podnikem, detreé dodavek vyrobniho #&eni, fizeni jejich

vstupu i vystupu.
Pohybem materialu uviipodniku se rozumi pohyb:
e Od vstupu vozidel do podniku, az pfijem materialu
e Z piijmu do skladu materialu
» Ze skladu do mista uziti (dilna, kandekddrzba)
* Od jednoho vyrobnihoigdiska ke druhému nebo di'ephodného meziskladu
* Od posledni vyrobni operace po finalni sklad vyiobk
» Ze skladu do baleni vyrolila jejich naloZeni
* Od nalozeni zboZi po odjezd vozidel

Pohyb materialu musi byt koordinovan tak, alfgkpnal jen nejnut)jSi vzdalenosti a

dosahl cile v pravgas. Po cestse nesmi zatoulat, natoz ztratit, byt ukradieposkozen.

[3]

1.2.1 Definice logistickéhorizeni

V anglicky psané literate se niZzeme setkat €mito terminy:



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 13

» Business logistics — podnikova logistika

* Channel managementizeni (distribédnich) kanai

» Distribution — distribuce

* Industrial logistics — gimyslova logistika

» Logistical management — logistickizeni

* Materials managementiizeni materiél

* Physical distribution — distribuce zboZzi (fyzick&tdbuce)

e Quick-response systéme — systémy ,rychlé odezvy"

* Supply Chain managementizeni zasobovacich/dodavatelskyekzci
* Supply managementiizeni zasobovani

VSechny tyto pojmy maji spaieé to, Ze se tykaji toku zboZzi a matdriaimista vzniku do
mista spdeby, v rekterych gipadech az do mista likvidace. Americk& organizéke
Council of Logistics Management (CLM) definuje pojéogistickéharizeni nasledovh

Proces planovani, realizacetr&eni efektivniho, vykonného toku a skladovani zboz
sluZzeb a souvisejicich informaci z mista vznikurdsta spdeby, jehoz cilem je uspokoijit

pozadavky zakaznik

Ridici ¢innosti

Planovani | Implementace Rizeni

Logistické vstupy Logistické vystupy

Orientace na
marketing
(konkurergni vyhoda]

Ptirodni zdroje (jida
zaizeni vybaveni)

Logistickétizen

Dodavateld | Suroviny | Zasoby vd Hotové Zékaznici | VYUZiti casu a mista
vyrobe vyrobky

Lidské zdroje

Efektivni zasobova
Finareéni zdroje zakaznika

Informasni zdroje Majetkové ginosy

Logistickéginnosti

Zéakaznicky servis
Prognézovani poptavky Rizeni skladu
Distribuéni komunikace Baleni zbozi

. Vybér lokality zavodu a skladu
Rizeni stavu zasob «  Rizeni pohybu vraceného zboy

—

Rizeni pohybu materialu Recyklace (,zptna logistika“)
Vyfizovani objednavek Doprava a feprava
Zajistni nahradnich dila servis Skladovani

e o o o o o o

Obr.1. Slozky logistickéhgizeni [1]
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1.2.2 Systémovy fFistup/Integrace

e

Systémovy fistup fedstavuje jeden z nejlbzitéjSich zaklad logistiky. Logistika je
sama o sabsystém; je to sisouvisejicichtinnosti, které maji za cfidit tok materidlu a
persondlu v ramci logistického kanalu. Tento sygEmmazorsn na obrazku.2. Ukazuje

-

zjednoduSenyijklad sit vztahi a vazeb, které logistika mugdit v distribuznim kanalu.

Dodavatel Dopravce Zakaznik
Dopravce Distribwnf
centrum

Zakaznik

Zakaznik
Dopravce Doprave

Vyrobni
zavod

Dodavatel

Zakaznik

Dopravce Zakaznik

Distribu¢ni
centrum

Dodavatel

Zakaznik

Obr.2. Distribuc¢ni kandl: Logistikafidi tok materiak a zboZi v pibehu kanalu [1]

1.2.3 Logistika jako zdroj p ¥idané hodnoty — vyuZiti¢asu a mista

N

Jednim z hlavnich Zigohi, jak se logistika podili na vyti@ni gidané hodnoty, je tvorba
uréitych prinogi. Z ekonomického hlediska jeipos vyjaden jako hodnota uziteosti,
kterou ma dané zbozi nebo sluzisasplréni urkité poteby nebo pozadavku. Existudjiyii
typy piinosi: vyrobek, vlastnictvigas a misto. Posledni dva jmenované, t&ay/a misto,

jsou velmi intenzivid podporovany logistikou.

1.2.4 Pét pravidel logistiky

| kdyZ vyrobek a vlastnictvi nijak speciéls logistikou nesouvisejifesto nelze fghlizet,

Ze zadny z nich by nebylo mozno realizovat, pokydnbbylo zaji&no, Zze se spravné
poloZzky (zboZi) pdebné pro spéeébu nebo vyrobu dostanou na spravné misto, ve
spravnou dobu, spravném stavu a za spravné naKladpto Rt pravidel” logistiky,
piipisovanych E.G.Plowmanovi, t¥iopodstatu dvou ifnosi, které poskytuje logistika:

vyuziti ¢asu a mista.
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Cas je pinos, ktery vznika tim, Ze dana polozka je k disgozhdy, kdyZ je pdebna.
Tento @inos se projevi ndfklad v podniku, kdy je nutno mit zabeZpay vsechny

materialy a dily nutné pro vyrobu tak, aby se vjridinka nemusela zastavovat.

Na trhu znamendasovy pinos skuténost, Ze zboZi je k dispozici zakazink tehdy, kdyz
ho z&kaznici poZzaduji. ZboZzi, které neni k disgogbdy, kdyZz je pdebné, nefinasi

zakaznikovi Zadny prosph.

Casovy pinos Gzce souvisi gimosem mista. Znamena to, Ze zboZi nebo sluzba jsou
dostupné tam, kde je jich zapeibi. Pokud je zbozi, které zakaznik pozadujes jedtcest

nebo ve skladu,ifpadre v jiném obchod — nevytvdi pro zakaznika Zadny mistni uzitek.
Casovy a mistniifinos, které imo ovliviiuje logistika, jsou proto zakladem spokojenosti

zakaznika.

1.2.5 KiIi¢ové logistickécinnosti

NiZe jsou vyjmenovany hlavi@innosti, které jsou nezbytné pro realizaci hladkétiou
produkii z mista vzniku do mista jejich speby. (Jsou zde uvedeny vipdi, jak to
odpovida abecednimiazeni jejich ndav v anglickém jazyce.) Tyto aktivity iieme

povazovat za s@ast obecného logistického procesu.

Hlavni logistickééinnosti:

Z&kaznicky servis (Customer service)

* Prognézovani/planovani poptavky (Demand forecajtiagning)

« Rizeni stavu zasob (Inventory management)

» Logisticka komunikace (Logistics communications)

* Manipulace s materialem (Material handling)

» Vyfizovani objednavek (Order processing)

» Baleni (Packing)

» Podpora servisu a ndhradni dily (Parts and sesuipport)

» Stanoveni mista vyroby a skladovani (Plant and earge site selection)
* Paizovani/nakup (Procurement)

* Manipulace s vracenym zbozim (Return goods hangdling
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» Zpétnd logistika (Reverse logistics)
* Doprava a feprava (Traffic and transportation)
» Skladovani (Warehousing and storage)

| kdyZz ne vSechny tyt@&innosti musi v podnicich nuinspadat do kompetence utirar
logistiky, je zjevné, Ze vSechny vyznadovliviuji logisticky proces jako celek — jak bylo
znazorgno na obrazkg.1.

1.2.6 Budouci trendy a sné&ry zdokonaleni logistickych vykoni

S tim, jak se zvySuje vyznam logistikyi pealizaci globalnich all podniku, klade se stéle
vétSi diraz na vSestranna zdokonaleni logistickgoimosti. Zde jsou dkteré z moznych

oblasti zdokonaleni:

» VetSi podil logistiky na tvord strategie podniku a na strategickych planovacich

procesech.
» Orientace na kvalitu procés- Total Quality Management (TQM)

* Identifikace pilezitosti pro pouziti logistiky jakoZzto konkur@riho

nastroje/podpory marketingu.
» Pouziti technologie Just-in-time (JIT).

» Pouziti technologii Quick response (rychla odez@®&) a Efficient consumer

response (efektivni odezva zakaznika, ECR).
» LepSi pochopeni logistickych nakiad jejich sledovani vagtnictvi.

* LepSi pochopeni globalnich aspektiogistiky a zdokonaleni logistickych

informatnich systén.
» VyS&Si ast profesionalnich logistikv pracovnich tymech.
* Spravné pochopeni a pouZziti outsourcingu, pariessstrategickych alianci.
* Vhodné vyuZziti technologickych moZnosti.

» Orientace na tzv. green marketing a enviromentalgistiku (logistiku Zivotniho

prostedi).
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1.2.7 Logistika jako nastroj konkuren éniho boje

Logistika miZze pro podnik fedstavovat velmi dinny zdroj konkuretni vyhody: neni
totiz tak snadno napodobiteldaduplikovatelna jako ostatni slozky marketingovéhixu

(produkt, cena, podpora prodeje). Uvaztetitdgd, jak diky vytvdeni pevnych, trvalych
vztahi s dopravci nebo poskytovateli logistickych sluzebze podnik ziskat vyraznou
konkurerni vyhodu v rychlosti odezvy, spolehlivosti, dostopti i v dalSich faktorech,

které ovliviuji kvalitu a arové zakaznického servisu.

1.2.8 Cile Fizeni proces v dodavkovémietézci

Zameieni na kléové obchodni procesy, které pokryvaji vztahy odckenych uzivatal az
po dodavatele, vyt¥azaklady pro uplatini filozofie fizeni dodavkoveheetzce. Cilem

nebo vysledkemethto proces by meélo byt:
* Vytvorit zdkaznicky zarirené tymy, které pro strategicky vyznamné zakazniky
zajisti vzajemn vyhodné smlouvy na dodavky zbozi a sluzeb.

» Poskytnout vS8em zakaziiik kontaktni misto, které bude efektéwyiizovat jejich

dotazy/pozadavky.

» Pribézne¢ shroma#’ovat, shrnovat a aktualizovat Gdaje o poptavce zéka, aby
se sladily poZzadavky s nabidkou (vyrobni kapacitmaavkami atd.).

* Vytvorit pruzny vyrobni systém, ktery bude schopen rycblgovat na zémy a
stéle se zdokonalovat.

* Vybudovat takové dodavatelské vztahy, které umogectilou odezvu a néptrzité

zdokonalovani.
» 100% plreni zdkaznickych objednavekas a pesre.

» ZvySeni rentability progednictvimiizeni zgtnych kanak (zpitné logistika).

1.2.9 PInénilvyrizovani objednavek

DalSi podminkou efektivnihdizeni dodavkovéhaetzce je pleni (nebo zkraceni)
dodacich dob, které zakaznici pozaduji. Jdezité dosahovat vysoké miry ghi
objednavek, a to jak podle jednotlivych poloZzeker&t firma dodava, tak podle
jednotlivych objednavek. Pro efektivni realizacogesu plini objednavek je nezbytné
koordinovat plany podnik na Useku vyroby, distribuce dgpravy. S kkkovymi ¢leny
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distribwnich kanal by meél podnik uzavit partnerské smlouvy, které zajisti @i
zékaznickych pozadavuka povedou ke sniZzeni celkovych naklada dodavku zboZzi
zakaznikm. Cilem je vytvéit plynuly proces dodavek od dodavédtalio podniku a

z podniku smarem k dalSim zakaznickym entitam.

Pruzny, rychle reagujici a integrovany dodavkaegzec bude schopergdhto cili
dosahnout. Vzhledem ktomu, Ze se uvedené obchoddesy prolinaji (resp.iki)

s funkcemi podniku, bude praygbdobre nutné jednotlivé ktové procesyftizeni
dodavkovéhoietzce v podniku feorganizovat, neboli provést jejich reengineerirg z
pouZziti systémoveéhoifstupu.

1.2.10 Logistické informaéni systémy

Cast schopnosti organizace vyuzit logistiku jako Kwereni nastroj vychazi z jeji
schopnosti pruzného hodnoceniifgpisobeni samotnych logistickych vykorPredevsim
se jednd o schopnost monitorovat poptavku zakézné jedné strana stav zasob na
strare druhé, aby podnik mohl reagovaiag a pedchazet situacim, kdy dojde kéeypani
zasob, pipadre aby mohl ¥as informovat o potencialnich problémech zakazniky.
ovSem vyZaduje vynikajici integrovany logistickysgym. Logistické informai systémy
maji dopad na veSkeré logistickénnosti, o kterych zde doposud byiet, a musi byt
v souladu i s marketingovymi a vyrobnimi aktivitapddniku. Tyto systémy musi byt
integrovany i s dalSimileny zasobovacihtettzce tak, aby poskytovalyitgsné informace

v rdmci celého kanalu od prvotnich dodaviatet po konéné spatebitele.

1.2.11 Rizeni oblasti materiak

Rizeni oblasti materiélje pro celkovy logisticky proces ZivatmitleZité. Askoliv setizeni
materiati piimo nedotyka konych zakaznik, rozhodnuti fijata v tétocasti logistického
procesu fimo ovliviwuji Uroval poskytovaného zakaznického servisu, schopnostikwdn
konkurovat jinym firmam a hladinu prodeje a ziskterych je podnik schopen na trhu

dosahovat.

Pokud podnik nezabezfeefektivni a dinné fizeni toku vstupnich material vyrobni
proces nebude schopen vytprodukty za pozadovanou cenu, a to v&gddaly jsou tyto
produkty pozadovany pro distribuci zakazintk Je proto @lezité, abyiidici pracovnici
v oblasti logistiky sprawhchapali tlohuwrizeni material a jeho vliv na skladbu naklad

poskytovanych sluzeb. Ve vyrobnim piesti miZze nedostatek spravnych material
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v dokz, kdy je jich zapdebi, vést ke zpomaleni vyroby, anebo dokonce kdipayroby,
jejichz disledkem pak riize dojit k vgerpani zasob (hotovych vyraik

Rizeni oblasti materiélobvykle zahrnujetyii zakladni¢innosti:

Predvidani materialovych pozadaivk

Zjistovani zdroj a ziskavani material

Dopraveni a zavedeni mateti@o podniku.

Monitorovani stavu materi@fjakozto EZného aktiva.

Funkce, které vykonavaji materidlovi manazeahrnuji nakup, kontrolu stavu zasob
surovin a hotovych vyrolik prejimku a uskladéni materidl, vyrobni planovani a
dopravu. Definicetizeni oblasti material pohlizi na tuto aktivitu jako na ¢ity
organiz&ni systém stiznymi funkcemi, které tvd vzajemr propojené a vzajendnna

sebe fgsobici subsystémy.

Cilem tizeni oblasti materialje feSit materialové problémy z celopodnikového hlealisk
(tj. optimalizovat), a to progdnictvim koordinace vykonuiznych materialovych funkci,

poskytovanim komunikani si€ atizenim toku materiél

1.2.12 Systémy Kanban/Just-in-time

V poslednich letech se vyznam systéanban a Just-in-Time v oblasti vyrobnich a
logistickych operaci velmi posilil. Systém Kanbanamy téz jako systém TPS (Toyota

Production System), byl vyvinut speétesti Toyota Motor Company vigichu 50. a

60. let. Filozofie systému Kanban gpa v tom, Ze dily a materialy by seslyndodavat
piesré vtom okamziku, kdy je vyrobni proces fmiiuje. Je to optimalni strategie, jak
z ndkladového hlediska, tak z hlediska Ugowiluzeb. Systém Kanban lze pouzit pro

jakykoliv vyrobni proces, ktery zahrnuje opakugeioperace.

Systémy Just-in-Time (JIT) jsou roEmim systému Kanban, neb@ropojuji nakup,
vyrobu a logistiku. Primarnimi cili systému JIT nanimalizovat zasoby, zlepSit kvalitu
vyrobki, maximalizovat efektivnost vyroby a poskytovatioptini Groves zakaznického

servisu. Ve své podstgde o utitou podnikatelskou filozofii.
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Systémy Just-in-time jsou definovamznymi zpisoby, napiklad jako:

» Vyrobni strategie, kter4 vyraZnsnizuje vyrobni néklady a zlepSuje kvalitu

prostednictvim eliminace ztrat a efekti&jgiho vyuziti zdraj podniku.

* Filozofie zalozena na principu dostat spravné neiema spravné misto ve

spravnou dobu.

* Program, ktery se zaffuje na eliminackinnosti, které ndjdavaji hodnotu, a to
v ramci vSech operaci podniku; cilem je vyroba egskvalitnich vyrobk (nulovy
vyskyt vad), vysoka uroweproduktivity, nizSi stav zasob a rozvijeni dloubbyich

vztahi s ostatnimélanky dodavkovéhoetézce.

Jadrem systému JIT je mySlenka, Ze jeqdmd eliminovat jakékoliv ztraty. To je Wipmém
rozporu s tradinim pojetim tzv. ,just-in-case”, podle kterého se sklad udrzuji velké
pojistné zasoby prévpro gipad, Ze by jich bylo pétba. Podle systému JIT se idealni
ekonomické objednaci mnoZstvi rovna 1 jednotcejstmg zasoby se povazuji za

nepotebné a jakékoliv zasoby na skiday se ngly vyloucit.

