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ABSTRAKT

Cilem této prace je analyzovat interni logistikufiven¢ Edwards s.r.0. se z&henim se na
jednu montazni linku industrialnich vakuovych $yynajit mozné nedostatky a na zaklad

téchto poznati navrhnou moZzngeSeni této problematiky.

Pro analytickoucast jsem si zvolila izné metodologie, jako je pozorovani, dialogy,
workshop, ngieni a VSM. Vysledky tohoto zkoumani odhalily jistédostatky, rezervy a

prostor pro zlepSeni prodes

Nejvice prostoru pro zlepSeni shledavam v nutniest§i organizace skladu materialu,

interniho Kanbanuijzeni zasob a dat v systému.

Navrhla jsem jista dopoteni pro zlepSeni a optimalizaci. Ne vSechny nayihyyly

realizovany, ale ty, co uz se implementovat pibolgprinesly a ginesou vyznamné uspory.

Tato doportdeni maji pozitivni vliv nejen na uspory, ale i nagovani proces coz je

nutné minimall v souvislosti s blizkou implementaci SAPu.

Kli ¢ova slova:logistika, lean, kanban, zasoby, Milk Run, 5S,04lzace, proces, SAP

ABSTRACT

The objective of this work is to analyse the prscesinternal logistics in the company
Edwards s.r.0. Main focus is being paid to onectettassembly line of industrial vacuum
pumps. The goal is to uncover possible weaknesséki® line and propose opportunities

for improvement based on the performed analysis.

| have chosen several different methodologiestieranalytical part of this work, such as
observation, dialogues with workers, workshopsetstudies, and Value Stream Mapping.
Results of this analytical work have uncovered opputies for process improvements.
The most significant opportunities are in the amfasbound material warehouse, internal

Kanban system, management of stock, and managemeata systems.

| have recommended several improvement activitieshfwhich some have already been
finished, and some are still awaiting its reali@atiThose implemented improvements have

resulted in significant process improvements anmisequent elimination of waste, hence,



cost savings. Fundamental and robust processes are-requisite for implementation of

SAP system.

Keywords: logistics, lean, kanban, stock, Milk Run, 5S, \dkzation, process, SAP
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UvoD

Cilem této prace je analyzovat interni logistikufiven¢ Edwards s.r.0. se z&henim se na
jednu konkrétni linku, najit mozné nedostatky ippadt plytvani a na zakladtéchto

poznatki navrhnou mozn&eSeni &chto probléni.

Firma Edwards s.r.0. se zabyva vyrobou vakuovénikgha reSeni pro LED, solarni a
ploché panely. Firmagsobi v oblasti chemie, farmacie, hutnictwdy, vyzkumu a vyvoje

po celém s#teé.

Toto téma jsem si vybrala na zakigaisobeni ve firm, a to pra¥ v oblasti logistiky, jako

¢len projektu ,Logistics Improvements” a projekturg®n®, tj. implementace SAPu.

Analyza, navrhy na zlepSeni a jejich realizace kyljsou nezbytné v souvislosti p&v
s implementaci SAPu.

7 v 2L

V teoretickécésti gedstavim logistiku vSeobegnjeji ukazatele a dale se z&wenim jiz

pouze na logistiku myslovou a vyrobni.

DalSi ¢ast ¥nuji fizeni vyroby a zasob, cozZ je pro vyrobni logistilezbytnou saotasti.
Posledni Usek v teoretické@sti je ¥novan pamyslovym metodam, které mohou interni
logistiku podpdit.

Praktickacast gredstavuje firmu Edwards s.r.o., jeji historii, Wyro portfolio a s pomoci

podnikatelského modelu se sna#ibfpZit strategii a atmosféru v podniku.

DalSi ¢ast je ¥novana analyze a zhodnoceni interni logistiky wedivSeobec# pouZziti
pramyslovych metod a analyze zvolené linky — GV80 .
Zawr prace se zabyva navrhy na optimalizaci a zlep&midnocenim ijnosi a naklad

na jiz realizovan&i moznareSeni.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

12

|. TEORETICKA CAST



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 13

1 LOGISTIKAA JEJI PROCESY

Pojem logistika Ize definovat jako ,organizace,nu@ani,iizeni toki zbozi, tak aby byly
splreény vSechny pozadavky trhuipminimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych
vydajich [1, str. 45]."

Definice logistiky dle Horvata: ,Logistika jeé&decka disciplina o planovantizeni a

kontrole pohybu materialu, osob, energie a infolimaystémech [4, str. 118]."

Dle Drahotského &ezntka Ize logistiku definovat jako pohyb zboZi a midilerz mista
vzniku do mista sptgby a stim souvisejici informai tok. Pojem logistika zahrnuje

dopravu fizeni zasob, manipulaci s materialem, baleni,idistr a skladovani.

Ukolem logistiky je zajistit spravny material nar&mém mist, ve spravnyéas,

v pozadované kvalit s gislusnymi informacemi a s odpovidajicim dopadens{,1].

Horvat Ulohu logistiky popisuje nasledavrizabezpéit spravné mnozstvi, spravnygainmet

logistiky, na spravné misto, ve spravnéase a kvalit, za spravnou cenu [4, str. 118].

Logistika se opirA o poznatky z produktivity, ergome a synergie. KkeSeni
rozhodovacich uloh, n&p hledani maximai minima, logistika pouziva a vychazi z metod

matematického programovani jako je linearni, dyméginebo stochastické [2, str. 3].

Podnikovou logistiku lze ztotoznit s definici logiky dle Horvata, jako &deckou
disciplinu o planovaniiizeni a kontrole tak materialu, personalu, energii a informaci [3,

str. 4].
Rozckleni podnikoveé logistiky [3, str. 4]:
* Primyslova neboli podnikova logistika sélidha :
o vyrobni,
0 nakupni,
o a distribuni.

e Obchodni logistika je obvykle chapana jako &mi marketingu, jako nastroj

k pInéni distribuce zbozi a sluzeb od vyrobce ke isimteli [4, str. 120].
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RozliSujme fi druhy:
0 nakupni,
o adistribini.

« alogistika sluzeb.

1.1 Logistické ¢innosti a procesy

Logistika je velmi rozséhly pojem, ktery zahrnujékolik procesi, které budu pro
piehlednost definovat jednotliv Tyto procesy budou zkoumany z obecného hlediska a

popsany pedevsSim z pohledu uhlu vyroby.

1.1.1 Doprava

viv s

piedstavuje integraliiizeni materialového toku od dodavatetespdistribdni organizace

az ke konenému spatbiteli.

Doprava svymi logistickymiettzci umozuje propojeni jednotlivycitasti logistického

procesu [2, str. 8].

.pDoprava je lidskacinnost, ktera slouzi k uspokojovani feii gemis’ovani lidi a

hmotnych statk [2, str. 8]."
Doprava je vyuzivana ve $&
* vyroby,
e obehu,
e aspoteby [2, str. 8].

.pDoprava jako takova zajiije presun vyrobk v prostoru, z mista vyroby do mista

spoteby, a zvysuje tak jejich hodnotu [2, str. 13].“

Tato definice dle autérDrahotského &eznika si absolut® protieti s pojmem Stihla

logistika, ktery nabada logistické procesy zestiatpjelikoz nepidavaji hodnotu.

Dle mého nazoru doprava zvysSuje cenu vyrobku, algéumu nepidava ani nezvysuje

jeho hodnotu.
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1.1.2 Zasoby - zasobovani

viv s

Z4asoby nebo zasobovani jsou jedna #lejitéjSich aktivit v podniku. Pro podnik mohou

mit jak pozitivni, tak i negativni vliv.

Negativni vliv zasob sgiva v tom, Ze vaZzi jisty kapital, sgebovavaji praci a prastdky

a jsou zatizeny rizikem znehodnoceni nebo neprodgjn

Hlavnim divodem pré tedy zasoby &ec mame je ten, ZeSicasovy, mistni, kapacitni a
sortimentni nesoulad mezi vyrobou a $pbbu. Zasoby ve vyrébzajifuji plynuly
vyrobni proces a zasoby hotovych wyliaiqjig'uji plynulé zasobovani a @ni pozadavi
zakaznika [2, str. 16-19].

7 w7

Kvalitni fizeni z&sob je nutné ke zlepSeni cash-ftowavratnosti investic s cilem zvysit

rentabilitu podniku.

Za zasoby je mozné povazovat vSe, co prochazi keanitzn. surovy material, polotovary

a hotové vyrobky.

Cilem tSiny podniki, je mit co nejmenSi naklady na zasoby a zasobytsencoz Ize
dosahnout nap odstragnim mrtvych zasob, ipsrEjSim progndézovanim poptavky nebo
kvalitngjSim planovani zasob, minimalizovanim nékladh logistickétinnosti atd. [2, str.
17].

1.1.3 Manipulace s materidlem

DalSi logistickou¢innosti je manipulace s materialem. Tuto aktivittkazdy podnik snazi

minimalizovat, jelikoZ jsou s ni spojeny dalSi rey a riziko poskozeni.

.Na zaklad druhu obalu se rozhoduje ofizeni, které bude k manipulaci pouZzito a

stanovuje séasova narénost [2, str. 17-18]."

1.1.4 Baleni

Baleni a problematika ohaljsou nedilnou satasti kazdé vyroby. Kvalitni a vhog&n
zvolené obaly mohou vyragnzlepsSit urové zakaznického servisu, snizit naklady,

zefektivnit manipulaci se zboZim a snizit rizikasgozeni [2, str. 18].
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1.1.5 Skladovani

Skladovani ma za ukol zabezpeuskladréni jak surového materialu, tak i vyrabk

v mistech jejich vzniku, ale i mezi mistem vznikspoteby.
~Sklady umo#uji pieklenout prostor das [2, str. 19].“
Se skladovanim souvisi nasledujicinosti:

* prijem zbozi,

» ukladani zbozi do skladu,

» kompletace zboZzi podle objednavky,

o piekladka zbozici cross-docking, tj. z mistatigmu do mista expedice bez
uskladréni,

* nebo expedice zbozi.

Pro snad#si a gesrgjSi evidenci skladovanych zasob je velnilekity kvalitni a vhodny

informacni systém, ktery podporuggérove kody [2, str. 19-20].

Nejen pro skladovani je nutny dobry inforkna systém, ale cela logistika a jeji vyvoj je

ovliviiovan informanimi technologiemi.

1.2 Ukazatele logistiky

Vykon logistiky Ize sledovat pomociiznych ukazatél Témto se budu &novat

v nasledujicim textu.

1.2.1 Dodaci Ihita
Patet dni od podpisu kontraktu déegglani finalniho vyrobku zakaznikovi.

Dodaci Ihita vypovida o vykonu logistického systému [4, $40].

1.2.2 Prubézna doba vyroby

Cas dopravygekani, skladovani a manipulace fiveénmsi 95% ¢asu z celkové fibézné

doby vyroby. Tent@as Ize ovlivnit uspiadanim d@izenim vyroby.
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Zkraceni piibézné doby vyroby ma zkdaé vyhody jako nap zlepSeni kvality vyroby,
nizkou hodnotu p#éébnych zasob, zjednoduSeni planovantizeni vyroby, eliminaci
Gzkych mist ve vyrob a vyvazeny vyrobni proces nebo sniZenitimepch naklad na
vyrobu [4, str. 166-167].

1.2.3 Value Added index — Index Fidané hodnoty

VA index lIze definovat jako procentudlini vyjédi doby, ve které je produktuigévana

hodnota wci celé pabézné doks vyroby produktu [1, str. 35].

1.2.4 VySe zasob a obratkovost

Z pohledu uhlu vazanosti finamich prostedki v zasobach jeddezitd paimérna fyzicka
zasoba (g) neboli piimérny stav zasob, tj. soat velikosti okamzité zasoby dané polozky

v jednotlivych dnech zvoleného obdolieho p&tem dni v tomto obdobi.
Z pramérné vysSe zasob Ize odvodit dalSi ukazatele [59s10]:

* rychlost obratu zasoby ¢h

ktera udava kolikrat za rok, seipmérna zasoba obrati spotebuje.

No = P£c, P — velikost réni spoteby

Rychlost obratu ovliuje skladovaci naklady, podil vazaného kapitalualiky a

vyuZziti materialu.

* doba obratu zésobyo§t,

zobrazuje kolik di primérné spoteby gredstavuje prmérna zasoba.
to = 365/Mo, No — rychlost obratu zasoby

No = P£c, P — velikost réni spoteby

1.2.5 Naklady

Za logistické naklady Ize povazovat naklady na depy manipulaci, skladovani, baleni a

zpracovani informaci nutnych k logistick@nosti [4, str. 141-142].
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VSeobech rozliSujeme naklady na:
» variabilni nebo-li naklady na vykon (speba energie, materialu),

« fixni nebo-li ndklady na pohotovost (odpisy, naklath Udrzbu, opravy). Jejich
velikost neni bezprostdre ovlivnéna pd@tem logistickych vykofi. Presné

piitazeni &échto naklad pisimo na vykon neni mozné.

1.3 Rizeni zasob

Zasoby lze definovat jakor@dmety, které byly poizeny za Gelem jejich budouciho

zpracovani [4, str. 148].

Zasoby lze rozdit dle nize uvedeného obrazku na materidl a nakap® dily,

rozpracovanou vyrobu a hotoveé vyrobky.

Lé
ZASOBY
MATERIAL A ROZPRACOVANA o
NAKUPOVANI DILY VYROBA HOTOVE VYROBKY

Obr. 1 Zasoby ve vyrobnim podniku [4].

Zasoby jsou dle klasickéhdiptupu povazovany za pozitivni a vyhodné:
» pfi nespolehlivych dodavatelich,
» pii kolisajici poptavce,
* pii nizké kvalig vlastni vyroby,
e prii vyskytu Uzkych mist ve vyrab

Dle tohoto pistupu zasoby umagiji plynulou, flexibilni vyrobu a schopnost okanyzih
dodavek hotovych vyrolik Jsou povazovany jako ochranag nenadalymi situacemi, jak

uz se strany dodavateltak ze strany vlastni vyroby [4, str. 149-150].

Na rozdil od klasickéhoffstupu logisticky pistup neshledava zasoby jako pozitivni, ale

povaZzuje je za nevyhodné.

.Podletady japonskych expérjsou zasobyiicinou vseho zla ve vyr@d5, str. 3]."
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Identifikované nevyhody [4, str. 150]:
e zasoby vazi vlastni prastky,
» vyzaduji naklady na skladovani a manipulaci,
* jsou vystaveny rizikm znehodnoceni, nepouZitelnaStneprodejnosti,
» zakryvaji chyby v pedpokladu poptavky a nespolehlivost dodavatel

o ukryvaji potencialni problémy ve vyrobnim procesarmonizaci kapacit nebo

priciny vzniku zmetk.

~EXistence zasob je v rozporu s logistickym poz&eav plynulosti materialovych tdkve

vyrobnim podniku [4, str. 151]."

Podnik majici nulovou hodnotu zasob je jeden i loifjistické koncepce Just in Time [4,
str. 152].

Podnik by se @& trvale snaZzit o postupné snizovani hodnoty zasob.

Nejprve je zasoby nutné identifikovat a zjistitgnu jejich vzniku. Déle by se podnik&n

zametit na material a nakupované dily s vysokou hodnateelkym objemem spiaby.

.Zakladni metodou analyzy a redukce vySe zasob BC Aanalyza dopkna o XYZ
analyzu, ktera diferencuje materialy a dily podigvlelnosti jejich patby [4, str. 152]."

ABC analyza
Tato analyza vychézi ze vztahu hodnoty a objemalzas

* A — dily s velkym ekonomickym efektem, 10-20 %udiori 70 % z celkového

objemu.

* B - dily se gednim ekonomickym efektem, 20-40 %udiVori 20 % z celkového

objemu.

e C — dily s malym ekonomickym efektem, 50-70 %oudioii 10 % z celkového

objemu.

