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ABSTRAKT

Cilem této prace je nastaveni materidlovych tokd pro vyrobu komponent pro plynem izolo-
vané rozvodny velmi vysokého napéti (GIS) ve spolecnosti ABB s.r.0.. Celé prace se opira
o teoreticky zéklad zaméfeny na vysvétleni a popis pojmu logistika, zasoby, plytvani, kan-
ban a s nimi souvisejicimi pojmy. Poznatky z teoretické ¢asti jsou pouzity jako vychodiska
pro analytickou ¢ast. Analytickd ¢ast je rozdelena do tii casti, kde je provedena analyza
spolecnosti, celkova vstupni analyza a analyza materialového toku. Posledni ¢ast této prace
je projektova, ktera je rozdélena do dvou ¢asti. Prvni Cast se tyka piipravy celého projektu.
Druhé ¢ast pfedstavuje ideovy zdmér o zavedeni metody kanban a navrZeni logistickych

adres. V zavéru prace je cely projekt vyhodnocen.

Kli¢ova slova: Kanban, §tihla logistiky, zasoba, plytvani

ABSTRACT

The aim of this diploma thesis is to set up material flow for the manufacturing of compo-
nents for gas-insulated high-voltage substations (GIS) at ABB s.r.o. Entire work is based
on a theoretical background which explains and describes the concept of logistics, invento-
ry, waste, KANBAN and the related concepts. The theoretical part is used as basis for the
analytical part. The analytical part is divided into three parts, which includes an analysis of
the company, the total initial analysis and analysis of material flow. The last part of this
diploma thesis is project part, which is divided into the two parts. The first part relates to
the preparation of the project, the second part presents the conceptual intention of imple-
menting KANBAN method and design of logistics addresses. In the end, the whole project

is evaluated.

Keywords: KANBAN, Lean logistic, Inventory, Waste
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Pablo Picasso
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UVOD

V dnesni dobé velkého konkuren¢niho boje je pro vyrobni firmy naro¢né udrzet krok
s ostatnimi firmami, pfipadné se zafadit mezi ty nejlepsi. Zaroven se zvysuji 1 poZzadavky
zakazniki, kteti chtéji mit dodané své zbozi co mozna nejdiive. Aby firma tento tlak usta-
la, méla docilit zeStihleni svého logistického systému a zaméfit se na odstranovani plytva-
ni. Snahou firmy by obecné mélo byt uskuteénéni spravné dodavky, ve spravném mnoz-
stvi, na spravné misto, ve spravnou dobu, v pozadované kvalité a za sjednanych podminek.

Tohoto faktu miize firma dosdhnout optimalizaci materidlovych toki.

Touto skutecnosti je inspirovana i tato diplomova prace a cely vznikly projekt. Firma
ABB s.r.0. ma na ¢eském trhu jiz vybudovanou povést a mé své stalé zakazniky. Presto si
je vedeni firmy védomo faktu, Ze se musi neustale zlepSovat, aby si udrzeli své postaveni
na trhu. Firma se tedy rozhodla pfest€éhovat svoji vyrobu komponent pro plynem izolované
rozvodny do novych prostor a zacit tak tesit zestihlovani logistiky, respektive materialo-

vych tokd.

Z tohoto diivodu byla prace a cely jeji projekt zaméfen pravé na nastaveni materialovych
tokl pro vyrobu komponent pro plynem izolované rozvodny velmi vysokého napéti. Cilem

projektu je navrzeni efektivniho systému dopliiovani zasob pro vyrobu komponent.

Cela prace se opird o teoreticky zéklad zaméfeny na vysvétleni a popis hlavnich pojmt
tykajici se logistiky, a to predevsim §tihlé logistiky, zasob, plytvani a s nimi souvisejicimi
pojmy a také vybrané metody vyuzité v analytické ¢asti. Analyticka Cast je rozd€lena do tii
¢asti, kde je provedena analyza spolecnosti, celkova vstupni analyza a analyza materialo-
vého toku. Posledni ¢ast této prace je projektova, kterd je rozdélena do dvou casti. Prvni
cast se tyka pripravy celého projektu. Druha ¢ast predstavuje ideovy zamér o zavedeni me-
tody kanban a navrZeni logistickych adres. V zavéru préce je cely projekt vyhodnocen a

jsou porovnany piinosy projektu s ndklady na jeho uplatnéni.
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1 LOGISTIKA

K pojmu logistika se vaze hodné definic, které se vSak shoduji v jednom zdkladu. Tedy
vV tom, ze logistika pfedstavuje pohyb a to at” uz materidlu, zbozi ¢i informaci, z mista
vzniku do mista své kone¢né spotieby. Drahotsky a Rezni¢ek (2003, str. 1) ve své knize
pisi, ze logistika se tyka pohybu vSech komponent, se kterymi si v procesu ob&éhu v podni-
ku miizeme setkat, ¢imz mysli pfedev§im presuny materiall, dopravu jako takovou, fizeni
zasob, ale 1 baleni a skladovani. Zaroven se nesmi zapomenout 1 na tok informaci, ktery je
dalezitym predevsim z toho hlediska, aby vSe piepravované bylo na spravném misté, ve

spravny cas, v dané kvalité a se spravnymi potfebnymi informacemi.

Chromjakova a Rajnoha (2011, str. 86) pojem logistika popisuji jednoduse jako urcitou
schopnost. Tato schopnost spoc¢iva v dodani pozadovaného, to znamena spravného mate-
rialu, techniky ¢i lidi, na definované misto uréeni a to opét v zadaném c¢ase a objemu ¢i
mnozstvi. Zaroven autofi poukazuji na dneSni dobu, kdy je nutné pro zestihleni logistiky
zavadét koncepce typu JIT nebo JIS, aby bylo docileno pozadavku na spravny cas a sprav-

né misto.

Evropska logistickd asociace definovala pojem logistika jako organizovéni, planovani,
fizeni a vykon tokli zboZzi a to od samotného nakupu a jemu predchazejicimu vyvoji, které
kon¢i vyrobou a kone¢nou distribuci dle pozadavkli zdkaznika a jeho objednéani. Toto vSe
je podminéno splnénim pozadavki trhu a to pfi minimalnich nakladech a zaroven i mini-

malnich kapitalovych vydajich.

Staisek (2007, str. 2 - 6) ve své knize zaroven upozoriiuje na fakt, ze logistika vyrazng
ovlivituje vztah se zakaznikem a to pfedevsim na zaklad¢ své efektivnosti logistiky. To se
samoziejmé projevuje i v ohledu na konkuren¢ni boj, protoze i sama logistika mtize piso-
bit proti plytvani, respektive je tviircem piidané hodnoty. Logistika je v dnesni dobé podle
autora velice dynamické odvétvi, které se neustale vyviji, a tedy by mélo tvofit 1 zaklad

V podnikové marketingové strategii.

V dnesni dobé byva Casto pojem logistika zaméhovan pojmem doprava, na coz poukazuje
ve své knize 1 Svatos (2009, str. 264). Autor tvrdi, Ze doprava je pouze v podobé€ urcité osy
celého pojmu logistika. Obsahem logistiky je vSechen tok zboZi a to poc¢inaje dopravou

surovin k vyrobci a kon¢e az u spotiebitele, kdy je mu predano hotové zbozi.
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Podle Bobdka (2002, str. 3) ma aktualni definice logistiky zohlednovat podminky, které
maji byt v soucasnosti splnény. Hospodaiskou logistiku definuje tedy jako disciplinu, ktera
se zabyva systéemovym teSenim, koordinaci a synchronizaci retézcii hmotnych a nehmot-
nych operaci, vznikajicich jako diisledek delby prace a spojenych vyrobou a obéhem urcité
finalni produkce. Je zamérena na uspokojent potreby zdakaznika jako na konecny efekt, kte-

réeho se snazi dosahnout s co nejvetsi pruznosti a hospodarnosti (Bobak, str. 4, 2002).
Zakladni oblasti logistiky jsou nasledujici:

e Predpovéd poptavky (Demand planning, forecasting)

e Rizeni zasob a nakupu (Inventory management and replenishment)
e Rizeni zdkaznického servisu (Customer service)

e Rizeni distribuce (Distribution management)

e Doprava (Transport)

e Skladovani (Warehousing)

Logistika je Casto Clenéna do nckolika skupin. Nejcastejsi déleni podle Chromjakové a

Rajnohy (2011, str. 86) je na logistiku:

e Nakupni — souvisi se zajiStovanim a nakupovani surovin, materialu a riznych dila,
které firma nakupuje. Tyto komponenty jsou dale pfedany na sklad nebo vstupuji
ptimo do vyroby.

e Vyrobni — je souborem vSech operaci, jejichz ucelem je podle autort predevsim
zvySeni produktivity a naopak snizeni ndkladl na zasoby. Vyrobni logistika je du-
lezitou soucasti vyrobniho programu. Vyrobni logistika je diilezit4 i pro zpracovani
této prace a proto bude vice rozepsana v nésledujici kapitole.

e Distribu¢ni — lze ji povazovat za koncovy prvek v logistickém fetézci. Jejim dilezi-

tym ukolem je vybalancovani vyrobniho cyklu a naroki odbératelti na dodéni.

1.1 Vyrobni logistika

Vyrobni logistika podle Bobaka (1999, str. 98) znamena souhrnné fizeni materidlovych
tokli ve vyrobé, pfiCemz je bran zfetel na to, aby veskery material ¢i vyrobky protékaly
transformaénim procesem co mozna nejlevnéji. Aby podnik dosahl nejlevnéjsiho materia-

lového toku, je dulezité zajistit co nejkratsi dobu od vzniku ndvrhu vyrobku po jeho uve-
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deni do vyroby. To povede k vysoké rychlosti obratu a i vysokych vynost. Délku doby,
respektive co nejkratsi dobu od navrhu k uvedeni do vyroby lze podle autora ovlivnit sni-
zenim zasob a tvorby fad, ¢imz by se snizily i finan¢ni naklady, coz by se projevilo i klad-
nym ohlasem trhu. K tomuto zkraceni ¢asu lze dospét za piedpokladu, ze zboZzi nebude

muset ¢ekat na opracovani ve vyrobnim procesu.

Hetfman (2001, str. 70) ve své knize oznacuje vyrobni logistiku jako fizeny hmotny tok ve
vyrobg, jehoz cilem je zajiStovani pfesunu materidlu a pozdéji jeho uloZeni a dale také 1
presun a ulozeni vyrobnich pomtcek. V neposledni fad¢ poukazuje i na ptitomnost odpa-

du, ktery pfi vyrob¢ vznik a jeho nasledné odstranovani.
Z jeho pohledu tedy zaklad toku ve vyrob¢ spoc¢iva ve Ctyfech zakladnich slozkach:

e opera¢ni manipulace,
e mezioperacni doprava,
e skladovani,

e fizeni hmotného toku mezi vyrobnimi jednotkami (Hefman, str. 70, 2001).

Za hlavni ¢innosti vyrobni logistiky autofi Chromjakova a Rajnoha (2011, str. 88) povazuji
predevsim optimalizaci tokl ve vyrobnim procesu a i ve skladech, coz souvisi se zmenso-
vanim potiebnych ploch v téchto skladech. Dale pak zbytecné zésoby, respektive odstrane-
ni nutnosti vracet nadbytek zasob diky Spatnému odhadu poptavky danych pracovist ve
vyrobé. V neposledni fadé Cinnosti vyrobni logistiky je i vychystavani a ukladani zasob

v meziskladech v optimalni vysi.

1.1.1 Operacni manipulace

Jak uz samotny néazev této kapitoly napovida, jedna se o pfesuny mezi jednotlivymi opera-
cemi ve vyrobnim procesu. Podle Hefmana (2001, str.70) se pomoci operacnich manipula-
ci presouvaji veskeré komponenty pro danou vyrobu a to od vstupu do manipulacniho mis-
ta technologického pracovisté, dale pres stroje, respektive celého pracovniho prostoru, az
do vystupu hotového vyrobku. Autor nezapomind ani na odpad a zahrnuje ho téz do ope-

racnich manipulaci.
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Pfredmétem manipulacnich operaci mohou byt podle ¢lanku uvedeného v elektronickém

médiu Technik (2014, http://technik.ihned.cz/):

e Material nebo polotovary na vstupu obrabéci operace, vkladané do upinac¢i vyrob-
nich stroji

e Rozpracované polotovary, pfepinané v prib¢hu obrabéci operace

e Hotové kusy nebo polotovary

e Technologické palety, cirkulujici v rdmci stroje s upnutym materialem, polotova-
rem nebo hotovym obrobkem

e Prazdné technologické palety, cirkulujici v ramci stroje

e Atd.

1.1.2 Mezioperacni doprava

Mezioperacni doprava slouzi k piesunu rozpracované ¢asti vyroby a piipadné i vyrobnich
pomticek mezi operacemi v ramci zékladni vyrobni jednotky. Jedna se tedy podle Hefmana
(2001, str. 71) o dopravu mezi jednotlivymi pracovisti a i skladem mezi jednotlivymi ope-
racemi. Autor zde zafazuje 1 pfepravu vyrobnich pomiicek mezi pracovistém a pohotovost-
nim skladem a opét nezapomind i na odpady vzniklé béhem vyroby a na jejich odstraniova-
ni z jednotlivych pracovist’ vyrobniho procesu. Okruh této mezioperacni dopravy je ohra-
nicen vstupem a vystupem vSech potifebnych materialit a pomicek do zakladni vyrobni

jednotky.

Soucésti tohoto okruhu jsou 1 mezioperacni sklady, o kterych pisi ve své knize i Tomek a
Vavrova (2014, str. 44). Uvadi, Zze mezioperacni sklady se staly v podstaté nutnosti a to
predevsim diky slozitosti mezioperacni dopravy, z ¢ehoz vyplyvaji pro vyrobu vyhody, ale

samoziejme 1 nevyhody, mezi které mimo jiné patii dlouhé a nejednotné dopravni cesty.

S dopravni cestou v mezioperac¢ni dopravé souvisi volba pifepravniho prostiedku. Podle
Hefmana (2001, str. 71) je rozhodnuti pravé o tomto prostiedku dopravy zna¢né vyznam-
né, protoze v kone¢ném dusledku ovlivni vyrobni jednotku a to i tak, ze mize omezit, cel-
kové usporadani vyrobni jednotky. Proto jsou nejcastéji vyuzivany dopravni traté riznych
druht. Co se ty¢e dopravy v mezioperacnich skladech, tak se zde podle autora v dnesni

dobé nejcastéji vyuzivaji regalové zakladace ¢i voziky a to jak kolové, tak i kolejové.
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1.1.3 Skladovani

I skladovani je souéasti vnitropodnikovych logistickych procesti. Skladovani podle Stiiska
(2007, str. 85) sice vaze zbytecné vysoké naklady, ovSem zaroven podotyka, ze mit ve
skladu dostatek zasob zaruci dostatek zbozi i na prodejnach, coz je dulezité pro konku-
ren¢ni boj. Nadbyte¢né zasoby ve skladech tedy ptedstavuji pro podnik plytvani a vice

budou rozepsany v kapitole o plytvani.

Pti skladovani mtze vyrobek i ztracet na jakosti a to pfedevsim, pokud nejsou dodrzeny
skladovaci podminky, jak ve své knize uvadi Veber (2007, str. 95). Musi se tedy pfi skla-
dovani hledét 1 na charakter skladovaného pfedmétu a to i1 pfi jeho manipulaci v rdmci

skladovani.

Co se tyce skladovani ptimo ve vyrobé, tak podle Hetmana (2001, str. 71 - 72) probihd ve
ttech rozdilnych urovnich. Prvni je skladovani pfimo na technologickém pracovisti. Od
tohoto skladovani se v dneSni dobé€ snazi vétSina firem upoustét a pfejit na metodu JIT.
Diky tomu je vyroba plynulejsi a neni zde ani pozadavek zasob v podobé rozpracované
vyroby. Tento pfistup je pozitivni i z hlediska bezpecnosti prace a nedochazi zde
k zbyte¢nému zastavéni vyrobni plochy zasobami. Druhou urovni skladovani je skladovani
V jiz zminovanych mezioperacnich skladech. Zde se skladuji zasoby pouze kratkodobé.
Ovsem 1 zde je v soucasné dob¢ uplatinovano pravidlo pro mensi mnozstvi zasob na skla-
dovéani. Tteti a posledni urovni skladovani je skladovani v meziskladech. Skladovani

Vv téchto skladech je dlouhodobé.

V kazdém piipad¢ autor predklada fakt, Ze v dnesni dobé€ jsou zasoby spiSe problémem pro
firmu, nez aby eliminovaly dasledky poruchy a zabezpecovaly plynulou vyrobu. Zasoby

V tomto piipadé spiSe zakryvaji veskeré nedostatky ve vyrobé.

1.1.4 Rizeni hmotného toku mezi vyrobnimi jednotkami

Rizeni hmotného toku efektivnim zpisobem mize firmé pomoci ke znatelnym néklado-
vym vyhodam ve vyrobé a podle Stiiska (2007, str. 75) i v celém logistickém fetézci, pro-
toze efektivni kontrola a planovani hmotného toku je znacné podstatné v jakémkoliv typu
provozu a pii manipulaci ¢ehokoliv vV ramci vyroby. Zakladem fizeni hmotného toku je

eliminace manipulace materialem.
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Heifman (2001, str. 73) fizeni hmotného toku mezi vyrobnimi jednotkami rozd¢lil do tii

¢innosti, které na sebe vzdjemné navazuji.
Tyto ¢innosti jsou nasledujici:

e Piiprava materialu pro vyrobni proces
e Predani informace do fidiciho centra o poZadavku na transport materidlu

e Rizeni mezistfediskové dopravy

1.2 Hledisko prostorového a organizacniho usporadani

S logistikou ve firmé tizce souvisi 1 usporadani vyrobniho procesu. Podle Keikovského
(2012, str. 18) je v tomto ohledu nutné vyftesit dva navzajem propojené Cinitele fizeni vy-

roby, kterymi jsou materidlové toky a samotné uspotadani pracovist’.
V ptipadé materidlovych tokt je predlozeno kritérium pro rozhodnuti o jejich usporadani:

e Rychlost,
e Vzdalenost,

e Plynulost pfepravy.

U uspotadani pracovist’ zalezi, zda se jedna o pracovisté s pevnou pozici vyrobku, kdy se
vyrobek neposouva po vyrob€, nebo o pracovisté technologicky uspofadané, kdy jsou z
pracovist’ vytvofeny podobné skupiny a pracovisté jsou fazena dle technologickych postu-
pu. Déle se miize jednat o buitkové uspotadani, tedy opét skupina pracovist, ale jsou uspo-
fadana do burky, aby vSe bylo na jednom misté. V neposledni fad¢€ je mozné uspoiada
pfedmétné. Pii tomto uspofadani jsou jednotliva pracovisté fazena dle ucelu zpracovani. Je

zde také zohlednén fakt, aby presuny byly co nejmensi.