Skladovani v systémech Just-in-time

Implementace ifistupi Just-in-Time ve vyrobnich i obchodnich firmach piiimé dopady
na jednotlivé slozky logistiky, mimo jiné i na obtaskladovani. Vzhledem k tomu, Ze
v systéemech JIT se kladeirdz na sniZzovani Uro¢nzasob a na pruZ$i logistické
systémy, jsou nasledrkladeny vysSi pozadavky i na skladovani, a to mgstu jeho

efektivnosti i vykonnosti.
Mezi tyto zvySené pozadavky lzefadit nasledujici:

* Maximalni diraz na kvalitu. Pracovnici skladu musi své uUkoty ystupnich i
vystupnich skladovych operacich vykonavatslddré v Urovni poZadované

zakazniky.

* Snizené velikost vyrobnich sérii. Polozky se balinpenSich davkach, skladové

dodavky jsou obe@mensi a viiznych paletovych mnoZzstvich.

» Eliminacecinnosti, které neajdavaji hodnotu. Identifikuji se a nasleédeliminuji
veSkeré nepoebné nebo neefektividinnosti @i fyzickych gresunech a manipulaci
se zbozim. Vysledkem je zlepSené skladové idg@mi a zvySeni efektivity

skladovych operaci.
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* Rychly pohyb/piitok materialu. JIT zétaziuje nizké nebo nulové zasoby, takZze u
skladi prevazuje jejich funkce kombinovani &punu zboZzi, nikoliv uskladvani

zbozi.

Mnohé firmy principy JIT s usighem vyuzily. Zejména pmyslové podniky z oblasti
vyroby kovovych vyrob, automobili, elektroniky nebo potravin a nagpjkteré systém

JIT implementovaly, dosahly na jeho zaKiaddy @inosi, nag.:
» ZlepSeni produktivity a&tSi Urove fizeni mezidiznymi Useky vyroby
e SniZeni stavu surovin, zasob ve vyrabzasob hotovych vyrobk
» Zkraceni doby cyklu vyroby
* Vyrazné zlepSeni obratky zasob.

Obecr Izefici, Ze systém JIT poskytuje podniktinpsy veétyirech zakladnich oblastech:
zlepSeni obratu zasob, lepSi zakaznicky servisnZerd skladového prostoru a zlepSeni
doby odezvy. Zavedeni systému JiTiza dale vést i ke snizeni distréimich néklad,

k niz§im nakladm na gepravu, zvySeni kvality vyrolikod dodavatél a ke snizeni giou

dopravd a dodavatél.

Problémy spojené se zawadm JIT

Jestlize je kili nestejnomdrné poptavce nutno fizpasobovat vyrobu, bude podnik
pottebovat vySSi hladinu zasob. Polozky Ize vytab pribéhu obdobi s vaznouci
poptavkou, i kdyZ jich bude zagebi az pozé#i. Zasoby hotovych vyrobk maji vysSi
hodnotu, nebd reprezentuji Wity vécny @inos; z jejich zastarani, poSkozeni nebo ztraty

tedy pro podnik vyplyvaatsi finareni riziko.

Nekdy vSak niize byt vysoky stav zasob ve spojeni s rové&rorym vyrobnim planem pro
podnik vyhodwjSi nez prominliva vyroba s menSimi zasobami. Pokud navic v padn
vznikaji vysoké nakladyip vycerpani zasob zidodu zpomaleni nebo vypailkyroby,
pak systém JIT nemusi byt pro podnik optimalitgienim. Systém JIT snizuje hladinu
zasob az do bodu, kde jiz existuje pouze mala Zddma pojistna zasoba, a nedostatek

dila maze nepiznivé ovliviiovat vyrobni operace.

Druhou kategorii probléin spojenych s JIT jsou vyrobni plany dodavateUspsch
systému JIT zavisi na tom, zda budou dodavatel®psihposkytovat dily v souladu
s vyrobnim planem podniku. MenSi &stjSi objednavky mohou vyustit ve vysSi
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objednaci naklady a je nutno je brat v Uvaltukalkulaci uspor naklad ze snizenych
hladin zasob. KdyZz budou dodavatelé vgtabmnoha malych vyrobnich sériich, zvysi se
jim vyrobni naklady a naklady nagstaveni linek. Dodavatelé tedy ob&@aznamenaji
vySSi naklady, pokud nebudou schopni ziskat adekyhinosy ze zavedeni podobného

systému zaseii svym dodavatéim.

Treti problém mze vyplynout z geografické polohy dodavate$ rostouci vzdalenosti
mezi dodavatelem a podnikem se zvySuje i kolisamas¢pedvidatelnost dodacichih
ZvySuji se i dodaci naklady, nebge nutno pouZivat tzv. less-than-truckload (LTL)
dodavky, kdy se nevyuziva cely loZni prostor dopiae prostedku. Promnlivost doby
piepravy niize zmsobit vi¢erpani zasob, které narusi celé vyrobni planovdokud se
tato skuténost zkombinuje s vySSimi dodacimi naklady za jéklnopak se nize stéat, ze

celkové naklady jsou vySSi nez Uspory v nadkladechdrzovani zasob.

DalSimi oblastmi probléfy které mohou fedstavovat fekazku Usgsné implementace
systému JIT, je odpor ze strany zZatmand, nedostaténa podpora podnikovych systém
neschopnost definovat Uraveservisu, nedostateé planovani a fpsun zasob na

dodavatele.

1.3 Rozhrani mezi logistikou a vyrobou

Systémy jako Kanban a JIT vyZaduiji, aby logistick@yrobnic¢innosti podniku spolu Uzce
spolupracovaly. Bez tohoto propojeni by se nikdgnakly plrg uplatnit greednosti &chto
systénii. Proto je nutno pottit veSkeré objektivni i subjektivni konflikty mezémito
funkcemi. To vyZzaduje spaleé logistické a vyrobni planovani a rozhodovaniisttje
fada oblasti, ve kterych je nutna spoluprace a eyt Ize dosahnout z&aych zlepsSeni.

Vyrazné pinosy mohou finést nasledujici opini/strategie:

» Logistika musi zkratit celkovou dobu dépiani zasob, aby poskytla vyrolaySsi
pruznost a aby sniZila celkové dobygihobjednavek.

» Vyroba a logistika musi spolupracovat v oblasti olgniho planovéani, aby se
zkratila doba cyklu planovani vyroby. Logistikauibe poskytovat vstupy pro

vyrobni planovani a systéemové pozadavky.

e Zavedeni takovych vyrobnich a logistickych strat€gag. snizovani celkovych

dob, dob patbnych pro festaveni linek nebo velikosti vyrobnich sérii),ré&te
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vedou k minimalizaci stavu fimérnych zasob a s@asreé k minimalizaci v¢erpani

zasob.

» Logistika musi uplatnit takové modely, které powedke snizeni celkovych
dodacich dob u s¢éstek a dil.

» Logistika musi fijmout takovou filozofii, kdy se ,pomalé“ vyrobkytj( vyrobky
s nizkou obratkou zasob) vygb pouze na zaklad prijatych objednavek a

neudrZuji se na sklad

Existuji mnohé dalSi stpé body mezi logistikou a vyrobou. JéleFité, aby vSechny
funkce v podniku pradfily svoji tlohu v systému JIT, jak mohou individodli ve
spolupraci s jinymi funkcemi/Useky fippét k optimalizaci strategického postaveni

podniku.

1.3.1 Rizeni vyroby

V klasickych systémech, kde se ,vyrabi na sklagtobce vyrabi a dodava své produkty
do distribéniho kanalu na zaklgdminulych trend. Produkty se vyrobnim zavodem
JHagi* (systém tlaku) v souladu sditym planem vyrobyCasto se tak stava, Ze se vyrabi
nespravna skladba vyrobla vznikaji nepdebné zasoby zbozi, které vedou k nadmpm
nakladim na udrzovani zasob k nutnému snizovani cen (slpvdebo k nakladnym

piesuriim zboZi z jednoho skladového/prodejniho mistarehjp.

1.3.2 Propojeni poptavky a vyrobni kapacity

Pri uplatréni fizeni dodavkovéhtetézce se s vyrobotekd, dokud ji zakaznik nepozaduje
— poptavka tak ,vytahuje* zasoby (systém tahu).olyri proces musi byt natolik pruzny,
aby byl schopen reagovat na &m na trhu. VyZzaduje to zejména schopnost rychlého
piestaveni linek, aby bylo moZno vyhRdvhromadnym fizpasobenim zé&kaznickym
poZadavkm. Objednavky se zpracovavaji na principu justiimet g4 minimalnich

vyrobnich davkach. Vyrobni priority $&li poZzadovanymi dodacimidtami.

1.3.3 Rozvoj systému dodavatdi

S klicovymi dodavateli podnik rozviji dlouhodobé parteirsVysledkem by rély byt
oboustrant vyhodné a finosné vztahy. Oproti trathiimu systému nabidky a kauje to
vyznamny posun ve vztazich: dodavatelé jsou zapfifedo stadia navrhu vyrobku, coz

mimo jiné vede kvyraznému zkraceni doby cyklu ygveyrobku. Brzké zapojeni
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dodavatei tuto dobu zkracuje proto, Ze je dosazeno koordimaezi technickym Usekem
podniku, usekem nakupu a&iglusnym dodavatelem jéSpred stanovenim kokeého

navrhu vyrobku.

Pro rychly genos pozadavkna dodavatele pouziva funkce nadkupu moderni kakagmi
mechanismy, ndp systémy EDI (elektronické vygny dat) nebo spojenii@s Internet.
Diky t¢émto rychlym komunikanim prostedkim je mozno podstaénsnizitéas a naklady
vynaloZené na transé&ki ¢ast nadkupniinnosti. Pracovnici nakupu se nemusi zdrZovat
podavanim a urychlovanim objednavek, ale mohou ystematicky ¥novat fizeni
dodavatsi. [1]

1.4 Charakteristika modernich vyrobnich systéni

Hlavnim divodem, pré se hoveéi o modernich vyrobnich systémech, je to, Ze v ranoh
podnicich nejsou upkbvany ani zasadni principy moderni organizace mdvbyto
systémy jsou potom chapany jako nemoderni). Naopaddniki, které je mozno v plném
rozsahu slova Zadit mezi UspdSné, se tyto principy v pafme velké mte vyuzivaji.
Zatimco u prvni skupiny podnikvyvolavaji jiz jen zminky o saasnych pistupech

k organizaci vyroby udiv nebo odmitani, druha skappodniki jiz nasbirala poznatky

Z jejich praktickych aplikaci, které nejsou vzdyezmolestné®, a z@na profitovat.

Seznam deseti nejvyznagpsich princigi (taktickych nastrdj), které domaci podniky
mohou a nily by co v nejétSi mozné nie a co nejtive uplatiovat, je nasledujici:

1. zavedeni vyrobkayuspdadané organizace

2. zvyseni autonomnosti pracowis

3. vyuZzivani vizualniho managementu

4. uplatréni systému proti chybam pracoviik

5. aplikace nastrdja metod simultanniho inZzenyrstvi
6. redukce (eliminovani) poruch stéop z&izeni

7. zkraceni doby z#m sortimentu a vygn nastroj

8. zavedeni podnikového systému zlepSovani pioces
9. zavedeni principp nové standardizace

10.vyuZiti principu tahu (¥etré zapojeni dodavati)
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Plytvani a nizka produktivita je velrsasto zisobena tim, Zze se podniky ®&ewji hledani
optimalni dispozice jednotlivych pracoviglay-oufi). Tento nedostatekasto jednoduse
Zjistime tak, Ze § sledovani toku vyrobku musimekolikrat prejit piicné i podélré celym
vyrobnim provozem nebo vyrobnim arealemivBdem pro tyto nesrovnalosti jeasto
Zivelny rozvoj firmy nebo filiSna orientace na technologické usjmani provoa.

V prvém gipact secasto jedna o nutnou ,historickou” itlav druhém pipact vSak jde o
zakaenény zvyk mnoha projektafita vyrobnich manazéyr ze nejlepSi organizace vyroby
je takova, pi které je vyroba na strojich stejného drifrena jednim pracovnikem v jedné
oblasti. Plytvani spojené s ortodoxnim vyuzivan@hoto principu v3ak e bytcasto
velmi zn&né. Potom si riveme polozit otdzku, zda je z prvniho pohledu lkgic
uspdadani na zakladtechnologie dostate¢ hospodarné.iPhlubSim rozboru zjistime, Ze

tento zfisob organizace je zatizen nasledujicimi druhy Alyitv
» chyby @i planovani vyroby,
* zbyteina manipulace a doprava,
* hromaeni mezioperénich zasob a velka rozpracovanost,

* dlouha ptibéZna doba vyroby,

N7t

» o0btizné zji&ni pricin vadnych vyrobk,
* nerovnongrny tok polotovail a vyrobki,
* nizka standardizace.

Reseni &chto problém smituje k organizaci, které je daleko vice orientovaaavyrobek.
Fyzickym redstavitelemdchto @istupi je vyroba organizovana na zakiadv. vyrobnich

bunsk.

Autonomnosti pracoviSse oznéuje koncept, ktery byl vyvinut v Japonsku a je ta&sto
znam pod ozngenim jidoka. Vychazi zfaktu, Ze sledovani chodwslatou stroje
nezvysuje hodnotu vyrobku, ale zvySuje naklady i@ugm produktivitu. Principialé je
jidoka zaloZena na tom, Ze stroje jsou vybavenywgini funkcemi, které umozni, Ze
obsluha nemusi kontrolovat pasivwchod stroje. Tmito funkcemi se rozumi to, Ze je stroj
schopen sam zastavitigwchod i vyskytu problému a dat signél obsluze, ktery ije pi
jakymsi startovnim vyselem proieSeni daného problému. Pod a@mrdm jidoka tedy

zahrnujeme op#&tni, kterymicinime stroj schopny rozhodovat oipéhu operace. Mezi
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technickareseni, ktera se velndasto vyuzivaji, pat nag. instalace dotykovych spitia

pro rozpoznani chyjiciho materialu, péitadla pro odpéitavani davek apod.

Velkou souvislost s principem jidoka ma i princgvt varovnych a poruchovych &el,
ktery se nazyva andon. Vychazi istbdlki aplikace jidoka, kdy obsluha the byt
odpoutdna od strdj coZz umo#uje lepsi vyuziti pracovni doby obsluhy a zatowschlejsi

a snadyjSi identifikaci problému, protoze jetrbe kazdy rozpoznat. Princip andon vychazi
ztoho, Ze provozni stavy neodpovidajici standandusi byt okamz& a Zetelrg
signalizovany tak, aby vzbudily pozornost obslutdaiSich pracovnik Poruchova sstla
nebo s¥telné panely jsou prétakovymi prostedky, které usnaaji predavani informaci
bez zpozdni. Mezi klasické fiklady vyuziti principu andon patsignalizace chydicich
dila piéi montazni operaci, kdy pro upozém pouzivame Zluté stlo a pro pipad
zastaveni prace &o cervené. Pro pracovists WtSi koncentraci se potom velrasto
vyuziva velka sételnd tabule, na které je potom znazoraktualni stav v celém procesu.
Pti rozvoji pracovi§ ve smyslu princip jidoka a andon se potom vel&asto postupuje

v n¢kolika etapach:
» vychozi stav, kdy manipulace s dily je pro¥da vyhradg obsluhou,
e tzv. pre-jidoka“, kdy automatizujeme zakladaniidil

» jidoka — automatizace zakladani a vyjimant dibplréna o s¥telnou signalizaci.
Obsluhu je mozné uvolnit pro @ni jiné prace jako na&pobsluhu dalSich stnj

P& o jakostéi preventivni udrzbu.

Princip andon Uzce souvisi s dalSi charakteristigmgresivniho vyrobniho systému -
Sirokym vyuzitim tzv. vizualniho managementu. Vinig managementem rozumime
zietelné oznéeni a zviditeldni vSech standaiddl cili a aktualnich podminek na pracovisti,
aby mohl kazdy pracovnik porozetrskut&nému stavu ve srovnani s pozadavky efektivni
vyroby. [2]
Dynamické vyrobni procesy se neustale podnikatelskpi, prizptisobuji sec¢im dal

a sluzby efektivji nez jejich konkurenti, budou prosperovat a tyats zaniknou. Je
samozejme, ze vSechny podniky dnesniho globalniliesmnuseji poskytovat zakazifk
kvalitu swtové ftidy. To znamena dodavat vyrobky s rostosafiou sluzeb a das.
Zakaznici necl¥i a nemusi nic jiného akceptovat. V cel&®vem neritku nejsou zadné

fronty na nakup zboZi, ale naopakn dal ¥tSi praci da najit solventniho zakaznika.
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Globalizace trhu znamena, Ze dnes zakaznik nenkasp#vat ani tu nejmensi zavadu

kvality.

Ze swta k nam doléhaji pojmy, jako jsou ,World Class M#acturing®, Just-in-Time,
Loan Manufacturing atd. $vtémito zpisoby nejen davno vyrabi, ale stale je vylepSuje.
Inovace nefijdou do podniku samy od sebe, ani ranikdo nepoSle penize. Zdroje na
inovace lezi neprodukti¢énvazany uvnit podnikovych provoZz Vzdyt podnikat nize

kazdy sdm na svém pracovisti.

Manazdi i zamestnanci si stdle musi pokladat otdzku, zda jsowkatacovni proces,
nebo jen jehoc¢ast v pracovni posloupnosti opravdu nutné? Zda aydkovna této
mezioperani zasoby je nezbytna? Jak zamezit tomu, aby aperataterialy ¢i stroje
nentli prostoje. Cestu k vyrab swtové tidy si kazdy vyrobce musi protip sam.
Vzhledem k odliSnostitiznych vyrobnich systéimnemohou byt cesty k prospérgtejné.
Kazdy jdeme svou vlastni cestou, a tak pouZivejméevdastni strategie. Eliminujme své
ztraty a sousedme nalezené finani zdroje na technicky rozvoj. Na dodavky toho co
zékaznik skutné privitd presré ve chvili, kdy to pdebuje, v mnoZzstvi, v jakém mu to

udkla radost.

