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Abstrakt

Bakalafskd prace se zaméfuje na analyzu materidlového toku vyrobniho systému
V podniku ABB s.r.o. a navrhy na zlepSeni. Prace se sklada z teoretické, analytické
anavrhové Casti. Teoretickd ¢ast obsahuje zakladni pojmy vyroby. V analytické ¢asti
na zéklad¢ teoretickych poznatkl je popsan nynéjsi stav ve vyrobnich prostorach firmy.

V zéaverecné Casti jsou navrhnuta feseni, ktera napomohou ke zlepsSeni chodu firmy.

Abstract

This thesis focuses on the analysis material flow of the production system at ABB Ltd.
and suggestions for improvements. The work consists of theoretical, analytical
and design parts. The theoretical part contains the basic concepts of production. In the
analytical part, there is described a current situation in production areas of the company
on the basis of theoretical knowledge. In the final part, the solutions are designed

to help improve the business.
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UVOD A CIiLE BAKALARSKE PRACE

Kazda vyrobni firma, kterd v dneSni dobé hodla bojovat o vyznamné misto
natrhu je motivovdna jednoznacnou nutnosti neustdlé prabézné inovace
a zdokonalovani svych vyrobnich zafizeni a tim i konecnych produktd. Cilem je tak
udrzeni nejen svych soucasnych pozic na trhu a ziskavani novych zédkaznika, ale i snaha
o veétsi konkurenceschopnost vici ostatnim firmam zabyvajicich se podobnou vyrobni
¢innosti. Proto se kazdy podnik zaméfuje pfedevSim na zvySovani produktivity
vyrobniho procesu a kvalitu vyrobkil za co mozna nejnizsi naklady. Tyto pozadavky
je obtizné soucasné dlouhodobé¢ spliovat, jelikoz kvalita byva ve vyrobnim procesu
vedle produktivity rozhodujicim faktorem pro zakaznika, ktery vyzaduje kvalitni zboZi
a co nejkrat§i dodaci lhity. Pro uspéSny materidlovy tok ve vyrobnim procesu

je rozhodujici spravné fizeni vyroby.

Cilem mé bakalaiské prace je na zakladé analyzy materidlového toku
ve vyrobnim systému zhodnotit efektivnost vyrobniho procesu rozvadéci a systému pro
pfenos a distribuci elektrické energie ve spole¢nosti ABB s.r.0. a navrhnout zpiisoby

zlepseni provozni vykonnosti.

Bakalaiska prace se bude skladat z teoretické, analytické a navrhové casti.
V teoretické Casti bych chtéla popsat zakladni pojmy, které se tykaji vyrobniho systému,
materidlového toku a informacnich systémt a jejich vyuziti. V této ¢asti budu Cerpat
informace z odborné literatury. V analytické ¢asti bych se chtéla zabyvat materidlovym
tokem ve vyrobnim procesu firmy ABB s.r.o. Zavérem prace bych chtéla navrhnout
na zaklad¢ ziskanych materiali a poznatkti nové feSeni, které by v budoucnu pomohlo
ke zlepSeni chodu firmy v oddé€leni logistiky, popsat zavadéni terminali a ¢arovych

kodd, které nyni probihd ve firmé.
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1. TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1Vyroba

Pojem ,,vyroba“ muzeme definovat rizné. Existuje fada definic. Autor G. Wohe

.....

‘

kombinaci vyrobnich faktoru, to znamena ztotoznéni vyroby s podnikovymi vykony*
(Wohe, 1995, s. 185). .,V tomto pojeti vyroba zahrnuje veskeré podnikové funkce,
protoze vSechny tyto funkce vyzaduji kombinaci vyrobnich faktori* (Wohe, 1995, s.
185). Pokud vyrobu vymezime 0zeji, zahrneme do ni jen podnikové vykony, napt. tézbu
surovin, zhotoveni vyrobkl, opracovani surovin a vyrobkid a poskytovani sluZzeb

(Wohe, 1995). ,, V nejuzsim smyslu je pojem , vyroba“ totozny s pojmem zhotoveni

(tovarni vyroba, vyrdbeni) “ (Wohe, 1995, s. 185).

Jiny autor, napt. Gustav Tomek ve své publikaci definuje vyrobu takto:
,,Pojem vyroba miize byt chapan jako oblast 7Fizeni mezi nakupem a odbytem,
oznaceni hmotného zbozi, oznaceni oblasti hospodarstvi“ (Tomek, 2007, s. 209).
, Vyroba méni na zaklade predpokladanych vykonit objekty, které byly zajistény
ndakupem a které jsou pomoci odbytu zprostiedkovany odbérateli* (Tomek, 2007, s.
209).

naklady

Vysledny

Dodavatelé

produkt

Nositelé

potreb kvalita

Obrazek 1: Zakladni charakteristiky vyroby
Zdroj: Tomek (2007)
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Podle Jurové (2009) mizeme vyrobu ¢lenit podle rtiznych hledisek:

Podle miry plynulosti technologického procesu

a)

Vyroba plynula (kontinualni)

b) Vyroba pierusovana (diskontinualni)

Podle charakteru technologie

a)
b)

c)

Mechanicka vyroba
Chemicka vyroba

Biologické a biochemicka vyroba

Podle formy organizace vyrobniho procesu

a)
b)

c)

Proudova vyroba- probiha na vyrobnich linkach a vyrabi se mélo produkti.
Skupinova vyroba- vyrabi se vice druhli vyrobkli v men§im mnozstvi.
Fézovéa vyroba- vyrdbi se celd fada vyrobkll v malém mnozstvi kazdého

druhu.

Podle typu vyroby (Kavan, 2002)

a)

b)

d)

Zakazkova (kusova) vyroba- vyrabi se urcity typ riznych vyrobkli v malém
mnozstvi a vyrobky se liSi dle zdkaznikovy specifikace. Vyroba byva
spojena s technologickym uspotadanim vyrobniho procesu.

Sériova (opakovand) vyroba- vyrabi se jeden nebo nékolik podobnych
vyrobkll. Snaha dosahnout efektivnosti. Pouzivd se wurcity pocet
specializovanych zafizeni.

Hromadna vyroba- vyrabi se uniformni vyrobky. Umoziuje dosdhnout
nejvyssiho stupné efektivnosti a byva spojovana s predmétnym uspotradanim
vyrobniho procesu. Vyrobnim zafizenim je montaZni linka.

Projektovd vyroba- snaha o vyrobeni unikatniho cile, napf. vyvoj nového
vyrobku, pifestéhovani jednoho =zafizeni zjedné¢ haly do druhé.
Spolecnym prvkem vSech projektli byva regulovany Casovy ramec, pevny

zacatek a konec préce.

12



1.2Charakteristika vyrobniho systému

Vyrobni systém je vysledek cilevédomého lidského chovani, kdy pomoci
transformacéniho procesu se preménuji vstupni faktory na co nejhodnotnéjsi vystupy.
Vyroba je kombinace faktori, pomoci nichz se vytvaii sluzby ¢i vykony.

Podnikovy systém zahrnuje vstup, transformacni proces a vystup (Tomek, 2007).

Tento proces je klicovou a existencni oblasti ve vyrobnim podniku. Proto musi
mit také wurcité wuspofddani v podniku, aby piinasel efektivnost ve vyrobe.
Uspéch efektivniho usporadani spoéiva v plynulosti vyrobniho toku pozadovanych
zakazek a Vv neposledni fadé hospodarné prepraveé. Podnik se snazi neustale zlepSovat
usporddani vyrobniho procesu, jelikoz technicky pokrok se neustdle zdokonaluje.
Potieba zlepSovat uspofadani vyrobniho procesu byvd vyvoldana né€kolika divody,
napt. malou efektivitou dosavadni vyroby, poruchami vyrobniho toku, zménami
konstrukce zastaralych vyrobkl ¢i sluzeb, zavadénim novych vyrobkil ¢i sluzeb,
modernizaci vyrobniho zafizeni a technologie, ekologickymi a legislativnimi pozadavky
nebo nezbytnymi zménami v organizaci prace. Existuji rizna uspofadani vyrobniho
procesu. Kazdy podnik si sdim rozhodne, jaké uspotfddani vyrobniho procesu zvoli.
Tato rozhodnuti byvaji v podniku velmi vyznamna a rizikova. JelikoZ mohou vyvolat
podstatné investice, maji velky vliv na ndklady a efektivnost a pfedevSim vyZzaduji

smysl pro strategii a predstavivost (Kavan, 2002).
Vstup- vyrobni faktory, podle Gutenberga je ¢lenéni nasledujici:

1) Elementarni- fyzicka podstata vyrobniho systému
a) Potencialni- pracovni sila a vyrobni prostfedky, v $ir§im slova smyslu
to miZou byt 1 budovy, sklady, dopravni prostiedky, atd.
b) Spotifebni- materialy tvofici velkou ¢ast vyrobku (suroviny, produkty
druhovyroby, polotovary, cizi dily a vyrobky, normované dily, soucasti),
materialy tvofici mensi ¢ast vyrobku (pomocné materialy).

c) Provozni- reZijni materialy, obchodni zboZi.

13



2) Dispozitivni
Transformacni proces- kombinace faktora pti dodrzeni urcitého postupu.

Vystup- odpovidajici zbozi na ur¢itém odbytovém trhu. Vystup mize byt materialni

¢i nematerialni (Tomek, 2007).

Transformacni proces

Vstup (input
stup (input) N (throughput)

—> Vystup (output)

Vytéznost

Utvareni vztaht vysledku

Obrazek 2: VytéZnost transformacniho procesu

Zdroj: Tomek (2007)

Zéakladni typy uspotadani vyrobniho procesu podle Kavana (2002) v celém svéte:

- Predmétné uspotadani
- Technologické usporadani

- Pevné uspotadani projektu

V ¢Cisté podobé se tato uspofaddni moc nevyskytuji. V dnesni dob& najdeme spiSe

kombinace téchto zakladnich typt (Kavan, 2002).
Vyrobni proces podle Tomka (2007) 1ze ¢lenit:

a) Predzhotovujici- vyroba zakladnich dilt, v praxi to znamena ptredvyroba.
b) Zhotovujici- vyroba zakladnich podsestav a sestav, Vpraxi to znamena
pfedmontaz.

c) Dohotovujici- vyroba finalnich vyrobku, v praxi to znamena montaz.