1.3 Materialovy tok

Materidlovy tok je dil¢i ¢asti hmotného logistického fetézce. Podle elektronického ¢lanku
(www.logistika.studentske.cz) se jedna o fizeny pohyb materialu. Pohyb materialu je zajis-
tovan prostiednictvim piepravnich, manipulacnich, dopravnich a pomocnych prostredkii a

jinych dalSich zafizeni, aby spliioval podminky celkové logistiky. Tedy aby material byl na
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spravném misté, ve spravnou dobu, v pozadovaném mnozstvi a v dané kvalité s danou spo-

lehlivosti.

Pti feSeni materidlovych tokl podle Bobdka (1999, str. 118) se musi zodpoveédét zakladni

otazky, které jsou:

e Co0 - co ma byt ptepraveno

o Kolik — jaké je mnozstvi piepravovaného

e Jak — postup jakym ma byt dana véc piepravena

e Cim — &im piepravovat, jakym druhem a p¥ipadné i podet prostfedki piepravy
e Kde — kde a kudy se bude piepravovat,

e Kdy - Vv jakém Case ma dana pieprava prob&éhnout, pozadavky na ¢as

Chromjakova a Rajnoha (2011, str.54) zaroven predkladaji dulezity fakt, Ze materidlovy
tok ma byt co nejmensiho objemu piepravovaného materidlu pohybujiciho se vné procesu.

Naopak informacni tok, ktery determinuje tok materidlovy, by mél byt co nejobsahle;jsi.
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2 TEORIE ZASOB

Zasoby, respektive zasobovani patii podle autort Drahotského a Rezni¢ka (2003, str. 16 —
17) mezi ty nejpodstatnéjsi aktivity v kazdém podniku. Je to z toho diivodu, Ze proces za-
sobovani zajisStuje vSechny hmotné i nehmotné vyrobni Cinitele, které jsou potifebné pro
chod vyroby a tak i celého podniku. Zasoby jsou pro podniky pozitivem, ale zaroven mo-
hou mit i negativni vliv. Tim negativem pro podniky je fakt, ze vazi zbytecné naklady, coz
muze byt jiz investovany kapital do téchto zasob, dale pak ndklady na praci a v neposledni
fade s sebou nesou i riziko toho, Ze se zasoby mohou znehodnotit, nebo se stat neprodej-

nymi.

2.1 Rizeni zasob

Rizeni zasob je pro kazdy podnik velice dilleZité, protoze zde miize dochazet k velkému
plytvéani. Zasoby vazi na sebe pomérné vysoké naklady a proto je snahou kazdého podniku
tyto naklady, respektive zasoby snizovat. Podle Stiiska (2007, str. 83) lze fizeni zasob defi-
novat jako urcity soubor operaci, které jsou zacileny na ¢innosti se zdsobami. Do téchto
¢innosti 1ze zahrnout planovéni, analyzovani, prognézovani a operativni fizeni vSech za-

sob, at’ uz se tedy jedna jen o skupiny nebo celkové zasoby.

Rizeni zasob lze podle Kislingerové (2010, str. 508) také jednoduse definovat jako proces
optimalizace objemu zasob. S timto fizenim zasob souvisi i zpisob hodnoceni a kontroly
efektivnosti celého fizeni na zakladé frekvenci a velikosti dodavek zasob. Lze tedy konsta-
tovat, ze fizeni zasob ma vliv na ekonomické ukazatele, jako je rentabilita ¢i likvidita spo-
le¢nosti. Dalsi vliv fizeni zasob je i na zakazniky, kterym maji byt poskytnuty koneéné

vyrobky, a jejich vztah k firmé samotné.

Z ekonomického hlediska Nyvltova (2010, str. 145) uvadi, ze fizeni zasob je jednim
z prostiedkl optimalizace ve vztahu kratkodobych aktiv a kratkodobych pasiv. Autorka
dale tvrdi, Ze pro uspésné a kvalitni fizeni zasob je nutné rozc¢lenéni téchto zasob podle
jejich funkénich slozek. Pro zasoby v logistickych fetézcich rozliSuje nésledujici druhy

zasob:

e Obratova
e Maximalni

e Minimalni
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e Pojistna
e Technicka
e Sezonni

e Spekulativni

Tomek a Vavrova (2007, str. 142) zase poukazuji na dulezitost zasob, respektive jejich
vytvateni u jednotlivych pracovist’, aby se zarucila plynulost vyroby a obsluha pracovisté
tak méla na zacatku kazdého cyklu k dispozici potifebny material. Autofi sviij nazor pod-
kladaji argumentem o plynulosti prace na nasledujicim pracovisti, tedy aby druhé pracovis-
té nemuselo ¢ekat, nez budou zasoby piipraveny na prvni pracovisté. Zasobenim prvniho

pracovisté se tedy predejde k pferuSovani vyroby na ostatnich nasledujicich pracovistich.

2.1.1 Predmét a cil Fizeni zasob

Co tvoti pfedmét fizeni zasob, nadefinoval ve své knize Stasek (2007, str. 83). Pfedmétem
jsou vSechny prvky plynouci provozem spolecnosti, napiiklad to mohou byt nahradni dily,

suroviny, soucastky, polotovary, ¢i hotové vyrobky.

Cil pfi tizeni zasob dle autora je udrzeni velkosti zasob na pozadované trovni a v takové

struktute, aby ve firmé byla zajisSténa plynulost toku téchto zasob a nedoslo k jeho pieruse-

L4
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3 PLYTVANI

Pojem plytvani lze definovat mnoha zpisoby, ovSem pro ucely této prace je nejvhodnéjsi
vyraz ztrata. MaSin a Vytlacil (2000, s. 45) ve své knize vyuzivaji definici, ze plytvani je
,v8e, co neptida v podstaté zadnou hodnotu produktu, a nebo tento produkt zakaznikovi
ani nijak nepfiblizuje”. Masin a Vytlacil (1996, s. 44) také uvadi i opak plytvani, coz ,,je
prace s nariistem hodnoty nebo prace priblizujici produkt zakaznikovi, tedy ta cinnost, za

kterou je zakaznik ochoten zaplatit “.

Pivodova (2008, s. 21) ve své praci konstatuje, Ze vyznam pojmu plytvani je vSechno, co
zvysuje naklady vyrobku nebo sluzby, ovsem bez soucasné¢ho navyseni jejich hodnoty. Pii
eliminaci plytvani je tedy dulezité to, aby se Cas nepfidavajici ptidanou hodnotu vyrobku
V ramci procesu transformace zkratil na co mozna nejmensi dobu, a nebo se zcela odstranil.
V dalsi knize od MasSina se lze setkat S japonskym oznafenim plytvani, ktery je nazvan

MUDA.

Vyznam MUDA uvadi Massaki Imai ve své knize Gemba Kaizen (2005, s. 79), kde je
MUDE definovéna jako odpad nebo plytvani, v tomto ptipad¢ se autor i zmifiuje o hlubSim

vyznamu. Term

Plytvani Liker ve své knize The Toyota Way (2004, s. 79) rozdélil do sedmi zakladnich
skupin ¢i lépe feceno druhtl, které jsou nejcastéji uvadéni a to jsou nadvyroba, zbyte¢né
zasoby, ¢ekani, zbytecné pohyby, opravy, doprava, nadbyte¢na prace. Autor uvadi i osmy
druh, ktery je znatelny a v dneSni dob¢€ dosti podstatny, ¢imz jsou nevyuzité schopnosti
pracovniki a doplnil je jest€ o osmou skupinu — nevyuzité schopnosti nebo také kreativita
pracovniku. Jako prvni, kde se zabyval t€émito sedmi druhy plytvani je uvadén Taiichi Oh-

no.

3.1 Nadvyroba

Nadvyroba podle Masina (2005, s. 52) je provadéni trzné nezhodnotitelnych ¢innosti. Pfi-
¢emz tento druh plytvani ma negativni vlastnosti i na ostatni druhy plytvani v podob¢ na-
vySovani i téchto druht. Naptiklad zbyte¢né pohyby zaméstnancii pracujicich na vyrobé
nikym neobjednanych vyrobkud. Jak uvadi Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 47) chapani
nadvyroby musi byt i z informa¢niho hlediska, tedy ptipad, kde se v urcitém vyrobnim

procesu vyskytuje mnohem vice informaci nez je k pribéhu tohoto procesu potiebné.
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Masaaki Imaie komentuje tento druh plytvani jednoduse takto: ,, Vyrabét vice nez je potie-

ba by melo byt povazovadno za zIocin. ©“ (Imai, 2005, s. 80)

3.2 Zbytecné zasoby

Zbytecné nebo oznacované také jako nadbytecné zasoby je dalSim druhem plytvani. Masin
a Vytlacil (2000, s. 46) tento druh plytvani oznacuji za velice diskutabilni. Dle jejich nazo-
ru dochazi ve firmach casto k zakryvani problému navySovanim zasob, coz ovSem pro-
blémy nefesi, jen je pouze prekryje. Toto tvrzeni prezentuje ve své knize i Liker (2004, s.
29) a uvadi naptiklad opozdéné zasilky od dodavatelti. Nastaveni t€ spravné optimalni hra-
nice zasob je podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 47) nastésti pravé ve vyrobé pomer-
né snadné stanovit, coz nelze fici 1 u ostatnich podnikovych. Zbyte¢né zasoby jsou druhem
plytvani, které je podle Masina (2005, s. 102) spojeno predevSim s vazanim néakladi na
tyto zasoby. Masaaki Imai (2005, s. 80) jesté poukazuje na fakt, ze Casem klesa i kvalita

téchto zasob.

3.3 Cekani

Plytvani v podob¢ cekani patii mezi vétSinou dobte viditelny druh plytvani, coz uvadi ve
své knize i Masin a Vytlagil (2000, s. 46). Cekani lez podle Masina (2005, s. 19) chapat
dvéma zplisoby. Prvni mozZnosti je pohlizet na toto plytvani jako na ¢asovy usek, kdy neni
mozné v podstaté pracovat na ndsledujicich operacich v rdmci vyrobniho systému. Dalsi
moznosti, jak toto plytvani chapat, je doba cekani, pti které pracovnik pouze sleduje praci
stroje nebo zbyte¢né ¢eka na dodani materialu. Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 48)
se o ¢ekani jako formé plytvani tézko rozhoduje, respektive prohlaseni o urcitém cekani, ze

se jedna o plytvani, je t€Zko definovatelné

3.4 Zbytecné pohyby

Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 47) zbytecné pohyby nelze oznacit jako praci ptidavaji-
ci vyrobku hodnotu. Liker (2004, s. 29) ve své knize povazuje za zbyte¢né pohyby vSechny

ztratové pohyby vykonané pracovnik.
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Naptiklad podle autora zbyte¢nymi pohyby mohou byt tyto:

* zbyteCna chiize

* hledani nastroju ¢i dili potiebnych k pracovnimu tikonu.

Zbytecné pohyby podle Masina (2005, s. 102) I1ze vypozorovat nejen u lidi, ale i u stroji. U
lidi tyto pohyby jsou tizce spjaty s ergonomii pracovisté. Tyto pohyby mohou byt napiiklad

piechazeni, nahybani ¢i otaceni pracovnika.

Masaaki Imai (2005, s. 82) uvadi dulezity fakt, ze zbytecné pohyby vyvolava predevsim
tézka prace, napiiklad prendseni tézkych predméti. Z toho divodu by méla byt predevsim

tato prace odstranéna.

3.5 Opravy

wrwe

vyskytuji ve vyrobnim systému. V literatute se praveé u tohoto druhu plytvani mizeme se-
tkat praveé i s oznacenim vady ¢i chybovost. Podle Masina (2005, s. 97) jsou vady druhem
plytvani spojeného s existenci, ale i S napravou neshod, tedy s vadou, ale i ¢asem na jeji
opravu. Dalsi spojitost s vadami ma podle Masina a Vytlac¢ila (2000, s. 47) i opakovani
operaci ¢i kontroly a uvolilovani mista pro vadné produkty. Dale pak i demontaz vadnych
vyrobkl, nebo nutna opakovana manipulace ¢i transport. Chromjakova a Rajnoha (2011, s.
to z toho dlivodu, Ze jejich feSitelnost je mozna vétSinou az po zrealizovani projektu. Ma-
saaki Imai (2005, s. 81) zduraziuje i mnozstvi a naro¢nost na dokumentaci pii vyskytu

tohoto druhu plytvani.

3.6 Doprava

Dopravou je v tomto piipadé mysleno plytvani, které predstavuje zbyte¢na manipulace.
Opét se V literatute I1ze setkat s vice oznac¢enimi tohoto druhu plytvani. Masin (2005) tento
druh dé€li na makro-plytvani a na mikro-plytvani. Makro-plytvani je v ramci celého podni-
ku, kdezto mikro-plytvani je pouze v ramci pracovisté. Zaroven autor ptiznava, ze manipu-
lace je nutnym zlem pro kazdy podnik. Material se totiz v kazdém piipadé musi nékam

premistovat, ovSem v radmci odstranovani plytvani by se vyskyt pfepravy mél minimalizo-
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vat. Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 46) je zbyte¢na manipulace vibec tim nejcastéjSim
druhem plytvani. Pfic¢inou tohoto plytvani podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 49)
muze byt naptiklad vysoky objem rozpracované vyroby, opakované nedodrzovani ¢aso-
vych planti, vysoké objemy nadvyroby ¢i Spatny odhad dodavek materiali do meziskladu u
pracovist. Masaaki Imai (2005, s. 83) tento druh plytvani povazuje za velice snadno odha-

litelInou formou plytvani, ktera je dobie viditelné pfi chodu vyrobniho procesu.

3.7 Nadbytec¢na prace

Sedmym druhem plytvani je nadbyte¢na prace, nebo také Vv literatufe uvadéna i jako nad-
mérnd prace i Spatny pracovni postup. Podle Masina (2005, s. 74) se tento druh plytvani
vyskytuje ve vyrobnich procesech, kde je vyrabéno u vyrobki vice, neZ co potiebuje za-
kaznik. Podle Likera (2004, s. 29) je pti¢innou nadbyte¢né prace poskytovani vyrobku ve

vyssi kvalité, nez je potfebné a pozadované zdkazniky.

Masaaki Imai (2005, s. 82) uvadi své knize priklad nadbyte¢né prace na firm¢ pro vyrobu
telefonnich pfistroji se sluchatky. V této firmé se telefonni pfistroje a sluchatka vyrabi
soubézné, ale na samostatnych linkdch a az déle jsou kompletovany na jiné lince. Pfitom
kazdy kus vyrobeného sluchatka musi byt na pfesun zabalen do plastového sackt, aby ne-
doslo k moznému poskozeni pfistroje. Auto by odstranéni tohoto druhu plytvani tesil spo-
jenim obou linek, tedy linek na vyrobu sluchatek a finalni linky, kde se piistroj kompletuje,

¢imz by se odstranilo zbyte¢né baleni sluchatek do sacku.

3.8 Nevyuzité schopnosti pracovniki

Osmym a zaroven 1 poslednim uvaddénym druhem plytvani jsou nevyuzité schopnosti pra-
covnikd. U tohoto druhu plytvani lze podle Likera (2004, s. 29) hovofit o nenaslouchani
nebo nezajmu vedeni firmy o pracovniky, coz ma pak za nasledek ztraty moznych novych

napadii, ¢asu, novych dovednosti a moznosti k dalSimu vzd€lavani u zaméstnanca firmy.
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4 STIHLA LOGISTIKA

Stihl4 logistika je méné znamym pojmem nez §tihla vyroba. Zakladem §tihlé logistiky je
zabezpeceni co moznd nejkratsi priabézné doby vyroby se zamétenim na zbyte¢né zasoby,
respektive na jejich eliminaci. V nasledujicich kapitolach budou piedstaveny jednotlivé

metody a nastroje na podporu §tihlé logistiky.

4.1 Princip tahu

O této metodé 1ze konstatovat, Ze v podstaté na zaklad¢ tahového systému vychazi zakaz-
nikovi vstfic samotna vyroba (e-api.cz, © 2005 - 2012). Pravym opakem principu tahu je
princip tlaku, ktery funguje ve standardnich vyrobach. Pfi vyuziti principu tlaku jdou in-
formacni a materialovy tok stejnym smérem. Naopak princip tahu funguje naproti sobé
jdoucich tocich, tedy materidlovy tok jde v podstaté proti toku informa¢nimu. Samotny
pozadavek na vyrobu vznika az na konci vyrobniho systému u zakaznika.

Podle Bobaka (1999, str. 107) je hlavnim cilem principu tahu snaha o vytvoreni systému,

cvwr

Poprvé byla tato filozofie vyuzita ve firmé Toyota. Liker (2004, str. 132 — 135) definuje
princip tahu jako postup, ktery zacind u objednani zakaznika, respektive u uzavieni
smlouvy o objednéavce. Tato objednavka je signalem pro vyrobu. Tedy ve zjednoduSené
formé, vyrobky se dostanou k zakaznikiim jen za podminek, ze je budou pozadovat. Toto
tvrzeni predklada i Svozilova (2011, str. 182) a tvrdi, ze zakaznik vysila prvotni impuls pro
zahajeni dalSiho vyrobku, ktery v podstat¢ ma doplnit zasobu v misté odbéru, ktera byla

zmensena.

Na principu tahu jsou postaveny i systémy fizeni kanban a Just in Time. Vyhody tohoto

principu jsou podle internetového zdroje (e-api.cz, © 2005 - 2012) nasledujici:

e Pfizptisobovani se pranim zakaznikl a to okamzité,

e Je zde pouze minimalni vdzanost penéznich prostfedkti na zdsobach,
e Na zdklad€ decentralizace je fizeni velice zjednoduseno,

e Kvalita dosahuje zlepSeni,

e U zafizeni se snizi poruchovost.
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Kazdy systém ma ale i své nevyhody a ne jinak je tomu u principu tahu. V tomto piipadé
jsou ale nevyhody castecné potlaceny mnozstvim vyhod. Presto zde existuje problém
V podobé¢ nutnosti zmény v mysleni, coz nékdy byva pro firmy velky problém. Zaroven se
musi vynalozit uréité nadklady na analyzovani soucasného stavu a pfipadnou realizaci zmén

fizeni. Nevyhodou je i1 udrzovani trendu neustalého zlepSovani vyuZzivanych metod.