V ptipadt, Ze se lidé ve vyrobnim procesu diaidentifikovat a eliminovat své ztraty
bezprogtedre, poroste spolu produktivitou i kvalita, protoZeaopojmy spolu souvisi.
Vadné vyrobky zafi¢inuji obrovské finatni ztraty, ale vady Yizeni maji je&t horSi
dusledky. Zdokonalujme dglné vyuZiti lidskych zdrdj zaizeni i material. Prostedky a
asili na to vynaloZzené se nam bahatati. Odstraéni veSkerych poznanych vad je

rozhodujicim znakem modernich vyrobnich systém

Podnikatelska filozofie Zdaziuje nezbytnost netnavného, kritického pohledu rega #8
se ve vyroB déje. A nejen tam. Zé&chto kaemi se zrodil pojem ijzeni zngny*

(Management of Change). UZiva se na celétesprotoZze prosadit zénu k lepSimu neni
nikde jednoduchou zéaleZitostRizeni zmény se neobejde bez izné stimulace a

opravdu aktivni tiasti ze strany vrcholového vedeni.

Moderni vyrobni systémy jsou sestaveny tak, abystdgj skut&n¢ efektivni a rychlé
uspokojeni systematicky projektované zékaznické&gwy — propojenim vSech vyrobnich
aktivit s trhem. Aby si udrzely sy statut, musi byt dneSni vyrobni systémy &awa

flexibilni, musi se neustéale a vytrvale zdokonatevanovovat.
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Ustrednim prvkem modernich vyrobnich systérje koncepce sestaveni pro&edo
pruznych, ale produktivnich sekvenci, vyjécich plynuly tok materiél a praci.
Usilovré se v nich snaZzime o to, aby kazdy praghikproces fpravil predméty
nasledujicimu tak, aby si je ten mohl odebrat afipldyzZ je skuténé potrebuje. Kazdy
vyrobni proces odebirdgdntty od pedchoziho procesu pouze tipgac, kdyz sam musi
vyrobit to, co je nezbytné k dogini toho, co bylo vytazeno nasledujicim vyrobnim
procesem. Hovdme o principu tahu. Vd&m kazdy proces vyrabi dodare gedntty,

pouze aby doplnil polozky nasledujicim procesenaighé. [3]

1.4.1 Systémy tahu

Tyto systémy jsou charakteristické tim, Ze vyrobdawué vyrobni bice (lince nebo jiné
vyrobni jednotce) probihd az na zaklgubtreby nasledujici hiky (linky, jednotky) nebo
externiho zékaznika. Je zde tedy patrny odklon ysiémutizeni vyroby na zaklad
direktivniho planu. Vyhodou zrealizovanych ,tahok§csysténii oproti systémim
JLlakovym® (zakazky jsou do vyrobnich jednotek ¢y planem) je to, Ze radik&ln
sniZzuji pibéZnou dobu a redukuji zasoby, coZz ma mi@dpe piiznivy vliv na vysi
nakladi i produktivity. Jednou z metod pitteni tahu”, kterou oft v praimyslové vyroks

aplikovali jako prvni Japonci, je tzv. Kanban (ekladu karta).

Princip Kanbanu

Princip Kanbanu sgdva v tom, Ze dané pracowS(nag. vyrobni buka) neniize jako
dodavatel vyraft dané dily, pokud nedostane objednavku (kartu rbida) z pracovist
kam svoje produkty dodava (od sgmdtitele). Pokud tedy Zadné karty nedostane (to
znamena, Ze nasledujici praco¥ijeho vyrobky nepdebuje), nemize dané vyrobky
vyraket. Jestlize vyrabi pouze jeden typudiimusi v tom fipact zastavit veSkeré vyrobni

aktivity.

Pomoci prograriin vySSich drovni, které se za&fuji na integraci dodavatela zédkaznik
piimo do organizénich systém podniku, lze vyraz& snizit naklady na odstrami
nejakosti, dopravu,ippravu i skladovani. Cilem pro naSe podniky je gitgvat, zavagt

a zlepSovat tuto novou formu pracovnich systém

Zavedeni tahu, sniZzeni zasob a zvySeni plynulasti¢pu jednotlivych zakézek neni
vibec jednoduché. Je nutné je vykoupit intenzivigégenim probléf) které se po poklesu

arovre zasob automaticky objevi. [2]
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V systémech tlaku vyrobci jen zhotovuji zbozZi a paksnazi pro tytoétSinou zestarlé
vyrobky najit zakazniky. Procesy uvntakovych vyrobnich zavadprodukuji do skladu
davku za davkou. VSe ségulava bez ohledu na rytmus prace v nasledujiciobepech.
Mnoho usili a pedevSimcasu pijde v systémech tlaku nevyhnut&lnazmar. Zavody tak
produkuji fady vyrobkKi bez kontaktu s ptdgbami a panimi svych zakaznik
Rozpracované zboZzi se hromadi mezi vyrobnimi psoagsitt zavod: i mezi dodavateli.
Na dvde se hromadi hotové vyrobky. Naopak v systému fabu Kanbany na kazdé
piepravce, kterd t& promysSlenym a upravenym vyrobnim procesem. Kanlsm od
pouzitych polozek vraceji #pdo gredchozich procégako dalSi objednévka.

Kanbanové karty nesou pisemna aam s identifikénimi ¢arovymi kédy kazdé polozky.
Snadno se pak definuje ungisi pracovist dalSiho ukeni i vyrobni linka nebo dodavatel,
od kterého Kanbanfijghazi. Ve ¥tSir¢ firem se dnes pouZivaji dva druhy Kanizan
transportni a vyrobni. Transportni Kanban slouzibnikaci mezi procesy, zatimco

vyrobni Kanban vzpomenuté komunikaci uymitoces.

1.5 Projektovani hladkého vyrobniho toku

Dokonalost zn&adu nazu: metodu ,pra¢ véas* (Just-in-Time), ,Stihlou vyrobu“ (Lean
Manufacture), ,vyrobu sttové tidy* (World-Class Manufacturing). VSechny tyto ngizv
vyjadiuji urgitou harmonii vyrobniho systému. Zadna z uvedenyodtod ale neni

pouzitelnd zcela univerzainPresto se vyplati je studovat.

Zawry metod Ize shrnout do nasledujicich osmi spoleh cili:

Nizké zasoby

o Kratké pabézné doby vyroby

» Kratké dodaci Iaty zdkaznikm

» Odpovidajici vyuziti kapacit

e Minimalni zmetkovitost a nedaétky
« Systém zvySovani kvalifikace

e Zamefeni na zakaznika

* Nepetrzité zlepSovani
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Stale je&t ve s¢té¢ neni mnoho podnik které by dosahly vSechny vyjmenované cile.

Prestoze se o to vSichni usilaysnazi.

ZkuSenosti nejlepSich dokladaji, Zzéspbeni na vyrobni systém jen vjednomésm

vyvolava negativni reakce jinde. Jde¥ité aktivre zatit a potom byt troSku opatrny.

Metod Just-in-Time zigdchoziho seznamu pomahé doséhnout nejiémi ctyii cile. Je
faktem, Ze aplikace JIT ime @inést i ,rychlé aspchy”, ale neznamena usporu probiem
siizenim. Metoda Just-in-Time zlepSuje hosgeda ve vyrobnim systému
prostednictvim nésledujicich osmi bindBody zarové reprezentuji siry soustedini
usili této metody:

o Zkraceni pithézné doby vyroby dasu od z&tku prace na vyrobni davce az do

momentu, kdy je davkaripravena k prodeji zakaznikovi).

* Redukce velikosti vyrobnich davek — snizeni mnazghdnic davek cestujici

podnikem.

* SniZeni rozpracovanosti — hospodaiizéni zasob (redukce §a vyrobnich davek

nachazejicich se mezi vstupem a vystupem z vyroby).

* Natasované zpracovani davek — JIT dovoluje praci mabni dodavce, jen pokud

to je nezbytné (pokud to skdte vyZaduje poptavka).
* Minimalizace pracovnich vzdalenosti #gizeni vSech vzdalenosti v podniku.

* Odpowdnost operatdr za kvalitu — zargstnanci sami kontroluji vysledky prace.
Seti to ¢as i naklady. ZvySuje motivaci. Integrujezeni kvality do samotného

vyrobniho procesu.
» P¥ima integrace testovani ve vyrob
» Dostupnost zazeni, prace — zrychlete pohyb vyrdblkdekoli je to mozné. Nejen

mezi vyrobnimi procesy. Usili sffujte k vytvaeeni hladkého (3tihlého) vyrobniho

toku.

1.5.1 Hladka vyroba

Hladka vyroba (Lean Production) je moderni termpouzivany k vyjateni kvalitni
vyroby s naprosto minimalnimtasovymi ztratami. Hladka vyroba (vyvazena vyroba)
vznik4 jako vysledek intenzivniho podnikatelskéh@acionaliz&niho) Usili v oblasti

snizeni zasob, zmenSeni vyrobniho prostoru a dnpatu pracovnik pii kvalitativné
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zlepSenych vystupech. Systémy hladké vyroby se adakl na praci vysoce
kvalifikovanych pracovnik, ktefi neustale vSe zdokonaluji. Zakladaji se i na spoie

funkci pruzného vyrobniho Baeni.

Myslenka hladké vyroby vznikla na podktaihtegrace pednich zkuSenosti hromadné
vyroby (velka produktivita a nizké jednicové nakiadremesinou vyrobou {znorodost,

tvorivost a pruznost).

Pfi ni vysoce kvalifikovani pracovniciiedchazeji ficindAm nedostatk Jsou speciatn
vySkoleni k zastaveni vyroby wipadech jimi zji&nych defeki. Vysledkem spokného
usili v8ech rostouci urouigproduktivity vyroby a kvality prodavanych vyrolbkPokrok se
stava hlavnim faktorem vSeobecnéhmstu jakosti. Zrychluje se vyrobni tok, protoze
odpada mnoZstvi kontrolnich operacitagdlavky. Aplikace mensich vyrobnich davek se

projevuje malymi naklady.

Kazdé peruSeni vyrobniho postupu nebo dokonce celého wyhobprocesu zvySuje
neefektivhost. Pokazdé, kdyz zastavite tok pragsotem jej musite znovu rozjizg
shiZzujete svou produktivitu. Jednou to fe$temusi byt vyznamné, ale je to rozhé&dn
chyba s¥¢dcici o moznosti racionalizace. VicerdepuSeni se v kodaém sodtu projevi

jako velk& nehospodéarnost.
Pti studiu doby vyroby narazime na:

* Dobu technologickou —tpdstavuje celkovy opetai ¢as nutny k provedeni vSech
technologickych operaci na celé vyrobni davce dfldskupinou j&as potebny
k ptipraw prislusného vyrobniho ¥aeni, sé&zovaci ¢as. Ten pdtbujeme

k provedeni technologické operace medmétné vyrobni davce.

» Dobu mezioperni — zahrnuje celkovou dobu, jeZ souvisitegpavou vyrobni
davky prostorem. Souvisiigdevsim s dislokaci vyrobnich proéesSem pat i
¢ekani vyrobnich davek wiznych meziskladech,cetrg planovanych rezerv (v

souvislosti s nathem vyroby apod.).

e Dobu lezeni — vyt souwet vSech dob planovaného i vynuceného lezeni davek
dili na jednotlivych operacich ztitulu lep&ii horSi organizace (padi)

technologickych operaci.

PribéZzna doba vyroby vyrobni davky §@sem, ktery péebuje davka od svého vstupu do

vyrobniho procesu do okamziku prodeje zakaznik@eélkova ptibézna doba vyrob je
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sowtem mnoha iznych druli ¢agi, ¢lenénych podle srru hledani uspor. # velmi
dulezitém zkracovani gbéznych dob vyroby se vyplatiémovat sousednou pozornost
dobam meziopetaim a dobam leZeni. Praxe dokazuje, Ze vyrobek 899é6pftibézné

doby vyroby traviekanim (az nadho gijde rada pi opracovani). [3]

1.5.2 Principy zlepSovani procesé

V sowasnych podminkach si nége Zzadny podnik dovolit ignorovat neustalouipbt
zvySovat produktivitu a s@asré ani Zadny zagstnanec se neie vyhnout
zodpowdnosti za svoji roli ve e zvané ,zlepSovani prodés Obecré vzato niizeme
produktivitu jakéhokoliv procesu zlepSitpzpusoby:

1. zwetSit vstup a jestvice zvysSit vystup

2. stabilizovat vstup, ale zvysSit vystup

w

. sSnizit vstup g mensim sniZeni vystupu

4. snizit vstup a zarowvestabilizovat vystup

m

snizit vstup a zvysit vystup

Z hlediska postupu, jak je toho mozné dosahnoethlavdit o nasledujici sekvenci Sesti
krokd, které vedou k novym, vylepSenym andyslrgjSim zpisokim, jak provadt dany

proces nebo praci:
1. vyzva ke zlepSovani
2. analyza sotasného stavu
3. otadzky na mozné zlepSeni a identifikace prolilém
4. specifikace nového postugumetody
5. zavedeni nového postupumetody
6. méfeni a hodnocenitfmosi

Prvnim krokem na cestza zvySenou produktivitou je vzdydith ,vyzva“ sokasnému
stavu ve form Uvodnich otazek ,Neni mozné tento proces zlepBaBo ,Je tato operace
¢i prace skuténé nutna?“ Tyto otazky mohou znit trochu troufaletfpaSak mezi zakladni
otazky, jestlize chceme skdteeho zlepSeni dosahnout. Musime si je pokladat,dlyZ?

se jakymkoliv problémem zvySovani produktivittmame zabyvat. Pokud jsme schopni si
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na tyto otazky uppmné a pravdi¥ odpowdét, mizeme byt odpoxd’mi ¢asto pekvapeni.

[2]
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2 CHARAKTERISTIKA FIRMY

2.1 Pravni forma a pofet zamgstnanai

Spole&nost Peguform Bohemia k.s. se sidlem v Liberci ygnamnym dodavatelem a
vyrobcem plastovych systéma komponerit pro automobilovy pimysl s veSkerymi
sluzbami s tim souvisejicimi. Konkrétrse zabyva konstrukci a inZenyringem, vyrobou
narazniki, prednich naraznikovych modiulkokpiti a interiéfi, vre¢jSich ¢asti karosérie a
dvernich systéra. K Peguformu v Liberci pétjeS€ poba@né zavody v Nymburce, Libani

u Jiina a modulova centraimo na montaznich linkach ve Skoda Auto (Mlada Blale,

Vrchlabi a Kvasiny) a TPCA v @arech u Kolina.

zavod Liberec A SKODA (Vrchlabi )

A

SKODAA A zévod Lit?
(Mlad& Boleslav )

A Zzavod Nymbur}
A SKODA (Kvasiny

Obr.3. Mapka zavod fy. Peguform a jejich tuzemskych zakazidk

Z vySe uvedeného obrazku zcela jasryplyva vyborné umighi zavodi Peguform
vzhledem k lokacim vyrobnich z&viogejich zakaznik. Zejména nymbursky zdvod méa

idealni polohu, ktera znamena vyznamnou vyhodwediska logistickych naklad

Jedna se o komanditni sp@est, kdy komplementajedna jménem spalaosti
samostaté a za spoknost podepisuje tak, Ze k fitnspolé&nosti Fipoji suvij podpis osoba
(jednatel) opravéna jednat jménem komplemefea
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Spole&nost Peguform Bohemia k.s. je pravnim nastupcere&pusti Peguform Bohemia
a.s., kterd byla zruSena bez likvidace rozhodnut&imé hromady spod@osti ze dne
30.12.2000 feménou na spoknost Peguform Bohemia k.s. s tim, Ze je pravnim
nastupcem spoteosti a pejima veSkera prava, povinnosti a zavazky zruSpoisosti
Peguform Bohemia a.s.

Spole&nici — komplement& Venture Peguform, s.r.o.
Spole&nici — komandisté: Venture EU Corporation
Z&kKkladni kapital: 4 500 000K

V souwasné dob je ve spolénosti zangstnano 1900 pracovnik

2.2 Vznik a historie firmy

» 1946 - Slowenim 36 malych provozoven, které se zabyvaly vywobalanterie,
ndbytkovym kovanim a héak vznikla firma Plastimat. Postupnse zdéala

orientovat na vyrobky z plast

» 1963-V liberecké kotlig byl postaven zakladni zavod. Nastartovala se yasba
spotebniho zboZi, obal a technickych dil. DoSlo k rozvoji technologie
vstiikovani, lisovani a vyfukovani plastickych hmot.uSasré se zavod rozrostl o

dalsich sedm lokalit od Zapadni€kech az pdeskomoravskou vysmnu.

« 1982 - Vyrobeny prvni vyrobky pro automobily - narazpipro Skodu Mlada
Boleslav. Liberecky zavod se & rozSfovat nejen co do prostoru, ale také co se

ty¢e technologie a strojniho vybaveni.

e 1991 - Privatizace firmy a postupni jednotlivych zavod. Sowasré nastolilo
predstavenstvo firmy novou strategii firmy, kteroulébyrientace na technicky

nara:né vyrobky pro automobilovy pmysi.

e 1992 - Plastimat zélerén do remeckého koncernu Klockner Werke, jehoz
plastik&ska divize se zabyva vyrobouro téngt vSechny automobilky sidlici v

Evrope.

e 1999- Peguform se stal s&asti americké firmy "Venture Holding Trust", a‘adil

se tak mezi sitové dodavatele pro automobilovytprysi.
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e 2000 - Vystavbou nové soft lakovny a rozvojem vyrobyo piirmu Audi se
Peguform Bohemia stal népgim vyrobcem velkoploSnych dipro automobilovy

pramysl| vCeské republice.