14



Prijem zbozi

Sklad
kupovaného
materialu a dil{

spojli

Automat

Ruéni osazovani

Osazovani tisténych

-

Montaz

A4

Vystupni kontrola w

Skupina
vyrobka I11

Skupina
vyrobkd IV

Skupina
vyrobkd |

Skupina
vyrobku 1l

Skupina vyrobkd
lalv

Skupina vyrobkd
lall

Obrazek 3: Schéma typického vyrobniho systému

Zdroj: Tomek (2007)

Pfistroje vysoké
kavalitv

Prodejni sklad- expedice

»Vyrobni proces muizeme zndzornit i z hlediska riznych stupnii organizace

a rizeni* (Tomek, 2007, s. 191). Jednotlivé vyrobni faze jsou vyrobni provozy nebo

dilny se zaméfenim na urcitou technologii nebo na urcity produkt. Jsou tvofeny

zékladnimi vyrobnimi jednotkami, tzn. pracovisti, které mohou provadét riizné ¢innosti

podle typu vyroby a charakteru uspotadani organizace vyroby (Tomek, 2007).

15



Logisticky fetéz

Dodavatelé Vnitropodnikovy Odbératelé
materidlovy tok

Faze vyroby

Vyroba dila Pfedmontai Montaz
e S
V¥robni provez (dilna)
Soustruhy Frézy Lisy
—_—> —>

Pracovisté

Clovak > Stroj

Prostiedek

Obrazek 4: Vyrobni proces z hlediska rtiznych stupia

Zdroj: Tomek (2007)

Rizeni podle Tomka (2007) Ize rozlisit na dva okruhy:

a) Ridici okruh orientovany na zakaznické zakazky- zakaznik si uréi proces
kone¢né montaze. Samoziejmé se musi urcit volba moznosti zdkaznika
a predstih s jakym své pozadavky zédkaznik ptedlozi.

b) Ridici okruh orientovany prognosticky- je zaloZeny na oéekavani budouci

poptavky. Jednotlivé vyrobni useky pracuji dle pfedloZzenych pland.

Vyrobni management musi v dlouhodobém planovacim horizontu urcit jaké
vyrobky a v jakych variantach se budou vyrabét, pomoci jakych vyrobnich procest,

jaka ma byt jejich struktura a stupen univerzalnosti ¢i individualnosti, rozsah kapacit

16



strojii a pracovnikd, kolik a kterych dodavatelt bude zapotiebi, které casti mohou byt

prevedeny na dodavatele a které do bezprostiedni kooperace (Tomek, 2007).
Management vyroby ma dva tkoly (Tomek, 2007)

a) Odborné funkce- zahrnuje plnéni vécnych tkoll (analyza problémil, stanoveni
a prosazovani cilti, volbu a planovani pfislusnych opatieni, zajisténi realizace
opatteni, kontrolu, analyzu zjisténych problémi, revize cilt atd.).

b) Personalni funkce- zahrnuje plnéni podstaty managementu, tzn. ziskani

pracovnikd, zajisténi jejich dalSich vzdélani, motivace pracovniki atd.
Vlastnosti vyrobniho systému podle Tomka (2007)
a) Kapacita

~Kapacita je schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobniho systému-
libovolného druhu, velikosti a struktury- V daném casovém useku* (Tomek, 2007, s.
194). Schopnost vykonu mizeme rozdélit na kvalitativni a kvantitativni. Kvalitativni
zpusob urcuje druh a jakost kapacitni jednotky, tzn. moznosti kapacitni jednotky s tim,
jak jsou provedeny druhy vykond. Kvantitativni zpusob je bran ve vztahu k ¢asovému
prostoru, abychom urcili rozsah kapacity. Kapacita je ddna maximalnim rozsahem
vykoni za urcité Casové obdobi, které kapacitni jednotka podava. Mira schopnosti
vykonu se udava v mnozstvi vyroby v daném Casovém useku. Kapacita pracovni sily
zavisi na nejvyssim vykonu pracovniku s jejich fyzickym a psychickym rozpolozenim.
Existuji tzv. prostoje v pracovni dob¢, coz znamena pro podnik ztraty, které zabranuji
uplnému vyuziti pracovni doby (napf. nemoc ¢i dovolena pracovniki, opravy a vypadky

vyrobnich zafizeni atd.).
b) Elasticita

nElasticitou rozumime prizpiisobivost, prestavitelnost ¢i pohyblivost vyrobni
jednotky, resp. vyrobniho sytému pri zméné pracovnich ukolii* (Tomek, 2007, s. 195).
Elasticita ma také kvalitativni a kvantitativni zplsob. Moznost obsazeni vyrobniho
sytému alternativnimi  druhy pouziti ¢i schopnost opracovavat celou paletu
materidlovych druht oproti jednomu je kvalitativni zpisob elasticity. Kvantitativni

elasticita dav4 moznost reagovat na mnozstvi zmény v objemu vyroby.
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1.3Nedostatky vyrobniho systému

V dnes$ni dob¢ je produktivita branou pozdvihnuti firmy v ramci evropského
a svétového trhu. ZvySovani produktivity mizeme brat jako dosazeni vysoké jakosti
Rizeni a zvySovani produktivity znamena pro podnik niz§i ceny vyrobka & sluZeb,
protoze jsou redukovany néklady, efektivni vyuziti zdroji, proto je moznost produkovat
vice vyrobkl ¢i sluzeb, odstranéni internich problémi, vétsi zisky pifi snizeni nakladt

a nabidnout zaméstnanciim vys$si mzdy k jejich vétsi spokojenosti (Masin, 1996).

Produktivita je mira vyjadiujici, jak dobfe jsou vyuzity zdroje pfi vytvareni
produktt. Jeji vyjadfeni mizeme vypocitat pomérem mezi vystupem z procesu
a vstupem potiebnych zdroji do procesu. Vystup byva vyjadien v objemech, penéznich
jednotkach ¢i jednotkach (tuny, litry, kusy atd.). Vstupy jsou rozdéleny na kategorie,

jako jsou pracovni sily, vyrobni zatizeni atd. (Masin, 1996).
Obecné muzeme produktivitu rozd€lit na tii typy (Masin, 1996)

- parcialni produktivita- zdkladni mira, kterd méti produktivitu kazdého zdroje.

- index produktivity- pomér vici danému standardu produktivity. Ukazuje, zda se
nam produktivita dafi zvySovat €1 nikoliv.

- totalni produktivita- pomér celkovych vystupi zprocesu vici vSem

spotfebovanym zdrojtim.

Produktivitu miiZze ovliviiovat fada faktor vn€ i mimo podnik, napf. kvalita
strojniho zafizeni, pracovni postupy, vyuzivani kapitalu, stav infrastruktury apod.

(Masin, 1996).
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1.4Plytvani a ztraty

Masin a Vytlacil definuji plytvani takto: ,,Vse, co nepridava produktu hodnotu

anebo ho nepriblizuje zdakaznikovi. Opakem plytvani je prdce s naristem hodnoty

nebo prdace priblizujici produkt zdkaznikovi, tedy ta cinnost, za kterou je zdkaznik

ochoten zaplatit* (Masin, 1996, s. 44). Také muze byt plytvani tzv. skryté. Pod timto

pojmem si miizeme piedstavit vymeénu nastrojii, kontrolu dild, vybalovani dila apod.

Podniky by se téz méli vénovat hledani optimalnich dispozic jednotlivych pracovist,

aby zamezili plytvani a nizké produktivité (Masin, 1996).

Masin a Vytlacil (1996) ve své knize popisuji sedm zplsobu plytvani podle Toyota:

a)
b)
c)
d)
€)
f)
9)

Nadvyroba- jelikoz vyzaduje dodatecné naklady a misto pro skladovani
Cekéni

Nadbytecna manipulace

Spatny pracovni postup (metoda)

Vysoké zasoby

Zbytecné pohyby

Chyby pracovniki

Podnik také mutize zajistit riist produktivity ¢tyi zakladnich faktort, které jsou: vyuziti,

vykon, kvalita a metody (Masin, 1996).

Rozdéleni ztrat (Masin, 1996)

a)
b)
c)
d)
e)
f)

Neplanované prostoje a prostoje souvisejici s poruchami stroji
Cas na sefizovani strojii

Ztraty zpiisobené piestavkami stroju (kratké prerusent)

Ztraty rychlosti prib¢hu vyrobnich procest

Spatna kvalita- zmetky

Snizeni vykonu
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1.5Management vyroby

meélo rozhodovat, co se bude vyrabét, kdy se to vyrobi a vjakém mnozstvi.

Zakladem tohoto planovani byvaji informace z trhu ¢i od zékaznikd (Jurova, 2009).

Dil¢i slozky planovani vyroby, které se navzijem ovliviiuji: vyrobni program,

vyrobni proces a pfipravenost vyrobnich faktort potfebné pro vyrobu (Wohe, 1995).

Rizeni vyroby ma za tkol dovést vysledny produkt do konce vyroby s ohledem
na pozadavky trhu a za pfedpokladu splnéni ekonomickych pozadavki podnikéni
a humannich cilii. Za hlavni stavebni kdmen managementu vyroby a ndkupy miizeme
oznacit operativni fizeni vyroby. Management vyroby a nakupu obsahuje planovani
odbytu, vyroby a nakupu, operativni evidenci vyroby, vlastni fizeni vyrobniho procesu,
tfizeni ndkupu a zasob, kontrolingu vyroby a nakupu a zménové tizeni. Zakladni princip

je propojeni trhu odbératele a trhu dodavatele (Tomek, 2007).