»Analyza ABC zahrnuje klasickou Paretovu analyzter& se alternatignozna&uje jako
pravidlo 80/20, kde vysok&etnost vyskytu v jedné mnoZirpronmegnnych je rovna mensi

cetnosti vyskytu v odpovidajici druhé mnaZpromennych [11, str. 38]."
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XYZ analyza

Pomoci analyzy XYZ jsou klasifikovany skupiny méhér podle charakteru sgeby. Tato
spoteba niize byt stanovena duna zaklad analyzy minulé skutemé spateby nebo na
zaklad budoucich plain

» X —stéla spdtba a vysokaipsnost pedpowdi.
* Y — kolisava spétba a gedni fesnost fedpowdi.
* Z —nepravidelna spigba a slabaipsnost pedpowdi.

DalSi zmgisob jak pedejit vzniku zasoby jefesné progndzovani, které se odviji od kvalitni
informatni zakladny. Na zaklad predpovdi poptavky po kongnych vyrobcich se
stanovuje pdtba jednotlivych dil vstupujicich do vyrohk

Progndzovani tive byt stedredobé (od gl roku do ti let) pro taktické rozhodovani nebo

kratkodobé (do{d roku) pro operativni rozhodovani [5, str. 27].".
Zasoby lze rozélit dle funkce takto [3, str. 123]:
* rozpojovaci — tvti je zasobnik:
0 obratova — kryje pdebu vyroby,
0 pojistna — tlumi ndhodné vykyvy na vstupu a vystupu
0 vyrovnavaci — kryje malé vykyvy mezi navazujiciniicéni procesy
0 a pro gredzasobeni — kryje jiz vySe uwdd kolisani dodavek.
* nalogistickeé trase (Pipeline) — material konkdétniiceni:
o dopravni zasoba — zbozZi na éest
0 zasoba rozpracované vyroby — WIP.
» technologické — nezbytna zasoba z technologickyelodi,
» strategické — zaji%ji chod firmy @i kalamitach,

* spekul&ni — zamrné¢ vytvaené zasoby se snahou dosahnout zisk vyhodnym

nakupemti prodejem.

Zasobovani vyroby
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Ukolem zasobovani je obstarani materialu a nakugod#i potebnych pro vyrobu, tak
aby byl tok materialu plynuly, sfpbval kvalitativni a kvantitativni poZadavky a celéo

naklady na tento proces byly minimalni.

1.4 Pramyslova logistika

Cilem pamyslové logistiky je ,optimalizace logistickych wykti s komponentami

logistickych sluzeb a logistickych nakiafB, str. 8]."

Logistické vykony Ize definovat jako aktivity v @sti zasobovani, podpory a distribuce

vyroby.

Hlavnimi prvky logistickych sluzeb jsou doda&as, dodaci spolehlivost, flexibilita a

kvalita sluzeb.

Mezi hlavni logistické naklady patnaklady natizeni systému, zasoby, skladovani,

manipulaci a dopravu [3, str. 8-10].
Vyrobni logistika

Vyrobni logistikafidi a kontroluje materidlové toky od skladuidfires jednotlivé faze

vyrobniho procesu az po sklad hotovych vyrinbk

Cilem vyrobni logistiky je dodat zboZi ve spravnémozstvi, sloZzeni a kvalina spravné
misto ve spravnygas i minimalnich nakladech s optimalnimi dodavatelskghizbami
[3, str. 23].

Faze vyrobni nebo-li interni logistiky [3, str. 23]
» predvyrobni skladovani materidlu,
* manipulace s materialem a jeho vychystani,
* meziopera&ni a operani doprava,
* mezioperé&ni skladovani a zasoba,
* manipulace p montazi,
* manipulace s hotovymi vyrobky, baleni a expedice

» adistrib&ni skladovani vyrohk
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Z hlediska pohybu materialového toku se pouzivaehondzyvany logistickyetzec, ktery

je tvoren logistickymi uzly, mezi kterymi existuje matéony tok [4, str. 120].

,Ve vSeobecnosti uvazujeme o logistickéaizci jako o provazané posloupnosti vSech
¢innosti, jejichz uskutaéni je nutnou podminkou dosazeni kémé&ho efektu [4, str.
130]."

Informasni tok mé& v logistickém systému apg sneér neZ materidlovy tok [4, str. 138].

Dodavatel Zasobovani . Distribuce
materilu [P vyroby > Vyroba =P vyrobki > Zakanik

Obr. 2 Logistickyfetézec [4, str. 120].

Vykonnost logistickéhdettzce je dana vykonnosti nejslabSit@nkuietzce [4, str. 135].

Uplatreni logistickych princif je klicem k velkym Usporam a také tim podnikiza ziskat
velkou konkuretini vyhodu proti ostatnim podnikn. Ve vztahu k zakaznikovi ziska
vyhodu tim, Ze zkrati dodaci dtu vyrobku. V ramci vninich proces se zvyhodni
zkracenim doby rozpracované vyrokiymz zkrati dobu obratu zdsob a tim snizi vysku

zasob.

Z vyzkumi vyplyva, ze 95%asu, ktery jeitba na pitok materialu podnikem od nakupu,
pies vyrobu az po hotovy vyrobekiigada pra¥ na manipulaci a zdrzeni neboli plytvani
[4, str. 122].

Zpusoby plytvani v logistice:

zasobhy,

* zbyte&na manipulace,
» ¢ekani na satastky,

e opravy poruch,

* chyby,

e anevyuziti pepravni kapacity a lidsky kapital.
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Ukazatele prorizeni vyrobni logistiky [3, str. 65]

» Ukazatel produktivity — i produktivitu pracovnich sil a Eaeni vyrobnich a

logistickych provoa.

» Ukazatel hospodarnosti — vyjage pongr nakladi k presré specifikovanym

jednotkam vykof.

» Ukazatel jakosti — slouzi k posouzeni stignsazeni @itych cili.

Logistické principy
Efektivita vyroby je zavisla na plynulosti a rycetomaterialového toku.

Logisticky pristup k vyrol, jejimu usptadani afizeni si klade za cil odstravat bariéry,

které vyrobni procesiprusuji, prodluzuji nebo ohrozuji kvalitu vyroblkdy gtr. 136].

~-Podminkou dosaZeni plynulosti tibka nasled#& i efektivnosti vyrobniho procesu je
pievaha spoluprace nad soigr@m mezi jednotlivymglanky logistickéhoretézce [4, str.
138]."

Logistické principy dlime na:
* Racionalizani

Cilem je nalézt zjssoby zlepSeni funkci jednotlivyaanka logistickéhoietzce bez

zésadnich zem celkové struktury podniku.
» Strategicky

Tento gistup vychazi ze strategickychicppodniku. Ukolem je nezéavisle na stavajici
struktie podniku P uplatreni logistickych princig@ now navrhnout strukturu
podniku, jednotlivéclanky logistickéhoretézce a jejich vzajemné vazby. Strategicky
piistup je radikalgsi a obvykle vede k zasadnim &mam ve struktte podniku [4, str.
138-139].“
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2 RIZENi VYROBY

.Vyroba je proces vyti&ni novych uzitnych hodnotélinym spatebovavanim zékladnich

¢initela vyroby — pracovni sily, pracovnich priestki a pracovnihoi@dmetu [4, str. 13].°

Vyroba je slozita, komplexni a spo@nskacinnost, ve které se upfatji technické,

humanitni a ekonomickeé discipliny.

Cilemtizeni vyroby je vhodhuspdadatcinitele vyroby do vyrobniho systému tak, aby byl
dosahovan dlouhodoby cil - kladny hospets vysledek [4, str. 14]

Dle Gustava Tomka Rizeni vyroby pedstavuje aplikaci obecnych zasad a néstroj

managementu na oblast vyroby [6, str. 24].”

Dale uvéadi, Zeifizeni vyroby mé &ny vztah klogistice a to hla¥npohledu Ghlu

skladovacich a transportnich systéwramci vyrobniho procesu [6, str. 24].

Vyrobu Ize rozdlit z hlediska plynulosti na vyrobu plynulou depuSovanou, ve které je

technologicky procestpruSovan maniputaimi procesy. Z hlediskéizeni je peruSovana

v s

vyroba slozigjSi [4, str. 16].
Vyrobu lze rozdlit do nékolika fazi [4, str. 16] :
e priprava vyroby (turéi ¢innost),
» predzhotovujici faze (nakup materialu),
» zhotovujici faze (vyroba samotna)
» adohotovujici faze (povrchové Upravy, atd.).
Zpusobiizeni vyroby se odviji i od typu vyroby.
Typ vyroby charakterizuje vyrobu z hlediska mnokstpd@tu variant vyrabnych vyrobk.
Typy vyroby [4, str. 17-19]:
» kusova — mnoho variant a malé mnozstvitkus
» sériova — malo variant a velké mnozstvitkus

* hromadna - jedna nebeékolik variant ve velkém mnoZzstvi.
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Pro modernitizeni podniku jsouitba jisté vyrobni j@dpoklady, jako nap vyhovuijici
kapacita, vybavenost vhodnou technologii, schoprzaiS&ni pozadované jakosti,

otewenost neustalému snizovani vyrobnich nakladhovacim [6, str. 51].

Vyroba jefizena v @iznych podnikovych Urovnich. Management rinZzny dosah z hlediska

vySe pohledu n&zenou problematiku.
Rozeznavame management [6, str. 61]:
» strategicky,
o takticky

e aoperativni.

STRATEGICKE RiZENi VYROBY - PROC

Koncepce vyrobku
Koncepce zdroju
(Hledani konkuren&ni vyhody

Ekonomické a socialni
dlsledky vyrobni strategie

TAKTICKE RIiZENi VYROBY - CO A JAK

Ekonomické a socialni
dasledky taktiky

(napf.existence uzkych mist)

Vyrbni program
Kapacity strojni i lidské

OPERATIVNI RIZENI - JAK

Vyuziti kapacit
Stavy zasob
Dodaci pohotovost

Vyrabéné mnozstvi
Nakup
Terminy

HMOTNY TOK

Obr. 3Ridici velkiny tizeni vyroby [6, str. 56].
Segmentace vyroby

e

Vyrobni segmentace je néjpnivéjSi formou organizace vyroby z pohledu projektovani
optimalniho toku, a to jak nakladgvtak i kapacitd. Pribéznécasy jsou minimalizovany

shnizenimiash predavani, coz vede ke sniZzeni zasob i néilfadstr. 37-38].

Segmentace je apobieSeni rostouci variantnosti vyrabke vyrolE 7, str. 177].
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Layout

Pro optimalizaci vyrobniho toku vimyslovych provozech je dopdfvan layout ve

tvaru U nebo-li ,U forma“.

Tento tvar pracovi§tma z pohledu Uhlu vyrobniho toku mnoho vyhod jalagr. zna&né
zjednoduSeni manipulace s materialem, jednotnostusmmaterialového toku, zkraceni
dopravnich cest nebo flexibilitu obsazeni persdhalrobsazeni s moznosti vicestrojové
obsluhy [3, str. 38].

Kapacita pracovisté

Kapacita pracovigt spaiva ve vybalancovani mezi disponibilni a skuate porebnou
kapacitou tak, aby zarowebyla odstrasna Uzk& mista na césimaterialového toku
vyrobou [4, str. 167].

Za uzké misto ve vyr@b Ize povazovat pracovist jehoz dostupna kapacita je
nedostaténa. Red timto pracovigm vznikaji fronty a ty vedou k nizkému vyuziti kaga
a prostojm [4, str. 167].

Dilema tizeni vyroby je vztah mezi zasobami ve vgolpribéZnou dobou vyroby a

vyuzitim vyrobnich kapacit [4, str. 166].

Toto dilema Ize snadni@Sit pomoci integrovanych inforgraich system, které podporuji

planovani &izeni vyroby, jako nap|3, str. 106]:

* MRP | (Material Requirements Planning) — pouZiva ge sestaveni planu

zasobovani.
i
Zmény | Yy '
zasob 'Iiechr:nck
é zmény
A
Zakladni plan vyroby
Databaze stavu BOM - Bill of
3 : < material
zasob Sortiment,
S ey Struktura
monozstvi,
terminy
A
Systém MRP |

Obr. 4 Schéma MRPI [3, str. 106].
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* nebo MRP Il (Manufacturing Resource Planing) — maja vyrobni planovani,

planovani pozadavkna logistické zdroje, plan vyroby, planovani midlexwych

Databaze zasob

pozadavk (MRP I),fizeni dilen a nakup.

Objednavky

Cenik materialu

Plan vyroby
A

MRP - planovani
materialovych
pozadavki

CRP . Planovani pozadavku na kapacity

T

Provedeni kapacitnich a materialovych plant

Obr. 5 Schéma MRP I [3, str. 106]
Tyto systémy zahrnuji téh vSechny Zivota dalezité cinnosti jako je ,co, jak, kde, za
kolik a kdy vyrobit neboli objednat a dodat zak&awi [4, str. 188]."

v

Hlavni vyrobni plan Hubé kapacitni planovani
—» Planovani potreby materialu —— Planovani potreby kapacit o

L4 W Dostupné kapacity

Uvonéni zakazky

4

Rizeni priorit < Rozvrhvani vyroby

Obr. 6 Schéma uvodni zakazky do vyroby [3, str. 62].
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Definovani procasa procesni organizace podniku je zakladem proemdichto proces

pod kontrolou, gipadrg jejich zlepSovani [7, str. 15].

Standardizaci Ize definovat jako sjednocovanicelnou stabilizaci jednotlivych variant
feSeni, postujp vstupnich a vystupnich prirkéinnosti a informaci v procedizeni firmy
[6, str. 107].

,Cilem standardizace je sniZzeni rozmanitosti, nébstdl viizeném procesu, stejrtak

jako zajiséni jednoznanosti vykladu pijatych rozhodnuti, fistupi a prvki [6, str. 107]."

Standardizace zajiBje WtSi stabilitu, pehlednost, jednoziaost a hospodarnost
vyrobniho procesu. Vysledkem vlastniho standatditteo procesu, je normé standard
[6, str. 107].

,Rizeny proces se tak stavéeplednym a jeho vysledky Ize jednoZn& analyzovat a

vyhodnocovat [6, str. 108].“
Velikost vyrobni davky, vyrobni takt a kusovnik

Vyrobni davka je mnozstvi dil které jsou satasré zadavany nebo odvéady z vyroby. Na
uréitém pracovisti jsou s@asré opracovavany a to s jednorazovymi konstantnimlawk
[6, str. 143].

Vyrobni takt je interval mezi odvedenim dvou po &amésledujicich vyrobk Je
uplatiovany zejména na linkach nebo proudové v§rob
T = Rv/Q, Rv — vyuzitelnycasovy fond linkysi zatizeni, Q — peet vyrobki, které maji
byt za dané obdobi na lincetzeni vyrobeny®. str. 146].

Kusovnik, struktura neboli Bill of Material (BOM)ejskladba jednotlivych vyrolik
podsestav nebo dil Mimo jiné se pouziva se pro vya spoteby difi nebo k vypétu

spoteby materialu.

BOM je struktura vyrobku zachycujici jednotlivé afni nebo nakupni faze [6, str. 210 -
212].
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Systém ukazatek v Fizeni vyroby

Ukazatelgizeni vyroby jsou tlezitym nastrojem pro analyzy, planovani a rozh@ahdv

STRUKTURA

Y )

PRODUKTIVITA

N A

HOSPODARNOS

()

T

N

JAKOST

)

_/

MATERIALOVY TOK

VYROBA

Rozahu manipulace
Objema

Tras

Polozek

Sklad

Pracovniku

Materialu a soucasti
Dokladl

Zakazek

Davek

Pracovniki

Zarizeni

Podle pracovnik(
Podle zafizeni
Podle ploch
Podle operci
Opravy

Podle zakazek
Podle pracovnik(
Podle dispozi¢nich
ginnosti

Naklady dopravy
Nakady vykladky
Naklady vykladky
Nakady baleni
Naklady skladovani

Servis
Terminy
Prodlevy
Uroven sklad(i
Zasoby

Naklady zakazky
Naklady davky
Naklady na dispozici

Pribéh zakazky
Zasoby
Obratovost
Vazanost kapitalu

Obr. 7 Systém ukazate|6, str. 260].
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3 STIHLA VYROBA A STIHLA LOGISTIKA

.Lean Production nebo-li Stihlou vyrobu Ize defia jako metodologii komplexniho
ZlepSovani procé&s To Uzce souvisi se zefekimvanim vSechcinnosti spojenych
svyrobou a eliminuje v nich plytvani s cilem redultt pabéznou dobu vyroby,
rozpracovanost i zasoby, a tim sniZzuje naklady sSwe jakost pomoci nastioj

primyslového inZenyrstvi [1, str. 44].

