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ABSTRAKT

Tématem mé bakalafské prace je Analyza a navrh zlepSeni vyroby finalniho vyrobku. Firma po
dohod¢ s majitelem nebude jmenovana. Pro potieby této prace jsem zvolila ndhradni jméno —
KH, s.r.o. Hlavnim cilem préce je ptedloZeni vhodnych navrhi, které povedou ke sniZeni vyrob-

nich naklada.

Klicova slova: logistika, vyrobni logistika, vyroba, ndklady, push a pull princip.

ABSTRACT

The topic of my thesis is Analysis and Improvement Suggestion of Chosen Final Product
Manufacturing. The company after agreement with the owner will not be named. I have selected
the alternative name — KH, Ltd. The principal aim of my work is presenting appropriate to reduce

production costs.

Keywords: logistics, production logistics, production, costs, push and pull principles.
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UvVOD

Logistika patii k relativné mladym disciplinam, v soucasné dob¢ se ji vénuje stale vice lidi.
Stava se nedilnou a dileZitou soucasti kazdé firmy. Poptavka po odbornicich logistiky stale
stoupa. Pomoci logistiky je mozné snizovat ndklady firmy, vyrovnavat se s konkurenci,
prosazovat se na domdcim i zahrani¢nim trhu a poskytovat kvalitni zédkaznicky servis.

Vsechny tyto slozky jsou dilezité pro kazdy podnik.

Logistika je rozdélena na n¢kolik druhii. Mimo logistiky ndkupni, zpétné, distribucni a za-
sobovaci existuje 1 logistika vyrobni. Vyuziva se ve vyrobnim podniku a dohlizi na to, aby
suroviny, materidl a polotovary prochdzely vyrobnim procesem ve stanoveném mnozstvi a

case.

Téma Analyza a ndvrh zlepSeni vyroby vybraného findlniho vyrobku bylo zvoleno, protoze
se jedna o aktudlni problematiku vétSiny vyrobnich firem. Konkrétné se autorka zamétuje

na snizovani vyrobnich nakladi daného findlniho vyrobku — postranice ve firm¢ KH, s.r.o.

V teoretické Casti jsou vysvétleny zakladni pojmy jako je vyrobni logistika, vyroba a jeji
jednotlivé typy, push a pull princip, podrobnéji je zde rozepsana charakteristika naklada.
Autorka uvadi i vzorce pro vypocet optimalni vyrobni davky, nedokoncené vyroby a celko-
vych ndkladu, které vyuzivala ke snizeni ndkladi. Je uvedena taktéz charakteristika obou

uvedenych ukazatelti.

V praktické ¢asti je nejdiive charakterizovana firma. Poté je popsan dany findlni vyrobek
a podrobny postup jeho vyroby, véetné technologii, které jsou k vyrob¢ toho vyrobku vyu-
Zivany. Je znazornén tok materidlu, jak postupuje pii vyrob€ po jednotlivych pracovistich
a vyrobnich halach. Déale jsou provedeny propocty, které vedou ke snizeni celkovych na-

kladii vyroby postranic.

Cilem této prace je ve firmé KH, s.r.o zanalyzovat soucasny stav vyroby postranic a na-

sledné navrhnout snizeni nakladu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Jak ve své publikaci uvadi Sixta: Logistika je postup, jak Fidit proces planovani, rozmisto-
vani a kontroly materialovych a lidskych zdrojii vazanych ve fyzické distribuce vyrobkii

odbérateliim, podporie vyrobni ¢innosti a nakupnich operaci.’
Z podnikového hlediska se rozlisuji nasledujici druhy logistiky:
- nékupni
- vyrobni
- zasobovaci
- distribuéni

- zpétna .[1]

1.1 Vyrobni logistika

Vyrobni logistika se zabyva integrovanym fizenim materiadlovych tokt ve vyrobnim podni-
ku tak, aby suroviny, material, polotovary a vyrobky prochazely transforma¢nim procesem

s minimalnimi néklady, v nejkrat$im ¢ase a v pozadovaném mnoZstvi.[2]

Vyrobni logistika hledé cestu, jak urychlit prichod materidlu operacemi vyrobniho procesu
a jak tento proces zhospodarnit. Ve vyrobé tuto funkci odedévna plni organizace a fizeni

vyrobniho procesu. Logistika na ni navazuje a obohacuje ji o nékteré nové piistupy. [6]

1.1.1 Cile vyrobni logistiky
Cile vyrobni logistiky 1ze shrnout do nasledujicich bodii:
- optimalizace materialovych a vyrobkovych tokd,
- maximalni vyuZiti vyrobnich prostorii a ploch,
- dosazeni vysoké pruznosti pii vyuziti budov, staveb a zafizeni,

- vytvofeni vhodnych podminek pro pracovni silu [2].

" SIXTA, Josef; MACAT, Vaclav. Logistika : Teorie a praxe; strana 21.
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2 VYROBA

Jak ve své publikaci uvadi Keikovsky: Vyrobu Ize definovat jako transformaci vyrobnich
faktoru do ekonomickych statkii a sluzeb, které pak prochadzeji spotiebou. Jako statky jsou
v ekonomii oznacovany fyzické komodity, které kladné prispivaji k ekonomickému blahoby-
tu. Sluzby jsou ukony, po nichz existuje poptavka. Sluzby se téz nekdy oznacuji jako ne-
hmotné statky.”
Vyrobni faktory jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby. Obvykle se rozliSuji ¢tyii hlavni
skupiny vyrobnich faktort:

- puda

- prace

- kapital

- informace [3]

2.1 Zakladni typy vyrob

Pro uspotédani vyrobniho systému a pro metodiku fizeni vyroby je vyznamnou charakteris-
tikou typ vyroby. Typ vyroby charakterizuje vyrobu z hlediska poctu druhii vyrabénych
vyrobkl a z hlediska mnoZstvi vyrabénych druht tj. podle opakovanosti vyroby.