Metoda fizeni vyrobniho procesu podle Tomka (2007) se déli nasledujicimi
charakteristikami, a tj. do jaké miry je fizeni soustiedéno u jednoho ¢i vice fidicich
organti a do jaké miry podrobnosti je fizenym jednotkam ptfedavan od vyssich nebo
Stabnich instanci vyrobni tkol. Podle toho se pak rozliSuje fizeni mistrem, dispecerské
fizeni a pfimé fizeni vyroby. Vyrobni proces fizeny mistrem je zaloZeny na principu,
kde vSechny fidici Cinnosti vzhledem ke svéfenému useku provadi pouze mistr.
V dispecerském fizeni je kontrola plnéni zadavani dle planu a zajisténi potiebné
koordinace vSech pracovist zavisla na dispecerovi. Cilem piimého ftizeni vyroby

je dosazeni rovnomérného vytizeni jednotlivych pracovist’.
1) Strategicky management vyroby

Planujeme strategické opatieni, tvofime cile a vytvafime zékladni predpoklady
pro fungovani podniku. Strategicky management se zamétfuje na koncepci vyrobkl
¢1 vykonti. Strategicky management ma tfi aspekty: koncepce vyrobek/trh, koncepce
zdroji a koncepce vytvaieni konkurenéni pozice. Nejvyssi stupen pyramidy,
tzn. strategicky management, posuzuje problémy v ramci celého podniku bez dil¢ich
casti (Tomek, 2007).
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2) Takticky management vyroby

Ukolem taktického managementu vyroby je uskutecnéni strategie, kterd by
umoznila konkurencni vyhodu v daném systému vyrobkii a v poZadovaném vyrobnim
systemu** (Tomek, 2007, s. 176). V taktickém managementu jsou ukoly nésledujici,
rozhodnuti o vyrobku, o projektu vybaveni vyrobniho systému a organizace vyrobniho
procesu. Cilem taktického managementu je hospodarnost vyroby, tj. zajistit
minimalizaci proménnych ndkladii na jednotku vyroby se zajisténim jakosti vyrobku.

(Tomek, 2007).

3) Operativni management vyroby

»V Sirsim slova smyslu ho chapeme jako stupen strukturalizace procesu
managementu podle jednotlivych Fidicich a Fizenych hladin, v uzsim slova smyslu ho
muzeme chapat jako slozku strukturalizace procesu rizeni podle druhii* (Tomek, 2007,
s. 180). Je zaloZen na bezprostfedni znalosti fizeného Giseku a ma moznost okamzitych
zasaht do struktury fizeného procesu. V uz§im slova smyslu tedy plni ukoly

pfi optimalnim vyuZiti zdrojt, které jsou v daném okamziku k dispozici (Tomek, 2007).

Strategicky, takticky a operativni management vyroby na sebe bezprostfedné
navazuje a proto je cely systém managementu rozdélen na jednotliva rozhodovaci pole

usporadanych do hierarchickych stupnii, ktera na sebe vzajemné ptisobi (Tomek, 2007).
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Vyrobek/trh

Koncepce
zdroja

Konkurencni
vyhoda

Vyrobni
program

Kapacity a
organizace

Obsah
koncepce

Vyrabéné
mnozstvi

Nakup

Terminy

Strategické Fizem’>

Taktické rizeni

Operativni fizeni

)
)

Ekonomické
a socialni
dusledky
vyrobni
strategie

Ekonomické
a socialni
dusledky

taktiky

Vyuziti
kapacit

Stavy zasob

Dodaci
pohotovost

Hmotny tok

Obrazek 5: Obsah hierarchickych trovni fizeni vyroby a nakupu

Zdroj: Tomek (2007)
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1.6 Hmotné hledisko Fizeni materialového toku
Cile fizeni vyroby rozdéluji hmotny tok na dvé ¢asti (Tomek, 2007)

a) Vyrobu neutralni zakazky- provadi firma bez ohledu na kone¢ného zakaznika.
b) Vyrobu specifické zakazky- provadi firma s ohledem na konkrétni pozadavky
zakaznika. V posledni dobé podniky objevuji skutecnost, Ze plnéni

individualnich pozadavki od zdkaznika pfinasi konkurencni vyhody.
1.6.1 Logistika vyrobniho procesu

wLogistika je rizeni materidalového, informacniho i financniho toku s ohledem
na véasné splneni pozadavkii findlniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku
V celem toku materialu. Pri plnéni potreb findlniho zakaznika napomdaha jiz pri vyvoji
vyrobku, vybéru vhodného dodavatele, odpovidajicim zpiisobem Fizent viastni realizace
potreby zakaznika (pri tvorbé vyrobku), vhodnym premistenim pozadovaného vyrobku
K zdkaznikovi a v neposledni radé i zajistenim likvidace mordlné i fyzicky zastaralého

vyrobku* (Sixta, 2005, s. 25).
1.6.2 Manipulace s materialem

,Manipulace s materidlem je soubor operaci, zahrnujici prevdazné premistovani,
ale i skladovani, baleni, vazeni, méreni, pocitani, tridéni hmotnych Ccasti jak
Ve vyrobnim procesu, tak i pri obehu (Hlavenka, 2008, s. 3). Manipulace s materidlem
je nedilnou soudasti vyrobniho procesu a ob&hu materialu. Radi se mezi
netechnologické operace, 1 kdyZ postupem casu dochézi kjejich splynuti
s technologickymi operacemi. Ve vyrobnim podniku pfipadd na manipulaci
s materidlem 20- 90% z celkové prubézné doby vyroby. Objekt manipulace
s materidlem se skldda =z pracovni sily, zpracovniho prosttedku a pracovnim
predmétem. V dneSni dobé je moZno manipulaci s materidlem povazovat za systém,
ktery se sklada zprvkl a vztahli, tj. pracovnici, pomiicky a zafizeni, material,
polotovary a vyrobky, pracovni a technologické postupy, rtzné druhy energii,
pfepravni, skladovaci a balici sluzba vyrobniho procesu a organizacni vztahy

(Hlavenka, 2008).
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Clenéni manipulace s materidlem:

Zakladni ¢lenéni:

Manipulace s materidlem

Skladové Obalové
hospodafstvi hospodafstvi

vnéjsi meziobjektové vnitroobjektové

Obrazek 6: Zakladni clenéni manipulace s materidlem

Zdroj: Hlavenka (2008)

Z hlediska materidlového toku:

Manipulace s materidlem

LoZné operace Vnéjsi doprava

Doprava meziobjektova
Sklady

Manipulace vnitroobjektova
Obalové hospodarstvi

Manipoulace s odpadem

Obrazek 7: €lenéni z hlediska materidlového toku

Zdroj: Hlavenka (2008)
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Druhy umisténi (Hlavenka, 2008)

a) Pfirodni umisténi- prvotni umisténi, na kterém se nalézaji pftirodni latky,
suroviny atd. Z tohoto mista jsou ziskavany v tézebnim pramyslu, zemédé€lstvi
apod.

b) Technicka umisténi- vytvaiena lidskou ¢innosti v technologickych ¢i vyrobnich
procesech. Jsou ve formé polotovarti, surovin, soucasti ¢i finalnich vyrobkd.

1) Zpracovatelské umisténi- poloha, ve které se provadi technologicka zména.
2) Manipula¢ni umisténi- poloha, kdy pfedmét je v Klidu.

3) Spotiebni umisténi- zavére¢né umisténi u spotiebitele (uzivatele).

Sbér informaci a rozbor vlastnosti materidlu je nedilnou soucasti ke spravné
manipulaci s materialem. Potfebujeme znat o materialu, se kterym hodlame
manipulovat napf. rozméry, hmotnost, tézisté, tvarovou charakteristiku, vlastnosti
majici vliv na provedeni manipula¢niho zafizeni a manipulace, mechanické vlastnosti

apod. (Hlavenka, 2008).
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1.7Kanban a jeho vyuziti pri Fizeni materialového toku

Kazda firma se snazi v oddéleni logistiky zavést, co nejlepsi systém v logistické
poskytovanych sluzeb. Bezzasobova technologie Kanban je japonsky systém, ktery byl
zavedeny firmou Toyota v 50. a 60. letech minulého stoleti a rychle se rozsifil
do vyrobnich podnika (Sixta, 2005).

. KANBAN je japonsky termin pro kartu nebo stitek* (Tomek, 2007, s. 244).
KANBAN se vyznacuje kratkodobou dodavkou na pracovisté s cilem snizit vazanost
obratového kapitalu. Jeho pouziti se aplikuje ve velkosériové az hromadné vyrobg,
ktera je organizovana jako proudova vyroba, nebot se zde ptredpoklada nizky stupen
variant vztahti mezi pracovisti (Tomek, 2007). ,,Tento systém se velmi dobre osvédcuje

pro ty dily, které se pouzivaji opakovane “ (Sixta, 2005, s. 242).

Pribéh systému KANBAN je fizen obchem karet, tj. interni a dodavatelska
kanbanova karta. Dodavatel pfiveze objednany material v boxech, které obsahuji
dodavatelskou kanbanovou kartu a interni kanbanovou kartu. Dodavatelska kanbanova
karta je soucasti boxu a ziistava v ném pii presunu k dodavateli ¢i uskladnéni na sklad,
pfi¢emZ urCuje dodavateli, kolik kusti dané polozky do boxu ulozit a také zajistuje
informace o dané poloZce, pro kterou je box urCen. Tato karta obsahuje: ¢islo a typ
boxu, €islo a nazev materidlu, pocet kusli v boxu, misto spotteby, ptijmovy a vyrobni
sklad a dodavatele, u kterého se zboZi objednava. Interni kanbanova karta se vytiskne
pfi pfijmu zboZi a je pfilozena k boxu. Karta obsahuje: ¢islo a ndzev materidlu, fadovy
cyklus, druh obalu, vyrobni davku, poc¢et kust v obalu, misto spotieby, vyrobni sklad
a carovy kod. Pii vyprazdnéni zbozi z boxu, se interni kanbanova karta piredavd na
uréené misto, kde se objednava nové zbozi a prazdny box je uloZzen na misto, kde Si jej

dodavatel pfi privezeni zbozi odveze (ABB, 2009).
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1.8Carové kédy

Carové kody slouzi pro automatickou identifikaci pii oznaovéani pasivnich
prvkd. Byvaji zalozeny na optickém principu, ktery snima tmavé a svétlé plochy,
pomoci laserovym ¢i optickym paprskem. V dnesni dob¢ jsou ¢arové kody nejacelnéjsi
a nejlevnéjsi zpusob ve vyrobnich firmach jako identifikace materidlového toku.
Vyhoda téchto koédh je vysokd rychlost snimdni a minimalni pocet chyb.
Zavedeni ¢arovych kodla ve firmé usnadiiuje ptehled nad polozkami v fizeni procest,

kontrola stavli zasob, sbér informaci a provadéni transakénich procest (Sixta, 2005).

