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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva tématem zefektivnéni vyrobniho procesu ve firmé Tajmac-
ZPS, a.s. Konkrétné fesi problém tzkého mista v meziskladu montaze obrabécich stroji a
vznik nadbyte¢nych zasob. Tato diplomova prace navazuje na mou bakalaiskou praci, kte-
rou jsem psal na téma ,,Analyza efektivnosti vyrobniho procesu ve spolecnosti Tajmac-
ZPS, a.s.“. Na zéklad¢é doporuceni v této bakalarské praci je vypracovan projekt na opti-
malizaci meziskladu montaze obrabécich stroji. Tento projekt fesi implementaci nového
skladového zatfizeni vcetné ndvrhu nového algoritmu systému fizeni prace meziskladu.
V ramci tohoto projektu byly pouzity metody primyslového inzenyrstvi workshopu, brain-
stormingu a TOC. V teoretické ¢asti jsou popsany vybrané metody primyslového inzenyr-
stvi a v ¢asti praktické jsou vybrané metody pouzity v projektu implementace nového me-

ziskladu.

Kli¢ovéa slova: produktivita, individudlni pozadavky zédkaznik, zkracovani pribézné doby

vyroby, logistické vazby, vyrobni davka
ABSTRACT

This thesis deals with streamlining of the production proces in the company Tajmac-ZPS,
a.s. Specifically addresses the problem of narrow places and the emergence of excess in-
ventory in the buffer stock of the machine tools. This thesis builds on my bachelor thesis
that [ wrote on the topic ,, Analysis of the effectiveness of the production proces in Tajmac-
ZPS, a.s.” Based on the recomendation in this thesis is created a project to optimize the
buffer stock of the machine tools. This project addresses the implementation of a new sto-
rage facility, including the design of new algorithm management systém for the storage
facility. Within this project were used methods of industrial engineering such as workshop,
brainstorming, TOC and 5S. The theoretical part describes selected methods of industrial
engineering and in the practical part the selected methods are used in the project implemen-

tation of the new buffer stock.

Keywords:productivity, individual customer requirements, shortening of production lead

times, logistics relations, production charge
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UvVOD

Optimalizace vyrobnich procesii a zvySovani produktivity je trvalym cilem vSech vyrob-
nich podnikti. Podniky dne$ni doby chtéji prosperovat a dlouhodobé¢ existovat na trzich.
Roste pozadavek vyrabét, nebo poskytovat sluzbu dle individualniho pozadavku klienta.
Variabilita vyroby a tedy nabizenych produktti je vyhodou pro marketing, ovSem na vyrob-
ni proces klade vysoké naroky. Podnik v dne$ni dob¢ individualnich pozadavkl musi stale
dosahovat vysoké urovné kvality, spolehlivosti v rychlosti a piesnosti dodavek a to vSe pfi

velmi nizkych néakladech.

Diplomova prace je napsana ve firmé Tajmac-ZPS, a.s., kde jsem v soucasné dobé zamést-
nan. Na zaklad¢ dlouholeté historie a zkuSenosti s vyrobou strojii, nejprve obuvnickych a

poté obrabécich jsem byl schopen erpat zkuSenosti a rady odborniki napti¢ celou firmou.
Mezi hlavni priority firmy patfi:

e sledovani a rozbor procesil vyroby

e zvySovani kvality vyrobkt a sluzeb zavadénim inovovanych vyrobkt

e zvySovanim piidané hodnoty svych vyrobkt

e neustalé zlepsovani sluzeb zakaznikiim

I kdyz firma Tajmac-ZPS, a.s. ma dlouholeté zkuSenosti s vyrobou obrabécich stroji, ptes-
to musi reagovat na soucasné trendy, kdy postupné dochézi ke zcela zdsadnim zménam
V charakteru vyrobniho programu a to nejen v nasi firm¢. Tyto zmény jsou vyvolavany
silici globalni konkurenci, ktera nuti firmy v mensich statech jako CR upustit od vyroby ve
velkych vyrobnich davkach a zaméfit se na specialni pozadavky trhu. V nékolika posled-
nich letech ke zménam ve vyrobnim procesu z divodu konkurence na globalnim trhu. Vi-
dime zde posun od sériové ke kusové vyrobé€, kterd klade vysoké naroky na vyrobu a
zejména montaze obrabécich stroji. Tento trend k pfechodu na nizsi typy vyroby pfinasi
fadu problému v efektivité¢ vyroby a klade vy$si naroky na operativni systém fizeni vyroby.
Trvalé zlepSovani jednotlivych procest fizeni vyroby, piedev§im zvySeni pruznosti a rych-

losti reakce na poZzadavky zakaznikl je naprostou nutnosti pro pieziti podniku.

Tato diplomova préce fesi jeden z hlavnich organizacnich nedostatkil, které jesté ve firme

dosud pretrvavali a to systém ¢innosti meziskladu montaze obrabécich stroji.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této diplomové préce je projekt optimalizace meziskladu montdze obrabé-
cich stroji. V diplomové praci je popsan vyrobni proces a jeho vzajemné vazby. Cilem
bylo ptfedevsim analyzovat izkd mista a zefektivnit cely proces vyroby. Prace je zaméiena
predevsim na konecnou ¢ast vyrobniho procesu — mezisklady obrabécich strojii, kde do-
chéazi k naskladiiovani vyradbénych dilcti z vyroby a vyskladnovani na samotnou montaz

obrabécich stroji.

Snahou projektového tymu bylo hledat vnitini zdroje a rezervy a racionalizovat vSechny
souCasné¢ procesy souvisejici s ¢innosti meziskladi. Projektovy tym vychazel
z provedenych analyz a zkuSenosti se soucasnou praxi a za pomoci modernich metod pru-
myslového inzenyrstvi inovoval jednotlivé procesy, na jejimz konci stoji v€asné a perfektni

zasobovani montaze pottebnymi komponenty findlnich vyrobk.

Teoreticka ¢ast prace obsahuje literarni resersi dané problematiky. Jsou zde uvedena teore-
ticka vychodiska pro zpracovani praktické ¢asti. Prakticka ¢ast analyzuje stavajici procesy,
které se odehravaji na pozadi hmotnych tokli. Tyto procesy se navzijem prolinaji a vza-
jemné¢ dopliuji. Po konzultaci projektového tymu spolecné s vedenim spolecnosti byl vy-
bran proces optimalizace meziskladu obrabécich stroji. Projektovy tym zorganizoval
workshop — tviréi dilnu a metodu brainstormingu, které byly spole¢né s analyzou vyuzity

pro projekt inovaci a zmén v organizaci a fizeni prace v meziskladu obrabécich stroju.

Soucasti projektové Casti prace je také ekonomické zhodnoceni a predpoklddand doba né-
vratnosti projektu. Vysledkem diplomové prace je optimalizace ¢innosti meziskladu obra-
bécich strojii, ktera se tyka jak systému ftizeni, tak 1 modernizace ukladacich prostor mezi-

skladu.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Termin ,,primyslové inzenyrstvi“ pochédzi z anglického terminu ,,industrial engineering*,
ktery se pro oznaceni tohoto nejmladsiho inzenyrského oboru zacal vyuZzivat v jeho kolébce

— USA. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 78)

Od dob prvnich prukopnikt primyslového inzenyrstvi uplynulo jiz sto let. Za jedno stoleti
jej akceptovaly vSechny primyslové zemé jako hlavni obor pottebny pro rust produktivity.
Prestoze se Vv zakladnich principech uplatnéni primyslového inzenyrstvi v jednotlivych

zemich vyuziti nelisi, 1ze najit 1 ur¢ité odliSnosti a identifikovat tii zakladni Skoly:
e americkou (tj. USA)
e némeckou
e japonskou

Soucasna definice primyslového inzenyrstvi tika, ze ,,je to interdisciplinarni obor, ktery se
zabyva projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych systému lidi, strojli, mate-
rialt a energii s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuziva specialni
znalosti  z matematiky, fyziky, socialnich véd a managementu, aby je spole¢né
s inzenyrskymi metodami dale vyuZilo pro specifikaci a hodnoceni vysledki dosazenymi

témito systémy*. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 79)

Metody a techniky, které se vyuzZivaji v ramci primyslového inZenyrstvi, 1ze rozdélit do
¢ty skupin. Ty pln€ pokryvaji vSechny tii hlavni aktivity primyslového inZenyrstvi
V integrovanych systémech, tj. projektovani, zavadéni a zlepSovéani: (MaSin a Vytlacil,

1996, s. 80)
1. Planovani, navrhovani a fizeni (napf. méfeni prace, kapacitni vypocty nebo tvorba
pobidkovych systémli odménovani)
2. Uplatiovani lidského rozméru (napt. projektovani vyrobnich a servisnich tymu, er-
gonomie nebo program zlepSovani procest)

3. Technologické aspekty (napt. projektovani technologickych bun¢k, nebo konstruo-

vani s ohledem na vyrobu ¢i montéz)

4. Kvantitativni a kreativni metody (napt. simulace procest, nebo primyslova mode-

race)
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Zjednodusené¢ lze fici, Ze primyslové inzenyrstvi je obor, ktery se v ramci hledani toho,
»jak dimysInéji provadét praci®, zabyva odstranovanim plytvani, nepravidelnosti, ira-

cionality a pfetézovani z pracovist. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 80)

1.1 Historie a vyvoj primyslového inZenyrstvi

Historie pramyslového inZenyrstvi se datuje do doby prumyslové revoluce. Od té doby
proslo riznymi fazemi vyvoje, az do soucasného pokrocilého a rozvinutého stadia. I kdyz
za otce prumyslového inZenyrstvi je povazovan Frederick Winslow Taylor, jsou zde mnozi
dalsi, ktefi pfisp€li svym dilem a praci k rozvoji primyslového inZenyrstvi. Mezi dalsi
hlavni pfedstavitele patii Charles Babbage, ktery v roce 1832 zvefejnil svou studii o méteni
spotieby Casu na vyrobni operace. Dal§imi nasledovniky jsou Henry Ford, ktery zavadi ve
své tovarné na vyrobu automobilti Ford Motor Company, jako jeden z prvnich technologii
pasové vyroby. Mezi nejvyznamnéjsi predstavitele primyslového inZzenyrstvi v Ceské
republice patii Tomas Bata a jeho systém fizeni, ktery rozviji na zdklad¢ zkuSenosti ziska-
nych ve Fordovych zdvodech. Poté co v roce 1948 vznika americky institut primyslového
inZenyrstvi, objevuji se zde jména jako S. Shinga, T. Ohno a K. Ishikawa, ktefi pochazi

z Japonska. (Greene, 2013, s. 23)

Obdobi mezi 1882 — 1912 bylo kritickym obdobim v historii primyslového inze-
nyrstvi. Dulezitymi body tohoto obdobi jsou:

e Vlastnik versus podnikovy systém — manazersky a inzenyrsky koncept

e Stejna — opakujici se prace, motivacni programy

e Planovani a Ganttiv diagram

e Primyslovy inZenyr se zacina angazovat pii kontrole naklada a ucetnictvi

V souvislosti s vyvojem pramyslového inzenyrstvi, existuji dva zakladni pfistupy (Masin a

Vytlacil, 1996, s. 86):
e Klasické primyslové inZzenyrstvi
e Moderni primyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inZzenyrstvi je orientovano pievazné na exaktni metody (napf. operac-

ni vyzkum, metody matematické statistiky, teorie zasob, teorie obnovy a udrzby). Naproti
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tomu moderni primyslové inzenyrstvi vychazi z praxe svétovych firem a prevazné vyrob-
niho systému Toyoty. Nemad jasn¢ definovanou hranici plisobnosti a vysoka produktivita je
jedind mozna obrana v konkuren¢nim prostiedi. Soustfedi se na rozvoj pracovnikti a orga-

nizace.

1.2 Procesni orientace

Abychom Iépe porozuméli faktorim ovliviwyjici produktivitu, musime byt nejprve schopni
je popsat, kvantifikovat a analyzovat jako Casti né¢jakého procesu. Masin a Vytlacil (1996,
S. 22) definuji proces jako ,transformaci vstupii do kone¢né¢ho produktu prostfednictvim
aktivit pfidavajicich tomuto produktu hodnotu. Proces je zaroven chépan jako systematic-

ké opakujici se aktivity, které vedou k realizaci kone¢ného produktu.*
Chromjakova (2013, s. 63) uvadi, Ze podstatou procesniho fizeni je:

e ve&det, co je ,,naplni prace™ procesu, tj. pochopit spravné denni objednavku interniho

i externiho zakaznika a dle toho nastavit procesni parametry

e védét kolik a jakych vstuptl si procesy narokuji, tj. pochopit ¢as procesniho cyklu

pro vSechny procesni aktivity
e znat efektivni a disponibilni kapacitu kazdého zdroje pouzitého v procesu
e znat ptidanou hodnotu procesu
e identifikovat mozZnosti pro zlepSeni procest

Smida (2007, s. 30) v procesnim piistupu vidi zaklad organizace prace v podniku. Vse, at
se jedna o strategické, taktické nebo operativni fizeni, je mozné realizovat bud’ podle prin-

cipu délby (specializace) prace, nebo prave podle principu procesniho.
P#imé i neptimé p¥inosy procesni organizace (Smida, 2007, s. 31):

e proces je organizovand skupina vzajemné souvisejicich Cinnosti, které ve svém

souhrnu vedou k vytvofeni hodnoty, jiz zakaznik ocenuje

e implementace procesniho fizeni vede ke snizovani nakladl, zvySovani rychlosti a

kvality

e procesy vedou k moznosti kvantifikovat nékteré jevy a zvySovat presnost odhadi

nekterych budoucich udélosti
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e proces vede k vytvaieni tymového ducha, podporuje tymovou praci a angazovanost

¢lenti tymu

1.3 Cesty k vyssi produktivité

Produktivitou rozumime miru, kterd vyjadiuje, jak dobfe jsou vyuzity zdroje pfi vytvareni
produktii. Jejim nejobecnéjSim vyjadienim je pomér mezi vystupem z procesu a vstupem

potiebnych zdrojli do procesu. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 26)