4.2 Kanban

Ketkovsky (2012, str. 86) ve své knize uvadi, ze kanban je v podstaté japonskou variantou
Just in Time. Jedna se tedy podle autora o flexibilni a samoregula¢ni systém fizeni vyroby.
Pienos informaci je provadén prostiednictvim kanbanu, neboli §titku. Pocet kanbanti urci-

tého typu je omezen poctem povolené tirovné zasob k tomu danému typu vyrobku.

Systém kanban podle Louise (1997, str. 23 — 102) je specialné urcen k dopliiovani zasob
do vyroby fungujici na principu JIT. Takze jakmile dochédzi zasoba, systém kanban vysle
signal ke zdroji zasoby. To nuti celou vyrobu, ale i dodavatel k neustalé reakci na skutecné

potieby vyrobniho procesu.

Wohne a Kislingerova (2007, str. 349) prezentuji kanban jako obracené fizeni vyroby. Po-
lotovary nemusi ¢ekat, nez jsou pfijaty na dalsi pracovisté k opracovani. Naopak signal

k zapoceti vyroby pfichazi z nasledujiciho pracovisté vyrobniho procesu.

Podstatou kanbanu podle Chromjakové a Rajnohy (2011, str. 77) je princip tahu materialu
procesem vyroby s ohledem na vyrobni cyklovy ¢as. Diky kanbanu se mtiZe firma snaZit o
postupné odstranovani vech skladi. To je dano dislednym kopirovanim vyrobniho taktu a
zaroven prizplisobovanim se soucasnym poZadavkiim na zadsobovani pracovist’ potiebnym

materialem.

Princip kanbanu definuje Ketkovsky (2012, str. 86) ve své knize nasledovné. Zacatek je u
pracoviste, kterému dochdzi zasoba. Z tohoto pracovisté je odeslan objednavkovy kanban
napiiklad s prazdnou paletou ¢i pfepravnim kontejnerem na pracovisté, ze kterého se poza-
dované komponenty dodavaji. Zde se ptepravni nddoba (kontejner, piepravka,...) naplni
zadanym objemem potiebnych komponent a s privodnim kanbanem se tato pfepravni na-
doba ¢i paleta, atd. vraci zpét k odesilateli kanbanu. Doruc¢enou objednavku prostiednic-
tvim kanbanu musi pfedchozi pracovisté vzdy splnit v pozadovaném Case a mnozstvi a

poslat ji zpét na dalsi pracovisté. Pokud se na pracovisti sejde vice kanband, ptistupuje se
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K této situaci podle autora z pohledu FIFO, tedy prvni ptichozi kanban se fesi jako prvni.

Objemy rozpracovanych vyrobki 1ze regulovat pomoci zmény poctu kanbanti.

Fakta o vyhodach metody kanban piekladaji ve své knize Wohne a Kislingerova (2007, str.
349 - 350). Vyuziti metody kanba pfinese firm¢ podle autorti zkraceni priabéznych casti o

cca 50 — 70 % a zaroven dojde k jiz zminénému snizovani skladovych zéasob.

Zakladni prostiedky systému kanban jsou:

e Kanban karta: reprezentuje objednavku pro interniho nebo externiho odberatele.
Vyuziva se pro prenos informaci (karta je nékdy nahrazena jinym druhem signdlu:
svetlo, micek, volnd plocha, obracena prepravka)

e Kanban tabule: misto, kde interni dodavatel prebira informaci o pozadavcich inter-
niho odbératele. Je zakladnim vizualnim prvkem.

e Kanban schranka: slouzi k odkladani kanban karet, kam odbératel viozi své poza-
davky. Jsou umisténé na pracovisti interniho odbératele* (e-api.cz, © 2005 —
2012).

Mikulenkova ve své praci prezentované na internetu (e-api.cz, © 2005 — 2012) popisuje

tato zakladni pravidla systému kanban:

e Nasledujici pracovisté musi odebirat komponenty z ptedchoziho pracovisté
podle udaju ptislusného kanbanu

e Vyrabi se jen to, co kanban dovoluje, vSe ostatni je nepfipustné.

e Pievzeti nekvalitnich polotovart z pfedchozi operace je neptipustné. Pti vysky-
tu nekvality u vyrobku dochazi k okamzitému zastaveni vyroby.

e Palety s dilci mohou byt pfemisténé jen s kanban kartou.

e Pocet kanban karet v obéhu musi byt v souladu s potiebou finalni produkce.

Zakladni typy kanbanu dle Chromjakové a Rajnohy (2011, str. 77) jsou tyto:

e Jednokartovy systém — Vv ob¢hu se vyskytuje jen jeden druh kanban karty
e Dvoukartovy systém — v ob¢hu se vyskytuji dva druhy kanban karet (transportni a

vyrobni)
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4.3 Justin Time

Just in Time (JIT) neboli pravé vcas. JIT Ize podle Api (e-api.cz, © 2005 - 2012) pokladat
za filozofii zalozenou na odstrafiovani v§ech moznych druht ztrat a to béhem trvani kom-
pletniho procesu vyroby. Pocinaje tedy prvotnim nadkupem materidlu a konce hotovym

vyrobkem a jeho distribuci.

Stru¢na, ale vystizna charakteristika vyrobni systému Just in Time je dle Api (e-api.cz, ©

2005 - 2012) je uvedena v nasledujicich bodech:

e Tahovy princip

e Pruzny vyrobni systém

e Vyroby v malych davkach

e Rychlé pretypovani

e Autonomni pracovisté (e-api.cz, © 2005 - 2012)

,Just in Time je vyrobni filosofie, pri jejimz uplatiiovani jsou material, dily a vyrobky vy-
rabeny, dopravovany a Skladovany tehdy, kdy je vyroba nebo zakaznik vyzaduji. Vyrabime
spravny vyrobek, ktery dodavame ve spravném mnozstvi, spravné dobé, ve spravném case,

na spravaém misté a za spravnou cenu‘‘ (Masin a Vytlagil, 2000, str. 263).

Metoda JIT opét byla poprvé vyuzita ve firmé Toyota a nejvétsimi vyhodami, které tato
metoda piinasi, jsou podle Bobaka (2001, str. 76) piedevsim uspora ¢asu, zlepSeni kvality,
snizeni skladovacich ploch ¢i vétsi prizplisobivost pro dodavky Sirokého sortimentu. Zaro-
ven uvadi, ze pii vyuzivani JIT je zadouci, aby veskeré komponenty potiebné pro vyrobu
vyrobkl byly v neustalém pohybu, protoze skladovani téchto komponent je povazovano
uvedeny fakt v této knize, ze dodavky JIT neni mozné realizovat vzdy stoprocentné. Presto
by tato filozofie mé¢la poskytovat ramec pohybu vSech obchodnich operaci. Toto podporuje
Bobak (1999, str. 108) ve své druhé knize, kde ptredklada nazor, ze zavedeni JIT v jeho

kompletni podobé¢ je mozné jen u nejvétsich spolecnosti.

Ketkovsky (2012, str. 86) ve své knize uvadi, jaké predpoklady firma musi spliiovat, aby
bylo viibec mozné JIT aplikovat. Podminky a pfedpoklady jsou nasledujici:

e Minimalni odchylky a zmény v konstrukcich

e Podnikatelské prostiedi je stabilni
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e Komunikace ve firmé i s dodavateli je na vysoké tirovni

e Vyroba ve velkych objemech je automatizovana

e Zafizeni v podniku jsou spolehliva nebo je zde provadéna Casta preventivni tdrzba
e Maximalni vyuzivani vyrobnich zdrojui pfi minimalnich zasobach

e Totalni fizeni jakosti

e Aktivni pfistup vSech zaméstnanct k zavadéni JIT

4.4 Supermarket

Dalsim prvkem patticim do Stihl¢é logistiky je supermarket. Jako nové formy skladovéani ve
vyrob¢, nahrazujici obvyklé sklady, tak jsou predstavovany supermarkety dle Api (e-
api.cz, © 2005 - 2012). Tato forma skladovani se nejlépe upratiiuje pii zavadéni tahového
systému vyroby v materidlovém toku. Je skladem s pfesné uréenym mnozstvim hotovych
vyrobkil ¢1 zadsob a materidl z této formy skladu mtize byt odebiran na zaklad¢ urcité in-
formace, ktera je dana tokem na principu tahu. Pfikladem muze byt vyuziti kanbanu, tedy

zasobu je mozné odebrat vyhradné na zakladé kanbanovych karet.

., Supermarket se vyuzivad pro zavedeni plynulého materidalového toku v pripadech, kdy nel-
ze zavest plynuly materialovy tok. V procesu vyroby to muze byt napriklad nemoznost za-

vedeni toku jednoho kusu (OPF) “ (e-api.cz, © 2005 - 2012).
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5 METODOLOGICKY POSTUP

V teoretické ¢asti prace je kladen diraz na analyzu dostupné literatury z logistiky, zasob,
plytvani a dopliujicich témat. Soucasti literarni reSerse je také n€kolik zahrani¢nich publi-

kaci a clank, které se tématu vénuji.

V analytické ¢asti prace je uplatnéno né€kolik metody vyzkumu. Pro ziskéni zakladnich
informaci o spolecnosti byly vyuzity internetové stranky spolecnosti, dale fizené rozhovory
s vedenim firmy. K dispozici byl zapis z obchodniho rejstiiku a nékteré vytvorené doku-

menty z vnitinich 0lozist’ podniku. Ziskané informace jsou shrnuty do SWOT analyzy.

V projektové ¢asti jsou pouzity metody vyuzivané v projektovém managementu - od logic-
kého ramce pfes analyzu zainteresovanych stran, az po ¢asovou analyzu a analyzu rizik.
Projekt bude definovan na zakladé metody SPIN, ktera popisuje projekt z pohledu vychozi

situace, vzniklého problému, implementace feSeni a nutnosti toto feseni provest.

SPIN:

S = situace — jaka je situace, co se déje, jak jsme se do tohoto postaveni dostali,

P = problém — jaky problém tato situace piedstavuje,

I = implikace (dopady, dusledky) — co by se stalo, kdybychom neucinili Zzadna opatieni,

N = nutnost — co je nutné udélat, abychom ptedesli disledkim situace a problémy vyiesili.

Metody vyuZité v teoretické ¢asti: literarni resSerSe

Metody vyuzité v analytické ¢asti: analyza, syntéza, pozorovani, fizené rozhovory, méte-

ni prace

Metody vyuZité v projektové ¢asti: logicky ramec, analyza zainteresovanych stran, ¢aso-

va analyza, analyza rizik

5.1 Vybrané nastroje pro analyzy

5.1.1 Layout

Layout neboli prostorové uspotfddani, poskytuje piehled o uspofadani pracovist’ a celko-

vém rozlozeni vyrobniho procesu v rdmci podniku. Spravné uspotadani jednotlivych pra-
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covist ma zasadni vliv na optimalizaci materialovych tokid. Zaroven spravné usporadani
vyrobniho procesu ve firmé se odviji od kvalitniho a pfedevsim efektivniho navrhu vyrobni

zakladny neboli vyrobniho layoutu.

Pfi spravné rozvrzeni pracovist’ dochazi k minimalizaci kiizeni materidlovych toku a zaro-
venn diky ptrehledu zamezuje moZznému vzniku koliznich bodii ve vyrobé. Zaroven toto
rozmisténi miize eliminovat ztraty v identifikaci polotovarti ¢i materidlu v pracovnim pro-
cesu. Dale pomaha k orientaci ve vyrob¢ a je dulezitym podkladem pro planovani a fizeni
procesii. V neposledni fadé snizuje prostorové potieby a také nutnost logistické podpory

nezbytné pro celkové spravny chod systému (www.dynamicfuture.cz, 2014).

5.1.2 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne patii do ¢asovych studii prace, respektive je to jedna z metod pfi-
mého méfeni prace. Je to metoda nepietrzitého pozorovani, zaznamenavani a v neposledni
fad¢€ 1 hodnoceni spotieby ¢asu pracovnika na praci, nebo i celé skupiny pracovnikii pracu-
jicich béhem celé pracovni smény. V podstaté jde o zaznamenavani ¢ast jednotlivych uko-
14, které pracovnici vykonavaji. Vyhodou pouziti této metody je ziskavani podrobnych
informaci o daném chodu prace. Naopak nevyhodou je zna¢na naro¢nost této metody na
¢as pozorovatele, ktery je vystavovan i znacné psychické zatézi. Tato psychicka zatéz

ovliviuje do zna¢né miry i pozorované pracovniky (e-api.cz, © 2005 - 2012).

Snimek pracovniho dne je ¢lenén do tii etap:
1. Pfiprava
Béhem ptipravné etapy je dulezité stanovit zaméteni snimku, déle se vybira pra-
covnik a pracovisté, kteti budou méfeni a v neposledni fadé se musi urcit obdobi,

ve kterém se méfeni bude provadet.

2. Vlastni méfeni a zaznamenavani

V této druhé etapé probiha vlastni méteni a zaznamenavani vsech aktivit do predem

pripraven¢ho pozorovaciho formulaie.


http://www.dynamicfuture.cz/
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3. Vyhodnoceni snimku pracovniho dne

V posledni tieti etapé se vyhodnocuje cely snimek pracovniho dne, kdy se kazdy

naméfeny cas hodnoti z hlediska obsahu ¢innosti ¢i piipadné necinnosti.

5.1.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je nastroj pro zachyceni vSech pohybu pracovnika za uréitou dobu. Vy-
sledkem je zachyceni téchto pohybli do layoutu pracovisté. Spaghetti diagram je vhodnym
nastrojem pro zjisténi chlize pracovnika mimo své pracovisté a zaroven je to dobry pod-
klad pro piipadnou tvorbu nového layoutu ¢i navrzeni logistickych cest (e-api.cz, © 2005 -
2012).

Simon a Miller (http://www.systemonline.cz/, © 2001 — 2014) ozna¢uji tento diagram za
nejjednodussi nastroj zachyceni pohybi nejen pracovnika, ale i materialu v predem nadefi-
novaném Case. Zaroven spaghetti diagram oznacuji 1 jako jeden z hlavnich néstroji pro
zachyceni pohybu, coz je dulezité pro zestihlovani procest. Zpracovani diagramu je vhod-
né provadét ndkresem piimo do layoutu dané vyroby. Naslednym krokem je rozbor, pfi

kterém se odhaluje plytvani napiiklad v podobé zbytecnych pohybt nebo dopravy.

5.1.4 Vyvojovy diagram

Jak ve své praci uvadi Foltynova (2010, str. 32), vyvojovy diagram umoznuje snadné po-
chopeni celého prubéhu procesu. Toho je docileno tim, Ze v tomto diagramu je proces zna-
zornén jako sled jednotlivych ¢asti procesu a kde v tomto procesu nastava bod rozhodnuti.
Tento nastroj je dobry hlavné pii slozitych procesech, kde na prvni pohled neni proces jed-
nozna¢ny. Tyto vyvojové diagramy dle autorky piedstavuji jednotlivé kroky vyrobniho

procesu.


http://www.strancice.cz/VismoOnline_ActionScripts/File.ashx?id_org=15606&id_dokumenty=97254
http://www.systemonline.cz/
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI ABB S. R. O.

ABB je pfedni svétova spole¢nost poskytujici technologie pro energetiku a automatizaci,

které umoziuji energetickym a primyslovym podnikiim zvySovat vykonnost pii soucas-

ném sniZzeni dopadu jejich ¢innosti na Zivotni prostiedi. ABB ma 145 000 zaméstnanct ve

vice nez 100 zemich.

V Ceské republice ptisobi ABB jiz od roku 1970 a v soucasné dob& ma témét 3 200 za-

méstnanct. Ceské ABB vyuziva mezinarodniho know-howi. Svym zikaznikim nabizi

pfidanou hodnotu v podobé silni znacky, silného zdzemi vlastnich inzenyrskych a servis-

nich center a dlouhodobych zkusenosti tradi¢nich ¢eskych vyrobct.

6.1

Struktura ABB s.r.o.

ABB s.r.o.

Vyrobky pro
energetiku

Vyrobky pro energetiku
VN (Brno)

Vyrobky pro energetiku
VVN (Praha, Brno)

Systémy pro
energetiku

Dodavky systému pro
monitorovani, chranéni a
fizeni rozvoden VVN/ VN

(Trutnov)

Servis fidicich systému
rozvoden a
generatorovych vypinacd
(Trutnov, Praha)

Dodavka instrumentace a
Fidicich systému vyroby
elektrické energie (Brno,
Plzer)

Doddavky elektrocasti pro

vystavbu ¢&i rekonstrukce

elektrarenskych bloku -
EBoP (Brno)

Vyroba a prodej
vykonovych
[polovodicovych soucasteld
(Praha)

Automatizace
vyroby a pohony

Regulované pohony a
motory (Praha, Ostrava)

=ad Servis motoru (Ostrava)

ad RObOtika (Praha, Ostrava)

Vyrobky nizkého
napéti

Pristroje a rozvadéce
(Brno)

[Domovni elektroinstalacni

material (Jablonec)

Obr. 1 — Struktura spole¢nosti ABB s.r.0. (vlastni zpracovani)

Procesni
automatizace

Aktivity v Ceské republice
(Praha, Ostrava, Most,
Brno)

Operacni centrum v Ceskd
republice (Ostrava)
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6.2 Historie spole¢nosti v CR

Struéna historie spole¢nosti ABB s.r.0. v Ceské republice je uvedena v nasledujicich kli¢o-

vych bodech:

« Od roku 1989 se stala Ceska republika mistem pro vytvofeni silné zakladny
ABB.

* Prvni spole¢nost s nazvem ABB zde byla formaln¢ zaloZena az v roce 1992.

+ Od roku 1996 ma ABB v Ceské republice jiz celkem 10 spoleénosti, plisobi v
Praze, Brn¢, Jablonci, Trutnové a Ostrave.

* V letech 2002 — 2003 proslo ABB s.r.o. rozsahlou restrukturalizaci v souladu s
celosvétovym zdmérem ABB soustfedit se na klicové obory.

*  V roce 2010 ziskala spolecnost ABB 5. misto v prestiznim hodnoceni Nejlepsi

zaméstnavatelé Ceské republiky.

6.3 Charakteristika spole¢nosti
Pravni norma této firmy je spolecnost s ru¢enim omezenym se sidlem v Praze.

Adresa sidla spole¢nosti:
ABB s.r.o.