,Systéem EAN je celosvetovym standardizovanym systémem pro identifikaci*
(Sixta, 2005, s. 209). EAN je nejrozsifenéjsim a nejpouzivanéjSim kdédem v Evropé.
V minulosti se kody EAN a UPC pouzivaly jen k oznacovani spotiebitelskych obald.
Nyni se kody doporuc€uji pouZzivat i k oznacovani distribucnich jednotek a oznacovani
doplitkového kodovani. Také slouzi pro komunikacni systémy k bezdokladovému

pienosu dat (Sixta, 2005).
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1.9Informacni systémy a jejich vyuziti pri rizeni

materialového toku

Pro spravné fungovani vyrobnich podnikt je dulezité pracovat s informacemi
a daty. Informacni systém je softwarové vybaveni zpracovavajici data, bez kterého
by se zadna firma neobesla, jelikoz chod firmy je zavisly na kvalitnich a véasnych
informaci, které mohou ziskat v realném c¢ase. Dany informacni systém by m¢l vytvaret
celkovy obraz o fungovani podniku a poskytovat zaméstnancim a zaméstnavateliim

veskeré informace o déni ve firmé.

ERP (Enterprise Resource Planning) tvoii jadro informaéniho systému
Vv podniku. M4 nékolik definic (Basl, 2008, s. 66). Pomoci systému ERP sdili podnik
spole¢na data a hlavni podnikové procesy, takze mize byt predstavovan jako podnikova
databaze, ve které jsou data dostupna v realném &ase. Cinnosti souvisejici s ERP jsou:
sprava kmenovych dat, dlouhodobé, stiednédobé a kratkodobé plénovani zdroji
potfebnych pro realizace obchodnich zakazek, fizeni realizace zakazek z hlediska
dodrzovani termind, pldnovani a sledovani nékladi realizace, zejména vyroby
a zpracovani vysledkii vSech aktivit do finanéniho ucetnictvi a controllingu.
Tedy systém ERP pokryva oblast logistiky a financi. Pod syst¢ém ERP lze zahrnout
i dal§i funk&ni moduly, napf. systém SAP. Clenéni SAPu na dvé hlavni funkéni oblasti

se objevuje i ve struktuie jednotlivych moduli ERP (Basl, 2008).

1.9.1 Informacni systém SAP

SAP  (Systeme Anwendungen Produkte) poskytuje podnikovy software,
ktery ma firmam usnadnit provadéni a optimalizaci obchodnich a IT strategii.
Zahrnuje planovani podnikovych zdroji (ERP) a souvisejici aplikace, jako je fizeni
dodavatelského fetézce (SCM), fizeni vztahll se zdkazniky (CRM), fizeni produktu
zivotniho cyklu a fizeni vztaht s dodavateli (SRM). V piiloze mam zakladni funkéni
moduly ERP na ptikladu ,,klasického* produktu SAP R/3 (Gormly, 2009).
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Zdroj: Basl (2008)
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2. ANALYZA PROBLEMU A SOUCASNE SITUACE

2.1 Predstaveni podniku

2.1.1 Obecné informace o firmé

Obchodni firma: ABB, s.r.0.

Datum zapisu do obchodniho rejstiiku: 20.7.1993

Sidlo: Brno, Dolni HerSpice, Videnska 117/113a
Préavni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Zakladni kapital: 400 000 000 K¢

Pocet zaméstnanct: 798

Trzby v roce 2010: 9 466 mil. K¢

HV pied zdanénim v roce 2010: 1039 713 000 K¢

Organiza¢ni uspofadant: viz. PRILOHA A

2.1.2 Predmét podnikani

Hlavnim pfedmétem c&innosti jsou komplexni dodavky, vyroba, vystavba
a modernizace staveb. Také vyroba zafizeni pro pienos, rozvod a kontrolu elektrické
energie a elektrickych silnoproudych zatizeni. ABB s.r.0. je jediny partner s nejvétsi
a negjkompletngjsi dodavkou rozvadéci a systéml pienosu a distribuce elektrické

energie ve svete.

Brnénska firma ABB s.r.0. je svétova firma, kterd poskytuje energetické
a automatizacni technologie. Vyrabi rozvadéce, pfistrojové transformatory a senzory
vysokého napéti. Také poskytuje modernizaci, opravy, poradenstvi a diagnostiku.
Déva moznost energetickym a primyslovym podnikim zvysit vykonnost jejich ¢innosti
a zaroven snizit dopad na zivotni prostiedi. Jejich vyrobky piedstavuji nejdilezité;si

komponenty pro pienos a rozvod elektrické energie. Vyuziva mezinarodni know-how
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a nejnovejsi vysledky vyzkumu a vyvoje globalni spole¢nosti. Od elektraren po instalaci
distribu¢nich rozvoden zajistuji nejspolehlivéjsi feseni Spickové kvality pro dodavky
vyrobkl, systémil a sluzeb. Nabizi rozvodny, kabely, transformatory, fidici systémy

a rozvadéce pro efektivni vyuziti elektrické energie.

Stézejni produkt brnénské divize ABB s.r.0. nese nazev Uni Gear. Vyrabi se
mnoho typi, napt. Uni Gear ZS 1, Uni Gear 550, Uni Gear se dvéma systémy piipojnic
atd. Uni Gear je kovoveé kryty s prepazkami jednotlivych skiini, vzduchem izolovany
rozvadé¢ vysokého napéti, ktery je odolny proti vnitinim obloukovym zkratim.
Konstrukce je z pozinkovaného plechu bez svart. Rozvadé¢ je modularni a sestaven
umisténim standardizovanych jednotek vedle sebe koordinovanym zplsobem.
Také je vhodny pro distribuéni sit€ vysokého napéti. Rozvadéfe jsou zkousené
K dispozici je velky rozsah funkénich jednotek pro veskera feSeni instalace.
Oddily jsou oddéleny pomoci kovovych piepazek. Vyznacuji se snadnym sestavenim
a efektivnim vyuziti prostoru. Jakékoliv operace, jako je jednoducha udrzba ¢i uvedeni
do provozu se mohou provadét zptedni strany. S pfistrojem se manipuluje
pfi zavienych dvefich. Obsahuje konvencéni nebo integrované ochranné a méfici
systémy. Rozvadé¢ UniGear je vybaven veskerymi blokovacimi prvky pro zachovani
bezpecnosti a spolehlivosti jak pro instalaci tak obsluhu. Rozvadéce jsou béhem vyroby
podrobovany kontrole dokumentace, vizualni prohlidce, zkouSce stfidavym napétim
hlavnich obvodi, zkouSce stfidavym napétim ovladacich a pomocnych obvodl, méteni
odporu hlavniho obvodu formou méfeni Ubytku napéti, zkouSce mechanické funkce,
funkéni zkousky, zkousky pomocnych elektrickych zafizeni, ovéfeni ochrany
pred urazem elektrickym proudem, prohlidce pomocnych a fidicich obvodii a ovéfeni

shody se schématy zapojeni podle norem CSN EN.
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Obrazek 9: Vyrobky UniGear

Zdroj: ABB (2011)

Vyrobky UniGear lze vyuZit:

- rozvodné zavody a elektrarny (stanice v elektrarnach, transformovny, spinaci
stanice, hlavni a pomocné rozvadéce)

- pramysl (vyroba papiru, cementu, textilie, chemikalie, potravin, automobild,
petrochemie, naftovody a plynovody, metalurgie, valcovny, doly)

- namoini aplikace (vrtaci soupravy, tankery, kontejnerové a ptevozni lod¢)

- doprava (letisté, piistavy, zeleznice, dilni doprava)

- sluzby (nakupni stfediska, nemocnice, velké infrastruktury a stavebni zavody)

2.1.3 Historie

Brnénska firma s ndzvem ABB s.r.0. zde byla formalné¢ zaloZena v roce 1991.
Piedchozi spolecnost Elektronické zavody Julia Fucika pisobila v Brné od roku
1887. Do roku 1919 se zde vyrabély pristrojové transformatory s olejovou izolaci.
V roce 1952 nasledovala vyroba transformator s epoxidovou izolaci. V ¢ervnu roku
1990 se firma stala statnim podnikem. Vzapéti po péti mésicich v listopadu byla firma
vedena jako akciova spole¢nost. Firma ABB s.r.o. (ASEA BROWN BOVERI/LTD)
v lednu roku 1993 odkoupila 100% akcii. Power Products and Medium Voltage
(PPMV) Brno se stalo globdlnim vyrobcem meéficich transformatort v roce 2001 a dalsi
rok regionalnim vyrobcem pro vzduchem izolované rozvadéce. V roce 2005 se stalo
PPMV Brno s.r.o. nejvétsim svétovym vyrobcem méficich transformatorii a nasledny

rok se stalo nejvétSim vyrobcem vzduchem izolovanych rozvadécti vysokého napéti
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vV Evropé. Roku 2010 se PPMV Brno s.r.o. rozsifilo jako vyrobni centrum
pro vzduchem izolované produkty vysokého napéti a stava se regiondlnim vyrobcem

pro Evropu a specifické trhy na Blizkém vychodé a Severni Ameriky.

w AAIRID
Power and productivity
for a better world™ ’ ‘I'I'

Obrazek 10: Logo firmy

Zdroj: ABB (2011)
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2.2 Analyza vyrobniho sytému

K analyze chovani vyrobniho syst¢ému byla vybrana montdzni linka ,J%,
ktera je soucasti vyrobniho systému firmy ABB s.r.o., soustiedéna v arealu na ulici
Videnské 117/113a v Dolnich HerSpicich. Vyrobni systém se skladd z 13 mist,
na kterych probihaji dérovani AlZn soucasti, ohybani AlZn soucasti, montaze skiinck
nizkého napéti (NN), montaze podsestav, hlavni montaze rozvadééu UG, mimo vyrobni

montaze, findlni montaze SWG a expedice.

V praktické ¢asti, jsem se rozhodla analyzu rozd¢lit na tii ¢asti dle nasledujiciho
schématu dle prichodu zakazky. Piedev§im se budu vénovat vyrobni etapé.
Veskeré informace a udaje, které jsou v analyze vyrobniho systému uvedeny, jsem

Cerpala z internich dokumentti a smérnic spolecnosti ABB s.r.o0.