Dle KoSturiaka Stihla vyroba znamena odbouraniaogyktivnich a nadbytmych ¢innosti,
zlepSeni kooperace s dodavateli adqdteli, paralelizace a synchronizatienosti [7, str.
11].

Vyrobni systém Toyota - TPS (Toyota Production 8&ydt ktery je vzorem celé koncepce
Lean Production, nebo-li Stihlé vyroby, stoji nad\pilitich. Témi jsou pruzné procesy a

pracovnici a tviivé mysleni, inovace a zlepSovani [7, str. 13].
Hlavni prvky TPS [7, str. 13]:
* Kanban/JIT,
* vyvazene toky materialu neboli ,nulové” zasoby,
 SMED - zkracovantasi na gretypovani,
» standardizace
» Poka Joke, Jidoka — automatizace,
» Kaizen — systém zatteny na systematické odhalovani a odsivani plytvani,
» Vizualni management — vizualizace,
» Total Productive Maintanance (TPM) — tot&jproduktivni adrzba.

Hlavni formy plyvani v podniku [7, str. 30]:

* nadvyroba, * nadbyt€éna manipulace a doprava,
e cekani, e nadbyté€na prace,
e chyby, * nevyuzity potencial pracovnika.

e zasoby,
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Typické znaky Stihlé vyroby jsou [9, str. 57-90]:
e zameieni na zakaznika a procesizient,
» eliminace plytvani,
» plynuly tok vyrobki, materiah a informaci,
e uplatreni principu tahu ve vyrah
* neustaly proces zdokonalovani nebo-li kaizen.
Moznosti pro uplaténi metod Stihlé vyroby [9, str. 57-90]:
» aplikace tahového systémizeni vyroby (KANBAN),
* vybalancovani operaci (stanoveni zakaznického taktu
* FIFO,
* integrace operaci do vyrobnich gun
» zkracenitasi pretypovani,
* vizudlnitizeni a kontrola

* nebo standardizace operaci.

Stihla logistika
Proces zlepSovani se orientuje na ty logistick&gsyp, které omezuji podnik v dosahovani

vétSiho zisku [7, str. 22].
Jednim ze zakladnich prindigtihlé logistiky jsou minimalni zasoby.

Z&soby jsou tzv. nutné zlo. Skladovani zasob néytadnou pidanou hodnotu, ale na
opak zapicinuje vznik dodatenych naklad. Zasoby vazou finami prostedky, ale na
druhou stranu zvysuji pruznost pi poZzadavk zakaznik. Proto je velmi dlezité zasoby
dolie vybalancovat¢ehoZ jde dosahnout za pomocéityich lean nastrdj a kooperace s

vyrobou.

Logistika je bez vyroby nepi@bna, ale vyroba bez logistiky néke fungovat, tudiz je

nutné uzka spoluprace, ktera musi byt pdgdpa managementem firmy.
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Tab. 1 Logisticke toky

Tradi ¢ni logistickeé toky Moderni logistické toky
Optimalni vyrobni davky Vyrabi se dle poZadavkuazikka
Zasoby v procesech Zasoby na uzkémanist
Dlouhé pfibéZné doby vyroby Systematickizeni izkého mista
Nizka flexibilita Maximalni flexibilita — lidé, proesy, stroje
Manipulace, skladovani Plynuly tok
Uzka mista, plytvani Redukce zbyme manipulace arppravy

Definice Stihlé logistiky dle API: ,Dodani petbného materialu, kdyz je gebny, v gesré
poZzadovaném mnozstvi, vhaddoruwieny (obalovy materidl) vyrobni logistikou a dale

k zdkaznikovi distribéni logistikou” v kombinaci s dodrzenim filozofielJl
Principy Stihlé logistiky
Uplatrenim Lean metod v logistice ziskame plynulogghtednost a efektivni vyrobu.
Za zakladni metody pouZzivané pro zeStihleni integistiky miZze byt povazovano:
e system MHD ,Junkai“ a ne taxi ve vyré&b
* Milk run ,Kojo Kanri* koncept ve vyrob nebo-li automatizace dopravy,
e systém tahu,
» eliminace plytvani v celém logistickém toku,

e interni Kanban, tj. pohyb materidlu v malych davkas kratkym, pedem

definovanym pitbéZnym ¢asem na zakladsignalizace pozadavku,
o JIT,
» vizualni management a odpovidajici IS systém,
» optimalizace materialového a infortmého toku,

» redukce Sirokych zasobriila standardizace zasobtik grepravek,
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voziky s mixovanym nakladem, nakladani a vykladanstejné vySce a eliminace

jerabi a vysokozdviznych vozik
* jasné, jednoduché cesty a doprava v kratkych iatech,
» doprava materialu podle skate spateby,
» takt logistiky je roven taktu vyroby,

* av neposledniad® VSM pro odhaleni plytvani.

3.1 Milk run

Dle slovniku pémyslového inZzenyrstvi Ize Milk-run definovat jakgpttrasy nékladniho
vozidla, ktera je planovana tak, aby bylo naloZewbo sloZzeno natznych mistech

v ramci jedné cesty co nejvice polozgknaterialu [1, str. 48].
Duvody pro zavedeni tohoto systému [12, online]:
» eliminace jednotlivych dvoustrannych transpatérnou sluzbou,
» trasa pepravy je stanovena jako nejkratSi mozna varianta,
» kazda zastavka je navstivena jen jednou, naviedgm znamou dobu,
* |ze stanovit jizdnfad,

* sniZeni pdet manipulaci s materidlem.

3.2 Kanban

Klasicky zpisob fizeni vyroby (push systém) sfiea v tom, Ze se informace i materidl

protlatuji pres jednotliva pracovi§tve snéru materialového toku.

Na rozdil od push systému, tahovy systém (pulléyg¥tspgiva v tom, Ze informace o

pozadavku zakaznikaipobi az na konci materialovereiézce.

Tento tahovy systém byl aplikovan v japonské &rifioyota, kterd ho nazvala pgav
Kanban nebo-li Stitek, karta, listek nebéymdka.

Predpoklad Kanbanu je, Ze se vyrabi jen takov§epdvalitativie dobrych kus, ktery je

nasledujicim pracovi&n pozadovan [4, str. 185 - 186].



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 34

< Pozadovany informacni tok

Vyroba dllu 1
/ Vyroba dilt 2 \
Zasobovani ‘<— Vyroba dilt 3 / Expedice Zakaznik

Vyroba dilu 4

Vyroba d||u 5

\ Hmotny tok >

Obr. 8 Znazoréni tahového systéntizeni vyroby Kanban [4, str. 1 86].

Systém se vyzraje samaoidicim reguléanim okruhem mezi vyrobcem a mistem geby,
kde Stitek Kanban slouzi jako ndshformaci. Spatbitel nesmi odvolavat aniigle ani

vice materialu nez je patba a taktéz vyrobce nesmi vyrobit vice nez jeéutn

Predpoklad efektivniho vyuziti systému Kanban je hawpace vyrobniho planu, vysoka

pohotovost, malé prostoje stilcg nizké procento zmetK3, str. 116- 117].

Cilem systému je schopnost dodavat materialu potot@ pracovidt za &elem co

nejwtsSiho snizeni vazanosti obratového kapitalu [6 328].

DalSimi gredpoklady fungovani systému je standardizace vyhabprogramu a vyrovnani
vyrobniho taktu [6, str. 326].

Kanban Ize pouzit pro jakykoliv vyrobni proces,rigtebsahuje opakujici se operace, ale
vhodny je pedevSim v sériové vyreb kde je konény a relative maly paet variant
vyrobki za gedpokladu stabilniho odhu [4, str. 186].

Rozeznavame Kanban interni v ramci vyrobniho zaygako nap. kanbanova mika
mezi skladem a vyrobou a Kanban externi, kde jd&aova sméka nap. mezi vyrobnim

zavodem a externim dodavatelem.
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3.3 JIT
Just in time je jednou z nejzng¥ich pozivanych metod v logistice.

~Spociva v uspokojovani poptavky po ditem materialu ve vyrab nebo po ufitém
vyrobku v distribénim ¢lanku jeho dodavanim, ,praw ¢as®, tj. v gresré dohodnutych a

dodrzovanych terminech podle jadiy odkratele [2, str. 90]."

Dle Horvata JIT usiluje o co mozna nejplynulej toaterialu, rozpracovanych vyrolk

zbozi, informaci a o eliminaci ztrat vijéhu celého vyrobniho procesu.

Tento gistup vyZzaduje sniZzovani velikosti az Uplné odstnarnvSech druth zasob ve

vyrobnim podniku [4, str. 179].

Dle Preclika JIT omezuje vyrobu jen na ska& mnoZstvi poZadované zakazniky a

minimalizuje zasoby a prasidky v nich vazané [3, str. 108].
Mezi principy JIT pat [4, str. 179-180]:

» planovani a vyroba na objednavku,

* vyroba v malych sériich

* aeliminace ztrat a nahodilosti.

Pro zavedeni tohoto konceptu je nutnd transparentao plynulost materialovych,
informanich a hodnotovych tdk objednavani materialu synchronizované s vyrobou a

integrované zpracovani informaci.

Cilem JIT je nulova zmetkovitost, nulow@asy na sdézovani, minimalni zasoby, co
nejkratSi dodaci lity, Zzadna manipulace nebepuSeni vyroby a vyrobni davka o velikosti
jedna [4, str. 182].

JIT je vhodny koncept pro opakovatelnou, hromadmesgériovou vyrobu [4, str. 184].

3.4 Vizualni management

Vizualizace je povaZzovana za komurika prostedek, ktery ma& za ukol zobrazit

informace v jednoduchych obrazcich a symbolecktf7 32].
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3.5 VSM - Value Stream Mapping

Mapovéani hodnotového toku (VSM) je grafickym nagno k zndzoréni sokasného a

budouciho stavu vyrobnich proégsomoci standardizovanych ikon [1, str. 46].

Mapovani toku hodnot je soaésti metodiky Stihlé vyroby, ktera se z#tuje na
odstraiovani plytvani ve vyrobnim procesu. Zaikwpnika této metody je povazovana

firma Toyota [9, Introduction].

Definice Lean manufacturingu dle Kilpatricka v kaizean principles zni: ,systematicky
piistup k identifikovani a odstiavani plytvani pomoci neustalého zlepSovani, produk
vyrobki, kterd je tazena zakaznikem a snahou o dokonalost.

Mapovani toku hodnot a nasledné odsikanicinnosti, které ndjdavaji hodnotu, je pro
Stihlou vyrobu velmi tllezité. Mapa hodnotoveho tokigsreé znazorni a poiize pochopit
tok materialu a informaci od dodavatele az k zakamn. Mapa poniZze odhalit nejen

plytvani, ale i jeho zdroje.

Pro srozumitelnost mapy jéeba pouzit zavedenych symigbro jednotlivé procesy a
akce. Mapovani hodnotového toku je vhodné pouzt \grrobek, u kterého se planuji
zmeny, [ navrhovani novych vyrobnich prod¢esnebo @i vyrobé s dostaténou

opakovatelnosti.
Pro mapovani hodnotového tokuietta zvolit konkrétni typ vyrobku [10, str. 3-10].
Mapa soutasného stavu

Prvnim krokem pro pochopeni hodnotového toku netdibhi analyza, ale rychly pohled

na cely proces.

Mapa hodnotového toku sechaa kreslit od konce. Jednotli¢ésy je nutné igesre meiit, a
nespoléhat na jiz znamé standardasy. | minuty¢i sekundy nizou rekdy hrat velkou

roli.

Jest pred tim, nez zmeme mapu kreslit, je nutné sesbirat tyto infornj@cetr. 19J:
e CI/T cyklovycas, * poXet operatat,
* C/Ocas pretypovani, * pocet variant vyrobk,

» EPE (vyrobni davka),

SmMENNOSt,
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* typy baleni, e amnoZstvi odpadu.

e pracovnicas,

Prvnim krokem jsou zakladni Udaje o poZzadavci@réfsou uvedeny v tzv. data boxu.
Jsou jimi:

e pocet vyrobki / ¢asovou jednotku,

* denni pozadavek,

* apaetsngn.

Nasleduje zakresleni zakladniho vyrobniho procested. process boxu, kterym vyrobek

prochazi. Pro kazdy proces pouzijeme novy box, kammamename jiz znadmé hodnoty.

Dale je v map znazorgn sklad a informace offsunu materialu pétbného pro vyrobu.

Posledni ikonou je ikona pro dodavatele.
Dale je teba pro Uplnost do mapy doplnit:
* informadni tok,
e smer a typ pohybu materialu (tahem nebo tlakem),
» ¢asovou linku pro znazoéni doby potebné k vykonani procesiuprostoje,
* hodnotu materialu, ktery je vazany v procesu, pdrnrofiihelnikového znaku.

Cim kratsi je vyslednygas, tzv. lead time, tim kratsi je doba mezi plateaumaterial a

obdrzeni platby za hotovy vyrobek [9, str. 13-30].

Vystupem z mapy je VA index, coZ je péntadi, které gidavaji hodnotu Kadim, které

hodnotu nefidavaji.
Mapa budouciho stavu

Prvnim krokem je analyza a zhodnoceni stavajici yn&pera by ndla identifikovat
plytvani, jez by mila budouci mapa odstranit. Pro tvorbu budouci neqginotového toku

je treba znat zakladni principy tzv. stihlé vyroby.

Stihla vyroba neni konkrétni metoda vyroby, aleSspinanaZerska filosofie. Cilem je

zbaveni se vSehotgbyt&ného, co nefinasi zakaznikm uzitek. ,Dle japonskych



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 38

zakladatel této koncepce 80% zeStihleni vyroby &pa ve vytvdeni @istupu, ktery bude

eliminovat plytvani a maximalizovatiganou hodnotu.”
Budouci mapa by #a slouzit jako navod, jak proces zefektivnit gosie.

Poslednim krokem je implementace a plan pro zlép&esry by ngl obsahovat rritelné

cile, presné datum a zodp&iné osoby [9, str. 57-90].

VySe uvedena charakteristika VSM neni praktickymoaem, jak mapu vytvit, ale jen

struna charakteristika afiplizeni tohoto nastroje.
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4 PREDSTAVENI FIRMY EDWARDS S.R.O.

Edwards s.r.o. je jednim zvyrobnich zawo&dwards Ltd. Edwards je &ovym lidrem
v poskytovani vakuové techniky i@Seni pro LED, solarni a ploché panely a zatopi@dnim
dodavatelem do stové nejvysglejSich odeti v oblasti chemie, farmacie, hutnictvigdy,

vyzkumu a vyvoje.
E—

@DWAHDE

Obr. 9 Logo firmy [13].
Dlouholety Uspch spolénosti Edwards je z velké miry spojen s neustalykugnem a vyvojem
v oblasti vyroby vakuovych vyy. Edwards jako prvni uvedla na trh tzv. ,suchéawp, které jsou
SetrrgjSi k Zivotnimu prosedi. Schopnost neustale inovovatim@Set na trh Spkové produkty ve

své tidé je hlavnim hnacim motorem.

Edwards Ltd. ma sidlo v Crawley, Velké Britaniijelgen UK. Zan¢stnava asi 3000 lidi ve vice nez

tiiceti zemich.
Obrat firmycini cca 1 miliardu doldr za rok.

Edwards s.r.o. v Lutéh neni jedinym vyrobnim zavodem firmy. DalSi vyrobmdvody jsou
situovany v Jizni KorejiCing, Japonsku a Velké Britanii. Edwards ma tedy celkgtrvyrobnich

zavodi.