« 2003/2004— Vybudovan zavod Nymburk na plose 49 278 srplanovanym
dennim objemem produkce 80@igtrojovych desek pro Skodu Octavia; 1100
piistrojovych desek a 2200 narazhilpro vozy TPCA progednictvim 17
vstiikovacich straj a 350 zaréstnand.

2.3 Certifikace

Vroce 1995 firma ziskala 8y prvni certifikdt systémuiizeni jakosti - ISO 9001.
Nasledovaly pak certifikaty dle norem VDA 6.1 a Q800. Poté v roce 1998 pritia
certifikace dle norem ISO 14001 a EMAS. Tad o tom, Ze se spaleost Peguform
snazi dsledré dbat o to, aby neposkozovala Zivotni pfedt nejen uvnitfirmy, ale i v

celém regionu.

2.4 Poslani firmy

.Mit radost, byti nejlepsi“ neboléerpat radost a uspokojeni z poskytovani vynikdjicic
vyrobki a sluzeb zakaznikn spol€nosti. Tuto filozofii stanovilo vedeni firmy jako
motivaini faktor pro vSechny pracovniky, kigsou sodasti tymu usilujiciho o co nejlepsi

renomé vyrobi a tedy i spolénosti samotné.

Poslanim spolaosti Peguform Bohemia k.s. je vyvoj, konstrukcgoba, finalni Uprava,
montdZz a dodavky vyrolik pro automobily sitové tidy. Jednd se o exteriérové a
interiérové plastové dily, vysoce odolné kompoziytomobilové dily pro stovy trh za

konkurenceschopné ceniji pdekvatni navratnosti vynaloZzenych investic.

Vedeni déle definovalo Kibvé faktory uUspchu spolénosti v nasledujicichétyiech
bodech:

* Expanze se stavajicimi a novymi produkty nejen utasnych zdkaznik ale i na

novych trzich v Evrofa

* Rozvijeni partnerskych vztadhse zdkazniky a dodavateli, které feba neustéle

piekvapovat inovénimi navrhy.

» Dosahovani usgehu diky kvalifikaci a spokojenosti svych zéstand schopnych

neustale zlepSovat procesy.
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» Vytvareni zdroji nutnych pro trvaly rozvoj spaileosti a tim uspokojovani nejen
potieb zangstnand, ale i @ekavani viastnik a okoli.
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3 VYROBNI TOKY VE FIRM E PEGUFORM BOHEMIA, K.S. -
ZAVOD NYMBURK

V zavod Nymburk se vyrabiifistrojové desky, sédové konzoly a WjSi oblozZenitidice

do vozi Skoda Octavia. Daldtast vyrobniho programu néwtvori pristrojové desky,

narazniky a gedové konzoly pro vozy Toyota Aygo, Peugeot 107iteoén C1 nového

vyrobniho zavodu spateosti TPCA Czech s.r.o0. v @arech u Kolina.

Pro zmapovani vyrobnich tbksem jako piklad zvolil proces vyroby ifistrojovych desek

pro projekt A5 (nova Skoda Octavia) mladoboleslévalttomobilky Skoda Auto a.s..

Ml.Boleslav Vrchlabi
Plan Skoda aut/rok, max. 137 500 62 500
aut/den, max. 550 250
Trvani projektu rok 6

Zahajeni vyroby 08 /2004 02 /2004

[4]
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Obr.5. Usparadani vyrobni linky — projekt A5 (nova Skoda Octhid]
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3.1 Proces vyroby gristrojovych desek pro projekt A5 (nova Skoda

Octavia)

3.1.1 Vstrikovani

Cely proces z#na u vstikovacich straj, ve kterych se igdpracovana sé8 granulatu
polypropylenu a dalSich sloZek fiktije pod technologickyizenym tlakem a teplotou do
ocelovych forem. Vysledkem je tzv. nogiristrojové desky, ktery je po vyjmuti z formy
zkontrolovan obsluhou a poté zden na fepravnik. Pepravnik slouzi nejen k doprav
polotovaru k nasledné operaci, ale r&nk nezbytnému tzv. ,zrani“. Proces zrani
neznamena nic jiného nez chladnuti po dobu 2 hédindochazi k dosmi&ti materialu a
nosk tak zisk& patbné vlastnosti a rozfry pro dalSi operace.

3.1.2 Ozeh

OZehem se docili odstrari neistot a aktivace povrchoveho riip

3.1.3 Ohrev

Na ozehnuty no8ise giklada kize s n&iznutym otvorem pro airbag. Ndsb kizi je
obsluhou vloZzen do pece, kde je polotovar temperona teplotu poZadovanou pro

nasledny proces tzv. v§povani.

3.1.4 Vypénovani

Mezi kiZi a nost zaloZzenymi do formy nalije robot dvoukomponentoiypretanovou
pénu. Po uzakeni formy vznikne tzv. ,send¥i — komponenty spolu zreaguji a vznikla
polyuretanova ¢na spoji KiZzi s nostem. Po vyjmuti ze stroje a 30-ti minutovém zrani

peény je polotovar fipraven pro prosth a frézovani.

3.1.5 Prosttih a frézovani

Do pristrojové desky se dale montuji dalSi komponenty, kieré je iteba v polotovaru
vytvorit prislusné otvory. K tomu slouZzi praist (vysekavani) a frézovani. Proigtrojové
desky s levostrannyntizenim se pro vytd@ni WtSiny potebnych otvol pouZiva
prostihovaci stroj a pouze pro malé procento oivee pouziva rniho frézovani. Naopak
u piistrojovych desek s pravostrannyiizeni se pouziva pouzecéni frézovani. Dvod

rozdilného postupu je prozaicky. Pro pravostrarigrpjové desky, které t¥bpouze cca
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10%, se ekonomicky nevyplati nakoupit nakladn&zeai etné formy. Pokud by se
ovSem vyrobni podilistrojovych desek s pravostrannyfmenim vyraza zvysSil, mohla

by tato skuteénost vést k rozhodnuti vedeni firmy nakougisfusné zg&zeni.

3.1.6 Sva‘ovani

Do vytvorenych otvoil je nutno pislusné komponenty naleZipripevnit. Dije se tak
prostednictvim 2 pouzivanych technologii ge@ani - vibr&ni a ultrazvukoveé. Vibraim
svaovanim se kfstrojové desce fjpeviiuji kanaly pro rozvod vzduchu aribky pro
odmrazovani fedniho skla. Podstatou jsou vysokofrekirdnvibrace dvou spojovanych
bodi, které se isobenimiteni zalteji natolik, Ze st§né body roztavi a vzajerarspoji. Po

zchlazeni zisk& spoj poZzadovanou pevnost.

Svaovanim ultrazvukem se Kigtrojové desce ijfpeviuji postranice, bini vedeni
vzduchu a dalSi komponenty.

3.1.7 Montaz

Po diznuti a @isténi obsluha roné piimontuje pravy a levy bmi ofukova&. Po této

finalni operaci se vyrobelkiesune do skladu hotovychil
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Obr.7. Pristrojova deska rozpad 1 [4]
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Obr.8. Pristrojova deska rozpad 2 [4]
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- \ Mezisklad

AN montaz PD

montaz PD

Mezisklad
pred oZzehem

I
U

070z 0,0

SKODA

IV Sklad

nakup.dif

Obr.9. Schéma materialovych tbk pAistrojova deska [vlastni zdroj]

Vyrobni davky
» Presr¢ stanovené vyrobni davky i pro dily s malym &am

» Pro kazdy stroj je davka pro nejvice obratkovy dfst&né menitelnou hranici
(pri respektovani maxima skladu) — pro moznost nasgditbu jiz gred dosazenim

pevné hranice, protozZe vyrobni kapacity vSeahjisu velmi napnuté

» Davky respektujicas potebny pro externi ifjppravu (nasledujici) formy — cca 2

hodiny

 Pri sdruzeni davky R + PR vyrobni davka 4 hégtnost 1:9)

Bezp&nostni zasoby

e Slouzi pro zajigni plynulého zasobovani zakaznik#& mepredpokladanych

vypadcich

o Poruchy straj, Poruchy forem, ZvySena zmetkovitost, Snizeny wko
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Dily pred konenou JIT montazi (sdova konzola, obloZetidi¢e + Horni dil PD)
-3,5 dne (tato zasoba je uloZena ve stejnych dbaémo drahy s vysSi hustotou

uloZeni — vrstvy az do max. 6 m)
Dily ve skladu expedice — 3,5 dne (zasoba ve sthjopalech)

Dily ptred kompletaci fistrojové desky — 8 hodin (zasoba ve stejnych abale

Vstiikovaci stroj — popis kanbanového okruhu

At

|

prazdné voziky

6-" .
- snimani m
ANDON e @8 [5 o P
N\
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Obr.10.Vstikovaci stroj — schéma kanbanového okruhu [vlaatindj]
1. Pracovnik na oZehu odebiraiusbvané dily

Pri odbéru dili ze zasobniku dojde k jejich automatickémucbelei ze stavu zasob

Analogicky jsou odebirany a ogteny dily vedeni vzduchu ze zasobniku u montaze

. Informace o odé&eni dili béZi elektronicky kidicimu centru andonové tabule
.V tidicim centru se kumuluji poZzadavky riésspusné dily

. Po dosazZeni vyrobni davky je jejich vyroba zapl&mav

. Noske PD bez airbagu jsou uloZeny ve specialnich vdzjditeré musi byt po

vyprazdrini premistny do uteného prostoru u stroje
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8. P¥i vyrob¢ prislusné davky jsou nas s airbagem odkladany do zasobniku a
souwasre nateny. Rirastek do kanbanového skladu se projevi v systémpoaz

ukonieni vyrobni davky
9. Na zavr vyrobni davky dilu s airbagem jsou nagig i prislusné prazdné voziky v
provedeni bez airbagu
Zasady pro vyrobu na montazi PD

1. Z hlediskatizeni je cely proces od oZzehu ai@hu az po skladovaniigd JIT

montézi jeden kanbanovy okruh.

2. Rizeni okruhu na zakladspoteby gislusnych dit mezi posledni operaci (montaz)

a skladem fed JIT — montazi.
3. Signal na prvni operace vychazi z kanbanového glgathoci kanbanové karty.
4. Kanbany je ozngena i bezp&nostni zasoba (v odtném skladu na 3,5 dne).

5. Mezi pénénim a frézovanim technologickd zasoba pro vyzramy p(min 30

minut).

6. Pro zajiS&ni synchronizace toku je nutné zajistit flexibilineézovani a okamzitou

reakci i ptipadnych opravach papeni.
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Montaz pfistrojové desky — popis kanbanového okruhu
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Obr.11.Montaz PD - schéma Kanbanového okruhu [vlastnijkdro

1. Pracovnici na JIT montazi odebiraji dily z kanbasmvskladu.

2. P¥i odebrani dilu ze skladu se zaznamena Ubyt&lugného dilu a obsluha na
ozehu dostane signél o peité vyrobit novy dil jako ndhradu za spebovany
(ANDON).

3. Manipulant geda kanban do schranky na montazi.

4. P¥i naplreni obalu umisti pracovnik montazggusny kanban.

5. Manipulant gesune plny fepravnik spolkéné s kanbanem do skladiigal JIT.
6. Kanbany jsou op&tny ity dily, které tvti bezpé&nostni zasobu.

7. Na zaklad tahového signalu jsou ozehnuty odpovidajici d&sk nimz jsou

piifazeny Kize a oba dily spote¢ postupuji on-line celym procesem.
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Obr.12 Layout stroji na montazi fistrojové desky [4]
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Zaznamenani dit do, resp. z opravy
2

Pohvb v kanbanovém skladu

ANDON [

ozeh

4
I
|
1

I i \ .
I ¢ 3 - ohfev [0)

Y | /
l ~.
I E—— opravy
I FIFO

©)

l odecitani 1 3
| KUZE opravenvch diliy
l |
e — e e e e e e e e e e e e e e e e - - . 4

Obr.13.Zaznamendavani oprav difvlastni zdroj]
1. Pripadné dily do opravy se okan&ipravuji i minimalizaci davek pro opravy
(max. 6 ks), neopravitelné seiayuji.

2. Pri vyrazeni z procesu u pracovnik kontroly iislusny dil pomoci

neskenovaninméarového kodu.

3. Opravené dily se musi ro¥hzaznamenat.

4. Dily do (z) opravy jsou v inforntamim systému on — line zaznamenavany a korekce

se okamZit projevi znénou poteby na tabuli u oZzehu (ANDON)

3.2 Toky dild
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Obr.14.Toky dili [vlastni zdroj]
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Na predchozi strahuvedeném obrazké. 14 je detailé zobrazen tok dil do vyrobnich
zavodi Skoda Auto v Mladé Boleslavi a Vrchlabi z vyrobmizavod Peguformu
v Nymburce, Liberci a Libani.i#Pjeho rozbor se zitvodu zjednoduSeni zatfim na tok
dili z nymburského zavodu. Princip logistickych prace®statnich zavadPeguformu je

prakticky totozny.

Razné typy dili jsou rozdleny na fi typy dodavek podle mista dodani, jez je stanoveno
dle dilezitosti dili pro zakaznika a jejickketnosti pi sekverni montazi dle variant

vyrébinych voz.

Prvni skupinu dodavek tvibdodavky dili (nag. pristrojova deskafizené kanbanem do
modulové centra (MC) Peguform v Kosmonosech u Mi&tdeslavi. V MC se dle
sekvernich odvolavek zdkaznika vychystavaji dily pro @dd/ do Mladé Boleslavi a
Vrchlabi. U rgkterych diti se provadi i montaz podle odvolané varianty fngifistrojova
deska ma jednu variantu séesinim ofukovédem s vékem a druhou variantu ,otéena
kapsa“, ktera je bez &a). Optimalni hladina zasob dije v MC dophovana tak, Ze
prazdné obaly vybavenéiiplusSnymi Kanbany, jsou pravidélnodesilany zg do
nymburského zavodu. Prazdny obal s Kanbanem sfaldi objednavka k dodani dalSi
davky difi do MC.

Druhou skupinu dodavek tiio dodavky drobnych dil pro kokpit (nap. prihradka,
zaslepka radiayizené kanbanem do firmy SAS v arealu Skody Autoddld&Boleslav.
Firma SAS, jako smluvni outsourcingovy partner @div montaz drobnych dil od
riaznych dodavatéldo kompletnich dil pro montaZ na linkach Skody. Tyto dily jsou poté
dodavany jak sekvené dle odvolavek zakaznikaii;mo na linky nebo kanbanéwdo

kanbanovych skladzakaznika v zavodech Mlada Boleslav a Vrchlabi.

Treti skupinu dodavek t¥b dodavky drobnych dil (nag. spojovaci materiél, ktery se
pouZiva aZ fi montazi na linkach Skodyjzené externim Kanbanentimo do vyrobnich
zavodi v Mladé Boleslavi a Vrchlabi. Optimalni hladinasef diti je v kanbanovych
skladech Skody dopbvana tak, ze jsotarové kody pisludnych externich Kanbarpo
vydani dii do vyroby neskenovany obsluhou, a systém autokyatoxeSle faxem
objednavku do nymburského zavodu. Prazdné obalanb#ny jsou potéfipdodavce

novych diti odeslany zg do nymburského zavodu.
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4 VZAJEMNE VZTAHY FIRMY S DODAVATELI A ZAKAZNIKY

4.1 Orientace na dodavatele

Schopnost firmy a jejich dodavaielytvaret hodnoty se rozvojem vzajemnych vziah

zvysuje, coz vede k oboustrannému pecbp.

Spole&nost Peguform vyZaduje od vSech svych dodalvatglceni a spléini kazdor@nich
cili v oblasti snizovani naklagdkteré gekrauji dohodnuté kontrakty na dobu Zivota. Cile
jsou stanoveny spaieé se specialistou nakupu firmy Peguform. Pokrok tolgyogramu
pro snizovani nakladmusi dodavatel trvale monitorovat. Vysledky jseattalreé hlaseny.
V piipact potreby je firma pipravena podpdt dodavatele v jeho gatenim uasili.
Peguform ¢ekava od svych dodavalelze budou $ zlepSovani produktivity aplikovat
principy Kaizen (japonska filozofie trvalého zlepaai). Podporu poskytuje tym pro
rozvoj dodavatel (naklady na Skoleni a poradenstvi dle dohody htadavatel).
4.1.1 Hlavni ¢innosti smérem k dodavateli

* Dohody o kvali¢ s dodavateli

» Provadni kontrol vstupujiciho zbozi

* Planovani a provaai audii u dodavatei

» Sledovani ekonomické stability a renomé stavajicfmbtencialnich dodavaiel

* Vybérovarizeni na dodavatelgigkazdém prvotnim nakupu

» Jednoznéné specifikace nakupovaného materialu nebo sluzby

» Vystavovani objednavek, sledovani jejichgniha evidence

» Priprava kontrakt za podpory specialisty na pravni problematiku

» Kazdora@ni revize kontrakt a giipadné upravy dle aktualniho stavu na trhu (ceny,

technologie, legislativa, atd.)
* Pozadavky na napravna ofmti ze strany dodavatelé pjiSténych nedostatcich

* Vyhodnocovani dodavateldle kvality dodavaného materialu nebo poskytovanyc

sluzeb
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4.2 Orientace na zakaznika

Uspsch podniku zavisi na jeho zékaznicich. Proto sesp@enosti snazi porozuh

dnesdnim a budoucim pozadéawk zakaznilt, aby firma mohla pinit jejich pozadavky a

usilovat o pekonani jejich dekavani.

Kvalita zaji¥uje usgch. Odpo¥dnost za kvalitu je v rukou vSech z&tnan@. Zamezeni

plytvani vSeho druhu je zakladem veSkerych aktStalym cilem je trvalé zlepSovani -

Kaizen.