Stétkova 1638/18

14000 Praha 4

Brno: ABB s.r.0,

PPHV Brno

Videnska 117

619 00 Brno - The Czech Republic

Spolecnost zapsana v obchodnim rejstiiku vedeném Méstskym soudem v Praze v oddilu C,
vlozka 79391, se sidlem Stétkova 1638/18 PSC 140 00 Praha 4, Ceska republika.
Vyse zékladniho kapitalu v K¢ 400.000.000,- s ti¢innosti od 17.1.2006.
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6.4 Poslani a vize firmy

Poslani ABB

Zvysovat vykonnost: ABB pomaha svym zakaznikiim zvysit provozni vykonnost, spoleh-
livost pienosovych siti a produktivitu a zarovein snizit spotfebu energie a omezit negativni

dopad na zivotni prostredi.

Podporovat inovace: klicovymi vlastnostmi naSich vyrobki, systému a sluzeb jsou inovace

a kvalita.

Ptitdhnout talenty: ABB se snazi ziskat a udrzet si nadané a proaktivni zaméstnance a na-

bidnout jim praci v atraktivnim mezinarodnim prostfedi.

Jednat odpovédné: jadrem nasi nabidky a nasi Cinnosti je udrzitelny rozvoj, dopad na zi-

votni prostiedi a etika podnikani (interni materialy firmy)

Vize ABB

Jako jedna z nejvyznamnéjsich elektroinZzenyrskych spole¢nosti pomahdme nasim zékazni-
kiim efektivné vyuzivat elektrickou energii, zvySovat produktivitu v priimyslu a snizovat

dopad ¢innosti na zZivotni prostiedi (interni materialy firmy).

6.5 Strategie

ABB je ptedni spolecnosti, doddvajici technologie pro energetiku a automatizaci, které
umoznuji energetickym a primyslovym podniklim zvySovat vykonnost pfi soucasném sni-
zeni dopadu jejich ¢innosti na zivotni prostfedi. Se 145 000 zaméstnanci ve vice nez 100

zemich svéta jsme vzdy nablizku svym zakazniklim.

Diky naSim $pickovym technologiim, globdlni pisobnosti, dikladné znalosti oboru a mist-
nim znalostem miiZzeme nasim zakaznikiim nabidnout vyrobky, systém, feSeni a sluzby,
které jim umozni zlepsit vlastni provozni ¢innosti, at’ uz jde o zvyseni spolehlivosti pfeno-

sovych siti nebo produktivity vyroby.

Zamétenim na nase silné stranky v oblasti technologii pro energetiku a automatizaci, usilu-
jeme o organicky rust. Nase globalni vyrobni zakladna zajiStuje konzistentni vyrobky a

(A4

systémy nejvyssi kvality — vyrobené v ABB — pro zdkazniky na celém svéte. Nasi zakazni-
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ci maji snadny piistup ke kompletni nabidce ABB, at’ uz nakupuji pfimo od nas nebo pro-
sttednictvim distributorii, velkoobchodii, systémovych integratori nebo dalSich partneri

(interni materialy firmy).

6.6 SWOT analyza firmy

Ptedesla analyza firmy je shrnutu do nésledujici tabulky SWOT analyzy.

Tab. 1 — SWOT analyza firmy (vlastni zpracovani)

silné stranky slabé stranky
Dlouhodobé vazby na odbératele Rozhodovéni na zakladé poZadavki centrily ve Swycarsku
Ovéfené know-how a pracovni postupy velky podil zpoZdénych dodédvek od dodavateld

Stabilni pozice na tuzemskémi zahraniénimtrhu Nedostatek kvalitnich lidskych zdrojd (d&lnické profese)
Zajem o ekologii a Zivotni prostfedi Vysoké naklady na vyrobu

Vysoka technicka a technologicka vyspélost
Vyrobky vysoké kvality

MNeustald modernizace strojniho parku
Jméno spoleénosti - tradice

PrileZitosti Hrozby

Zvyseni exportu Vykywy ve zméndch cen vstup

Budovani znacky - pokryti vatii éasti trhu €R Spatna platebni moralka zakaznikid

Viyvoj novych wyrobkd a technologii Globélni ekonomickd krize (nestabilita kurzu K&/EUR)

Zlepsenivztah( a transakéni moralky s klicovymi | Vstup nového konkurenta na trh
dodavateli Tlak zdkaznikd na kvalitu vyrobkd a cenu
Zkvalitnéni materidlového toku
ZpruZnénivyrobniho procesu

6.7 Divize Vyrobky pro energetiku

Divizi vyroby spolecnosti ABB s.r.0., ktera je analyzovana v této praci a pro kterou bude
vyhotoven kone¢ny projekt, je divize vyrobkl pro energetiku, neboli Power Products divi-

sion, s ptisobnosti v Brng.

Vyrobky pro energetiku predstavuji klicové komponenty pro prenos a rozvod elektrické
energie. Divize se zabyva pfedev$im vyrobou a doddvkami rozvoden a pfistroji VVN,
rozvoden, rozvadécu a pristroji VN, ochran pro energetiku a prumysl, pfistrojovych trans-
formatort a senzort, vykonovych a distribu¢nich transformatorti. V oblasti sluzeb poskytu-

je modernizaci, opravy, poradenstvi, diagnostiku, servisni aktivity a hotline.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

7 PREDMET VYROBY - GIS

Zkratka GIS je tvotfena z anglickych slov Gas-insulated substations. Jde o plynem izolova-
nou rozvodnu, kterd nabizi kompaktni, spolehlivé a tGsporné feSeni pro fizeni siti velmi
vysokého napéti. Charakteristické jsou pro tento typ rozvodny nizké naroky na prostor a

vysokd odolnost 1 spolehlivost.

Plynem izolované rozvodny (GIS — Gas Insulated Switchgear) se vyznacuji vysokou spo-
lehlivosti, stabilitou provozu a proti rozvodnam izolovanym vzduchem (AIS — Air Insula-
ted Switchgear) jeji pozadavky na zastavény prostor jsou mnohonasobné nizsi. Rozvodny
typu GIS se mohou dostat aZ na 4 % zastavéného prostoru proti rozvodnam izolovanych

vzduchem.

Podstata spociva v plynu SF,, ktery se v zapouzdienych rozvodnach pouziva, ma 4x vetsi
1zola¢ni schopnost nez normalni vzduch. Tim, Ze je navic pod tlakem, jeho izola¢ni schop-
nost dale vzroste. Diky tomu mohou byt jednotlivé ¢ésti rozvodny GIS u sebe mnohona-

sobné blize, nez u AIS a k pteskoku zkratového napéti mezi nimi nedojde.

Tuto vyhodu oceniuji predevsim provozovatelé elektriza¢nich siti v zahuSténych oblastech,
¢ili predevsim ve velkoméstech. Rozvodna GIS se v extrémnich situacich miize doslova

schovat do budovy v centru mésta nebo pod zem.

Plynem izolovanou rozvodnu lze jednoduse popsat, jako spojeni obaltl, které jsou naplnény
izolaénim plynem SFsa uvniti jsou vedeny ¢asti pod vysokym napétim. Celd rozvodna je
samoziejme izolovana pomoci izola¢niho materialu. Pro funkénost rozvodny tu jsou i dalsi
mechanické dily a nizkonapét'ové ¢asti. Toto uspotradani, respektive cela plynem izolovana

rozvodna VVN je znazornéna na nasledujicim obrazku.
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Casti pod vysokym napétim
Obal

Plyn SF,

I Izolaéni material
Mechanické dily
Nizkonapétové Casti

Obr. 2 - Plynem izolovana rozvodna velmi vysokého napéti
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8 VSTUPNI ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Plynem izolované rozvodny velmi vysokého napéti GIS jsou tvofeny velkymi souc¢astmi,
tak, jak je mozné vidét na obrazku vyse, tedy pouzder a vodi¢t, dekld a odlitkd, pii¢emz

tyto Casti jsou kompletovany pomoci spojovaciho materialu.

8.1 Procesni tok montaze

Cely vyrobni proces ve firmé se sklada ze sedmnacti operaci, pficemz do procesu vstupuji
jeste operace z centra drobnych predptiprav. Mezi jednotlivymi operacemi jsou komponen-
ty umistény do buffri. Samostatnou operaci tvoii predpfiprava odlitkd, kterd se sklada ze
Sesti operaci. VSechny operace, které se provadi pfi procesnim toku montaze, jsou uvedeny

V nasledujici tabulce.

Nasledujici obrazek demonstruje procesni tok montaze firmy.

Hiavni montaind Bnka / Main assembly fine

i -

Wie | e wis | e—| wia [« w13 fe—| wi2 w10 wa || W7 | W6 || ws || wa e w3 je| w2 |

yoal
& - Tzoltor se stinénim + hrufka

=] .—LHmm.m |£z. =T

T - prdand kappe
A — B | C . -
Ei- naz3zen gehoize
«centrum drobmych pfedpfiprav / Center ﬁ predpfiprava oditil / © - montiE riznych dekil
of small preassemblies preassembly of cast parts

D - kuk fighter, zwischeming

wysvEtivka [ Annotation

WPL mazini kemponent na pruzinowvy ;\,-;t=n' kompenzitoru / lubrication of components which are used for compensator's systems
WP vyroba kontakitrager- ;pomac il prowdove drahy / assembly of kontakttrager - connection part of current track

ZW - izoldtor, spojovac :zsembly of 10, 1G, ZW - insulator, connections parts

zor Eistednyich wybojl / assembly of TE - partial discharge sensor

vyroba 10, 16

vyrobs TE-z=

montaf kentaktniho systému pro HEK / assembly of contact system for HK
WFE

vyroba BS - bezpetnostn prvek tizkove nadoby / assembly of BS - safety part of pressure vesss
wyroha buchse - prufinovy systém / assembly of busche - spring syste [s2nzor)

Obr. 3 — Procesni tok montaze (interni materialy)

8.2 Analyza hlavni montazni linky

Na hlavni montazni lince dochazi k montazi jednotlivych komponent pro plynem izolova-
né rozvodny VVN. Vsechny operace, které se provadi na této hlavni montazni lince, jsou
popsany v tabulce €. 3, kde je uvedeno jejich oznaceni, struény popis, co se v jaké operaci

déje a ¢asové ohodnoceni kazdé operace.
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V tabulce nize je uveden piehled jednotlivych soucasti komponent pro vyrobu plynem izo-
lovanych rozvoden VVN. Zaroven je zde v maticovém usporadani vidét, které soucasti
prochézi jakymi vyrobnimi operacemi. Cinnosti, kterou prochazi viechny komponenty je
¢innost posledni, tedy W17 pfiprava na baleni a natirani silikonem. Komponenta, ktera

prochazi vSemi operacemi je kompenzator se 2 odlitky ve tvaru LL s pouzdrem.

Tab. 2 — Piehled komponent a operaci hlavni montazni linky (interni materialy firmy)

= . . - - - -
g T I I I - c =
g 2 |s8| 8 | 5 | 8 sl 2|3 | £ S 2
= = 2 = = B b = o~ = z -

3 N =0 - - § 2 |z |zw |28 |85 z z |8
= = = E £ E £ zz E 5L = =t ([¥=3 2 = 2 =
W £ i == =d Ea = =
, v g Zag| 7 I N o | E2 E 8| TS| SE|f=&| B z 2 | B
Hlavni montaini linka 22| 5 |85 & z R L 3T | 3E| 3> |227 2 g 5 |3
5 3 | 5% | % 3 3 |28 3 SE|SE| "% |85g| £ g 2 S |

= 2 e £ £ & 52 > Ao | B2 | wmE|gER & = bl i S

= a 25 5 5 5 b < wl | w2 | w2222 o z 2 I T35
[ —_ —_ = = = = =] = g

=1 = c E £ E E 2% a 235 25 | 85 |55 & m =) = & mE

3 g T k=] b b= ET 3 =] ET tT |£ 22 5 2 3 52

o bl b 2 & & 2.8 = g | 38| 98 |MEE = 4 Z 2 £ =

= b} o a (s (= = ER E E ni = ES |Edw =4 = = = 4w

W1 | W2 | W3 | W4 | W5 | We | W7 | W8 | W9 | W10 [W11 W12 | Wi3 | W14 | W15 | Wi6 | W17
transportni pouzdro TG X X X * X X
transportni pouzdro prodlouieng TrGl X X X X % X X X X
dil pro pripojeni VN kabelu HK X X X X X % X X X X
dil pro pfipojeni na VN trafo HT X X X X X % X X X X X % X X X X X
pouzdra G X X X X X * X X X X X
dvé spojena pouzdra GG X X X X X X X % X X X X X
pouzdro s odlitkem ve tvaru LTX, GT, GL, GX,G X X X X X * X X X X X
pouzdro se 2 odlitky ve tvaru LT.%, GLT,GXI X X X X X * X X X X X
transportni kompenzator TrvVp X X X X X % X % X X X X
kompenzator se 2 odlitky ve tvaru LL VP+LL X X X X X * X X X * X X X X X
wrovnavadi dil s odlitkem VOl X X X X X X X X % X X X X X
kompenzator se 2 odlitky ve tvaru L+ pouzd|VPGXX X X X X X * X X X X X * X X X X X
2 odlitky LLLTXT X X X X » X X X X X

Pro lepsi ptehlednost je tabulka i diky svym rozmériim umisténa i do ptilohy PIII, kde je

Ve vetSim rozmeru.

8.2.1 Snimek pracovniho dne — hlavni montazni linka

Pro snimek pracovniho dne, ktery ma poskytnout informace o ¢asové naro¢nosti prace na
hlavni montédzni lince, byl vybran vyrobek nesouci oznaceni VP+GXX, tedy sestava para-
lelniho kompenzatoru se standardnim zapouzdienym vodi¢em a dvéma odlitky ve tvaru
LL. Tento vyrobek byl vybran jako reprezentant z toho divodu, ze jako jediny prochézi
vSemi kroky vyroby a lze tak zméfit dobu trvani montaze pti vyuziti vSech taktd vyroby,

jak je 1 mozné vidét v matici vyroby na hlavni montazni lince Tab. 2.

Mg¢teni probihalo v jedné ranni sméné, ktera je od 6:00 h do 14:00 h. V ¢asu smény je ob-

sazena 1 pulhodinova povinnd piestavka na obéd a bezpecnostni piestavky, které nebyly do
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snimku pracovniho dne zahrnuty. Prostiedkem pro méfeni byly stopky a vysledné Casy
byly zapisovany do pfedem ptichystaného formulafe snimku pracovni doby, ktery byl vy-
tvoten na zakladé seznameni se S v§emi pracovisti hlavni montazni linky.

Vyhodnoceni snimku pracovniho dne hlavni montazni linky je zndzornéno na nasledujicim

obrazku obsahujicim vysecovy graf, ktery prezentuje jednotlivé operace a procesy, které

byly pii méteni zaznamenany a nyni jsou seskupeny do kategorii dle druhu ¢innosti.

Snimek pracovniho dne - hlavni linka

B opracovani na jednotlivych pracovistich ™ chiize pro spojovaci material

= ¢ekani W prestavka
= dokumentace ® pfesuny komponent
konzultace
1%

3%

Obr. 4 — Snimek pracovniho dne — hlavni montazni linka (vlastni zpracovani)

Tab. 3 - ptehled ¢innosti ve vyrobnim procesu sestavy paralelniho kompenzatoru se stan-

dardnim zapouzdienym vodi¢em a dvéma odlitky (vlastni zpracovani)

ID Operace Doba trvani (hh:mm)
W1 | Vstupni kontrola lakovanych kaps. 0:32
0:25
W2 ¢isténi pouzder a vodicu
W3 ¢isténi pouzder a vodicu, predmontaz VP, montaz 0:30
HT
0:12
W4 pfedmontaz VP, montaz HT
0:12
W5 predmontdz VP, montaz HT
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W6 pfedmontdZ VP, montaz HT 0:12
W7 | montas dilii z linky pfedpfipravy , montaz HT 0:20
W8 | iiadani vodica, montaz HT 0:06
W9 0:18

montaz 2.pouzdra, vkladani 2. vodi¢e,montaz HT

0:16
W10 montaz 2.dilu z linky pfedpfipravy, montaz HT

0:17
W11 montaz 3. dilu z linky predpfipravy, montaz HT

W12 meéreni pfechodového odporu, montaz maznic a 0:16
zaslepovacich sroubl

0:09
W13 pfiprava pro testing
W14 |.. , . 0:20
vystupni kontrola linky
0:01
W15 VN zkouska
0:17
W16 zkouska plynotésnosti
0:12
W17 priprava na baleni, tésnéni silikonem
4:30
Celkem
7:00

Skuteéna doba vcetné pfesuni

Pro zpracovani doby trvani byl naméfen vyrobek nesouci oznaceni VP+GXX, tedy sestava
paralelniho kompenzatoru se standardnim zapouzdfenym vodi¢em a dvéma odlitky. Tento
vyrobek byl vybran z jiz diive zminénych divodi. Casové hodnoty uvedené v tabulce pie-
hledu jednotlivych ¢innosti, jsou Casy jednotlivych taktli bez Casli pfesuni mezi témito
operacemi a bez chiize pracovnika pro naptiklad dosly spojovaci material. Cisty ¢as mon-
taze tedy jsou Ctyti a pal hodiny. Ovsem pii naméru celé vyroby, tedy véetné vSech piesu-
nd, se tato doba vySplhala na hodnotu 7 hodin. Je zde velice znaény rozdil dvou a pil ho-
diny, z ¢ehoz zhruba necelé dvé hodiny tvofi piesuny a ¢ekani mezi jednotlivymi operace-
mi, konzultace s mistrem nebo studovani dokumentace. Zbylych pfiblizné 35 minut tvoii
chiize pro spojovaci materidl s naplnénim krabicky, umisténim prazdné krabic¢ky a chtizi
zpét. Béhem naméru si pro spojovaci material museli jit tfi pracovnici, ktefi pii pInéni to-
hoto ukonu dosahli Vv rozmezi minut stejnych cast. Cesta s prazdnou krabickou
k odbérovému mistu, nalezeni spravné krabicky s materiadlem, piesypani materialu do pfi-
nesené prazdné krabicky, umisténi vyprazdnéné krabicky zpét do regalu a odchod zpét
zabralo pracovnikovi montaze zhruba sedm a pul minuty. Cesta k odbérovému mistu trva

minutu a pul, takZze celkem chiize tam a zpét zabere pracovnikovi téi minuty. Pokud ov§em
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spojovaci material neni ani zde, musi pro néj pracovnik dojit az do skladu, kam cesta tam a
zpét zabere dalsi Ctyfi a pal minuty. Pii méfeni musel takto dojit do skladu jeden ze tii
uvedenych pracovnikii. Odebrani plné krabicky a umisténi krabicky prazdné by dohroma-
dy zabralo zhruba ptl minuty. Jednotlivé cesty pracovnikl jsou zakresleny pomoci spa-

ghetti diagramu do layoutu vyroby na nasledujicim obrazku.