4.1 Zakladni udaje

Adresa: Jana Sigmunda 300, 783 49 Lutin, okremQlc
Pravni forma: Spotmost s rdenim omezenym
IC: 264 61 498

Zakladni kapital: 300 200 000,<K
Spolenici: Edwards Limited

Vklad: 300 200 000,- K
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Trzby: 2009 = 740 mid. CZK
2010 = 1.260 mld. CZK
2011 = 2.8 mld. CZK

2012 forecast = cca 3 mld. CZK

Vystup: cca 33 000 ks/rok
Potet zamstnané: 413
Rozloha: 12,813 M

Obr. 10 Graficka vizualizace podniku [13].

4.2 Organiza¢ni struktura Edwards s.r.o.
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Organiz&ni struktura uvedena vyse je Znazjednodusena a redukovana.

Organiz&ni struktura spolmosti Edwards se vzhledem k rychlé a velmi vyrazméné ukoli této

jednotky v minulych dvou letech stale dynamick§m

Organiz&ni struktura 6ima HR manZzera: ,Je zde relatévymald mira centralizace. VSechny Utvary
se tSi zn&né autonomii ve Zjsobu jak dosahovat stanovenychiclteré jsou ovSem pro celou

jednotku formovany jedno#n

Fragmentace podniku neni zalezitosti struktury talagednotky, ale spiSe vztahk matéske
organizaci. Existuji fundni celky nebo jejicitasti, jejichz vztah k mateké spolénosti je silrjSi

nez k lokalnim strukturam

Struktura podniku hraje roli formalizovaného vyjéuli podizenosti a nadizenosti zaréstnané ve
spole&nosti. Ve velké nie jsou vSak uplabvany i neformalni vazby mezi projektovymi tymy neb
raznymi jinymi skupinami zagstnand. Lze tedy konstatovat, Ze orgarimé struktura neni tuha,
direktivni a absoluth zavazna, jelikoz se dosti flexibdnprizpasobuje aktualnim ptgbam

spole&nosti.

Tento klad je na druhé strawvyvazovan menSi jednoziresti rekterych roli, kdy je obtizsi
nalézt osobu nesouci plnou odpdrost za gjakou konkrétni oblast, nebo naopak je nutné jisté

aspekty konzultovati feSit s vice pracovniky.”

4.3 Historie a vyvoj Edwards s.r.o.

Firmu zalozZil F. D. Edwards jiZz v roce 1919. V rdc®68 firmu koupila firma BOC. V roce 2007 se
Edwards stal samostatnym podnikem ve vlastnictuiksomych kapitdlovych skupin CCMP

a Unitas.

Lutinsky zavod byl zaloZzen v roce 1999 pod vedeskumpiny Smiths, kdy byl uskuteén transfer

montaze Pressure Blowers z Bolton, UK. Od roku J802vod ve vlastnictvi Edwards Ltd.
Od roku 2002 do roku 2007 se do Lutirfeyedla zn&nacéast vyroby z Francie, USA a UK.

V obdobi 2008 az 2009 se uskirig dalSi transfer konfigurovanych systém Bolton a zarowe
transfer ¥deckych a pimyslovych¢i chemickych produki z Shoreham, UK.

V roce 2010 az 2011 byl provedefepod vyrobniho zavodu v Burgess Hill, UK, dalSiolya pump
z Shoreham a v neposledfdd transfer Evropského distribniho centra z Shoreham do RDC

nebo-li regionalni distribtni centrum v Prosjove.
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V roce 2012 firma podstoupila IPO (Initial Publidf€ing), coZ je prvni viejna nabidka akcii a

vstoupila tak na burzu.

4.4 Vyrobni portfolio a pouZiti
Pro bliZ8i charakteristiku vyrolika jejich vyuziti definuji pojem vakuum a jeho pauz

Vakuum prostor, v &mz je tlak plyri podstat® nizSi nez v prostoru o atmosférickém tlaku,
podtlak. Dle hodnoty rozliSujeme vakuum namé stupwy, ty pak nachazejitena uplaténi v
technické praxi a v akademickém vyzkum@im niz&iho tlaku chceme dosahnout, tim

sofistikovargjsi zaizeni musime pro jeho vytieni, udrZeni a giteni pouZit [8, online].

Vakuum vytvdime pomoci vakuovyckierpadel nebo-li vy&v riznych druli a konstrukci jako

napiklad:
» olejova roténi,
* pistova,
* Sroubova,

e turbo-molekularni,

* v akademickém vyzkumu se pouZzivaji iontove, kryogesorgni ¢i sublimani.

Pouziti vakua v technické praxi [8, online]:
» preprava sypkych materiglpar a plyd,
» potravin&sky a zpracovatelsky pmysl,
» strojirenstvi,
» chemicky a farmaceuticky pmysl,
o |ékastvi, veterinarni 1ékatvi a zemdélstvi,
* petrochemicky prmysl,

* elektro paimysl.

Pouziti vakua v experimentalni praxi [8, online]:
* mikroskopické metody,
* mgétici metody zaloZené na analyze elekirdonti a aton,
» piiprava tenkych vrstev ffprava nanostruktur,

« studium zakladnichastic, srazek a reakci,
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e studium chemickych prik slouwenin a substanci.

Vakuum je v dnedni détzasadnim nastrojem pro vyvoj obrovskeé Skély prioeestizeni.

Vyrobky Edwards:
e Standardni (suché spiralové ¥yy, turbo-molekularni vy&vy, olejové rotani vywvévy,
Sroubové vywvy) délime na:
o veédecké,

0 pramyslové.

Obr. 12 \&decka vyéva [13].

* Nestandardni

o Konfigurované systémy — moznéa kombina¢decké a pimyslové vywvy, systémy

dle specifikace zakaznika.

Obr. 13 Konfigurovany systém [13].
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NejvétsSi zakaznici Edwards:
» Védeckd oblast — FEI, Waters, Agilient Technologiésrmo
e Solarni oblast — Roth & Rau, Csgsolar, Schott Solar

* Primyslové oblast — Ipsen, Tofflon, Nichia

4.5 Podnikatelsky model
Poslani firmy

Motto: Od roku 1919 jsme pkopnikem a neustalym zlepSovatelem naSich vakuotgatmologii,
abychom byly Zivot# dulezitym a spolehlivym partnerem pro vSechnammyslova od¥tvi na swté.
NaSi vizi je dat sttu moznost vyuZivat vakuové technologie a technielata snizeni emisi

Skodlivych latek.
Strategie

Cilem podniku je se stat se prioritni volbou prkazniky, zanistnance a akcion@.

Strategickymi cily spolaosti jsou:

» Stihla vyroba,

e synonymum kvality,

* nejlepsi ve své&idé dodavatelskéhtetézce,

* vyhledavany zawstnavatel se Sgkovymi zangstnanci,
» dobré dodavatelské vztahy,

» orientace na zakaznika,

» schopnost realizace restrukturatiméch projeki,

» stat se uznavany, nejlepSim v oblasti vyroby vakua.

Firma ma &kolik opera&ni strategii, jakdchto cili dosahnout.
* Logistika
o0 Zajistni spolehlivych dodavatéls maximalnimi asporami (Low Cost Countries -
LCC).
o DLF — direct line feed. V okamziku kdy dochazi ,maél handler* naskenuje kod
materialu a poZadavek se elektronicky odeHm@ dodavateli.
o Presun a redukce vyrobnich zawadb zemi s nizSim vyrobnimi naklady (CZ, KR).

0 CLS (Customer Level Service) — koncentrace na zékaz
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Personalni oddeni
o ZvySeni po¢édomi o Edwards v cilovych lokalitach.
o Zajistni kvalifikované pracovni sily.
* Kvalita
0 Zavadni modernich metotizen jakosti — Six Sigma.
0 Vstupni kontrola materialu, vystupni testovani atkala vyrobKu.
* Vyroba
0 Zavadni a pozivani modernich jpnyslovych metod — Lean manufacturing, 5S,
Poka yoke, kanban, vizualni management atd.
o Obrakeni klicovych dif.
» Technologie
0 Rozvoj technologii.
o Pouzivani novych vyrobnich stéoj
0 Monitoring a neustalé zlepSovéani technologickycktipgi.
e  Vyzkum a vyvoj
o Kontinualni inovace a vyvoj.
o Vudce v inovacich, nekopiruje ostatnikopniky.
* Finance
o0 PInéni rozpa@tu rezijnich nakladl.

o0 Minimalizace variabilnich naklad

Podnikovéa kultura

Mezi zakladni hodnoty podniku gat
* Bezpeénost — podnik se snaZzi byt bezpg pro své zagstnance i pro okoli. Bezpeost je
v tomto podniku na prvnim mist
» Technologie — udrZeni si $gbve technologie pro vyrobu kvalitnich vyiriok
* Vysoky eticky standard a ot#nost — dodrzovani Code of conduct a t#ea a komunikace

s¢imz souvisi ,tykaci* atmosféra v podniku.
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5 ANALYZA STAVAJICIHO STAVU INERNI LOGISTIKY APOUZIV ~ ANE
PRUMYSLOVE METODY VE FIRM E EDWARDS

5.1 Interni logistika

Nejprve gedstavim inteni logistiku firmy Edwads a jeji furngai v zjednoduSené forna nasledé

se zandfim na jednu kokrétni linku, kde provedu analyzu.

Za interni logistiku Ize povaZovat téiB0% celého materidlového toku.

Jsou to ty procesy@nnosti, které zajiduje lutinsky zavod, tj.:

piijem materidlu do skladu,
zaskladgni materialu,

vydej ze skladu nebo vydej bez zaskkdnpiimo do vyroby na vyrobni linkgi PPM
(Product Place Market) — line feeding,

zaskladgni do PPM nebofjimo na linku,
vyroba samotna (WIP — Work In Progress),

konsolidace a transport hotovych vyrébklo RDC (Regionalni Distrikimi Centrum)

v Prostjoveé — Finish Good Movements.

DODAVATEL SKLAD SKLAD SKLAD VYROBA VYROBA VYROBA
(INT./EXT) B (PRIJEM ZBOZI) » (ZASKLADNENI) » (VYDEJ NA LINKU) » (ZASOBY) > >

MATERIALOVY TOK

LUTINSKY ZAVOD - INTERNI LOGISTIKA

RDC
DISTRIBUCNI
CENTRUM

(ROZPRACOVANA) (HOTOVE V.)

INT./EXT.
ZAKAZNIK

Obr. 14 Materialovy tok [14].

Mezi procesy interni logistikiadime také cyklické a jiné inventury.

Nasledujici obrazek demonstruje layout skladideBitou sodasti skladu je:

plocha pijimu, ktera je bohuzel mala a tim padem omezujici,
skladové lokace — posuvné regaly, které sice 8esto, ale stzuji fizeni skladu,

konsolid&ni zénu, ktera slouzi ke konsolidovani materidlulippach @i vychystavani ze

skladu,
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* a pebalovaci zonu, ktera slouzi kepalovani materialu, ktery je sdileny vice linkami

velkého mnoZstvi na mensi dle fsdty).

| Warehouse
: Unloading dock | Feceiving area :
: [— office /; :
; p |
i WH locations '
| = e
: production entrance :
| |
: E
i consolidation space i
! | !
! ________,._---"'"'— !
1 ] !
i repacking ! 4\2 production entrance !
| |
i i

Obr. 15 Layout skladu [14].

Pouzivané informa&ni systémy
Procesy ve firmd Edwards jsou podporovanyntito informanimi systémy.

« SAP - je inform&ni systém, ktery integruje a automatizuje velké hstd proces
souvisejicich s prodkimi ¢innostmi podniku. Firma pouZiva nasledujici mod8&P —
prodej a distribuce, finance, majetek a controlligp ve firnd neni pl implementovan.

Kompletni implementace a sjednoceni sysi¢eplanovano na listopad 2013.

* MAPICS - je akronym od - Manufacturing, Accounting and Rrcttcbn Information Control
Systems. MAPICS byl vytyen firmou IBM. SysténteSi celouradu fiznych vyrobnich
postum, véetnt davkového zpracovani, vyroby na objednavku, vynodgklad, kompletace
na objednavku, vyvoje na objednavku opakované vyroby. Tento systém je ve firm

implementovan pro spravurgeni vyroby.

e SCP —Supply Chain planning je platforma MAPICS, kteraquje za pomoci webového

rozhrani. Tato platforma je pouzivana pro planovgroby.
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* Qi — systém prdizeni skladu, ktery bohuzel nekoresponduje s Zadigsud pouzivanym
systémem.
VSechny tyto systémy jsou pebné kiizeni nakupu, skladu, vyroby a distribuce. Bohyegth
kompatibilita je nelplna a nestabilni, coz @meovliviiuje spravu &izeni ne jen zasob, ale i vyroby

a dalSich procés

_ scp MAPICS
ZAKAZNICKA VYROBNI N%I’:SP
OBJEDNAVKA PLAN MATERIALU

INFORMACNI TOK

MAPICS MAPICS MAPICS MAPICS/ SAP
P%EM CLS vgzgl)“ SAP FAKTURACE
MATERIALU MATERIALU KVALITA BIRIEES FINANCE
aQl
VYDEJ
MATERIALU

Obr. 16 Stavajici inforntai tok [14].

Ql
PRIJEM
MATERIALU

Ql
ZASKLADNENI

Virtualni sklady v systému MAPICS:

» CZ - standardni vyroba a distribuce hotovych vyiobk

» CKS — nestandardni vyroba a distribuce hotovycloli.

* CFA — sklad pro nahradni dily v Prgsive.

e CLI - virtudlni sklad pro nakup materialu z Asie.

e CZ1 - sklad pro nakupitzeni vzork.

» CZ3 - sklad pro zmetky a jejidirzeni.
Z vySe uvedeného seznamu existujicich systémovklddis je zZ'ejmé, Zetizeni zasob a jejich
piesnost, vyroby a distribuce je velmi némé, je zde bohuzel mnoho prostou pro chyby.

TudiZz implementace nového integrovaného systémuegbyta. Implementace SAPu byl

pomoci vyeSitradu problém v planovani, fesnosti zasob, zdsobovani vyroby atd.

Pro zhodnoceni a sledovani vyvoje interni logisfikpna Edwards pouZziva logistické ukazatele,

jako je obratkovost nebo vyse zasob.
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Vyvoj zasob a obratkovosti

Z nasledujici tabulky vyplyva, Ze zasoby a@zna minulého roku pomalu klesaji, obratka #irn

stoupa a vystup miérpoklesl, ale v prmeéru jsou vysledky tégt beze zniny.

Tab. 2 Vyvoj zasob ve vyraéla vySe obratky [13].

03/12 04/12 05/12 06/12 07/12 08/12 09/12 10/12 11/12 12/12

Tydenni
vystup 1,505 1,518 1,659 1,748 1,49 1,365 1,492 1,417 11,411,392
Zasoby
ve vyrote 10,417 | 10,383 9,433 8,661 9,618 9,124 8,8 9,053 3M,]1 8,322

WIP

0012 | 0013| 0045 0017 008 003 0194 0046 0,026,022
Vyroba
celkem | 10,429 | 10,396 | 9,479 | 8,679 | 9,698 | 9,153 | 8494 | 91 | 9,163 | 8,344
OEElE | op 7.6 91 | 105 | 80 7.8 9.1 8.1 8.0 8.7

5.2 Metody priamyslového inZenyrstvi podporujici interni logistiku

Zadnéa vyrobni firma se neobejde be#myslovych metod. Firma Edwards vyuZiva témsechny
praimyslové metody, @nckteré jen zastici nedokonale.

Kanban

Kanban jedna ze zakladnichipryslovych metod pouzitych ve fignFirma pouziva elektronicky
Kanban, ktery je aplikovany na dodavky materidlu datlavatel a také na zasobovani linek

z peirucnihoci hlavniho skladu.

Vyrobky, které se v Luti vyrabi, byly mgivodreé vyrakény v UK. Zde byl systém zaveden a
nastaven. Poté, co se vyrob&égunula do Lutina,ipsunul se cely systém i s nastavenim, které
bohuZel neni pro Lutin Upinvhodné. Toto nastaveni kanbanovych davek se mortiivodu praxe

a na zaklaélzkusenosti s vyrobowdthto vyrobki v UK.
* Vypocet kanbanové davky

Pcatet kontejnet = denni poZadavky x dodaciith x pojistna zasoba

mnoZzstvi na kontejner
» Distributni fetézec
Drobni dodavatelé v UK — sklad @ha mista) v Manchaster, Dagenham — sklad (Lutjoijra¢ni

sklad — vyrobni linka.
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JelikoZz dodavatelskyetzec je hoda dlouhy, probiha outsoursingeskych dodavatélpopipad
zahranénich s pobdkami vCR.

