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Abstrakt

Diplomové prace je zaméfend na navrh internitho zasobovani vyroby ve spole¢nosti
Walter s.r.0. Podnétem k navrhu zasobovani jsou probihajici zmény v rozlozeni vyroby.
Teoreticka ¢ast se zaméfuje na Toyota production system a metody zde uZivané. Druha
kapitola je vénovana Stihlému podniku a $tihlé vyrobé. Posledni kapitola teoretické ¢asti
pojednava o zasobovani a manipulaci s materidlem. Teoreticka ¢éast je podkladem pro
analytickou ¢ast. V analytické ¢asti je zmapovan soucasny stav ve spoleCnosti.
Poslednim bodem diplomové prace jsou navrhy feSeni a vychazi z dat namétenych

Vv analytické ¢asti.

Kli¢ova slova

Toyota production system, Stihly podnik, 5S, just in time, kanban, Sankey diagram,
spaghetti diagram

Abstract

The diploma thesis is focused on proposal of internal production supply in the Walter
Ltd. The company is undergoing changes in the production layout and therefore it is
necessary to design a new system of production supply. The theoretical part focuses on
Toyota production system and methods used in this system. Next part of the theoretical
part is dedicated to lean management and lean manufacturing. The last point of
theoretical part are supplying and material handling. The theoretical part is basis for
analytical part in which is mapped the current state of supplying production lines. The

last point of diploma thesis are solution proposals based on analytical data’s.
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Toyota production system, lean company, 5S, just in time, kanban, sankey diagram,
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Uvod

Ukolem zasobovani je zajistit vyrobni linky potfebnym mnoZstvim materialu, surovin a
nahradnich dilt tak, aby vyrobni proces byl plynuly. Toho je tfeba dosahnout
s minimalnimi naklady a efektivnim syst¢émem. Pokud se potieby vyrobni linky méni, je
tfeba tomu prizplisobit i systém zasobovani. Firma Walter s.r.o0. planuje v priub¢hu tii let
zménit systém vyroby tak, aby zvysila vyrobni kapacitu a odstranila neproduktivni asy
a Cinnosti, které zvysuji naklady na vyrobu. Tyto zmény se budou tykat rozlozeni
vyroby, technologického postupu vyroby a unifikace procesi. Jelikoz se zméni
rozlozeni vyroby, je tfeba tomu pfizpiisobit systém zasobovani. Prvni ¢ast diplomové
prace se zabyva Toyota production system a Stihlou vyrobou. Déle jsou v teoretické
¢asti rozebrany principy Stihlé logistiky a zasobovéani. Se zdsobovanim souvisi i
manipulaéni a pfepravni prostfedky. Oblast manipulace a piepravy zahrnuje veskery
pfesun surovin, zasob ve vyrobé a pohyb hotovych vyrobkll. Zamérem V této oblasti je
zkraceni piepravnich vzdélenosti a snizeni manipulacnich Cast. Tomuto tématu se
vénuje posledni ¢ast teorie. Analyticka ¢ast je vénovana rozboru interniho zasobovani
ve firmé¢ Walter s.r.0. V prvni ¢asti je rozebrano rozloZeni vyrobu a skladu. Nésleduje
mapovani logistickych cest a postup vyskladnéni materidlu a dopravy na vyrobu. Déle
jsou provedeny analyzy toku materidlu a manipulaénich prostiedkt. Vysledky
provedenych analyz a méfeni jsou podkladem pro navrhovou ¢éast. Navrhova Cast se
vénuje navrzeni zpiisobu navozu materialu do vyroby. Prvni ¢ast je v€novana zpisobu
dopravy materidlu ze skladu do vyroby, dale nasleduje navrh logistickych cest a

¢asového rozvrhu navozu materialu a poslednim bodem je ndvrh materidlového voziku.



Cile prace, metody a postupy zpracovani
Hlavnim cilem diplomové prace je ndvrh interniho zasobovéani vyroby ve spolecnosti
Walter s.r.o.
Prvnim dil¢im cilem je navrh logistickych tras a ¢asového rozvrhu navozu materialu v¢.
piesného Casového harmonogramu interniho zasobovani vyroby ve spole¢nosti Walter
S.r.o. Druhym dil¢im cilem je ndvrh materialového voziku, na kterém bude material ve
spole¢nosti Walter s.r.o. manipulovan a uskladnén.
Navrh interniho zasobovani vyroby ve spoleCnosti Walter s.r.o. musi spliiovat
nasledujici podminky a omezeni:
e Vyrobni proces se sklada z hlavni vyrobni linky, na které budou montovany
rizné Casti a typy stroju;
e Interni zasobovani vyrobni linky musi spliiovat pozadavky rychlejSich takt
S menSim objemem materidlu.
Metody pouzité¢ v diplomové praci pii feSeni navrhu interniho zdsobovani vyroby ve
spolec¢nosti Walter s.r.0. Tvoii spaghetti diagram, Sankey diagram a postupovy diagram.
V prvni fazi probéhne analyza soucasného stavu. Tedy analyza internich logistickych
cest za pomoci spaghetti diagramu. Na zéklad€ toho bude mozné navrhnout Iépe fesené
trasy a zastavky. Dale pomoci Sankey diagramu bude analyzovan objem a smér toku
materialu. Tento vystup bude pouzit k ndvrhu materidlového voziku a také k definovany

zastavek a logistickych cest.

10



1 Teoreticka vychodiska prace

Teoreticka ¢ast diplomové prace je zaméfena na Toyota production system a metody
zde uzivané. Déle se prace vénuje Stihlosti podniku a $tihlé vyrobé¢. Poslednim bodem
V teoretické Casti je zasobovani a manipulace s materidlem. Teoreticka cast je
vychodiskem pro analytickou ¢ast, ve které¢ je zmapovan souCasny stav zdsobovani
vyrobnich linek. Na zéklad¢ daji z analytické ¢asti je navrhnuto feSeni a systém

zasobovani vyrobnich linek.

1.1 Toyota Production System

Myslenka §tihlé vyroby vychazi z poznani, Ze naro¢ny trh potiebuje rychlé dodani
vyrobki a vysokou kvalitu. S timto problémem se v 50. letech minulého stoleti potykala
japonska firma Toyota. Tyto pozadavky nebylo mozno naplnit se stavajicim systémem
sériové vyroby a bylo tfeba navrhnout novy systém, ktery bude zohlediiovat pozadavky
zdkaznika a nezvy$i naklady. Hlavni filosofii je zde eliminace plytvani, udrzovani
kvality a kratké dodaci lhiity. Eliminaci plytvani fesi metoda zdsobovani vyroby just in
time a kanban, k udrzovani kvality firma vyvinula filozofii TQM a Kaizen a ke zkraceni
vyrobnich lhit filozofii Kaizen(Bazala a kol., 2006).

Prvni kroky firmy Toyota se datuji roku 1894, kdy Sakichi Toyoda zacal vyrabét rucni
tkalcovské stavy a postupem ¢asu vyrobu automatizoval a zalozil Toyoda Automatic
Loom Works. Jeden z hlavnich milnikti zde byl mechanismus, ktery v okamziku
problému (pfetrhnuti vlakna), byl schopen zastavit stav. Systém nese nazev Jidoka a stal
se jednim ze dvou pilitGh TPS. Druhy pilif je zaméfen na v€asné zasobovani linky

materidlem, ktery je v tu chvili potieba a nese nazev Just in time (Liker, 2007).
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TPS

Vysoka kvalita, nizké ceny, kritké dodaci lhity

Just m tme

Pull svstem
Taktova vyroba
odstranéni
plytvani

Jidoka

Henunka

Poka-yoke
58

Kaizen

Standardizace

Obrazek ¢. 1 - Toyota production system
(Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006 )

Just in time

V doslovném piekladu termin Just in time znamena ,,pravé v¢as®. Jedna se o vytvofeni
takovych vazeb mezi dodavatelem a odbératelem, aby u odbératele nevznikaly
prebytecné zasoby. Znamena to ze, dodavky jsou vyvolavany piimo na montaz a byva

oznacen zkratkou JIT. Systém JIT fesi jak problém s vazanosti materialu ¢i velikosti

davek, tak problémy s variabilitou materialu (Bazala a kol., 2006).

Jeffrey K. Liker definuje JIT jako soubor zasad, nastroji a technik, které umoziuji
dodavat a vyrabét vyrobky s kratkymi dodacimi lhtitami, podle potieb a ptani zakaznikt

a v malych mnoZstvich. JIT je schopna reagovat na pozadavky zékazniki a tim je firma

flexibilnéjsi k jejich pozadavkiam (Liker, 2007).

Vyhody systému JIT:

- Redukce zasob a skladovych ploch

- Omezeni nadprodukce a vyroby na sklad
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- Redukce vazaného kapitalu v materidlu
Aby systém JIT mohl spravné fungovat je zapotiebi splnovat ur¢ité podminky. Prvni
podminkou je, ze zavedeni TQM — Total Quality Management. Jedna se o absolutni
fizeni kvality, které ma za cil minimalizovat zmetkovost a kontrolovat vyrobni procesy,
tak aby nedochazelo k plytvani. Druhou podminkou je kontrola a udrzba vyrobnich
zafizeni, dale oznacovanému TPM. Stroj, kterému jsou dodavéany dily JIT, musi
pracovat spolehlivé a nesmi selhavat (Imai, 2004).
Kanban
Kanban je princip objednavek pouzivany v systémech Just in time. Princip je v tom, ze
vyrobek se zalind vyrabét az v momenté, kdy na n¢j pfijde zakdzka v podobé
kanbanové karty. Jednd se tedy o tahovy systém, ktery je regulovatelny poctem
kanbanovych karet ve vyrobé. Obsahem kanbanové karty by mély byt informace, kdo
ma vyrabét, co ma vyrabét, pro koho vyrabi a jaké mnozstvi. Vyhody kanbanového
systému:

e Priehled o rozpracované vyrobé

e SniZeni zasob, zejména téch mezioperacnich

e Vyroba piimo na objednavku
To, ze pracovisté vyrabi na pfimo na objednavku ma ovSem i své nevyhody. Miize
nastat situace, kdy neni objednavka a neni tedy co vyrabét. Tohle riziko by mélo byt
oSetieno ruznorodou specializaci pracovniki a mozZnosti je pfesouvat z jednoho
pracovisté na druhé, podle potieby (Bazala a kol., 2006).
Jidoka
Vyraz jidoka byva piekladan jako autonomizace, coz znamena zastaveni vyrobniho
procesu ve chvili, kdy je zjiSt€na zédvada. Systém ma za tkol kontrolovat vyrobu a diky
tomu muiZe pracovnik vykondvat jiné ¢innosti, napt. obsluhovat dalsi stroje. Pokud je
zjisténa zavada, vyroba se zastavi do doby nez je zavada odstranéna. Jidoka je spojena

s metodou Poka-yoke, ktera ma za cil fesit problémy do dusledku. Hledat pficinu

Mrve

Poka-Yoke
Pti kazdé Cinnosti je mozno udélat chybu. Tomuto se vénuje metoda Poka-yoke, kterd

ma za cil definovat mozné chyby, které mohou nastat a pfedchéazet jim. Cilem zde neni
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fesit dusledek, ale pfi¢inu problému (Masaai). Pokud odstranime moznost vzniku vad,
odstranime také vznik néaslednych problému. Pro prevenci vzniku chyb jsou pouzity
jednoduché technické prostiedky. Vysledkem metody je postupné omezovani vyskytu
vad vyrobki, odbouravani stresu a psychického vypéti v praci (Bazala a kol., 2006).
Usporadani 5S
Jedna se o uspofadani pracovisté vychézejicitho z japonského TPS. Sviij nazev dostal
podle péti japonskych slov seiri, seiton, seiso, seiketsu a shitsuke. Cilem této metody
je zavedeni Cistého a uspotfadaného pracovniho mista.
Definice jednotlivych kroka
e Seiri — Odstranéni nepotiebnych piedméti. Na pracovisti by mélo zistat jen
to, co je skutecné potfebné. Na vSechno ostatni se vytvofi misto ke
skladovani.
e Seiton — Usporadani véci. Cilem je uloZeni pfedméti na misto tak, aby je
pracovnik mohl bez del$iho hledani najit.
e Seiso — Uklid a &isténi.
e Seiketsu — Standardizace. Pfedchozi body jsou dodrzovany a dochazi
Kk monitorovani ¢innosti.

e Shitsuke — Duraz na dodrzovani zavedenych pravidel (Imai, 2004).