* n " — | " ] L |

8 +—r— - — 8
DiLO

Obr. 5 — Spaghetti diagram — cesty pracovnikll pro spojovaci material (vlastni

zpracovani)
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Hledani spravné krabiCky, presypavani materidlu a chlize pro spojovaci material az do
skladu Ize v tomto piipadé brat jako plytvani ¢asem a u jednoho doplnéni zabere zhruba
osm a pul minuty. Pii méfeni jedné sestavy paralelniho kompenzatoru se standardnim za-
pouzdienym vodi¢em a dvéma odlitky tato doba plytvani celkové dosahla 25,5 minut, tedy
skoro ptlhodinu z celkovych 7 hodin vyroby.

Tab. 4 — Rozpis ¢asu chiize pro material (vlastni zpracovani)

ukon Cas (min)
Chtize na odbérové misto 15
Hledani spravné krabicky 1,5
(Chtize do skladu) 2,25
Piesypani materialu 2,5
Umisténi krabicky 0,5
(Chtize ze skladu) 2,25
Chtize zpét 1,5
CELKEM 12

Pokud se tato ptlhodina pro porovnani pirevede do mzdovych nakladli pracovniki, ktefi
maji mzdu 90,- K¢ za hodinu, tvofi tu zbyte¢ny naklad 45,- K¢ na jeden vyrobeny kompo-
nent. Takze pifi zakazce naptiklad padesati kusu této komponenty, tvoii vice néklady jiz

2.250,- K¢.

8.3 Analyza pracovisté predpripravy odlitka

Jednotlivé druhy odlitkt a ¢innosti, kterymi tyto odlitky prochazi, jsou uvedeny v tabulce
nize. ZjednoduSené lze popsat, Ze na pracovisti predptipravy odlitkli dochazi ke smonto-
vani odlitku, izolatoru, ktery pfichazi z pracovisté centra drobnych ptfedpiiprav, hrusky

(soucast pro vedeni VVN) a kappe, coz je dekl. Vse je doplnéno o té€snéni a spojeno spojo-
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vacim materidlem. V pritb¢hu montaze je odlitek neustale udrzovan v naprosté Cistoté po-
moci ¢isténi alkoholem a vysavanim. Opracovani na pracovisti piedpiipravy probiha tak,
ze jeden pracovnik je zodpovédny za jeden kus odlitku od vstupu na toto pracovisté az po
jeho vystup, tedy piedani na operace v hlavni montazni lince. Po odevzdani opracované¢ho
odlitku muze zacit pracovat na dal$im kusu. Pracovisté je uspotfadano do tvaru U-bunky,
jak je mozné vidét i na Obr. 3 — Procesni tok montaze, kdy pracovnik se pohybuje

s odlitkem.

Tab. 5 — matice opracovani odlitkd na pracovisti predpiipravy (interni materialy)

2
=

£z = o 3

o E t = =] = E
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w E = E 5 ooE X e e
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E a_ 8 % IEI‘ = a ﬁ = =
A B C o E F
odlitek ve tvaru L WL X X X X X
odlitek ve tvaru T NT X X X X X X
odlitek ve tvaru X W X X X X X X
odlitek ve tvaru | Vi X X X

Jako reprezentant z fad vyrobkid na pracovisti piedpiipravy byl vybran odlitek tvaru L.
Ptestoze tento odlitek neprochdzi vSemi operacemi — na tomto vyrobku neni provadéna
opera C, tedy zavirani odlitku poklopy — patii tento odlitek k nejCastéji produkovanym

vyrobklim tohoto pracovisté, a proto byl vybran pro nasledujici analyzy.

8.3.1 Snimek pracovniho dne

Tento druh analyzy byl vybran jako podklad pro dalsi rozbor plytvéani a jako moZnost uka-
zat chyby v logistice, které se na pracovisti d¢ji. Pro snimek pracovniho dne, ktery ma po-
skytnou informace o ¢asové naro¢nosti prace na pracovisti predptipravy odlitkl, byl vy-
bran pracovnik na zaklad¢ doporuceni vedouciho vyroby. Tento vybrany pracovnik pracuje
na tomto pracovisti néco malo pies pul roku a tak jiz dokonale zna postupy vyroby u jed-

notlivych odlitkti a je zcela sezndmen s prostfedim a moznostmi pracovisté predpiipravy.
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Pracovisté predpiipravy bylo vybrano z toho divodu, ze jsou zde velké pozadavky na ob-
jem spojovaciho materialu a na jeho dopliiovani. Jak jiz bylo uvedeno dfive, pracovnik na

pracovisti opracovaval odlitek ve tvaru L.

Mg¢feni probihalo v jedné ranni sméné, ktera je od 6:00 h do 14:00 h a pracovnik za tuto
sménu kompletné opracoval 4 odlitky, coz predstavuje standard pro pracovisté predpiipra-
vy. V Casu smény je obsazena i piilhodinova povinna pfestavka na obéd a bezpenostni
piestavky, které nebyly do snimku pracovniho dne zahrnuty. Prostfedkem pro méteni byly
stopky a vysledné Casy byly zapisovany do ptfedem ptichystaného formulare snimku pra-

covni doby, ktery byl vytvoien na zédkladé seznameni se s danym pracovistém.

Vyhodnoceni snimku pracovniho dne pracovisté predptipravy je zndzornéno na nasleduji-
cim obrdzku obsahujicim vyseCovy graf, ktery prezentuje jednotlivé operace a procesy,
které byly pfi méfeni zaznamenany a nyni jsou seskupeny do kategorii dle druhu ¢innosti.

Ptesny rozpis ¢innosti a ¢ast je uveden v piiloze PII.

Snimek pracovniho dne - predpriprava odlitki

m dokumentace W prestavka ® chiize pro spojovaci mat.
m cesta pro komponenty  ® ¢isténi = presuny odlitku

= prace na odlitku

2%

1%

Obr. 6 — Vyhodnoceni snimku pracovniho dne prostiednictvim vyse¢ového grafu

(vlastni zpracovani)
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Z uvedeného grafického znazornéni vyhodnoceni snimku pracovniho dne je mozné vypo-
zorovat, Ze nejvice Casu je skute¢né vénovano Cisté praci na odlitku a praci v podobé¢ Ciste-
ni, kterd je ovSem pfi tomto vyrobnim procesu a u tohoto vyrobku velice diilezit4, aby ko-
neény vyrobek fungoval tak, jak ma a nebyla ohroZena kvalita vyrobku. Co je ale nepiizni-
v¢ zjisténi, je to, ze na pomyslném tietim misté v Casoveé narocnosti je chlize pracovnika
pro doplnéni spojovaciho materialu, ktery mu zrovna na pracovisti dosel. Pti konzultaci
s pracovniky ve firm¢, Ze tato skuteCnost se nestava ,,Casto”, byla ovSem béhem méfeni
zaznamenana a je tedy dilezité se na ni zaméfit. Tato ¢innost totiz bere vyrobnimu procesu

celych 12 % cCasu, coz neni malo.

Pfi analyzovani vyrobniho procesu prostiednictvim vyvojového diagramu Obr. 7 — Vyvo-
jovy diagram, je zfetelné, Ze pracovnik pracovisté v pfipadé opracovavani jednoho odlitku
ve tvaru L se musi celkem ¢tyfikrat ujistit, zda ma dany spojovaci material nutny k té dané
operaci na pracovisti piedptipravy dostupny na daném pracovnim misté, nebo si jej musi jit

doplnit do skladu.

Pozadavek na vyrobu

Je dokumentace

Hledani dokumentace

402 Vv regalu s dokumenty
na pracoviti?

Pfiprava k montazi A

Je vyrobek kva- Cisténi zbytka odlakovén

litni (ocisteén)?

N—e, Cesta pro mat. do skladu.

Je k dispozici

spojovaci mat.?

AnNo

Montaz A

v

Priprava k montazi B
|

\/
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Je k dispozici pracovni
pomticky a spojovaci

material?

Je k dispozici

Pfineseni naradi

z jiného pracovisté

Ne

spojovaci mat.?

Montaz B

Piiprava k montézi D

Je k dispozici pracovni

Ne

pomiicky a spojovaci

material?

v
Montaz D

'

Ptiprava k montazi E

Je k dispozici pracovni
pomiicky a spojovaci

material?

Montaz E

'

Operace F

\ 4

N

Ne

Cesta pro mat. do skladu.

Obr. 7 — Vyvojovy diagram pro piedptipravu odlitku tvaru L (vlastni zpracovani)
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8.4 Material

Material, ze kterého se skladaji plynem izolované rozvodny, se 1isi dle projektu, ktery si
zdkaznik u firmy objedna. Zaklad rozvodny je tvoifen pouzdrem, které mtze byt riznych
praméru 1 délek, v némz jsou umistény vodiCe. Na konce téchto pouzder jsou ptipojovany
dle projektu dolitky, taktéz riznych tvarit a moznosti. Nejcastéji jsou odlitky do tvaru L, T,
I nebo X. Kazdy kus tohoto materialu, ktery je ve firmé pouzit, nese oznac¢eni pomoci vel-

kych pismen, jak je moZné vidét v tabulce niZe.

Tab. 6 — Oznaceni materialu (vlastni zpracovani)

Zkratka Nazev
TrG Transportni dil
Tr Gl Transportni dil - prodlouzeny
HK Dil na propojeni s vysokonapétovym kabelem
HT Dil na propojeni s vysokonapétovym transformatorem
G Standardni zapouzdreny vodic
GG Sestava dvou standardnich zapouzdrenych vodicud
GT,GL,GX,Gl | Sestava standardniho zapouzdieného vodice a jednoho odlitku
GLT,GXI Sestava standardniho zapouzdieného vodice a dvou odlitkd
Tr VP Transportni paralelni kompenzator
VP+LL,LT Sestava paralelniho kompenzatoru s dvéma odlitky
VQ+L Sestava kompenzacéniho demontdzniho dilu s odlitkem

Sestava paralelniho kompenzatoru se standardnim zapouzdfenym vodi¢em a dvé-
VP+GXX ma odlitky

Jednotlivé kusy materialu vstupuji do vyrobniho procesu dle vyrobniho planu, ktery se
opét odviji od projektu, tedy od pozadavki zdkaznika. Ne vSechny komponenty prochazi
vSemi kroky vyroby plynem izolovanych rozvoden. Pfi mont4zi nedochazi ke smontovani
celé rozvodny, coz by ani z prostorového hlediska nebylo mozné, ale montuji se pouze
jednotlivé ¢asti, tedy pouzdro s vodici, odlitky, pfi¢emz je vSe uzavirano viky a transport-
nimi viky. Transportni vika slouzi k tomu, aby se do pouzder nedostavaly necistoty a jed-

notlivé komponenty mohly projit zkouskou na tésnost.
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Obr. 9 — Odlitky s dekly (vlastni zpracovani)

8.4.1 Spojovaci material

Spojovaci material je tvofen predevsim Srouby riiznych velikosti a tvard hlav, a dale pak

podlozkami a maticemi. Spojovaci material je umistén piimo na pracovisti predpfipravy
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odlitkii. Spojovaci material pro ostatni pracovisté¢ hlavni vyrobni linky je umistén vzdy
Vv blizkosti daného pracovisté, kde je vyuzivan, a to v plastovych krabic¢kach, které nesou
oznaceni dan¢ho materidlu a ¢islo, aby nedochazelo k promichani dvou druhli materiélu.
Tyto plastové krabi¢ky jsou umistény na policovém voziku, pfi¢emz kazdé misto dané
krabi¢ky je oznaceno Uplné stejné jako krabi¢ka samotna, jak je mozné vidét na obr. 10.
K tomuto voziku si pracovnici chodi dopliiovat krabicky na spojovaci material, které maji

na svém pracovisti.

Obr. 10.1 — Spojovaci material v krabi¢kach (vlastni zpracovani)

Ptestoze jsou krabicky se spojovacim materidlem oznaceny nazvem a Cislem, dochdzi k
plytvani ¢asem pfti dopliiovani, kdy dand osoba musi hledat, v které polici je dana krabicka
a na kterém misté, soucasné tento systém neni FIFO, tedy nema ptehled o zadsob¢ na vy-
robni lince. Stavajici rozdéleni je pouze podle regalu a je oznacovano velkymi pismeny

abecedy, jak je mozné vidét na obr. 11.
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Umisténi
Regdl A

REGAL B

REGAL C

Part Number

NB 315856P0363
GMN335105P0664
NB 315856P0414
NB 335050P8010
NB315857P0366
NB 315856P0415
HATE400461P0001
HATE300445P0001
1HC0030104P0001

GMN335105P0664
NB 315856P0364
N8 315856P0363
GMN 335105P0665
N8 315856P0414
NB 3115856P0415
NB 332600P2515
NB 335050P8011
NB 332600P2514
NB 335050P8010
HATE300447P0001
1HC0026285P0001
HATE3004495P0001
1HC0030104P0001

GMN 335105P0664
GMN 335463P0081
GMN 335105P0665
HAQNA00127P0211
N8 335050P8008
HAQNE00127P015

Nazev

IGKT-SHR M10x35-8.8/SW
U-SHB 10,5/18x1,6 A4
16KT-SHR M12x40-8.8/SW
U-SHB 13/24x2,5 A4
I6KT-SHR M10x50-8.8/SW
16KT-SHR M12x45-8 8/SW
IBKT-SHR M5x10-10.9/SW
VT/VX KAPPE

VX-KAPPE
KONTAKTTRAGER 400

U-SHB 10,5/18x1,6 A4
I6KT-SHR M10x40-8.8/5W
I6KT-SHR M10x35-8.8/SW
U-SHB 13,0/20,0X2,0 A4
I6KT-SHR M12x40-8.8/SW
IBKT-SHR M12x45-8 8/SW
MATICE M16 NEREZ A4-70
17/30X3 NEREZ A4
MATICE M12 NEREZ A4-70
U-SHB 13/24x2,5 A4
ZWISCHENSCHEIBE

VX3 ZWISCHENSCHEIBE
VT/VX KAPPE

VX-KAPPE

U-SHB 10,5/18x1,6 Ad
U-SHB 10,5/25x4-STNR
U-SHB 13,0/20x2,0 A4
I6KT-SHR MEx25-A4-70
U-SHB 8,4/16x1,6 A4
IBKT-SHR MEx20-A4-70

OZNACENI POZICE

0 e e WwmWommWmn®m:mmW > >PP P >P>>P

AN ON

Obr. 11.- Oznaceni spojovaciho materialu (interni materialy)

8.5 Dopliiovani materialu

Velké ¢asti materidlu jsou vychystdvany zakézkove, tedy na zadklad¢€ pozadavku zédkaznika
se prichystd nutny material. Co se tyce drobného materialu, tedy materidlu spojovaciho,
dopliiovani ve starém provozu pied stchovanim bylo na kazdé pracovisté zvlast. Material
se zde dopliioval dvakrat za den, ale pokud dosSel v priibéhu vyroby, coZ se stavalo velice
Casto, musel si pro n¢j pracovnik dojit sdm do skladu, takze dochazelo k plytvani ¢asem

pracovnika.

V nové¢ hale je spojovaci materidl dodavan pouze na pracovisté piedptipravy odlitki, pro
ostatni pracovisté hlavni vyrobni linky jsou zde umisténa odbérova mista s regaly na dopl-
néni v blizkosti jednotlivych pracovist’ a pracovnici si budou chodit dopliovat spojovaci
material na své pracovisté dle potieby. Presné umisténi téchto dopliiovacich mist je

v feSeni a navrh na zménu jejich umisténi bude uveden v projektové Casti této diplomové



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

prace. Spojovaci material tedy je vyskladiiovan na principu tlaku. K dalSimu plytvani ¢a-
sem dochazi pti odebirani spojovaciho materidlu pracovnikem z odbérového mista. Pra-
covnik si musi vzit krabicku na material ze svého pracovisté a na odbérovém misté si pre-
sypat spojovaci material ztotozné krabicky zde umisténé do své pfinesené krabicky

Z pracoviste.

RA
\§

NA VOZixku

Obr. 10.2 — Informace o ptebirani spojovaciho materialu (vlastni zpracovani)

Dopliiovani spojovaciho materidlu na odbérova mista je provadéno pracovnikem logistiky,
tedy pracovnik montaze Si jiz nemusi chodit sam do skladu, pokud tedy nenastane situace,
Ze hodinovy casovy interval dopliiovani nestaci pokryvat poptavku po tomto spojovacim
materialu. Toto dopliiovani odbérnych mist probiha v intervalu jedné hodiny a to bez oh-
ledu na momentalni stav na montazi. Tedy kazdou hodinu jsou na odbérové misto dopra-
veny pracovnikem logistiky krabi¢ky se spojovacim materialem. Pokud montaz nepracuje
ve své plné kapacité, na kterou je tento systém dopliiovani naplanovan, material se na od-
bérovych mistech hromadi, dokud neni odbérové misto plné obsazeno a dodany material

jiz neni kam na odbérovém misté umistit.
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU TOKU MATERIALU

9.1 Stav pred stéhovanim

Pohyb materialu pti soucasném stavu, respektive pii stavu pred stéhovanim vyroby je na-
sledujici. Material vstupuje do aredlu podniku branou, kterou je mozno vidét ve spodni
¢asti layoutu na obr. 12 prostfednictvim kamionové dopravy. Podle druhu se tento material
umisti do vnitiniho skladu HOO nebo je ptfesunut do jednoho z venkovnich skladi HP2 to
opét podle druhu. Ve venkovnich skladech jsou umistény velké ¢asti materialu, tedy odlit-
ky vsech tvar( a pouzdra. Neshodné vyrobky jsou pfevedeny na sklad HQM a jsou vedeny
jako material v feSeni. Po doruceni pfichazi kontrola jakosti, které je umisténa na hale
montaze, kterd se nachazi v blizkosti vstupni brany. Nekontrolované zasoby a zasoby, kte-
ré prosly kontrolou jakosti a byly schvalené, jsou dale vedeny jako volna zasoba, ze které
se mohou pfesouvat do vyrobniho procesu. Poté materidl putuje do lakovny, kde ¢eka na
dfevénych paletach na nalakovani. Dopliiovani nema pravidelny charakter a pozadavek na
dodani je podan po zjisténi jeho nedostatku. V lakovné se material nejdiive obrousi, umyje
a ususi a poté putuje na lakovani. Material je zaveéSen a pojizdi na kolejnicich. Po nalako-
vani pfichazi vytvrzeni, vychlazeni a opét ¢iSténi nedostatkil z lakovani. Po téchto operaci
material opousti lakovnu viz. obr. 13. z jeji zadni ¢asti (na obr. vice vpravo) a je piepraven
pomoci taZzeného voziku na halu montaze. Po uskute¢néni vyrobniho procesu na hale mon-
taze odchazi vyrobky na tazenych vozicich do haly expedice, kde jsou baleny do normova-

nych dfevénych beden a to s ohledem na velikosti jednotlivych vyrobkd.