« Kanbanové davky

Planovani zasob Zaa na vyrobni lince na zakkadanbanovych davek. Ve vyrdle asi 5000 —
6000 poloZek kanbanovych davek, které jsou &amastitky ssarovymi kody, viz Obr. 5. Stitky na

kanbanovych davkach slouzi pro orientaci mezi linkg¥iruénim skladem = kanbanova sthg.

=2 2418980210

M8 PLAIN WASHER MS NI

Misto Pinéni Lokace
ACORNFAST = = = B2DF02

Obr. 17 Kanbanovéa davka — Stitek [13].
B2 = budova 2
DF — misto ndkupu dil
07 =¢islo regalu
Lokace — kod umishi ve skladu

Vyrobni linky jsou na tomto systému doslova zavid{@nban je nastaven na dva biny.
V momenk, kdy je jeden bin prazdny, zasobdvwaaterial oskenuje a odeSle pozadavek do

skladu. Skladnici musi nejpogddo 24hod, pokud je zbozi skladem, vyskladnit.

Velikost zasoby ve skladu se odviji od dodavek dati, ktefi materidl dodavaji na

zaklad kanbanovych objednavek smluvenych kanbanovymirk&m.

Problémy nastavaji vifpac, Ze je systém Spatnnastaven a objednavky dodavatel

nedostava, dodava pazdasila vadné zbozi nebo ma kapacitni problémy.

Kanban zavedeny ve fignEdwards ma zrimé nedostatky a je zde mnohblgritosti ke

ZlepSeni.
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Working standardisation Process (SOP)

Kazdy vyrobek, ktery firma vyrabi, bydhmit své SOP. Je to dokument, kde je popsan a

demonstrovan standardni proces, jak 8y Iogt vyrobek vyroben.

VSechny vyrobni linky tyto postupy maji. BohuZephgro vyrobu ndhradnich dimnoho
SOP chybki jsou staré nebo Spatné. DalSim &nan nedostatkem je, Zze&tgina z ¢échto
dokument je v angltting. Tyto SOP bohuZzel nelze povazovat za plnohodnatagodné
pro vyrobu. Firma v mnohychripadech spoléha na znalosti @emosti operatdér. Hrozi
zde nebezp#, Ze pracovnika a tim i znalosti ztrati nebo budwmpgedany dalSim

pracovnikim nekompleta.
5S

5S je zakladni metoda Pl pro dosazeni truéktého, usptadaného a iehledného
pracovist, disciplinovanych a kompetentnich pracovnikato metoda je pthaplikovana

a vyZadovana v celé firn

Tab. 3 Hodnoceni 5S [13].

S1 S2 S3 S4 S5 S6
Sort - Set in Order ’Sh.me Standardize Sustain Safety
Odstranéni Organizovani UKlid a Standardy Disciplina Bezpe&nost
nepotfebného cisténi
Odstragni Uspaadani Ujisteni, ze Metodologie Vytvoreni
vSech potrebnych ¥ci | vSe v zavod pro udrzovani | discipliny a
nepotebnych tak, aby byly ziistavacisté S1,S2aS3a podminek
prednta z snadno jejich zavedeni| pro udrzovani
pracovniho pouzitelné, a do denni praxe S4
mista jejich ozn&eni
tak, aby byly
snadno k
nalezeni
v v v v v v
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Potebné a Véci jsou ulozeny| Pracovni mista| Standardyna | Pracovist Nebezpéné
nepotebné ¥ci nahodr a jsou Spinava, pracovistich | jsou nahod&é | podminky jsou
jsou pomichany| neorganizova®h | neorganizovand| nejsou jednoth | kontrolovana zirejmé.

na pracovisti na pracovisti a zékladni ¥ci dodrzovany a | a neexistuje | Management se
nejsou ozné&ny standardy jednotny vice soudedi na
¢i identifikovany nejsou vizualni reakce na Urazy|
dokumentovany systém nez na prevenci
hodnoceni araz.
55+1
Véci pottebné k| Jsou definovany Pracovni / Metody jsou Je Ochranné
aktualnicinnosti | oblasti pro ¥ci a prestavkové | zlepSovany, ale rozpoznatelné prostedky jsou
a nepotebné pomicky na prostory jsou nejsou asili pro implementovany,
Vv&ci jsou pracovisti ¢isttny nahodile.| dokumentovany  zlepSeni pouzivany a
rozckleny pracovist udrzovany.
Probih& Skoleni
bezpenosti
prace.
Na pracovisti a Definované Pracovni / Vizualni Tydeni 5S+1| SniZen& pdeba

v jeho &sné oblasti jsou prestavkové kontrola a reporty jsou ochrannych

blizkosti ozna&eny/popsany| prostory jsou | standardy jsou| vedeny Plant| prostedki. Je
(ergonomické pro lepsi cisteny dle na pracovisti | Managerem @ minimalizovano
rozlozeni) jsou vizualizaci harmonogramu. owvéieny odpowdnymi zvedani a

jen \&ci Kli¢ova zdizeni osobami pohyby £Zkych

potiebné jsou (vedouci predneta
okamzig, nebo identifikovany. oddglenti,

nejdéle v Zone lead
aktudlni tyden. apod.).

Zpétna vazba
je zajiStna
Na pracovistia| Jsou vytvéeny a Vizualni Standardy jsou| Pracovnici | Pracovni Grazy 4
v jeho gsné vizualizovany pomicky pro shodr jsou aktivre skorourazy

blizkosti spolehlivé metody provadni provadny na zapojeni v | (rizika) jsou plr
(ergonomické pro rozpoznani | Uklidu, ¢isténi a vSech procesu vySetovany a
rozlozeni) jsou | spravného stavu néaslednou pracovistich | kontinudlniho| prowtovany.

jen \&ci véci a ponticek kontrolu jsou zlepSovani v| Kontroly jsou

potiebné na pracovisti dle | definovany a 5S+lav bezne
okamzit, nebo | definice - na mist znaeny. hodnoceni provadny. Je
v aktualni den. | av p¥isluSném udrzovan akni

mnozstvi plan napravnych
akci.
Zasady S1- Zasady S2- Pracovnici maji Pracovnici Celkové Urazovost
Odstragni Organizovani jsoy  vytvofenou hledaji vnimani a (nehodovost) =
nepotebného | implementovany i| divéryhodnou, moznosti porozungni | 0, nebo blizko 0.
jsou v oblasti dokumentovanou zlepSeni filozofie Je zavedena
implementovany]  elektronické metodologii zmenou principa idedlni
i v oblasti spravy dat a e- preventivniho | dokumentace g 5S+1, kultura| ergonomie se
elektronické mailové posty | cisténi a udrzby sdileni cisteni a Stihlym
spravy dat a e- oddEleni zaizeni informaci udrzby na procesnim
mailové poSty mistnosti pracovistich | tokem. Cile jsou
oddEleni je uvsech v souladu s
pracovnik pozadavky
zazitd a nejvyssiho
uplatiovana vedeni
spole&nosti.




UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 54

5S ve firng slouzi zarovee jako hodnotici a motivujici nastroj pro pracovniky

Za pracovisdt a 5S jsou odpadni sami pracovnici. Jedenkrat d@site probiha interni
audit, kde vlastnik zony a manazer hodnoti Gioy8. Od tohoto hodnoceni se odviji i

finan¢ni odnena pracovnik.

Dle auditu se 5S se ve fitnEdwards pohybuje na drovni 4-5 stépale dle skutgnosti

tomu tak zdaleka neni.
Vizuéalni management

Jednoduchd metoda ustagci komunikaci a sdileni informaci. Timtorigpiva k

jednodussim, spolehkjSim, UsporgjSim a vykongjSim procegém.

Vzualni management je aplikovan a pouzivam v cééf VSechny linky, lokace
materialu a pracovit jsou isluSrt ozna&eny. Firma hoji vyuzivA nasinky a
oznamovaci tabule ke sdileni informaci.

Nasledujici fotka demonstruje vizualni managementfvany ve vyro§, kde na monitoru

je vzdy aktualni stav a efektivita vyroby na jediwgth linkach.

Obr. 18 Vizuélni management [13].
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Lean layout

Tato metoda slouZi k vybudovani prostaraissporného pracovists hladkymi hmotnymi

toky a produktivni vyrobou.
Témei vSechny vyrobni linky ve firgjsou designovany ve smyslu ,lean®, tj.:
* one piece flow,
» vizualizace — pehledné rozéeni linky,
« 58,
» zésobovani linky na principu Kanban,

» velikost linky je stagna na zasobutpdne,

minimalizace pepravnich vzdalenosti a minimalizace pouzité plochy

Vyrobni linka sphuje ergonomické pozadavky a poZzadavky BOZP:

odpovidajici osétleni linky,

» vySka pracovni linky je 95 cm,

e pouziti jgabu pro &¢zké gednty (nad 20kg),

» teplota vzduchu je 21 °C,

e pouzivani ochrannych parcek — bryle, boty, rukavice.

Jinak jsou designovany linky p@decké a jinak pro gmyslové linky. Layouty linek jsou

zn&n¢ omezeny prostorem.
Kaizen

Kaizen je jeden ze systé@mtrvalého zkvalitovani proces zaloZzeny na kazdodennim
zlepSovani malymi kroky.

Tento nastroj je ve firsivyuzivan takeé jako néstroj k motivaci.

Kaizeny vymysli sami operaio Navrh kaizenu je prezentovan manaZzerovi, kiggls

s personalnim manaZzerem vyhodnoti kvalitu, pouittsl a Usporu kaizenu. Dle toho je

pracovnik finasné odmenén. Za jeden kaizem e pracovnik ziskat 200 az 500.K
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Firma rozliSujeii druhy kakizert:
* béZny kaizen,
» golden kaizen je umist v databazi, jefiistupny i pro jiné firmy,
» aBPI ( Best Improvement Project)ijeeny projekt, vysoka uspora, tymova prace.

Dle pracovnik jsou nejlépe hodnoceny bezpestni, kvalitativni a efektivitu vyroby
ovliviujici kaizeny. Nicmé# kaizeny jsou spojeny i s jistou byrokracii a zdiauou

implementaci.

Obr. 19 Kaizen [13].

Firma by se rfla zantfit vice na procesni pimyslové metody jako je MOST a VSM které

se ve firng témef nevyskytuji. Mohou pomoct k odhaleni plytvanira tiSetit ¢as i penize.

Dale by se firma ®a zantfit na, pro interni logistiku ktibvou metodu, Kanban. Tuto
metodu firma sice pouziva, ale ne zcela sp¥éaartim jeji funknost a vyznam zraé

klesa.

5.3 GV linka

GV linka je nazev pro industridlni pumpy typu GV&8Y160 — malé GV pumpy. Tyto
pumpy se pouzivaji rpvazié k presnému odlévani, inddkimu taveni, suavani

anebo pokovovani.
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Oba dva typy se vyrabi na jedné vyrobni lincéevahou vyroby pumpy GV80. Vyroba
pump GV160 je téit u konce a v roce 2013 se tento typgpane vyrakt uplng.

Vzhledem k této informaci se z&ffm na pumpu typu GV80.

Obr. 20 Pumpa GV80 [13].
V roce 2012 se vyrobilo asi 9 variant GV160 a lfiard GV80, z toho je asi 5 typGV80

ozna&eno jako ,runner”. Tzn., Ze vyrobé&chto variant je n€pstjsi, takze sotet pfiméru
vyrobenych pump v minulém roce aiap®ru otekavanych pozadavkv tomto roce je
vyrazré vySSi nez u jinych variant. GV80 neobsahuji zatihifouse obrobeny dil, tzn.

Z&dny vyrobek Edwards.

Jedna pumpa obsahuje cca 18Zngych polozek, které jsou dodavany od ctaiceti

raiznych dodavatél

Tab. 4 Typy malych GV pump — ,runnery” [14].

VYROBENO [POZADAVKY

PUMPA | TYP 2012 (3 mes.)
A70411916 [GV160 22 1
A70411917 [GV160 0 10
A70212916 | GV80 56 61
A70212995 |GV80 4 11
NRA308000 |GV80 45 34
NRA309000 |GV80 16 4
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NRY2VZ100 [GV80 22 1
NR8030000 [GV80 8 3
NR8031000 | GV80 11 6
NR8032000 | GV80 4 2

Vyrobni plan pro GV80 na nasledujici £sice je pimérné asi 5 pump tydd
Vyrobni proces

Vyrobni plan je stanoven na zaktadyrobniho planu generovaného z SCP (Supply Chanin
Planning). Tento plan jefed zah4jenim vyroby konzultovan a odsouhlasenrspiem

vyroby.

SCP je tzv. most mezi SAPem, kde jsou zadavanydobjky, a MAPICSem, ktery je
nastrojem protizeni vyroby. BohuZel komunikaceichto systém neni stabilni a
spolehliva, tudiz neni vyrobni plan vzdy obrazemtskych pozadavk To zpisobuje

bud’ nadvyrobu, nebo zpo#Zdé dodavky hotovych vyrolik

Firma v sodasné dob implementuje SAPu do celého vyrobniho procesu, @& bude
ukonteno pouzivani SCP a MAPICS. Tim byélyn byt vySe uvedené problemy
eliminovany nebo odstrény. Go live — spughi nového systému je naplanovano na
listopad 2013.
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PROCESNiI MAPA MONTAZ A70212916

CARTRIDGE

: 2

ASSEMBLY
174 min

MOTORISATION
127 min

SYSTEMISE
60 min

FINISHING OFF

S

PACKING
16 min

REWORK

REWORK

OK

UNCTIONAL NO OK
TEST
oK 145 min

REWORK

Obr. 21 Procesni mapa GV80 [14].
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Na obrazku uvedeném vySe je demonstrovan postupaima narienécasy potebné pro

vykonani jednotlivych aktivit.
Kazda pumpa ma v systému tzv. BOM — kusovnik a iRgut

Routing Ize definovat jako zjednoduSeny postup bagdterou pumpa vyzaduje pro jeji

zhotoveni.

Tyto aktivity acasové useky jsou spojeny s tzv. Work Centrem nglralcovistém. Na

zakladk téchto dat a p&tu pracovnik Ize vypditat efektivitu vyrobni linky.

Zjistené aktivity a nar¥ené casové uUseky jsem srovnala s daty, které jsou uéeden

VvV systému.

Tab. 5 Routing &asy uvedené v systému MAPICS [14].

A70212916 - GV80 PUMP PACKED,50HZ | Mapics min.
A70211700 - PUMP CARTRIDGE 289
AKTIVITA BEZ POPISU - ? 191
MONTAZ 56
MASKOVANI 42
BARVENI 20
SYSTEMATIZACE 56
FUNKCNIi TEST 214
DOKONCENI 28
BALENI 42
CELKEM 649

Tab. 6 Routing &asy dle skutnosti [14].

A70212916 - GV80 PUMP PACKED,50HZ| Real min.
PUMP CARTRIDGE 322
MONTAZ 174
LEAK TEST 6
MOTORIZACE 127
MASKOVANI 15
BARVENI 185,5
ODMASKOVANI 10
SYSTEMATIZACE 60
LEAK TEST 20
FUNKCNI TEST 145
DOKONCENI 26
BALENI 16
CELKEM 784.,5
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Ze srovnani dat vyplyva, Ze ve skiriesti zhotoveni pumpy operatory GV linky trva 599
min. (barva je vykonavany jinymi pracovniky), ca& ¢ 30 min méhnez udava systém,
tudiz nereni efektivity je v pipact této linky irelevantni.

Tyto rozdily vznikly pravépodobré z divodu transferu vyroby. Domnivdm se, Ze data

byla pouze zkopirovana z UK do CZ systemu, alelnjkekontrolovana.
Zkontrolovala jsem také spravnost kusovniku tjadasystému a skute¢ pouzité dily.