1.2 Kaizen

Kaizen znamena zdokonaleni. Nejedna se ani tak o metodu, jako spi§ o filozofii
neustdlého zdokonalovani jak v profesnim, tak osobnim Zivoté. Tykd se vSech
zaméstnancu firmy, ktera tuto filozofii aplikuje. To znamena, ze do procesu je zahrnuty
management, logistika, administrativa a vyroba. Aby se s myslenkou Kaizen ztotoznili
vSichni zaméstnanci, je tfeba ji budovat a postupné implementovat ve vSech oblastech
podniku. Interpretaci co je a co neni Kaizen nalezneme v odborné literatufe hodné,
v ¢em se ovSem ve vetSing pripadl shoduji, je systém kontroly kvality, tzv. TQC — Total
Quality Control. TQC systém je zaloZzen na myslence, Zze kazdy ve firmé by mél byt
kontrolorem kvality a snaZzit se o to, aby vysledny produkt byl na co nejvyssi Grovni.

Vystihuje to Ishikawiiv vyrok ,,Kazda ndsledujici faze vyrobniho procesu predstavuje
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zakaznika*. Znamena to, Ze kazdy pracovnik by se mél snazit o to aby, rozpracovany
vyrobek, putujici na dalsi stanovisté by mél dosahovat té nejvyssi kvality (Imai, 2004).
Metody, které se uplatiiuji ve filozofii Kaizen:

e TQC/TQM

e Cyklus PDCA

e Aktivity malych krouzkt

e Systém zlepSovacich navrh

1.2.1Total Quality Control
Metoda pivodné vyvinutd ke kontrole procesu tvorby kvality. Postupnym vyvojem se
implementovala do rtznych ¢innosti firmy a diky tomu je v soucasné dobé také
nazyvana jako TQM — Total quality management. Problémy je potfeba si neustale
uvédomovat a hledat jejich pfi¢inu, ne nasledky (Imai, 2004).
Ptiklad zavedeni TQC ve firmé¢ a jeho vysvétleni zaméstnanctim pomoci hesel:
- Na prvnim misté je zdkaznik (VaSimi zdkazniky jsou lidé na dalSim stupni
vyroby)
- Tam kde neexistuje problém, neexistuje ani zlepSeni
- Rid'te proces vysledkem
- Vénujte pozornost odchylkam
TQC je systém uplatiiovany v celé firmé&, ale k udrZeni vysoké kvality vyrobki je
potieba do této filosofie zahrnout 1 dodavatele a subdodavatele. Kvalitni material je
zékladnim kamenem funkéni vyroby a k uplatiiovéani systému jako Just in time nebo
jednokusové vyroby. Ktomu aby dodavatelé dodrzovali pozadovanou kvalitu
odebiranych vyrobkl, je tfeba je zahrnout do strategie kontroly kvality a udrZovat

s nimi staly kontakt (Imai, 2004).

1.2.2Cyklus PDCA
Zkratka PDCA je slozena z anglickych slov Plan, Do, Check a Act. Znamena to, Ze
prvni krok byl mél byt, planovani, nasledované realizaci a kontrolou a za pomoci

vysledkli zménit piipadné zmény ¢i stiznosti (Imai, 2004).
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Plnn DO

Chcck

A.

Obrazek ¢. 2 - Cyklus PDCA

(Kosturiak a Frolik, 2006)

Plan

Proces zacCina studii stdvajici situace. Je tedy nutné provést analyzy a shromazd’ovanim
dat z provedenych méfeni. V kroku planovani byva zodpovédny management a vedouci
pracovnici. V téhle fazi optimalizace se definuji cile, které je zapotiebi dosdhnout a
zpusoby jakymi se jich ma dosahnout (Imai, 2004).

Do

Provedeni podle planu projektu. Jedna se o zkuSebni verze, na které se testuje funkénost

vvvvv

s chybami (Imai, 2004).

Check

Kontrola pokracovani projektu. Zjisténi pfipadnych chyb a vyhodnoceni namétenych
vysledki. Probihaji zde také navrhy, jak vytesit ptipadné problémy a stiznosti. Je mozné
se zde vratit do kroku Plan a navrhnout lepsi feSeni projektu. Po vyfeSeni vzniklych
problémi pfichazi krok Act a napravna opatieni (Imai, 2004).

Act

Oprava vzniklych vad a plnohodnotné napliiovani projektu. Nastaveni Systému procesu

tak, jak pobé&zi v budoucnu.

1.2.3 Aktivity malych krouzku
Tyto aktivity lze definovat jako neformalni aktivity dobrovolnych skupin z divodu

neustdlého zlepSovani. Kazdy krouzek mé jiné zaméfeni a jiné cile. Mohou byt
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zamé&fené napiiklad na kontrolu kvality, technologické postupy, kontrolu pracovisté
(Imai, 2004).

1.3 Stihly podnik

Stihlost znamena délat jen takové &innosti, které jsou potfebné a spravné, délat je
napoprvé a za niz$i naklady. Nejde zde jen o samoucelné redukovani nakladd, hlavnim
cilem je maximalizace ptfidané hodnoty pro zédkaznika. Pti dosahovani takového cile je
potfeba zahrnout nejen vyrobu, ale 1 logistiku, vyvoj nebo administrativu. Mnoho firem
se pfi optimalizaci svych procesli soustiedi pouze na vyrobu a tyto obory nechavaji
stranou, aniz by si uvédomili, Ze tyto procesy jsou navzajem provazané ak plytvani

nedochazi pouze ve vyrobnim procesu (Kosturiak a Frolik, 2006).

Stihla viroba

administrativa

Obrazek ¢&. 3 - Stihly podnik
(Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006)

Pojem plytvani je ve filozofii Stihlého podniku kliCovy. ,,Plytvani je vsechno, co zvySuje
naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu (KoSturiak a
Frolik, 2006).
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1.3.1TIM WOOD
Jednd se o definici sedmi forem plytvani podle sedmi anglickych slov. TIM WOOD
metoda rozd¢€luje procesy na ty, které piidavaji hodnotu vyrobku a ty, které neptidavaji.
Zékladni formy plytvani jsou nasledujici.
Transport
Transport materialu je dulezita ¢innost v podniku. Musi byt kontrolovana z pohledu
Casu a vzdalenosti. Nadmérny transport materialu zvysuje riziko poskozeni a zvySuje
naklady
Inventory
Jedna se o rozpracovany, ve kterém ma podnik vazané penize a nepfidava hodnotu
zadnému vyrobku.
Movement
Jedna se o pohyby pracovnika a naradi. Ztraty zde vznikaji hlavné piechazenim
Z jednoho pracovi§té na druhé, pii hledani nafadi a materialu. Cas, ktery ztrati témito
¢innostmi je ztratovy.
Waiting and delays
Cekani a prodlevy. Ztraty zde mizou byt razné. Naptiklad nevytizenost linky, stroje &i
pracovnika.
Overproduction
Jedna z ¢astych forem plytvani. Jedna se o nadprodukei, kdy se vyroba neorientuje dle
pozadavkl zdkaznika, ale vytizenosti stroji. Produkuje tedy vice vyrobki nez je
schopna prodat a ¢ast vyrobku je uskladnéna ve skladé.
Overprocessing
Poznani potieb zdkaznika je nepostradatelnym kli¢em k odstranéni plytvani ve
vyrobnim procesu. Procesy, které neptidavaji hodnotu, kterou si zdkaznik plati, jsou
ztratou a vedou k poklesu efektivity vyrobniho procesu.
Defects
Odstranit plytvani vzniklé kazovosti produktu je dal$im krokem ke §tihlému podniku.

KaZzda oprava ¢i nadstandardni tkony jsou formy plytvani, které je nutno odstranit.
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1.3.2Stihl4 vyroba
Myslenky §tihlé vyroby vychazeji z poznani, ze narocny trh vyzaduje rychlost a kvalitu
za prijatelnou cenu. Cenu nelze odvozovat od skutecnych nakladi, ale vychazet z ceny
piijatelné od zékaznika a k ni pfi¢ist zddouci zisk. Tomuto zplsobu se fika ,, Target
costing®. Jestlize ma byt dosazeno piijatelnych nakladd, je tedy tfeba minimalizovat
ztraty.
Stihla vyroba ma tedy za cil eliminovat riizné formy plytvani, které se v urdité mite
objevuji v kazdé vyrobé. Plytvanise nejCastéji vyskytuje v nasledujicich formach:
Nadvyroba — Firma vyrabi své vyrobky pftili§ brzo nebo jich vyrabi ptili§ mnoho.
Nadbyteéna prace — Cinnosti, které nejsou realng potiebné ke splnéni tikolu.
Zbyte¢ny pohyb — Nepiidava zadnou hodnotu a zpiisobuje Casové ztraty.
Piebyteéné zasoby — Nadzasobeny sklad a pfili§ vysoka vazanost kapitalu v materidlu.
Cekani — Cekat se mize na material, rozpracovanou vyrobu nebo ukongeni taktu.
Opravovani— Odstranovani chyb.
Doprava— Nadbyte¢nd manipulace s materidlem.
Nevyuzité schopnosti pracovnikii — Velmi casta forma plytvani (KoSturiak a Frolik,
2006).
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Procesy
kvality a
standardizace

Stihlé
pracovisté a
vizualizace

Stihly layout
a vyrobni
buiiky

Management

toku hodnot

Obrazek &. 4 - Stihla vyroba

(Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006)

1.3.3Layout vyroby
Jedna se o uspotfadani vyroby a tok materidlu. Cilem efektivniho uspofadani vyroby je
zkrétit materidlovy tok a zéroven docilit co nejkrat§iho vyrobniho ¢asu. Mezi tii hlavni
usporadani vyroby patii technologické, predmétné a hnizdové usporadani vyroby.
Casto dochazi k propojovani tdchto usporadani, zvlasté pak u vétsich firem. (Kosturiak

a Frolik, 2006)

Technologické usporadani vyroby — Jedna se o uspotadani, kdy je vyroba rozdélena na
segmenty a mezi nimi putuje rozpracovany vyrobek. Tyto segmenty mohou byt napf.
Obrobna, lakovna, frézarna apod. Vyrobek nejcastéji putuje po davkach o vice kusech.
Nevyhodou technologického uspofddani je vétsi ¢asova narocnost na vyrobu nez u

jednokusového toku (Kosturiak a Frolik, 2006).
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b J o ranre

Obrazek €. 5 - Technologické usporadani vyroby

(Zdroj: Bazala a kol., 2006)

Predmétné usporadani vyroby — Cilem je dosazeni hladkého a rychlého toku vyrobki.
Vyhodou tohoto uspofaddani je moznost automatizace postupi. Déale umoznuje efektivni

vyrobu a standardizaci jednotlivych operaci. Nevyhodou je mala pruznost ke zméndm

(Kosturiak a Frolik, 2006).

Obrazek €. 6 - PFredmétné usporadani vyroby

(Zdroj: Bazala a kol., 2006)

Hnizdové uspofadani vyroby — Jednd se o uspotadani, kdy pracovnik vykonava na
vyrobku vice ¢innosti a postupuje s nim vyrobou. Vyhodou tohoto uspotadani je vyssi

zodpovédnost za operace a vyssi kvalita vyrobkl (Kosturiak a Frolik, 2006).
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Obrazek €. 7 - Hnizdové usporadani vyroby

(Zdroj: Bazala a kol., 2006)

1.3.4Stihlé pracovisté
Je jednim ze zékladnich stavebnich kamenu $tihlé vyroby. Na tom, jak jsou navrzené
pracovisté, zavisi pohyby, které museji pracovnici denn¢ vykonavat. Od tohoto navrhu
se dale odviji vyrobni kapacity, casové a vykonové normy a dalSi parametry vyroby.
Jednou z metod, jak dosahnout §tihlého pracovisté je udrzovani standartu 5S(Kosturiak
a Frolik, 2006).

1.3.5Total Productive Maintance
Roc¢ni néklady na udrzbu stroju predstavuji 5 — 10% z obratu firem. TPM se v ramci
Stihlého podniku stara o to, aby stroje vykazovali co nejvyssi produktivitu. Mezi
aktivity TPM patii diagnostika a udrzba strojii, kazdodenni klid a ¢iSté€ni a porozuméni
fungovani stroje. Obsluha stroje by méla znat sviij stroj a starat se o n¢j tak, aby
pracoval co nejefektivnéji. Cilem TPM je eliminace pferuSovani strojni prace a
efektivni vyuzivani strojniho Casu. Je definovano 5 zékladnich ¢innosti TPM(Kosturiak
a Frolik, 2006).
PouZivani optimdlnich podminek pro prdci zarizeni
Jedna se o ¢iSté€ni, mazani, utahovani Sroubil a celkova tdrzba stroje.
DodrZovani predepsanych provoznich podminek
Ke spravnému chodu stroje jsou definovany pravidla a provozni podminky, tak aby
opotiebeni stroje bylo co nejmensi.
Diagnostika a obnova poskozenych prvkii
Obsluha stroje by meéla védet, jak stroj pracuje pii idealnim stavu. Pokud je néco

v nepotadku, méla by diagnostika a naslednd oprava prob&hnout co nejdiive.
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Odstrarnovani konstrukcénich nedostatkn v zaiizeni

Monitorovani nedostatki u zafizeni a navrhy zlepSeni.