PREDVYROBNI ETAPA VYROBNI ETAPA ZAVERECNA ETAPA
— —>

Obrazek 11: Schéma prichodu zakazky vyrobou

Zdroj: Vlastni zpracovani

Ptedvyrobni etapa obsahuje:

1) Komunikace se zdkaznikem
2) Rizeni projekti

3) Technicka pfiprava vyroby
4) Vybér dodavatele

5) Nakup materialu

6) Zménové fizeni
Vyrobni etapa, kterou se budu zabyvat podrobnéji, zahrnuje:

1) Ptijem materialu
2) Vstupni kontrola
3) Uskladnéni materialu

4) Sklady
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5) Vyskladnéni materialu

6) Vyroba

7) Oveéfeni technické zpusobilosti
8) Piejimka hotovych vyrobki

9) Expedice

Zavérecna etapa zahrnuje:

1) Fakturaci
2) Rizeni neshodného produktu

3) Reseni stiznosti zakazniki

2.2.1 Materialovy a informacni tok vyrobniho procesu rozvadécii

2.2.1.1 Prijem materialu

Dodavatel piiveze material s dodacim a prepravnim listem. Referent piijmu
zbozi materidl pfevezme a provede vizualni kontrolu pfebiraného materialu. Zkontroluje
mnozstvi krabic ¢i beden a neposkozenost baleni. Pokud je vSe v potadku, z baleni
sejme termindlem c¢arovy kod cisla objedndvky a Cislo polozky objednéavky,
popt. i sériové ¢islo a Cislo sité. Informace jsou poslany do systému SAP a nasledné
se tiskne pfijemka na kazdy kus zboZi. Referent pfijmu zboZi zapiSe materidl do knihy
pfijmu. Takto zaevidovany piijem materidlu je pfeddn na dopravu do pfislusného
skladu, kde se provadi jeho vykladka a vstupni kontrola. Pfijemka s dodacim listem

slouzi jako identifika¢ni doklad.

Pokud referent ptijmu zbozi pti kontrole zjisti néjaké neshody v poctu mnozstvi
zbozi ¢1 vizuadlné poSkozeného obalu, oznac¢i dodané zboZi Zlutou nebo cervenou
etiketou a sepiSe zapis s dodavatelem popt. dopravcem, ze zasilka dosla v poskozeném
obalu ¢i mnozstvi dodané¢ho materialu nesouhlasi. Nasledné informuje referenta nakupu
odpovédného za sortiment a vstupni kontrolu, Zze dorucené zbozi neni v potradku.
Dalsi ¢innost s poskozenym  zbozim  zéalezi na  dohodé¢ s dodavatelem.
Pokud se poskozené zbozi pfijme, musi referent nakupu ve spolupraci se vstupnim

kontrolorem a referentem pfijmu zboZzi vyhotovit zaznam.
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2.2.1.2 Vstupni kontrola

Pracovnik vstupni kontroly, kterému je materidl predan, provede jeho kontrolu
kvality podle danych pozadavku, které jsou predem urCeny pii objednavani. Pokud by
materidl neprosel vstupni kontrolou, nesmi byt uskladnén. K vstupni kontrole materialu
potfebuje kontrolor dodaci list, pfedany pfijmem zbozi, instrukci pro kontrolu z
kmenové karty nakupované polozky nebo plan jakosti pro dany sortiment. Pokud vse
souhlasi s danymi pozadavky kontroly, kontrolor piijemku podepiSe a oznaci
trojuhelnikovym razitkem. Zbozi, které proslo vstupni kontrolou je oznaceno barevnym

oznacenim a je vydano skladnikovi k uskladnéni.

2.2.1.3 Uskladnéni materialu po prevzeti
a) Pfijem materialu od dodavatele

Dodaci list a pfijemka jsou identifikacnim dokladem pfi ptevzeti vyrobku
do skladu. Tyto identifikacni doklady jsou ve firm¢ archivovany po dobu 1 roku.
Skladnik pfi pfedani zbozi provede kontrolu poctu kusi a provede skladovy ucetni zapis
do systétmu SAP. Umisti materidl do pfislusného skladu s podpisem skladovych
referentek. Na piejimku dopise Cislo pfislusného skladového mista, kam zbozi uklada
apotvrdi ji svym podpisem. Cislo skladového mista slouzi jako zaznam o pozici,
na které je zbozi ulozeno. V ptipadé, ze pii kontrole narazi na pocet chybé&jicich kust,

pfilepi k zboZi ¢ervenou kartu a pteda pracovnikovi vstupni kontroly.
b) Piijem materialu z vyroby k vyrobni zakazce

Skladnik, ktery obdrzi materidl z dilny, musi zjistit zadanim c¢isla materialu
do mobilni ¢tecky, na které bunce skladu byva material ulozen. Nasledn¢€ ulozi material
na dané misto. Poté nacte carovy kod cisla materialu (Cisla vyrobni zakazky),
vlozi do terminalu pocet kusii daného materialu a nacte CcCislo bunky skladu.
Terminal posle do SAP ptikaz pro pfijem pfisluSného poctu kust k dané vyrobni
zakdzce na danou buiku. Dilensky logistik nacte cislo vyrobni zakazky
(tim je jednozna¢né dan material) a zada klavesnici pocet kust, ktery se ma ptijmout.

Nasledn¢ nacte buiiku skladu a potvrdi transakci.
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2.2.1.4 Sklady
Firma disponuje fizenym a nefizenym skladem.
a) Rizené sklady

Drobny material je skladovan v fizenych skladech pomoci automatickych
vytahovych skladi. Tento material ma standardni tok materialu, tj. od dodavatele

pokracuje ptes piijem zbozi, vstupni kontrolu a nasledné do skladu.
b) Netizené sklady

Material, ktery firma ¢asto pouziva je skladovan V nefizeném skladu pomoci
Kanbanu. Tento material nakupuje firma od dodavatele, kterého ma dlouha Iéta

provéten¢ho a ma s nim ty nejlepsi zkusSenosti a je schvaleny.

Dovezeny material od dodavatele projde vstupni kontrolou a nasledné pracovnik
provede piijem na sklad a k dodanému materidlu vytiskne pifijemku a interni
kanbanovou kartu podle dodaciho listu. Poté skladnik roztiidi boxy s materidlem
na sklad v diln€. Po vyprazdnéni boxt s materidlem pteda skladnik interni kanbanovou
kartu na urené misto a prazdny box s dodavatelskou kanbanovou kartou ponecha
na ur¢eném sbérném misté. Pomoci interni kanbanové karty se vytvaii kanbanova
objednavka v SAPu. Na zikladé objednavky dodavatel pfijizdi S novym materidlem

a zaroven odvazi vSechny prazdné boxy z ur¢eného sbérného mista.

Material mize byt do montaze dodavan piimo dodavatelem ve spolupraci
se skladovymi operatory, ktefi material mohou fyzicky premistovat, tj. material,
ktery je uskladnén pfimo u mista montadze. Tyto ¢innosti se dé€ji na zédkladé kanbanové
karty, kterd zaroven slouzi k oznaceni materidlu. Takovy materidl se vyskytuje
V nefizeném skladu. Material mtize byt vydavan ze skladu také na zakladé dokumentu
oznaceny jako Hromadna skladova vydejka, tisSténého ze SAPu, na niz je sumarizovan
pocet ks dané polozky pro vice vyrobnich zakdzek. Pokud jsou samostatné dilce
odesilany zdkaznikovi, uctenka vydeje nebo pfipravka doprovazejici vyrobek

je v montaznim stiedisku nahrazena samostatnym dokladem.
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Komponenty, které jsou nakupované od externich dodavatelli nebo vyrabéné,
jsou fizeny preskladiiovacim kanbanem mezi montdzi a meziskladem.
Material je dopliiovan na dilensky sklad z meziskladu na zakladé kanbanové Karty.
Tato karta je umisténa na paleté s materidlem a po spoticbovani materialu z palety je
pracovnikem montdze odevzdavana na urcené misto, odkud ji odebere pracovnik
dilenské logistiky. Pokud je pozadovany materidl na stavu skladu, pracovnik skladu
na zéklad¢ karty ptreskladni paletu s materidlem a s touto kartou na dilensky sklad,

a to na ptresn¢ uvedené misto, které je napsano na kanbanové karté.

Tok materidlu tzv. two bins, ktery jde od dodavatele pies piijem zboZi rovnou
na dilnu, kde jej ptebiraji mistii proti podpisu, neptechdzi pfes vstupni kontrolu ani
sklad, jelikoz dodavatel, ktery materidl dodava je 100% provéteny. Od ostatnich
systémi se li$i tim, Zze za kvalitu a mnozstvi doddvanych komponent ruc¢i dodavatel.
Zastupce dodavatelské firmy se stard o plynulé dopliovani zisoby a zéaroven

0 vystaveni piijemky na pfijmu zbozi.

2.2.1.5 Vyskladnéni materialu
Vydej materialii z fizenych skladt

Do terminalt je nacten skladovy ptikaz. Skladnik pomoci informaci o butikéach,
materidlu a poctech kust vydava ptisluSny materidl ze skladu. Soucasné¢ musi zadat
do terminalu tyto informace o jiz vydanych materialech. Nasledné je odeslano do SAP

potvrzeni skladového piikazu.

2.2.1.6 Ovéreni technické zpisobilosti

Podklady k tomuto ovéteni technické zpusobilosti vypracovava oddéleni
zakazkového inzenyringu nebo konstrukce. Sestavi specifikaci nakupovanych produktu,
pficemz musi brat ohled na zajiSténi jakosti, spolehlivosti, klimatické odolnosti
a ochrany Zivotniho prostfedi. Materialy od dodavatelll jsou uz zadany v systému SAP,

Vv karté nakupované polozky, které obsahuji charakteristiky technické kontroly.

Kontrolni stanovisté ve vyrobnich prostorach sleduje shodu vyrdbéného

produktu s konstrukéni a technologickou dokumentaci. Jestlize nasleduje piesun

38



vyrobku do jinych vyrobnich stiedisek, musi nastat mezioperacni kontrola vyrobku.
Kontrolor musi mit ke kontrolovanému vyrobku konstrukéni vykres a vyrobni ptikaz.
Konec¢nou kontrolu operace provede technolog. Na zakladé kladného vysledku z kontrol

a zkouSeni jsou vystaveny zkuSebni protokoly, osvéd¢eni o jakosti a kompletnosti.