421

4.2.2

Hlavni ¢innosti smérem k zakaznikovi
Planovani &izeni vyroby orientované na peby zakaznika
Disponovani — zpracovani zékaznickych a dodavatelskdvolavek

Definovani a realizace systéntizeni firmy (kvalita, Zivotni prosedi, ochrana
zdravi a bezpmost prace) v souladu s pozadavky dle norem a adaeky

zakaznik
Zpracovani zakaznickych reklamaci

Planovani a prov&di audifi procesu a vyrohk

Hodnotovy retézec

zakaznikg/ vyrobku / logistika sluzby

) ’ Iden;gg(t?c Na,vr:_ a I\E/f’erlgg\éllnzli Rizeni \Marketing ng:\cligegh\ SPOKOJENY
ZAKAZNIK |) P VyVOj y kvality ) prodej ZAKAZNIK

Obr.15Hodnotovyietezec [vlastni zdroj]

Identifikace pofeb zakaznika

Vyhledavani novych zakaznik

Sledovani minicich se poZadavkzakaznik

Sledovani novych treridv odwtvi

Priprava kvalitnich dotazniks vysokou vypovidajici hodnotou
Analyza ziskanych informaci

Kvalifikovany odhad poptavky
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Navrh a vyvoj vyrobku
* Planovéani navrhu a vyvoje
» Shroma#ovani vstufi pro navrh a vyvoj
» Prezentace vystuf navrhu a vyvoje
« Owérovani navrhu a vyvoje
* Validace navrhu a vyvoje

« Rizeni zngn navrhu a vyvoje

Efektivni vyroba a logistika
* Vzorkovani, zkouSeni, optimalizace
* Uspdadani pracovis
* Planovani aiprava sériové vyroby
» P¥ijem a kontrola materialu a nakupovanychidil
e Oweéfeni a uvolgni vyrobniho procesu

* Vyroba produki pfi dodrZzeni planovanych poZadavina spatebu, kvalitu a

funkci
» Kontrolni a zkuSebni statut
« Baleni, manipulace, skladovani
« Rizeni skladovych zasob a interni zavodova doprava
* Dodavani
« Rizeni neshodnych vyrobk
Rizeni kvality
» Uvolnovani zablokovanych produkt
* Vzorkovani nakupovanych dil
* Dohody o kvali¢ s dodavateli

* Sledovani a dokumentovani stavu certifikace u datidyv
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» Zpracovani zakaznickych reklamaci

* Planovani a provaadi audifi u dodavatei, jakoz i audit procesu a vyrohk
* Dozor nad kvalitou vlastni vyroby

* Provaani rozmeérovych, materialovych a fugkich zkousek

* Systém zprav o kvalit— data karta kvality

Marketing a prode;j
» Definovani a realizace marketingové a komutikatrategie
* Analyzy trhu, benchmarking
» Priprava a podpora strategickych akvizidiaif
* Marketing podniku, jeho produktsluzeb a inovaci proaktivni cestou u zakainik

*  Prowfovani smluv

Poprodejni servis a sluzby

Poprodejnimi sluzbami se v podniku rozumi z&jizajmi zdkaznika. Poprodejni servis
je wétSinou zahrnut ve smlotdivmezi zakaznikem a dodavatelem ac$pd v povinnosti
dodavatele zajistit i po ukdani sériové vyroby po dobwkolika let vyrobu nahradnich
dila. Casto se tato zaleZitogesi gevedenim vyroby (vyrobniho #aeni) k jinému,
mnohem menSimu dodavateli, nélpwo velky zavod by tato maloobjemova vyroba nebyla

rentabilni.

4.2.3 Analyza procedi poprodejniho servisu a sluzeb

Veskeré procesy vramci poprodejniho servisu aedlugrobihaji za delem zajistni
spokojenosti zakaznika s dodavanym produkty a almibJedig tak Ize zajistit zajem
zékaznika o dlouhodobou spolupréaci, ktefid@gsi prospch okEma kooperujicim stranam,

a obstéat v konkurenci na trhii giskavani novych zakazek.

Zasadnim ukazatelem uravmykonnosti je pro spotmost Peguform Bohemia k.s.é&pa
vazba od z&kaznika, kterd $p@ v jeho hodnoceni spdéleosti jako dodavatele z hlediska
spolehlivosti a flexibility dodavani, rychlosti kigovani reklamaci a kvality provéol
servisnich oprav v zavodu zakaznikauldZzitym faktorem je row¥ komunikace a

dodrZzovani norem s ohledem na Zivotni pexit Klicové pro hodnoceni spdleosti je
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rovnéz zasadni profesni Urovea seridznost pracovnika zodgdwého za zaji®vani
zajm zakaznika. Tentoclovék musi mit nadstandardni znalost ¢aliych proces
probihajicich v ,jeho" firng, tak aby mohl pruzha odborg reagovat ha mnohdy nére
zékaznické pozadavky.

Zajisténi zajmi zakaznika (Customer Assurance)

Podle ISO/TS 16949 ,...musi vrcholové vedentituzamestnance s odp@dnosti a
pravomoci, aby se zatilo, Ze poZzadavky zakaznika budou zohkegn..".
[4]
Osoba zajigni zajmi zakaznika provadi nasledujénosti:
+ Ugast na auditech vézu zakaznika

* Vyjasiovani poZzadaukzakaznika — vy znaki se zvlastni archivaci

» Predkladani napravnych opahi zakaznikovi (v navaznosti na reklamace a

upozorrni zakaznika)
» Objasiovani norem vztahujicich se na vyrobky
» Predstavovani prvnich vzaikzdkaznikovi
» Koordinace vizualnich poficek pro posuzovani kvality
« Koordinace vyizovani reklamaci zakaznika

» Sledovani realizace a vyhodnocetindosti okamzitych i preventivnich opani k
napra¥ tykajicich se zakaznika (vazba na reklamace aampd zakaznika na

nejakost)

« Ucast nateSeni problematiky kvality a logistiky dodavekudi zakaznikovi a

problematice vyvoje novych projekt

* Budovani powdomi zakaznika o sile a schopnostech firmy (mjroi pcElovani

novych zakazek)

e Zpravy o hodnoceni spokojenosti zakaznika

Z&kladnimi procesy, které se vazou k vySe uvedetiitmostem provaghym v ramci

procesu zaji$hi poZzadavik zakaznika, jsou uvedeny v nasledujicim schématu:
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Stiligroba

dodavatél /

Audit vyrobku

PR. VSTUPNICH PROCEB RPVYSTUPNICH PROCES
Rizeni reklamaci /stiznosti Spolehktalodavek
Prazkum spokojenosti\A PROCES / Preventienhapravna
zakaznika T ZAJSTENI / opateni
Hodnoceni vykonnosti_—— ;2&2[2)@?KAU ——, Trvalégdevani -
\

KontrokizkuSebni
Sstatut

Obr.16.Vstupni a vystupni procesy zajigani zajni zakaznika [vlastni zdroj]
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5 LOGISTICKY SYSTEM ODVOLAVANI, DODAVANI, RIZENI
HMOTNYCH TOK U

5.1 Logisticky koncept sekvernich dodavek do firmy Skoda Auto a.s.

PredloZeny koncept popisuje logistické procesy rpalizaci dodavek kokpitovych dil
(pistrojova deska, obloZerfidice a spolujezdce afistini konzola) pro vozy Skoda

Octavia.
5.1.1 Popis logistickéhorreSeni

Dodaci podminky

Dodavky do Skody seidi na principu sekvemich dodavek na takt ve specialnich
paletach. Firma Peguform je zodpdwa Vi¢i Skods za JIT proces a ma uzanu smlouvu

s firmou Skoda Auto. Vifpads, Ze jakoukolivéinnost zajiguje pro tyto firmy jiny
subjekt, je tento subjekt odpsiny firmé Peguform a v tomijjpact existuje smlouva mezi

firmou Peguform a subjektem, ktery tyto sluzby pasje.

Firma Skoda Auto si smlu¥nvyhrazuje pravo &asti @i odsouhlasovani logistickych

proces a naklad.

Pi‘echod vlastnictvi a rizika

K prechodu vlastnictvi u ,JITového* dilu dochazi v okaka sekverini odvolavky
automatickym zaftovanim u firmy Skoda. Kigchodu rizik dochazi odebranim dilu z JIT
palety pracovnikem montadZe Skoda MB nebo SAS. Rlatd provadi dle sekvam
odvolanych dii.

Misto a organizace vyroby

Vyroba vSech dil se provadi na sklad. Dily jsou po vyrobeni vioZedty palet a
transportovany do Modulového centra firmy Pegufaridosmonosech (dale jen MC).

Sekvence je provéda v MC.

Materialovy tok

Vyroba vSech dil se provadi na sklad v jednotlivych zavodech Peguiio Dily jsou poté
transportovany do MC. Zde jsou dily skladovanyeas#ikvenni odvolavky vychystany do
JIT palet a transportovany do zavodu Skoda MB mita automobilem. Skladani dlil
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provadi firma Peguform. iP piijezdu nakladniho vozu na rampu je firmou Peguform
vyrozunen jeji pracovnik v logistické z@&n Ten potom zajisti transport plnych palet do
logistické zony a prazdnych paletsima nakladni fiz. Ridi¢ vyloZi naklad a odvazi palety
pro kokpitové dily do logistické zony v prostorditmy SAS. Prazdné palety naklada na
nakladni wiz a odvazi je zf do MC.

Pro dil gistrojova deska plati, Zefipvyrobnich odstavkach (vikend, dovolena atd.)
pracovnik firmy Peguform ijkryva palety specielnim vakem, tak aby se zaboanil

zneiisteni citlivych dili. U montazni linky jsou umi&ty vzdy 2 palety od kazdého dilu.

Materialovy tok - nouzovy koncept

Firma Peguform ma v montazni hale minimalni nournozéasobu svych dil V nouzové
zasolk musi byt vzdy min. 1 kus od kazdého typu. Palketanpis¢na v logistické z6& JIT
dodavatele (sedni konzola) nebo v prostoru firmy SAS (kokpitog#ly). V nouzové
zasols nesmi byt dily starSi nez 14 dni. Za kontrolu en&yu dili v nouzové zésabje
zodpowdny dodavatel. Nouzova zasoba je v majetku firmguRam. V gipac, Ze je

vadny dil v sekvenci, musi byt nahrazen z nouzésdlay.

Uétovani

U¢tovani se provadi pomoci automatickych dennicrsich dodacich list (DSDL). Na
zékladt evidence voi odvolanych od 00,00 do 24,00 hodin vyivéirma Skoda na
v8echny dodané dily odpovidajici automatické DSDztasle je elektronicky dodavateli.
Dodavatel prosti tyto dodaci listy a na jejich zakladrystavi fakturu na cenu dilu a
logistickych sluZzeb s ohledem na rozsah dodavkykuBorektera cisla dili nejsou

obsazena v DSDL, pak jsou s$asti chybového souborufipadné rozdily v odvolaném

mnoZstvi budéesi isluSné Utvary obou stran.

Re3eni poruseni sekvence

Sekvence pro montaz fizena peadim piichodu karoserii ifgs evidetni bod. Z dvodu
kvalitativnich problém miaze dojit k poruSeni sekvence odvolanych karoserii.
V uvedeném fipact informuje pracovnik disginku dodavatele a vSechny castréné
Utvary ve Skoda o vzniklé situaci. Dodavatel vyja@ny odvolany dil ze sekvence a
uskladiuje jej ve svych logistickych plochach. Jakmile diojk odstraéni kvalitativnich

problémi, je karoserie odvolana a dodavatefazh dil ogt do sekvence. V fipact
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druhého pichodu karoserieips evidetini bod musi byt zaji8ho storno JIT-odvolavky
z prvniho pachodu — zajiuje pislusny utvar fy. Skoda Auto.
Zménovérizeni

Zmenové fizeni ve Skod probiha dle organizai normy. Zmény jsou ged realizaci
odsouhlasovany s ohledem na obsah a termin zavesiemi @astniky uvedenymi v této

norme. Zprostedkovani zrin subdodavatém provadi dodavatel.
5.1.2 Informa éni toky

Dispozice

Dodavatel dostavé od firmy Skoda Auto dlouhodofEnemé odvolavky naisla dili, které
ma dodat. Poté je zpracovava a tyto odvolavkyitedklad pro dispozici vstupniho

materialu a vlastni planovani vyroby. Za oba prggeszodpo¥dny dodavatel.

Informadéni tok

Predpoklddana pégba tydneé pres dalkovy penos dat dle EDIFACT/ODETTE pro

dispozici vstupniho materialu.

Obsah odvolavky: vSechny definované dily vipbhém mnoZstvi po tydnech s vyhledem

na 6 ngsial.

Jemnéa odvolavkadenr, pres dalkovy penos dat dle EDIFACT/ODETTE nebo VDA

pro dispozici vstupniho materialu &igravenosti materialu.

Obsah odvolavky: vSechny definované dily vipbhém mnozstvi na 6 pracovnich dni

(véetns dne odvolavky).

Refererni data:denr¢ pres dalkovy penos dat dle EDIFACT/ODETTE obsahujici udaje

0 vVozu.

Obsah odvolavky: identifikani ¢islo vozu (KNR) a fislusné definované dilyisla na 7.

pracovni den.

Sekverdni odvolavky:v obdobi piichodu karoserie kontrolnim bodertep dalkovy penos
dat dle EDIFACT/ODETTE jako impuls pro vyrobu a dodly.

Obsah odvolavky: identifikani ¢islo vozu (KNR),¢islo zaesu, gislusné definované dily

a paet kugi odvolanych dii.
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Denni skrny dodaci listDSDL vystavuje firma Skoda a je zasilan deprostednictvim
dalkového penosu dat dle EDIFACT jako podklad pro wyiteni faktury u dodavatele.

Obsah zpravyvSechny odvolané dily od 0-24 hodin s uvedeninot@hého mnoZzstvi.

Informacéni tok - nouzovy koncept

Referegni data (ke KNR) musi JIT dodavatel archivovat mid. dni po obdrzeni

sekverni odvolavky.

V piipact vypadku elektronickéhoipnosu dat jsou sekvém odvolavky zasilany faxem,
pofx. je sekvence KNR odeslana mailem (pfgxem) dispé&erem (v tomto fipadt se
vyuzivaji referetini data pro specifikaci dilpro ugity KNR). Sestava obsahuje KNR a
¢islo za¥su.

5.1.3 Organizaéni a realizatni zabezpéeni

Logisticky proces s#idi odsouhlasenym logistickym konceptem. Z&peni palet,

transport, ptizeni manipul&ni techniky a manipulaci na hale fy.Skoda je zodgpoy

dodavatel.

Paletizace a baleni

Za planovani, pigzeni, Udrzbu gistotu veskerych JIT palet pro JITové dily je zodfzny
dodavatel.

Pred pdizenim palet je nutné jejich odsouhlaseni s firn8koda. Paleta a dily musi
odpovidat normam ISO a musi byt ogmaa pdadim pozic v sekvenci a obsahovat
sekverni vylep JIT diti (paletovy Stitek). Kazdy ze 4 zakladnichidihusi byt ozn&en
sekvernim Stitkem s fislusSnym KNR.

5.1.4 Kvalita
Zajisteni kvality
Dodavatel musi zajistit, aby v sekwaiich dodavkach byly dodany pouze kvalitni dily.

V ptipadt opakovaného nebo hromadného gjistkvalitativni vady z viny dodavatele
pracovnikem vyroby v zavedy. Skoda, kontaktuje pracovnik vyroby pracovnieobni
inspekce a ten odbtkni kontroly kvality, které projednava konkrétnioblém gimo s

powienou osobu dodavatele. JITovy dodavatel je povoleamZit reagovat a odstranit
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vadu, resp. fi¢iny vzniku zavad a zajistit plynuly montazni a tigky proces. Zadelem
kontroly kvality nakupovanych dil ma oddleni kvality a oddleni vyrobni inspekce
kdykoliv po pgeedchozi doho#l pravo gistupu do prostor vyrobniho zavodu dodavatele

do jeho JITového skladu.
5.1.5 Reklamace a repase

Reklama*ni #zeni

Pracovnik montdZe Skoda je povinefi pdebirani dilu z JIT voziku (palety) provést
vizualni kontrolu. Zjisti-li, Ze je dil poSkozerhrmti se progednictvim svého na&tzeného
(koordinatora tymu nebo mistra) na pracovnika Jdavatele, ktery ma stanowista hale
urcené pro JIT dodavatele. JIT dodavatel je povinedatioovy neposkozeny dil. Tento dil
odebira z nouzové zasoby v montazni hale. Pokudteato dil v nouzové zasébbude
dovezen. Zasoba hotovychiiinusi byt i u dodavatele v MC. Neni-li dil (tyka peuze
pristrojové desky) pro vysmu ihned k dispozici, namontuje se dil vadny a jejia¢na se
provede v ramci repase. Pokud je vadny jiny dfe(sti konzola, kapsatigtrojové desky

nebo oblozZenfidi¢e), potom se vadny dil do vozu nemontuje.

Oddleni kvality fy. Peguform rize interg posoudit vraceny dil a pokud nesouhlasi
s vyfazenim dilu, provede posouzeni kvality dilu spades kvalitou firmy Skoda Auto.
Spole&né zaujmou stanovisko, zda méa pravdu dodavaiefkoda. Pokud méa pravdu
dodavatel, mze byt dil vychystan do dalSi sekvence a zamonta@nozu, pokud ma

pravdu Skoda, dilistava u dodavatele.