Zdokonalovani pracovniki v oblasti obsluhy

Pravidelné skoleni ohledn¢ obsluhy stroje a aktualizace dokumentace.

1.3.6 Princip tahu

Princip tahu je motivovan snahou o synchronizaci, krat$i prubéznou dobu, redukci

zasob a zajisténi pruznosti. Zadavané terminy, mnozstvi i cely prib&h vyroby se

odvozuje od pozadavkl zdkaznika. Vyroba je tedy schopna pruzné reagovat na zmény

V poptéavce, vyrabi v nizkych vyrobnich davkach a snizuje na minimum nebezpeci, které

souvisi s moznym nevyuzitim zasob vyrobku (Bazala a kol., 2006).

Vyhody:

Zamezeni plytvani mistem, asem a zasobami

Nizkd véazanost kapitalu v materialu ¢i rozpracované vyrobé
Krat$i primérny vyrobni ¢as

Nizké vytizeni skladu

Moderngjsi pristup vyroby

Nevyhody:

Naroc¢nost na logistiku

Potieba jasné definovanych procesii

Potieba standardizace prace

Potfeba zaSkolovat pracovniky na vice pracovistich z ditvodu pfesouvani kapacit

Potfeba kvalitnich dodavatela
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Obrazek ¢. 8 - Princip tahu

(Tahové systémy fizeni, 2014)

1.3.7 Princip tlaku

Princip tlaku preferuje vysoké vyuziti kapacit a vyrobu tzv. na sklad. Opird se o
sdruzovani pozadavkii do velkych davek a vede k vysoké rozpracovanosti a dlouhé
prabézné dob&. Vyrabi se na zakladé prognoz ¢i predpokladanych prodejt a firma tlaci
své vyrobky na trh. Diky tomuto efektu se nazyva princip tlaku (Bazala a kol., 2006).
Vyhody:

e Umoznuje vytvofit spolehlivou databazi

o Umoziuje automatizovat bilanéni pocty

e Umoznuje zpétnou vazbu mezi planem a skute¢nosti

e Integruje vSechny slozky, véetné finan¢niho

e Vysoké vyuZivani kapacit stroji
Nevyhody:

o Casova a finanéni naro&nost

e Mala pfizplsobivost podminkdam

e Zatézovani skladu

e Neefektivni vyuziti skladovych ploch

e Vysoka vazanost kapitalu v materialu a rozpracované vyrob¢é (Lambert et al.

2006)
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Obrazek ¢. 9 - Princip tlaku

(Tahové systémy fizeni, 2014)

1.3.80ne-piece flow
Myslenkaone-pieceflow vznikla, kdyz Henry Ford hledal zpiisob, jak zamezit plytvani
ve vyrobé. Konkrétné plytvani pii hledani a porovnavani objekti, premist’ovani
objektu a nakonec i v samostatnych ¢innostech pracovniki. U jednokusového toku
vyroby tedy vyrobek prochazi operacemi bez prerusovani a ¢ekani. Na kazdém vyrobku
se provadi pouze jedna operace a poté vyrobek putuje dal. Diky tomu, Ze se na vyrobku
provadi pouze jedna operace, je Iépe kontrolovatelna kvalita vyrobku. Metoda one-

pieceflow ma za cil minimalizovat pribéznou dobu vyroby (Kysel a Visnavsky, 2007).

1.3.9Six Sigma

Jednd se o princip propojeni stihlé vyroby a sniZeni variability procesii. Metoda Six
Sigma se zabyva odhalovanim pficin variability procest. Six sigma vznikla ve firmé
Motorola, ktera se snazila snizit procento vad ve svych procesech. Charakteristiky toho
ptistupu jsou systemati¢nost, zavadéni shora doli, statisticka analyza a zakladani se
na faktech. Jejim cilem je snizit po¢et vad na milion pfilezitosti. Od toho také vznikl
nazev Six Sigma, protoze sigma je pismeno fecké abecedy a znac¢i smérodatnou
odchylku. Cilem je tedy snizit odchylku ve vystupech procesu na mén¢ nez 3,4 vady na
milion vystupli. Metoda, ktera je nejvice pouZivana u této strategie ma ndzev DMAIC.
Jedna se o pét krokd, které jsou stéZejni pii aplikaci a zavadéni projektii Six Sigma
(Bazala a kol., 2006).
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DMAIC

Nastroj k zlepSovani procesu, ktery nespliiuje pozadavky. Sklada se z péti krokt, které
maji za ukol definovat cile, zméfit proces, analyzovat vysledky, navrhnout zlepseni a
kontrolovat (Bazala a kol., 2006).

Define

V této fazi se definuji cile a pozadavky projektu. Definuje se jaky proces se bude méfit
a analyzovat a pro¢ vibec se k méfi. Je také potreba urcit cilové zakazniky a jejich
potieby. Dale se identifikuje problém, na ktery je potieba se zaméfit a strategie. V téhle
fazi jsou realizovany workshopy a sezeni a jako néstroje se pouzivaji projektové tabule
a planovaci kalendare. (Bazala a kol., 2006).

Measure

Jedné se o co nejpodrobnéjsi sbér dat o pribchu procesu. M¢Efi se Cetnost chyb, pocet
opakujicich se zavad a sled vSech operaci. Je nutny podrobny a srozumitelny zapis
z celého pribéhu meéteni. K tomuto kroku se vyuziva procesni mapovani a mapovani
hodnotového toku (Bazala a kol., 2006).

Analyse

Analyza naméfenych dat. Urcuji se kli¢ové ptic¢iny vad a vzniku problémii. Porovnavani
realnych procesi s teoretickymi poznatky a navrhy zlepSeni. Krokem v analytické ¢asti
je také navrhova cast. Zde se navrhuji feSeni, jak pfedchazet vzniku vad, jak feSit
aktualni problémy a kde se by se dal proces optimalizovat. Nastroji k analyze
naméfenych dat jsou Parettova analyza, Ishikawa diagram a cileni nakladi (Bazala a
kol., 2006).

Improve

Faze zavadéni opatfeni navrZenych v kroku Analyse. Faze Improve je dileZitym
krokem v procesu, jelikoz dochazi k implementaci vSech navrzenych bod a dochazi
k optimalizaci procesu. Optimalizace procesu se fidi dle charakteristik Six Sigma a méla
by se ji co nejvice piiblizovat. Nastroje pouzivané ve fazi vylepSovani jsou mapa fesSeni
a Risk analyza (Bazala a kol., 2006).

Control

Kontrolni faze je zamétfena na dodrzovani nastavenych kritérii a vylepSeni, tak aby se

dosahovalo poZadovanych standard. Hodnoti se takeé, jestli se splnili poZzadované cile
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z faze definovani a pokud ne je tieba se vratit ke kroku analyzovani. Zde jsou jako

nastroje pouzity XMR tabule a monitorovani.

Define Measure

¢ |dentify problem ¢ Collect business * Conduct root cause

Analyze

Improve Control

¢ Develop potential ¢ Monitor and adjust

* Gather voice of the data analysis solutions * Gains are captured

customer and voice e Determine process * Quantify * Develop evaluation and sustained

of the business performance opportunity criteria and select ¢ Gains made via
* Finalize project  Validate business e Prioritize root best solution standardization

focus opportunity causes ¢ Evaluate risks
» Define scope * |D quick hits ¢ Optimize solution

recommended ¢ Create SOW
¢ Tollgate milestone
tollgate @ tollgate <g> tollgate <g> tollgate <g> tollgate <g>

Tools: Tools: Tools: Tools: Tools:
¢ Project charter * Process mapping ¢ Pareto charting ¢ Road map of * XMR Charts
e SIPOC * Value-add vs. non- ¢ Fishbone diagram solutions
¢ Facilitated value analysis * Cost analysis ¢ Risk analysis

workshops ¢ Decision criteria

Continuous Monitoring and Improvement

Tabulka ¢. 1 - DMAIC
( DMAIC Technology, 2000)

1.4 Zasobovani a manipulace

Zasobovani a manipulace s materidlem jsou nedilné soucasti §tihlé vyroby. Jak uz bylo
feceno, plytvani se vyskytuje i v téchto odvétvich vyrobniho podniku a je tedy tfeba ho
minimalizovat. Formy plytvani jsou zde reprezentovany hlavné ¢asem a mnoZstvim
materialu. Pod pojmem material rozumime jak suroviny a rozpracované vyrobky, tak
palivo, hotové vyrobky a napiiklad 1 nafadi a obaly. Je to tedy vSe ¢im musime ve
Material pfesouvan pomoci manipulacni

vyrob¢ a ukladat. je

jednotky(Bazala a kol., 2006).

pohybovat
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1.4.1Manipulacni jednotka
Manipulacni jednotka slouzi k pfepravé a manipulaci materidlu. Je to druh materiélu,
ktery bez dalSich tprav slouzi k pfepravé materidlu. Manipulacni jednotky maji rtizné
kapacity, vahu, rozméry a pro kazdy druh materialu je vhodny jiny typ manipulacni
jednotky. Kazdy material v manipula¢ni jednotce je oznaCen identifikacnim znakem.
Rozeznavame rizné fady a druhymanipulaénich jednotek.
Prvniho Fadu— Manipulacni jednotky pfizpiisobené k ru¢ni manipulaci. Pouziva se pii
kazdodenni manipulaci s materialem K pfepravé na kratké vzdalenosti. Podminkou jsou
zde dobré uchopové vlastnosti, z divodu &astého vyuzivani. Radi se zde lepenkové
krabice, bedny (plastové, plechové) a prepravky.
Druhého Fadu — Tyto jednotky jsou urceny k ptfepravé na del$i vzdalenosti a mezi
objektovou piepravu a automatizovanou praci ve skladech. Casto jsou manipulovany
pomoci automatizovaného nebo motorizovaného prostiedku. Manipula¢ni jednotky
druhého tadu mohou byt soucasné¢ manipulacni i pfepravni jednotkou. Nejcastéji to
byvaji vysokozdvizné voziky, paletové voziky,stohovaci regaly a regalové zakladace.
Tretiho Fadu— Urcené k vn&jsi piepravé ¢asti jiz hotovych vyrobki a z ¢asti k dodavce
materidlu do vyroby. Zajistuji spedi¢ni firmy a jednad se povétSinou o automobilovou
piepravu. Manipula¢nimi jednotkami zde byvaji piepravni boxy a palety.
Ctvrtého Fadu — Namotni, letecka a Zelezniéni doprava. Jedné se o doruéeni hotového
vyrobku k zakaznikovi. Manipula¢ni jednotky jsou zde ndkladni a nadmoini boxy.

Manipulacni prostiedky jsou portalové jefaby a nakladni jefaby.

1.4.2Manipula¢ni prostiedky

Manipulacni prosttedek umozZiiuje manipulovat s materidlem a dopravit ho na
pozadované misto. Mlze se jednat o piepravu interné mezi jednotlivymi vyrobnimi
stiedisky nebo extern¢ od dodavatele a k zdkaznikovi. Manipulac¢ni prostiedky se déli
podle rozmért a zplisobu pouZiti.

Bedny a piepravky

Jsou ur€eny pro opakované pouziti a nejcastéji jsou zhotovené z plastu nebo hliniku.
KaZzda bedna ma své oznaceni s mistem pouziti, aby bylo patrné, na kterém pracovisti je
potieba. Mohou byt pouzity pro manipulaci na valeckovych, kulickovych nebo
kladickovych dopravnicich. Z pohledu $tihlého zasobovani je potieba, aby ve vyrobé

bylo co nejméné materidlu. Pfesnéji feceno pouze material, ktery je potfeba na takt nebo
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den. Déle je tfeba, aby materidl byl v bedné nebo piepravce prehledné usporadan a
oznacen, aby nedochazelo k hledani a plytvani(Bazala a kol., 2006).

Palety

Jsou pouzivany ve vSech c¢astech logistického fetézce. Jsou vhodné jak na mezi
objektovou pifepravu, tak na i na interni pfepravu. Nejpouzivanéjsi je europaleta
s rozméry 120x80 cm. Diky své konstrukci jsou vhodné na manipulaci s vidlicovym
systémem, tzn. nizkozdvizné voziky, vysokozdvizné voziky a paletové voziky. Nosnost
europalety se pohybuje okolo 1000kg a je mozno je také stohovat. Diky systému
stohovani jsou palety dobie skladovatelné. Material uskladnény na paletach je také
mozno obalit f6lii a chranit material pred venkovnimi vlivy. Palety mohou byt vyrobeny
ze dfeva ¢i plastu. Plastové palety jsou pouzivany ve vyrobé€, kde je tfeba dodrzet
absolutni ¢istotu a nezanechavat po sobé tiisky apod.