Tucek a Bobak (2006, s. 54) definuji produktivitu jako veli¢inu, ktera stoji v tGstfedi zajmu
pramyslového inzenyrstvi. Tuto klicovou veli¢inu, kterd zaroven ovliviiuje rozhodujicim

zpusobem celé narodni hospodaistvi, je mozno kvantifikovat ¢iselné.
Obecny vzorec pro vypocet produktivity je nasledujici:

B VYSTUP

P=—— 1
VSTUP 1

Produktivita je pfimo i nepfimo ovliviiovana celym spektrem faktori vn€ i mimo podnik.
Patii mezi n¢€ naptiklad (Masin a Vytlacil, 1996, s. 34):

e pracovni postupy a metody

e kvalita strojniho zafizeni

e vyuzivani kapitalu

e uroven schopnosti pracovni sily

e systém hodnoceni a odménovani

e uroven metod primyslového inZenyrstvi

e stav infrastruktury

e stav ndrodniho hospodatstvi a ekonomiky

Primyslové inzenyrstvi, jako vid¢i obor v oblasti zvySovani produktivity, rozdéluje jednot-
livé vlivy do ¢tyt zdkladnich faktorti ovlivitujicich produktivitu. Mezi tyto zakladni fakto-
ry, které umoznuji primyslovym inZenyriim nejen dobie analyzovat urovent dosazené pro-

duktivity, ale i hledat ptilezitosti pro jeji zvySeni, patii (Masin a Vytlacil, 1996, s. 35):

e mira vyuziti (U - utilization)
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mira vykonu (P — performance)
mira kvality (Q — quality)

uroven metod (M — methods)

Jak uvadi Tucek a Bobdk (2006, s. 54) silné¢ konkurenéni tlaky nuti drzet podniky krok

s dobou prostiednictvim nasledujicich bodii aplikovanych na strojirensky sektor:

podnik musi byt maximalné pruzny, schopny vyrabét ekonomicky efektivné i
S minimalnimi sériemi vyrobku
zasoby musi vykazovat minimalni dobu obratu, blizici se idedlu, pfisunu materialu

a komponentil v okamziku vyrobni spotieby (Just — in — Time)

certifikace systémil fizeni jakosti dle ISO 9000 — 9004 jako nezbytnd podminka

udrzeni se na trhu
kvalita soucasti a finalnich vyrobkl se musi blizit k 100%

klicové obrabéci (vyrobni) stroje musi byt plné vytizeny

1.4 Efektivita

Efektivni vyuZivani stroji je jednim z ukazatell stability procesi vyrobnich podniki a jeho

sledovani a vyhodnocovani je nezbytnou soucasti pracovnikd podniku svétové tiidy. Insti-

tut primyslového inZenyrstvi vyuziva tyto typy parametr (Masin a Vytlacil, 2000, s. 83):

parametr typu CEZ (OEE) — hodnoti velikost a pomér jednotlivych ztrat v poméru

K planovanému ¢asu chodu stroje

parametr typu totalni produktivity (TEEP) — hodnoti efektivni vyuZiti stroje

v absolutnim smyslu (k 24 hodinam mozného chodu stroje za den)

hodnoceni ¢asu cyklu stroje — identifikuje ztraty spojené pouze se stavem stroje
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Celkovy tasovy fond (365 dni x 24 hodin)

Planované

ESDCEE Dostupnost

Ztraty Vykon

Planovana doba vyroby

Skuteéna doba vyroby Prostoje

Planovany vystup

Skuteény vystup

rychlosti
Skuteény vystup
. Kvalita
Zt
Vystup kvalitnich ra:ty
kvality

-
| CEZ

Obr. 1 Celkova efektivita zrizeni — CEZ (Masin a Vytlacil, 2000, s. 84)

Celkovou efektivitu zafizeni vypocitdme dle nasledujiciho vzorce (Masin a Vytlacil, 2000,

s. 89):
CEZ = dostupnost * vykon * kvalita (2)
e Dostupnost — vyuziti je parametr, kterym oznacujeme vykon stroje. Je ovlivnén
zejména ztratami rychlosti a je vyjadiena nasledovné:

planovany ¢as provozu — ¢as preruseni

(3)

planovany £as provozu

e Ykon stroje je parametr, ktery vypocitame jako pomér mezi ¢asem planovanym
Kk produkci skute¢né vyrobeného poctu vyrobki jednoho druhu a ¢asem kdy stroj

skute¢né bézel. Je vyjadien nasledovné:

v pocet vyrobenych kusi * normovany ¢as na kus

(4)

skutefny operacni ¢as

e Kuvalita je parametrem zachycujici stupen kvality vyprodukovanych vyrobki a vy-

pocteme ji dle vztahu:
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0= celkovy virobni virkon — pofet zmetki

5
celkovy virobni vykon )

Z hlediska vyuziti stroje je nutné si uvédomit, ze pokud nevyrobime hned napoprvé jakost-
ni vyrobek, cas, ktery jsme méli k dispozici pro jeho vyrobu, jsme nenavratné ztratili. (Ma-

Sin a Vytlacil, 2000, s. 89)

Hodnota celkové efektivity zafizeni se v naSich podminkach pohybuje na primérné trovni
30 az 60 %. Mnohé podniky svétové tiidy dosahuji po uspésné instalaci TPM (Total Pro-
ductive Maintenance) hodnoty 85 %. Celkova efektivita zafizeni ndm poskytuje prvni in-
formaci o mozném potencionalu pro zlepSovani strojniho zafizeni. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 90)

1.5 Plytvani a jeho druhy

Plytvéni je vSe co nepiidava produktu hodnotu, anebo ho nepfiblizuje zakaznikovi. Opa-
kem plytvani je prace s narGstem hodnoty, nebo prace piiblizujici produkt zadkaznikovi,

tedy ta ¢innost, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 44)

Liker (2007, s. 55) uvadi sedm vyznamnych typt plytvani — ztrat, které rozsifuje o osmy

typ ztraty. Tyto ztraty urcila firma Toyota v rdmci svych vyrobnich procest:
1. nadvyroba — vyrabi se pfilis mnoho, anebo pfili§ brzo
2. cekani — cekéni na soucastky, materidl, informace nebo skonceni strojového cyklu
3. doprava — kazda nadbyte¢na doprava a manipulace
4. nadbytecna prdace — nad ramec definované specifikace
5. nadbytecné zasoby — které presahuji minimum potiebné na splnéni vyrobnich tiloh
6. zbytecny pohyb — ktery neptidava hodnotu
7. vady — vyroba vadnych dili ¢i jejich tpravy

8. nevyuzita tvorivost zaméstnanci
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Tvorba hodnot
JAK ZJISTIT? JAK RESIT?
kontrola planu nadvyroba ddsledné dodrzovat plan
doddvky materidlu cekani takt a rytmus
vzdalenosti doprava zména logistiky
vykonnové normy nadbyteéna prace standardizovany vykon
fidici hladina zasob nadbytecné zasoby kontrola stavi zasob
dosah, ovladatelnost zbyteény pohyb standardizace pohybl
prabéh kontroly vady volba vhodného systému
dotaznik | nevyuZita tvofivost zaméstnancl |workshop

Obr. 2 Reseni problémii plytvani (viastni zpracovani podle Tomek a Véavrovd,

2014, s. 134)
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2 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Metody moderniho primyslového inzenyrstvi vychazi ve velké mife z japonské Skoly.
Ptedlohou pro moderni vyrobni management je ptredevSim prace primyslového inZenyra
»par excellence — Shigeo Shinga, ktery své poznatky shrnul Vv knize ,,Vyrobni systém
Toyota — pohledem priimyslového inZenyrstvi“. Tyto metody jsou zaloZeny na principu
socio-technického pfistupu k utvafeni prace a podpote trvalého rozvoje produktivity

V interni 1 externi oblasti. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 94)

Metody prumyslového inzenyrstvi se v interni oblasti zaméfuji zejména na (MaSin a Vytla-

¢il, 1996, s. 94):
e zvyseni kvalifikace a i¢asti zaméstnancti na fizeni
e zlepSeni organizacnich systému
e zvySeni dynamiky zlepSovani procest a odstraiiovani plytvani
e skutecné zajiStovani jakosti (od vyvoje aZ po vyrobu)

e m¢éfeni a hodnoceni produktivity

ZlepSovani )
Projekt

procesu a i )
maticoveé

odstranovani

plytvani

organizace

Vyssi
Motivaéni produktivita Projekt
system simultanniho

odménovani inZenyrstvi

Systém
mereni
produktivity

Obr. 3 Metody priumyslového inZenyrstvi pro interni oblast (viastni

zpracovani podle Masin a Vytlacil, 1996, s. 95)
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2.1 Technicka priprava vyroby

Technicka ptiprava vyroby (v praxi bézné oznaCovana jako TPV) je soubor vzajemné spja-
tych ¢innosti vyrobniho podniku, jejichz tkolem je piipravit technicky a ekonomicky ucel-
né a efektivni feSeni produktu, technologie a organizace vyroby v souladu s pozadavky
trhu, s ekonomickymi cili firmy a kapacitnimi a technologickymi moznostmi. Bez Gspé&s-
ného vyteseni technické ptipravy nelze vyrobu zahdjit, zajistit jeji pribéh a splnit termino-

vé pozadované dodavky zakaznikim. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 53)
Obvykle se rozlisuje technicka ptiprava vyroby:

e Vyvojova, spojend se vznikem novych vyrobki

e provozni, spojend se zménami, nebo Upravou vyrobku stavajiciho

Vzhledem k rozsahu ¢innosti dochazi metodicky i prakticky k nasledujicimu ¢lenéni tech-

nické pfipravy vyroby na:
e konstruk¢ni ptipravu vyroby
e technologickou pfipravu vyroby
e organizacni ptipravu vyroby

Jak déale Tomek a Vavrova (2014) uvadi na slozitost, narocnost a asovy rozsah technické

pfipravy vyroby maji piedevs§im vliv:

e technické vlastnosti a sloZitost vyrobku, provozni podminky, materialovd naro¢nost

a stupeil inovace

e povaha technologickych pfemén

e ckonomické a organiza¢ni podminky firmy, vcetné schopnosti ptisluSnych pracov-
niki

e Troven a vysledky vlastniho vyzkumu ¢i vyvoje

2.2 Management kvality

Kyvalita pfedstavuje souhrn vlastnosti a znakti produktu (vyrobku nebo sluzby) determinuji-

ci naplnéni pozadavki, pro které je dany produkt urcen. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 157)

Tucek a Bobak (2006, s. 158) zdiraznuji dveé podstatné zasady pro management kvality:
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e péce o kvalitu neni jednorazovy proces, ale proces neustalého (se zakazniky souvi-
sejictho) zlepSovani vyrobki, organizace, vyrobnich Cinnosti a dal§ich c¢lanka

V organizac¢nim fetézci podniku

e kuvalita je to, za co ji prohlasi zakaznik, nikoliv technik, pracovnik marketingu, nebo

prodeje a pozadavky na ni stale rostou

Spoleénost Tajmac-ZPS, a.s. ma v souladu s pozadavky mezinarodni normy CSN EN ISO
9001:2009 vytvoien, dokumentovan, uplatiiovan a udrzovan QMS a neustale zlepsuje jeho

efektivnost.

Systém fizeni jakosti QMS (Quality Management Systém) je definovan jako skupina posto-
ju, procesu a procedur vyzadovanych pro planovani a provadéni vyroby — sluzby v oblasti
hlavni ¢innosti organizace. Spojuje riiznorodé vnitini procesy v organizaci a sméfuje

k procesnimu piistupu pii provadéni projektu.

[ Neustalé zlepSovani systému managementu jakosti J

T ¥ E—— Odpovédnost .
Zékaznici { managementy ] % Zakaznici
Management Mé&feni, analyza cmmmmmeeeaodp| SPokoje-

zdrojl a zlepiovani nost

J

Produlkt

Vstup Vystup

PoZa-

Realizace
produkty =—>
davky

Legenda
— Cinnosti pridavajici hodnotu
—=====m—==]p Informadni tok

Obr. 4 Model procesné orientovaného systému managementu kvality (zpracovani

dle materiali 1SO 9000)
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2.3 Standardizace a vizualizace

Standardy v podniku pomahaji udrzet podminky z pohledu kvality, nakladd, produktivity,
termint, bezpecnosti a estetiky. V podniku musime vSechny pracovni operace na pracovis-
ti standardizovat s ohledem na kvalitu, bezpecnost, co nejlepsi potadi jejich vykonavani a

efektivni vyuziti pracovnikii, materialu, strojii a naradi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 87)
Standardy préace na pracovisti se zaméfuji predev§im na:

e redukci variability procesti a oprav chyb

e zvySeni bezpecnosti

e Uusnadnéni komunikace

e zviditelnéni problémut

e pomoc tréninku a vzdélavani, uceni se a zlepSovani

e zvySeni pracovni discipliny

e Usnadnéni reakce na problémy

e Vyjasnéni pracovnich procedur

Jak dale KosSturiak a Frolik (2006, s. 88) uvadi, podnikové standardy jsou Casto velmi
vzdalené lidem ve vyrobnich procesech, nebo jsou pro né piilis slozité. Standard prace na
pracovisti ma na rozdil od bézné technologické a vyrobni dokumentace nasledujici vlast-

nosti:
e maximalni stru¢nost — jSOU V ném pouze nezbytné instrukce pro operatora procesu
e jednoduchost a vizualizace
e moznost rychlé zmény pii zméné parametri v procesu

e jednoznacnost, kterd zabezpeci, aby kazdy pracovnik vykonaval vSechny dulezité

¢innosti v procesu stejné
e schopnost sledovat plnéni standardi a jejich vliv na procesni parametry
Postup pfi vytvareni standardii pracovisté:

e Vvybér procest, upfesnéni, kde je zacatek a konec hlavnich procest
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e prifazeni k hlavnim procestim, pracovni mista, zafizeni a produkty

e rozhodnuti o zpisobu tvorby operacniho standardu (produkt, pracovni misto, typy
zafizeni)

e definovani pod procest hlavniho procesu

e Vvytvoieni opera¢niho standardu — popsani ¢innosti operatora, postup odstranéni ab-

normality
e doladéni standardu v procesnim tymu a také mezi jednotlivymi sménami
e Vizualizace standardi a ptiprava tréninku
e trénink pracovniki, implementace, kontrola