2.1.1 Kusova vyroba

Produkuje urcity typ raznych vyrobkii v malych mnozstvich. Vyrobky se 1i8i dle zakazni-
kovy specifikace potfeb. Kusova vyroba je vétSinou spojena s technologickym usporada-
nim vyrobniho procesu. Ptikladem je zavod provadéjici generalni opravy brusek nebo vy-

roba letadel.[3]

* KERKOVSKY, Miloslav. Moderni pristupy k fizeni vyroby; strana 1.
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P

vyrabéne
mnoZstvi

=

1234567 80910,12,5141516,,18,920,22,524,526 O

podet druhil vyrobkl

Obr. 1 Charakter vyrobniho programu v kusové vyrobé [5]

2.1.2 Sériova vyroba

Tyka se produkce jednoho nebo n€kolika podobnych vyrobkl/sluzeb. Pokrocily stupeii

aplikované standardizace umoznuje dosdhnout zna¢ného stupné efektivnosti. [3]

Vyroba stejného druhu vyrobkl se opakuje v tzv. sériich. Podle velikosti série se nckdy
rozliSuje malosériova vyroba, stiedné sériova vyroba a velkosériova vyroba. Pro toto rozli-
Seni nejsou pevné hranice, jedna se o konvenci zavislou na vyrobnim oboru. Charakter vy-

robniho programu v sériové vyrobé zndzorfiuje obrazek 2. [5]

P A
vyrabéné
mnozstvi
i ’
12345678910 Q

pocet druhl vyrobkd

Obr. 2 Charakter vyrobniho programu v sériove vyrobé[5]

2.1.3 Hromadna vyroba

Vyznacuje se vyrobou jednoho, nebo nékolika druht vyrobkl a velkym vyrabénym mnoz-

stvim. Hromadnd vyroba je charakteristicka pfedmétnym uspofadanim vyrobniho procesu.
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Typickym vyrobnim zafizenim je montazni linka s nasazenim vysoce specializovaného

zafizeni a automatizace.[3]

Charakter vyrobniho programu v hromadné vyrobé& zndzornuje nasledujici obrazek.[5]

_ pA
vyrabéne [ —
mnoZstvi

2
123 Q

poéet druhli vyrobk

Obr. 3 Charakter vyrobniho programu v hromadné vyrobe [5]
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3 PUSH A PULL PRINCIP RIiZENI VYROBY

Dodavatelské fetézce jsou Casto klasifikovany jako tlaéné (push) nebo tazné (pull) systémy.
V pull systému jsou hotové vyrobky vyrabény pouze tehdy, kdyz to zakaznici vyzaduji.
Proto v zésad¢€ nejsou potiebné zZadné zasoby. V systému push jsou produkce a rozhodnuti
zalozeny na prognézach. Jako vysledek, vyroba predpoklada efektivni poptavku a zasoby
jsou drzeny ve skladech. Zda je push systém vhodnéjsi nez tazny systém, zavisi na vlast-
nostech produktli a vyrobnim procesu. V nékterych ptipadech mize byt pouZzit smiSeny

piistup. [14]

Konvenéni systémy fizeni vyroby jsou oznacovany jako systémy tlacné (push) systémy.

Tlaéné systémy maji nasledujici vyhody:

- umoziuji vytvofeni spolehlivé databaze,

- umoziuji automatizaci bilan¢nich propoctu,

- umoziuji zpétnou vazbu mezi planem a skutecnosti,

- integruji vSechny sloZky planu, véetné finan¢niho.
Nevyhody:

- vyZaduji deterministické stanoveni dat,

- jsou Casov¢ a finan¢né naro¢né na zavedent,

- jsou malo ptizpisobivé specifickym podminkam.

Uvedené nedostatky fesi tazné systémy ftizeni (pull systémy), které jsou schopné pruzné
reagovat na zmény v poptavce pii nizkych vyrobnich nékladech a snizuji na minimum ne-
bezpeci souvisejici s moznym nevyuzitim zasob jak vyrobki, tak polotovar nebo surovin.
Z pohledu planovani a fizeni vyroby se vyrabi pouze ty vyrobky, které pozaduje zakaznik.

2]

Planovaci a fidici princip pull uplatiovany v lean managementu znamena, Ze vyrobni za-
kazky se jiz ,,neprotlacuji* (push) vyrobnim systémem, jako v tradicnich systémech ale
prochézeji vyrobou v souladu s principem ,,dones®, ve kterém je kazdy pracovnik na urci-
tém vyrobnim stupni (zafizeni) odpovédny za zajiSténi pozadavkl navazujicich vyrobnich

stupniii. Nasledujici vyrobni stupeni se tak pro pfedchazejici vyrobni stupné stava internim
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zakaznikem, jehoZ poZzadavky musi byt za vSech okolnosti uspokojeny. Hlavni ptednosti
pull systému planovani a fizeni vyroby je vyrazné sniZzeni vyrobnich ndkladi v disledku

sniZzeni mezioperacnich zdsob a zkraceni priabéznych dob vyroby. [3]

Strategii fizeni push a pull principu zndzoriuje nasledujici obrazek.