Rolltejnery

Jedna se o podobnou manipulaéni jednotku jako palety, s tim rozdilem, ze rolltejner je
opatien pojizdnym podvozkem. Tim se stava z manipulaéni jednotky, z¢asti piepravni
jednotkou Rolltejnery mohou byt miizkové, draténé, plnosténné a specidlni. Vyhoda
rolltejneru je moznost manipulace i s t€Zkym materidlem, ktery by jinak musel byt
prevazen vysokozdviznym vozikem. Dalsi vyhodou je nakladani na rolltejner, jelikoZz je
variabilni a pracovnik si ho miiZze nastavit, jak potfebuje. Nevyhodou je odpadajici
moznost stohovani a tim se zvysujici naro¢nost na uskladnéni (Bazala a kol., 2006).
Kontejnery

Jedna se o pfepravni jednotku tvofenou pevnou nddobou, kterd jednotka je vhodna na
pfepravu hotovych vyrobki. Jsou vhodné pro rtizné druhy materidlu napf. sypky, tekuty
apod. kontejnery jsou spolu s paletami dulezity prvek v logistickém fetézci (Bazala a
kol., 2006).

1.4.3Manipulace s materialem
Jedna se o netechnologickou operaci a je to jedna z hlavnich a dilezitych ¢innosti
Vv interni logistice. Jedna se o Casové a ndkladové naro¢nou cinnost, ve které dochazi
v mnoha piipadech k plytvani. Nejcastéji plytvani probihd v dopravé materidlu ze
skladu do vyroby. Nesystémovym ndvozem zde dochazi k plytvani ¢asu a pohonnych

hmot. Dale se plytvani projevuje pii skladovani a to plytvani mistem a pohyby
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s materidlem. Ke $tihlé logistice je tfeba navrhnout optimalni zptisob dopravy(Bazala a

kol., 2006).

1.4.4Milk run
Pojem milk run se zrodil se Velké Britanii, a jak sam napovida nazev, stalo se tak
v ml¢karenském oboru. Pivodné byl vla€ek pouzivan krozvozu lahvi mléka
k zakaznikim, od kterych soucasné odebiral prazdné lahve. Zamérem bylo usetfit cesty
pro prazdné lahve a také zefektivnit rozvoz mléka zékazniktim. Tento zplisob rozvozu
mléka usetiil az 30% piavodnich nakladii na zasobovani. Ve vyrobnim podniku je

systémMilk run vyuzitelny ve dvou formach: Externi Milk run a Interni Milk run.

Externi Milk run je realizovan mezi dodavatelem a vyrobnim podnikem. Ptesnéji
feCeno dodavateli. Podminkou je vhodna vzddlenost dodavateli a obratkovost

materialu, vhodné rozméry a véha materidlu apod.

Interni Milk run slouzi k zdsobovani pracovist’ v ramci podniku. K rozvozu materialu
se vyuziva elektrického tahace a souprava voziki. Souprava vozikli mize mit mnoho
podob jako paletové voziky, regdlové voziky na materidl apod. Vyhody jsou zde
podobné jako u externiho Milk runu, ov§em realizace je zde o mnoho jednodussi. Zalezi
samoziejmé také na objemu vyroby a druhu materialu, ale vyhod je zde vice. Milk run
rozvazi jak material na pracovisté, tak odvazi prazdné obaly ¢i palety. To znamena, Ze
pfi spravném planu cest a jizdnich Cast je vlacek schopen obstarat rozvoz materidlu
vV mnohem mens$im poctu cest, neZ u klasického navozu. Podminkou pro zavedeni
interniho Milk runu je ovSem i pfizptisobeni skladu a vyroby. Z pohledu vyroby to je
hlavné pfizplisobeni mySlence Stihlé vyroby a na pracovisté navazet co nejmensi
mnozstvi materialu. Napt. u taktové vyroby pouze na jeden takt a podobné. Z pohledu

skladu to je zase ptizptsobeni layoutu skladu a rozlozeni regalti (Sixta a Macat, 2005).

1.5 Metody vyzkumu

1.5.1Spaghetti diagram
Jedna se o diagram, ktery zachycuje pfesny pohyb pracovnika v ur¢itém casovém

useku. Podle typu cesty je trasa barevné oznaCena. Napiiklad pokud pracovnik
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absolvuje zbyte¢nou cestu, je zaznacena Cervené. Pokud absolvuje cestu s materidlem,
ale neni pln¢ vytizen, je cesta vyznacena zlut¢ a pokud je pln¢ vytizen, tak z. Podle
spaghetti diagramu je mozno analyzovat, které cesty jsou v ramci interni logistiky nutné
a které nejsou. Spaghetti diagram se pouziva pii mapovani a navrhovani interniho
transportu. Pouzivad se také pii navrhu layoutu pracovisté¢ a nejvhodnéjsi transportni

cesty. (Bazala a kol., 2006).

HEMMING SET-LIF FROCESS
Spaaghetti Diagram used to identifv waste and achigve SMED

- stamping Press = |Steel Decoiler

_START

Inspecticn Tahle

Operatortraveled 3 215t to get first good pisce.
98 minutes from last good pisce of previous runto first good pisce of this run

Obrazek ¢. 10 - Spaghetti diagram
(Zdroj: Six Sigma Material, 2016 )

1.5.2Sankey diagram
Sankey diagram je metoda umoziujici znazornit toky materialu z jednoho pracovisté na
druhé. Smér toku je naznacen pomoci Sipek a tloustka této Sipky znadzoriiuje objem
materidlu, ktery putuje mezi pracovisti. Sankey diagram feSi ubytek materidlu
z polotovaru pii jednotlivych operacich, které jsou pro vyrobu dané soucésti potfebné.
Tento diagram se lze implementovat vSude, kde jsou néjaké toky materidlu, nejvice

pouzivan ve vyrobnich podnicich. VétsSinou je aplikovan tam, kde je potieba znazornit
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toky materidlu a nésledn¢ optimalizovat vyuzitelnost vyrobnich stroji nebo uspofit
material. Pfinosy této metody jsou ptehledné zobrazeni toku materialu, racionalizace

materialovych tokt a vizualizace objemu toku materialu.

l Produktion ][ Werarbeitung [ Mutzur urid Entsorgung l

el i 1 1y
T

S
Obrazek ¢. 11 — Sankey diagram

(Sankey diagrams, 2007)

2 Analyza soucasného stavu

Analytickd cast diplomové prdce ma za ukol zmapovat soucasny stav interniho
zasobovani. Rozsah plsobeni vyrobni logistiky je Siroky a navazuje na mnoho jinych
oddé€leni. Mym zdmérem je tedy sledovat tyto piivodné vytycené cile — navrh interniho
zésobovani vyroby, navrh logistickych tras a ¢asového rozvrhu ndvozu materidlu a

navrh materidlového voziku. Je tedy tfeba ziskat data, kterd se budou konkrétné tykat
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téchto bodl. Proces interniho zasobovani bych rozd€lil na tii faze, kterymi se budu
postupné zabyvat - vyskladnénim ze skladu, poté dopravou a manipulaci na montazi.
V druhém bod¢ dopravy se nejednd pouze o pohyb ze skladu na pracovisté, ale i
Z jinych pracovist. Tyto pohyby jsou zmapovany pomoci Sankey diagramu, kde je
znazornén tok materialu. Pfepravu a manipulaci s materidlem zachycuje Spaghetti

diagram, ve kterém je vidé€t Cetnost cest provedenych za jednu sménu.

2.1 Predstaveni spole¢nosti Walter s.r.o.

Walter s.r.o. je spole¢nost s ru¢enim omezenym a spada pod matefskou firmu Walter
Maschinenbau GmbH, ktera ma sidlo v némeckém Tiibingenu. Zde se nachazi hlavni
centrdla pro pfijem objednavek, produkéni planovani a vyvoj novych strojii. Stavi se
zde také prototypy, u kterych se kontroluje technologicky postup, vytvaii se

dokumentace a podklady pro Walter s.r.o.

Walter Maschinenbau GmbH je dale soucasti nadnarodniho koncernu Korber AG, ktery
spojuje firmy z riznych odvétvi. Mezi tato odvétvi patii napiiklad tabakovy pramysl,
papirenstvi anebo strojirensky prumysl. Firmy strojirenského odvétvi jsou sdruzeny pod

hlavickou United Grinding.
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UNITED
GRINDING

KORBER SOLUTIONS

-
o = - - - -
@ BLOHM W& MAGERLE W SCHAUDT & MIKROSA & WALTER & EWAG

- -
4 JUNG & STUDER

Obrazek ¢. 12 - United Grinding Group

(Walter Korber Solutions, 2015)

Nazev Walter s.r.o.
Sidlo Blanenska 1289/119, 664 34 Kufim
Jednatel Franz Dettling

Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Pravni norma podnikani
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a) ZamecCnictvi, nastrojarstvi

b) Vyroba, obchod a sluzby neuvedené
v ptiloh4ch 1 az 3 Zivnostenského

.y « o zékona
Popis predmétu podnikani

) Vyroba, instalace, opravy
elektrickych stroju a pfistroju,

elektronickych a telekomunikacnich

Obrat za rok 2015 2 600 000 000k

Pocet zaméstnanci 347

Tabulka ¢. 2 — Charakteristika firmy Walter s.r.o.
(Vlastni zpracovani)

Walter s.r.o. ma sidlo v Kufimi a zaméstnava vice nez 350 zaméstnancl.. Zabyva se
montdzi CNC brousicich center, které jsou urCeny k vyrob¢, brousSeni a méfeni
rotacnich néstroji. Tyto nastroje se dale pouzivaji k opracovani kovii, dfeva a dalSich
materiali. Vlastni moderni vyrobni a logisticky aredl, rekonstruovanou mechanickou
obrobnu a v soucasné dobé stavi novou vyrobni halu. Tyto zmény jsou soucasti
rozsahlého projektu 2021, ktery ma za cil zvySeni a zefektivnéni produkce,
optimalizovani firemnich procest a zvyseni kvality vyrabénych produktii. Kvalita je zde
podstatnou sloZkou, protoZze poZadovana piesnost strojii se pohybuje v tisicinach
milimetru. To znamend nejen unifikovany technologicky proces, ale také prvotfidni
dodavatele a kvalifikované pracovniky. Odbornost a zkusenost v oboru je zékladnim
stavebnim kamenem pii dosahovani kvality.

CNC stroje firmy Walter s.r.o. jsou distribuovany po celém svété a provazi je poveést
Spickové kvality. Mezi jeji zédkazniky patii firmy z obord vyroby ndstroji a letecky

pramysl.

35



& WALTER

Obrazek ¢. 13 - Logo Walter s.r.o.
(Walter Korber Solutions, 2015)

2.2 Historie spole¢nosti Walter s.r.o.

Pocatky spole¢nosti Walter s.r.o. se datuji roku 1919, kdy byla zaloZena spole¢nost
Walter Montanwerke. Roku 1923 se firma st€huje do Tiibingenu, kde za¢ina vyrabét
nastroje. Prilomovy byl rok 1953, kdy firma pousti na trh prvni automaticky stroj
uréeny k brouseni néstrojii a jedna se o prvni takovy stroj svého druhu. DalS$imi milniky
jsou léta 1977, kdy se na trh dostava prvni NC ovladany stroj a rok 1994, ktery znamena
spusténi fady Helitronic. Helitronic série se sruznymi obménami vyrabi az do
soucasnosti. Mezitim spole¢nost Walter GmbH vyviji stroje nejen pro vyrobu nastroju,
ale také pro jejich méfeni. Tyto stroje ziskavaji nazev Helicheck a velmi rychle se
dostavaji do produktové fady spolecnosti. Vyroba probihala v Némecku, az do roku
1995, kdy se vybudovala vyrobni hala v Kutfimi. Postupem casu se veSkerd vyroba
pievadi do Ceské republiky a na piivodnim misté zistava pouze vyvoj a prototypové
fady. Dulezitym krokem v rozvoji spole¢nosti byl ptechod pod Kérber AG a spojeni se
Svycarskou firmou EWAG GmbH. V soucasné dobé¢ je Walter s.r.0. jednim z nejvétsich

producentt na trhu.

2.3 RozloZeni vyroby a vyrobni proces firmy Walter s.r.o.

Vyroba ve spolecnosti Walter s.r.o. je rozdélena na 4 linky, pficemZ na dvou linkach
rozpracovany stroj putuje a na dvou linkach se provadéji vSechny technologické operace
na jednom misté. ERP systém je zde SAP, ktery vyuzivaji vSechna oddé¢leni ve

spolecnosti Walter s.r.o.
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Tolerance vyrobenych strojii se pohybuje v tisicinach milimetru, to znamena, ze
varedlu musi byt dodrzovana striktni Cistota a potfddek. Déle jsou vyzadovany
konstantni teploty pii testech pfesnosti. Vyrobni proces je rozdélen na nékolik casti.
Prvni faze probihé jesté pied samotnou montédzi a tou je predmontéz podskupin. Je tedy
potfeba mit materidl a vSechny potiebné komponenty jiz v této fazi. Poté pokracuje
mechanicka ¢ast montaze, kde se tyto podskupiny montuji a ustavuje se jim geometrie.
Nasleduje elektricka ¢ast, ve které se protahuji kabely a zapojuji se do rozvadéce.
Posledni fazi je oziveni stroje a testovani presnosti. Pfed odeslanim stroje se zpracovava
dokumentace a kontroluje se Gplnost stroje tak, aby zakaznik dostal vse, co si objednal.