Repase

Pokud se v gib¢hu montaze zjisti, ze dil je poSkozen, neodpovicZagavikm kvality
nebo je nefunéni, musi byt poSkozeny dil demontovan, damza¥skou a pechazi do
izolagniho prostoru vyroby. Pracovnik vyrobni inspekcedik Auto vystavi problémové
hlaSeni a uii vinika poSkozeni. Odpe&dny pracovnik vyroby vystavi odini listek na
posSkozeny dil afieda jej pimo dodavateli v jeho logistickych plochach na naédni hale.
JIT dodavatel je povinen na zakkadbjednani siisti JIT dodavkou dodat novy
neposkozeny dil do své logistické zony i@dat jej vyrok. JIT dodavatel vystavi dle
potieby zvlastni dodaci list a naslédakturu na ndhradni dodavky dle @dfich listki.

V piipad poskozeni jinych dil majetku firmy Skoda Auto je dodavatel povinen raalir

v8echny prokazatetrzpisobené Skody.
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5.1.6 Bezpe&nost, pozarni ochrana, hygiena prace,i@dpisy a normy

Pracovnik Peguformu v zavodu Skoda Auto musi daditzeeSkeré stmnice firmy Skoda
Auto vztahujici se k zaji&i daného provozu tj. naporganizéni fad, pozarnifadd a
ustanoveni o bezpeosti prace atd. Dodavatel paepchozim projednani zajigie
prodlouzené a mintadné sminy dle modelu pracovni doby Skoda. Firma Skoda si
vyhrazuje pravo rnit dané podminky dle pi@by a zavazuje se #chto souvislostech

prabézrné seznamovat pracovniky dodavatele se vSemi &kagtmi.

5.2 Logisticky koncept externiho kanbanu A5.

5.2.1 Kompetence a odpo¥dnosti

Peguform Nymburk

Externi dodavatel dodavajici material do firmy Skoduto je véazan k dodavkam
v piredepsanych paletach dle balicih@dpisu. Je zodpedny za ¥asnou expedici, ve
stanovenyas a v odpovidajici kvaditdle pozadavk Skoda Auto. Déle pak zodpovida za

Uplné a spravné odeslani objednaného materialtameenych terminech a mnozstvi.

Pro bezproblémové zaj&ti kanbanovych dodavek je nutné zajistit u doddeate
dostaténou skladovou zasobu jednotlivého materialu.

Skoda Auto a.s.

Za skladovani materialu a dalSi dodavky na monthiki zodpovida zavodova logistika
VZL (materialové hospodétvi vozu Ab).

Skoda Auto a.s. odvolava dily u externich dodavafdle zpracovaného mnoZstvi
materialu ve vyrob a podle stanovené minimalni zasoby v logistickysitadovych

prostorech ve stanovegys.

V dob¢ dodani materialu do skladu zavodové logistikymjmimalni skladova zésoba

nastavena na jednu pracovni¢sm (8 hod.) pro zajighi vyroby.
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5.2.2 Tok informaci

Dodavatel dostava od firmy Skoda Auto dlouhodopgnané odvolavky naisla dib, které
ma dodat. Poté je zpracovava a tyto odvolavkyitedklad pro dispozici vstupniho

materialu a vlastni planovani vyroby. Za oba prggeszodpo¥dny dodavatel.

V piipact negedpokladanych vyrobnich zZm (mimaadné sminy, odstavky vyroby)
pieda zavodova logistika aktualni informace externohodavateli a upravi objednavku

dopravy.

Kanbanovd odvolavka jef@davana externimu dodavateli faxovou objednavkou ve
stanovenéntase. Splani odvolavky je potvrzeno externim dodavatelem @on8nut po

obdrZeni. Potvrzena odvolavka jesig odfaxovana do Skoda Auto.

Obsahem odvolavky jsowisla dil, typy obah a mnoZstvi materidlu, které bylo
zpracovano vyrobou a je gebné k dopléni minimalni stanovené zasoby skladu.

5.2.3 Informace pro Fizeni odvolavek systémem Kanban

Objednané mnoZstvi materiadlu je stanoveno aktupipdukci vozu A5. Kanbanova
odvolavka materialu je zpracovana technickym prad@m gislusného skladu, ktery

zodpovida za spravné provedeni a kontrolu dodatdgmvaného materialu.

V piipact poZzadavku vyroby na operativni zajidit mimagadnych smin je Peguform
informovan kontaktni osobou zavodové logistiky Zamavkem na zaj&i navySeni

kanbanovych dodavek materialu.

5.2.4 Ridici ¢asy objednavek a dodavek materialu do Skoda Auto s.

Stanovenéasy kanbanovych odvolavek : 06:00 hod.
Stanovené€asy expedice u externiho dodavatele : 09:00 hod.
Stanovené€asy kanbanovych dodavek : 13:00 hod.

V piipact navyseni produkce vozu A5 zajisti zavodova lokgstSkoda Auto, dopravu
mimo stanovenédici¢asy k doplgni predepsané skladové zasoby ve Skoda Auto.
5.2.5 Tok prazdnych obali

Zavodova logistika Skoda Auto garantuje nakladkdyvgtejného mnozstvi prazdnych

obali, které byly dodany s materialem. Yipadt nedostatku prazdnych olial externiho
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dodavatele je nutné zaznamenat pozadavek na dpdardnych oba@l na kanbanovou

odvolavku i zpétném potvrzeni.

5.2.6 Mimoradny rezim

V piipact zjisteni, Ze kanbanovd odvolavka néhe byt splgna ve stanovenéniase
z divodu nedostatku vyrobeného materialu u dodavatelditativnich problém, poruchy
nakladniho vozidla, havarie nebo Zivelné pohromggeinnosti zodpasxdného pracovnika
externiho dodavatele (kontaktni osoby) oznamit sktat&nost kontaktni osabve Skoda

Auto k operativnimueseni.
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6 SYNTEZA POZNATK UVYPLYVAJICICHZBOD U2AZ5

Mé osobni hodnoceni analyzovanych précegkajicich se vztah firmy s dodavateli i

zakazniky, vyrobnich tdka logistického systému odvolavani, dodavéizgeni hmotnych

toka je vesnds velice pozitivni. Spotaost Peguform, jako dodavatel vyrdb& sluzeb do

permanentéi se technologicky rozvijejiciho automobilovéhotmyslu, nema jinou

mozZnost nez jit cestou neustalého zlepSovani vycbbrogistickych a marketingovych
proces, aby ziskal pgebny naskok &i ostré konkurenci, ktera v tomto advi panuje.

Majitelé a vrcholni pracovnici vedeni firmgigidné pochopili vyhody aplikace moderni
filozofii fizeni a jejich strategicky vyznam. VyuZziti filozefiJust-in-Time &izeni toku
materialu i dii pomoci kanbanovych karet v praxtinasi veSkeré vyhody i nastrahy
téchto systém, které jsem uvedl v teoretick@sti této prace.

Za nej\#tsi prinos povazuji vybudovani a sestaveni vyrobni lidle/ zasad hladké vyroby
a snahu o jeji dalsi zestihlovani. Tento aspekzandasledek nizké meziopénazasoby a

pomérné malou potebu pracovnich sil. Toto tvrzeni podporujiegloZené lay-outy.

Analyzované vyrobni a logistické procesyindsi vyrazné Uspory nakkadpramenici

z vyuziti systému tahu, kdy vyrobu a ostatifiduzené procesy tahne poptavka po
vyrobcich a sluzbach firmy Peguform, ktera jeféra poptavkou po automobilech Zela
firem Skoda Auto a TPCA.

DalSi pozitivum vidim vimplementaci modernich infa&nich systém a’ uz [
planovéani &izeni interniho toku materiéprostednictvim¢arovych kéd na pouzivanych
Kanbanovych kartach, tak ro¥n pfi prenosu dat mezi Peguformem a jeho zakazniky
pomoci elektronické vyemy dat (EDI). Timto zfgsobem sei@nasi informace o planované
potrebs jednotlivych dili u zdkaznika na tité casové obdobi a ro¥#d samotné odvolavky

pro sekvenni dodavky dil k vyrobnim linkdm zakaznika.

Na druhou stranu musim zminit jisté nastrahy pariiech systéiin které jsou zfisobeny
relativie vysokymi naroky na kvalifikaci a disciplinu pergdm ve vSechcastech
vyrobniho a logistického kanalu. Nididad pokud obsluha ,zapomene“dist ¢arovy kod
na Kanbanu, nebo dojde ke z&&anbanu v kterékokiasti toku, nize to zfisobit zn&né
problémy, které mohou v #pobit minimalg komplikaci nebo v horSim ifpact az
zastaveni celého toku. V jinéniipact maze nahlé vyrazné navySeni fally zakaznika po

uréitych dilech v kratkéndase zfisobit vy¢erpani jindy vyhodnych nizkych zasob.
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7 ANALYZA ZKUSEBNIHO PROCESU VYROBY NA ZAKLAD E
AUDITU ZAKAZNIKA

V Gnoru 2005 po dosazeni hranice denni produkceve@d A5 provedla firma Skoda
Auto audit vyrobnich a logistickych prodesv nymburském vyrobnim zavéda
modulovém centru v Kosmonosech. Hlavnim cilem tohetuditu bylo progieni
organizace procésv Peguformu a jejichifpravenost na dodavky div podminkach piné
vyrobni kapacity zakaznika. Saniiegnou sodasti auditu bylo row¥ vyhodnoceni

dosavadni vyroby a spoluprace na projektu A5.

Zastupce auditora iednesl hodnotici zpravu, ve které uvedl celkovowksjgnost
srozjezdem vyroby a dodavek. Zivddu pa@ateinich problénmi zejména v oblasti
logistickych proces v modulovém centru a s kvalitativnimi defekty, ugpbenymi
casténé manipulaci v pibéhu vyrobniho procesu &ast&né manipulaci v pibéhu
piepravy a montadZze, se postdppiijimaji takova opatni, ktera by rfla zajistit
dostaténou zaruku optimalizace problémovych operaci.

Poté piSel nafadu hlavni bod auditu, kterym byl tzv. ,2D audifo znamena simulaci
dvoudenni produkce takového objemuidiktery bude pokryvat dvoudenni poptavku

maximalni planované produkce na linkach zakaznika.

Pri té prilezitosti byl také oznamen zé&mzékaznika zitvodu nafistu poptavky trhu po
vozech Skoda Octavia navysit v polavioku 2005 produkci oprotitwodre planovanych
cca 600 voi denrg (viz. obrazeké. 4 NakEhova Kivka vyroby vozi A5 na str. 38) prav
na maximalni aroue800 voz denr. Tudiz se tento audit stal pro nymbursky zavoeémej
ostrou pro¥rkou jeho vyrobnich a dodavatelskych kapacit, alecasré i dukladnou

piipravou na porrné brzké navyseni regulérni vyroby pro fedity zakaznika.

Z hlediska zakaznika byl celkovy vysledek auditaifrani. Procesy podporujici vyrobu a
logistiku dili byly klasifikovany jako dostateé fungujici pro zaji&ni kontinualnich
dodavek bez iedpokladanych vypadk dle zvySenych poéeb zédkaznika. ZkouSka
dvoudenni produkce odkryla rezervy uizani pro ultrazvukové si@vani gistrojovych
desek. Audit tak prokazal pebu zajitni dostaténé kapacity vyrobniho #&eni
realizaci efektivniho ndpravného ofati. Auditdi ocenili pro-aktivni pistup dodavatele
v prabéhu konéni auditu v oblasti navrima vylepSovani jednotlivych prodea technické
konzultace. Peguform vSakhem auditu ziskal dité podrety k vylepSeni skterych ne

zcela efektivnich procésjejichZz optimalizace by mohla znamenat jistipsy.
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8 SLABA MISTA LOGISTICKEHO TOKU A NAVRH PROJEKTU

NA JEJICH ELIMINACI
Krome¢ slabych mist vyrobniho a logistického toku, idikwvanych auditem, jsem se
zantiil na mozné zdroje plytvani, jez jsouilpzitosti ke zlepSovani vedoucimu k
uspordm. Eliminace zdrpjplytvani je jednim ze zakladnich pringigtihlé (hladké)
vyroby. Jejim hlavnim cilem je sniZovani nakiada zaklad odstragni ¢ehokoliv, co
brzdi tok materialu/vyrobk procesem a ijblizit se co nejblize plynulému toku bez

piebyt&nych meziopernich zasob. Vysledkem mého snazerdlombyt reSeni, které

piispéje k realizaci vyroby a dodavek spravnych vyrbbke spravnycas, ve spravné

Rl

Na paatku jsem si ufil, které typy plytvani budu vyhledavat:
* Nevyuzité zdroje
e Ztraty ve vyrobnim procesu
* Organizace pracovist
» Nadbyt€&na spatebacasu
* Zbytetna doprava a manipulace
* Nadbyte&né sklady a pojistné zasoby
* Nepotebné pohyby
* Vyroba zmetk

Abych byl vibec schopen existenci neefektivnich prdoeshalit, musel jsem provést&b
informaci o vyrobnim procesu a logistickych tocipfimo na pracovisti. Posbirané
informace se tykaly vyuZiti pracovnich sil, orgate prace, vyuziti plochy pracowst
pracnosti, zmetkovitosti, velikosti zasob, dobyizeni stroj, velikosti davek, doby cyklu,
atd.

Pozitivnim zjis&nim byla aplikace systému, kterému se dlégpa@nich japonskych slov
iika 5S. Tento systém pomaha docilit efektivni oizgei pracovnich mist a standardizaci
probihajicich procés
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Tab. 1. Systém 5S aplikovany na pracovistich Peguf§4]

SEIRI TEidéni Zjistit, co je potebné a nep&tbného se
zbavi

SEITON Organizace Misto pro vSechno a vSechno na svem
misg

SEISO Poradek Pracovist musi byt vzdyisté a uklizené

SEIKETSU Standardizace Vytvoieni pravidel na pracovisti

SHITSUKE Disciplina Spravny postoj k praci a dodrzovani
pravidel

8.1 Nedostat&na kapacita vyrobniho zaizeni

Vysledek auditu zakaznika prokazal, Ze za staefjippdminek je Z&eni na svivani
piistrojovych desek ultrazvukem uGUzkym mistem vyrobnih logistického toku. To

znamena, Ze neni schopno pokryt planované zvygeidivek zakaznikovi.

Pro vypracovani navrhu ngeSeni daného problému, jsem musel ziskat infornmace

technologickém postupu, ktery sié gvaovani sodasti gristrojové desky aplikuje.

8.1.1 Technologicky postup

Cely proces probiha tak, Ze se do tawzkh (slouZi jako uchycenitigtrojové desky
v prabéhu svdovani) stroje vlozi fistrojova deska a dily, které maji byt k savaeny.

Svaovaci stroj je vybaven dwa kzky, tak aby mohl operator obsluhy \ip&hu

svaovani dii jedné pistrojové desky vychystavat komponenty pro dal&rsxani.

Z davodu konstrukce stroje a umist svdaovacich sonotrod se kazdaéigtrojova deska
(PD) svduje ve dvou fazich:

e Svaovani¢.l - na PD se nawagje 6 dili: nost pristroja, clona, postranice (leva a

prava), mezikus kmi (levy a pravy)

e Svaovanic¢.2 — PD se zkompletuje naeaim dalSich 2 dit vedeni vzduchu (levé a

prave)



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 73

"EEE_EE_HEE*;

—

|

Obr.17 Luzko sv@ovaciho stroje [vlastni zdroj]

V praxi probih& cely cyklus v jednotlivych krocinhsledova:

1.

2.

do hizka 1 obsluha zaklada PD a Sest 88 svaeni

po ota@eni spoléného panelu obouitek o 180 stupi se dily v prvnim dzku
svauji (svaovani¢.l) a sodasre obsluha do druhéhdizka zaklada dalsi PD a
Sest dili ke svaeni

po dokoreni svaovanic.l v lizku 1 se panel otazpst o 180 stupi a okamzi
z&ina svaovanic.l v lizku 2; sodasré obsluha zaklada dva dily pro kompletaci
PD v lizku 1

po dokoreni sva@ovanic.l v lizku 2 se panel otdzpst o 180 stupi a okamzi
z&ina svaovanic.2 v lizku 1; sodasré obsluha zaklada dva dily pro kompletaci
PD v lazku 2

po dokoreni svaiovanic.2 v lizku 1 se panel otazpst o 180 stupi a okamzi
z&ina svaovanic¢.2 v lizku 2; sodasré obsluha odebira hotovou PDizka 1 a

poté zaklada novou PD a Sestidié svadeni

po dokorteni svdovanic.2 v lizku 2 se panel otazpit o 180 stupi a poté z&ina
novy cyklus sveovani v tizku 1; sodasreé obsluha odebird hotovou PDizka 2 a
poté zaklada novou PD a Sestidie svaeni
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8.1.2 Analyza procedi svarovani

Pro ziskani udéj o skuténé kapacit svaovaciho stroje byloréba provést praktickou
analyzu. Pozadal jsem obsluhu stroje o provedémnimeieni doby trvani kompletnich

cyklu svaovani istrojovych desek.

Tab. 2. Vysledky #ieni doby trvanich svavacich cykl [vlastni zdroj]

Li#kn 1 Li#kn 2 LiZka 1 Li#kn 2
gvafovani €1 svafovani £.1 gvafovani £.2 gvafovani £.2
Ctofeni | Svafovani |Ctofeni  |Svafovani |Otoceni  |Svafovani [Otoceni  |Swafovani |ZaloZeni nové PD | Celkem
gec. Sec. Sac. SEC. SEC. SBC. gec. Sec. Sec. Sec.
M&Feni 1 35 B3 39 £33 38 P 42 27 134 204
MéFani 2 4 BE 5 3k BB 2 37 2 42 24 139 218,2
MéFeni 3 45 b7 8 3k 67 7 47 42 44 281 13 pry|
M&Feni 4 45 575 35 BG 5 35 48 38 284 128 2184
M&Feni 5 38 B .7 36 B3 2 37 28 39 278 15 219.8

Z vysledki ve vySe uvedené tabulce jefetelné, Zze nadiiené hodnoty u stejnych fazi
svaovani jsou podobné, ale ne totozné. Vyplyva to kagesnosti, Ze svivaci stroj si
optimalizuje dobu svwavani dle aktualni ptgby s ohledem na fyzikalni a jiné vlivy,

pusobici v piibéhu procesu.