Push princip fizeni vyroby

Obr. 4 Obecné schéma strategie rizeni pull a push principu [3]
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4 HIERARCHICKA STRUKTURA RiZENI VYROBY

Rizeni vyroby zahrnuje v podniku vSechny fidici procesy a funkce souvisejici s fizenim
vyrobnich procesl. Zpravidla je tésné provazano s fizenim ostatnich oblasti podniku,
zejména vSak s oblasti marketingu, technické ptipravy vyroby a vnitropodnikovou ekono-

mikou. [3]

Stejné jako v ostatnich oblastech fizeni 1ze 1 u fizeni vyroby rozlisit: strategickou, taktickou

a operativni uroven vyroby.

- Strategické fizeni vyroby, zejména pak formulace vyrobni strategie, by mélo byt
uskuteciiovano vrcholovym vedenim firmy (napf. vyrobnim feditelem, generdlnim

feditelem, apod.)

- Taktické fizeni vyroby byva svéfeno utvaru s celopodnikovou plisobnosti, zodpo-
védnému zejména za stifednédobé planovani vyroby v souladu s pfijatou vyrobni
strategii a za koordinaci ¢innosti organt operativniho fizeni vyroby v ramci podni-

ku.

- Operativni fizeni vyroby byva zajistovano specialnimi Utvary, vétSinou plisobicimi
jako soucast vedeni vyrobnich provozl, a dale pracovniky odpovédnymi za plano-
vani a fizeni vyroby na dilndch — mistry a dilenskymi pldnovaci, pracovniky ve

skladech a v nékterych dalSich utvarech souvisejicich s vyrobou. [3]

Kazda z téchto urovni zahrnuje vSechny ze zakladnich fidicich funkci, tj. pldnovéni, orga-

nizovani, vedeni lidi a kontrolu, viz obrazek 5 [3].
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CAS VENOVANY JEDNOTLIVYM MANAZERSKYM FUNKCIM

Obr. 5 Struktura zakladnich manazerskych funkci na jednotlivych urovnich ri-

zeni [3]

4.1 Zakladni funkce Fizeni vyroby

Z funkéniho hlediska predstavuje fizeni vyroby ve vétSich podnicich komplex funkei, které

musi byt zajiStovany jeho organiza¢nimi Gtvary riznych trovni, viz obrazek 6 [3].
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4.2  Cile Fizeni vyroby

Rizeni vyroby je zaméfeno na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémi
s ohledem na vytycené cile. Pod pojmem cil s v ekonomii a managementu obecné rozumi
stav, kterého ma byt v budoucnu dosazeno. Vedle celkovych, vSeobecnych cili firmy by
mély byt definovany i specifické cile pro jednotlivé dillezité oblasti jeji ¢innosti: pro vyvoj
vyrobkt, vyrobu a jeji kvalitu, marketing a prodej, finance, atd. Podle urovné fizeni, k niz
se cile vztahuji, 1ze rozlisit strategické, taktické a operativni cile, coZ znazoriiuje obrazek 7.
Podle toho, v jakém casovém horizontu ma byt vyty¢enych cil dosazeno, je délime na
dlouhodobé, stfednédobé a kratkodobé cile. Ptitom strategické cile byvaji zpravidla dlou-
hodobé, taktické sttednédobé a operativni kratkodobé.[3]

[ Strategicky cil vyroby J

g

Takticke vyrobni cile

DIU

[ Soubor operativnich cild v jednotlivych oblastech vyroby ]

Obr. 7 Cile rizeni vyroby[4]
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5 LOGISTICKE VELICINY VYROBY

Sledovani jednotlivych ¢innosti a déja v logistickych fetézcich lze provadét jednak po
strance kvalitativni, jednak po strance kvantitativni. Kvantitativni popis téchto ¢innosti a

déju Ize realizovat pomoci zavedenych logistickych veli¢in.

5.1 Velikost vyrobni davky

Velikost vyrobni davky ma vliv na zakladni technicko-ekonomické ukazatele, je to hlavni
charakteristika opakovatelnych vyrobnich procesii. Pro ziskani té nejvyssi rytmicnosti ve
vyrobnim procesu je nutné urcit optimalni velikosti vyrobni davky nejen pro pohyb hotové

vyroby, ale také pro pohyb polotovart. [15]

Optimalni velikost vyrobni davky Qoepr je takové mnozstvi, pii kterém dosahnou celkové

naklady N, minimalni hodnoty.[1]

~ [200-0-N,
Oorr =\ v (M)

Q = mnozstvi vyrabéného produktu
Ng4 = néklady na jednu vyrobni davku
ns = ndklady souvisejici se skladovanim

N; = jednotkové naklady .[2]

Na obrazku 8 je dobie vidét, Ze naklady na objednani a sefizovani logicky klesaji s nartsta-
jici velikosti davky, naopak naklady na drzeni zasob v tomto ptipad¢ rostou — je proto nut-

né hledat kompromis. [15]
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Velikost davky

Obr. 8 Urceni optimalni velikosti davky
[15]

V tabulce 1 jsou piehledné zobrazeny pozitiva i negativa velkych nebo naopak malych vy-
robnich davek. Od zbytecné velkych vyrobnich davek uz se postupem ¢asu upousti, naopak

extrémné malé vyrobni davky také nelze pouzivat vSude. [15]

Tab. 1 Velikost vyrobni davky a jeji ditsledky [15]

VELIKOST VYROBNICH DAVEK DUSLEDKY

1. niz8i vyskyt sefizovani a nastavovani,

Pozitiva lepsi vyuziti kapacit,

2.
3. jednodussi tizeni,
Velké vyrobni 4.

pfi nakupu materidlu mnoZstevni slevy.

davky 1. velké zasoby rozpracovanosti,

o . ¢ekani pozadavku na zatazeni do davky,
Negativni

2
3. dlouha priibézné doba, pomala reakce,
4

. oddaleni okamziku zjisténi neshod.