Kazda linka ma samoziejmé své odliSeni, podle typu stroje, ktery se zde montuje. Dale
je vyrobni proces rozdélen bud’ na 14- taktovou nebo 6- taktovou montaz. Je to dano
délkou taktu a materialovou potiebou na takt. Technologicky postup se neustale vyviji a

optimalizuje a z toho dtivodu je potieba pfehodnocovat i materialovou potiebu.

4 WALTER

Vyrobni proces firmy Walter s.r.o.

2 dny 14 dni

Vyroba Montaz
kabelové sada Podskupin

Start montaze

17 dni

Vyroba
elektroskiing

Konec montaZe

Sdni

Testovani stroje QOdeslani stroje

Obrazek €. 14 - Vyrobni proces ve firmé Walter s.r.o.

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.4 Produktova rada Helitronic a Helicheck

Stroje se déli na dvé hlavni skupiny. Prvni skupinou jsou stroje ur¢ené k brouseni. Ty
maji souhrnny nazev Helitronic a jsou rozdéleny podle typu brouSeni, pfesnosti a
rozméru nastroji, které jsou schopny vyrobit ¢i nabrousit. Druhou skupinou jsou stroje
uréené k méfeni s nazvem Helicheck. Ty jsou rozdéleny podle typu nastroju, které jsou
schopny méfit.

Helitronic

Stroje fady Helitronic se pouzivaji k vyrob¢ a brouseni rotacné¢ symetrickych nastroju,
urcenych k opracovani kovili a difeva. Rozmeéry téchto nastroji se pohybuji od priméru

0,1 mm do 100 mm a az do délky 700 mm.

Helitronic Power

Jedna se o nejprodavangjsi stroj v historii spolecnosti. Navrh a konstrukce tohoto stroje
se datuje az k pocatkim vzniku Walter s.r.o. a i piesto, ze za dobu svého pusobeni
prosel konstrukénimi zménami, zaklad tohoto stroje zlstava stejny. Obrobené nastroje

mohou dosahovat délky az 320 mm a vahy 50 kg.

Obrazek ¢&. 15 — Helitronic Power

(Walter Korber Solutions, 2015)



Helitronic Vision 400
Jedna se o zéstupce nové éry fady Helitronic. Je koncipovan k tomu, aby sériové

vyrab¢l nastroje a udrzel kvalitu vyrobku. Maximalni rozméry obrobeného produktu

jsou stejné jak u starSich Power-u a vaha je taktéz 50kg. Vyjimkou je Vision 400 Long,

ktery dokéaze obrobit nastroje o délce 420 mm.

Obrazek ¢. 16 — Helitronic Vision 400
(Walter Korber Solutions, 2015)

Helicheck
Tyto stroje se pouzivaji k méfeni a kontrole obrobkd k zajisténi optimalni kvality.

Priméry nastrojii se zde pohybuji od 0,1 mm az do 100 mm a az do délky 730 mm.

=)

Obrazek €. 17 - Helicheck Plus
(Walter Korber Solutions, 2015)
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2.5 RozloZeni skladovych prostor Walter s.r.o.

Rozlozeni skladu firmy Walter s.r.o. je znazornén na layoutu viz Obrazek ¢. 19 —
RozloZeni skladu. Témét 250 m2 z celkové plochy skladu nalezi exportu, piijmu
materidlu a kontrole, ktera nespadd pod interni logistiku. Zbylych cca. 200m2spada
paletovému skladu, skladu pro méné rozmérné dily, ktery je znamy také pod nazvem
CILOG. Zbylou plochu zaujimé misto, kam se umist'uji materidlové voziky, pfipravené
na odvoz a logistické cesty. CILOG je automaticky skladovy systém, ktery je schopen
béhem jedné minuty vyskladnit materidl a pomoci valeckovych dopravnikl vratit zpét
manipulac¢ni jednotku. Vyhodou tohoto rozlozeni je blizkost paletového skladu a
CILOGU, takze se material nemusi vozit daleko. Materil je na linku dopravovan na

vozik, ktery je tla¢en ru¢né. Paletovy material naopak pomoci vysokozdvizného voziku.

{ T

=
—— — ms

-0 g

@

]

[

!III Kancelar

.

@ Paletovy sklad

@ Sklad na méné rozmérny material

@ Misto, kde material ceka na odvezeni
Obrazek ¢. 18— RozloZeni skladu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.6 Usporadani vyroby ve firmé Walter s.r.o.

Vyroba firmy Walter s.r.o. se sklada ze Ctyf vyrobnich linek a to — Micro, Vision,
Power a Messtechnik, pficemZz Micro a Messtechnik nejsou montdzni linky v pravém
slova smyslu. Montuji se zde stroje, ale vyrobek neputuje po vyrobni lince, tak jak u

klasickych montaznich linek, ale stoji na misté, takze se jedna o hnizdové uspotadani.
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Z logistického pohledu je vyhoda, ze se material vozi stale na stejné misto a je tedy
snadngj$i pro orientaci. U montaznich linek Vision a Power se jednd o pfedmétné
uspoiadani. Zde se stroje po kazdém taktu posunou. Na lince Power jeden takt jedné
sméné a na lince Vision v priméru jeden takt dvéma sménam. Stavajici podminky
zasobovani jsou nastaveny na lince Power tak, zZe se material vozi na 6 taktd a na lince
Vision na 3 takty. To se dé&je jak u materialu ze CILOGu, tak i z paletového skladu,
protoze soucasné voziky jsou uzpisobené k tomu, aby uvezly nejméné material na 3
takty.

Jako samostatny bod bych uvedl ptejimku stroja, jelikoz se nejedna piimo o montéz, ale
o testovani strojii. Materidl se zde navazi najednou a neni ho tolik, jako u klasické
montdze. Pfejimka trva od dvou do péti dnti, podle narocnosti stroje.

Poslednimi pracovisti jsou pfedmontdz, lakovna a obrobna. Zatimco montdz vzdy
funguje na zakazku, u téchto pracovist’ tomu tak vzdy byt nemusi. Jsou to pracoviste,
odkud se material vozi jak na montaz, tak do skladu. Materidlem je nejvice zasobena

predmontaz, protoze na kazdou Ilinku dodava minimalné tfi pred-montované

podskupiny.

]
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Obrazek €. 19— RozloZeni vyroby

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

41



2.7 Spaghetti diagram internich logistickych cest

Analyza byla zpracovéna dne 14. 3. 2016 a méfila jednoho pracovnika interni logistiky
a jeho cesty za jednu sménu. Zdmérem této analyzy je zjistit, které cesty jsou stézejni,
kde se pracovnik logistiky nachéazel nejvice a které cesty se opakuji. Nasledné pak lze
definovat vhodné cesty tak, aby stihal zasobovat linku s ¢tythodinovym taktem, a to jak
materidlem ze skladu, tak pfed-montovanymi podskupinami. Ve zpracovaném diagramu
jsou znazornény cesty, které urazil pracovnik logistiky za jeden pracovni den. Cervenou
barvou jsou zndzornény cesty, pii kterych nebyl pfevazen zadny material, ani prazdna
bedna. Nejvice prazdnych cest bylo pii navratu do skladu, bez toho aniz by védél, jestli
je néco potfeba odvézt z montdze. Oranzovou barvou jsou znazornény cesty, kdy
odvazel palety, krabice nebo transportni ramy. Nejedna se ani o plytvani, protoze tyto
polozky musi byt odvezeny, ale na druhou stranu nejsou urgentni potfebou pro montéz.
Palety se daji stohovat a odvézt v jeden cas pohromadé apod. Zelenou barvou jsou

znazornény cesty, kdy vezl material na montaz.
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Obrazek ¢. 20— Spaghetti diagram firmy Walter s.r.o.

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Po zmapovani je ziejmé, ze hlavnimi body jsou:
- Sklad

Montaz (ktera se dale déli na linky - Micro, Power, Vision a Messtechnik)

- Pfedmontaz

Obrobna

V tabulce Vyhodnoceni Spaghetti diagramu je vidét, Ze ¢tvrtina cest byla uskute¢néna
bez materialu. Z nejvétsi Casti byly tyto prazdné cesty uskute¢nény, kdyz se vracel do
skladu a nem¢l material k odvozu. Bud nem¢l informaci o tom, ze n¢kde je materidl
k odvezeni nebo zadny material nebyl. To znamena, Ze je potieba se zamyslet nad tim
kdy poveze material na takt do vyroby a v tu chvili také odvazet prazdné bedny ¢i
palety zpét. V soucasné dobé& se vSechny pozadavky tesi pies telefon, u kterého je
problém, ze pokud pfijde 5 pozadavki najednou, je dost problematické si je

Zapamatovat.
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- - ‘
Vyhodnoceni spaghetti diagramu 4 WALTER
Cinnost Kam Jak Potet cest | VVzdalenost | Celkem
[m] [m]
u pésky 17 62 10564
montEz ke m g 52 558
. .| pé3ky 4 44 176
predmontaz 5 14 220
obrobnu pé:élvcy 0 50 0
Odvoz materialu ze skladu na Wl:],mm 8 60 480
pfejimku peSky 0 32 0
vozikem 4 g2 368
2| pésky 2 105 210
Messtechniki—  em 1 105 420
pésky 0 55 0
Kanban |- e 3 55 165
- pésky 2 44 88
o . montaz 1 kem 0 0 0
Odvoz materialu z pfedmontaze na —
obrobriu pésky 3 50 150
vozikem 0 0 0
Celkem 3889
Cinnost Jak Jak Pocet cest | Vzdalenost| Celkem
[m] [m]
. . - pésky 8 42 422
Odvoz prazdné jednotky e T 13 530
. . pésky 11 97 1072
Prazdné cesty vozikem 5 75 531
pESky 47 3653
Cesty celkem vozkem| 57 3522
Celkovy cas meéreni 550 minut
Cisty Cas prace 505 minut

Tabulka ¢. 3— Vyhodnoceni Spaghetti diagramu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.8 Analyza informaéniho toku vyskladnéni materialu

Spravny informacni tok a znalost internich procesii je zakladnim piedpokladem
K plynule fungujicimu zasobovani. Pokud logistik nevi - co ma odvést, kam to ma
odvést a kdy je to potfeba, dochazi k neefektivnimu zisobovani a tim k plytvani.
Objednavani materidlu ve firmé Walter s.r.o. probihd pomoci SAP programu a nasledny
informacni tok telefonicky. Pokud tedy urcity materidl ma prioritu ndvozu, je potieba to
logistikovi zavolat a ten ho doveze. Problém nastavd ve chvili, kdy se pozadavkl

nastfada vice v jednom okamZiku a volba ziistava na logistikovi.

45



Posouzeni
potieby
materialu

Obrazek ¢. 21 — Diagram informac¢niho toku vyskladnéni materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.9 Postupovy diagram vyskladnéni a navozu materialu do

vyroby

Analyza byla zpracovana dne 12. 4. 2016 a mapovala vyskladnéni zakazky piimo na
montdz a zakdzky na predmontdz. Postupovy diagram zobrazuje posloupnost kroki
urCitého procesu. Ke zjiSténi jakym zplusobem putuje material na linku, bylo tfeba
rozebrat proces a krok po kroku sledovat materialovy tok. Material na linku putuje
dvéma zpusoby — ptimo ze skladu nebo piedmontovany z pfedmontaze. Na pfedmontaz
se material také vychystava ze skladu, ovSem s tou vyjimkou, Ze je sestaven pied
startem stroje a na montaz se posila uz zpracovany. Pfedmontovany material je také
potieba brousit na obrobné, coz vyzaduje dalsi logistické cesty a manipulaci.

Sledovany material vstupuje do stroje Vision 400L, ktery je do budoucna planovan jako
hlavni odbytovy produkt. Objem materialu je zhruba na 2 dny prace a vozik byl na

montdz dopraven pésky.