Dale neieni prokazalo, Ze faze se@ani¢.1 je vice neZz dvakrataso¥ nar@ngjsSi nez
faze¢.2. Tato skutéenost zmisobujecasovou ztratu v iméru 13 sekund na konci cyklu,
ktera vznika svimvanic¢.2 v lizku 2, kdy obsluha nestih@&hem necelych 30-ti sekund

vyjmout hotovou PD zilzka 1 a poté &as zalozit novou PD spdle se Sesti dily.

Tyto ztraty, spoléné s dalSimi ztratamiip castém otéeni izek, zgisobuji, Ze na vyrobu 2
PD v ramci jednoho svavaciho cyklu jeieba v piméru 220 sekund. To znamena 110

sekund na jeden kus.

P prepaitu na hodinu ziskame informaci, Zefizani je schopno v ideélnintipact za
danych podminek vyrobit 32,7 Kusza hodinu (3600 / 110 = 32,7). Zakaznik vSak
pozaduje 800 kusdenrE, coz g nepetrzité vyrold 24 hodin 5 di v tydnu znamena 34
kusi za hodinu (800 / 24 = 33,3).
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8.1.3 Navrh na zefektivnéni procesu sv#ovani na zaklad analyzy

MoznymfieSenim je slateni obou fazi swavani (svéovanic.1 ac.2) do jednoho kroku a
eliminovat tim jiz dive zmirnécasové ztraty.

s

Po diskusi s odpadnymi pracovniky technické fipravy vyroby a jejich konzultaci
s vyrobcem sv@vaciho stroje vySlo najevo, Ze po provedeni Uprzafizeni je mozno
realizovat sviéeni jedné PD pouze v jednom kroku.

Proved| jsem tedy teoreticky odhad dopadu aplikaegrhovanéhoreSeni na objem

hodinové produkce.

Tab.3. Odvozeni doby trvani gegacich cykt po
navrhované zme [vlastni zdroj]

Ldzko 1 Lizko 2
svafovani .1 svafovani £.1
Otoeni  |=vafovani |Ctofeni  |Svafovani | Celkem

SEC. SEC. SEC. SEC. SEC.
Cdvozeni 1 35 95,2 39 95 4 199
Odvozeni 2 4 8936 36 95 2 1964
Odvozeni 3 45 95 36 95 8 1989
Odvozeni 4 45 8953 35 95 1983
Cdvozeni & 3.5 8937 35 95 1 197 .2

Za teoretického igdpokladu, Ze by se doba jednotlivych fazitevani po aplikaci
navrhovanéhdeSeni nezinila, byl efekt ze slateni fazi natolik dostatay, aby zajistil
vyrobu dostaténého pdtu pristrojovych desek pro p@by zakaznika. ii° teoretickém
zkraceni cyklu sv@vani dvou PD na Uroviemaximalé 200 sekund, by tak hodinova
produkce 36 kus (3600 / 200 x 2 = 36) zjistou rezervou vydm na pokryti
pozadovaného denniho objemu 800k(} x 36 = 864 kusdenrt).

8.2 Vyrobni a logisticky tok souasti dilu mrizky rozmrazovani

Po piizkumu vyrobnich a logistickych prodegsem identifikoval jako pogrné hodre

neefektivni procesy vyroby a logistickeho tokuadgravé a leveé iizky rozmrazovani.
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Tento dil po zamontovani dorigtrojové desky zajifije vedeni teplého vzduchu pro
rozmrazeni fedniho skla automobilu v zimnim obdobi.

Oba typy se skladaji ze dvou sésti: plastového nas a kovoveé rfizky.

Obr.18.Souwasti dilu nmiizka rozmrazovani:plastovy néghahoe) a kovova fizka

(dole) [vlastni zdroj]

V souwiasnosti je logisticky tok dil takovy, Ze plastové nd@® jsou po vyrobeni
v nymburském zavodu odeslany externimu dodavatelNémecka, ktery vyrabi druhou
soutast — kovovou rfizku. Po montéazi obou sdésti dohromady do podoby finalniho dilu
provedené na specialnim stroji se kompletiizka rozmrazovani odesila jednou tydn
zpét do nymburského zavodu. Tento proces trvd 5 pracbvdri. V Peguformu se
z divodu ¢casové narénosti udrzuje dvoutydenni zasoba v kanbanovém sklad skladu

se poté dily odebiraji dle geb zakaznika pro montaz dtigirojové desky

Bez ohledu na néklady souvisejici s drzenim gratnvysoké hladiny zasob, je relativn
slozZité a neefektivni odesilat @st na montaz dodhecka, kde jsou naklady na vyrobu a
montaz z dvodu drahé pracovni sily vysSi, nez kdyby se cealycgs realizoval ve

vyrobnim zavodu Peguformu.
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Proto mij navrhteSi snizeni nakl@dvariantou nakupu samotnych kovovychiiak od
némeckého dodavatele a po dodani jejich kompletacksg s plastovym nosem gimo

v nymburském vyrobnim zavodu.
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Obr.19.Mont&z kompletniho dilufizky rozmrazovani do*{strojové desky [vlastni zdroj]

Pro realizaci tohoto navrhu je nezbytnéesit dva zasadni body:
1. Nakup montazniho ¥&eni

ProtoZe cena montaznihoiizeni je relativé nizka (cca 2 tisice EUR), navratnost této
investice by s ohledem na Uspory ziskané elimima&iadné pepravy a kompletace u

némeckého dodavatele byla uskinielna v kratkéngasovém horizontu.

J A4

2. Personalni obsazeni montazniho stroje

JelikoZ casova narénost kompletace pgbného denniho mnozZstvi sasti dilu niizky
rozmrazovani na montaznim stroji neni takova, adnyegtnala obsluhu po celou dobu

pracovni sminy, neni patba pijimat nového zarstnance. Volnou pracovni silu je proto
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tteba hledat vadach stavajicich zastnand, v jejichZz vyuZiti lze v satasné podob
organizace vyrobniho procesu identifikovat jistéersy.

Jako utity zdroj plytvani a tedy objekt k vylepSeni se puddilo identifikovat vyuZiti
pracovnich sil u vétkovacich straj.

U vstiikovaciho stroje.1 se vyrabi 2 typy dil
» Nosk pristrojové desky
» Kanal rozvodu vzduchu

Vzhledem k tomu, Ze pro vyrobu ndsipiistrojové desky se pouZivaji jedno-otiskové
formy (z jedné formy se vyrobi 1 kus dilu) a nenitieba dalSi montaze, @mpost&uje

vyuziti jednoho pracovnika obsluhy pro manipuladilem a jeho vloZeni dar@pravniku.

Naopak pro vyrobu kan@lrozvodu vzduchu se pouzivajiyi-otiskové formy (z jedné
formy se vyrobi 4 kusy di) a navic jeieba dodatné Upravy a montaze dilZ tohoto

duvodu jsou na této operaci peba dva pracovnici obsluhy.

Pii strfidani vyroby obou tyjp dle poteby nasledujicich procisak dochazi k situaci, kdy
pfi vyrobé nostu pristrojové desky neni jeden z dwtenného tymu pracovnikobsluhy

dostaténé vyuZzit. Samoejmeé v tomto ¢ase vykonava dakou ¢innost, ktera ma vsak
vétSinou administrativni raz (pisemna evidence vyngoh difi, zaznamy o zmetcich a

jinych problémech v fibéhu snény) nebo souvisi s pémim principi 5S acast&né TPM.

EfektivréjSi zpisob vyuZiti této pracovni sily se nabizi v obsazgozice obsluhy
montazniho stroje na kompletacitiitky rozmrazeni. Prakticky by organizace prace
vypadala tak, Zeipvyrobé nostu pristrojové desky na viskovacim strojic.1 by jeden
pracovnik peSel na jiné pracovistk montaznimu stroji, kde by provddkompletaci

plastového noge a kovové iizky do finalniho dilu izky rozmrazovani.

Tento navrh finasi optimalizaci vice procés
» Urychleni logistického toku s@asti dilu nilizky rozmrazovani
* Snizeni meziopetaich zasob sawsti dilu niizky rozmrazovani a dilsamotnych
* Snizeni nakladl pti fizeni logistického toku s@asti dilu nilizky rozmrazovani

* Snizeni naklatlna kompletaci saiasti dilu nilizky rozmrazovani
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* Moznostiizeni kvality diti pifimo v piibéhu jejich kompletace v nymburském

zavodu
* MoZnost okamzité opravy diheshodnych s normou kvality
» EfektivrejSi vyuZiti pracovni sily u vEkovaciho stroje
» ZvySeni pidané hodnoty vyrobnich a logistickych protesnymburském zavodu

« ZvySeni kvalifikace obsluhy vyrobnihoizzeni

8.3 Organizace vyroby

Jiz v piibéhu auditu zakaznika vznikly u managementu vyrobguRemu pochyby, zda
bude i po vyeSeni problému s kapacitouiz&ni na svlovani istrojovych desek
ultrazvukem mozno tak napjatou kapacitti gtavajici organizaci vyroby dlouhodob
udrzet bez negativnich dopadna spolehlivost vyrobniho #aeni wibec. Vysoka
produktivita vyrobniho Zdzeni je uéité jednim ze zakladnichi@dpoklad prosperity
firmy, ale nelze ji upednostiovat na Ukor pettZzovani straj. Mnohdy kratkozraké
zantieni pouze na maximalni vyuziti kapacit zemiych vyrobnich faktar z hlediska
kvantity produkce rize mit neblahé nasledky na poruchovost a Zivotngebbniho
zarizeni, coz v konmém disledku ovlivni i kvalitu vyrabnych dili a plynulost jejich

logistického toku.
Vznikly problém ng primél k nasledujicim otdzkam, jak zpracovat projekt jeo
odstrarni.
» Jak @i plném vyuziti kapacity vyrobniho #iaeni v gipadt jeho poruchy efektivh
a co nejrychleji dohnat zmeskanou produkci?
 Jak g plném vyuziti kapacity vyrobniho Haeni zajistit jeho pravidelnou
preventivni Udrzbu v kratkyckasovych intervalech?

* Lze uvibec vymyslet a zrealizovat vylepSeni bez negatvndlopadu na jiné
procesy Vv logistickém toku?

» Je dostatekasu na realizaci projektu do terminu planovanéh@emwi produkce
vozii Skoda Octavia v polovéiroku 2005 na Grove800 kus denré?

Po konzultaci s managementem é&ddi vyroby jsem doSel k z&wu, Ze slabym mistem a

moznym pednttem projektu na zlepSeni je sagna organizace vyroby dle klasického
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vzoru ti osmihodinovych sen (ranni, odpoledni, ®ai) béhem 24 hodin v ramci
pétidenniho pracovniho tydne, kterd kopiruje totoZystém u zakaznika. V tomto
systému, kdy se vyrobni linka rozjizdi v gkda nani snéné ve 22 hodin a zastavuje
v patek po odpoledni sm¢ ve 22 hodin, je prostor na preventivni UdrzbujsteoUpravy
az po zastaveni linky, coz v praxi znamend, Zeaje hezbytna Udrzba realizovana

v sobotu dopoledne.

Tento systémip vyrobé¢ na 100% kapacityimasi rektera omezeni, kterd jsoti pnensich

vyrobnich objemech Iépe eliminovatelné:

* Nedostatena frekvence preventivni Udrzby strop nastraj pii nepretrzitém
provozu vyrobniho zdézeni v maximalnim taktu, ktera se provadi pouze

v tydennich intervalech.

Pti poruSe vyrobniho Z&eni nebo jiném vypadku je mozno dohnat zmeSkanou
produkci az na konci pracovniho tydne pomadeistasu na posledni pdta snené

nebo pomoci specidrzorganizované sény o vikendu.

Potreba personalniho zabezpeai vikendovych aktivit spojenych s adrzbou a

dodaténou vyrobou.

Pri jeS€ veétSim navysSeni denni poptavky zdkaznika po dilecimgini prostor pro

zajiseni vyroby ve stavajicim systému &m

Nedostatek prostoru pro vyvojové a testovaci aktidpojené s vylepSovanim

vyrobniho procesu.

Po|Ut| St |Ct|Pa|So Po|Ut| St | cCt|PalSo|Ne|Po|Ut|St| Ct|PalSo
1. | 6-14 hod. % %
smé”apfeséaszoAAAAA B|B|B|B|B Cl|C|C|C]|C
2. |14-22 hod.
SménaPl"'eséaszoBBBBB c|Cc|C|cC|C AlA|A|ALA
3. | 22-6 hod.
sménal = = c|Cc|C|cC]|C AlA]JAJA|A B|B|B|B|B
Prescas=0
= =

Obr.20.Princip pracovnich s@n pri osmihodinové pracovni deéljvlastni zdroj]
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VySe uvedeny obrazek popisuje princigiddni pracovnich sém pii osmihodinové
pracovni dob. Tii tymy pracovnik (ozna&ené A, B, C) se na pracovistich opakavan
sttidaji v pdadi ranni, néni, odpoledni g dni v tydnu. Ri plném vyuZiti kapacity
vyrobniho z#izeni neni mezi jednotlivymi sthami Zzadny¢asovy prostor pro dovyrobu
z raiznych divodi zpozd@&né produkce, prové&di preventivni udrzby a drobnych oprav.
Tyto a ostatni dodateé aktivity, spojené s vyrobni procesem, se musvgit az o

vikendu.

Pro projektovéreSeni problému jsem vySel z mysSlenky, Zet@ba rozfdzovat napnutou
kapacitu tak, aby se vytiibtakovy ¢asovy prostor &hem pracovniho dne, ve kterém bude
mozno dohnatifpadnou nerealizovanou planovanou produkci a pravédtZzbu a opravy
na strojnim vybaveni. To ovSem zakén#namena snizeni objemu denni produkce pod

arovei pozadovanou zakaznikem.

Jako moZné&eSeni se nabizi prodlouZzit pracovni tyden o jedem z& stavajicichéti na
Sest, coz by umoznilo vytvib hledanycasovy prostor pro planované aktivity. To vSak
napiklad u gistrojovych desek znamena snizeni denni produl&estnu z 800 na mén
nez 667. Otadzka rozdilu mezi denniipbbu zakaznika a vlastni produkci (800 - 670 =
130) se musiesit dostaténou bezpénostni zasobou.

Musel jsem ovSem odpoést na otazku, jakieSit personalni zaji&i dodaténého
pracovniho dne. Jefrgmé, Ze za iedpokladu udrZzeni osmihodinové pracovni doby a
stavajiciho p&tu pracovniki, by bylo prakticky nemozné personélmokryt Sesty den, aniz
by lidé ve vyrols nemuseli sousta¥¢npracovat pesas nad stanoveny Gvazek 40 hodin
tydre.

Dle mého nézoru je optimalnimieSenim zavedeni dvousmmého provozu

s desetihodinovou pracovni dobou, jak znaa ndsledujici obrazek.

Po|Ut| St |Ct|Pa|So|Ne| Po|Ut| St | Ct|Pal So|Ne|Po| Ut | St | Ct] PalSo
1. | 6-16 hod.
SménapfeséaSZZAACCCC BBAAAA CCBBBB
2. 18-4 hod.
sménafproseasa | BB B [B|A|A C|C|C|C|B|B}] |JA|A|A|A|C|C

Obr.21 Princip pracovnich sén pi desetihodinové pracovni débvlastni zdroj]
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Kazdy ze 3 stavajicich pracovnich tyntA, B, C), by tak pracoval v Sestidennich

pracovnich tydnech v systému:
* Tydenc.1
0 2dny l.smna
0 2dnyvolna
0 2dny 2.smina
0 1 denvolna v neti
* Tydenc.2
0 2dnyvolna
0 4dny l.smna
0 1denvolnav netli
 Tydent.3
0 4dny2.smna
0 2dny volna
0 1 denvolna v neti

V praxi to znamena, Zegstoze jsem prodlouZzil pracovni tyden na Sest dracovni tymy

vyroby chodi do zagstnani pouze 4 dny na desetihodinovérgm

Implementace tohoto systémuigSenim prvnich dvou otazek vznesenych n@fo i
hledani zfisobu eliminace slabého mista ,Jak plném vyuziti kapacity vyrobniho

zarizeni v gipads jeho poruchy efektivha co nejrychleji dohnat zmeSkanou produkci ?* a

“Jak @i plném vyuZiti kapacity vyrobniho #aeni zajistit jeho pravidelnou preventivni
adrzbu v kratkycltasovych intervalech ?“.

Mezi jednotlivymi snénami je dostat@y prostor 2 hodin, ve kterém vipadct potreby lze
pii stejném tempu vyrobni linky dohnat zmeSkanou pked zpisobenou poruchami
vyrobniho zé&ézeni, vypadkem elektrické energie, kvalitativnimtoblémech i ndhlého
vypadku vstupnich material Tento prostor rize byt vyuzit i pi dalSim gipadném

navyseni poZzadovaného objemuididkaznikem.
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DalSim obrovskym finosem je podle mého nazoru moznost pravidejzivat vytvgeny
casovy prostor pro pravidelnou preventivni udrzbdrabné opravy, které nejsou mozné

pii chodu vyrobniho Zdzeni.

Problematika nutnosti pravidelné ¢asté preventivni Udrzby stfoja zd&izeni je ¢asto
zminovana v odborné literate. Je jednim z dalSich prinéipkterym Ize charakterizovat

moderni vyrobni systémy.