Vizualni layout je nedilnou soucasti standardizace pracovist. Vizualizace procesu je pro-
sttedkem zjednodusovani a zptehlednéni procesti na pracovisti a slouzi jednak tomu, aby
lidé nedélali zbyte¢né chyby, ale i tomu, aby se zlepSila komunikace na pracovisti a zvidi-

telnéni hlavnich cilii a vysledka. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 89)
Vizualni layout a vizualni standardy:

e uspofadani pfedméta v regélu

e standard Cistého pracovisté

e mazaci plan strojniho zafizeni

e kontrolni karty vyrobkt

e standard pfetypovani stroje

e popis kontroly — jak vstupni tak vystupni

24 SMED

Cas sefizovani (Cas piestavby) je ¢as potifebny od ukonceni vyroby posledniho kusu na od-
stranéni starého natradi a ptipravkil, nastaveni nového naradi. Nastaveni a doladéni parame-
trti procesu, zkuSebniho provozu az po vyrobu prvniho dobrého kusu. (KoSturiak a Frolik,

2006, s. 107)

SMED - Singel Minute Exchange of Die — systém rychlych zmén pfi sefizovani. Vyznam

této zkratky této zkratky si miiZzeme vysvétlit i1 tak, Ze se jedna o jakoukoliv zménu pod 10
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minut. Systém SMED vyvinul na zéklad€ svych tficetiletych zkuSenosti jeden z otcii vy-
robniho systému firmy Toyota a vyznamny japonsky prumyslovy inzenyr Shigeo Shingo a
publikoval jej vroce 1985 ve své knize ,, A Revolution in Manufacturing”. (Tucek a
Bobak 2006, s. 118)

Kroky pii zdkladni koncepci SMED:
e o0ddé¢leni operaci externiho a interniho setizovani
e konverze interniho sefizovani na externi

e zlepSovani jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho sefizovani

Puvodni doba zmény

< (1) >

\,_ — 4

Interni Externi

Interni Externi
‘ 1.krok Ccinnosti cinnosti
Cinnosti €innosti

Interni B p Externi
éinnosti _} Einnosti
P
%\ | /'—_:" Nova doba zmény

Obr. 5 T7i kroky SMED (viastni zpracovani podle Tucek a Bobdak, 2006, s. 121)

2.5 Metoda 5S

Systém 5S se vénuje pracovisti, které ma byt za vSech okolnosti pfijemné a Cisté. Nazev
vznikl z pavodniho oznaceni péti pravidel k uspotadani pracovniho mista. Upravené pra-

covisté pomaha zvysSovat produktivitu prace. (Vochozka a Mulac, 2012, s. 433)
Metoda 58 se sklada z nasledujicich krokd:

e Seiri (Sort), organizace. Pracovisté ma byt organizovano tak, aby pracovnik vyko-

naval co nejméné pohybtl a zbyte¢nych ukoni.
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e Seiton (Set in order), zavedeni poradku. Potfadek zamezuje zbyteCnym prostojim

zptisobenym hleddnim neptesné ulozenych véci.

e Seiso (Shine), Cistota. Pomaha pracovnikovi citit se Iépe na pracovisti. Nepoiradek

jej zbytecné odvadi od prace.

e Seciketsu (Standardization), standardizace. Jednotné feSeni umoziuje, aby se pra-
covnici na pracovnim misté stfidali, ¢imz se zefektiviiuje vyuziti vyrobnich faktort

podniku.

e Shitsuke (Self- discipline), disciplina. Pracovnik je svym zplsobem nucen, aby vy-

Se uvedena pravidla ctil a kazdodenn¢ dodrzoval.
Tucek a Bobak (2006, s. 117) zdlraznuji, Ze program je dulezity zejména, protoze existuji:
e prilisny vyskyt znecisténi v provozech
e nepotadek a prebyte¢né véci v provozech
e skryté abnormality na strojich
e prekazky v toku vyroby napt. diky castému hledani

e apatie pracovnikl k nepofadku, inikiim a abnormalitdm

2.6 Workshop

Workshop (tviiréi dilna) se zaméfuje na hloubkovou analyzu procesu vybraného ma-
nagementem Vv tymu zainteresovanych pracovniki s cilem odstranit plytvani a optimalizo-
vat pracovni metody v celém fetézu tvorby hodnot. Workshop je vhodnym nastrojem, ve
kterém je mozné pracovniklim jakoukoliv metodu ¢i postup vysvétlit a zajistit jeji osvojeni.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 273)
Jak dale Tucek a Bobak (2006, s. 273) uvadi, zékladni principy workshopu jsou:
e dlslednd orientace na odhaleni plytvani
e zamgéieni na hloubku procesu
e Ucast vSech profesi
e vyuziti moderace

e kreativni techniky
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e rychlé zavadéni navrhil

Workshop je tvofen tymem, zpravidla 8-10 pracovnikll. Pro provozni oblast je casté sloze-
ni — obsluha strojt, technolog, mistr, primyslovy inzenyr, manazer-vedouci provozu, udrz-

ba, logistika.

9.prezentace ~ G
dosaZenych 2

vysledkd

8.realizace
opatieni

7.katalog
opatreni

6.ovéreni S.navrhy na

proveditelnosti ~ zlepieni

Obr. 6 Deset krokit workshopu (viastni zpracovani dle Vytlacil a Masin, 1996, s.
160)

Cilem workshopu je odstranit plytvani a optimalizovat pracovni metody v celém fetézu
tvorby hodnot. Jeho prubéh je zasadné velmi rychly. Vhodna délka pro konani workshopu
jsou 3 dny. Dynamika zlepSovani je zajiStovéana orientaci na feSeni a vysledek, ktery se
ihned méfi a realizuje. Jedna se tedy o jednozna¢nou ulohu moderniho primyslového in-
zenyrstvi, zvySovani produktivity nefyzickymi investicemi — zejména opatfenimi v oblasti

organizace a designu prace. (Vytlacil a Masin, 1996, s. 159)

2.7 Brainstorming

Brainstorming je jednou z nejznaméjsich technik tvoiivé prace ve skuping. Ukolem brain-
stormingového sezeni je rovné€Zz zaméieno na vyprodukovani v relativné kratkém case co
nejvice originalnich fedeni n&jakého problému. Cim vice napadi je vyprodukovano, tim

vétsi je Sance, Ze se mezi nimi najde néjaky, ktery bude realizovatelny a vyhodny. Skupina
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by méla mit kolem 5-10 ¢lent a pokud mozno heterogenniho slozeni co se tyka profesniho

zaméfeni. (Mikulastik, 2010, s. 85)

Jak dale Mikulastik (2010, s. 86) uvadi kazdé brainstormingové sezeni by m¢lo mit nasle-

dujici pravidla:
e odlozeni kritiky, kritika je mozna, az je ukonéena faze generovani napada

e Uuvolnéna imaginace a fantazie, uvadéné navrhy mohou byt velmi originalni, pito-

reskni, az nesmyslné

e Vvzijemné inspirovani mezi ¢leny skupiny, jakykoliv napad vysloveny jinym ¢lenem

mohu déle rozvijet anebo mohu uvést jinou podobnou alternativu

e Velmi dulezitym pravidlem je vytvoreni co nejvétsiho poctu napadu, az do uplného

vycerpani vSech ¢lent

e ve skupin¢ se dodrzuje pravidlo rovnosti, neplati zddné vztahy podfizenosti, nadfi-

zenosti z firmy

28 TOC

Zékladni myslenky TOC — Theory of Constraints — Teorie omezeni byly definovany
v knize E. Goldratta — The Goal a prvotné se zamé&fuji na oblast izkych mist ve vyrobnich
systémech, které zde nabyvaji formy nedostate¢nych kapacit. Metoda pfedstavuje novy,
netradi¢ni zplsob feSeni problému a zplisob mysleni, ktery posiluje vyznam a ulohu zdra-

vého rozumu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 90)

TOC se snazi o maximalizaci prutoku uzkym mistem. Zasady TOC, respektive postup, jak
pracovat s omezenim, je mozné definovat v péti bodech, které sestavil E. Goldratt, autor a

propagator Teorie omezeni:
1. najdéte omezeni (Gzké misto) v systému
2. rozhodnéte jak omezeni maximalné vyuzit
3. VSe ostatni podiid’te pfedeslému rozhodnuti
4. zlepSete tzké misto

5. wvrat'te se na zacatek k hledani nového omezeni
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Jak dale Tuéek a Bobak (2006, s. 98) uvadi princip TOC je obsazen v metodice DBR

(drum — buffer — rope):

Buben (Drum) rozvrhuje ¢innost omezeného zdroje — nastavuje takt. Lze ho definovat
jako hlavni plan vyroby, protoZe buben urcuje rytmus celé¢ vyroby a od jeho ¢innosti se

odviji prace ostatnich pracovist’

Zasobnik (Buffer) predstavuje ochranu pratoku ptfed nepfedvidatelnymi udélostmi.

Existuji dva typy zésobnik: ¢asovy a kusovy

Lano (Rope) synchronizuje operace podle taktu bubnu - uvolnéni materialu v souladu

S pratokem uzkého mista

ROPE

- @ E_

BUFFER

P

TAH TLAK

<«

>
>

TOK MATERIALU

Obr. 7 Metoda Drum — Buffer — Rope (viastni zpracovani dle Tuckek a Bobdtk,
2006, s. 90)
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II. PRAKTICKA CAST
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3 ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI TAJMAC-ZPS, A.S.

Obchodni firma: Tajmac-ZPS, a.s.

Sidlo firmy: t¥ida 3. kvétna 1180, Malenovice, 763 02 Zlin

Prévni forma: akciova spole¢nost

IC: 26 215578

Zakladni kapital: 347 mil. K¢

Datum vzniku spolecnosti: 5.6.2000

Akcionaf s rozhodujicim vlivem: TAJIMAC-MTM S.p.A.

Piedmét podnikani:

Zamecnictvi, nastrojaf'stvi, obrabéni kov.

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v piilohach 1 az 3 zivnostenského zédkona

Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistrojl, elektronickych a telekomunikac-

nich zafizeni.

Spole¢nost Tajmac-ZPS, a.s. patii mezi vyspélé mezinarodni spolec¢nosti s dlouholetou
tradici a vysokou trovni know - how. Spolecnost se pfedevsim zabyva vyvojem a vyrobou
obrabécich stroji, které nachazi uplatnéni v kovoobrabécich firmach, které vyrabi soucasti
pro primyslova odvétvi jako je automobilovy a letecky primysl. Diky dlouholeté historii
si tyto stroje ziskaly dobrou povést pro svou spolehlivost a pfesnost. V arealu firmy se
nachazi také dcefina firma ZPS — Slévarna, diky které spolecnost disponuje komplexni

vyrobni kapacitou a je schopna samostatné pokryt veskeré faze vyrobniho procesu.

V Ceské republice zaujima predni postaveni ve své tradi¢ni obchodni komodité, tj. obrabg-
cich centrech a vicevietenovych automatech. Zaznamendvame nartst prodeji dlouhotoc-
nych automati MANURHIN, které si postupné ziskavaji oblibu u zdkaznikli pro svou

pfesnost a flexibilitu.
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Obr. 8 Aredl firmy Tajmac-ZPS, a.s. (viastni zpracovani dle internich materialii)

3.1 Historie spole¢nosti

Historie firmy zac¢ina spole¢né s firmou Bata. Rozhodnuti Tomase Bati o zavedeni stroji-
renské vyroby ve Zlin€ bylo bezprostfedné spjato s rozhodnutim zabezpecit plynuly pribeh
obuvnické vyroby. To vyzadovalo zajisténi vyroby nahradnich dilcti, idrzbu strojniho par-
ku a vyrobu potfebnych zafizeni pro obuvnické dily. T. Bata nemél v umyslu vénovat se
jinym obortim nez obuvnické vyrobé. Potfeba novych, modernich a produktivnéjsich stro-
j0 na stran¢ jedné, a nedostatek financnich prostfedkll na strané¢ druhé, ho vSak ptivedly k
tomu, Ze jiz v roce 1903 byla strojirna ztizena. Dilezité stroje pro obuvnickou vyrobu se do
té doby kupovaly v Némecku, Anglii a Americe. Byly to stroje Sici, cvikaci, spodkové,

kancelarske, ale 1 tiskarské, stavebni a jiné.
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Obr. 9 Pocdtek strojirenské vyroby u firmy Bata (viastni zpracovani dle internich

materialit)

S 24

ci):
[}

e 1905 vyroben prvni obuvnicky stroj

1903 vznik prvni strojirenské dilny ve firmé Bata

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

obrabé&cich stroji
e 1935-37 vystavba slévarny
e 1950 vznik samostatného podniku ZPS (po znarodnéni fy Bata)
e 1982 zahajen provoz v nové slévarné Sedé litiny ve Zliné, Malenovicich
e 1990 podpis dohody mezi TAJIMAC-MTM S.p.A. a ZPS, a.s.
e 1992 privatizace statni akciové spolecnosti ZPS

e 1999 vyhlasen konkurs na ZPS, a.s.
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e 2000 v ¢ervnu ptebira firmu novy majitel — TAIMAC-MTM S.p.A. a jeji nazev se
meéni na TAJIMAC — ZPS, a.s.

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

e 2003 zména organizacni struktury spolecnosti na divize, zmény v organech spolec-

nosti

e 2004 zahjjeni praci na novych projektech NEGRI BOSSI a MANURHIN

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

3.2 Poslani spole¢nosti

., Ivorime jeden tym, ktery nasim zakaznikim po celém svété nabizi inovativni reSeni

‘

vV oblasti obrabeni kowi.

Firma tuzce spolupracuje se zdkaznikem na poskytovani sluzeb a vyrobki, které zédkaznik
pozaduje v navaznosti na jeho vyrobni program. Vzhledem k velmi Sirokému spektru za-
kaznikt, ktefi dodavaji komponenty do nejriznéjSich primyslovych odvétvi, zdkaznik vita
moznost nakupu jiz hotovych technologii, které jsou soucasti obrabécich stroju — tedy ino-

vativnich feSeni.

3.3 Vize spole¢nosti

., Do roku 2020 che firma zaujmout prvni pozici v prodejnosti obrabécich stroju v Evropé a

‘

umistit se do 10 mista na zZebricku svétovych vyrobcu.