Kusovnik byl z cca 97% spravny. Bylo tam nalezeso par nepodstatnych rozdihag.
rozdilny p@et Sroubk. OvSem i ty mohou Zsobovat problémy — négsné zasoby a

S nimi souvisejici problémy se zasobovanim.
5S

Dle hodnoceni interniho auditu linka dosahujénmirné 4S Dle mého nazoru linka
takového hodnoceni nedosahuia lince v mnoha ifjpadech schazi standard samotny

anebo standard teoreticky existuje, ale v praxi dedrzovan.

Tab. 7 Hodnoceni GV linky dle interniho auditu [13]

Kategorie Hodnoceni
Odstragni nepotebného 4
Organizovani 4
Uklid a gisteni 4
4
4
5

Standardy
Disciplina
Bezpe&nost

Nasledujici obrazky poukazuji nédad na pebyt&né mnozstvi fipravki a ponticek pro

montaz, chaotické usp@dani a neoziani difi ¢i bina.

- - . i -

Obr. 22 5S —ifebyt&né mnozstvi fpravki [13].
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8 C2Gvsor |

Obr. 23 — chyyjici standard a chaotické uspdani [13].

Vizualni Management

Linka je ozn&ena nazvem, regdly lokaci a sasti linky je také informani tabule.

Informatni tabule obsahuje informace o kvaldodavek, vysledek 5S auditu, nejagv
kaizenyci kvalitativni problémy.

Obr. 24 Vizualizace [13].

O plném vyuziti této vizualizace, jeji relevantinastfunkeénosti by se dalo polemizovat.

Ne vSechny informace na tabuli jsou pro operatooymitelné a podstatné.
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Standard — SOP

Standardni postup prace (SOP), jak Ize na obraukit, je sowdasti vyrobni linky. H

montazi je tedy viditelny a fize slouzit jako nap@da pro operatory.

Obr. 25 SOP [13].

Bohuzel ne pro vSechny varianty pump GV80 je SQRializovano. Pro dkteré typy

dokonce neexistujetbec.

DalSi problém SOP je jazykova bariératkiera SOP jsou v angting, kterou operatio

neovladaji. Tim padem jsou tato SOP netumik

Lean Layout

GV80 linka nema standardni ,U shape”. Je tbad na Iasti:
* montaz Cartridge,
» testovaci stanice,

» systematizace a baleni.
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Obr. 26 Systematizace a baleni [13].

Testovaciast, kde jsou k dispozici dva testovaci stroje lagitsystematizace a baleni jsou
spole&né s GVL (Large — velké). Tyto oblasti obsluhujdge spolény operator, coz fize

byt ndr@&né na organizaci prace a planovani vyroby.

Vzhledem k malé variantnosti a nizkému objemu mnt&V pump je stavajici layout

vyhovuijici, tzn., Ze plocha je glivyuZita a pitom negetZovana.

Z pohledu zasobovani je ale tento layout nevhodty adivodu nemoznosti zasobovani

montaze ze zadu (material handler operiime v lince).
Vyrobni linka sphuje ergonomické a BOZP pozadavky.
Logistika a zasobovani

Linka je zasobovana na zakéadlvou-binového Kanbanufiimo na linku nebo do
piiru¢cniho skladu. Dodavatelem linky je skladu, interbrabna nebo externi dodavatel
(DLF — Direct Line Feed).

Material handler, tj. osoba, kterd ma na starosen@ a zasobovani linky.

Handler naskenuje prazdné biny do systému Qi aaddpe do skladu na &ité misto, do

tzv. konsolid&ni zony.

Sken da impuls skladu vychystat pozadovany matergpozdji do 24 hodin do
piipravenych bif.

A¢ tento systém firma nazyva Kanban, tak se o praagbdn nejedna. Co tento systém
muze @ipominat, je dvoj binovy systém. Signalem je prdzdin a sken, ale ve

skute&nosti se to tak vzdy nég. Do skladu chodi pozadavky bez ibia nebo bez
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naskenovanych pozadavk Paiet pozadovanych kisv binu neni fixni a ani pet
dodanych kus nesphuje vzdy poZzadavek. Chybi zde spravné nastaverablearovych
davek jak fyzicky, tak v systému, standard a doddad pravidel.

Ne vSechen p&ebny material, nappro pumpy, které nejsou taksto vyrabny, ma stalou
lokaci na lince. V takovémifpadt je material skenovan na zaktaklanbanové knihy dle

konkrétni pumpy a chyiciho materialu na lince.
VSM stavajici stav

Stavajici stav mapy hodnotového toku je fild2ze ¢. 1. Mapa vznikla diky mému
pozorovani na lince, &eni ¢asi vyroby a wokrhopu, kterého s€astnili vSichni ti, co
jsou sodasti procesu (nakdp operatdi, material handler, materidl manazer, vedouci

linky, distribuce).

Jelikoz vyroba neni pinstandardizovana, tak jsem seéranim dosahla pouze procesniho

¢asu nikoli¢asu cyklu.
Na lince pracuji dva operéta jeden na systematizaci a baleni, celkem tiéayperatdi.

Takt linky byl paitan na stavajici 3 pracovniky (3x7,5 hod., tj. @1Gs). PoZadavek
zdkaznika je cca 61 pump na nasledujichmésice, tj. 20,3 pumpy #&sicng, 5,08 tydr,
1,016 dena.

Takt Linky = mozny pracovni ¢as na snénu / poZzadavek zakaznika na sinu
Takt Linky = 81 000 1,016, tj. 79 724 s (1 328 min).

Takt linky je tempo, kterym zakaznik odebira dagsobek.Cas taktu definuje, jak rychle
by m¢l dany proces probihat, aby doslo ke gplpozadavik zakaznika.

To znamena, Ze pro zhotoveni poZzadavku zakazrikant jedné skmy (1,016 pumpy)

tkfemi operatory jefeba, aby pumpu zhotovili za 1 328 min.

Skute&ny procesnias je 599 min. To znamena, Ze zhotoveni jedné pyenpy729 min

rychlejSi, nez je poebny takt linky k spléni poZzadavik zakaznika.
VA Index = Aktivity p Fidavajici hodnotu / Aktivity nepridavajici hodnotu

Vzhledem k tomu, Ze bylo mozno néiibh pouze procesni a ne cyklickias, tak nelze

spaiitat VA Index.
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5.4 Zhodnoceni analytickééasti

5.4.1 Interni logistika

Celkové fungovani interni logistiky z&r@& komplikuje casto chybjici standard nebo jeho

nedodrzovani.

DalSi okolnost zna¢ ztéZujici fungovani interni logistiky je maléa plochdjmu a posuvné
regaly ve skladu, které na jednu stranuigeisto, ale zaroweztZuji jehofizeni — neni

mozno vyskladovat nebo usklatbvat do vice regalnajednou.
Informa éni systémy

Pouziti ¢tyt raiznych informanich systém, které nejsou pkhkompatibilni, je profizeni

interni logistiky zcela nevyhovujici.

Nejvétsi problém je dle mého nazoru pkdsystém Qi, ktery se pouziva tiaeni skladu.
Tento systém dbec nekomunikuje se Zaddnym z pouZivanych syté@woZ zEZuje fizeni
skladu a duplikuje administrativni pracii Prijmu nebo vydeji, se musi provést transakce
jak v systému MAPICS, tak v systému Qi, coZ@so¥ nar@né a vytvéi se zde tak i

prostor pro chybu.

Do systému MAPICS maistup asi 150 uZivatél Za gedpokladu, Ze kazdy @l denr
jednu chybu, tzn. 150 chyb dennneni divu, Ze je systém riegny. Tim je znmé

ovlivnéna i presnost zasob a s tim souvisejici fungovani zasolbavayroby.
Vyvoj zasob a obratkovosti

Vyvoj zasob ve vyrob kopiruje rovnomirny objem vyroby a rowt v jednotlivych

skladovanych a vychystavanych polozkach vykazabilksti objemy zasob.

5.4.2 Metody priamyslového inZenyrstvi podporujici interni logistiku

Firma pouziva znmé mnoZzstvi pimyslovych metod. Ne vSechnyuonyslové metody,
které by interni logistiku a celkové fungovani uyygodpdily ¢i zlepSily, jsou pouZity.
Znanacast ptimyslovych metody, které jsou ve fignpouzity, jsou implementovany du
jen zcasti, nesprawh nebo jsou nespra¥n pouzivany. Timto se é&které jiz

implementované gmyslové metody stavaji nefuékimi.
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Za nefunkni metodu povazuiji prévinterni Kanban, ktery je implementovan gaste&nce
a ne zcela spra¥nnag. Spatna vySe kanbanovych davek, Spatné Udajetensysnebo

nespravné zasobovani skladem.

Ani systém push nepovaZzuji za vyhodny, coz ale isbuse Spatnym forecastovanim,
planovani a Spatnougsnosti zasob. Vyroba na sklad bylarzlepsit dodavky naas, ale

také se tim zrmé zvySuje zasoba hotovych vyrabk

DalSi problém je dle mého nazoru chybi standard a nekompletni a nefank SOP.
Firma neustéle pracuje na odstmaintéchto nedostatk ale bohuZel to nema tak velkou
prioritu jako jiné¢innosti.

Dale bych chila zminit dalSi pouzivanou jnyslovou metodu 5S, ktera je vyzadovana

v celé vyrols, ale ne vSude byla pireavedena.

Ani hodnoceni interniho auditu, k vzhledem naleremedostatkm zdokumentovanych

vySe, nepovaZuji za zcela relevantni.
Celkow snahu o zavedeni této metody hodnotim ialejre jako Vizualni management.

Dale bych chfla kladre hodnotit BOZP, na kterém si firma velice zakladdirancni

motivaci zandstnand za trvalé zlepSovani procegaizen).

5.4.3 GV linka

Jiz v hodnoceni interni logistiky jsem zfavala problematiku informimich systém, kterd
se samozjme objevuje i na GV lince, coz ide zmisobovat nadvyrobu nebo zpehe

dodavky.
Vyrobni proces

Ve vyrobnim procesu se objevujinnosti, které nenalezi operatorovi, jako je filkdpd

obstaravani materialu, coz ho zdrZzuje od montaze.
Dale bych chila upozornit na chyby v kusovniku a Spatny routing.

Za chyby v routingu povaZzuji ldu chykgjici aktivity anebo Spatnéasové Useky pro
jednotlivé cinnosti. Rozdil mezi daty v systému a skutestni je 135 min. CoZ negativn

ovliviiuje dodavky n&as a hodnoceni efektivity vyrobni linky.
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Podil na Spatné efektiitinky ma také re-work (opravy). dkteré linky maji re-work
pracovist s dedikovanymi pracovniky, ale GV linka takové quas€ nema a pumpy,

které je teba re-workovat, opravuji sami opetata lince.

Pokud pumpa neprojde testem, takigba ji opravit. Oprava se&ij@ na lince a provadi ji
ten stejny operator, ktery ji montoval. Tyto akiyvale nejsou uvedeny v routingu, tudiz
kvili ¢asu ztracenému na reworku je mensi vystup a tior3ikefektivita a dodavky na

¢as..
Standard, 5S a Vizualizace

Jak jsem uz zminila, dle interniho auditu linkaatage pamérné 4S, ale dle mého nazoru
je toto hodnoceni nespravné #lip mirné. Na lince v mnohatipadech schézi standard
samotny anebo standard existuje, ale neni dodrzdvarprvni pohled se e zdat, Ze
linka pisobi velice usp@dar a ciste, ale g blizSim ohledani tomu tak neni. Za velky
nedostatek povazuji chyjici SOP nebo jejich anglické ami. Firma se azifliS ¢asto

spoléh& na znalosti operaipcoz nemusi vést vzdy k efektivnimu vysledku.

Az na maly nedostatek, nefuitk informani tabuli, Ize hodnotit vizualizaci na GV lince

kladre.
Lean Layout

Tim, Ze linka vyuZiva stejné pracowvsftest, systematizace a baleni) jako GVL linka,
dochazi k usp@ mista ve vyroh Na druhou stranu toiwie komplikovat organizaci prace
a planovani. R nizké poptavce neni toteSeni pekdzkou, ale vifpad zvySeni poptavky
by mohl nastat problém. Z tohoto pohledu a vzhle#temensi variantnosti a dlouhodob

nizké poptavce po GV pumpéch, hodnotim layout likiagre.
Za nevyhodu povaZzuji pouze nemoznost zasobovaly e zadu a natmost balancovani.
Vyrobni linka sphuje ergonomické a BOZP poZadavky.

Logistika a zasobovani

Problém zasobovani je igoben hlavaé Spat fungujicim Kanbanem, tj. nastaveni
kanbanovych davek a vychystavanim materidlu zedskl@oz zfisobuje ve w¥tSin¢

piipadi preplnéni linky materialem, tzn. vysoké zasoby ve vyob
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VSM stavajici stav
Jelikoz vyroba neni ptnstandardizovana, bylo VSMzké zhotovit a zhodnotit.

Takt linky a uspokojeni zakaznika, tj. 1,016 pung®nré, je za pedpokladu préacerit
operatod 1328 min.

Celkovy procesntas na vyrobu jedné pumpu je ale 599 min (10 hod)zifamena, Ze
zhotoveni jedné pumpy je o 729 min (12,15 hod) Isjsh nez je pdebny takt linky.

Vykonnost linky musi byt zri@é neefektivni.

Dale jde z mapy Wist izné druhy plyvani, jako jgekani ped barvou, nevyuzity pracovni

kapital nebo zasoby ve vyréb
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6 NAVRH NA OPTIMALIZACI A ZLEPSENI INTERNI LOGISTIKY
VE FIRM E EDWARD S.R.O.

6.1.1 Interni logistika

Predpoklad vyeSeni vSech probléminterni logistiky je nemoZzné. Jedno ézhto
nerealnychiesSeni je nap vyrazna zrina velikosti prostoru skladu detre piijmove
plochy) nebo zréna typu regdl z mobilnich na statické. Redlna je ovSem mininaakz

jejich vlivu na funknost, efektivitu a hladky materialovy tok.
Problémy ale izemecaste&n¢ vyresit:
» standardizovanimimoveé plochy a fijem samotny,
» standardizaci,
e zmenou zmisobu skladovani a tim eliminaci poliytmobilnich regal,

0 vytvoiit fixni lokace pro ,high runnery” — n&stji vyskladiované nebo-li

vysokoobratkové polozky,

0 Vvytvorit zény pro jednotlivé typy materialu (vzorky, zrket high runnery,
CKS polozky, atd.)

0 Vvytvorit prebalovaci zonu (malé, spiSe l&jah polozky, spdebovavané na
vice nez jedné vyrobni lince srozdilnou tydennotigou, dodavané
dodavatelem ve velkych balenich, pro které byrmanbaleni znamenala
podstatné zvySeni ceny materidlu. Tento modigdstavuje umishi
materialu v prostoru skladu pouze na jednom (fidnimisg, systémové
umisgni je jiz sogdasti vyrobniho prostoru. Signalem pro déplinje tedy
jen odeslani prazdné kr&ky nahrazujici kanbanovou kartu, na které je
vyznaena hladina pro doptni a lokace odkud a kam se material zasobuje.
Neni podstatné, jestli se do kréby dostane 500 nebo 503 Sroubk
dulezita je hladina, ktera je sgitana na pimérnou denni spéébu. Tento
pohyb nedoprovazi zadna systémova transakce, jehkaterial je uz ve
vyrobnim prostoru a ne ve skkadDochazi tim k Uspge casu i

objednavani i  vychystavani a hlavnpii vazeni pesného pétu kudi.
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0 Seskupeni unikatnich dilpodle jednotlivych vyrobnich linek pouze do

jedné uléky (omezeni pohybu mobilnich redgl

o ,two step picking® - 40% materialu je sdileny vilbekami, tento princip
spaiiva v tom, Ze se jedna poloZka vychysta pro vSedinky na jednou a

tim neni teba regal otvirat znovu.