Postupovy diagram vyskladnéni materialu -

Zpracoval: Jan Motycka ua WALTER
Datum: 12.4.2016 KORAER SoLUTIONS

E z g 2

2| 5|le|S|_|2 z €

|| |8|c| 2 = - 3

- e S| Blx| © —~ 2= 2 ®

pofadi ginnost e SIS H|8 YE| EE | 85
1.|Spusténi zakazky v Cilogu | @ 1 1
2.|Vyskladnéni AKL materialu | @ 13 1
3.|UloZeni materialu na vozik 2 1
4 |Presun k PAL skiadu | - 3 1
5.|€ekani na vyskladnéni = 15 i
6.|Vyskladnéni PAL materialu | @g= 7 1
7.|Kontrola materialu 2 1
8.|Presun materialu na odvoz 4 2 1
9.|Cekani na odvoz : > 45 -
10.|Odvoz materialu na montaz 63 6 1
11.|Umisténi na pracovisti ~ 1 1
12.[kontrola materialu 5 1

Celkem 21110 7| 3 |60] 70 101

Tabulka €. 4— Postupovy diagram vyskladnéni materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Nejvetsi Casovy interval zabird ¢ekani na odvoz, protoze logistik nema informaci, kdy
bude material vyskladnén. Dalsim divodem delsi prodlevy je i fakt, ze na montazi je

stale dostatek materidlu, to znamen4, Ze nejsou omezeni ¢ekanim na material.

M operace

M transport
m kontrola
m skladovani

m cekani

Graf ¢. 1 - Grafické vyjadieni ¢asi PD1

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Druhym sledovanym procesem je vyskladnéni materidlu na predmontaz, kde se material
pfipravi na brouSeni, pak se nabrousi do pfesnosti 0,003 mm a posild se zpét na
predmontaz, kde se findln¢ sestavi. Material vstupuje do podskupiny ¢ — osy, ktera je
usazena v X - ové ose. Vyhodou pfedmontovanych podskupin je snizovani pribézného
¢asu montaze a unifikace technologického postupu. Tento proces je zfetelné delsi a je
zde vice prostoru k plytvani a nesystematické manipulaci. Problémem je samoziejmé
informovanost o pfipraveném materialu k odvozu a v navaznosti operaci. Je predem
dano, ve kterém taktu je podskupina potfeba na montazi a planovaci s tim kalkuluji,

ovSem obcas se stava, Ze je osa smontovana diive a pak ¢eka na potfebu v montazi.
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Postupovy diagram toku pfedmontovaného materialu -
Zpracoval: Jan Motycka w WALTER
Datum: 12.4.2016
I= B | £ 2
pofadi ginnost ® E = S = E E <
AHEEEIEREEEE:
S|E|2 |8 |NEISBERE
1.|Spusténi zakazky v CILOGU ." 1 1
2.|Vyskladnéni AKL materialu .k.__ 13 1
3.|UloZeni materialu na vozik 137 2 1
4.|Presun materialu na odvoz b@f_’ 4 2 1
5.|Cekani na odvoz ﬁi. 45 | -
6.|Odvoz materialu na pfedmontaz y 50 <] 1
7.|Pfedmontaz - 240 | 1
8.|UloZeni materialu na vozik ‘ﬁj‘g' 2 1
9.|Pfesun materialu na odvoz na obrobnu : 2 2 1
10.|Cekani na odvoz }ED 30 | -
11.|Odvoz materialu na obrobnu /)F:F 40 5 1
12.|Brouseni o 90 | 1
13.|UloZeni materialu na odvoz na pfedmontaZ T 2 1
14.|Cekani na odvoz J/\ [ 22 -
15.|0Odvoz materialu na predmontaz Vi - 40 5 1
15.|Finalni pfedmontaz .”q:_'_ 300 2
16.|UloZeni materialu na odvoz na montaz T 2 1
17.|Cekani na odvoz » 40 -
18.|Odvoz materialu na montaz {F 35 5 1
19.|Umisténi na pracovisti N 1 1
20.|Kontrola materialu n 5 1
Celkem 644(20( 5| 9 |137 820

Tabulka €. 5- Postupovy diagram toku pfedmontovaného materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pomér technologickych operaci a cekani je zde odliSny nez u prvniho procesu.

Podstatny podil na ¢asech ¢ekani mé skuteCnost, Ze zde probihd mezikrok brouseni.

Materiél je tedy nutné pfevést na obrobnu a zde ho nabrousit. Cas tohoto brouseni zalezi

na presnosti materidlu a kolik setin ¢i tisicin je tfeba ubrat. Dale zéalezi na koordinaci

pracovnikii obrobny s logistikou a pfedmontazi. Cim dfive logistik vi, Ze je material

nabrousen, tim diive ho doveze na pfedmontaz.
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M Operace

M transport
m kontrola
m skladovani

m cekani

Graf ¢. 2 - Grafické vyjadieni ¢asi PD2

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.10 Sankey diagram toku materialu

Analyza byla zpracovana dne 16.4.2016 a mapovala tok materidlu pro zakdzku Vision
400L. Sankey diagram zobrazuje objem materialu, ktery putuje mezi pracovisti a tento
objem je graficky zndzornén tlouStkou Sipky. Pokud materidl putuje po vice
pracovistich, je tloustka Sipky ovlivnéna pouze vystupem z onoho pracoviste, nikoliv
objemem materidlu zpracovanému na pracovisti. Dale je zde mozno vidét odkud a kam
putuje material. Material mtze byt na jeden stroj, zakazku ¢i jakéhokoliv jiného
reprezentanta. V nize zpracovaném diagramu je znazornén tok materialu na jeden stroj.
To znamena material ze skladu, ktery jde pfimo na linku, materidl pro pfedmontované
podskupiny, ktery dale putuje mezi pracovisti a materidl z uréitého pracovisté¢ na
montaz. Tok materidlu z pfedmontaze na montdz je viceméné z pfedmontovanymi

podskupinami.
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i ®| Material k osam X, Z+¥aC || 268 |
lelfl.:][;w Kontrola Prijem ©| Material na prejimku stroji || 23 |
®| Materialnakabelaz || 2 |
CILOG E Expedice @| Taktovymaterial | [ 196 |
= ©] Oclitky 2]
BEWAG ®| Brouseny material || 2 |
- ®| X, Z+Y, C - osy [ 13 |
| Material k brouseni || 2 |
PredmontaZ MICRO (9)] Kabela? [ 3]
Lakovna - POWER :
2 Prejimka
strojl
Kanban o 3
regal \2 4 VISION 9
8 Obrobna Kabelschlepp
I Rozpracovany material
I Taktovy material

Obrazek ¢&. 22 - Sankey Diagram

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Nejvice materialu putuje na pracovisté predmontdz a montaz. Je to samoziejmé dano
tim, ze se na téchto pracovistich montuje stroj ¢i jeho soucasti a je tedy zde nejvétsi
potieba materidlu. Je vidét, Ze ne vSechen material jde pfimo ze skladu na montaz a je
zde také materidl, ktery tieba pred finalni montazi zpracovat. Jsou to hlavné odlitky,
které vstupuji do podskupiny C — 0sa a je potieba je brousit na piesnou miru. Dale na
montdz vstupuji kabely, které se ptipravuji na pracovisti Kabelschlepp. Material na tyto
kabely je umistén na pracovisti, jelikoz se jednd o spotiebni materidl, ktery se

nevyskladiiuje ze skladu, ale dopliiuje se formou kanbanu.

2.11 Manipula¢ni a prepravni prostiedky ve firmé Walter

S.r.o.

Pro manipulaci s materidlem se ve firmé Walter s.r.o. pouzivaji tfi druhy pfepravnich
prostfedkil — vysokozdvizny vozik, paletovy vozik a vozik na materil, kteryje soucasné

pfepravnim i1 manipulacnim prostfedkem. Vysokozdviznym vozikem se piepravuji
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odlitky a nadmérné véci, zbytek materidlu je prepravovan ru¢né pomoci paletového
voziku a vozikl na material. Pomér cest uskute¢nénych pésky ¢i vozikem je viditelny

ve Spaghetti diagramu viz Obrazek ¢. 23 — Vyhodnoceni Spaghetti diagramu.

Obrazek €. 24 — Manipulacni prostiedek 1
(Zdroj: Vlastni fotografie)

Obrazek ¢. 25 — Manipula¢ni prostiedek 2
(Zdroj: Vlastni fotografie)

2.11.1 Materialovy vozik a objem rozpracovaného materialu na montazi
Material se vyskladiiuje na 3-6 takti, podle linky a objemu materialu v taktech. Na takto
velké mnozstvi materialu je potieba i velky vozik, ktery samoziejmé zabira velkou
plochu ( 3m2 ) a uspofadani materialu je v ném nepichledné. Objem materialu na
montaZi zasahuje 1 do planovani materialu. Pokud je urcity material potieba az paty
nebo Sesty den vyroby stroje a vyskladnuje se druhy a neni jesté skladem, tvafi se jako
chybéjici dil, 1 kdyz tomu tak neni. Nebo druha moznost je objednévat ho doptedu, coz
z pohledu Just in time neni vhodné feSeni. Poslednim bodem je ztrdceni a zamény
materidlu. Ve velkém mnoZzstvi se napiiklad podlozky ¢i Sroubeni lehce ztrati. Takze

z diivodu ptehlednosti, uspory a efektivity je potieba snizit objem materidlu na montézi.
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Obrazek ¢. 26 - Materialovy vozik Walter s.r.o.

(Zdroj: Vlastni fotografie)

WIP — Stav rozpracovaného materiilu

Tabulka ¢. 2 - Stav rozpracovaného materialu zobrazuje stav rozpracovaného materialu
na montazi. Jedna se zde o linku Micro, kde je pét stacionarnich pracovist. Prubézna
doba vyroby je ¢trnact dni a stroje se startovaly po jednom v kazdém dni. To znamena,
Ze kapacita pracovist’ byla plné€ vyuzita aZ paty den. Nejvice vyskladnénych takt bylo
na montazi od patého do jedenéactého dne a paty den bylo také nejvice materidlu na
montdzi. Bylo to dano tim, Zze ten se zaCal montovat paty méfeny stroj a ve druhém
taktu je skoro nejvice materidlu. Nejvice materidlu je ve Ctrnactém taktu, kde se stroj
dokoncuje a usazuji se také plechy. To znamena, Ze jsou zde také velké materidly.
Materidl zde nebyl uskladnén nejen ve voziku, ale i na paletach, se kterymi bude tieba
do budoucna pocitat.

Dale je vidét, ze 1 kdyz se materidl navazi ve vét§Sim mnozstvi, mohlo by dojit k tomu,
Ze nebude potieba zde navazet material kazdy den. Neni tomu tak. Material se tak i tak
musi navazet kazdy den, protoZe by zdsoby na montdzi musely byt minimalné pétidenni

(pf1 plném obsazeni pracovist), aby nemusel kazdy den navazet.
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WIP - Stav rozpracovaného materialu -

Zpracoval: Jan Motytka — WALTER

Dne: 15.4.2016 e

potreba navozu | Kdy | Poéetvyskladnénych | Poéet materialu na montazi
nalinku ? taktl na montazi {souéasny vozik)

Ano 1.den 3 74

Ano 2 den 5 123

Ano Jden o] 136

Ano 4 den 9 168

Ano 5den 12 196

Ano 6.den 12 152

Ano 7 den 12 119

Ano 8den 12 109

Ano 9 den 12 105

Ano 10.den 12 100

Ano 11.den 12 94

Ano 12.den 11 101

Ano 13.den 11 110

Ano 14.den 9 129

Ano 15.den 6 105

Ano 16.den 4 83

Ano 17.den 2 61

Ano 18.den 1 43

Tabulka €. 6 — Stav rozpracovaného materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.12 Shrnuti zjiSténych nedostatki interniho zasobovani

Z teorie §tihlé vyroby je zndmo, Ze systém zasobovani nabizi Siroky prostor pro rizné
druhy plytvani. To se projevuje bud’ neefektivnosti nebo casovymi ¢i penéznimi
ztratami. Ve firm¢ Walter s.r.o. se vyskytuje plytvani hlavné ve formé prazdnych cest,
¢ekani na potfebu materidlu a velkého mnozstvi materidlu v montazi. MnoZstvi
uskuteénénych prazdnych cest za sménu je 19 (viz. Tabulka €. 3—- Vyhodnoceni
Spaghetti diagramu). Je to dano hlavné tim, ze se logistik vracel z montaze do skladu a
nem¢él co vzit zpét. Dale jsou analyzovany Casy pii vyskladiiovani a odvozu materialu
(viz. Tabulka ¢. 4— Postupovy diagram vyskladnéni materialu). Vysledkem je

zjisténi, Ze az 59% casu z celkového procesu zabird cekéni na odvoz. Toto je spojeno

také se Spatnym informac¢nim tokem a nevédomosti kdy je material vyskladnén.
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Informacni tok je znazornén v analyze informacniho toku (viz Obrazek ¢&. 21 —
Diagram informacniho toku). Poslednim bodem analytické ¢asti je rozebrano
mnozstvi materialu na vyrobé (viz Tabulka ¢. 6 — Stav rozpracovaného materialu).
Velké mnozstvi materidlu v montazi je nezaddouci hned z nékolika divodd. Prvnim
divodem je pred¢asnd potieba nakupu materialu pro disponenty. Material se
vyskladiiuje diive, nez je redln¢ potfeba a musi se tedy objednavat s predstihem.
Druhym problémem je nepiehlednost materidlu ve voziku a poslednim divodem

vazanost kapitalu ve vyskladnéném materialu.
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3 Vlastni navrhy reSeni

Cile mé diplomové prace jsou navrh interniho zasobovani vyroby ve spole¢nosti Walter
s.r.o., navrh logistickych tras a casového rozvrhu névozu materidlu a navrh
materidlového voziku. Tyto ndvrhy jsou zpracovavany k novému rozloZeni vyroby.
Firma Walter s.r.o. planuje toto nové rozlozeni vyroby realizovat béhem pftistich péti
let, kdy prvni kroky jako stavba nové vyrobni haly jsou jiz ve fdzi dokoncovani.
Hlavnim krokem bude definovani vSech procest, které souvisi s vyrobou, tak aby
splnovali podminky nového rozlozeni vyroby.