Firma se snazi vytycit vySe uvedenou vizi zvySenymi investicemi do vzdélavani zamést-
nanct, zvySenym usilim o vyvoj a vyzkum novych technologii za pomoci inovaéni projektt
a Vv neposledni fad¢ dochéazi k vyraznému omlazeni zaméstnanct firmy.

Zameéstnanci firmy jsou dostatecné obeznadmeni s vizi firmy a to za pomoci vnitropodniko-

vého informacniho systému, podnikovych novin a tato vize je soucasti informativnich na-

stének rozmisténych ve firmé.
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Dle mého nézoru je tato vize uskutecnitelna pouze za piedpokladu, ze bude pokracovat
trend investic do vzdélavani zaméstnanct a nadéale bude pokracovat spoluprace se vzdéla-

vacimi institucemi, za i¢elem vychovy svych vlastnich zaméstnanci.

Vize je jednoduSe formulovana, tak aby byla zcela srozumitelnd. Zaméstnanci této vizi

rozumi a ¢ini na n¢ naroky splnéni svych povinnosti a pracovnich ukold.

3.4 Strategie spolecnosti
Strategie spolecnosti vyjadiuje zakladni podnikatelsky zamér, ktery stanovuje:

e vyrobky a trhy, na které se bude podnik v postupnych ¢asovych horizontech orien-

tovat
e hodnotu potencialu uspéchu spole¢nosti
e kam a jak budou vynaloZzeny zdroje pro zabezpeceni konkurenceschopnosti
e podle jakych kritérii bude métena uspésnost realizace zaméru

Strategie spole€nosti je orientovana na budoucnost. Strategické cile musi byt rozpracovany
do konkrétnich tkolt v dil¢ich oblastech aktivit spole¢nosti a do ukold na jednotlivych
urovnich fizeni.

Nastrojem pro realizaci strategickych cilii je obchodni, vyrobni, technickd, informacni a
personalni politika spole¢nosti. Zakladnim vychodiskem pro formovani této politiky je
orientace na zakaznika, na co nejlepsi uspokojovani jeho pozadavkd. Strategii schvaluje

ptredstavenstvo spolec¢nosti TAJIMAC-ZPS, a.s.

Spolecnost Tajmac-ZPS, a.s. uplatituje Porterovu generickou strategii zacileni. Tato stra-
tegie je nazyvana FOKUS a jeji vyznam spocivd v zaméfeni se na uzky segment na trhu.
Kromé toho, ze firma nabizi obrabéci stroje Sirokému spektru zakaznika v poslednich le-
tech, uplatiluje strategii tzkého okruhu zdkaznikd — vymezeného segmentu. Jednd se o
jednoucelové obrabéci soustruhy. Zakaznik specifikuje své pozadavky — obrobek, ktery je
vyrabén ve velkych sériich na jednoti¢elovém stroji. Firma navrhne, vyvine a vyrobi tento

stroj. Soucasti tohoto stroje je také dana technologie.
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3.5 Politika kvality

Politika kvality vyjadiuje celkové zaméry a sméry pusobeni spolecnosti v oblasti zabezpe-
Covani kvality. Prostfedkem k jejimu naplnéni je systém kvality QMS. Politika kvality
musi byt jasné definovana takovou formou, aby byla srozumitelnd kazdému pracovnikovi

spolecnosti.
Dokument o strategii kvality jasné definuje:
e proc je strategie kvality pro spole¢nost nutna
e o spolecnost v oblasti kvality usiluje
e co se musi pro kvalitu ve spole¢nosti uskutecnit
Pro nasledujici obdobi je vymezen ramec cilti kvality v nasledujicich oblastech:
e vyvoj novych produkti
¢ snizeni reklamaci na vyrobky postupnou inovaci
e snizovani nakladl na vyrobu ve vyrobnim procesu

e zprovoznéni novych investi¢nich technologii pro snizeni podilu neshodnych vyrob-

kit a zvySeni efektivnosti a kvality vyroby
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Obr. 10 Tvorba strategie a cilu kvality (viastni zpracovani dle internich materia-

1i)
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3.6 Vyrobkové portfolio
Vyrobni sortiment spolecnosti Tajmac-ZPS, a.s.:

e Vicevietenové soustruznické automaty: jsou uréeny pro hromadnou a sériovou

vyrobu ptesnych soucasti z ty¢ového materialu

eevecees
eeeecooe |

Obr. 11 MORI-SAY 620 AC (viastni zpracovani dle internich materidlii)
e Vertikalni a horizontalni obrabéci centra: vysoce produktivni stroje pro kom-
plexni tfiskové obrabéni soucasti z oceli, Sedé litiny a slitin lehkych kovti upnutych

na oto¢ném stole

Obr. 12 Vertikalni obrabéci centrum MCFV 1060 (viastni zpracovani dle inter-

nich materiali)
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Dlouhotoéné CNC automaty: vysoce produktivni CNC dlouhoto¢né automaty na obrab¢-

ni dilct z ty¢ového materialu, ze Ctythranu i Sestihranu.

MANURHINAEHS

®o TNIMAC - 1PS «@»

Obr. 13 Dlouhotocny CNC automat KMX 432 (vlastni zpracovani dle internich

materialit)

Tab. 1 Ekonomické ukazatele 5 hlavnich vyrobnich komodit (zpracovano dle in-

ternich materiali)

Projekt Minula ucetni obdobi | Celkem Z toho:
k k k Trzby za Trzby Trzby
30.9.2012 | 30.9.2013 | 30.9.2014 vyrobky za sluzby | za zbozi
AUTOMATY 421 808 373 467 472799 447 717 25082 0
CENTRA 451929 452 097 561 664 548 394 13170 0
NEGRI BOSSI 202 250 166 866 147 805 21070 126 735 0
MANURHIN 111 508 176 300 148 128 144 969 3159 0
KOOPERACE 61840 55 246 57 362 8 909 48 453 0
OSTATNI — SPRAVA 11115 12 413 12 676 0 12 676 0
CELKEM 1260448 | 1236389 | 1400334 1171 059 229 275 0
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Tab. 2 Vyvoj zaméstnanosti ve firmé Tajmac-ZPS, a.s. (vlastni zpracovani dle in-

ternich materiali)

. POCET ZAMESTNANCU
OBDOBI THP ND D CELKEM
92007 435 210 478 1123
9/2008 444 199 478 1121
9/2009 330 115 301 746
9/2010 279 95 226 600
9/2011 281 95 246 622
972012 292 91 276 659
9/2013 291 95 276 662
9/2014 297 105 272 674

wevr

jsou spolecnosti z Italie, Némecka, Francie, Velké Britdnie. Mimoevropské odbytisté jsou

V Rusku, Indii a USA, tedy stabilni exportni teritoria, na néz se firma vyrazné¢ zameéfila jiz

v minulych letech.

V soucasné dob¢ v disledku Rusko-Ukrajinské krize nedochazi

k poklesu poptavky z Ruska. Stroje, které jsou exportovany do Ruska, jsou zatazeny do

kategorie tzv. dvojiho vyuziti. Diky snahidm Ministerstva primyslu a obchodu CR byla

vyjedndna vyjimka na uvalené sankce Evropskou unii vii¢i Rusku. Spolec¢nost véii, ze se

situace stabilizuje. OvSem nespoléha pouze na odbyt v Rusku. Oteviraji se nové moznosti

odbytu a to zejména v Ciné a v Jizni Koregji.
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Tab. 3 EXPORT — primy vyvoz dle teritorii (udaje v tis. K¢) (vlastni zpracovani

dle internich materialii)

= Celkem Podil

ZEME HR 2014 v Yo
Italie 290 009 36,61
SRN 108 867 13,75
USA 95 621 12,07
Rusko 72176 9,11
Cina 60 152 7,59
Francie 40 753 515
Slovensko 40 201 5,08
Rakousko 20 422 3,72
Indie 17 647 2,23
Nizozemi 9 565 1,21
Mexiko 8 839 1,12
Polsko 6 032 0,76
Ostatni 12 782 1,61
CELKEM 792 066 100,00

0 Q

X
"..'3"“"{‘L

% o°

Obr. 14 Objem exportu — primého vyvozu HR 2014 v TCZK dle teritorii (viastni

zpracovani dle internich materialii)
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3.7 Technicky rozvoj

Vyroba obrabécich strojti v CR v pfepoétu na polet obyvatel si v roce 2015 udrzela 7.
misto ve svétovém meéfitku. To doklada, Ze produkt — obrabéci stroj — méa stale vysokou
konkurenceschopnost. K tomuto vysledku vyzanmnym zptisobem piispél Tajmac-ZPS, a.s.
produkti a dosazenym tadem inovaci spojenych s nejvyssim stupném technického poznani.
Zurocily se tak nemalé prostiedky, které Tajmac-ZPS, a.s. investoval do oblasti vyzkumu,

vyvoje a inovaci v poslednim obdobi, jak doklada nasledujici tabulka.

Tab. 4 Ndklady na technicky rozvoj (v tis. K¢) (zpracovano dle internich materid-
)

Naklady na TR | Naklady na TR | Naklady na TR | Naklady na TR | Naklady na TR
k 30.9.2010 k 30.9.2011 k 30.9.2012 k 30.9.2013 k 30.9.2014
Celkem | 88 960 57 645 59 293 70 916 57 614

TAIJMAC-ZPS, a.s. ma vlastni vyzkumné vyvojovou zakladnu, kterou tvoii 6 oddéleni s 96
pracovniky. Spolecnost zajiStuje rovnéZ sefizeni strojii a vyvoj technologie podle poza-
davku zakaznika a poskytuje komplexni servis. Je firmou zdkaznicky orientovanou.
TAIMAC-ZPS, a.s. disponuje vysoce kvalifikovanymi tymy konstruktérd, technologl

schopnych zvladnout slozité problémy v procesu vyvoje obrabécich stroja.
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Obr. 15 Organizacni schéma Tajmac-ZPS, a.s. (zpracovano dle internich materid-
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3.9 Ochrana Zivotniho prostredi

Spolecnost Tajmac-ZPS, a.s. diisledné dbéa na ochranu zivotniho prostfedi, pfi provozovani
soucasnych technologii. Klade diiraz na ptedchazeni produkce odpadu, respektive vzniku
zneCisténi. Snizovani energetické narocnosti vyrobnich i nevyrobnich ¢innosti hraje dule-

zitou roli.

Rizeni odpadového hospodaistvi je formou oddéleného shromazdovani odpadd, tak aby
bylo zajisténo jejich opétovné vyuziti, poté co dojde k recyklaci. V arealu Tajmac-ZPS,

a.s. se nachazi spalovna spolecnosti SITA CZ, a.s.

K podstatnym ¢innostem v ochrané zivotniho prostfedi patii rovnéZz ochrana ovzdusi a
S tim spojené snizovani emisi znecistujicich latek do ovzdusi. Vysledky autorizovaného
mefeni emisi prokazuji, Ze vSechny zdroje zneciStovani ovzdusi provozované spolecnosti

Tajmac-ZPS, a.s. splituji emisni limity stanovené pravnimi piedpisy.

Ochrana zivotniho prostfedi zlstava dileZitou soucasti rozvoje spole¢nosti Tajmac-ZPS,

a.s. tvoii soucast firemni kultury a podili se na vytvafeni pozitivniho image firmy.
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4 ANALYTICKA CAST

V analytické ¢asti jde o mapovani soucasnych procest. Tyto procesy se navzajem prolinaji
a doplnuji. Na samotném konci podnikovych procest je hotovy vyrobek — obrabéci stroj,

ktery byl vyroben, zkompletovan a sefizen na zéklad€ pozadavki zdkaznika.

4.1 SWOT analyza silné a slabé stranky

Tab. 5 silné a slabé stranky (viastni zpracovani dle internich materidlit)

Silné stranky Slabé stranky

diverzifikace produktového portfolia nutnost vysokych investic do vyrobniho
Siroky sortiment zatizeni

kvalitni a osvédceny produkt zastaralé vyrobni stroje

certifikace podle norem ISO nerozvinuta sit’ sluzeb pro zakazniky
orientace na zahrani¢ni trhy nadbytecné skladové zasoby

vyvoj a vyzkum novych technologii omezené kapacity

inovace vyrobkil nevyhovujici mezisklady

4.2 SWOT analyza prilezitosti a hrozby

Tab. 6 prilezitosti a hrozby (viastni zpracovani dle internich materialii)

Prilezitosti Hrozby

ziskani novych trhi v severni Americe a Vv | stoupajici ceny energii

Rusku ménici se ceny vstupnich materialli a suro-
zvysujici se poptavka po kvalitnich obrabé- | vin

cich strojich posilovani koruny vic¢i euru a dolaru
zvySeni trzniho podilu na trzich konkurence levnych obrabécich stroji
kooperacni spoluprace z Asie

Rusko-Ukrajinska krize

4.3 Mapovani vyrobniho procesu

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

na zbozi, nebo sluzbu. (Ketkovsky, 2009, s. 9)
e vyrobni proces je determinovan:
e urcenim vyrobku/sluzby

e varietou a mnozstvi vyrobki/sluzeb
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e pouzitymi technologiemi, uspofadanim a organizaci vyroby
e stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku

Kritéria a metody, potiebné pro zajisténi efektivniho fungovani a fizeni procest vyplyvaji
Z mapy procesu spolecnosti Tajmac-ZPS, a.s. Dostupnost zdrojii a informaci nezbytnych
pro podporu a fungovani procest a jejich monitorovani je zajisténa s pomoci informacniho
systétmu SME.UP a firemniho informa¢niho portdlu INTRANET. Tyto procesy jsou moni-
torovany, méfeny a analyzovany. Opatfeni nezbytna pro dosazeni planovanych vysledkl a

neustalého zlepSovani vysledkil jsou uplatiiovana dle stanovenych zasad vedenim spolec-

nostl.
Hlavni Podpirné Cdsteéné externi Externi zdroj
procesy procesy zdroj
.| Planovani,
__;_ financovani [4—»
[?IVIZE DIVIZE DIVIZE
VYROBA CNC AUTOMATY
Nakup
Lehka Projekt DIVIZE
mechanika NEGRI MANURHIN v
BOSSI X . »
Prodej
TézZka
mechanika Elektromontaz
Navrh
o 0| avyvoj Zametnicka 2Zviastni Skladovani a
< > : : <
vyroba procesy expedice i
(kalirna)
] Y LA yy
b — A 4 A
Vybér a Vybér a Udrzba Kontrola Rizeni
hodnoceni hodnoceni strojnich kvality | neshodnych
investic dodavateld zafizeni vyrobkad
'y A 4 2 v
Externi Vybér a Rizeni Hodnoceni
audity —| hodnoceni [— e méficich a spokojenosti [
sluzby monitor. zakaznikd
Rizeni Informaéni Rizeni Vzdélavani o | Prezkoumani
dokumentace systémy zaznamil zaméstnanci v vedenim
- Hmotové toky S Informacni  toky e OStaAtNT toky