PrestoZe byl v minulosti kladenithz na sofistikovanéifstupy ve formd progrant fizeni
stredisek udrzby, nebylaimito pristupy nikdy dosaZzeno pozadovaného cile — nulovych

prostoji a poruch. Hlavniii¢iny tohoto stavu jsou:

* nedostatény pongr mezi preventivni Udrzbou a adrzbou po poruSeprosgEch

preventivni udrzby,
» prilisna koncentrace na jednoho protagonistu udrzgyecializovaného udrzis

ZvysSeny objem preventivni udrzby vychazi z aktuaputeby vyrazného sniZzovani
prostoji a poruch strdj. Tuto potebu nediktuje nikdo jiny neZz konkurence a zékaznik,
ktefi vyZzaduji takovou udrzbu, aby v nasledujicim okiunzbyly stroje bez omezeni
k dispozici. Z tohoto pohledu nelze akceptovat ehpadvat stav, kdy jsou udraibdplné
zanestnani pouze tim, jak odstitavat pouze extréemni (sporadické) poruchy a zachakat
alesp@ omezeny vykon stréj Fritom vSak nemajéas na tzv. rutinni adrzbu. Neprowdd
této rutinni 0drZzby je potom v souladu s teorii achickych poruch, ficinou nizkého
stupré vyuzivani straj. Tim, na koho se v zastaralyciigtupech k udrZzbzapomina a kdo
je vtomto stavu kéiem kieSeni, je pracovnik, ktery dany str@jzarizeni obsluhuje.
Obsluha pitom v rdmci preventivni Udrzby sehravaleFitou roli, protoZze j&asto prvni,
kdo zaznamenda problémy a je schopna aktivizovatanép(opravu) tive nez dojde
k vypadkim stroji a rozsahlym ztratdm. Zapojeni obsluhy se tak zéka@tava jednim
z principa nejnowjSiho tovarenského systému, ktery nazyvame tdtataduktivni adrzba

(TPM — Total Productive Maintenance).

TPM je charakterizovdna svym agresivnirfispupem k absolutnim &éiin jako nap.
»nulové poruchy“ nebo ,nulové defekty”. Abychom mibtéchto cili dosdhnout, musime
v dané oblasti provétitakovou prevenci, ktera by eliminovala vyskytéakkoliv gipadu
jednou provzdy. Proto TPM klade prevenci na prvidtona zaklada ji na nasledujicich

ttech principech:

e udrZzovani normalnich podminek chodu styoj
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» v¢asna identifikace abnormalit v chodu stiroj
» okamzita reakce na abnormality.

Cilovou metou TPM je odstrani picin ztrat snizujicich stupevyuZziti strofi, které
vznikaji jednak na zakl&dzpisobu vyroby, provozovéani a udrzby danéhtizami, jednak
na zaklad lidskych (nechtnych) chyb. BFistup TPMtika, Ze uvedené ztraty mohou byt

odstragny pomoci:
e zmeny postofi pracovnik k udrzkE (jako ¢innosti),
» zvySovani kvalifikace a dovednosti pracovinikhlediska udrzby strij
» zvySeni efektivnosti kazdéehoitzeni,
* provacni technickych op#eni sniZujicich uvedené ztraty,
» planovitého pistupu k adrzb ve stediscich adrzby,
» aktivit malych skupin pracovniknebo vyrobnich tyiin

Prostednictvim aktivit v rutinni Udrzb zaizeni lze na pracovniky-operatoryepést
odpowdnost za ufitou ¢ast udrzby. Bhem gipravné faze jednotlivi oper&ta vyrobni
tymy ziskavaji znalosti a dovednosti fatiné pro vykonavani udraskychcinnosti, jako

nag.:
» zajiSeni paadku atistoty strofi a zd&izeni,
» identifikace zdraj poruch (abnormalit chodu stroje),
e provacni procedur mazani,
» provacdni drobnych oprav,
» samostatna kontrola chodu stréjeatizeni.

Z hlediska pistupu k strojnimu zé&eni jde tedy o z#mu vztahu ke strojnimu #aeni,
ktery mnoho pracovnikv sowasnosti chape ve smyslu ,Ja obsluhuji, ty opravije®nit
tento postoj neni v Zzadnéntipact jednoduchou a kratkodobou zalezitosti, proto jméu

pod ozndenim TPM vidt i aktivity vedouci ke zrn¢ pracovniho systému. [2]
Na dalSi poloZenou otazku ,Lzdilvec vymyslet a zrealizovat vylepSeni bez negativnih
dopadu na jiné procesy Vv logistickém toku ?*“ jdeodstat odpowdét pozitivre, ale jako

urcité negativum fisobi poteba drzet dostateou bezpénostni zasobu pro pokryti
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nesouladu mezi mnozstvim denni febly zakaznika a mnozstvim denni produkce,
dosazitelné  mensim casovém fondu (20 hodin) vyhrazeném derpro vyrobu
samotnou. Podle mého nazoru vSak negba bezpiostni zasobu ve skuteosti vibec
navySovat. Ta je v séasnych podminkach stanovena na drovni 3,5 dendugoe, coZ je
podle mého nézoru natolik dost&ié hodnota, aby pokryla vznikly nesoulad v objemech
Z maximalni hladiny 3,5 denni produkce se postupd pondli do patku oderpa na
hladinu vice nez 2,5 denni produkce. D@pinzpit na maximalni Grove pak prokhne
béhem produkce v Sesty den, kdy nejsou realizovangn&aregulérni dodavky
k zakaznikovi. Myslim si tedy, Ze zvySeni Uré\ezpénostni zasoby nenieba. ZvySené
naklady na udrzovaniétsi zasoby by mohly ohrozit vysledek interniho sdbvaciho
procesu na implementaci navrhovaného systému izaganvyroby. DleZitou roli sehraje

i stanovisko zéakaznika, zda p&wn nebude ip prechodu na novy systém organizace
vyroby poZadovat zvySeni bezpestni zasoby.

Pozitiva navrhovanéhi@Seni:
e vytvoreni prostoru pro co nejrychlejSi dohnani zmesSkameéby
» vytvoreni WtSiho prostoru pro aplikaci prin@iprPM

» vytvofeni prostoru pro okamzité navySeni objemu produkgie poZzadavku

zékaznika

» vytvoreni prostoru pro zkuSebni vyrobufi pprocesech inovace vyrobkedi
zlepSovani technologie vyroby

» eliminace kvalitativnich defektrozjezdovych kus

» okamzita dostupnost lidskych zdioj

* moznost implementace systému ve velmi kratkése

« 3dny volna v tydnu pro zafetnance vyroby

* snizZeni finatnich naklad zanéstnand na dojizéni do zamistnani
Negativa navrhovanéheseni:

* potieba dostatsého pokryti deficitu objemu denni vyrobyi¢v objemu denni

poptavky
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8.4 Organizace logistického toku v modulovém centru

Jak jsem jiz popsal v analytickésti této diplomové prace, modulové centrum Pegadior
v Kosmonosech u Mladé Boleslavi slozZi jako niEziek dodavatelskéhéetézce pro
sekverini dodavky dit na montazni linky Skoda Auto. Jeho primarnim Ukoje zajistit

vychystavani, montaz a dodavkyidila zaklad odvolavek zdkaznika dle principu Just-in-

prac. Peguformr

JIT/sekvence

- konzola+dily

- kryty bagni

| montazni linka |

Time.

Peguform I MC Peguform Skoda
! Nymburk Mladé Boleslav ' Mlada Boleslav !
|| sklad dili | anpan kanbanovy | : . [ SAs_linka |
. o ! sklad ! : |
i - pristrojové deskd ! i i !
| |- oblozenidice | ! E :

i

Obr.22 Funkce modulového centra (MC) v dodavatelskétizci [vlastni zdroj]

Slabym mistem organizace progtesmodulovém centru je systém logistického tokun,dil
reklamovanych zakaznikem #awbdu kvalitativnich probléin Dily, posouzené
zékaznikem jako neshodné, jsou odmitnutyepmaveny zgt do modulového centra, kde
se provede jejich Zny prijem do systému a zablokovanicv opétovnému odeslani k
zakaznikovi. Jelikoz v modulovém centru neni k dispi kvalifikovany pracovnik, ktery
by byl schopen posoudit oprainmost reklamace, jsou dily j€§ednou pepravovany a to
do nymburského zavodu k posouzeni @eidim kvality. V nymburském zavodu se dily
rovréz zagijmuji do systému, i@sunou na w@ené misto a provede se blokace. i#gnzé,
Ze pokud je materialem timto igwbem neefektivh manipulovano, je pravgpodobnost

dalSiho mechanického poskozeni gomi velika.

Po naskladéni dili na specialni pozici je povolan pracovnik kvalikgery ma za ukol
posoudit, zda nérok na reklamaci skuote existuje. Ve wtSiné pripadi se potvrdi

opravreénost zakaznické reklamace, ovSsem i@pgavysledek S¢eni neni vyjimkou.

V piipac, Ze se defekt nebo jind neshoda prokaze, musoymédckvality zjistit, ve které
¢asti vyrobniho nebo logistického toku tento problémnikl. Tedy ktery zeclanka
dodavatelskéheettzce nese zodpeunost za vzniklé ztraty a ponese tak figr@maklady

s tim spojené. Vzhledem k absenci dostadekontroly kvality v modulovém centru na
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vstupu, pi procesech vychystavani a montaze, a na vystupa phed expedici
k zdkaznikovi, je mnohdy velmi komplikované zjigtivodce defekt a @i neozngeni

vady i druh defektu.

V nékterych ipadech je povaha kvalitativnich defiektakova, Zze po provedeni
jednoduché opravy je mozno dil znovu pouZzit prodatd zédkaznikovi.

Z vySe uvedenych skuteosti vyplyva padeba zavedeni takového ofeati, které by
efektivré eliminovalo finagni i ¢asové ztraty, vyplyvajici z realizace miradnych

pieprav reklamovanych dil

Navrhovanym teSenim je vytvieni pozice pracovnika zajsti kvality primo

v modulovém centru. Jednim z jeho zakladnich kgl bylo proSkoleni vSech pracoviik
modulového centra tak, aby pochopili jejich vyznamarroli v procesechizeni kvality

v prabéhu vSech vykonavanyctinnosti. Jedia dasledna kontrola dil pti vychystavani,
montézi a expedici dilpomize dosdhnout nelehkého cile — nulové zakaznickameice.
Spireni tohoto cile finese nejen spokojenost zakaznika a konkumiemyhodu oproti
ostatni hrdum na trhu, ale sa@asr® zamezi nezadoucim dodatgm prepravam a

manipulaci s vracenymi dily.

Diky pasobeni pracovnika kvality v modulovém centru je nmEliminovat neefektivni
piesun reklamovaného materidlu do nymburského zavedu Eelem posouzeni
opravrénosti reklamace. Posuzovani by tak probih&lmp v modulovém centru, kde by

pracovnik kvality mohl ihned rozhodnout, zda dafybdde:
*  MoZno opravit na mist
* nutné jej odeslat na opravu do nymburského zavodu
* nutné reklamovat u externiho dodavatele

* vyhodnocen jako reklamovany neoprén® a po dohod se zakaznikem &p

dodan
* vyhodnocen jako dale nepouzitelny g&armr k likvidaci nebo recyklaci

Pro jednoznéné ukeni zodpowdnosti za vzniklé defekty poslouzi pracovniku kiyali
namatkova kontrola dil na vstupu,  manipulaci s nimi, montazi a na vystupoeg
expedici. Dokonal& znalosichto proces a evidence vysledkkontrol mu umozni ziskat
zkuSenost s n&stji se vyskytujicimi kvalitativnimi problémy a jeficaricinami.
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9 EFEKTIVNOST PROJEKTOVEHO RESENI

Firma Peguform Bohemia, k.s. — zavod Nymburk jeliamoderni a doke vedena firma,
Ze bylo tzké vramci mého diplomového projektu naji¢gjaké zasadni slabiny ve
fungovani vyrobnich a logistickych tbkmaterialu, dii a finalnich vyrobk. V prab¢hu

analyzy zkoumanych proaegsem pro¥fil jejich pripravenost plnit narmé pozadavky
zakaznika na kvalitu a kvantitu produkce, efektiiinéni pohybu produktna pozadované

misto v poZadovanétase.

Mimo slaba mista identifikovana auditem zakaznien] se pokusil odkryt dalSi slaba
mista tok uvnitt i vné vyrobniho zavodu a poté navrhnout projekty naclejieSeni.
Skute&nost, Ze se mi potito n¢ktera slaba mista identifikovat, potvrzuje také nmast pro
samotné zagstnance firmy jestvice aktiviji se zapojit do procésdalSiho zlepSovani.
Byl bych rad, kdyby pravvysledky mého S&tni poslouzily jako motivace za&stnand

k dalSimu vyhledavani potencialnich zlepSeni aiehiri neefektivnich procés

Myslim, Ze navrhované projekty dost&ie reSi eliminaciétyt definovanych slabych mist.
Pro podloZeni fedchoziho tvrzenitpdkladam hlavni benefity jednotlivych projektovych
reSeni:

Nedostaténa kapacita vyrobniho #iaeni

Navrh slodeni dvou fazi swavani v jedinou p nevelké investici do Upravy #aeni
prinasi zvySeni produktivity syavaciho stroje diky eliminaci neefektivnyuZzitéhocasu
pfi ¢astém ot&eni paneludZka. Toto vylepSeni umozni zvySit kapacitu stroggotik, Ze
dokéaze nejen pokryt planovanou zvySenou poptavkkazzdka, ale dokonce vytiio

prostor pro pipadné dalSi zvySeni vykonnosti

Vyrobni a logisticky tok sotasti dilu niizky rozmrazovani

Navrh gesunout montaz seéasti dilu niizky rozmrazovani odémeckého dodavatele do
nymburskéeho zavoduripasi vyrazny ekonomicky efekt Ziebdu pongrné malé investice
do montazniho stroje, ktera je brzy splacena efektguziti levrejSi pracovni sily. Navic
neni teba pracovni silu névnajimat, pot&vadz je dostupna u jiného procesu, kde neni
dostatén¢ vyuZzita. DalSi vyhoda tohotaeSeni spd&iva v urychleni vyrobniho a

logistického toku dil, kdy neniieba udrZzovat vysoké meziopémnazasoby.
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Organizace vyroby

Projekt znény systému pracovnich $mze stavajiciho systému 3 osmihodinovyckirsi
dni v tydnu na novy s vyuzitim 2 desetihodinovyai®is 6 dni v tydnu pnasi vytvdeni
dostaténého prostoru mezi shami pro pipadné dohnani zmeskané vyroby, pravad
casté preventivni udrzby #aeni dle principu TPM a dalSi gebné aktivity. Zasadni
vyznamieSeni spéiva ve zvySené [@é o vyrobni zaizeni, které pinasi efekt v podab
prodlouZeni jeho Zivotnosti a zvySeni spolehlivastizeni bezastych odstavek zistodu

zavaznych poruch.

Organizace logistického toku v modulovém centru

Prezentovany za¥n vytvorit pozici pracovnika kvality fimo v modulovém centru se
firm¢ zékonit zurai v podokk eliminace neefektivnich dodétegch pgeprav do
nymburského zavodu k posouzeni opgénosti reklamaci dil. OvSem hlavni fnos
spaiiva v jeho ,os¥tové” ¢innosti @i vyswétlovani zasadni role pracoviiikychystavani

a montaze dil pii fizeni kvality.

Ze vSech navrhovanych projékivyplyva, Zze pi planovani eliminace slabych mist
logistickych toki se nelze zasiit pouze nateSeni Cist¢ logisticka, souvisejici se
zjednodusenim a urychlenim pohybu vétapvystup, ale je teba hledat mozné rezervy i

v ostatnich zdanliwnesouvisejicich procesech, majicichij @éklad v oblastech:

e Vyroba
« Technika
« Kvalita

* Personalistika
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ZAVER

V sowasném sité permanentni globalni konkurence je pro dosaZerfiagmvaného
aspichu nezbytné aktivovat veSkery potencial firmy. paskazaly vysledky analytické i
projektove ¢asti této diplomové prace, Ize i u vyznamného datide do prestizniho
automobilového gmyslu objevit procesy, kteréirheme oznét za neefektivni. | kdyz se
firm¢ Peguform Bohemia, k.s. — zavod Nymburk &&sp dari v praxi aplikovat principy
modernich vyrobnich a logistickych syst@§mpiesto si je vedeni firmy &domo
skute&nosti, Ze procesy zlepSovani musi neustale poked, tak aby si spoteost mohla
trvale udrzovat, nebo jeStépe zvySovat, konkuréni vyhodu oproti ostatnim htém na
trhu.

V pribéhu vzniku této diplomové prace jsemélnpii feSeni eliminace slabych mist
moznost prakticky zaZzit a poznat podstéizeni vyroby dle principu tahu, pouZivani
kanbanovych karet a sekwar dodavani dil dle filozofie Just-in-Time. MoZnosteSit
realné problémy souvisejici s optimalizaci vyrolnénhlogistického toku v moderni figm
Spikkové arove mi prinesla neocenitelnou zkusenost, kterou se budutsiézvyuzit za

Gcelem svého dalSiho profesnihistu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

CLM
TQM
JT
QR
ECR
EDI
TPS
LTL
TPCA
PD

%

LR
PR
MC
DSDL
TPM
atd.

nag.

k.s.

Council of Logistics Management
Total Duality Management
Just-in-Time

Quick Response

Efficient Consumer Response
Electronic Data Interchange
Toyota Production Systém
Less-than-truckload

Toyota Peugeot Citroén
Ristrojova deska

Levéftizeni

Pravéizeni

Modulové centrum

Denni sbrny dodaci list

Total Production Maintenance
a tak dale

nagtiklad

komanditni spot@ost
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