1. flexibilnéjsi reakce na pozadavky zékaznika,

2. zrychleni toku ptijma z prodeje,

Pozitivni 3. snizeni zasob rozpracovanosti a nakladi na
drZzeni zasob,

4. zkraceni doby mezi vznikem neshody, jejim

ZmenSovani vy-
feSenim a preventivnimi opatienimi.

robnich davek

1. zajistit podstatné zkraceni setfizovacich ¢ast,

Negativni (nové | 2- zvladnout vétsi naroky na koordinaci,

problémy) 3. vytesit ¢etnéjsi mezioperani manipulace,

4. mensi rezervy pro ptipad vyfazeni neshodného
vyrobku.
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5.2 Zasoba nedokoncené vyroby

Nedokoncenou vyrobu predstavuji takové produkty, které jiz prosly jednim nebo nékolika
stupni vyrobniho procesu, nejsou jiz materidlem, ale rovnéz nejsou jeste finalnim produk-

tem, tj. hotovym vyrobkem. [16]

Mohou to byt jak materidlové vstupy, kde jsou nedokoncenou vyrobou hmotné produkty na
ruznych stupnich rozpracovanosti, tak pouze vykony jinych Cinnosti, které s vyrobou sou-

visi. [16]

= @)

D=n.Qq 3)

D,y — zésoba nedokoncené vyroby,

D — ro¢ni vyroba,

n — pocet vyrobnich davek za rok,

t — pribézné doba vyroby pro jednu davku,
Qq — velikost davky (ks)

T — pocet casovych jednotek za rok [2].

Zasobu nedokoncené vyroby lze snizit zkrdcenim priitbézné doby vyroby, kterou tvofi:
- Cekaci doby,
- Cas zpracovani,

- Cas potfebny na sefizeni stroju po jiné vyrobé. [2]
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6 NAKLADY

Naklady podniku mizeme charakterizovat jako penézné vyjadienou spotfebu vyrobnich
faktorti uceln€ vynaloZenych na tvorbu podnikovych vynost véetné dalSich nutnych nakla-
da spojenych s ¢innosti podniku. Toto je v podstaté pojeti ndkladl ve finan¢nim tcetnictvi,
které je 1 zdkladem pro vypocty dani. Ekonomické pojeti nakladii je pon€kud jiné. Charak-

terizuje to, co bylo skute¢né obétovano v penézich na statcich a vykonech. [7]

6.1 Vyrobni naklady

V penézich vyjadiena spotieba vyrobnich faktorti, k niz doSlo pti vyrobé zbozi nebo slu-
zeb. Tuto spotiebu lze ocenit cenami trhu nebo cenami zuctovacimi — jde o bilan¢ni pojem
vyrobnich nakladd. Pii ohodnoceni tzv. alternativnimi néklady, tj. ztratami vzniklymi tim,
ze pouzité vyrobni faktory nemohly byt pouzity k vyrobé jinych statkd, jde o tzv. narodo-
hospodatsky pojem vyrobnich nakladi. [9]

6.1.1 Déleni podle materidlovych druhii
Jde o zakladni rozdéleni podle stejnorodych skupin nakladd.

1. Provozni — néklady vzniklé v souvislosti s béznym provozem podniku, jako

napf. spotifeba materidlu, energie, sluzby, mzdové naklady, odpisy, apod.

2. Finanéni — naklady spojené s penéznimi prostfedky nebo cennymi papiry, napt. ban-

kovni poplatky, uroky z avéri, kurzové rozdily, atd.

3. Mimoté4dné — naklady zachycujici operace neobvyklé povahy vzhledem k bézné Cin-
nosti a pfipady neocekdvanych mimotadnych udalosti, napt. dary, mimotfadné odmeény,

manka. [11]

6.1.2 Déleni podle ucelu
a) Vyrobni ¢innosti - patfi sem naklady hlavni, pomocné i pfidruzené vyroby.

b) Nevyrobni ¢innosti — patfi sem ndklady na zasobovani, na spravu a na odbyt (napf.

jidelna).[11]
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6.1.3 Podle vnitropodnikového utvaru

Jde o déleni podle jednotlivych hospodarskych stredisek, sledovani skutecnych a kalkulo-

vanych nékladd, jejich porovnanim zjistime vnitropodnikovy hospodaisky vysledek
a) Jsou-li skute¢né naklady mensi nez kalkulované naklady, vznika Gspora.

b) Jsou-li skutecné ndklady vétsi nez kalkulované, vznika prekroceni.