Obr. 16 Procesy a jejich vzajemné vazby ve firmé Tajmac-ZPS, a.s. (zpracovano

dle internich materiali)
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4.3.1 Informacni systém SME.UP

Firma Tajmac-ZPS, a.s. pouziva informac¢ni systém SME.UP, ktery zajist'uje planovani a
fizeni vyroby v podnicich vyrobniho charakteru. Tento systém je sloZen z jednotlivych
modult. Kazdy modul fesi urcitou oblast spojenou s vyrobnim zaméfenim podniku. Zahr-

nuje nasledujici ¢innosti:
e nakup materialu
e tvorba kusovniki a technologickych postupt
e planovani
e sprava obchodnich ptipada
e sprava stroji, piipravkl a naradi
e vypocty planovanych nékladi
o fakturace a kontrola faktur
e fizeni kapacit
e poprodejni péce o zdkazniky

Zakladem systému SME.UP jsou pocitace typu AS/400, které jsou novou generaci pocitacli
pouzivanych v systémech s vysokym zabezpecenim (bankovnictvi, Prazska burza atd.).
Uzivatelé maji zajiStén piistup k tomuto pocitaci pres terminal 5250, nebo z PC pies emu-

lator Terminalu 5250.
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Obr. 17 SME.UP systém rizeni vyroby (zpracovadno dle internich materidlii)

4.3.2 Zakladni logistické vazby: Nakup-Vyroba-Prodej

Zacatek vyrobniho procesu ve firm& Tajmac-ZPS, a.s. za¢ind vystavenim obchodniho pfti-
padu, to znamend objednavka od zékaznika na findlni vyrobek. Findlnim vyrobkem jsou
zde mysleny jak stroje, tak ndhradni dily a zvlastni ptisluSenstvi ke strojim. Po vystaveni
obchodni objednavky planovaci modul MRP na zdklad€ technickych kusovnikil a ¢ast,
které, uvadi technologicky postup, generuje pozadavky na materidl. Jednotlivé polozky,
jak nakupované tak vyrabéné jsou definovany v tzv. technickém kusovniku stroje. Poté co
je dokoncen proces nakupu a vyroby jsou hotové dilce dodany na mont4z obrabécich stro-
jb. Poté dochazi k samotné kompletaci stroje. Na zavér je stroj odveden na prodejni sklad

a expedovan zakaznikovi.
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Obr. 18 Zakladni logistické vazby Nakup-Vyroba-Prodej (viastni zpracovani dle

internich materialit)

4.3.3 Hmotné a ucetni toky v systému SME.UP

Material a vyrobky ve firmé Tajmac-ZPS, a.s. v ramci systému fizeni vyroby SME.UP pfe-
souvaji zleva doprava. Povoleny jsou pouze piedem definované piesuny, které nedovoli
uzivatelim ucinit chybu v ramci téchto tokli. Systém SME.UP automaticky vyhodnocuje
nepovolené transakce. Pohyby zprava do leva nejsou povoleny. Pokud dojde ke stornu
chybné transakce, tak pohyb je znovu zleva doprava. Tyto pohyby maji opa¢né znaménko

V piesouvaném mnoZzstvi.

Dtlezitou roli hraje opravnéni uZivateld syst¢ému. To znamena, Ze systém SME.UP nepo-
voli provést transakci, pro kterou nema uzivatel opravnéni. Napt. pracovnik skladu B ne-
ma opravnéni vydat material ze skladu A. Systém, ktery je takto navrZen je plné flexibilni
s moznosti kdykoliv pfidat, zménit nebo zrusit jakoukoliv logistickou vazbu z diivodu or-

ganizacni zmény.
e Jlogistické vazby v systému SME.UP maji nasledujici informace:
e typ oblasti

e typ transakce (pifijem nebo vydej)
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typ ucetni strany (MD, DAL)

uctu MD/DAL

Material je v ramci systému SME.UP piesouvan z levého umisténi do pravého umisténi pii
dodrzeni veskerych Gcetnich zédsad. To znamena, ze leva strana vydéa material, prava strana
tento material pfijme a zaplati ho levé strané. Na rezijni vydeje jsou povoleny pouze
Z nédkupni oblasti. Néakupni piijem fesi syst¢ém SME.UP tak, Ze leva strana v PU (nakupni
oblasti) zvysi mnozstvi nakupovaného materidlu a na zaklad¢ fakturace vyrovna dluh
s pravou stranou (dodavatelem). Na konci tohoto toku je prodej, kdy pravé strana v SL

(prodejni) oblasti snizi mnozstvi hotového vyrobku, nebo nakupovaného materidlu a leva

strana tento dluh vyrovna na zaklad¢ fakturace.

SMER HMOTNY CH A UCETNICH TOKU
=

Leva strana[Prava strana Leva strana[Prava srana Leva strana[Prava strana Leva strana[Prava strana
Dodavatel |Nakupni oblast (112 000) |Vyrobni oblast (121 000) Prodejni oblast (123 000 Odbératel
Ucet MD Uget DAL [Uget MD Uéet DAL |Ucet MD Uget DAL

ODDELENI ODDELENI ODDELENI
1300 1400 1500
2300 2400 2500
Materia n ﬂgﬂe 9300 Transfe ﬂgrobygwo Hotove v&;ky 9500 Po_de;>
Nakup zalhotové Nahradni dily
— [—=>
Pfijem z Jprav
—_—
Material Z reklamaci
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Obr. 19 Princip hmotnych a ucetnich tokii v systému SME.UP (zpracovano dle
Kolektiv autorii ZPS a.s. CIMAPPS MANUAL)

4.3.4 Organizace logistickych vazeb v syst¢ému SME.UP

Firma Tajmac-ZPS, a.s. ma implementovanou maticovou strukturu firmy, ktera zajistuje

optimalni integraci:
logistickych vazeb

ucetni osnovy

zodpovédnosti vazby za jednotlivé ¢innosti
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Ucelem vytvoteni takové struktury je mimo jiné snadné zapamatovani ¢islovani jednotli-
vych oddé€leni. Tato struktura musi také zajistit pruznost na stran¢ jedné a odolnost viici

zméndm na stran€ druhé.

Hlavni zasady pii vytvafeni organizacni struktury v systému SME.UP:
e (iselna oznaceni jednotlivych oddéleni, které maji maximalné 4 znaky
e cCislovani postupuje vzestupné, dle jednotlivych projekta a ¢innosti

e pokud urcity projekt nema definovanou urcitou ¢innost (napiiklad vyvoj) pak rezer-

vované Cislo pro tuto ¢innost ziistava neobsazeno
Principy ¢islovani organizaéni struktury:
e prvni ¢islo — projekt
e druhé ¢islo — ¢innost
e tfeti Cislo — vyssi organizacni jednotka v ramci projektu (napiiklad montaz)

e Ctvrté Cislo — niz$i organizaéni jednotka v rdmci projektu (napf. montaz vieteno-

vych bubnii)

Tab. 7 Cislovdni organizacni struktury UP (zpracovano dle Kolektiv autorii ZPS
a.s. CIMAPPS MANUAL)

Cinnost

Projekt | Vedeni| Vyveo] | Nakup | Vyroba | Prodej |Obsluzné
utvary
1 2 3 4 5 6

Odd. Odd. Odd. Odd.

Projekt 1 1100 1200 1300 1400
Projekt 2 ;d[fd ggdéjd

Projekt 3 301d[f[i

Projekt4| %% | T4 200

Pro popsani vazeb mezi jednotlivymi oddélenimi uvedeme tento piiklad. Odd¢leni 1100

ma v syst¢tmu SME.UP povoleno nakupovat spotiebni material. To znamena, ze odd¢€leni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

1300, které skladuje rezijni material na uctu 112 ma moznost vydat tento material na odd¢-

leni 1100.
V syst¢tmu SME.UP je definovana nasledujici vazba:

ODD 1300/UCET 112 ----=====-=—- > ODD 1100/UCET SPOTREBA REZIJNIHO MAT.

Tab. 8 Definice matice iicetnich vazeb pro oddélené 1300 (zpracovano dle Kolek-
tiv autorit ZPS a.s. CIMAPPS MANUAL)

Oddéleni | Typ transakce| Strana aétu Uget Nazev uétu
1300 TRANSFER DAL 112001 Material na skladé
1300 PRIJEM MD 112001 Material na skladé
1300 VYDEJ DAL 112001 Material na skladé
1300 PRIJEM MD 523406 Spotfebni material

Z vyse uvedené tabulky vyplyvaji pravidla povolenych operaci pro oddéleni 1300. Takto
jsou definovany jednotlivé fyzické, informacni a i€etni pohyby v rdmci systému fizeni vy-
roby SME.UP, které jednozna¢né popisuji povolené cesty v ramci logistického fetézce.

V kazdém okamziku zname okamzity stav a hodnotu skladu.

Nejvice nedostatkil vykazuje systém v oblasti nedokoncené vyroby, v které je aplikovano

velké mnoZstvi zmén. Jednd se zejména o nasledujici zmény:
e technicke
e technologické zmény ve vyrobnich soucastech
e technologické zmény v nakupovanych soucastech
e zmény vyvolané zdkaznikem

Z toho vyplyvaji velké naroky na bezporuchovy provoz systému. Proto musi byt definice

logistického fetézce transparentni, jednoduchd a snadno zapamatovatelna.
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4.3.5 Planovani poZadavki na material

Poté co byl do syst¢ému SME.UP zadén obchodni ptipad (coz je pozadavek na finalni vyro-
bek) planovaci modul MRP (Material Requirements Planning), ktery je jadrem fidiciho

systému, planuje pozadavky na material, ktery se ma nakoupit, nebo vyrobit.
Planovaci modul MRP nam dé odpovéd’ na zakladni otazky:

e Co se musi vyrobit

e Termin dokonceni vyroby, nakupu

e Mnozstvi vyrabénych a nakupovanych polozek

Program MRP porovnava stavajici zasoby s novou objednavkou a stanovuje pozadované
mnozstvi vyrabénych a nakupovanych polozek. Proto, aby stanovil spravné terminy a veli-
kosti davek, potiebuje spravné planovaci parametry u jednotlivych polozek. Poté stanovi
doporuceni ve formé& nakupnich, nebo vyrobnich davek. Vyrobni davka obsahuje informa-
ce o mnozstvi vyrabénych dilcl, termin zahdjeni vyroby a terminy odvadéni hotovych sou-
¢asti. Nakupni davka obsahuje mnozstvi nakupované polozky, termin vystaveni objednav-

ky a termin dodani.

4.3.6 Pribéh vyrobni davky

Vyrobni dévka je skupinou vyrobkl (soucésti, ¢asti vyrobkl) zaddvanych do vyroby spo-
le¢n¢. Tyto dilce jsou opracovavany v tésném casovém sledu, nebo soucasné na pracovis-

tich k tomu urcenych.
Pti zaplanovani vyrobni davky systém SME.UP planuje na zakladé konstrukéniho kusov-
nik® stroje. Velikost vyrobni davky ma pifimy vliv na ekonomické vysledky a zejména

naklady na vyrobek — fixni naklady.
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KOMPONENTA 1 MONTAZNI SKUPINA
e =
KOMPONENTA 2
KOMPONENTA 2
=

Obr. 20 Montazni skupina (zpracovano dle Kolektiv autorit ZPS a.s. CIMAPPS
MANUAL)

Snahou firmy Tajmac-ZPS, a.s. je optimalizovat velikost vyrobni davky. Cilem je dosah-

Cvwr

pfetypovani stroji, s cilem lepSiho vyuziti vyrobniho zafizeni. Podil ¢ast prfetypovani na
celkové vyrobni davce by mél byt pokud mozno co nejmensi. Tato tivaha ma jak pozitivni

tak negativni faktory:
Pozitivni faktory:
e snizovani fixnich néklada
e zvySovani produktivity prace
e zjednoduSeni operativniho fizeni vyroby
Negativni faktory:
e zvySovani ndkladl na skladovani
e zvySovani vazanosti obratového kapitalu
e zvySovani vazanosti vyrobnich a manipula¢nich ploch

e prodluzovani priibézné doby vyroby

4.3.7 Pribéh vyrobni zakazky

V podminkach Tajmac-ZPS, a.s. se pouziva plan zadavané vyroby, ktery obsahuje dvé ¢as-

ti:
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e provadéci
e vyhledova

Provadéci ¢ast zahrnuje vyrobky, pro néz jsou vydany zakazkové listy. Zakazkovy list je
dokument, ktery obsahuje vyrobky s jejich ptesnou specifikaci, které ma vyroby realizovat

za ucelem prodeje.

Vyhledova ¢ast zahrnuje ty vyrobky, pro které nejsou vydany zakézkové list. Jednd se

vlastné o vyhled pozadavki na vyrobu ze strany obchodniho useku.

Jak jiz bylo uvedeno vyse, obsahem provadéci ¢asti jsou zakdzkové listy obsahujici findlni
vyrobky. Kromé vyrobnich ¢isel strojii zde mohou byt uvedeny i jiné obchodovatelné po-

lozky, jako naptiklad zvlastni ptislusenstvi, ndhradni dily, Gpravy, repasy ¢i sefizeni stroju.