2.2.1.7 Pfejimka hotovych vyrobki

Pokud zékaznik vyzaduje ptejimku objednaného zbozi, musi odpoveédna osoba,
coz je projektovy manazer ¢i obchodnik informovat vedouciho vystupni kontroly o ¢ase
konani pifejimky a obsahu, ktery zada zakaznik. Piejimka zbozi se sklada ze zkousek,
které zakaznik pozaduje nebo jsou pozadované platnymi normami a predpisy.
Pred prejimkou musi oddéleni vystupni kontroly vyzkouset hotovy vyrobek podle
ptislusnych norem ¢i technickych podminek ke specidlnim pozadavkim zdkaznika
obsazenym v obsahu piejimky. Po této kontrole vystavi vedouci vystupni kontroly
protokoly o kusové zkouSce, typova osvédceni a dalSi dokumentaci tykajici se prejimky.
Pii ptredavani vyrobku zdkaznikovi musi byt pfitomni zastupci zakézkového
inzenyringu, obchodu a kvality, odpovédny pracovnik zakazkového inzenyringu
a programovani ochran, zastupci vystupni kontroly a fizeni vyroby. ZkuSebni technik
vystupni kontroly predvadi zékaznikovi predepsané zkousky dle piejimky.
Projektovy manazer sepiSe se zdkaznikem protokol o pfejimce a jeho kopii preda
zastupci vystupni kontroly a fizeni vyroby. Je-li pfi kontrole piejimka v potadku,
pak je vyrobek ptredan k expedici. V piipad¢é nedostatkl pfi piejimce zajisti zakazkovy
inZenyr se zkuSebnim technikem odstranéni nedostatkt. Pracovnik obchodu odpovida
za spravné odeslani a kompletnost dokumentace v dohodnutém terminu, pficemz mu
zkuSebni protokoly o kusovych zkouskach dokladd pracovnik vystupni kontroly
a vykresovou dokumentaci pracovnik zakazkové konstrukce. Pfed odeslanim doplni

informace pro dopravu, montaz, provoz a udrzbu.

2.2.1.8 Expedice

Po tuspésné piejimce je predan expediéni piikaz k odeslani zikaznikovi.
Pracovnik expedice ma odpovédnost za spravné baleni a kompletnost zakazky dle
baliciho listu, pokynt referenta obchodu a dle pokynii technika. Na baleni musi byt

identifikace zbozi totoznd s privodni dokumentaci. Vyrobky v expedici musi mit
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osvédceni o jakosti a kompletnosti nebo expedi¢ni piikaz s trojuhelnikovym razitkem.
Zbozi oznaceno vyrobnim stfediskem zakazkovym cislem a vyrobnim typovym Stitkem
je predano na expedicni plochy. Vedouci expedice vizualné zkontroluje spravnost,
mnozstvi a uUplnost zbozi podle expedi¢niho pitikazu, seznamu nahradnich dila
¢ipfibalového listu. Neshody fesi svedoucim findlniho stfediska vyroby.
Zbozi je v expedi¢nich prostorech skladovano nezbytnou dobu, nez dojde k naloZeni
na dopravni prostiedky. Delsi doba skladovani musi byt projednana a schvalena
s referentem obchodu nebo vedoucim finalniho stfediska. Zbozi je chranéno

proti odcizeni a poskozeni vlivem prostiedi.

Pro baleni je pouzivana zakladni norma CSN 770100, 770101.
Zbozi pro piepravu je zabaleno podle norem konstruktéra ¢i ptani zakaznika, pfi¢emz
je dbano na to, aby se zamezilo poSkozeni pfi piepravé. Rozvadéte se v tuzemsku
pfepravuji jen prikryté plachtou upevnéné na lozné ploSe dopravniho prostiedku,
proto je vypracovana instrukce kvality na zajisténi proti posSkozeni béhem dopravy.
Takto zabalené a pfepravované rozvadéfe musi mit jasnou identifikaci, aby jejich
obsah byl jasny. Zabalené zbozi je predano ptepravci, ktery potvrzuje, svym podpisem
prevzeti zasilky v neposkozenych obalech. Pii dodani na misto urceni si nechava
podepsat prevzeti zésilky a podepsany dokument posila zpét firmé do oddéleni
expedice. Lhuta a zpisob dodavky jsou provadény podle pozadavku zakaznika.
Za tyto splnéné podminky je odpoveédny referent obchodu a vedouci expedice odpovida
za spravnou realizaci, Odesilaci list ¢i balici list vyhotovuji expedi€ni pracovnici.
Zabaleni a naloZeni zbozi k ptepravé, spravnost a uplnost odesilacich a fakturovacich
dokladi kontroluje vedouci expedice. Pokud je vSe v pofadku, dé souhlas k odeslani
zbozi zékaznikovi. Zakaznik je informovéan o odeslani jeho zbozi. Dojde-li béhem
prepravy k poSkozeni zboZi, sepiSe se protokol o poskozeni zboZi za ucasti treti
nestranné osoby. Pokud dojde ke ztrat¢ zbozi, zahajuje po ném vedouci expedice

patrani.
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2.2.1.9 Celkové shrnuti materidlového a informacniho toku vyroby rozvadéci

Po provedeni analyzy materidlového a informacniho toku vyrobniho procesu
rozvadéci jsem udé€lala shrnuti (viz. Tabulka 1), kde jsem piehledné vypsala,
jaké dokumenty patii k jednotlivym operacim a podle jakych smérnic se jednotlivé

operace fidi. Také jsem uvedla pracovnika, ktery dokumenty schvalil.

Operace Doklad Smérnice-zodgovédny
pracovnik

Pfijem materialu Dodaci list, pfepravni list, Vnitini smérnice firmy S 05 - Ing.
prejimka Marek Schneider

Vstupni kontrola Dodaci list, kmenova karta, | Vnitini smérnice firmy S 05 - Ing.
plan jakosti, pfejimka Marek Schneider

Uskladnéni materialu Dodaci list, ptejimka, Vnitini smérnice firmy S 05 - Ing.
ucetni zapis do systému Marek Schneider
SAP

Sklady Interni kanbanova karta, Vnitini smérnice firmy S 05 - Ing.
dodavatelska kanbanova Marek Schneider
karta

Vyskladnéni materialu Hromadna skladova Vnitini smérnice firmy S 05 - Ing.
vydejka Marek Schneider

Vyroba Odbérovy listek Vnitini smérnice firmy S 06- Ing.

Marek Schneider

Ovéreni technické zpisobilosti Karta nakupovanych Vnitini smérnice firmy S 06- Ing.
polozek, konstrukéni Marek Schneider
vykres, vyrobni ptikaz

Ptejimka hotovych vyrobku Ptejimka Vnitini smérnice firmy S 07- Ing.

Marek Schneider

Expedice Balici list, osvédceni o Vnitini smérnice firmy S 07- Ing.
jakosti a kompletnosti, Marek Schneider
expedicni ptikaz, seznam
nahradnich dil, pribalovy
list, odesilaci ¢i balici list

Tabulka 1: Shrnuti materialového a informaéniho toku vyroby rozvadéca

Zdroj: Vlastni zpracovani
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2.2.2 Organizace a prostorové usporadani vyrobniho procesu

2.2.2.1 Rozbor vyrobniho procesu rozvadéci

Firma mé jednu vyrobni linku ,J“ a dvé vyrobni pracovisté, na kterych
se montuji mimo linkové véci. Kapacita vyroby se pohybuje kolem 60 rozvadécu (poli)
za den, tzn. 14 000 za rok. Vyroba je z pievazné Casti zakazkova, i kdyz firma vyrabi
standardni typy UniGear. Vyfizeni a vyrobeni zakazky trva vétSinou 16-18 tydnu.
V tomto piipad¢ bereme zakdzku od komunikace se zakaznikem az po expedici.
Pribézna doba vyroby rozvadéce je zhruba 72 hodin. Zmetkovitost firma vykazuje
vicendklady na nekvalitni praci v poméru vici trzbam, coz za rok 2011 bylo kolem

0,85%.

2.2.2.2 Materialovy tok ve vyrobnim procesu

Do vyroby se materidl vydava na zaklad¢ odbérového listkti nebo skladového
prikazu, ktery se vytiskne ze systému SAP. Dokumenty se potfebuji do okamziku
montdze vySsi sestavy. Kazda soucdst musi mit svoji vlastni identifikaci. Za oznaceni
soucasti v montazi je odpovédny vedouci stfediska montdze. Pfi montdzi musi byt
zajisténo, aby vyrobky mély své technické parametry a byly oznaCeny vyrobnim
Stitkem, kde jsou uvedeny technické podminky, typové oznaCeni vyrobku a vyrobni
Cislo. Za oznaceni vyrobkl je nejcastéji odpoveédny vedouci pfislusného montdzniho
stiediska. Poté co hotovy vyrobek pfichazi na konec linky, obsluha nacte carovy kod
¢isla vyrobni zakdzky a termindl posila automaticky piikaz do SAPu pro provedeni
casteCného zpétného hlaseni vyrobni zakazky. Zaroven ze SAPu jde zpétnd vazba

pro obsluhu o uspésném provedeni transakce.
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2.2.2.3 Zakladni vyrobni pole rozvadéci
Zakladni typy poli, které tvofi rozvodnu:

- Pfivod (vpousti vykon do rozvodny)
- Vyvod (vypousti vykon z rozvodny do jednotlivych vétvi)
- Me¢éfeni (mé&fi napéti uvnitt rozvodny)

- Spojka (rozdé€luje rozvodnu na sekce)
Zakladni parametry:

- Velikost pole (550, 650, 800, 1000 mm)
- Jmenovité napéti (7,5; 12; 17,5; 24 kV)
- Jmenovity proud (630, 1250, 2500, 4000 A)

Obrazek 12: UniGear 1

Zdroj: ABB (2011)

2.2.2.4 Rozmisténi pracovis$t’ vyrobniho procesu rozvadéci

Pro piedstaveni materidlového toku ve vyrobnich prostorach firmy jsem ud¢lala
zjednodusené schéma (viz. Obrazek 13). Intenzita materidlového toku ve vyrobnich
prostorach firmy se méni podle vytizeni jednotlivych ¢asti vyrobkt, proto nebylo mozné

pouzit zadnou ze standardnich metod.