9.1.1 Piepravni vzdalenosti

Tab. 7 — Piepravni vzdalenosti (vlastni zpracovani)

1. Vstup do arealt — venkovni sklad HP2 Cca240m
2. Sklad HP2 - lakovna Cca80m

3. Tok lakovnou Cca65m

4. Lakovna - montaz Cca 160 m
5. Tok halou montaze Ccal70m
6. Montaz - expedice Cca 200 m
7. Expedice — vystup z arealu Cca 110 m
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CELKEM

Cca 1025 m

Vsechny uvedené vzdalenosti jsou méfeny v metrech. Celkova vzdalenost, kterou vyrobek

béhem vyrobniho procesu piekona, pokud je odpovidaji kvality, ¢inni néco malo ptes jeden

kilometr.
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Obr. 12 - Layout vyrobniho arealu — toky materialu (vlastni zpracovani)
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Vistup do lakovny
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Obr. 13. Layout — lakovna (upravené interni materialy)
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9.1.2 Lakovna

Material jdouci do lakovny se rozd€luje na odlitky raznych tvari a pouzdra. Odlitky jsou
dodavany na palety u pracovisté¢ Al, jak je mozné vidét na obr. 13. Poté jsou tyto odlitky
dopraveny zavésenim na kolejnici na brouseni, myti, suSeni a maskovani. Odlitky jsou po
téchto operacich nalakovany a vytvrzeny. Dale dochazi k vychlazeni a po ocisténi opousti
tyto odlitky haly lakovny. Pouzdra po vstupu do lakovny jsou uloZena na paletach u praco-
vist¢ B2, jak je opét vidét na obr. 13. Pouzdra v lakovné jsou také zavéSovana a zacina se
zde opét s brousenim téchto pouzder. Déle je postup totozny jako u odlitkti. Malé dily a
roboti jsou umistovany na pracovisté¢ C8, kde vSe probihd. VSechny nalakované dily od-

chazi na halu montaze.

9.1.3 Hala montaze

Na halu montaze vstupuje materidl nalakovany 1 nenalakovany a to z diivodu jiz pfedem
uvedeného, Ze se zde nachazi kontrola jakosti. Do vyrobniho procesu vstupuje material jiz
nalakovany. Déle se zde material déli na vyrobu pro Svycarsko a pro Némecko, kdy je

rozdilny proces vyroby. Svycarska vyroba na rozdil od té némecké produkuje vyrobky

vvvvvv

24

pak vyroba pro Némecko je montovana na jednom misté, je slozena ze tii fazi a jedna se o
projektovou vyrobu. Pii Svycarské vyrobé jdou nalakované odlitky rozbocek na pracoviste
predptipravy, kde jsou dokonale ocistény, doplnény o dalsi komponenty a jsou pomoci
jetabu pfesunuty na palety, kde ¢ekaji na opracovani na dalSim pracovisti. Na dal§im pra-
covisti jsou dikladné o€istény pouzdra na vodice. Dale jsou vodie umistény do pouzder,
na konce jsou piipojeny odlitky, které mohou mit tvar L, T, I nebo X a vSe je uzavieno
pomoci dekli. V dalsim kroku se testuje té€snost celého vyrobku tak, Ze je z pouzder odsan
vzduch a cely vyrobek je naplnén plynem SF6 a dochazi k tzv. ,,o¢ichavani®, zda plyn neu-
chéazi. Pak je plyn opét vysan a vyrobek postupuje na vysokonapétovou zkouSku. Po
zkouskach vyrobek opousti halu montaze a putuje na halu expedice. Co se ty¢e némecké
vyroby, ta probihd obdobné, jen, jak uz bylo zminéno, se vse, kromé zkousek, provadi na

jednom misté a nejcasté&ji téi kusy najednou.
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Obr. 14 - Layout — hala montaze (upravené interni materialy)
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9.14 Sklady

Spolecnost skladuje materidl predevsim venku na volnych plochach aredlu. Jsou zde

uskladnény velké komponenty, které zaroven nejsou nachylné povétrnostnim podminkam.

Oznacdeni skladu:

HP2 (ptijem, vydej, kontrola, venkovni, nefizeny),
HOO0 (regalovy, uvnitt, fizeny),

HP1 (ptijmovy, uvnitf, nefizeny),

HQM (neshodné vyrobky, material v feSeni),

HO1 (Sroubky),

HO04 (lakované dily, soucastky)
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9.2 Stav po stéhovani

Po stéhovani se dosahlo velké zmény a to v tom, Ze vSechny operace jsou umistény do jed-
né haly a nejsou rozmisténé po celém aredlu firmy. Materidl vstupuje do haly piimo z ka-
mionu, jak je mozné vidét na obr. 15 napravo dole. Kamiony zajizdi piimo do haly do pro-

storu, kde je veskery material zbaven obald, které jsou rozttidény.

9.2.1.1 Piepravni vzdalenosti

Tab. 8 — Piepravni vzdalenosti po ptestéhovani (vlastni zpracovani)

1. Vstup do haly — kontrola ptijatého materialu Cca20m
2. Kontrola pfijatého materialu - sklad Cca30m
3. Sklad - lakovna Ccab0m
4. Tok lakovnou Cca60m
5. Lakovna - montaz Ccab5m
6. Tok montazi Cca 160 m
7. Montaz - baleni Cca50m
8. Tok balirnou Cca30m
9. Baleni — sklad expedice Cca20m
CELKEM Cca 425 m

Pfi porovnani tabulek ptepravnich vzdalenosti pfed st€hovanim a po st€éhovani je na prvni
pohled patrné, ze piibyl sklad expedice a to z toho divodu, Ze pro firmu je levnéjsi sklado-
véani piimo u vyroby nez u centraly ve Svycarsku. Zarovefi je znaény rozdil ve vzdalenos-
tech, které material v ramci podniku musi urazit. Pivodni trasa materialu v ramci podniku
meéfila 1025 m, trasa v nové hale, kde jsou jednotlivé Giseky hned vedle sebe, je délka trasy
pouze 425 m, tedy rozdil mezi novou a starou trasou je dokonce 600 m, coz je vzdalenost,

kterou musel material zbyt¢né urazit v ramci star¢ho arealu.
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9.2.2 Kontrola prijatého materialu

V dalsi casti haly, kam material postupuje, probiha kontrola ptichoziho materidlu. Veskery
materidl je zde barevné rozdélen, pro snadnou identifikaci. Material na kontrole je oznacen
zlutou nalepkou. Oranzova nalepka oznacuje vyrobky, které jsou pozastaveny napf.
z diivodu chybéjicich dokumentil atestace nebo od zikaznika &i celniho ufadu. Cervené
oznaceni vyjadifuje neshodu a tento materidl je pireveden do likvida¢niho fizeni. Posledni
zelené oznaceni znamend, Ze vyrobek je uvolnén a mize byt umistén do skladu. VSechen
roz¢lenény materidl ma zde i své vlastni umisténi, takze material oznacen jednotnou bar-

vou napft. zelenou je na jednom misté a to pro snadnou piehlednost materialu.

9.2.3 Skladovani

Material oznacen zelené postupuje podle druhu na sklad nakupované¢ho materialu, kde jsou
umistény vsechny spojovaci dilce, spojovaci material a ostatni komponenty. Vodice, pouz-
dra a odlitky jsou momentalné umistény na skladovaci ploSe v prostoru vyroby pfirub, jak
je vidét na obr. 15. V budoucnu se material bude v tomto prostoru souc¢asného uskladnéni
vyrabét a nebude se tedy muset nakupovat. V této ¢asti haly se budou vyrabét ptiruby, vo-

dice i pouzdra.

9.2.4 Lakovani

V dalsi ¢asti haly jde material v podobé vodici, oball a odlitkl na lakovani. Zde je materi-
al opét jako na staré hale zavéSovan, ovSem s tim rozdilem, Ze jsou zde zavéSovany pospo-
lu pouzdra a vodice stejné délky, aby byla dale lehka kompletace. Dale tyto komponenty
postupuji pfimo pies sténu do dalsi ¢asti haly — montéaze. Odlitky postupuji na montaz zle-

va do montdze, jak je mozné vidét na obr. 15 po valeckové trati.

9.25 Montaz

Na hale montéze je postup vyroby stejny jako na staré hale, rozdil je v tom, Ze je zde vice
prostoru a je tu tak snadnéj$i manipulace s velkymi ¢astmi materidlu. Do montéze vstupuji
jesté zleva v horni ¢asti obr. 15 spojovaci dilce a material a ostatni potiebné komponenty.
Veskery materidl na montdzi mé své umisténi a nékteré kusy maji i své identifikacni ozna-
¢eni. Vyrobek v kone¢né fazi prochazi opét testovanim, jako na staré hale. Poté odchazi do

prostoru baleni.
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9.2.6 Baleni

V casti haly, kde je vyrobek balen, je uskladnén i obalovy material. Material v balicim pro-
cesu postupuje na obrazku 15 smérem dolil a poté je prepraven zpét na obr. 15 smérem
nahoru. Po zabaleni odchazeji vyrobky v horni ¢asti obrazku do skladu hotové vyroby a

trubek, kde jsou pfipraveny k odvozu k zakaznikovi.

Vstupni
kontrola

Sklad hotové vyroby

Obr. 15 - Layout — nova hala (vlastni zpracovani)
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10 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V ramci analytické ¢asti mohly byt zpracovany pouze ty udaje, které firma chtéla poskyt-
nout, s ohledem na ochranu citlivych a davérnych udaji firmy a nebezpec¢i znehodnoceni

tfeti osobou.

Po ptesté¢hovani vyroby do nové haly, jak také vyplyva z ptedchozich analyz, doslo k uspo-
fe vzdalenosti. Dalsi vyhodou po prestéhovani je skutecnost, Ze vesSkery material je usklad-
nén v krytych skladech, respektive jiz neni uskladnén na venkovnich plochach, a tudiz ne-
dochazi k degradovani komponent povétrnostnimi vlivy. Pii soucasné situaci po piestého-
vani je téZ mozné snadnéjSi zavedeni opatieni pro odstranéni plytvani pfi manipulaci
s materialem. Doslo zde k Uispofe vzdalenosti, ale nyni je tfeba jeste nastavit celkovy mate-

ridlovy tok, ktery vykazuje nedostatky.

Co se tyce systému dopliovani, tak sice doslo ke zméné, ovSem stale je material doplnovan
na principu tlaku a neohliZi se na potieby vyroby. Materidl je doddvan na odbérova mista
kazdou hodinu v objemu normované plastové krabi¢ce nezavisle na tom, zda montaz vyra-
bi v plné kapacité, kdy je tato frekvence dodavek v podstaté adekvatni, nebo naptiklad jen
na 70%, kdy se tedy spojovaci material zbytecné¢ hromadi na odbérnych mistech. Je zde
nejen zbyte€nd zasoba, ale 1 zbyte¢na cesta a prace pracovnika logistiky, coz zbytecné zvy-
Suje naklady vyroby. Piesto se stdvd, ze daného spojovaciho materialu je Vv intervalu jedné
hodiny odebrano vice, nez je momentalné na odbérovém misté, ¢i piimo na pracovisti
ptredpiipravy. V tomto piipad¢ si musi pracovnik sam dojit pro potfebny material do skla-

du, ¢imzZ opét zbyte¢né ztraci Cas, ktery byl zméfen na témér ¢tvrt hodiny.

Dalsim problémem je nedostatecné oznaceni krabicek se spojovacim materidlem, respekti-
ve celého odbérného mista. Pracovnik logistiky pifi dopliiovani nezna ptesnou pozici kra-
bicky s materialem v regalu a musi ji podle oznaceni daného materialu hledat. Tim dochazi

op¢t k casovym prodlevam.

K dal$imu plytvani ¢asem dochazi pfi odebirani spojovaciho materialu pracovnikem z od-
bérového mista. Pracovnik si musi vzit krabicku na material ze svého pracovisté a na odb¢-
rovém misté si piesypat spojovaci material z totozné krabi¢ky zde umisténé do své piine-

sené krabicky z pracoviste.

Samotna dispozice regalu na odbérovych mistech neni vhodna. Jedna se o policovy regél,

kde neni mozné odebirat a dopliiovat na zakladé principu FIFO. Tento fakt u vétSiny spo-
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jovaciho materidlu nema vliv na kvalitu, problém ale nastdva napf. u gumovych tésnéni
nebo u spojovaciho materidlu, ktery musi byt naolejovany ¢i v absolutni Cistoté. Na tyto
materidly ma vliv doba, po kterou nejsou vyuZzity. Behem odebirani materidlu pracovnikem
dochazi opét k plytvani ¢asem, kdy prvni krabicka v regalu je prazdna od ptedchoziho pra-

covnika, takze pracovnik musi tuto krabicku vyndat z regalu, aby se dostal k plné krabicce.
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11 PROJEKTOVA CAST

V této projektové Casti diplomové prace bude piedstaven cely projekt nastaveni materialo-
vych tokd pro vyrobu komponent pro plynem izolované rozvodny velmi vysokého napéti
ve spole¢nosti ABB s.r.0. Jsou zde piedstaveny jednotlivé ¢asti projektu a analyzy, bez
kterych by projekt nemohl byt uskutecnén, kuptikladu rizikova analyza. Zaroveinl je zde
ptedlozen navrh na mozné zlepseni prostiednictvim metody kanban a v ramci této metody

vytvoieni navrhu logistickych adres.

11.1 Cil a rozsah projektu

Cilem projektu je navrzeni efektivniho systému dopliovani zasob pro vyrobu komponent

pro plynem izolované rozvodny VVN s eliminaci plytvani ve formé zbytec¢nych pohybti.

Ptedpoklady pro uspesné splnéni tohoto projektu jsou takoveé, Ze nesmi dojit k jakémukoliv
poskozeni vztahu se zakazniky, naptiklad zpozdéni zakazky, nebo k ohrozeni ¢i dokonce
pteruseni vyroby, ale naopak by tato zména méla odstranit plytvani a celkovy systém dopl-
novani by se mél stat efektivnéjsi.

Tato prace pieklada navrh na zavedeni kanbanového systému, kterému by mélo piedchéazet
vytvoreni a roz¢lenéni podnikového layoutu na jednotlivé sektory a subsektory, pro snad-

nou orientaci a jednoduché stanoveni logistickych adres pro material.
6.2. Vychodiska projektu
Hlavni vychodiska pro tento projekt jsou nasledujici:

1. Ptesté¢hovani vyroby do nové haly a vytvorfeni novych layouti.

2. Netizeny systém dopliiovani — doplilovani pouze na zéklad¢ pozorovani.
3. Nedostacujici stanoveni logistickych adres — oznaceni pouze regalu.
4

Podpora a zefektivnéni materialovych tokd pro vyrobu komponent.

11.2 Prabéh projektu
6.3.1. Odiivodnéni projektu
Pribéh tohoto projektu nastaveni materialovych toki 1ze definovat pomoci metody SPIN:

S = situace — jaka je situace, co se d&je, jak jsme se do tohoto postaveni dostali,
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P = problém — jaky problém tato situace piedstavuje,
I = implikace (dopady, disledky) — co by se stalo, kdybychom neucinili Zadna opatieni,

N = nutnost — co je nutné udélat, abychom ptedesli disledkiim situace a problémy vyiesili.

Tyto jednotlivé kroky metody SPIN jsou rozepsdna na tento projekt nasledovné:
S — situace

Momentalné€ je vyroba firmy piest€éhovana do nové haly, kde tak vzniké prostor pro nové
nadefinovani materidlovych toka a jejich celkové zefektivnéni. V soucasné dob¢ neni ani
vyuzivam Zadny systém dopliovani zasob. Dopliiovéani probihd pouze na zaklad¢é pozoro-
vani, zda n¢jaky spojovaci material dochdzi a u velkych komponent dochazi k doplinovani
na zaklad¢ pozadavkl projektu sestavené¢ho dle pokynti zdkaznika. Zaroven neni pevné
stanovena logistickd adresnost, respektive jsou oznaceny pouze regaly, ve kterych se spo-

jovaci material nachazi.

P - problém

Zasadni problém predstavuje pro spolecnost fakt, ze diky nedostate¢né adresnosti muiize
dochazet k zamén¢ predevsim v oblasti spojovaciho materialu, ¢i, a to predevs§im, ke zby-
te¢nym prostojim pii hledani umisténi daného spojovaciho materialu. Dale zde dochazi ke
zbyte¢nym pohyblim, kdy zaméstnanec logistiky, ktery dopliiuje material, pfi zjisténi, Ze
néjaky material dochazi, se musi vratit do skladu a dany material donést a doplnit. Pokud
material dojde mezi béZznymi kontrolnimi pochtizkami zaméstnance logistiky, musi si za-
méstnanec vyroby tento materidl obstarat sam, coZ samoziejmé opét zdrZuje samotnou

vyrobu.

| - implikace

V pfipadé, Ze by firma nereagovala na tyto zjisténé nedostatky, dochazelo by k zbytecné-
mu navySovani nakladii v podobé zbyte¢nych zdsob, plytvani ¢asem a plytvanim ve formé
zbyte¢nych pohybi a dopravy. Cely systém doplnovani by byl pomaly a z toho divodu by
mohlo dochazet i k del§im ¢astm vyroby nez tieba u konkurence, tudiz by doslo i k ohro-

zeni v konkurencnim boji moznym odchodem zakaznikid. V dne$ni dobé rychle se méni-
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cich pozadavku a pfani zakazniku, a pifedev§im pozadavku na rychlost vyroby, by tento

fakt byl velice neptijemnou zaleZzitosti.
N - nutnost

Vedouci zaméstnanci i vedeni spolec¢nosti jsou si téchto skute¢nosti védomi a jsou otevieni
v§em moznym zménam, které by spole¢nosti efektivné pomohly, protoZze jsou obeznameni
se situacemi, které mohou nastat, pokud se zadna zména neprovede. Je tedy nutné ptistou-
pit ke zméné aktivné, a to za podpory vSech zaméstnanci. Pro spolecnost je vice nez dobré
pfijmout tento projekt a zacit na ném aktivné pracovat, respektive na jeho konecné realiza-

Ci.