Vyroba neutralni zakazky P

nakup pfedvyroba montaz expedice

P1 P2

Technologie
INFORMACNI TOK ... Konstrukee
Vyjasnéni zakazky

Nabidka

Obr. 21 Zobrazeni hmotného a informacniho toku priibéhu zakdzky (viastni zpra-

covani dle internich materialii)
Vyse uvedeny obrazek nam zndzoriuje priabeh zakazky, ktera se sklada jak z informacniho
tak hmotného toku.
Pribézna doba odvadéni (dodani materidlu, vyroby sou€ésti a montaz) vyrobni zakazky
typického predstavitele obrabécich stroju vertikalniho obrabéciho centra MCF 1060, ktery

uvadim v této diplomové praci, trva obvykle 6 mésicu.

Prvni varianta priitbéhu vyrobni zakazky:
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e Obrabéci stroj MCF 1060 je vyrabén ve standardnim provedeni. Doba vyroby trva
6 meésict véetné montdze a testovani stroje. Poté co je stroj odveden v systému
SME.UP na sklad hotovych vyrobk, nelze jiz provést zmeény nebo Gpravy na final-

nim vyrobku.
Druhé varianta priabehu vyrobni zakéazky:

e Obrabéci stroj MCF 1060 je vyrabén ve standardnim provedeni a zdkaznik pozaduje
Vv prib¢hu vyrobniho procesu konstrukéni zménu a to z divodu zmény finalniho se-
fizeni stroje. Tuto zménu je mozno provést maximalné do 3 mésice priabéhu vyro-

by.
Tteti varianta prubéhu vyrobni zakéazky:

e Obrabéci stroj MCF 1060 je vyrabén na zékladé specifickych pozadavki zakaznika.

V horizontu 6 mésict nedochazi k zddnym zménam ve vyrobe.
> 1. mésic > 2. mésic } 3. mésic } 4. mésic } 5. mésic >> 6. mésic

vyroba 6 ks Dodani Dodani Obrabéni Obrabéni Kompletace
obrabécich stroji na odlitkl a edlitkl a diled ve diled ve mentainich Montai
zakladé prognozy vykovkd wjkowkd wrobe wyjrobé celki

Zménové
fizeni

D

Findlni
sefizeni

).

zakaznik

>

Obr. 22 Casovy pribéh vyrobni zakdzky stroje MCF 1060 (viastni zpracovani dle

internich materidli)

4.3.8 Mezisklad montaze

Vyrabéné dilce, které byly na zaklad¢ planu vyrobeny, jsou dodany do meziskladu montaze
obrabécich stroji. Zde dochazi k soustifedéni vSech vyrabénych a nakupovanych soucasti

nutnych pro montdz danych finalnich vyrobkd. Pracovnik meziskladu montaZze potvrdi
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pfijem materialu na zéklad€ pritvodniho listku — pfijemky. Toto potvrzeni probiha rucné

V systému fizeni vyroby SME.UP.

Vyrobené soucasti uréené pro montaz se do meziskladu montaze obrabécich strojit dostava-

ji ptevazné z vlastnich vyrobnich dilen firmy (oblasti WP) do meziskladu (oblasti PU).

Oblast WP ) Oblast PU
(vyroba) (sklady)

Obr. 23 Presun materidalu z vyroby do meziskladu obrabécich strojut (viastni zpra-

covani dle internich materialii)
Material se do meziskladu obrabécich strojii dostava na zaklad¢ pozadavku na material.
Ten vznika pfi vzniku montazni ddvky. MontaZni davka ma své identifikaéni ¢islo a obsa-

huje pozadavky na material, které jsou predepsané kusovnikem montazni davky.

Kusovniky davka

vyrobnich (vyskladiiovaci
davek seznam)

Obr. 24 Proces premény vyrobnich davek na davky montazni (vyskladiovaci se-

znam) (vlastni zpracovani dle internich materidlit)

Dodané dilce z vyroby jsou uskladnény pracovnikem meziskladu do regalovych zakladacu.
Poté co vyrobené komponenty jsou disponibilni v meziskladu, mtze zadit proces vysklad-
novani na zaklad¢ jednotlivych zakazek. Mistr montaze obrabécich strojii urcuje prioritu
vyskladiiovani materidlu. Vyskladiiovani probiha na zaklad¢ tiSt€énych montaznich davek
tzv. vyskladiiovacich seznaml. Pramérna délka vyskladnéni jedné montazni davky trva

Vv zavislosti na slozitosti: 60 — 90 minut jednomu pracovnikovi.
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Obr. 25 Puvodni provedeni regalovych zakladacu (zpracovano dle internich mate-

ridalit)
Dilce, které neni mozno uskladnit v regalovém zakladaci z divodu objemnosti, a vahy jsou
uskladnény do vymezeného prostoru montdze. Jedna se zejména o zakladny, ptfevodové

skiiné a elektroskiing.

Obr. 26 Montaz obrdbécich strojii
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4.3.9 Layout meziskladu
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Obr. 27 Pivodni layout meziskladu obrabécich strojii (vlastni zpracovani dle in-

ternich materialit)

4.4 NavrZena opatieni

Na zékladé¢ mapovani existujicich vyrobnich, logistickych a informacnich tokd jsme

schopni odhalit hlavni nedostatky a navrhnout nova feSeni, které z té€chto analyz vyplyvaji.

441 Zmény v pribéhu vyrobni zakazky

Casté zmény v pribéhu vyrobni zakazky, které vznikaji na zakladé pozadavku zakaznika,
technologie, nebo konstrukce zapficiniuji nadbyteéné zasoby. Dilce, které jiz neni mozno
upravit dle nové technické dokumentace, doputuji do meziskladu obrébécich strojii na za-
klad¢ pivodni dokumentace. Pro samotnou montaz je lze pouzit, az po nésledné upravé.
Casto tyto zmény nelze na souéastech uplatnit, takze je mozno je pfipadné vyuzit jen jako
nahradni dily pro nékteré diive vyrobené stroje. V krajnim piipad¢€ je nutno je i vyradit do

odpadu. Tyto nadbyte¢né zasoby zjisti pracovnik meziskladu az pti samotné inventufe.
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4.4.2 Nevyhovujici systém prijimani materialu do meziskladu

Material je pfijiman z vyroby do meziskladu, jak bylo uvedeno v analytické Casti, na zakla-
de¢ ptrijemky. Operator meziskladu potvrdi piijem materialu v systému fizeni vyroby a na-
skladni ho na odd&leni meziskladu obrabécich strojii. Casto vSak dochdzi k chybam pii

zadavani informaci do pocitace. Tento systém je nepruzny a nachylny k chybam.

4.4.3 Dlouhé priubézné ¢asy vychystavani montaznich davek

Soucasné skladovaci prostory jsou sice funk¢ni, ovSem jiz nevyhovuji sou¢asnym poza-
davkim. Vychystani jedné montazni skupiny trva jednomu operatorovi cca 60 — 90 minut.
V disledku ¢astych zmén na montézi obrabécich strojl, kdy zdkaznik pozaduje zménu ob-
rabéci technologie, dochazi k dlouhym c¢ekacim casim na dodani montdznich skupin
z meziskladu. Dale v dusledku tisténych vyskladfiovacich seznamt operator generuje chy-

by v prubéhu vychystavani. Potvrzovani veskerych operaci probiha ru¢nim zptisobem.

4.4.4 Neexistujici pojistna zasoba

Soucasny systém ftizeni vyroby SME.UP dovoli operatorovi meziskladu vyskladnit do
montaZe 1 dilce, které byly na svém pocatku vyroby alokovany na servis — sluzby zékazni-
kiim. Dilce na servis jsou vyrobeny spolecné s pivodni zakazkou obrabéciho stroje,
v mnozstvi 2-3 kusy od kazdé stéZejni pozice. V soucasné dobé je stav dilchi potiebnych na

zaruéni a pozarucni servis stroju sledovan vizualné operatorem meziskladu.

4.5 Zhodnoceni analytické ¢asti

V analytické ¢asti Slo zejména o zmapovani soucasného stavu procesti, které ve spole¢nosti
probihaji. Na pozadi hmotnych toki probihaji informacni, Gi€etni a logistické procesy, kte-
ré jsou stézejnimi pilifi vyrobniho procesu. Tyto procesy se navzajem prolinaji a na konci
téchto procesi stoji zdkaznik se svymi pozadavky. Tyto tidaje budou vyhodnoceny a pou-

zity v projektové Casti diplomové prace.
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5 PROJEKTOVA CAST

V této Casti diplomové prace je popsan navrh feSeni optimalizace meziskladu obrabécich
stroji. Opatieni a navrhy vychazeji ze zjiSténych nedostatk v analytické Casti. Vybrané
metody prumyslového inzenyrstvi uvedené v teoretické ¢asti budou aplikovany v ¢ésti pro-

jektové.

5.1 Cile projektu
Na zaklad¢ provedenych analyz projektovy tym urcil nasledujici cile projektu:

e Zvysit pratok jak vyrabénych tak nakupovanych dilcti pres mezisklad obrabécich

stroju do montaze
e Implementace ¢arového kodu do logistického fetézce firmy
e Snizeni pribézné doby vychystavani montaznich davek
e Eliminace chyb pfi vychystdvani materialu

e Snizeni nadbyte¢nych zasob na minimum

5.2 Projektovy tym

Na zéaklad¢é doporuceni vedeni spole¢nosti Tajmac-ZPS, a.s. optimalizace meziskladu bude
realizovana projektovym tymem, ktery je slozen z kmenovych zaméstnanct firmy. Nize

uvedené tabulky uvadi zakladni informace o projektovém tymu.

Tabulka 9 Clenové tymu (viastni zpracovani)

Pracovni zarazeni clenové tymu

vedouci tymu Piléik Jan
konstrukce Ing. Zavadil Petr
technologie Mand'ak Vladimir
nakup Jirsa Petr

IS/IT Ing. Lukasik Petr
mistr montaze Jurik Antonin
pracovnik meziskladu Jufikova Anna
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Tab. 10 Hlavni oblasti projektového tymu (viastni zpracovani dle internich mate-

Oblast Projektovytym _________________|

¢as existence
hlavni cile
hlavni zameten

vildlad it
el

tvp Cinnosti
zameéfeni tymu
pocet Elenn tymu
slozeni tymu
pourivanée nastroje

a metody

rialit)

doba trvani projektu

optimalizace meziskladu obrabécich strofi
hledani fesen

inovacni tym, tym podnikovych zmén

teseni projekin

tvotive cinnosti, nove ukoly, problem presahuje
vice procesi

inovace

5

pracovnici z miznych organizaénich jednotek

projektove fizeni, brainstorming, workshop, TOC

Procesni tym je slozen z kmenovych zaméstnancti napfic firmou. V tymu jsou zaméstnanci

konstrukce, technologie, ndkupu, oddé€leni IS/IT, mistr montdze obrdbécich strojii a pra-

covnik meziskladu.

5.3 Brainstorming

Projektovy tym se spolecné se zaméstnanci meziskladu a montaze obrabécich stroju sesel,

aby za pomoci techniky brainstormingu sesbiral co nejvice ndmétii, napadii a pfipominek

k problematice optimalizace meziskladu.

Kazdy ucastnik brainstormingu na zakladé znalosti problematiky pojmenoval problém a

nasledovalo feseni daného problému. Pribeh brainstormingu byl zapisovan na viditelnou

tabuli. Poté projektovy tym pod mym vedenim zpracoval tabulku s popisem soucasného a

budouciho stavu a navrZzenym opatfenim.
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Popis

problemu

Tab. 11 Vysledky brainstormingu (vlastni zpracovani)

Opatieni

Oéekavany

pFinos

Casté zmény v
pribéhu
vyrobni zakazky

Casté chyby

pfi naskladfovani
materidlu do
meziskladu

z meziskladu na
montaz

MNeexistujici pojistna
zasoba

Promichavani dilca
uréenych k
naskladnéni a
vyskladnéni

Dlouhé prib&iné tasy
vychystavani materidlu

MNerespektovani
tasovéeho
harmonogramu
vyrobni zakazky

Piijem materidlu
je provadén ruéné
operatorm
meziskladu
Prib&#nd doba
vychystani 1
montaZni davky
trva 60 minut
jednomu
operatorovi
Soudasny systém
dovoli operatorovi
vyskladnit
pojistnou zasobu

Hromad&ni dilcd
z vyroby u vstupu
do meziskladu

lzolace obchodniho,
konstrukéniho

a technologického
oddéleni

Zastaraly systém
fizeni logistickych
tokd

Zastaraly skladovaci
systém

Zastaraly systém
fizeni materidlovych
poloZek

Medostateény
manipulaéni
prostor, zastaraly
skladowvaci systém

MNaprogramovani
nového

modulu
MEZISKLAD

Implementace
carovéeho kadu

Implementace
automatizovanych
zakladatl
VERTIMAG

MNaprogramovani
nového

modulu
MEZISKLAD

po implementaci
novych zakladatd
reorganizace
manipulaéni plochy

Snizeni
nadbyteénych
zasob na minimum

SniZeni chybovosti
pfijmu a vydaje
materialu na
minimum

Zkraceni pribéiné
doby vychystavani
na polovinu

modul MEZISKLAD
nedovoli vyskladnit
pojistnou zasobu

zavedeni
jednotného
procesu
naskladfiovani a
vyskladfovani dilch
do montdie

Na zéklad¢ vystupu z brainstormingu projektovy tym vypracoval katalog opatreni, kde

doslo ke zptesnéni tkolt a pfifazeni termind.