Prostor mezi vyrobnimi plochami slouzi jako dopravni cesty. Cesta, ktera vede

sttedem haly je nejvytiZzengjsi. Ostatni cesty jsou vytizené z 2. Samoziejme se vytiZeni
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hodné méni podle situace. Na ptepravu vétSiho materidlu se pouzivaji vysokozdvizné

voziky a ruéni hydraulické manipulacni voziky. Drobny material je prevazen

policovymi voziky.

Popis materidlového toku vyrobniho procesu:

1)

2)

3)

4)

5)

Ptijem aluzinkovych plechl za¢ind na pracovisti dérovani (H), poté se uskladni
a nasledné je prevezen na pracovisté ohybani (I). Nékteré dily mohou jit
i na pracovist¢ montaz podsestav (E). Po téchto operacich se uskladni
nebo pokracuje rovnou na hlavni montazni linku UG (J).

Pfijem  materidlu jde na  pracovisté (E) montdz  podsestav.
Smontované podsestavy se pfevezou na hlavni montdzni linku UG (J).

Pfijem materidlu se doveze na pracovist¢ (M) montdz skiinék NN.
Hotové montazni skiiniky se opét prevezou na hlavni montazni linku UG (J).

Na hlavni montazni lince UG (J) se vesker¢ dilce, tzn. aluzinkové plechy (1),
podsestavy (2) a skiinky NN (3), smontuji dohromady a nasledné jsou
rozvazeny na finalni montdz SWG, tzn., Ze jsou rozvaZeny na dand pracovisté
finalnich montazi SWG (K, L, A, B, C).

Z findlni montaze putuji hotové UniGeary rovnou na expedici (D), odkud se

rozvazi zakaznikum.
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Piijem AlZn

D
] e
Prijem W
Obrazek 13: Schéma materialového toku vyrobniho procest
Zdroj: Vlastni zpracovani
Vysvétlivky:
A,B,C- Finalni montaz SWG J- Montazni linka UG
D- Expedice K,L- Finalni montaz SWG
E- Montaz podsestav
F,G- Mimo linkové montaZe N- Sklad
H- Vyroba AlZn dérovani [ Mezi sklady
|- Vyroba AlZn ohybani
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2.2.3 Zpisob Fizeni materialového a informacniho toku

Nejprve jsem provedla analyzu materidlového a informac¢niho toku vyrobniho
procesu rozvadécii, kde jsem se zabyvala piijmem materidlu, vstupni kontrolou,
naslednym uskladnénim a vyskladnénim, kontrolou a zkouSenim, vystupni pfejimkou
a expedici. Poté jsem se zaméfila na organizaci a prostorové usporadani vyrobniho
procesu, ktery jsem stru¢né popsala a uvedla zakladni parametry a informace rozvadéci.
Déle jsem udé¢lala schématicky nakres rozmisténi pracovist ve vyrobnim prostoru
a zobrazila materialovy tok. Také bych se chtéla stru¢né zminit o zpasobu fizeni
materidlového a informacniho toku aplikaci ¢arovych kodud, kterou firma zavadi

Vv pribehu zpracovavani moji bakalarské prace.

2.2.3.1 Aplikace ¢arovych kodi ve firmé ABB s.r.o.

Diive firma pouzivala ke znafeni materidld ¢i vyrobkd rucni zpisob.
Piedtisténé dokumenty k identifikaci oznacovala ru¢né€ ¢i pomoci rtznych razitek.
Coz ptinaselo tadu komplikaci s Citelnosti a svelkym mnozstvim papirové
dokumentace, kterd se stadvala nepfehledna a nekontrolovatelnd. Veskeré data
na papirech byly opisovany z pocitace. Proto firma posledni rok piechazi
na automatickou identifikaci pomoci ¢arovych kodl, aby si usnadnila identifikaci
poloZzek a samoziejmé zminimalizovala mnozstvi papirové dokumentace, kterou méla
ptiloZzenou ke kazdému kust materialu ¢i vyrobku. V soucasné dob¢ se firma nachézi
v zavéreCné fazi prechodu od papirového znaceni k automatické identifikaci, takze

je kazdy material oznacen originalnim ¢arovym kodem, aby nedoslo k jeho zaméng.

2.2.3.2 Zakladni udaje o kanbanovém systému

Na modré bedné je nalepeny ¢arovy kod materialu, Cervené natfeny tidaj s vdhou
a plastovy kryt, kde se vkladd kanbanova karta a objednaci karta s idaji o materialu
a skladovani (viz. Obrazek 16). V ob¢hu byva 178 ks beden. Za tyden prob&hne
60 kanbanovych cykli. Firma ABB s.r.o. ma stanoveny nasledujici propozice,
aby dodavany material mohl byt pouzivan skladovacim systémem Kanban. Musi byt
pouzivan opakované v rychlych cyklech. Materidl by mél byt maly a lehky.

Coz znamena, Ze jedna bedna musi mit do 25 kg. Minimalni mési¢ni obrat by mél byt
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800-1000 ks. Dodavatel se musi pfizpisobit tomuto druhu doddvani materidlu.

Kanbanové dodavani materialu je rychlé, coz u fady dodavatelll zptisobuje komplikace.

Dodavatelska kanbanova karta je sou¢asti boxu a obsahuje:

- Cislo a typ boxu - Misto spotieby
- Cislo a ndzev materialu - Dodavatele, pfijmovy a vyrobni
- Pocet ks v boxu sklad

Interni kanbanova karta se vytiskne pfi pfijmu zbozi a obsahuje:

- Cislo a nazev materialu - Pocet kusu v obalu
- Radovy cyklus - Misto spotieby

- Druh obalu - Vyrobni sklad

- Vyrobni davku - Cérovy kod

2.2.3.3 Pohyb kanbanovych karet vyrobniho systému

Pro analyzu pfedstaveni jsem pouzila obrazek (viz. Obrazek 14), jak kanbanovy

systém ve firmé¢ ABB s.r.o. probiha.

Popis aktualniho cyklu Kanbanu:

Bod (1) Materidl, ktery je uloZen v regélu u linky se spotfebovava k vyrobg. Pokud se
z boxu odebere posledni kus, tak pracovnik montaze vezme z boxu kanbanovou kartu

a uloZi ji na ur¢ené misto.

Bod (2) Vyprazdnény box je potfeba odevzdat na uréené misto, kde se shromazd’uji

prazdné boxy (viz. Obrazek 18).

Bod (3) Kanbanovou kartu je nutné po spotiebé posledniho kusu materialu z boxu ulozit

na ur¢ené misto. Pomoci niz pracovnik skladu preskladni material k lince.

Bod (4) Pracovnik skladu zkontroluje disponibilitu daného materidlu na sklad€ a umisti

kanbanovou kartu k materidlu v boxu.
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Bod (5) Pokud je material na dispozici, tak pracovnik skladu pifeskladni mnoZzstvi
materialu, které je napsdno na kanbanové karté, na sklad k montazi. Misto, kam mé byt

materidl ulozen, je také dané¢ na kanbanové kart¢.

Bod (6) Pii preskladiiovani vlozi pracovnik skladu kanbanovou kartu na box

s materidlem a takto oznaceny material ulozi do regalu na ur¢ené misto u montaze.

Bod (7) Pracovnik skladu je odpovédny za pfipraveni materialu do piedepsaného boxu,

pokud tam jiz nebyl uloZen. Materidl je do téchto skladli dodavan dodavatelem.

Prostor pro Mezisklad
shromazdovani 600,606
palet nebo KLT

Misto, kam pracovnik % % g\;g;h: »

montaze uklada dodavatele-za
kanbanové karty disponibilitu na
(3 z prazdnych palet skladu 600
odpovida
Nakupéi+
e Dodavatel
Regal pro zasobovani
linky Dodivka
sklad 604 malerishn
zvyroby
komponent-za

disponibilitu na

skladu 606
D ey odpovidi Vyroba

AlZn

Pracovisté

Spotieba
materialu

Misto
spotreby

-—> —_—

KLT(palets) s materidlem a2kartou  KLT(paletz) smateridlem  KLT(paleta) prizdnd  Odpovédnost pracovnika montéze Odpovédnost pracovnika skladu Kanbanovd karta

Obrazek 14: Pohyb kanbanovych karet v aktualnim vyrobnim systému Kanban

Zdroj: ABB (2011)
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2.2.3.4 Umisténi kanbanu a jeho pohyb ve vyrobnim prostoru

Obrazek vyrobniho prostoru (viz. Obrazek 15), kde se nachdzeji kanbanové

regaly ve vyrob¢, sbérné misto a jejich umisténi a pohyb v hale.

Popis kanbanového sytému ve vyrobni hale:

Kanbanové regaly jsou nejvice umisténé na pracovisti montaz podsestav (E)
a hlavni montézni lince (J). Z téchto regall se prazdné boxy shromazd’uji na dané misto.
Z tohoto mista si dodavatel prazdné boxy odebira a nasledn¢ doveze objednané plné
boxy materiald, které musi projit kontrolou a nasledné jsou rozvezeny do kanbanovych

regalll na pracovisté.

/?

[

\ Piijem+vydej

Obrazek 15: Schéma orientacniho planu vyrobni haly s kanbanovym systémem

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Vysvétlivky:
— mezi sklady
L d kanbanové regaly

B  sbérné misto pro prazdné boxy

&

konrola
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2.3 Nedostatky materialového toku ve vyrobnim systému

Pti analyze vyrobniho systému jsem nedostatky rozd¢lila na:

a) Organiza¢ni

- Manipulace prazdnych boxu

b) Ridici
- 0znacovani boxa

- papirova dokumentace

Klicovym nedostatkem v tomto systému je barevné oznaceni boxl a papirova
dokumentace, coz je kanbanova (barevna) dodavatelska karta, ktera je soucasti boxu
azistdva vném pii presunu k dodavateli ¢i uskladnéni na sklad. Oznacuje dany
material a typ boxu. Interni (bild) kanbanova karta se musi po vyprazdnéni boxu predat
na ur¢ené misto pro znovuobjednani materidlu a pii pfijmu zbozi se vytiskne a ptilozi
opét k boxu. Tato interni kanbanova karta se vSak ¢asto ve vyrobnich prostorach ztraci
a vubec se po vyprazdnéni boxu nedostane na uréené misto, odkud si ji ma vyzvednout
dany pracovnik pro objednani. Dal§i problém je také s manipulaci prazdnych
kanbanovych boxli od materidlu. Regaly s boxy jsou umisténé na mnoha mistech
po celé vyrobni lince 1 na pracovistich podsestav mimo linku a prazdné boxy se obcas

nedostanou na ur¢ené misto, kde si je dodavatel vyzvedava.