Po zpracovani analytické Casti, ve které je zobrazen soucasny stav interniho zdsobovani
a rozebrany oblasti, které se ptimo tykaji cilit mé diplomové prace, je tfeba navrhnout
vhodné feSeni interniho zasobovéni. Toto feSeni je podminéno nékolika omezenimi a
omezenimi v rdmci nového konceptu vyroby. Prvnim omezenim je snizeni objemu
materialu na montazi. Jelikoz se v budoucnu dvé linky spoji v jednu a stroje se zde
budou stavét operativnéji a v kratSim ¢asovém horizontu, nebude na lince dostatek mista
pro stavajici velké voziky. Prvnim omezenim je tedy zmensSeni objemu materialu ve
vozicich a na montazi na jeden takt, ktery bude roven ¢tyfem hodindm. Druhy bod
souvisi se zmenSenim objemu materidlu a materidlového voziku. Pokud se mé zmenSit
objem materialu na montazi, musi se zmé&nit i systém navazeni materialu. Nelze, aby
v soucasném stavu, kdy dopravuje voziky na montaz ru¢né, takto dopravoval kazdé
¢tyfi hodiny na kazdy takt vozik. Je téeba tedy vymyslet systém, kdy naveze najednou

material pro celou linku a to dvakrat denn¢.

3.1 Volba systému zasobovani

Po vyhodnoceni Spaghetti diagramu a Sankey diagramu se jako nejvhodnéjsi systém se
nabizi Milk run. Tento systém zdsobovani bude obstaravat navoz materidlu a odvoz
prazdnych manipulacnich prostiedki. K tomu aby mohl byt zaveden systém Milk run,
je tieba definovat logistické cesty, které bude logistik absolvovat k navezeni materialu
ze skladu. Prvnim bodem je tedy ndvrh zasobovani a jeho systému — Jaky Milk run,
taha¢, voziky apod. Druhym bodem jsou navrhy logistickych cest a v zavéru je navrhnut

materidlovy vozik.
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3.2 Navrh systému navozu materialu

Novy koncept vyrobni haly a celkové koncept vyroby ve firmé Walter s.r.o. pocita
s krat$imi a rychlej$imi takty, nez je tomu doposud. V soucasné dob¢ jeden takt trva na
lince Power osm hodin a na lince Vision $estnact hodin. S novym konceptem vyroby
budou takty zkraceny na Ctyii hodiny. Diky tomu, vychazi potfeba ndvozu dvakrat
denn¢ a to na 6:00 rano a 10:00. Novy systém zasobovani pocitd s navazenim materidlu
systtmem Milk run. Tomuto systému zdsobovani bude pfizplisobena vyrobni hala a

logistické cesty.

Obrazek €. 27 - Navrh vlacku Milk run

(WALTER, 2015)

Navoz materialu ze CILOGu

Z automatického skladu CILOG se vyskladiiuje, ktery je mensi a skladnéjsi nez material
z paletového skladu. Material se bude z tohoto skladu prevazet v bednéch, které bude
slouzit zaroven jako manipulaéni jednotka na montaZzi. Tato bedna bude mit rozméry
80cm x 60cm. Bedny v automatickém skladu maji rozméry 60cm x 40cm, takze
vSechen material, ktery se vejde do tohoto skladu, se vejde i do beden o rozmérech
80cm x 60cm. Kazda bedna bude mit své oznaceni listkem, pro jaky takt je materidl
vyskladnén. Déle je tfeba vzit vice beden najednou. Tento problém je vyfeSen

transportni jednotkou, ktera pojme az 10 beden a da se zapiahnout za Milk run.
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Material na hlavni linku a Messtechnik linku je tieba navézt najednou, takze musi byt
navazen ve vice transportnich jednotkach. Tyto transportni jednotky se mohou za sebe
zaptahnout. Po pfijezdu k pracovisti vezme logistik prazdnou bednu z materidlového
voziku, zalozi do transportéru, z kterého vezme plnou bednu s materidlem a vlozi ji na

vozik. Pokud bude v bedn¢ néjaky zbyly material, presune ho do bedny s materidlem.

Obrazek ¢. 28 - Navrh transportni jednotky
(WALTER, 2015)

Navoz materialu z paletového skladu

Tento navoz bude probihat samostatné a na paletdch. Material bude manipulovan na
paletach, na kterych je uskladnén ve skladu. Palety se tedy slozi k odvozu, opatii
oznacenim, ke kterému pracovisti a taktu je materidl urCen a poté se na paletovych
vozicich naveze na linku. Tyto paletové voziky se daji za sebe zapifahnout a mohou tak
vytvofit vlacek. Materidl z paletového skladu nejde pouze na hlavni linku, ale také na
obrobnu, lakovnu a pfedmontdz. To znamena, Ze s paletovym materialem bude muset
urazit jesté dalsi trasu, nez s materidlem ze CILOGu. Poslednim tokem paletového
materialu je z obrobny na pfedmontaz a zpét. Zde se vozi podskupiny na brouseni, které

mohou byt manipulovany na paletach ¢i polovi¢nich paletach.
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3.3 Navrh logistickych cest

Navrh logistickych cest probihal na zakladé podkladii predpokladaného rozlozeni nové
vyrobni linky. Toto rozlozeni je jiz zndmo, stejné jako i cely koncept produkce firmy
Walter s.r.0. Tento koncept je soucasti projektu 2021 a bude se realizovat do findlni faze
nasledujicich pét let. Ma diplomova prace je soucasti vice projektt, které se na realizaci
tohoto konceptu podili.

Jak uz bylo feceno, materidl bude navazen syst¢émem Milk run a bude mit definovany

okruhy, po kterych bude jezdit. Tyto okruhy jsou tfi a jsou navrhnuty nasledovné:

Trasal

Sklad = Hlavni linka = Pfredmontaz -> Messtechnik linka = Sklad

Na obrazku viz. Obrazek €. 29 — Navrh logistickych cest je tato cesta znazornéna
fialovou barvou. Jedna se o navoz materidlu ze CILOGU na hlavni linku, poté na
pfedmontdz a dale na Messtechnik linku a zpét do skladu. Materidl zde bude navazen
pomoci transportni jednotky viz. Obrazek ¢. 28 - Navrh transportni jednotkya
pomoci beden, které budou zaloZeny v této transportni jednotce. Logistik s touto
transportni jednotkou u kazdého taktu zastavi a vyméni bednu s materidlem za prazdnou
bednu. Takto bude material navezen na vSechny takty a dale na dalSich pracovistich.
Casova naro¢nost na rozvoz materialu po trase 1 je 28 min viz. Tabulka & 7 — Casovy
rozvrh navozu materialu. Potfeba nového materialu v jedné smeéné bude 2x a to v 6:00

rano a 10:00 rano.

Navoz materialu na 6:00

Bude probihat 14:30 vzdy po skonceni smény. Prvotni myslenka byla, ze material bude
navezen tésné pied za¢atkem smény, ale po zvazeni, se tato ¢innost pfesunula na 14:30.
Hlavnim divodem pro je Cas, protoZe rdno by navoz probihal pod tlakem toho, Ze
v 6:00 se spusti linka a materidl musi byt na pracovisti. Logistik by tedy musel zacit
navazet materidl dostateCné brzo tak, aby v 6:00 mély vSechny linky pfipraveny

material.
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Navoz materialu na 10:00

Tento navoz bude za¢inat v 9 hodin a bude se tykat pouze hlavni linky. Divodem je, Ze
predmontaze nebudou roztaktovany na Ctyrhodinové takty a material bude navazen na
celou podskupinu. Start pfedmontdze podskupiny na urCitou zakazku bude planovéana
tak, aby pifi potfebé na hlavni lince, rovnou pfedmontaz zasobovala podskupinami.
Navoz se tedy tyka pouze hlavni linky a zacina v 8:55, kdy logistik nejdiive naveze

paletovy material viz. Trasa 3 a poté material ze CILOGU.

Trasa 2

Sklad >Kanban-> Lakovna = Obrobna - Piiprava kabeli a roboti = Sklad

Na obrazku viz. Obrazek ¢. 29 — Navrh logistickych cest je tato cesta znazornéna
zelenou barvou. Na téchto pracovistich se materidl nenavazi dvakrat denné, ale pouze
jednou. Ctyfthodinové roztaktovani se tyka pouze hlavni linky, takze materialova
potfeba je zde jind. MnoZstvi materidlu je zde také men$i nez u hlavni linky ci
pifedmontazi viz. Obrazek ¢. 22 - Sankey Diagram. Material zde bude navezen den

pfedem 13:25 a Casova naro¢nost na navoz je 30 min.

Trasa 3

Sklad = Hlavni linka = Piredmontaz - Messtechnik linka = Sklad

Na obrazku viz. Obrazek €. 29 — Navrh logistickych cestje tato cesta zndzornéna
modrou barvou. Cesta této trasy vede stejné jako trasa 1, ovSem s jednou obménou. Tou
je materidl, ktery neni vyskladnén ze CILOGu, ale z paletového skladu. Naznacil jsem
tuto cestu samostatné, protoze je tfeba k rozvozu materidlu pouzit jiné transportni
prostfedky nez u trasy 1. K ndvozu materidlu zde bude pouzit paletovy vozik viz.
Obrazek ¢. 27 - Navrh vla¢ku Milk run. Logistik vZdy pfijede na pottebny takt, slozi

paletu s materidlem a nabere prazdnou paletu, pokud je k dispozici.
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Obrazek €. 29 — Navrh logistickych cest

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kazdy okruh je uren k navozu jiného typu materidlu. K linkdm a pfedmontdzim je

materidlova potieba jak ze CILOGU, tak z paletového skladu. Na ostatni pracovisté

jako obrobna ¢i lakovna se navazi pouze odlitky nebo brousené dily,

takze neni potfeba

navozu ze CILOGU. K hlavni lince bude z jedné strany navazen material z paletového

skladu a z druhé material ze CILOGU. Tohle se tyka navozu materialu ze skladu. Diky

rozlozeni vyroby neni teba feSit tok materidlu ze predmontaze na

montaz, jelikoz se

budou podskupiny z pfedmontaze dodavat na linku pfimo. Jediny tok materialu mimo

sklad bude zobrobny na pfedmontaz a zpét. Na odvoz materidlu z obrobny na

pfedmontaZ bude nastaven rozvrh, kdy se materidl bude odvazet a podle se toho bude

také odvijet odvoz prazdnych palet a beden.
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Casovy rozvrh navozu materialu

Zpracoval: Jan MotyEka

Dne: 25.4.2016

& WALTER

Eas Einnost Trasa Délka trasy Pr::u:::et Cas celkem [min]
[m] zas tavek
6:00 - 8:00 |jiné akivity - - - -
8:00 - 8:15 |Odvoz prazdnych palet Trasa 2 315 7 15
8:15-8:30 |Odvoz prazdnych palet Trasa 3 315 10 15
8:30 - 8:55 |Navoz materialu na takt Trasa 3 315 10 25
865 - 9:23 |Navoz materidlu na dali takt + odvoz prazdnych beden | Trasa 1 307 16 28
10:00 - 10:30|Mav oz materialu Trasa 2 315 7 30
12:30 - 12:45[0Odvoz prazdnych palet Trasa 2 315 7 15
12:45 -13:00[{0Odvoz prazdnych palet Trasa 3 315 10 15
13:00 - 13:25 |Mavoz materialu na takt Trasa 3 315 10 25
13:25 - 13:55 |Mav oz materialu Trasa 2 315 7 30
1365 - 14:23|Mavoz materidlu na takt + odvoz prazdnych beden Trasa 1 307 16 28

Manipulace s materialem u jedné zastavky - 1 min
Cas za ktery objede trasy z skladu - 4 min
Cas na pfipravu - 2 min

Tabulka €. 7 — Casovy rozvrh navozu materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.4 Navrh materialového voziku

Poslednim cilem diplomové prace byl navrh nového materidlového voziku. Divodem

navrhu nového materidlového voziku je redukce materidlu na montazi a redukce

nakladi WIP. Koncept nového voziku je postaven na bednach s materidlem, které se po

vyprazdnéni vyméni. Mnozstvi materidlu v bednach odpovidd 4 hodinovému taktu a

jsou zde materialy, které se vyskladni ze skladu CILOG.
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Obrazek ¢. 30 — Navrh materialového voziku

(WALTER, 2015)

Bedny se na montaz navezou pomoci transportni jednotky, ve které je mozno pievést az
10 beden a podle objemu materidl ve skladu budou pfipravené az 3 transportéry
k odvozu. Tyto transportéry se zahaknou za Milk run taha¢ a rozvezou material po
montdzi. Bedny budou z transportéru na vozik manipulovany ru¢n¢ a vymeéni se vzdy

pii navozu nového materialu.