5.4 Workshop

Po vyhodnoceni dat z brainstromingu se sesel na druhy den rano projektovy tym, za ticelem

analyzy sesbiranych ndméti a napadu.

o _wvr

Setkéani ¢lenti tymu — tviirci dilny, se uskute¢nilo za ucelem obeznameni projektového ty-

mu s problematikou vychystavani dilcti — montdZznich skupin na montdz. Moderatorem

workshopu byl zvolen autor této diplomové prace. Moderovany workshop probihal nésle-

dovné:

e projektovy tym pod mym vedenim prezentoval danou problematiku

e spolecné s ucastniky workshopu jsme sesbiraly mozna témata k dané problematice

e poté nas projektovy tym zuzil dané témata na okruh témat, kterd se budou fesit
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e projektovy tym prezentuje okruh problému
e vytvafime akéni plan
e Ucastnici workshopu spolecné s projektovym tymem navrhuji feSeni danych témat

Na zavér workshopu byla vSechna dostupna data sesbirdna a vyhodnocena projektovym

tymem.
Tab. 12 Katalog opatreni (viastni zpracovani)
Kdo? Co? Za jakym Gcelem?  Termin Vystup Podoba
sestaveni ) ) L e A
. . ] ) Optimalizace Zafi zapis z vedeni informace na
vedouci montdie projektového ) :
) meziskladu 2015 porady INTRAMETU
tymu
zpracovani L
= " zdpis z porady |
jektovy tym pozadavku eliminace plytvani e rojektového informace na
roje
S o optimalizace : 2015 s Jt','rmu INTRAMETU
meziskladi
naprogramovani Eliminace rosinec nowy
oddéleni IS/IT  nového modulu L. . P V¥ software
nadbyteénych zasob 2015 program
MEZISKLAD
sniZeni chybovosti
. implementace pfijmu a vydeje | prosinec ; software
oddéleni IS/IT no rogram
/ caroveho kodu materialu na 2015 VY prog hardware
minimum
demontaZ pfiprava prostor pro pfedavaci
udriba stavajicich nove prosinec  pfipravena protokol
Tajmac-ZP5, a.s. regalovych automatizované 2015 plocha projektovému
zakladat sklady tymu
eliminace chyb pfi
operator skoleni téma ,,?. P leden potvrzeni o .
] .. L. naskladnéni a . . certifikat
meziskladu carovy kod L. 2016 skoleni
vyskladnéni
montaZ novych
S - listopad- PFedanidila
P vertikalnich Optimalizace ) oktové tokol
redit s.r.o A A rosinec projektovému rotoko
zakladaci mezisklada P pro) ) P
2015 tymu
VERTIMAG
uvedeni leden- L.
o L _ o spoletné
projektovy tym | zkuSebnidoba @ automatizovancyh unor ’ protokol
. vyhodnoceni
skladu do provozu 2016
operatofi . e bfezen zhodnoceni informace na
) rutinni provoz bé&iny provoz )
meziskladu 2016 projektu INTRAMETU
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5.5 Rizika projektu

Projektovy tym vypracoval mozny scénéf rizik projektu optimalizace skladi. Viz tabulka

nize.

Tab. 13 Rizikovd analyza projektu (vlastni zpracovdni)

Pravdé-

Pravdé-

podobnost |podobnost

Opatreni

Pravdé-
Hrozha podobnost
Zaméstnanci
1. neakceptuji 5%
zmény
Nedostateéna
2.  podpora vedeni 5%
spoleénosti
Nedodrzeni
3, ee 10%
terminu
Nedostatecna
informovanost
4. . 4%
vedeni a
zaméstnanci

celkova
Zkreslene
Zne:noznenl 5% 10% hodnoty I':19I‘Erll
shéru dat u novych
zakladaéd
Projekf nel])ude 5o 10% Vytycene cil:a
realizovan nebudou splnény
Jednotlivé ukoly Ukoly budou
nebudou = e pl:ov?dleny se
provedeny v zpozdénim, nebo
daném terminu vibec
Zkresleni Nespra\m?
. . 2% 6% provedend
informaci A
analyza

usporadat workshop
pro zaméstnance a
informovat o efektivité
nového zafizeni

Diskuse na téma
efektivita projektu

Disledna kontrola
odpovédnymi
pracovniky

Pravidelné konzultace
projektového tymu

5.6 Casovy harmonogram projektu

Projektovy tym vypracoval ¢asovy harmonogram projektu optimalizace meziskladu. Cel-

kova délka projektu je stanovena na 10 mésicti.

Vznik

projektovéh

o tymu
zpracovani

s poZadavku
zari 2015 . .

optimalizace
meziskladu

Fijen 2015

R EEEE—

Analyza
procesu a
navrh feseni

Programovani
modulu
MEZISKLAD

listopad 2015

prosinec 2015
<D

Zkusebni
doba

objednani a instalace 2
automatizovanych zaklada&d

leden-unor 2016
>

< >

wvyhodnoceni
systému
rutinni provoz

bfezen 2016
-——

Obr. 28 Casovy harmonogram projektu optimalizace meziskladu (viastni zpraco-

vani)
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5.7 Teorie Fizeni izkych mist

Projektovy tym vyhodnotil mezisklad obrébécich strojii jako uzké misto, které zapficinuje
nedostate¢ny pritok vyrabénych pozic na montaz obrabécich stroji. Systém regalovych
zakladact je jiz zastaraly a nevyhovuje pozadavkiim a naroktm, které klade dnesni trh na

vyrobni podniky.

Mistr montaze obrabécich strojii pfedd operatorovi meziskladu tistény seznam pro vy-
skladnéni jedné montazni davky. Pracovnik meziskladu vychystd dilce do ptfipravené¢ho

voziku a potvrdi vyskladnéni v systému fizeni vyroby.

V ptipadé¢ vyskladinovani dochazi ke zméné tlaku na tah. Firma Tajmac-ZPS, a.s. uplatiiuje
metodu tlaku ve vyrobnim procesu. Koncept MRP II reprezentuje tlaény princip fizeni,
podle néhoz je produkt vyrabén na zdklad¢ planu a postupné protlacovan podnikovymi
procesy az ke konecnému zékaznikovi. V nasem piipad¢ do meziskladu obrabécich stroju.
Naskladnovani se tedy provadi s vyuzitim tlacného principu. Vyskladnovani na montéaz

pak s vyuzitim tahového principu.

V zavislosti na slozitosti montazni skupiny — tedy poctu kodi v kusovniku obrabéciho stro-
je — primérna velikost montazni davky ¢ini 60 — 80 kust. Vzhledem ke konstrukci sou-
casnych regalovych zakladacii neni dovolena obsluha vice jak jednim operatorem. Tedy

feSeni navySeni celkem na dva operatory neptipadd v tvahu.

Projektovy tym provedl za pomoci stopek snimek pracovniho dne. Byl sledovan proces
vyskladnéni dilcti do montaze obrabécich stroju. Cilem bylo sledovani a ur¢eni ¢asu ope-

race, tzv. chronometraZ. Pfimy ndmér byl proveden u dvou operatori meziskladu.
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Tab. 14 Pozorovaci list vyskladnéni dilcii operdtor ¢. 1 (viastni zpracovadni)

Datum: 20.1.2015 [POZOROVACI LIST
..m.”"ﬂ[ - ZDS ’ Sménna: ranni pro snimek pracovniho dne

Od do: 6:00-14:00 |a snimek prib&hu price

LISTE: 1
Pozoroval: Jan Piléik
Pozorovany: Operator €.1

Pracovisté: mezisklad 4320

Montdini skupina: R140AR13P3 Pohon centralniho suportu

Operdtor: 1 Pavodni regalové zakladace

Vypocet £asu

od do €as (min) |popis éinnosti
3:00 8:05 5 obdrienivyskladfovaciho seznamu od mistra montaie
8:05 3:09 5 mimo pracovisté - hledani prazdného regalu
3:09 3:42 35 vychystavani dilcd v regélovém zakladati
3:42 3:46 5 konec vychystavani - opusténi regalového zakladace
3:46 8:55 8 potrvzeni vyskladné&ni dilcd na monta:
8:55 9:00 2 piesun kompletni skupiny dilcd na monta:
celkem a0

Tab. 15 Pozorovaci list vyskladnéni dilcii operdtor ¢. 2 (viastni zpracovani)

Datum: 20.1.2015 [POZOROVACI LIST
..m.”"ﬂ[ - ZDS ’ Sménna: ranni pro snimek pracovniho dne

Od do: 6:00-14:00 |a snimek prib&hu price

LISTE: 2
Pozoroval: Jan Piléik
Pozorovany: Operator €.2

Pracovisté: mezisklad 4320

Montdini skupina: R140AR13P3 Pohon centralniho suportu

Operdtor: 2 Pavodni regalové zakladace

Vypotet tasu

od do €as (min) |popis éinnosti
10:00 10:05 5 obdrienivyskladfovaciho seznamu od mistra montaie
10:05 10:09 4 mimo pracovisté - hledani prazdného regalu
10:09 10:42 33 vychystavani dilcd v regélovém zakladati
10:42 10:46 4 konec vychystavani - opusténi regalového zakladace
10:46 10:55 9 potrvzeni vyskladné&ni dilcd na monta:
10:55 11:00 5 piesun kompletni skupiny dilcd na monta:

celkem 60

Na zakladé vySe uvedenych pozorovani miizeme konstatovat nasledujici:

Doba trvani vychystani jedné montéazni skupiny: 1 hodina

Vychystani jednoho obrabéciho stroje, ktery je sloZzen z 8 montdznich skupin: 8 hodin

Soucasna potieba dle aktualniho planu 1 pracovni sména: 4 stroje

Pfi soucasném stavu poctu 3 operatorti v meziskladu vyplyva, Ze nejsme schopni pokryt

pozadavky montaze. Proto tedy projektovy tym nenavrhuje feSeni ve smyslu TOC — podfi-

zeni vSeho ostatniho tomuto Gzkému mistu, ale namisto navrhuje optimalizaci procesu na-

skladnéni a vyskladnéni dilcti ndkupem nového zatizeni — automatizovanych meziskladi.
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5.8 Optimalizace meziskladi

Projektovy tym na zéklad¢ piedchoziho vyhodnoceni doporucil zvySeni pratoku dilct
v meziskladu. Bylo rozhodnuto o instalaci novych automatizovanych skladti namisto stava-
jicich regalovych zakladacti. Vzhledem k pfedchozim dobrym zkusenostem z firmou Kre-
dit s.r.o., vedeni spole¢nosti doporucilo projektovému tymu, aby se v této spolupraci po-

kracovalo.

Po vzajemné schiizce ze zastupci firmy Kredit s.r.o. v prostorach firmy Tajmac-ZPS, a.s.,

konkrétn¢ na misté instalace automatizovanych meziskladt bylo dohodnuto nésledujici:
e Instalace dvou vertikalnich skladovacich systémd, které nahradi stdvajici zakladace

e Demontaz a upravu ploch pro nové automatizované sklady provede firma Tajmac-

ZPS, a.s. ve vlastni rezii

e Montdz a instalaci dvou vertikdlnich skladovacich systému zajisti firma Kredit,

S.r.o.
e Zkusebni provoz a ptedani dila probehne v priitbéhu 10 dnti od instalace zatizeni

e Na zavér dojde k vyhodnoceni a odstranéni ptipadnych zdvad, nedostatkll v pribéhu

zkuSebni doby

Vertikalni skladovaci systém slouzi pfedevSim pro uskladnéni nepaletovaného zbozi. Tyto
systétmy jsou nékdy nazyvané paternoster. Jsou typickymi nositeli systému ,,zbozi
Kk obsluze®, ktery je charakteristickym znakem automatizace procest skladovani. Tato
technologie pro skladovani velmi efektivné vyuZiva vySku prostoru a tim minimalizuje
zastavénou plochu skladu. Uspofena plocha bude vyuzita v ramci pfedmontaze obrabécich

stroji, pro kterou je v soucasnych prostorach montaze nedostatek mista.

Vertimag je automatizovany vertikalni skladovaci systém, ktery je sestaveny ze dvou
sloupct regalt a zdvihaciho zafizeni s extraktorem. Zdvihaci zafizeni se pohybuje mezi
regalovymi sloupci a do ukladacich pozic zaklada police se zbozim. Tyto pohyby jsou fi-
zeny vlastnim programovatelnym logickym automatem, ktery je podfizen softwaru fidici-
mu skladovani. Ridici software stroje umoziiuje sledovat nebo optimalizovat cely sklado-

vaci proces a lze jej snadno propojit se systémem firemni sit¢.
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Hlavni pfinosy navrzené metodiky:
e Minimalizace chyb pii vychystavani a doplnovani
e Optimalizace pracovnich cykla
e Optimalizace pracovnikt
e Vysoky stupen ochrany zbozi

Novy skladovaci systém umoziuje pfipojeni k informa¢nimu systému provozovatele a do-
voluje dalkovy piistup dodavatele. Touto moderni technologii jsme na necelych 14
m2 padorysné plochy vytvofili 85,5 m2 efektivné vyuzitelné plochy pro automatizované
skladovani polozek, o celkovém objemu vice nez 27 m3. Na policich, s dovolenym zatize-

nim 750 kg, jsou uskladiiovany drobné strojni soucasti o celkové hmotnosti téméf 19 tun.

Tab. 16 Technické parametry navrhovaného zarizeni

Parametr Hodnota

Celkova vyika vertikdlntho skladovaciho systému |5 961 mm

Wn&jE rozméry (D x W) 2923 mmx 4 693 mm
Popis nosice pro naklad~yklad polic 1 ks jednoduchy vnitini nosié
Fozméry police (D x W) 810 mm x 4 220 mm
Celkovy pofet polic 25ks

Celkova plocha polic 85,46 m?

Celkova kapacita stroje 2726 m3

Wykon (vychystdvajici €as roven 0 sek) 24 polic’h

Rychlost vertikalni osy 061 m's

rychlost horizontdlnd osy 03m's

Max. kapacita stroje 34 000 kg

Hmotnost prazdného stroje 6 640 kg

Hmotnost v plném zatizeni 25390 kg

Dotyvkovy monitor LCD 177 s Kloubovym ramenem |1 ks

Elektrické poZadavky 230/400V — 50 Hz tfi fize
Elektricka (instalovany vvkon) spotieba 11,0 kW
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Obr. 29 Automatizované zakladace VERTIMAG
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5.9 Novy layout meziskladu
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Obr. 30 Novy layout meziskladu obrabécich stroji (vlastni zpracovani dle inter-

nich materialu)

5.10 Navrh algoritmu systému Fizeni prace meziskladu

Projektovy tym zadal oddéleni IS/IT zadani na vytvoreni nového modulu meziskladu obra-
bécich stroju, jehoz ucelem je zaclenéni novych automatizovanych meziskladt do systému
tfizeni vyroby SME.UP. Dle ¢asového harmonogramu byl vyclenén na vyvoj a programo-

vani nového modulu 1 mésic.