6.1.4 Podle polozek kalkulace

a) Pfimé — maji vztah pfimé imérnosti k objemu vyroby — Ize je pfimo stanovit na jednot-
ku vykonu pomoci norem. Piikladem mitize byt: piimy materidl, pfimé mzdy, spotieba

energie.

b) Nepiimé (rezijni) naklady vztah pifimé timérnosti k objemu vyroby postradaji. Jde napfti-

klad o néklady na opravy a udrzovani, cestovné, spotfebu energie, ndjemné, odpisy. [11]

6.1.5 Podle mista vzniku
a) Prvotni - vznikaji poprvé spotfebou materialu, sluzeb.

b) Druhotné - spotfebovavame néco, co jsme uz vyrobili.[11]

6.1.6 Podle planovatelnosti
a) Planované — naklady, se kterymi poc¢itame od planovani vyroby.

b) Neplanované — néklady, které vznikaji necekané, nepldnované (manka, Skody, pokuty,

penale).[9]

6.1.7 Podle zmény s objemem vyroby

V zévislosti na zménach objemu vyroby se méni ¢ast celkovych nékladii — nazyvame je
naklady variabilni. Ty se mohou vyvijet bud’ stejné rychle jako objem vyroby — pak jde o
proporcidlni naklady, nebo rychleji neZ objem vyroby — a pak jde o nadproporcialni (pro-
gresivni), nebo pomaleji nez objem vyroby — pak jde o podproporcidlni (degresivni) nakla-

dy. Do variabilnich nakladi patti jednicové naklady a ¢ast ndklada rezijnich.[8]

Druhé ¢ast nékladl je na zménéch objemu vyroby nezavisla, neméni se; nazyvame ji fixni

naklady. Tyto naklady jsou vyvolany nutnosti zabezpecit chod podniku jako celku. Nékdy
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jsou nazyvany nédklady provozni pfipravenosti, pohotovostni nebo kapacitni. Jejich nemén-
nost je vSak relativni — 1 fixni ndklady se méni napf. pfi zménach vyrobni kapacity nebo pii
rozsédhlé zméné vyrobniho programu. Neméni se vSak plynule, ale najednou, skokem. Do
fixnich nakladl patii velkéa ¢ast rezii, napt. odpisy, najemné, pojisténi, uroky z pujcek, aj.

[8]

Kitivka celkovych nakladt (TC, Total Costs) se v zavislosti na objemu produkce u jednotli-
vych vyrobct, resp. vyrobki, 1isi v detailech. V zasad¢ vSak ma témét vzdy tvar takovy, jak
vyjadiuje obr. 9. Ptirtistek celkovych nakladl se pfi ménicim objemu vyroby v pdsmu ma-
lych objemt (A) zpravidla zmensuje, potom nésleduje pasmo B, kdy se jeho velikost prak-
ticky neméni, a nakonec pii vysokych objemech vyroby (pasmo C) se velikost pfirtistku

celkovych nakladi jiZ jen zvétSuje. [3]

Niklady

: PWROEIN | :
0 [ ‘ Mnozstvi produkee

Obr. 9 Vyjadreni celkovych ndakladu [3]
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II. PRAKTICKA CAST
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7 POPIS SPOLECNOSTI

Spole¢nost KH, s.r.o., uspésn¢ plisobi v automobilovém a leteckém primyslu od roku

1989.

Jako dodavatel globalnich vyrobcii automobilli spole¢nost vyrabi a dodava nastroje pro
odlévani a lisovani prototypti, automobilové dily, modely datového fizeni a prototypy pod-
sestav. Specializuje se na prototypovou a malosériovou vyrobu lisovacich a tvarecich na-
stroji a karosarskych dilii pro automobilky, cilem je snaha o maximalni pfesnost a nejvyssi
uroven kvality pfi dodrzeni rozumné ceny. Jejimi obchodnimi partnery jsou renomovani

vyrobci automobild z celého svéta, naptiklad: Audi, BMW, Volvo, Ford a Skoda auto.

Je zde zaméstnéno priblizn€ 250 zaméstnanct. Spolecnost obdrzela certifikaty ISO 9001 a

ISO 14001.

Mezi nezbytné predpoklady k ispéSnému plisobeni firmy v silném konkurenénim prostiedi
automobilového primyslu patii nejen know-how, moderni strojni park a kvalifikovani za-
méstnanci, ale také vyuzivani kvalitniho software. Ve spole¢nosti se budovalo nejen na
poli implementace produkti CATIA, ENOVIA, SmarTeam a myGEM, ale i v rozvoji fir-
my, v poslednich letech zde vyrostla nova administrativni budova s vyrobni halou, ktera

umoznila dalsi rozsiteni strojového parku.
Strategickym cilem spole¢nosti KH, s.r.o0. je rozsifit jeji ndvrhovou a vyrobni kapacitu, aby
zvysila svou konkurenceschopnost ve vyrobé malosériovych prototypi a ziskala vice ob-

chodnich pfilezitosti na zahrani¢nich trzich.

7.1 Organizaéni struktura

Jak lze vidé€t na obrazku 10, firma KH, s.r.o. se sklada z n€kolika utvaru, nékteré z nich se
navic skladaji z nékolika oddéleni. Zasadnim utvarem je vyrobni utvar, kde se nachézi od-

dé€leni lisovani, montédze, laserového fezani, technické ptipravy vyroby a vyroby.
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Obr. 10 Organizacni struktura [interni materialy spolecnosti]
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8 POSTRANICE

Karoserie slouzi k ochrané cestujicich a nakladu pted vlivy okoli a pfi nehodach. Kromé
toho ptebird nosnou funkci konstrukénich skupin podvozku a pohonu, jakoz i cestujicich

a uzitecného zatizeni. [12]

Karoserie je télem vozidla. K ni jsou pfipojeny dalsi soucasti, které karoserie drzi pohro-
mad¢. U modernich automobilti je karoserie nosnou ¢asti. Z konstruk¢niho hlediska se ka-

roserie d€li na podvozkové, polonosné a samonosné. [13]

Obr. 11 Priklad karoserie [12]

Jak Ize vidét na obrazku 11 postranice jsou dllezitou soucasti kazdé karoserie. Kazdy au-
tomobil mize mit postranici rizné velkou. Pro lepsi pfedstavu, je na obrazku 12 je znazor-

néna ilustraéni fotografie postranice z automobilu Skoda.