6.3.2. Nositelé opravnénych zajmi

Pied zahajenim zpracovani kazdého projektu je podstatné stanovit, které osoby mohou
projekt ovlivnit a kterych osob se tento projekt pfimo tyka. Tyto osoby jsou rozdéleny dle

vztahu k projektu a jsou nésledujici:
Koho projekt ovlivni:

e Vedeni spolecnosti
¢ Interni zaméstnance

e Soucasné i potencialni zakazniky
Kdo bude uZzivat vystupy projektu:

e Vedeni spole¢nosti
e Interni zaméstnanci

e Externi zaméstnanci
Od koho potiebuji vstupy:

e Vedeni spole¢nosti

e Interni zaméstnanci
Kdo projekt pomiize realizovat:

e Manazer projektu

¢ Interni zaméstnanci

6.6. Logicky ramec projektu
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V této kapitole je predstaven logicky ramec projektu, ktery slouzi jako nastroj pro oduvod-
néni projektu a je piedstaven pro lepsi pichlednost v tabulce nize. Tato tabulka obsahuje
zamér projektu, cil a vystupy projektu. K t€émto bodim jsou definovany a popsany objek-
tivn¢ ovétitelné ukazatele, prostiedky ovéfeni a predpoklady. V tabulce logického ramce
projektu jsou také uvedeny klicové Cinnosti celého projektu, jeho vstupy a zdroje, a za-
kladni ¢asové rozdéleni. Soucasti tabulky jsou i definovany skute¢nosti, které musi byt

splnény pred samotnym zacatkem celého projektu.

Nazev projektu: Nastaveni materidlovych tokii pro vyrobu komponent pro plynem izolo-

vané rozvodny velmi vysokého napéti
Planované dokonéeni: kvéten/Cerven 2014
Projektovy tym:

¢ Ing. Jakub Votava — vedouci pracovnik
e Bc. Anna PospiSilova — manaZer projektu

¢ Interni zamé&stnanci firmy ABB s.r.o.

Tab. 9 - Logicky ramec (vlastni zpracovani)

) ) Objektivné ovéri-
Popis projektu Prostiedky ovéreni | Predpoklady
telné ukazatele

Zamér projektu:

Navrh zptisobu doplno- |efektivnéjsi doplio- | veskera interni doku-

vani vani zasob mentace

Cil projektu: * zkraceni logistic- | layout materialovych |* eliminace zbytec-
Efektivni systém dopl- kych cest toki nych pohybi

Y s S . . . , * snizeni sklado-
fovani zasob s eliminaci |* efektivni dopliiova- | soupis vyrobniho port-

zbyte&nych pohybil ni z4sob folia vych zasob mat.

* zvySeni poétu vy- | vyrobni plan
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robenych kust

Vystupy:

* detailni zmapovani
logistickych cest

* nadvrh novych logistic-
kych cest

* navrh dopliovani zasob

» predlozeni navrhu
na zménu logistic-
kych cest

* odstranéni zbytec-
nych zasob

» predlozeni navrht

na dopliiovani vy-

* prezentace navrhu
zmén log.cest a dopliio-
vani materialu

* Vystup z programu
SAP

* piesné zmapovani
logistickych cest

* vhodné pozorova-
ci prosttedky

* kvalitni realizace

celého projektu

robni linky
Kli¢ové ¢innosti: Vstupy a zdroje:
1. analyza souéasného  |» iidaje o pracovisti - [1. 12/2013
stavu mat. tok layout, vyrobni po-
. . s * spravnost veske-
2. navrhy na zlepSeni stup, poCty zasob, 2 01/2014
soucasného stavu pocty pracovnikd, rych - zpracovava-
3. vypracovani ideového |[vyrobni plan, plan nych dat
oL _ ] 03/2014
zdmeéru pro zlepSeni nakupu
4. zpracovani a vyhod- | ekonomické tdaje - * spoluprace vsech
noceni projektové vari- néklady na skladova- |- 04/2014 zacastnénych lidi
anty na zlepseni ni, naklady na nakup
5. aplikace nejvhodnéjsi |zasob, naklady na
} 5. 05/2014
varianty mzdy
Piedpoklady: * souhlas s DP ze

strany firmy

* schvaleni projektu
vedoucim DP

* poskytnuti dat

firmou




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

11.2.1 Vstupy a zdroje:

Ke zpracovani celého projektu je nutné mit k dispozici interni materidly firmy a to prede-
v§im udaje o jednotlivych pracovistich ve firmé, jako jsou layouty, vyrobni postupy, vy-
robni plany, poCty pracovnikl na jednotlivych pracovistich a ptipadné i plany ndkupu ma-
terialu. Jako dalsi mozné zdroje jsou dulezité 1 ekonomické tidaje, jako naklady na sklado-

vani, naklady na ndkup zasob a ptfipadné i mzdové naklady.

11.3 Faze projektu

Tato kapitola diplomové prace piredklada soupis jednotlivych fazi projektu z casového hle-

diska v nasledujici tabulce.

Tab. 10.1 — Casova navaznost projektu (vlastni zpracovani)

ID Nazev ukolu fijen |listopad | prosinec | leden | Unor |bfezen | duben

Sezndmeni se s firmou a soucas-

1 . , .
nou situaci ve firmé
5 Studium teoretickych zdrojl
k dané problematice
3 Analyza spolecnosti - firemnich

layoutl, zplsobl doplfiovani

4 | Rozhodnuti o tvorbé projektu

5 | Pfiprava projektu

Konzultace s vedoucimi pracov-

6 | ‘ Y gt
nik (pozadavky, ocekavani)

7 Tvorba projektu — navrhy sekto-
rQ a vyuziti metody Kanban

8 Predstaveni celého projektu

vedoucim pracovnikim firmy
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Pro vétsi pichlednost je u kazdé faze uvedeno obdobi zah4jeni a dokonceni, dale pak cel-
kové trvani této faze ve dnech. Zaroven jsou v tabulce uvedeny i ptredchazejici faze, které

musi byt splnény, aby mohla nastat faze nasledujici.
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Tab. 10.2 - Casova naroénost projektu (vlastni zpracovani).
. Trvani | Predchozi
C Nazev ukolu Zahajeni Dokonéeni
(dny) ukol
1 | Seznameni se s firmou a soucas- fijen 2013 fijen 2013 10 -
nou situaci ve firme
2 | Studium teoretickych  zdroju | listopad 2013 leden 2014 22 1
k dané problematice
3 | Analyza spole¢nosti - firemnich leden 2014 unor 2014 15 1
layoutt, zptisobti dopliiovani
4 | Rozhodnuti o tvorbé projektu unor 2014 unor 2014 2 1,2,3
5 | Ptiprava projektu unor 2014 bfezen 2014 7 4
6 | Konzultace svedoucimi pracov- | bifezen 2014 bfezen 2014 3 4
nik (pozadavky, ocekavani)
7 | Tvorba projektu — navrhy sektorti | btezen 2014 duben 2014 25 5,6
a vyuziti metody Kanban
8 | Piedstaveni celého projektu ve- duben 2014 duben 2014 2 7

doucim pracovnikiim firmy

Jak je mozné z predchazejici tabulky vycist, celkova doba trvani projektu je 86 dni, tedy

zhruba tfi mésice soustavné prace. Celkovy pocet jednotlivych ukolt, respektive fazi je

stanoven na pocet osm.
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11.3.1 Rizikova analyza

Pfi zpracovavani jakéhokoliv projektu mohou nastat urCitd rizika, ktera mohou projekt

ohrozit, ovSem pokud si jich jsou tviirci védomi, mohou se na né predem pfipravit, respek-

tive jim predchazet. Kazd¢ riziko je zde hodnoceno z hlediska dopadu a pravdépodobnosti,

ze tato skute¢nost nastane. Celkovy soupis rizik je uveden v nasledujici tabulce.

Tab. 11 - Rizikova analyza projektu (vlastni zpracovani).

¢ Hrozba P-st Scénar = Opatieni
8
o
(@)
1 | Firma neni ochotna [ 3 | Firma nechce nadale spo- [ 8 | Smlouva o zpracovani
dale spolupracovat lupracovat DP
2 | Neschopnost mana- | 4 | ManaZzer projektu neni | 4 | Dohoda o pfipadném
zera projektu schopen dokoncit projekt zastupci manaZzera
3 | Problém se sdilenim | 2 | Firma neni ochotna sdilet | 8 | Zajisténi  anonymity
informaci firmy interni informace z obavy firme
ohroZeni konkurenci
4 | Zména ve strategic- 2 | Zména umisténi na trhu, [ 7 | Stanoveni dfivéjSich
kych planech firmy orientace na jiné zakazni- terminQ
ky
5 | Vyhrady firmy k| 6 | Firma nesouhlasi s navr- | 5 | Komunikovat veskera
navrhim zenymi opatfenimi opatfeni v prib¢hu
tvorby projektu
6 | Nedokon¢eni pro- | 3 | Firma nema prostiedky na | 9 | Dohoda o realizace,
jektu realizaci navrzenych opat- zjisténi moznosti fir-

feni

my
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Rizikova analyza

Dopad

Obr. 16: Rizikova analyza (vlastni zpracovani)

Z uvedené tabulky vyplyva, Ze nejvétsi dopad na tento projekt by mohla mit rizika:

e Nedokonceni projektu
¢ Firma neni ochotna déle spolupracovat

e Vyhrady firmy k navrhim

Stiedné velky dopad na projekt by mohla mit rizika:

e Problém se sdilenim informaci firmy

e Zmeéna ve strategickych planech

Maly dopad na projekt maji rizika:

e Neschopnost manazera projektu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 77

12 IDEOVE RESENI

Jak bylo uvedeno dfive, materidl, pfedev§im tedy material spojovaci, byl sice oznaCovan
¢islem a nazvem, ale nebyla zcela jasné oznacena pozice dané krabicky, ve které se tento
spojovaci material skladuje ve vyrobé. Zaméstnanec logistiky pii dopliovani plytval ¢a-
sem, protoze musel hledat pfesné umisténi dané Kkrabicky v regalu, ktery byl oznacen po-
moci velkych pismen a byl tak jedinym voditkem pro orientaci umisténi daného spojovaci-
ho materidlu a zarovenn vtomto piipadé nebylo dodrzeno doplnovani metodou FIFO.
V soucasné dob¢ by firma pro zpiesnéni toku materialu a pro piehlednost méla vyuzit do-
plilovani zasob na zdklad¢ vyuziti kanban karet, které¢ budou umistény na krabickach ve
FIFO regalech. V tomto ptipadé budou dvé kanbanové karty, respektive vyuziti dvoukar-
tového kanbanu. Systémovym principem je v podstaté¢ predani a ndvrat kanban karty
V rytmu vyroby. Kanbanové karty tedy budou ur¢itym signalem pro nutnost doplnéni za-
sob. Timto se bude pfedchazet nadbytecnym zasobam, které¢ kone¢nému vyrobku nijak
nepiidavaji hodnotu a zbytecné vazi naklady. Pfed zavedenim kanbanového systému by se
meéla zaméfit 1 na zptehlednéni logistickych adres. Tuto skutecnost lze feSit rozdélenim
nové vyrobni haly na jednotlivé sektory dle jednotlivych ¢asti haly a dale pak na subsekto-
ry podle riznorodosti materialti umisténych v regélech v ramci jednoho sektoru. Logisticka
adresa by pak nesla pfesny udaj, kde se dany materidl v aredlu firmy nachéazi. Byl by zde
oznacen sektor, tedy urcity prostor haly, dale pak subsektor, tedy piesné oznaceni, ve které
¢asti sektoru se dany regél ¢i material nachazi a pak pfimé oznaceni pozice materialu umis-

téné¢ho v daném regélu.

12.1.1 Ur¢eni logistickych adres pro material

Jelikoz celkova rozloha nové haly je velka a soucasné znaceni dopliiovacich mist neni pie-
hledné, je nutné ptfed zavedenim kanban karet rozdélit cely prostor haly do jednotlivych
sektorti. Navrh je mozné vidét na obr. 17 Toto rozdéleni vychazi z celkového usporadani

haly s ohledem na vyrobni proces.
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Sektor A (vstupni kontrola, prijem zbo:
Sektor B (Svafovna)

Sektor C (Lakovna)

Sektor D wontaz

SEKTOR E Sektor E (sakeni

Sektor F (Sklad hotové vyroby)

Sektor G (skaq)

Sektor H (Udrzba)

Sektor | (Brnénska ulice)

Obr. 17 - Rozdé&leni sektort (upravené interni materialy)

Pro dalsi ptehlednost jsou jednotlivé sektory rozdéleny jesté na subsektory, dle umisténi
jednotlivych materiala ¢i regalit na pomocny ¢i spojovaci materidl. VSechna tato oznaeni
budou tvofit adresu kanbanové karty. Na prvnim misté je oznaceni sektoru, na druhé pozici
Vv adrese je oznaceni subsektoru a na tfetim misté je oznaceni mista uskladnéni materialu
nebo regalu, pficemz tyto dva objekty se rozlisuji. Adresa tedy muze vypadat jako na obr.
18.

sektor o nazev subsektoru
Kanbanové karty [Predmontai - odlitky|

c‘f Matnstove C=sio Nazav materiaki w’ [ S ans sar
l i Saktor .._, Regal ‘ Pave | St
SR ne 31588600014 .»mmumavswluwmn 10 J © 1 1 3 1
e . .
Popis materialu Vellkost krabicky Oznaceni pozice
+ mnozZstvi materialu ve vyrobé

Obr. 18 — Adresy kanban karet (vlastni zpracovani)
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Jak jiz bylo uvedeno vyse, sektory jsou rozdéleny jesté dale na subsektory, coz jsou jednot-
liva mista s regalem ¢i materidlem, které jsou oznacena Cislem. Jeden sektor obsahuje tii az
deset subsektorii. Celé rozdéleni subsektorti odpovidd pozadavkiim toku materidlu celou

halou. Rozdéleni sektorti na subsektory je znazornéno na dalSich obrazcich.

Sektor A

Sektor nesouci oznaceni A, tedy oblast vstupni kontroly a pfijmu zbozi bude rozdélen do
Ctyt Casti — subsektorti, nesoucich ¢iselné oznaceni. V prvnim subsektoru se budou nacha-
zet véci a materialy tykajici se odpadového hospodarstvi. Subsektor nesouci oznaceni dva
se bude nachazet v misté nakladky zbozi a subsektor tfi v misté nakladky zbozi. Subsektor,
kde se provadi vstupni kontrola ponese oznaceni ¢tyfi. Detailni rozkresleni je vidét na ob-

razku nize.

c.2 C.4 (vstupni kortrota)
(Nikladka
beil)
c.1
(Odpadové
hospodarstvi) €.3 (vydidka sboti)

Obr. 19 — Rozd¢leni sektoru A (vlastni zpracovani)

Sektor B

Sektor svafovny, ktery je planovan do budoucna, ponese oznaceni B, bude rozdélen do tii
subsektrt. Prvni ze subsektor se nachazi v oblasti vyroby vodicti. Subsektor ¢islo dvé je

Vv oblasti vyroby ptirub a subsektor ¢islo tfi je v misté svafovny.
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¢.3

(Svarovna)
6.1
(Vyroba
vodiél)

c.2

(Vyroba

prvun)

Obr. 20 — Rozd¢leni sektoru B (vlastni zpracovani)

Sektor C

Sektor C, neboli sektor svafovny, je rozdélen na sedm subsektorii. Prvni subsektor je mis-
to, kde se odlitky a tvarovky navésuji, aby mohly byt nalakovany. Druhy subsektor je
V misté navéSovani pouzdra. Dalsi subsektory jsou v pofadi operaci maskovani, lakovani a
svéSovani nalakovanych ¢asti. Subsektor Sest je v misté lakovani malych dilct a posledni

sedmy je v mist¢€ ¢isténi a kontroly.

€3

Obr. 21 — Rozd¢leni sektoru C (vlastni zpracovani)

Sektor D

Sektor D je sektorem montaze komponent pro plynem izolované rozvodny VVN. Subsek-
tory jsou tu rozdéleny podle postupu vyroby. Subsektory oznaceny Cisly jedna az tfi a také
subsektor ¢islo péet, jsou mista predptiprav. Posledni subsektor ¢islo 11 je prostor, kde pro-

biha zakazkova vyroba pro Némecko.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

Obr. 22 — Rozdéleni sektoru D (vlastni zpracovani)

Sektor E, F, G

Sektory nesouci oznaceni E, F a G jsou sektory, kde probiha baleni a skladovani a jsou
opét rozdeleny na subsektory dle toku vyrobenych komponent. Pfesné rozdéleni sektorti na

subsektory je uvedeno na obr. 17.

¢.1 ¢.2 ¢3
- s s & &.2 &3
‘v } 7 (SKind dieva) Hatove: bedrry) {Expadierd ploche}

SEKTORE

i

¢.2 éA
(S0 )

(Priem na shiad

c.5 €3
Vel 20 (Picking zena)
»any

Obr. 23 — Rozdéleni sektoru E, F a G (vlastni zpracovani)

Samotna mista pro material (misto, regal) budou oznacena S§titky, které ponesou udaje opét

o umisténi, tedy kompletni adresu, pro snadnou identifikaci umisténi, ¢islo a ndzev daného
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materidlu, fotku materiadlu pro vizualni kontrolu a vyznaceni ptislusného subsektoru v lay-
outu. Veskeré tyto informace zaruCuji spravnost umisténi dopliiovaného materialu. Tyto
udaje ponese i Stitek oznacujici dané misto materialu v regélech. Navrhy Stitkil jsou uvede-

ny na obrazku nize.

Material Regal

Sektor Sektor
|

sektor | sub-sektor r/ misto sektor [’| sub-sektor regal

Obr. 24 — Oznacovani (vlastni zpracovani)

12.2 Kanban karty

Kanbanové¢ karty by byly vytvareny ve Ctyfech totoznych provedenich, pficemz jedna karta
by byla umisténa na piedni stran¢ regdlu, dal§i na zadni stran¢ regalu. Dalsi dvé by byly

umistény z ptredni a zadni strany krabicky, ve které je material v regalu umistén.

Pfedni strana Zadnl strana Krabitka
regélu regalu 2x

Obr. 25 — Umisténi kanban karet (interni materialy)
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Jedna se zde o dvoukartovy kanban. Samotna kanban karta bude nést informace o umisténi

materialu i v ramci regalu a druhu kazdého materialu.

Obsahem kanban karty budou nasledujici informace:

MnozZstvi materidlu

Rozmér krabicky
Sektor

Subsektor

Regal

Patro

Slot

Fotku materialu
Cislo materialu

Nazev materialu

Oznacenti, Ze se jedna o kanban kartu

MnozZstvi

100

Velikost krabi¢ky
Sif x dél x vys

150x200x130

Sektor

D

Sub-
sektor

Regal

1

Patro

3

Slot

1

NB 315856P0414

I6KT-SHR M12x40-8.8/SW

KANBAN Card

*NB 315856P0414*

Abi

Obr. 26 - Kanban karta — navrh
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12.3 Systém kanban ve firmé

Kanban systém je naplanovan pro pouzivan u vSech 227 materidlovych polozek, které jsou

dualezité a potiebné ve vyrobnim procesu.