» zavedeni DLF pro vice typmaterialu, tzn., Ze material bude dodavémp do
vyroby a nepot&e pres sklad,cimz se eliminuji usklatbvaci a vysklatiovaci

transakce a vytizenostijmové plochy.
» zavedenintasovych slat na gijmu,
» adisciplinou.
Informa éni systémy

Problematika informénich systém by nela byt vyfeSena prayprobihajici implementaci
SAPu. Nechci tim sameégjme fict, Ze SAP vieSi vSechny problémy Edwards. Nicrédén
vSechny informace budou shromaéig v jednom systému, které pak budou moct byt
sdileny i s jinymi vyrobnimi zavody. Integrovanyss§m niize usnadnit praci &éizeni, ale

nevyresi procesni problémy. Tyto problémy musi byt @ity jeSt pired implementaci.

Software Qi bude nahrazen SAP modulem WH ManagerSBgatem, coZz minimaé

eliminuje dosavadni duplicitni administrativni grac

INFORMACNI TOK

SAP SAP SRl SAP SAP SAP o SAP
ZAKAZNICKA VYROBNI A PRIJEM VYDEJ VYROBA DISTRIBUGE FAKTURACE
OBJEDNAVKA PLAN MATERIALU MATERIALU MATERIALU KVALITA IFINANCE

Obr. 27 Budouci mapa informaiho toku [14].
Vyvoj zasob a obratkovosti

Problematika zasob a jejich obratkovost je velmigh. VySe zasob je ovligna mnoha

faktory a spojena s téthvSemi procesy.

Kvuli konkurenci schopnosti musi firma vyrovnavat ndad mezi poré&rné kratkou

dodaci litou svych vyrobl a pongrné dlouhymi dodacimi lahtami materialu.
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Dale se firma musi vyrovnat:

* se spdiebou na Siroké portfolio prodavanych vyrébkzn. se spaéebou na nakup

specifickych dit,
» tlakem na co nejnizsi stav zasob

* a s chybjici flexibilitou a stabilitou dodavatéldodavajicich specifické (unikatni)
dily.

Pokud, chce firma dodavat své vyrobky v co nejkrdtiaci Iit¢ a nacas, nelze toho
dosahnout jinak nez mit perfektfungujici procesy a systém nebo drzenim b&zpstnich

zasob materiélu péjpadt zasob hotovych vyrobku, tudiz vyrobou na sklad.

Balancovani rize byt také ovliviino presnosti forecastiim bude forecastipsrejsi, tim

lépe miZe firma gedvidat &idit své zasoby a vyrobky.

Dale je nutné, aby se vyroblila vyrobnim planem a négplanovavala pozadavky pump
dle aktualniho stavu materialu, tzn., Ze kdyz vgrobybi poloZzka do pumpy, tak montaz
odlozi a montuji jiny typ pumpy, na ktery zrovnateral maji. Peplanovavani zakazek

zpasobuje kolaps zadsobovani a nuti k vysokym skladoxgsobam.

Dale bych doportila, aby firma zapracovala na smluvnich podminkactodavateli jako
je nagr. vétSi flexibilita, standardizace baleni a lepsi @dbelské podminky, tzn. odebirat

jen poZzadované mnozstvi a ne minimalni mnozstvadaitlem urené.
VySe zasob rize byt ovliviéna i typem vyroby, coz v naSemipadt znamena:
* Védeckeé pumpy — pravidelné a stabilni poZzadavky umpplynulé zasobovani.
e Primyslové pumpy — nepravidelnost a velké vykyvy p@éd nuti k drZzeni zasob.

* Konfigurani systémy — material se nakupujgnpo na konkrétni zakazku, neni

nutnost drzet vysoké zasoby.

Pro pamyslové pumpy, me&nobjemovou a variabilni vyrobu, bych dopd&ita zavést
nivelizovani zakazek. Metoda sfiea v tom, Ze zakazky zékazhiksou na danéasové
obdobi rozplanovany tak, aby denni mnoZstvi byldyvitejné. Nivelizovana vyroba
vyznamré podporuje plynulostiedrazenych proceés jako je fredmontaz, ale i procésu

dodavatal. Diky této metod, Ize |épe balancovat zasobovani linek.
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6.1.2 Metody praumyslového inzenyrstvi podporujici interni logistiku

Pro lepSi fungovani jiz zavedenychimyslovych metod Ize vSeobecwoporit lepsi
disciplinu a udrzovat v lidech p&domi o Stihlé vyroh Tim mam na mysli ne jen
disciplinu a powdomi ve vyrol mezi operatory, ale i ¥adach THP pracovnik a

managementu.

Disciplina mize byt &inna pro metody jako je standardizace nebo vizaediz ale interni

Kanban jen disciplina bohuzel nenapravi.
Pro spravné fungovani interniho Kanbanu dogaju
* revizi a grepaiet kanbanovych davek a i bini,
» prenastaveni systému dle zisych dat,
e 2 binovy systém, tam kde je to mozne,
* mnoZstvi materialu v binu na 1 nebo 2 dny dle tyymobni linky,
e ozna&it biny hladinou, tak kde je to vhodné a mozne,

* o0zna&it vSechny biny nalepkou &rovym kédem dislo dilu, mnozZstvi, lokace —

kanbanova snika),
» 0zna&it biny symbolem pro kazdou linku specifickym,

e tydenni 5S audit — ndhodna kontrola spravnostiq@obinu, mnozstvi materialu

vV ném, spravnost oziani binu.

Fungovani Kanbau dale firma de podpéit redukci Sirokych zasobnika jejich
standardizaci a také spravnym zasobovanim ze skijpdwodavkami materialu dle

skute&né spoteby.

Jako podporu fungovani interni logistiky dop&auji implementaci ,water spider”
konceptu, tj."water spider” zkuSeny vyrobni operakbery dolie zna vyrobky a je schopny
provést vSechny vyrobni operace naitér lince. Tento operator jglenem montazniho
tymu nikoli logistiky. Tato pozice jéasto zamnovana s material handlerenglmikem, co
se stara o materidl. ,Water Spider" je kritickdergki vytvaieni plynulého nefzitého

materialového toku.
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Vzhledem k pra¥ probihajici implementaci SAPu bude firma musetvgsd znény i
apravy skladovych procésa manipulace s materialen¥ifpm, skladovani, vysklavani,

zasobovani linek, inventury) tak, aby korespondas@IlSAP modelem.
Milk Run

Jako podporu interni logistiky a zasobovani linepatuji zavést koncept Milk Run.
Tento systém pofize pomoct standardizovat zdsobovani linek, elimabawnanipulaci

s materialem, eliminovat naklady na material haryddesnizit zasoby ve vyréb

* Pro zavedeni Milk Runu jetdba znat layout linek, trasy dopravnich cest a

materialovych toi.
* Nakup patti¢né technologie.

 Pro analyzu fivodniho stavu a vypracovani noveho logistického clkpitu
doporiuji pouzit VSM. Analyzovat kazdé pracowstz hlediska materialu,

pottebnych mnozstvi a z hlediska vyhodnosti stavajioldi.

» Jasr definovat a oznat sbhérnd mista, kter& mohou byt sp@t@ pro vice linek

najednou, coz usétuzitnou plochu.
» Stanovit signdly pro zavazeni, cokie byt nap prazdny bin.

e Stanovit jizdnitad pro Milk Run s ohledem na rozloZeni, druh a falek a

moznosti vysklatlovani ze skladu.

« Dale je Milk Run teba vybalancovat i s kanbanovymi davkami, tak abtenal na
lince nechyBl nebo naopak népbyval.
* K UuspsSné implementaci jakéhokoli systémuipagiicné zaskoleni obsluhy.

Diky Milk Runu a spravnému nastaveni interniho Kamb by ne jen zasoby ve vygob
mohly byt zn&n¢ redukovany. Nastaveni a zasobovani bude s&mez jiné jak pro

védecke tak pro industrialni linky.
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6.1.3 GV linka

Pokud firma pijme vSeobecn& dopateni pro interni logistiku, tak i tyto dopameni

mohou znan¢ ovlivnit fungovani této konkrétni linky.
Vyrobni proces

Vyrobni procesy musi byt jednozimg odcleny od tch logistickych. Jefeba, aby se

operatdi vénovali vyhrad® montazi a naopak.

Problematika Spatného kusovnik a routingu musptsdana odéleni Engineeringu, ktery

tyto chyby musi progtit a naprauvit.

Chyby tohoto typu budou &tovat aZz znemdaibvat spravné zasobovani a kapacitni
planovani, které se bude zavbde SAPem. Tyto chyby musi byt odsthay jeSt pied

implementaci.

Re-work budeeSit SAPovsky modul, ktery umozni vyteai re-workovych objednavek a

tim firma bude moct jednoduse vyjachaklady acas na své opravy.
Standard, 5S a Vizualizace

Tyto oblasti jsou v kompetenci a pracovni naplnil Seipporta (pracovnik, ktery pracuje

jako podpora linky, zajidije jeji spravné fungovani a chod) linky.

Cell Support je povinen tyto nedostatky odstrabibporwtuji firmé, aby tyto oblasti
zaradila do KPI (Key Pergormance Indicator) Cell Supgotak aby rdl vétsSi snahu se

témto problematikdm viceénovat.

Na lince doportuji odstranit tyto nedostatky:
e ozna&it, redukovat a standardizovat pouzivané nastroje,
* vytvorit chykgjici SOP westirg,
» updatovat informeéni tabuli tak, aby byla furdai.

Pracovnici interniho auditu, by &h byt znovu proSkoleni na 5S, aby byli schopni

objektivre ohodnotit jednotliva pracovi&t
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Lean Layout

Vzhledem k tomu, Ze na lince se vyrabi typ pump &3/ Jo kterych jiz té neni Zadna
poptavka a jejich vyroba bude ukema, doporéovala bych revizi materialu na lince a

jeho redukci.
Tim padem by bylo mozZno odstranit jeden z régélim useit misto.

Material pro pipadnou GV160 rive byt objednan na zakkadkanbanové knizky, tj.

seznam materia) ktery do pumpy vstupuje a neni uloZen na lince.
Logistika a zasobovani

Pro spravné fungovani interniho Kanbanu je nutrskedavat jiz zmiéna dopordgeni pro

interni logistiku samotnou.

| kdyZ se lince montuje vice variant pump, tak %86bsahuji stejny material. Tenize
byt fixn¢ umistn na lince. Zbytek materialu dopdéuji dodavat na zakladkanbanovych

knizek.
Nasledujici kroky povazujiipoptimalizaci za stZejni:
* revize a pepaet kanbanovych davek dle spravnych kusoinik
e Uprava dat v systému MAPICS,
e vytridéni a gestitkovani bin,
» fyzické prepciitani a vytidéni materialu na lince,
» zasSkoleni material handlera,
e aspravni zasobovani ze skladu.

Vzhledem k tomu, Ze po implementaci SAPu nebuden@albstat material ze skladu jinak
nez na zakla#l elektronického Kanbanu a prazdného binu a nefimgooproti vyrobni

objednéavce, je nezbytné aby Kanban byl sptdnastaven je8tpred implementaci.

Dale bych chila upozornit na dleZitost wasného zmetkovani. Pokud zmetky nejséasv

odvedeny ze systému, komplikuje to dostupnost nétes plynulost zasobovani.

V souvislosti se zasobovanim gegnosti zasob bych ¢k zdiraznit nutnost pravidelnych

cyklickych inventur.
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VSM budouci stav

Z mapy v Riloze¢. 2 1ze vyist, Ze ne jen navrhované &ny, ale i implementace SAPu

piinese do vyroby &kolik zasadnich zgn:
* integrovana data, mozna nivelizace zakézek,

e konfirmani body (milestony) postupné odwdwd materialu i prace, a tim lepsi

transparentnost a sledovatelnost,
* re-workoveé objednavky a transparentnost naklza re-work,

» elektronicky Kanban zaloZzeny na jednom #higrimarnim) dodani v rdmci jedné
vyrobni linky, tzn., Ze pokud je material na lingeuzity vicekrat, tak mezi timto
mistem a primarnim mistem dodani bude nastaven ({iBK-bare code kanban), a

tim se eliminuje slozitost nastaveni nebdgiovyskladiovacich procasve sklad,

» prenastaveni kanbanovch davek, coz zajisti dodavkgridl véas a ve spravném

mMnoZstvi,
* nutnost zavedeni pevného standardu pro plynuléofuarg vSech procés

Z taktu linky vyplynulo, Ze na lince pracuje zbyn& moc operatar. Pokud na lince
zastanou dva operétio bude takt linky 886 min, tedy stéle o 287 min8(sod) rychlejsi,

nez je teba.

Doporiuiji, aby na lince prozatimustali dva operatio a to z divodu stavajici nestability

poZadavk a poteby gipadného re-worku, se kterym tak linky prozatimadég.

Mapa pomohla porozuh materialovym a inform@im tokim, které jsou ve firi
prozatim zné&n¢ komplikované. Toto porozuni bylo nutné, i v ramci implementace
SAPu.

6.2 Zhodnoceni @ginosi navrhu optimalizace interni logistiky

6.2.1 Interni logistika

Koncept interni logistiky se jednozivg& musi zngnit ne jen kwli zlepSeni a optimalizaci,
¢imz mize dojit k Uspte perz, ale taky kuli implementaci SAPu, kde procesy musi byt

dole nastaveny a funguijici, jégired go-live.
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Ne vSechna navrhovari@Seni pro sklad byla jiz zcela implementovana,tybe interni

logistiky na tom neustale pracuje.

Tab. 8 Rinosy navrli na zlepSeni ve sklad14].

Navrhy Realizace Prinosy
standardizovanimifjmové piehlednost,
. . Ano
plochy a fijem samotny transparentnost
vytvorit fixni lokace pro ,high Ano eliminace posouvani
runnery* regat
roz-zonovat sklad dle typu . prehlednost, -
> < Ano eliminuje posouvani
skladovanych poloZzek .
regali
Vofit piebalovaci zonu prd Jeemees
wt malg 2 levné polosk Prq " castens vychystavani bez | Redukce pracovnich sil 0 25%z 3
P y nutnosti transakci | smEn na 2 sminy), tj. 15 tis. + 5 250
o . eliminace posouvani| odvody statu * 5 lidi je 20 250Ktj.
slowit dily dle linek Ano regah 1.2 mil. roené
eliminace posouvani ) +
o regali, rychlejsi fungujici WH Management system
»two step picking Ano vychystani astsi | ktery by bez pedem vybalancovanych
prehlednost a upravenych procésefungoval.
zavedeni DLF pro vice typ Ne nep'etzovani
materialu piijmové plochy
vybalancovani fijmu
¢asové sloty naffjmu Ano a neptéZzovani
piijmové plochy
eliminace prace —
Implementace SAPu Ne odstrarni duplikace
administrativy

Informa éni systémy

Ptinosy implemetace SAPu, jehoZ implementace a gopiplanovany na listopad 2013:

lepSi forecastovani a planovani,

» lepSi transparentnost a dohledatelnost,

» lepSi podpora pro Kanban,

» pirehledrjsi a jednodus&izeni vyroby a zasob,
» fixni vyrobni plan,

VVVVVV

» efektivrejSi tizeni vSech odfeni diky jednotnému systému, ktery ma vé&ob

integrované veskeré pozadavky na mod#égeni.
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Vyvoj zasob a obratkovosti

Jak uz jsem zminila vySe, implementace SAPu {g@mzajistit lepsi forecastovani,

planovani, fixni plan a s tim souvisejici moznaselzaci zakazek.

Pro zasoby je daleitkzity piinos znény konceptu vyroby, tzn. odstrami preplanovavni a

postupné odvashi materialu.

S optimalizaci zasob dale souvisi lepSi podminkg pakup SLA (Service Level

Agreements), na kterych og&ldni ndkupu pracuje.

Nivelizace, fixni plan a SLA, které budou plrzavedeny az s implementaci SAPu

piinesou:

moznost plynulého a stabilniho zasobovéni jak wjrtdk celého zavodu,
* jednodussi balancovani zasob,

» snizeni vychystavacich prodes

* zjednoduSeni nastaveni Kanabanu,

» acelkoveé snizeni zasob.

Z nasledujici tabulky vyplyva, Ze zasoby odqiu roku klesaji a obratka a vystup ndirn

stoupa. Beznové zasoby byly o proti unorovym o GBP 87K ni&&ibratka o 1,2 oty
vySSi. Vystup se zvysil o GBP 54K.