Oddéleni IS/IT zakomponovalo do nového modulu MEZISKLAD jiz béZici projekt ¢aro-
vych kodi. I kdyz implementace ¢arového kdodu, nebylo soucésti ptivodniho zadéni, tento

krok vyrazng zvysi pritok dilcti meziskladem montaze.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73
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Obr. 31 Modul MEZISKLAD zaclenéni automatizovanych zakladacii do systému

SME.UP (vlastni zpracovano dle internich materialu)

Doba trvani vyvoje modulu trvala podle ptedpokladu jen 1 mésic a byla provedena za po-

moci vnitropodnikovych zdroja.

5.10.1 Implementace ¢arového kodu

Soucasti projektu optimalizace meziskladii je implementace technologie ¢arového kodu.
Tento projekt je jiz na samotném konci a tedy projekt optimalizace meziskladu vyuziva
tuto technologii, kterou aplikovalo oddéleni IS/IT ve vyrobnich dilndch. Jak jiz bylo
popsano v analytické casti tak dilce a komponenty v logistickém fetézci vyroby — mezi-
sklady — montaz se pohybuji spole¢n¢ s materialovym listkem, ktery slouzi k identifikaci
Vv pribéhu vyrobniho procesu. Pfesuny materialu mezi jednotlivymi oddélenimi jsou po-
tvrzovany ruéné v systétmu SME.UP. V sou€asné dobé byly rozmistény stacionarni termi-

naly se ¢teckou ¢arového kodu na mista vyrobnich dilen, meziskladi a montdznich dilen.
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5.11 ZkuSebni provoz

Zkusebni provoz nového systému ukladani polozek a fizeni jejich pohybd byl zahajen dle
¢asového harmonogramu v mésici lednu 2016 a trval do konce mésice unora 2016. Zku-
Sebniho provozu se ucastnili ¢lenové projektového tymu, mistr montaze obrabécich stroji,
zastupce dodavatele firmy Kredit s.r.o., pracovnik odd¢€leni IS/IT a 3 pracovnici meziskla-
du. V prvnich dnech nastaly problémy komunikace fidiciho systému automatického zakla-
date VERTIMAG se systémem fizeni vyroby SME.UP. Tento problém byl po 3 dnech

odstranén a dale uz probihal rutinni provoz.

Proces vychystavani montazni skupiny u automatizovaného zakladace VERTIMAG:
e Operator meziskladu obdrzi kod montazni davky od mistra
e Operator zad4 tento koéd pomoci dotykového displeje do ovladdaciho panelu
e Operator potvrdi moznost vyskladnéni dilcti ze zakladace

e Nyni zafne pracovat automaticky zaklada¢ a nabizi pro vyskladnéni police

s pozadovanymi komponenty

e Operator odebere pozadované mnozstvi, vlozi ho do pojizdného regilu a potvrdi

tento odbér na dotykové obrazovce ovladaciho panelu

e Pfi vyskladiiovani je na displeji zobrazena vykresova dokumentace pro kone¢nou

kontrolu spravnosti vychystanych dilct
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Obr. 32 Zkusebni provoz automatizovaného meziskladu (zpracovano dle internich

materialii)

5.11.1 Skoleni operatori meziskladu

Soucésti zkusebniho provozu bylo také Skoleni operdtort meziskladu ze strany firmy
VERTIMAG s.r.o. a IS/IT. Uelem bylo zajistit plynuly provoz v nivaznosti na nasklad-
novani a vyskladilovani dilcti za pomoci ¢arového kodu a ¢tecky kodd. V prvnim tydnu
zkuSebniho provozu nebyl kladen dlraz na rychlost, ale vyhradné na spravnost procesu

vychystavani montaznich davek.

5.12 Snimek pracovniho dne u automatizovanych meziskladi

Po instalaci dvou automatizovanych zakladact provedl projektovy tym za pomoci stopek
znovu snimek pracovniho dne. Byl sledovan proces vyskladnéni dilcti do montaZze obrabé-
cich stroji. Cilem bylo naméfit aktualni hodnoty a porovnat je s hodnotami namétenymi u
predchozich regalovych zakladact. Pfimy ndmér byl proveden u dvou operatorti meziskla-

du. Vyskladiiovaci skupina je identicka jako v pfechozim méteni.
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Tab. 17 Pozorovaci list vyskladnéni dilcii operdtor ¢. 1 (viastni zpracovani)

CoT0IMAC-1DS @

Datum: 22.2.2016 |[POZOROVACI LIST LISTE: 1
Sménna: ranni pro snimek pracovniho dne Pozoroval: Jan Piléik
Od do: 6:00-14:00 |a snimek prib&hu price Pozorovany: Operator €.1

Pracovisté: mezisklad 4320

Operator: 1

Automatizované sklady

Montdini skupina: R140AR13P3 Pohon centralniho suportu

Vypotlet Easu

od do €as (min) |popis éinnosti
3:00 3:03 3 obdrieni &isla vyskladfovaci davky od mistra montaie
3:03 3:04 1 zadani kodu pomoci dotykového ovladaciho panelu
3:04 3:24 20 vychystavani dilch do pojizdného regélu z automatizovaného zakladade
3:24 8:25 1 Potvrzeni vychystani montdini davky na dotykovém panelu
8:25 3:30 5 potrvzeni vyskladné&ni dilcd na monta:
celkem 30

Tabulka 18 Pozorovaci list vyskladneni dilcii operator ¢. 2 (viastni zpracovani)

@ TNIMAC- 1P @

Datum: 22.2.2016 |[POZOROVACI LIST LISTE: 2
Sménna: ranni pro snimek pracovniho dne Pozoroval: Jan Piléik

Od do: 6:00-14:00 |a snimek prabé&hu price Pozorovany: Operdtor €.2

Pracovisté: mezisklad 4320

Operdtor: 2

Automatizované sklady

Montadini skupina: R140AR13P3 Pohon centralniho suportu

Vypotlet Easu

od do €as (min) |popis €innosti
10:00 10:02 2 abdrieni éisla vyskladfiovaci davky od mistra montaie
10:02 10:03 1 zadani kddu pomoci dotykového ovlddaciho panelu
10:03 3:24 21 wychystavani diled do pojizdného regdlu z automatizovaného zakladate
3:24 8:26 2 Potvrzeni vychystdni montaini davky na dotykovém panelu
8:26 8:30 4 potrvzeni vyskladnéni dilcd na monta:
celkem 30

5.13 Standardizace pracovisté

Projektovy tym po vzajemné konzultaci s mistrem montaze obrabécich stroji vypracoval

standard pracovisté automatizovanych meziskladi.

1. Ze tfech pracovnikii meziskladu bude stabilné jeden operator vyclenén na piijem

materidlu z vyroby. Pfijem materialu probiha pomoci ¢tecky ¢arovych koda. Na-
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skladnéni dilct do meziskladu je potvrzeno automaticky po ptecteni ¢arového ko-

du.

Obr. 33 Operdtor meziskladu naskladnuje dilce pomoci ¢arového kédu (vlastni

zpracovani dle internich materialii)

2. Druhy operator meziskladu bude urcen jak pro vyskladiiovani dilcii na montaz tak
pro uskladnéni nadmérnych dilcti, které neni mozno ulozit do automatizovanych
zakladacli. Nadmérné dilce jsou uloZeny do zakladaci k tomu uréenych pomoci

elektrického vysokozdvizného voziku.

3. Tieti operator meziskladu bude provadét pouze vyskladnéni dilcii do montaze na

zakladé montaznich davek, které obdrzi od mistra montaze.
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4. Podlaha v meziskladu bude pravidelné ¢isténa a to kazdy patek pomoci primyslo-
vého vysavace. Harmonogram pracovnikd, kteti zodpovidaji za uklid ve stanoveny

den, zpracuje mistr montéze.

5. Inventura dilci, které byly dodany do meziskladu obrabécich strojti, bude probihat
1x za mésic. Jedna se o dilce, které byly vyrobeny dle pivodni vykresové doku-
mentace, ale v prubéhu vyrobniho procesu byly upraveny — modifikovany. Tyto
dilce jsou filtrovany pomoci dotykového displeje a novy modul MEZISKLAD, kte-
ry je soucasti systému fizeni vyroby SME.UP najde tyto dilce pomoci takzvanych

exponentl A, B, C, které jsou soucasti vykresové dokumentace.

Obrazek 34 Uskladneni nadmeérnych dilcii
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6 ZHODNOCENI PROJEKTU

Na zavér tohoto projektu optimalizace meziskladu obrabécich stroji probéhla hodnotici
setkani Clent projektového tymu. Tento tym bude formalné rozpustén a kazdy z ¢lenii bu-
de nadale piisobit na svych plivodnich pozicich ve firmé Tajmac-ZPS, a.s. Projektovy tym

vyhodnotil ptfinosy projektu v nasledujicich bodech.

6.1 Prinosy projektu
e Zkraceni Casu inventury zbozi na sklad¢ na 1 den ze soucasnych 4 dna
e SniZeni nadbytecnych zasob na minimum
e Minimalizace chyb operatora skladu pfi procesu naskladiiovani a vyskladiiovani
e Okamzity ptehled skute¢ného stavu dilct
e Soustfedéni materidlu na jednom misté
e Nizka chybovost systému
e Vyssi produktivita prace
e Minimalizace ztratovych ¢ast pii predani dilcti mezi jednotlivymi odd€lenimi

e Zavedeni jednotného standardu na pracovisti mezisklady — naskladfiovani a vy-

skladilovani dilcti do montaze
e Zamezeni vyskladnéni pojistné zasoby do montéze obrabécich strojii

e V dusledku zkraceni pribéznych dob vychystavani materidlu na montédz doslo také
ke zkraceni doby externi ¢innosti ptetypovani strojii (SMED) na sefizovné obrabé-

cich stroju, ktera je soucasti montaze

6.2 Nakladové zhodnoceni projektu

Naklady spojené s pofizenim, instalaci a uvedenim do provozu jsou uvedeny v nasledujici

tabulce. Jedna se o nakup 2 ks automatizovanych zakladaci VERTIMAG
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Tab. 19 Ndklady na porizeni 2 ks automatizovanych zakladacit VERTIMAG

(viastni zpracovani dle internich materialit)

Pofizovaci cena véetné instalace 2 370 000,- K&

Naklady na zatkoleni obsluhy 14 000,- Ké
Baliéek servis do 24 hodin 16 000,- Ké
Porfizovaci cena celkem 2 400 000,- K¢

6.2.1 Uspory plynouci z investice

Jeden z hlavnich nedostatkd puvodnich regalovych zaklada¢u byl vznik nadbyte¢nych za-
sob. Na zaklad¢ inventury provedené v meziskladu obrabécich stroji v zati roku 2015,

byla hodnota nadbyteé¢nych zasob vy¢islena na 650 000,- K¢&.

Tyto nadbyte¢né zasoby uz v novém systému prace nemohou v meziskladu existovat a vel-
ka vétSina téchto zbytecné lezicich dilci mlze byt vyuzita pro servis obrabécich strojii a

nemusi se zbytecné zadavat do vyroby.

Pfi eliminaci nadbytecnych zasob ispora v nasem ptipadé ¢ini 650 000,- K¢.

6.2.2 Doba navratnosti

Doba navratnosti investi¢niho projektu je doba, za kterou se investice splati z penéznich
piijmu, které investice zajisti. Cim kratsi je doba navratnosti, tim je investice hodnocena

ptiznivéji. (Pavelkova a Knapkova, 2008, s. 139)

Informace pro vypocet navratnosti investice pochdzi z vnitropodnikovych zdroji: vykazu

zisku a ztrat HR 2015, divize obrabécich stroja.

Pofizovaci hodnota celkem [K¢]

Navratnost investice (rokd) = (6)

Vinosy—Provozni niklady [Ké/rok]

2 400 000
108 075 000— 106 944000

Navratnost investice (roku) =

Névratnost investice (rokt) = 2,1

To znamena, Ze investice se spole¢nosti navrati po 2,1 roku uzivani zafizeni.
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ZAVER

Projekt optimalizace procest meziskladu obrabécich stroji, ktery je obsahem této diplo-
mové¢ prace odhaloval vSechny dosud pietrvavajici nedostatky a jeho hlavnim cilem bylo
jejich Gplné odstranéni a navrzeni zcela nového systému skladovani a skladové evidence

S vyuzitim nové pfipraveného modulu, ktery byl koncipovan tak, aby v redlném case nava-

zoval na celopodnikovy fidici syst¢ém SME-UP.

Projektovy tym vychazel ve svém inovativni feSeni optimalizace meziskladu z dlouhole-
tych zkuSenosti fidicich pracovnikl a pfi feseni vyuzil fadu metod primyslového inzenyr-
stvi. NavrZend a z vétsi €asti jiz realizovand feSeni zahrnuji jednak modernizaci vybaveni

meziskladu a také implementaci nového fidiciho systému.

Novy fidici systém zabezpecuje piimou navaznost aktualnich pozadavkli montaze na in-
formaci o dostupnosti skladovanych polozek meziskladu v realném case, coz je

V podminkdch riznorodé kusové a malosériové vyroby mimotadné obtizné.

Toto feSeni spliuje podle mého nazoru i ty nejnaro¢éné€jsi pozadavky na soucasné moznosti
feSeni této problematiky a umoziuje plynulé zdsobovani montaze komponenty nutnymi pro

kompletaci finalnich vyrobki.

Sériovost a opakovanost vyroby s minimalnim poctem zmén je jiz minulosti. Soucasni
vyrobcei obrabécich strojii ¢eli vyzvam typu malosériové vyroby, ktera se opakuje jen ziid-
ka. To samoziejmé klade vysoké ndroky na procesy ve vyrobnim podniku, které fungovaly
léta s minimalnimi odchylkami. V soucasné dobé vyrobni podniky vcetné firmy Tajmac-
ZPS, a.s. musi hledat feSeni optimalizace jednotlivych procest, které musi pfizptsobit po-

zadavkiim zékazniku.
Celkova dosazend vyse Uspor ¢ini 650 00,- K¢.

Cile vytycené v projektu byly splnény a jednotlivé faze probéhly béhem piedem vytycené-
ho harmonogramu. Komplexni vyhodnoceni probéhne po uplynuti jednoho roku provozu.
Pokud automatizované mezisklady prokazi bezchybnou funk¢nost i v prabéhu celého roku,
projektovy tym navrhne vedeni spole¢nosti, aby byly instalovany také do centralniho na-

kupniho skladu.
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