Tyto polozky budou roztfidény na zakladé svého mozného umisténi v prostoru montaze,
tedy v regalu nebo na daném misté. V regalech bude umistén veskery spojovaci material
vjiz zavedenych krabickach, které budou vSechny standardizovany na rozmér
150x200x130 mm. V teéchto krabickach bude standardizovan pocet na 100 kust spojovaci-
ho materialu. Tento tdaj byl ovéien piimo ve firmé a je tedy jisté, ze i nejvetsi kusy spojo-
vaciho materialu se v tomto poctu do krabicek vejdou. ZajiSténi piesného poctu kust spo-
jovaciho materidlu v krabickéach bude zajistovano vazenim na vahach ve skladu. Tyto vahy
ma podnik jiz nakoupeny a umistény ve skladu, jen zatim nedoslo k jejich vyuzivani, tudiz

tato standardizace nepfinese firm¢e dalsi naklady.

Maximalni hladina zasoby, tedy maximalni uroven zasoby, jiz je dosazeno v okamziku
doplnéni spojovaciho materialu na pracovisti predpiipravy nebo odbérovém misté, je na-
planovéana na 200 ks daného materialu, tedy dvé krabicky. Signalem pro doplnéni bude
jedna prazdna krabicka. Na pracovisti nebo odbérovém misté ziistane vzdy jedna plné kra-
bicka, ktera ptredstavuje minimalni hladinu, coz je troven, ktera je dosazena tésn¢ pred

dal§im doplnénim

V navrhovaném piipadé bude samotnou kanban kartou celd krabicka se spojovacim mate-
rialem, ktera je oznaCena z obou stran. V tomto piipadé se nebudou vkladat karticky do
kanbanové tabule, ale budou se piesouvat celé krabicky — kanbanové karty v ramci FIFO
regalu. Prazdna krabicka umisténa v regalu ze strany dopliovani bude signalem pro dopl-

néni regalu ze skladu.

Velké kusy materialu, coz jsou pouzdra, vodice a odlitky budou mit k dispozici kazdy kus
vlastni kanban kartu. Kazda karta opét ponese identifika¢ni idaje o materidlu a jeho umis-
téni. Tyto karty budou zakladany pracovniky do kanban tabule podle momentalniho mista
vyskytu daného materialu. V okamziku, kdy pracovnik odebere jeden kus tohoto materialu,
vezme odpovidajici kanban kartu z tabule a ptenese ji o jedno misto vySe, coz bude signal
pro doplnéni tohoto materidlu na uvolnéné misto. Diky kanban tabuli pracovnici logistiky
vidi, ktery materidl a kam je tfeba doplnit, ptipadné¢ mohou dopiedu védét, ktery material

brzy dojde a bude muset byt dodan v nejblizsi dobé.
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U velkych kusti materialti jsou nastaveny hladiny maximalni a minimalni zasoby rtuzn¢ a to
s ohledem prav¢ na velikost. Tedy u vétSich ¢asti, jako jsou pouzdra, je maximalni hladina
rovna jednomu kusu tohoto pouzdra. Jakmile je tato zdsoba odebrana, teprve poté miize byt
na jeji misto dodana druhd. Vodice jsou dodavany vzdy po tfech kusech, coz je dané ku-
sovnikem hotové komponenty, ktera obsahuje prave tii vodice. Co se tyce odlitka, tak zde
je stanovena maximalni hladina na tfi kusy jednoho druhu odlitku. Je to z toho divodu, ze
odlitky se montuji z obou stran obalu a pokud byl pozadavek na tuto montaz stejnych typt
odlitkli, musi v mezioperacnim skladu zistat minimaln¢ jeden kus tohoto druhu odlitku.

Tedy minimalni hladina je stanovena na jeden kus, aby nedoslo k zbrzdéni vyroby.

Ptehlednost celého systému zaruc¢i bezpecnostni zasobu nejen na mezioperacnich skladech,
ale 1 na skladé zasob, kde se budu udrzovat stale bezpecnostni zdsoby. Zaroven se velikost
zasob snizi, protoze nebude potieba drzet vétsi zasobu, nez bude potieba a to vSe ptjde

urdit na zakladé kanbanu.

12.4 Systém dopliiovani

V soucasné dob¢ je material doplnovan projektoveé, coz znamena, ze veskery potiebny ma-
teridl pro vyrobu daného projektu se vychystd a vejde do vyroby najednou. Co se tyce spo-
jovaciho materialu, tak zde je doplnovani tlakové v intervalu jedné hodiny. Pti pfechodu na
kanbanové karty by material byl dopliiovan dle soucasné potieby vyroby. Regaly pro dopl-
flovani jsou vyznaceny na obr. ¢ervenou barvou. Tato mista jsou pracovniky logistiky za-

sobena na zakladé pozadavku prostiednictvim kanban karty.
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w w - = w v eml

Obr. 27 - Montaz — umisténi regala

Regal uvedeny na obr. 27 - Montaz uplné vlevo nebude po zavedeni kanban karet dopliio-
van a pracovnici na jednotlivych pracovistich, dle taktl vyroby, si budou brat drobny spo-
jovaci material z regali umisténych ptimo u hlavni dopliiovaci cesty. Pti dopliovani toho-
to starého regalu totiz dochazelo k zbytecné cesté pracovnika logistiky, ktery musel obejit
vSech 15 taktl vyroby, jak je moZzné vidét na obr. a dojit k zadnimu regalu a zpét se vratit
stejnou cestou. Pfitom vzdalenost chiize pro délnika z jednotlivych takti vyroby je stejna,

jako kdyz Sel ke starému regalu, nebo nyni, kdy bude chodit k regaltim u hlavni cesty.

Zarovein pracovnici montdze jiz nebudou na odbérovych mistech presypavat spojovaci ma-
teridl do krabicek ze svého pracovisté, ale udélaji prostou vyménu prazdné krabicky za
krabickou plnou spojovaciho materialu. Pfi této prilezitosti by mél byt vyménén i regal na
odbérovych mistech za regal, ze kterého je odbirano na zaklad¢ FIFO. Tedy pracovnik
montaze odebere vzdy plnou krabicku, ktera byla dodana nejdiive do regalu. Dopliovani

tohoto regalu bude probihat ze zadni ¢asti regalu, aby byla zarucena posloupnost.
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12.5 Zhodnoceni projektu

Tato kapitola vyhodnoceni projektu je posledni ¢asti celého projektu. Projekt, kterym se
zabyva tato diplomova prace, byl vytvofen na zdklad¢ potteb, které vzesly z analyz prove-
denych v analytické ¢asti. Z téchto potieb vysla nutnost zavedeni systému, ktery da pravi-
dla pro celkova zasobovani materidlem. Pfi sestavovani planu tohoto projektu byla uvede-
na i mozna rizika, ktera by mohla projekt ovlivnit. Pokud s témito riziky budou seznameny
vSechny zGc¢astnéné osoby ma projekt velkou S$anci na uspéch a pomoci tak firmé v boji
proti plytvani. Béhem zavadeéni projektu je samoziejmé dilezité dodrzovani navrzenych
termintl, aby zde nedochézelo k plytvani casem u zaméstnancii. Aby byl projekt uspesny,

musi se jej aktivn€ ucastnit vSechny dotéené osoby.

12.5.1 Ptinosy projektu
Ocekavané pfinosy pro firmu po zavedeni projektu jsou nésledujict:

» standardizace zasobovani,

* plynulost zasobovani (logistické adresy),
* redukce zasob ve vyrobg,

* podpora pro vychystavani materialu,

» zrychleni procesu vyroby,

* Uspora Casu pracovnikil

JelikoZ firma neposkytuje Zadné financ¢ni informace, bude tézké vycislit celkovou hodnotu
pifinost projektu. OvSem po zavedeni systému kanban dojde ke sniZeni plytvani. Tedy po
zavedeni jiZ nebudou muset pracovnici chodit do skladu, aby si doplnili potfebny material.
Diky zavedeni ptesnych logistickych adres jiz nebude dochdzet k prodlevam pti hledani
daného materialu v regalu a to jak pracovnikem montéaze, tak i pracovnikem logistiky, kte-
ry regal dopliuje. Pii zavedeni standardizovanych krabicek na material jiz nebude nutné,
aby pracovnik pfesypaval material z krabi¢ky do krabicky, ale provede pouze vyménu kra-
bicky prazdné za plnou. Pii potizeni FIFO regalu se zabrani moznym vadam na spojova-
cim materialu, které mohou vzniknout dlouhym ¢ekdnim a opét se usSetti ¢as pracovnik,

kteti jinak musi pferovnéavat prazdné krabicky, aby se dostali k tém plnym.
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VétSina téchto ptinosii 1ze vyjadiit alespon pomoci uspofeného Casu, ktery lze prevést do
penézni hodnoty prostfednictvim usetienych mzdovych néklada. Pro ptehlednost jsou tyto

udaje uvedeny v nésledujici tabulce:

Tab. 12 — Ptinosy (vlastni zpracovani)

- Casova tispora na jeden Vy¢isleni ve mzdovych
Finos

ukon (hh:mm) nakladech (90,-K¢/h)
Odstranéni nutnosti chiize 00:12 18,-
pro material do skladu
Nastaveni logistickych adres 00:03 4,50
Standardizace krabicek 00:03 450
Zavedeni FIFO regali 00:02 3,-
CELKEM 00:20 30,-

Tedy celkové ¢asové tspory pii jednom ukonu bylo dosdhnuto v ¢ase dvaceti minut, coz
predstavuje téméf 5% z celkového Easu vyroby jedné komponenty. Uspora vyjadiend ve
mzdovych nakladech je celkem 30,- K¢ a to je jedna tietina z hodinové mzdy pracovnika
montaze. Nutné je zdiraznit, Ze tato uspora je vycislena pouze pro jeden ukon a jak bylo
mozné ve snimku pracovniho dne, tento tkon se pfi vyrob¢é jedné komponenty vyskytl tii-
krat. Tedy Casova uspora pii vyrob¢ jedné komponenty je celd hodina, coz ve mzdovych

nakladech ptredstavuje jednu hodinu prace zaméstnance.

12.5.2 Nakladovost projektu

Néklady pro firmu na nastaveni logistickych adres jsou v podstaté nulové. Tuto ¢innost
vykonaji pracovnici v ramci své pracovni doby. Co se ty¢e zavedeni systému kanban, tak
zde jiz naklady na zavedeni vzniknou. Kanban karty lze vyrobit ve firm¢, takze zde jsou
naklady ve vlastni rezii, ovSem bude se muset koupit kanbanova tabule, do které se karty
budou vkladat. Dle dostupnych zdrojti na internetu lze kanbanovou tabuli potidit zhruba od

castky 700,- K¢. Déle bude tfeba dokoupit plastové krabicky, aby se docililo standardizace.
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Téchto krabicek bude nutné dokoupit cca 100 kust a cena za kus se pohybuje okolo
100,- K¢. Dale bude potieba koupit nové FIFO regaly, jejichZ cena je ptiblizné 10.000,-
K¢. Tento druh regalu bude nutny dvakrat. Dal§im nakladem, ktery je ovSem tézké vy¢islit,
bude vyskoleni pracovniku k pouzivani nového systému zasobovani a v podstaté i mysleni.

Pro lepsi piehlednost jsou veskeré vyjmenované naklady uvedeny v nasledujici tabulce:

Tab. 13 — Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Naklad Pocet ks Cena
Kanbanova tabule 1 700,-
Plastové¢ krabicky 100 10.000,-
FIFO regal 2 20.000,-
CELKEM 103 30.700,-

Tedy piiblizné néklady na zavedeni kanbanu jsou vycisleny na 30.700,- K&. Pokud by se
porovnavali pfinosy s témito naklady, nesmi byt opomenut fakt, Ze tyto ndklady budou
vynalozeny pouze na zacatku projektu, ale vycislené ptinosy budou plynout po celou dobu
vyuzivani systému kanban. Lze tedy konstatovat alesponi piiblizna navratnost investova-
nych prostiedkll na pocet vyrobenych komponent komponent. Tento pocet je 1.024 kusi

komponent pro vyrobu plynem izolovanych rozvoden, coZ jsou pfiblizn€ 4 mésice vyroby.

Lze tedy konstatovat, ze i kdyZ se prvotni investice zda na prvni pohled vysoka, jeji na-
vratnost neni ani pal roku. Z toho divodu je projekt pro firmy vyhodny a méla by jej apli-

kovat na svilij materidlovy tok.
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ZAVER
Modernim trendii se chce ptizpusobit 1 firma ABB s.r.o0., na coz reaguje prestéhovanim své

vyroby komponent pro plynem izolované rozvodny do novych prostor. S touto skutecnosti

souvisi 1 potieba nastaveni téchto materialovych toku.

V tvodu této prace byl stanoven cil vytvoreni projekt nastaveni materidlovych tokt pro
vyrobu komponent pro plynem izolované rozvodny velmi vysokého napéti. Dle provede-
nych analyz byly zjistény hlavni nedostatky, které firma ma pfi sou¢asném nastaveni mate-
ridlovych toki. Hlavni nedostatky byly v podobé& nedostate¢ného oznaceni odbérnych mist
a mezioperacnich skladi a dale pak systém jejich doplnovani. Analyzam byla podrobena
firma sama a dale byly tyto analyzy zaméteny na cely vyrobni proces a v neposledni fadé
na materialovy tok. Vysledna zjisténi potvrdila nutnost zavedeni nového systému zasobo-

vani a celého jeho planovani.

Na zaklad¢ téchto zjisténi byl v projektové ¢asti navrzen projekt, kde v prvni ¢asti byly
nadefinovany jednotlivé faze a podminky splnéni celého projektu, a ve druhé ¢asti bylo
navrzeno zavedeni systému kanban a pfesné nadefinovani logistickych adres. Zavedenim
kanbanu firma standardizuje zasobovani, zredukuje zbyte¢né zasoby ve vyrob¢, urychli
cely proces vyroby, uspoii Casy pracovnikil a vznikne zde celkové podpora pro vychysta-
vani materidlu. Diky pfesnym logistickym adresdm se zaruci plynulost a ptehlednost celé-
ho zasobovani. V zavéru prace je vyhodnoceni celého projektu a to jak z pohledu piinosi,

tak je zde uvedena i pfiblizna ndkladnost tohoto projektu.

Veskera zpracovavana fakta v praktické ¢asti se opiraji o poznatky z literarni reserse, zpra-
cované v Casti teoreticke.

Zpracovanim této prace ziskala autorka moznost analyzovat realny problém firmy a navrh-

nout doporuceni, které bylo zpracovdno v podobé projektu. Zaroven mohla uplatnit védo-

mosti ziskané béhem studia a obsazené v teoretické ¢asti.
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GIS  Gas-insulated substations

JIT Just in Time

VN  Vysoké napéti

VVN  Velmi vysoké napéti
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PRILOHA P II: SNIMEK PRACOVNIHO DNE — PREDPRIPRAVA
ODLITKU

L Gehoise 80111 Pracovisté prepfipravy — opracovani jednoho odlitku
zatatek méreni 12:02h min:sek.set h:mm:ss.ss
¢. | Operace popis cas kum.cas
dokumentace hledani spravné dokumentace 0:22.16 0:22.16
studovani dokumentace 1:11.00 1:33.16
izolator cesta pro izolator 0:59.00 2:32.16
pfesun Gehoise umisténi na stdl 0:53.26 3:25.42
umistovani na stole 1:05.82 4:31.24
prace okolo (sundani popruha, hadr,..) 1:16.86 5:48.10

hadrem, dirky na Srouby, vySkrabat Spicky od lakovani -
Cisténi po hmatu 5:04.22 10:52.32

umyti izopropil alkoholem 1:41.23 12:33.55

pfiprava deklu -
izolant pro pfipojeni obalu, vysavani, ocisténi alkoholem 3:28.56 16:02.11

ocisténi, vysati, umisténi do drazky, otoceni - vysati,
vyndani tésnéni ocisténi alkoholem dekl, tésnéni vysati, nasazeni 3:36.71 19:38.82
umisténi na pra-
covni stal 0:19.44 19:58.26

sundani vrchni ¢asti - ocisténi, vysati (i stolku), (nataze-
ocisténi hrusky ni pro Cisty hadr) ocisténi alkoholem, vysati 7:45.33 27:43.59

lepidlo na zavity, priSroubovani deklu, pridélani kappe
(kryt), dotazeni 1:54.42 29:38.01

chlize pro Srouby | zjiSténi nedostatku spojovaciho materialu 12:00.01 41:38.02




disténi

¢isténi alkoholem,skrabani, vysati

1:31.78

43.09.80

lepidlo a hruska na izolant (dekl), 4 Srouby, (chize pro
dotahovyc na dalsi pracovisté), dotazeni

1:56.19

45:05.99

vystredéni palice

otoceni gehoise, upevnéni na jerab, ocisténi spojnych
Casti, nasazeni na 2 Srouby..., spojeni, zaSroubovani 2
velké matky na spoji, vystredéni dotazeni hrusky, oddé-
Iani velkych matek, jefabem zvednout gehoise, dotaze-
ni zbytku matek v hrusce, vysati, lepidlo, oCiSténi spoje
(vrsekhrusky), pfisSroubovani 4 SroubU, dotaZzeni jen
klicem, ocisténi kappe, prisSroubovani (hledani sprav-
ného Sroubu), dotazeni, ocisténi celku alkoholem

13:53.75

58:59.74

natreni silikonem spodek gehoise (proti korozi hliniku),
vysati hrusky, umisténi gehoise, umisténi podlozek,

matek (padani), nahlizeni do dokumentace, dotahovani
matek dokola ndstrojem, zatfeni ¢ervenou barvou baze

8:31.10

1:07:30.84

prestavka

kufacka pauza, svacina

10:00.00

1:17:30.84

chlize pro papiry a zwischering (k napojeni), ocisténi,
tésnéni - ocisténi, nasazeni tésnnéi, prenos na dalsi
pracovisté

7:36.54

1:25:07.38

kopplungsletter

Cisténi

2:25.00

1:27:32.38

Cisténi

lepidlo gehoise, prisSroubovani kupplungsletter, siliko-
novani spojovaci ¢asti gehoise, ociSténi, umisténi
zwischeringu, o¢isténi, vysati, nasazeni deklu, podlozky,
matky, dotazeni matek

10:55.86

1:38:28.24

presun na paletu

uvazani gehoise a presun na paletu, odvazani

2:52.55

1:41:20.79

konec méreni

13:43h
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