Tab. 9 Vyvoj zasob a obratkovosti odptku [13].

£k 01/13 | 02/13 | 03/13
Tydenni

vystup 1,077 | 1,241 ] 1,295
Zasoby ve

vyrobe 9,112 | 8,694 | 7,818
WIP

0,062 | 0,008 | 0,009

Vyroba
celkem 9,174 | 8,702 | 7,827

Obratka 6.1 7.4 8.6
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6.2.2 Metody prumyslového inzenyrstvi podporujici interni logistiku

VSeobech Ize fict, Ze pouzitim pimyslovych metod kazda firma podjpdungovani své

vyroby a doséahne tak gainé uspory.

V souvislosti s implementaci SAPu firma bude mupéjmout névrhy na zlepSeni
interniho Kanbanu. Na toto zlepSeni byl dedikovigmy interni logistiky, ktery ma za kol

interni Kanban fenastavit.

Navrhovana opétni a jejich realizace byldita zatim pouze pro linku GV80. Konkrétni

piinosy budou prezentovany v ramci linky GV80.

Nasledujici obrazek demonstruje pl&frputi opateni i pro ostatni linky.

Feb 2013 Mar 2013 | Apr 2013 May 2013 | Jun 2013

ID LINE Start Finish Duration

10/2| 1712 | 2412 | 313 | 1073 | 1713 | 24/3 | 31/3 | 714 | 14/4 | 21/4 | 28/4 | 5/5 | 12/5 | 19/5 | 26/5 | 2/6 | 9/6 | 16/6 | 23/6 |
1 EM18/28 18.2.2013 | 01/03/2013 10d [ ]
2 EMO,7/1/5 (EMS 25.2.2013 | 08/03/2013 10d [ ]
3 RV 4.3.2013 15/03/2013 10d [ ]
4 EH 11.3.2013 22/03/2013 10d ]
5 XDS,XDL 18.3.2013 | 29/03/2013 10d ]
6 NXDS 25.3.2013 05/04/2013 10d [ ]
7 CXS 1.4.2013 12/04/2013 10d [ ]
8 CDX 8.4.2013 19/04/2013 10d [ ]
9 GVL 15.4.2013 | 26/04/2013 10d [ ]
10 EPX 22.42013 | 03/05/2013 10d [ ]
11 GXS 29.4.2013 | 10/05/2013 10d [ ]
12 IXL 6.5.2013 17/05/2013 10d [ ]
13 STOKES 13.5.2013 | 24/05/2013 10d [ ]

Obr. 28 Plan realizace opani pro nastaveni interniho Kanbanu [13].
Ocekavané finosy:

» standardizace zasobovani,

plynulost zasobovani,

fungujici systém, ktery je nutnyed go-live,

redukce zasob ve vyrép

podpora pro vychystavani materialu.
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Milk Run doporuuji zaveést az poienastaveni Kanbanu a implementaci SAPu.
Zavedeni tohoto konceptiipese:
» pravidelnost a spolehlivost zasobovani,

* mensi naklady na manipulaci s materidlem diky posm a pravidelnému

vychystavani,

* redukci naklad na materidl handlery, ze stavajicich 13-ti moZzedukce na 7
(jeden handler fize obsluhovat vice linek), tzn., Ze Uspor&exinit az 1,2 mil.
ro¢né.

* a redukci prostoru ve vyréburceného pro zasobovani, tj. misto jednoho navozu
10-ti , Ze Milk Run niZe useiit az 75 nf vyrobni plochy.

6.2.3 GV linka

V néasledujici tabulce jsem shrnula vSechny navrhyzlepSeni ve vSech sledovanych

oblastech a jejich stav implementace.

Tab. 10 Seznam névitma zlepSeni a optimalizaci linky GV80 [14].

Oblast Navrhy na zlepSeni a optimalizaci Realizace
Vyrobni proces | jednozn&né oddleni vyrobnich procésod logistickych Ano
Vyrobni proces | oprava kusovniku a routingu, dle z§isych skuténosti Ano

Standard oznaeni, redukce a standardizace pouzivanych nastf  Ano
Standard vytvoreni chylgjicich SOP westirg Castens
Vizualizace updatovat informeéni tabuli Ano
5S proskoleni internich auditbma 5S Ano
Lean Layout odstragni regalu Ne
Logistika revize materialu na lince a jeho redukce Ano
Logistika implementace op#ni pro inteni Kanban Ano
revize a pepaiet kanbanovych davek dle spravnych
Logistika kusovniki Ano
Logistika Uprava dat v systému MAPICS Ano
Logistika vytridéni a geStitkovani bin Ano
Logistika pravidelné cyklické inventury Ano
Logistika zasSkoleni material handlera Ano
Vyrobni proces redukce pracovniku na lince Ano
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Nasledujici fotografie poukazuji na gny, které na lince byly provedeny.

VSechny biny byly pestitkovany dle nayzjistenych dat a dopkny o specificky symbol.

0 13804008 =0
..

Pobme s M s e

23584.025

L B

Ot;r. 30 No¥ ozn&ené Biny [13].
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V nésleduijici tabulce jsou shrnutiiposy navrhovanych a jiz implementovanyeBeni.

Tab. 11 Pinosy implementace projektu zlepSeni interni lagysta lince GV80 [14].

6.2.4 Naklady na navrhovana opateni

Interni Logistika

ni v

Prinosy implemetace projektu zlepSeni interni logiskly na lince GV80
Stav pred Stav po
Parametr | implemetaci| implemetaci Komentéar
Diky pfijeti opateni pro interni kanban, revizi a
Vyse prepaitu kanbanovych davek, optimalizaci zasoh
materialovych upraw velikosti binu dosSlo na lince k redukci zaspb
zasob na lince 850 tis. 586 tis. 0 264 tis.CZK.
Presnost ZlepSeni 5S na pracovisti a pravidlené cyklicke
skladovych inventury pomohly zlepSitigsnost skladovych
zasob 75% 91% zasob.
VysSi dostupnost materialu po zavedeni
Snizeni navrhovanych zlepSeni pro zasobovani a zlepse
prostofi linky | 120 min./tyd. 30 min./tyd. piesnosti zasob.
Produktivita Rocni Uspora na jednoho pracovnika je 243
prace 3 pracovnici 2 pracovnici tis.CZK.
Snizeni zasob na lince omezilo plytvani materialem
Snizeni a miru ponteni materialu febyt&nou manipulaci.
zmetkovitosti 30tis./tyd. 10 tis./tyd. Rogni Uspora az 1 mil. CZK.
ZlepSeni VysSi dostupnost materialu po zavedeni
dodavek na navrhnutych zlepSeni umidje plynulejSi montaz &
¢as 70% 85% véasrjSi dodavky hotovych vyrolik

Naklady na realizaci naviihna zlepSeni a optimaliaci interni logistiky jsoytigleny jak

pro jiz realizovana dopoteni, tak pro potencialni nakladyi pealizaci navrhi, jako je

zavedeni Milk Runu a opa&ni pro interni kanban pro dalSich 13 linek.

Tab. 12 Naklady na implementaci zlepSeni Intergiskiky [14].

Naklady na implementaci zlepSeni Interni logistiky

Druh Vyse

Nakladu Objem nakladu Komentar
Mzdové naklady realizace vytviit fixni lokace pro ,high runnery*, roz

na praci 2x 25 dni zbénovat skad dle typu skladovanych polozek,&tou

skladnika (soboty) 66 tis. CZK dily dle linek, ,two step picking"

zpracovani analyzy séasného a budouciho stavu,

Mzdové naklady standardizovanimifjmové plochy a fijem samotny,
na praci 1x Lean ¢asové sloty naffijmu, navrh na zavedeni a nastaveni

specialisty 190 hod. 100 tis. CZk konceptu Milk Run

Néaklady na 975hod.(10d| 234 tis. + 520, Realizace op#tni pro interni kanban na dalSich 13
realizace opd@éni | x7,5hod x | tis. + 78 tis., linkach (plan je 10 dni na jednu linku) — prace
pro interni kanbary 13 linek) tj. 832 tis. inZenyi, Lean Specialisty, brigadnika




UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 84

CzZK

Nakup

materialovych
bini cca 260 ks 65 tis. CZK optimalizace velikostitbin

Nakup voztka

pro MR cca 25 ks 500 tis. CZK technologie pro zarédilk Runu
Nakup voztka

pro MR cca lks 150 tis CZK technologie pro zavédéitk Runu

GV linka

Nasledujici tabulka zahrnuje vynalozené nakladyeadizaci navrhi na zlepSeni v ramci

GV linky.

Tab. 13 VySe nakladna realizaci navihna zlepSeni a optimalizaci [14].

Naklady na implementaci zlepSeni na lince GV80

Druh Néakladu Objem | VySe nakladu Komentar
realizace navrhnutych ogiahi na zlepSeni stavu
dle analyzy (opdeni pro inteni kanban), oprava
Mzdové naklady na praci 1k kusovniku a routingu, dle zji&tych skuténosti,
inZenyfi 80 hod. 18 tis. CZK Uprava dat v systému MAPICS
oznaeni, redukce a standardizace pouzivanych
Mzdové naklady na praci 1k nastrofi, vytvaeni chyldjicich SOP estirg,
Cell Supporta 37 hod 8tis. CZK updatovani informéni tabule
zpracovani analyzy séasného a budouciho
stavu - revize aigpaiet kanbanovych davek dle
Mzdové naklady na praci 1k spravnych kusovnik dohled nad realizaci, 59
Lean specialisty 150 hodl. 80 tis. CZK Skoleni, zaSkoleni material handlera
Mzdové naklady na praci 1k vytiidéni a grestitkovani bif, revize materialu
brigadnik 30 hod. 3 tis. CZK na lince a jeho redukce
Nakup materidlovych bin | 20 bini 5 tis. CZK optimalizace velikosti hin

Celkové naklady na optimalizaci GV80 linkni 114 tis.CZK.
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ZAVER
Spole&nost Edwards Vacuum Ltd. je né&gim globalnim vyrobcem vakuovycerpadel a
systénti se zastoupenim na vSech kontinenteckttasvDceiny vyrobni zavod umighy

v Lutiné u Olomouce proSel v poslednich 3 letech masivnéavajem, doloZzenym

n¢kolikanasobnymirstem trzeb, objemu vyroby a také&ponovych zaréstnand.

Po ukorieni faze tém prekotného itstu, nastava nyni obdobi konsolidace a &eami na
neustalé zlepSovani. Vize sp@esti je dosazeni stavu ,Operational Excellenced dl

standard a princigh Stihlé firmy (Lean Manufacturing).

Je nutné podotknout, Ze jiz s@asna urove zavodu se bezpochylrpdi mezi Saiku ve
svém oboru na $#€, coZ bylo opakovahpotvrzeno audity nejvyznamydich zakaznik
spole&nosti Edwards z celého&a. V ramciceské republiky pai lutinsky zavod Edwards
také mezi nejvysejSi vyrobni podniky, sjiz podmné vysplym vyrobnim systémem

zalozenym na principech Stihlé firmy.

| pres tato tvrzeni je na zékkadné diplomové prace patrné, Ze spolest Edwards ma
stale velky prostor ke zlepSovani ve vSech intérpiocesech a zejména pak w&ejnim

procesu interni logistiky.

Jak jsem dolozila na fipadu linky GV80, dosazena zlepSeni a fimn prinosy
mnohonasobhprevazuji vynaloZzené naklady na tento projekt. Z pdhimapovéani celého
hodnotového toku je naprostdepmé, Ze prav proces interni logistiky je Kovym

procesem pro zlepSeni celkové Urépridané hodnoty pohledem zakaznika.

| pies zjiStné slabé stranky popsané v této diplomové pradéddin za klfove, Ze vedeni
spol&nosti Edwards ma jasnou vizi pro lutinsky zavodytdosaZeni stavu ,,Operational
Excellence” ve srovnani s vyrobnimi podnikg®weé Urovi, a to bez ohledu na konkrétni

obor vyrobni¢innosti.

Tato ambicidézni vize nastavuje celému tymu zcelaonovyzvu a jeji realizace zajisti
firm¢ to, Ze dosahne stavu neustalého zlepSovani aahehstdeni se celého tymu, tedy
posileni zéakladnich stavebnich karecelého principu Stihlé firmy a ,Operational

Excellence*.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 86

SEZNAM POUZITE LITERATURY
Monografie

[1] MasSin I.Vykladovy slovnik gimyslového inZzenyrstvi a Stihlé vyrokyd. 1.

Liberec: Institut technologii a managementu, 2088N 80-903533-1-2

[2] Drahotsky, I.; Riekzntek, B. Logistika: procesy a jejichvizeni Vyd. 1. Brno:
Computer Press, 2003. ISBN 8072265210.

[3] Preclik, V.Pramyslova logistikaVyd. 1. Praha: NakladatelstZVUT, 2006. ISBN 80-
01-03449-6.

[4] Horvat, G. Logistika vyrobnich procésa systém. 1. vyd. Plzé: Zapadgeska
univerzita, Strojni fakulta, 2000. ISBN 8070826258.

[6] Tomk G., VAvrova V.Rizeni vyroby 2., roz&né a doplené vydani Praha: Grada
Publishing, 2000. ISBN 80-7169-955-1

[7] Kosturiak, J.Projektovanie vyrobnych systémov pre 21. stetol. vyd. V Zilins:
Zilinska univerzita, 2000. ISBN 8071005533.

[9] Rother, M., Shook, J. Learning See: value stream mapping to add value and mditai
muda Cambridge, Massachusetts, USA: The Lean Enterpriitute, Inc 2003. ISBN 0-
997843-0-8.

[10] Kotter John PVEDENI PROCESU ZKNY. Osm krok Usgsné transformace
podniku v turbulentni ekonomicéyd. 1. Praha: Management Press, 2000. ISBN 978-80-
7261-015-0.

[11] Emmett S.Rizeni zasopVyd.1. Brno: Computer Press, 2008. ISBN 978-80125
828-3.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 87

Internetové zdroje

[8] ACTIVAR, Technické Informace:Informace o vak[anline].[cit. 2013-05-02].

Dostupny z WWW: <http://www.activair.cz/cs/technéclnformace/informace-o-vakuu>.

[12] e-Api, ZkuSenosti se zav&udm Stihlé logistiky ve Witte Automotive Nejdek
[online].[cit. 2013-05-02]. Dostupny z WWW: <httfefapi.cz/article/69383.zkusenosti-se-

zavadenim-stihle-logistiky-ve-witte-automotive-neid>.

DalSi zdroje:

[5] Gradua-CEGOS, s.r.o. — vddvani a poradenstviRodnikova LogistikaRizeni zasob
Studijni material
[13] Vnitropodnikove

[14] Vlastni



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 88

SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

ABC Analyza vychazi ze vztahu hodnoty a objemaoba
LED Light-Emitting Diode, elektronick&a polovagiva sodastka.
MAPICS Manufacturing, Accounting and Productiorohnfiation Control Systems.

Tento systéntieSi celowradu Kiznych vyrobnich postup

MRP Material Requirements Planning — pouzivA se pestaveni planu
zasobovani.

Qi Informacni systém pomoci, kteréhoijgen chod skladu ve firén

SAP Informa&ni systém, ktery integruje a automatizuje procesysejicich s

produkenimi ¢innostmi podniku

SCP Suppy Chain Planing je systém, kigdy planovani vyroby a dodavky
materialu.
VSM Value Stream Mapping — mapa hodnotového toku.

XYZ XYZ jsou klasifikovany skupiny materialu podlearakteru spatby.
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SEZNAM ODBORNYCH VYRAZ U

BIN Prepravka, box na materiél, pouziva gesgstému KANBAN.
BOM Bill of Material, kusovnik.
FORECAST Pedpowd budouciho stavu.

IWT TRANSAKCE Vysklad&ni materialu do tranzitu, dokument slouzi jako dndiat.
LAYOUT Rozvrzeni pracovist

MAT. HANDLER Pracovnik, ktery je zodpeégny za material na vyrobni lince.
MILK RUN Koncept ve vyrob, automatizace dopravy.

PPM Product Place Market #ipu¢ni sklad.

ROUTING Cisty ¢as montaze, vyroby.
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