Obr. 12 Postranice [13]
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9 ANALYZA STAVAJICIHO SYSTEMU RIZENi VYROBY

9.1 Technologie

Samotna vyroba produkti ma svlj pocatek uz v planovani a koordinaci.
Predpokladem tspéchu celého projektu je detailni napldnovani a zkoordinovani vSech prv-
ka (lidé, kapacity zatizeni, materidly atd.), aby byla vyroba co nejefektivné;jsi. Cilem opti-
malizace celého procesu je odstranit tfeci plochy a dosdhnout hladkého prabéhu vyroby,

resp. minimalizace nakladi [interni materialy].

9.1.1 Rysovani (CAD)

Je pouzivan nejmodernéjsi flexibilni software urceny k navrhovani ve 2D a 3D modelech,
jehoz pomoci lze vytvaret témet jakykoliv predstavitelny tvar, zvySovat efektivitu navrho-

vani a tvorbu dokumentace [interni materidly].

9.1.2 Obrabéni a nastrojarna

Vyuzivaji se nejmodernéjs$i metody obrabéni, coZ umoziuje vyrobit nastroje komplikova-
nych tvart. Lisovaci nastroje jsou obrabény s vysokou piesnosti v modernich 3 a 5- ti
osych CNC centrech. VyuZivaji se moderni technologické stroje riznych druht a velikosti,

napft. frézky, dratovky a brusky.

V néstrojarné, aby vSe presné sed¢lo, se k vyrobkim dostava i lidské ruka, provadi se brou-

Seni, leSténi, montdz a nasledné vyzkouseni produkti [interni materidly]

9.1.3 Lisovna

K lisovani dila, resp. ke kontrole a optimalizaci vlastnosti vyrobenych nastroji je vyuzivan
lis klikovy a kapalinovy a hydraulické lisy riznych typli s maximalni tvareci silou
25 000 kN, ktera je optimalni k maximalni paralelit¢ a pfesnosti pfidrzovani i u tvafeni
materiall vysoké pevnosti.

Je provadéno lisovani za studena i za tepla. Technologie lisovani za tepla dovoluje vyrabét

hlubokotazné dily. Materidl projde procesem ohfevu v peci na teplotu tvareni materidlu a

naslednym lisovanim na hydraulickém lisu.[interni materialy]
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9.1.4 Laserové rezani

Na fezani dilt se vyuzivaji nejmoderné€jsi 3 a 5-ti osé lasery, jejichz technologie umoziiuje
maximalni pfesnost, nedoformovany povrch hrany dilce a Sirokou flexibilitu pouZiti pro

riznou velikost, tvar 1 materidl dilce.[interni materialy]

9.1.5 Kontrola

Vysoka kvalita a presnost produkti je povazovana za automaticky zavazek vaci klien-
tim.Vystupni kontrolu proto peclivé s vysokou preciznosti provadi odborni technici na
nejpresnéjSich pocitacem tizenych 3D méficich zatizenich firmy ZettMess.[interni materid-

ly]

9.1.6 Dalsi technologie

Sektor montaze podsestav a sestav je vybaven nejen tradi¢énim néfadim a svafovaci techni-
kou, ale 1 modernimi sestavovacimi prvky k mechanickému spojovani plecht bez pouZziti

spojovacich materiald.

Soucéasti firmy je 1 vlastni vyroba polystyrénovych modell, ¢imz jsou minimalizovany na-
klady a je pfedchazeno moznym casovym ztratdm pii kooperacich s externimi dodavateli

[interni materialy].

9.2 Analyza vyroby

Spole¢nost KH, s.r.0., ma tfi vyrobni haly. V prvni vyrobni hale se provadi vyroba dilt, ve
druhé vyroba modelt a ve tfeti dokonceni. Podle danych hlavnich €innosti jednotlivych

vyrobnich hal, se zde nachdzi rizné pracovisté, napt. lisovna, obrabéna, rysovani, apod.

Na obrazku 13 jsou jednotlivé haly zndzornény véetné jednotlivych vyrobnich operaci, kte-
ré jsou na pracovistich provadény. Znazornény jsou vSak pouze operace, které jsou vyuzi-
vany k vyrobé daného finalniho vyrobku — postranice.

Je zadana zakazka od firmy SKODA AUTO, a.s. na 300 kust postranic. Z ¢ehoz je 150

kusii na levou a 150 kusti na pravou stranu. Je planovano zakazku rozdélit do 15 vyrobnich

davek po 20 kusech.
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Obr. 13 Vyrobni haly véetné konkrétnich vyrobnich operaci [viastni zpracovani]

9.2.1 Postup vyroby

Cely proces vyroby za¢ina pfijetim zakazky. Pfed samotnou vyrobou se sestavi smlouvy se
zadavateli, pfipravi se vyroba, nakoupi se materidly a vyrobi potfebné naradi. Rozebrana

bude vyroba konkrétniho dilu — postranice.