Jeden z divodi navrhu nového materidlového voziku bylo snizeni materialu na
montazi. V tabulce WIPu viz. Tabulka ¢. 8 — Stav rozpracovaného materialu je vidét
sniZzeni rozpracovaného materidlu pfi pouZiti nového materidlového voziku. Pocet
vyskladnénych taktl se rovnd poctu rozpracovanych strojli a objem materialu klesl o

vice nez polovinu.
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WIP - Stav rozpracovaného materialu -
Zpracoval: Jan Motytka - W,ALI,ER
Dne: 26. 4. 2016
Potfeba navozu | Kdy | Poéet vyskladnénych | Poéet materialu na montazi | Podet vyskladnénych | Poéet materialu na montaZi
na linku? takti na montaZi (souéasny vozik) taktl na montaZi (novy vozik)
Ano 1.den 3 74 1 26
Ano 2.den 5 123 2 59
Ano 3.den 8 136 3 74
Ano 4.den 9 168 4 75
Ano 5.den 12 196 5 72
Ano 6.den 12 152 5 61
Ano 7.den 12 119 5 38
Ano 8.den 12 109 5 28
Ano 9.den 12 105 5 28
Ano 10.den 12 100 5 30
Ano 11.den 12 94 5 17
Ano 12.den 11 101 5 15
Ano 13.den 11 110 5 24
Ano 14.den 9 129 5 67
Ano 15.den [§ 105 4 65
Ano 16.den 4 83 3 65
Ano 17.den 2 61 2 61
Ano 18.den 1 43 1 43

Objem vyskladnéného materialu

Tabulka ¢. 8 — Stav rozpracovaného materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Objem materialu, ktery vstupuje do stroje, je proménlivy. Hlavnim diivodem je samotna

konfigurace stroje, protoze si zakaznik mize nakonfigurovat dopliky sam, takze je

velmi obtizné presn¢ definovat pocet materidlu, ktery poputuje na linku. Jako

reprezentanta jsem si zde vybral stroj Micro, ktery nema tak Siroky vybér riznych

doplnkt, jako ostatni stroje. Pii plném obsazeni linky bude na kazdém taktu stroj

VvV rizném stadiu rozpracovanosti. Pokud pocitdm se Ctrnacti takty, bude tedy na lince

¢trnéct stroji. Objem materialu, ktery vstupuje do taktt, je zobrazen v tabulce viz.
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Micro

Takt |Pocet ks materialu
1. takt 25
2. takt 34
3. takt 13
4. takt 0
5. takt 0
6. takt 12
7. takt 7
8. takt 9
9. takt 0
10. takt 2
11. takt 0
12, takt 4
13. takt 18
14. takt 43
Celkem 167

Tabulka €. 9 — Objem vyskladnéného materialu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.5 Finanéni zhodnoceni navrhu

Finan¢ni zhodnoceni ukazuje, jaké investice jsou potieba udélat k tomu, aby byly
navrhy realizovatelné. Jelikoz firma planuje koncept rozlozeni vyroby realizovat
Vv pribehu nasledujicich péti let, budou i logistické projekty a investice probihat v tomto
¢asovém horizontu.

Néklady na navrh systému zdsobovani se budou tykat investic na Milk run, paletovych
voziki a transportéru na bedny. Také je potieba pofidit bedny a to dostatecné mnozstvi,
tak aby pokryly montaz a jest¢ byly volné ve skladu, do kterych se bude vyskladiiovat

material. To se tyka nakladi na ndvrh materidlového voziku.

Niaklady na porizeni Milk run

Firma Walter s.r.o. planuje, ze bude mit vozik v prondjmu a bude za né&j platit mesi¢ni
najem. Naklady na pronajem tahace jsou 10 000k¢ mési¢né. Dadle je tieba nakoupit
voziky na odvoz palet a transportni jednotky na odvoz beden na montdz. Ve firmé
Walter s.r.o. existuje oddéleni PuLs, které méa na starosti vyrobu vozikt, pfepravek,

krabic¢ek apod. Transportni jednotky se tedy budou vyrabét ve firmé Walter s.r.o.
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MNaklady na pofizeni Milk run

-
Zpracoval: Jan MotyZka “ WALTER

Dne: 10.5.2016

Naklady Cenalks Poéet ks | Celkem [k&]
Néklady na pofizeni paletovych voziki 2 500 8 20 000
Maklady na pofizeni transportni jednotky 22 400 4 89 600

MNaklady na pronajem tahaée - 10 000k&/mésic
Naklady na Skoleni pracovniki logistiky - 5 000ké
Celkem 124 600 k&

Tabulka €. 10 - Naklady na porizeni Milk Run

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Naklady na porizeni materialového voziku

Néklady na pofizeni materidlového voziku se tykaji pfedevSim nakupu materialu.
Materialové voziky se taktéz budou vyrabét na oddéleni PuLs. Bude ovSem potieba
nakoupit bedny a palety. Mnozstvi beden a palet je nastavené tak, aby pii plném

obsazeni montaze, bylo dostatecné mnozstvi beden a palet ve skladu.

Naklady na pofizeni materialového voziku

-
Zpracoval Jan Motytka - WAI-TER

Dne: 10.5.2016

Naklady Cenalks Pocet ks | Celkem [k&]
Naklady na vyrobu maternalového voziku 5000 35 165 000
Naklady na pofizeni beden 400 120 48 000
Naklady na pofizeni palet 600 40 24 000
Celkem 237 000

Tabulka €. 11 — Naklady na pofizeni materialového voziku

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Porovnani nakladi na zasobovani

V souasném systému interniho zasobovani pracuji dva logistici, ktefi se staraji o
potieby montaze a dalSich pracovist. Mzdové ndklady na tyto pracovniky vcetné
zdravotnich a socialnich jsou 48 000k¢ za mésic, coz za rok déla 576 000ké. Spotieba
energii na provoz vysokozdvizného voziku je 3 000k¢ za mésic. Ro¢né to vychazi na
36 000k¢.

Navrh systému zasobovani pocitd sjednim pracovnikem logistiky, ktery bude

obsluhovat Milk run vlacek a starat se o potfeby montdze. Néklady tedy budou na
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jednoho pracovnika 24 000k¢, coz rocné vychazi na 288 000k¢. Naklady na spotiebu
energii klesnou o 2 000k¢, jelikoz z benzinového vysokozdvizného voziku firma ptejde
na elektricky. Naklady tedy budou 12 000k¢ rocné. Investice do nového systému
zasobovani obsahuji investice na novy materialovy vozik, beden a palet — 237 000k¢ a

naklady na potizeni Milk run — 124 600k¢.

Porovnani nakladd na zasobovani -

Zpracaval: Jan MotyEka - WALTER

Dne: 17.5.2016

Soufasny stav Budouci stav

Nak lady Celkem [k&] | Rocni naklady [ké] [N aklady Celkem [ké] | Roéni naklady [ke]

Mzdov & naklady za mésic 48 000 576 000 Mzdové naklady za mésic 26 000 288 000

Energie za mésic 3 000 36 000 Energie za mésic 1000 12 000

Celkem 612 000 Celkem 300 000
Investice na materalovy vozik 237000
Investice na pofizeni Milk run 124600

Tabulka ¢. 12 — Porovnani naklada

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Mzdové néklady snizi na polovinu a naklady na provoz interni logistiky se snizi o
312 000k¢ za rok. Jednorazové investice jsou 361 600, coz znamena, Ze se vrati

pfiblizné€ za rok provozu nového konceptu zasobovani.

3.6 Harmonogram realizace projektu

Vsechny zmény probihajici ohledné nové vyrobni haly a nového konceptu zasobovani
spadaji do projektu Snazvem 2021. Tento projekt ma za cil zvySeni
konkurenceschopnosti firmy Walter s.r.o., upevnéni pozice na trhu a zvySeni vyrobnich
kapacit. Koncept nové vyroby by mél byt hotov do konce Srpna 2017 a poté spustén do
plného provozu, tedy i projekt logistiky a interniho zasobovani by mél byt do tohoto

data realizovan.
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Harmonogram realizace nového konceptu zasobovani

-
Dne:19.5.2016 - WALTER
Zpracoval. Jan Motvéka

Nazev Cinnost Termin
. L . Dokonéeni stavby nové vyrobni haly Kvéten 2016
1. etapa - Realizace stavby nove vyrobni haly Dokonceni stavby expedice Cervenec 2016
Stéhovani oddéleni expedice do nove haly Smpen 2016
2 etapa - RozloZeni skladu a expedice Nové rozloZeni expedice Zar 2016
MNové rozloZeni skladovych prostor Zar 2016
Stavba hlavni linky Prosinec 2017
3. efapa - Realizace hlavni linky a logistickych fras Znakeni logistickych tras Leden 2017
Stéhovani stroji na hlavni vyrobni linku Duben 2017
N . . . Uprava pavodni vyrobni haly Kvéten 2017
4. etapa - Prestavba puvodni vyrobni haly Stéhovani externich pracovist do arealu Walters.ro.| Cervenec 2017
Dokontovani stavebnich praci Srpen 2017
5. etapa - Uvedeni do provozu Finalni rozmisténi pracovist Srpen 2017
Slavnostni uvedeni do piného provozu Srpen 2017

Tabulka ¢. 13 — Harmonogram realizace nového konceptu ziasobovani ve firmé
Walter s.r.o.

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Zavér

Nazvem mé diplomové prace je ndvrh interniho zdsobovani vyroby firmy Walter s.r.o.
Tento navrh je jako celek rozdélen na n¢kolik bodl a to navrh interniho zasobovani
vyroby, navrh logistickych tras a c¢asového rozvrhu navozu materidlu a navrh
materidlového voziku. K témto bodim je v teoretické ¢asti zpracovan text, tak aby
korespondoval s tématikou prace a poskytl podklady k naslednym analyzam a navrhim.
Prvni cCast teoretické ¢asti se zabyva systémem Toyota production, Stihlou vyrobou a
odstrafiovanim plytvani ve vyrobnim procesu. Stihla vyroba a §tihla logistika jsou tizce
provazané systémy a je tfeba, aby na sebe nejenom navazovaly, ale také spolupracovaly.
Déle je teoretickd cast vénovana manipulaénim a dopravnim prostiedkiim a systému
Milk run. Tyto body jsou podkladem pro nasledné zpracovani analytické a navrhové
¢asti. Systém Milk run je také vybran jako navrh systému zdsobovani vyrobnich linek.
Analytickd ¢ast se vénuje interni logistice ve firmé Walter s.r.o. Zobrazuje, jakym
zptisobem funguje zdsobovani vyrobnich linek, tok materidlu a tok informaci. Pouzité
metody zde jsou Spaghetti diagram, Sankey diagram, postupova analyza a EPC
diagram. Spaghetti diagram znazorfiuje trasy, které logistik urazil za mapovany cas,
Sankey diagram objem a tok materidlu, postupovéa analyza sled a ¢asovou naroc¢nost
operaci a EPC diagram proces objednavani materialu.

Posledni ¢ast diplomové prace je vénovana navrhiim systému zasobovani. Prvnim
navrhem je samotny systém zasobovani, a to konkrétné jakym stylem bude materidl
dopravovan na linku. Z namétenych dat a budouciho rozlozeni vyroby vyplyva, ze bude
potieba uzit Milk run vlacku. V prvnim bod¢ je tedy navrhnuto, jak by mohl vlacek
vypadat a jakym zplsobem dopravi materidl na vyrobu. Dale jsou v navrhové c¢asti
rozebrany cesty, které bude muset logistik urazit, tak aby navezl vSechen pottebny
materidl. Tyto trasy jsou navrhnuty k poslednimu zndmému layoutu rozloZeni vyroby.
Poslednim bodem je navrh materidlového voziku. Tento cil byl uréen z divodu
pozadavku na zmenSeni objemu materidlu ve vyrobé. Koncept voziku je navrzen tak,
aby korespondoval s frekvenci a objemem navozu materialu. VSechny navrhy
provedené v mé diplomové praci byly diskutovany s vedenim spolecnosti Walter s.r.0. a

budou pouzity jako podklad pro zbudovani nové interni logistiky.
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