Nakoupené materidly v podobé nastfizenych plechil se pfevezmou do skladii a zkontroluji.
Po vstupni kontrole se mizou vydat ze skladu na pracovisté, kde se nastiihaji na pozado-
vané rozméry. Po té probiha vyrobni operace fezani laserem, kde se provede pfediez dilce
podle CAD dat, coz jsou elektronicka data popisujici vyrobek, ktery mé byt v rdmci proce-
su realizovan. Po té se plech ustavuje na piipravek a lisuje se tzv. ,tahovka“. Pokud je

tteba, 1ze zde pfistiihnout tvar, popft. plech pieklepat.

Dale je teba dily pofadn€ umyt a odmastit. Na €isté dily se rysuje tvar dilce dle CAD dat.
Po té se pomoci laseru provede druhy piediez. V lisovné se kalibruje tvar a klinuje se
nejdiive stfeSni a pak i prahova ¢ast. Po dal§im ofezani dle CAD dat klempifi/lisafi dotva-

ruji a dosttihnou dilce. Posledni operaci vyroby postranice je vystupni kontrola.
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Vyroba kazdé postranice ma deset vyrobnich operaci, které jsou popsany vyse a v nésledu-
jicim obrazku. Kazd4 vyrobni operace se provadi na vhodnych a k tomu uréenych strojich.
To znamena, Ze se k vyrobé pouzivaji rizné typy list, lasert, apod. Po kazdé vyrobni ope-

raci se provadi samokontrola vykonané ¢innosti.
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Obr. 14 Proces vyroby dilu - po-

stranice [interni materialy]
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9.3 Naklady na vyrobu postranice

V nasledujicich dvou tabulkach jsou vyjadieny naklady na jednotlivych pracovistich véetné

Casu stravené¢ho vyrobou. Kazda tabulka vyjadiuje néklady na celkové mnozstvi jednotli-

vych postranic.

Tab. 2 Prehled vykazanych hodin strojii na jednotlivych praco-

vistich — leva postranice [interni materialy]

Pracovisté Nazev pracovisté Cas [hod] Hodnota

31 Kontrola 66,50 56 700,00 K¢
61 Pracovisté 261,33 156 800,00 K¢&
62 Lis 629,50 1888 500,00 K¢
65 Laser 476,56 1 334 182,04 K&
66 Rysovani 57,00 34 200,00 K¢
83 Pracovisté 41,08 20 533,45 K&

1 531,97 3490 915,49 K&

Tab. 3 Prehled vykazanych hodin stroju na jednotlivych praco-

vistich — prava postranice[interni materialy]

Pracovisté Nazev pracovisté Cas [hod] Hodnota

31 Kontrola 60,25 47 100,00 K&
61 Pracovisté 209,00 125 400,00 K&
62 Lis 736,88 2210 650,00 K&
65 Laser 447,66 1253 264,27 K&
66 Rysovani 59,50 35 700,00 K&
83 Pracovisté 1,17 583,10 K&

1 514,46 3672 697,37 KE

Jak Ize z tabulek vy¢ist, naklady na levou a pravou postranici se lisi. Je to zpiisobenou riz-

nou dobou vyroby. Nevyssi naklady jsou u obou dvou postranic na pracovisti lisovny. A to

vvvvvv

chyba, ktera se nasledné musi odstranovat.

Na nésledujicim obrazku 15 je zakreslen tok materialu, tak jak ve vyrobé postupuje. Jak 1ze

vidét tok materidlu je neuspofddany a piesun mezi jednotlivymi pracovisti je zdlouhavy,

coz prodluzuje dobu vyroby a tudiz zvySuje naklady. Dal§im faktorem prodluzujicim délku
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vyroby jsou pravidelné kontroly strojii a jejich pfipadné opravy a samoziejmé piipadné

chyby zaméstnanctli ve vyrob¢.

1. vyrobni hala - vyroba dild

2. vyrobni hala - vyroba modeld

3. vyrobni hala
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Obr. 15 Tok materidlu v jednotlivych vyrobnich halach [vlastni zpracovani]

Vysvétlivky:

Cerny popisek — nazev pracovisté

Zeleny popisek — vyrobni operace

L — leva postranice a nadklady vynalozené na jednotlivych pracovistich (viz. tabulka 1)

P — prava postranice a néklady vynaloZené na jednotlivych pracovistich (viz. tabulka. 2)
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10 NAVRH ZLEPSENI STAVAJICIHO SYSTEMU RIiZENi VYROBY
VYBRANEHO FINALNIHO VYROBKU

Jak lze vidét na obrazku 15 jednim z feSeni pro Usporu ndkladl vyroby postranic v této

firmé by bylo lep$i uspofadani pracovist’ a stroji. Nicméné z diivodu vyroby 1 jinych vy-

robkl a velikosti vyrobnich zafizeni toto feSeni neni mozné. Proto je tfeba najit jiné mozné

snizeni nakladu.

10.1 Propocet zasoby nedokoncéené vyroby

Pfi vyrobé€ postranic miize byt nedokon¢enou vyrobou napt. predlisovany nebo piedstiiha-
ny plech. Tyto plechy se skladuji v ulozisti plechl, nastroji a vyrobki, kde taky probiha

pfijem materialu a vstupni kontrola dalSiho materialu.
Dle rovnice 2 mlze byt spoctena nedokoncend vyroba:

oD 300 05— 40 kust
T 1532

U uvedené vyroby postranic je zasoba nedokoncené vyroby 40 ks, coz miize v nékterych
ptipadech urychlit vyrobu, ovSem neni dobré, kdyz tato zasoba roste. Pokud by se zasoba

nedokoncené vyroby zvySovala, bylo by nutné situaci fesit.

10.2 Propocet vyrobni davky

Jak jiz bylo uvedeno, je planovano 15 vyrobnich davek po 20 kusech, které by pokryly ce-
lou vyrobu 300 postranic. Ve snaze nalézt optimalni velikost vyrobni davky tak, aby celko-

vé naklady byly minimalni, byl proveden ptepocet rovnice 1 dle konkrétnich hodnot:

Q =300 ks — celkovy pocet vyrabénych postranic
Ny =465 460 K¢ — primérné naklady na jednu vyrobni davku (20 ks)
ng = 1500 K¢ — néklady na skladovani

N; =23 273 K¢ — primérné naklady na jednu postranici
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200-0 - : .
0. - \/ 00-O-N, _ \/200 300-465460 _ o\

ng-N, 1500-23273

Jak 1ze vidét, po pfepoctu je jasné, Ze zvolend vyrobni ddvka nebyla vhodna. Pomoci opti-
maliza¢niho vzorce, bylo zjisténo, Ze optimalni vyrobni davka je 28 ks. V tomto ptipadé

bude vyrobnich davek pouze 11 nikoliv 15.

10.3 Propocet celkovych nakladu

Celkové néklady na vyrobu Q soucasti jsou dany souctem jednotlivych dil¢ich nékladi

souvisejicich s vyrobou soucasti v davkach [2]:

0 L n
N.=Q0-N,+=-N,+—-q-——-N, 4
QN g 72 %00 )

Q — celkovy pocet vyrabénych postranic,
Ny — néklady vynalozené na piipravu a dokonceni operaci,
N; - pfimé naklady na vyrobu soucasti,

ns — naklady souvisejici se skladovanim [2].

Pokud bude aplikovéana rovnice 4 na vyrobu postranice a bude do daného vzorce dosazeno,

vyjdou celkové néklady nasledovné:

N, =300-23273+ 300, 465460 + 1 20- 1500, 23273
20 2 100

N.= 17454 750 K&

Pokud po optimalizaci vyrobni ddvky bude dosazeno do vzorce a s vyuzitim nové vypocte-

né hodnoty vyrobni davky, vyjdou celkové naklady nasledovné:
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N, =300-23273 + 300, 465460 + L 28- 1500, 23273
28 2 100

N.=16 849 652 K¢

Jak 1ze z pfedchozich vypocti vidét, pfi vyuziti optimalizované vyrobni davky se celkové
naklady snizi a to o 605 98 K¢&. Tudiz nebude vyuzita planovana vyrobni davka po 20 ku-

sech, ale davka optimalizovana na 28 kusi.
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ZAVER
Cilem této prace bylo zanalyzovat soucasny stav vyroby a nasledné navrhnout sniZzeni na-

kladl pfi vyrobé& postranice.

V teoretické Casti byla definovana logistika se zaméfenim na logistiku vyrobni. Dale se
autorka podrobné zabyvala vyrobou. Byla popsana, véetné jejich zédkladnich typt, principt
tfizeni — pull a push a uvedena byla taky hierarchicka struktura vyroby s jejimi zakladnimi
funkcemi a cili. K naslednému snizeni nédkladt byly zavedeny a charakterizovany logistické
veli¢iny vyrobni davka a zasoba nedokoncené vyroby. Nasledné byly popsany ndklady
s podrobnym délenim, kde je nepodrobné&ji rozebrana kapitola Déleni podle zmény s obje-

mem vyroby, zabyvajici se variabilnimi, fixnimi a celkovymi naklady.

V praktické ¢asti byla pfedstavena firma KH, s.r.o. Bylo uvedeno ¢im se zabyva a v jaké
sféfe plsobi. Z jeji produkce byl vybran vyrobek postranice, jejiz vyrobou se autor v praci
zabyval. Byl popsan postup vyroby vcetné technologii, které jsou k vyrobé€ postranic vyuzi-
vany. Uvedeny byly 1 naklady vyroby postranic na jednotlivych pracovistich.

Firma KH, s.r.o. pfijala zakdzku od SKODY AUTO, a.s. na vyrobu 300 kusti postranic,
z ¢ehoZ byla 150 kustli na pravou a 150 kusti na levou stranu. Planovano bylo vyrobu rozdé-
lit do 15 vyrobnich davek po 20 kusech, pii cemz by celkové ndklady byly 17 454 750 K¢.
Byl proveden propocet dle stanovenych nakladd a bylo zjisténo, ze mnohem vyhodné&jsi
bude, kdyZ bude vyroba rozdélena do 11 vyrobnich davek po 28 kusech, pti cemz by cel-
kové néklady byly 16 849 652 K¢. Jak 1ze vidét spolecnost by usettila 605 098 K&.

Jak Ize vidét na obrazku toku materidlu na jednotlivych vyrobnich halach, jistym feSenim
uspory ¢asu 1 nakladl by bylo lepsi uspotadani pracovist’ a strojii. Bohuzel to v dané spo-
le¢nosti neni mozné. Haly jsou uzplsobeny prototypové vyrobe, ktera ve spolecnosti pre-

vazuje.

Vyuziti tohoto navrhu je na vedeni firmy, nicmén¢ je jasné, ze by aplikovani propoctl cel-

kovych nakladl ptineslo ekonomicky efekt.
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