Obrazek 16: Objednaci karta a kanbanova karta

Zdroj: Vlastni fotografie
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Obrazek 17: Policové regaly s boxy

Zdroj: Vlastni fotografie

Obrazek 18: Aktualni sbérné misto pro prazdné boxy

Zdroj: Vlastni fotografie
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3. VLASTNI NAVRHY RESENI, PRINOS NAVRHU
RESEN{
V navrhové casti se budu zabyvat navrhem schématu na novy tok kanbanového

systému a oznaceni boxd.

3.1Navrh reSeni kanbanového cyklu

Pro odstranéni identifikovanych nedostatkt (viz. Kapitola 2.3) jsem navrhla
jednodussi princip a lepsi zptsob kanbanového systému. Ve svém navrhu
jsem vynechala proces, kde pracovnik montaze uklada interni (bil¢) kanbanové karty
na ur¢ené misto, pomoci nichz se objednava material. Tyto kanbanové karty se uplné
zru$i a misto toho povéteny pracovnik pomoci ¢teCky ¢arovych koda nasnimé carovy
kod, ktery je nalepen na boxu. Tento zpusob by mél pomoci K odstranéni problému
Vv premist'ovani internich karet na ur¢ené misto k objednavani materidlovych polozek.
Také bych chtéla zavést vizualni signalizaci na lince, pomoci které povéteny pracovnik
zaregistruje signal, Zze se na kanbanovych regalech objevily prazdné boxy a je nutné
je dopravit na uréené sbérné misto. Tato signalizace zabezpeCujici plynuly pienos
informaci o pozadavcich na vyrobni lince by méla zabezpecit rychly, spolehlivy
a jednoduchy systém v pfesunu boxl na misto urCeni. Za signalizaci by se dal

povazovat velky lehce premistitelny cerveny praporek.

Popis lepsiho kanbanového cyklu:

Bod (1) Pokud pracovnici spotiebuji posledni kus materialu v boxu, umisti ¢erveny
praporek na vrchni ¢ast regalu a zaroven tam poloZi prazdny box. Povéfeny pracovnik
pravidelné objizdi vozikem regaly, kde jsou umisténé boxy. VyvéSeny Cerveny praporek
ho upozorni, Ze se na regdlu nachdzi prazdny box a je potifeba ho vzit a spolecné
s dal§imi sesbiranymi prazdnymi boxy je dopravit na ur€ené misto pro sbér prazdnych
boxil. Zde povéreny pracovnik pomoci Ctecky carovych kodi nasnima Carové kody

z prazdnych boxi a tim zahdji proces automatického objednavani v SAPu.
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Bod (2) Dodavatel, ktery pravidelné pftijizdi do firmy, si prazdné¢ boxy vyzvedne

Z ur¢eného mista.
Bod (3) Zarovei dodavatel na sbérné misto pro plné boxy vylozi material, ktery dovezl.

Bod (4) Ze sbérného mista pro plné boxy putuje material na kontrolu jakosti, kde dany

pracovnik zkontroluje dodédvkovy list s poctem kust box.

Bod (5) Pokud kontrola probéhne v potadku a pozadované mnozstvi souhlasi, povéieny
pracovnik pomoci c¢tecky cCarovych kodt nasnimé carové kody z plnych boxt
a tim udéla ucetni prijem materidlu v SAPu a rozveze dodany material do regalti mist

spotieby.

Néavrh lepsiho kanbanového cyklu:

PRACOVISTE

Sbérné misto pro

prazdné boxy
P S
Spotieba 0
materialu € —
\
PR .
A- SPOtr.ejba € Sbérné misto pro plné
co- materialu boxy
VI-
STE Dodavatel
Spotieba € w e
materialu \_
Spotieba <
materialu
Kontrola
jakosti
PRACOVISTE

Obrazek 19: Navrh na zlepSeni kanbanového cyklu

Zdroj: Vlastni zpracovani
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3.2 Podminky nutné pro zavedeni nového kanbanového cyklu

Pro snadnou realizaci navrhu je nutné identifikovat podminky realizace.
Prvni podminka je ur¢eni zodpovédné osoby, kdy bude nutné urcit ptislusné pracovniky
skladové logistiky, ktefi budou mit na starosti kontrolu procesu prazdnych a plnych
kanbanovych boxtli, svoz prazdnych boxti a rozvoz plnych, objedndvani a piijem
materidlu. Druhd podminka se tyka zavedeni sbérnych mist, jelikoz je nutné piresné
ureni sbérného mista prazdnych kanbanovych boxi a mista pro plné boxy
od dodavateli. Ob¢ mista se musi nachazet co nejblize pfijmu materialu a kontroly
jakosti, z divodu snizeni doby a délky trasy manipulace se zbozim. Tteti podminka

je nakup veskerych potieb, které se budou tykat zavedeni nového kanbanového cyklu.

Samotna realizace téchto piedpokladii potom spociva v jednotlivém vybéru
konkrétniho pracovnika v kazdé pracovni sméné tak, aby v kazdém daném okamziku
vyrobniho procesu byl tento pracovnik schopen tuto ¢innost vykonavat dle vytyéenych

pozadavkd.

Pokud jde o zavedeni sbérnych mist pro prazdné a plné kanbanového boxy,
tak tyto je potfeba umistit dle navrhu (viz. Obrazek 19) kanbanového cyklu idealné
na spojnici mezi jednotlivymi pracovisti, kde dochazi ke spotiebé materidlu a mistem

vyhrazenym pro pfijem materialu a odvoz prazdnych boxt dodavatelem.

Nakup potieb je proveden prostfednictvim velkoobchodu podle aktualnich

cenovych nabidek velkoobchodu (viz. Tabulka 2).

55



3.3 Ekonomické zhodnoceni

Na zménu kanbanového systému budeme potiebovat nésledujici potieby:
1) Tisk bilych karti¢ek k boxiim a ¢arovych koda = 270 K¢

V ob¢hu vyrobniho procesu je cca 178 ks kanbanovych boxi, proto bude nutné
vytisknout cca 178 ks kanbanovych karet, jelikoz se kazda karta ptilepi na box.
Kanbanov¢ karty se vytisknou na firemni tiskarn¢. Na 1 ks tvrdého papiru o rozméru A4
se vytisknou 2 kanbanové karty a 2 ¢arové kody, které budou patiit k danému materialu.

Néklad na 1 vytisk 1 ks A4 bude ¢init cca 3 K¢.

2) Cervena barva k oznaceni boxii = 200 K¢&

3) Stétec k nabarveni boxi = 70 K&

Pro nabarveni kanbanového boxu cervenou barvou budeme potiebovat maliisky Stétec

0 Sirce cca 10 cm.

4) Lepidlo k nalepeni ¢arovych koda = 90 K¢
5) Signalizac¢ni ¢ervené praporky = 1 650 K¢

K zabezpeceni plynulého pienosu informaci o pozadavku prazdného kanbanového boxu
na regalu ve vyrobnim prostoru firmy, ktery bude pfedavat pozadavek povéfenému
pracovniku, budeme potiebovat 11 cervenych praporkd vyrobenych z pevné
polyamidové tkaniny o rozmérech 30 cm x 40 cm. Primér dfevéné nastavce praporku
bude cca 20 mm. Téchto Cervenych praporkdt bude potfeba 11 ks na kazdy oddil

kanbanovych regald.

Soucet polozek = 2 280 K¢

Zména kanbanového systému a podminky pro jeho zavedeni by mély Cinit 2 280K¢
véetné DPH. Jednotlivé ceny jsem si zjistovala z cenikti u velkoobchodnich spole¢nosti.
Pro piehlednost jsem jednotlivé potfeby na zménu kanbanového systému shrnula

do nasledujici tabulky.
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Potieby Cena (K¢)
Karti¢ky a ¢arové kody 270
Cervena barva 200
Malifsky $tétec 70
Lepidlo 90
Signalizacni praporky 1 650
Soucet poloZek véetné DPH 2 280

Tabulka 2: Nutné potieby na zménu kanbanového systému

Zdroj: Vlastni zpracovani

3.4 Prinosy bakalarské prace

U nového kanbanového cyklu by mél vymizet nejvétSi problém ztrat
kanbanovych internich karet, které se uplné zrusi a nahradi je ¢arové kédy daného boxu
a pevné karty s informacemi o materialu, ktery je v boxech ukladan. Druhy problém
spojeny s manipulaci box by mélo vyfesit urceni zodpovédné dilenské osoby za tento
proces, které dosud neni zavedeno. Novy systém oproti stdvajicimu by mél pfinést

usporu Casu (cca lden v tydnu), pti kterém se manipulovalo s kanbanovymi internimi

kartami.
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ZAVER

V teoretické casti jsem Cerpala poznatky z odborné literatury, kterd se tykala
pfevazné fizeni a pfipravy vyroby. Ziskané znalosti z literatury jsem uspotfadala
do logickych souvislosti. Nejdiive jsem piedstavila vyrobni systém a z n¢ho vyplyvajici
mozné nedostatky. Dale jsem popsala fizeni vyroby a materidlového toku,

jeho navaznost na informacni systémy a jejich vyuziti pii fizeni.

Na zaklad¢ teoretickych poznatkli jsem provedla analyzu vyrobniho systému
ve firmé. Analyzu jsem si rozvrhla na ptfedvyrobni etapu, vyrobni etapu a zavérecnou
etapu. Podrobn&ji jsem se zabyvala pouze vyrobni etapou, kterou jsem popsala
od pfijmu materialu po expedici zakazky. Také jsem se zabyvala organizaci
a prostorovym  uspofddanim  vyrobniho procesu, kde jsem se sezndmila
se sou¢asnym materidlovym tokem a kanbanovym systémem ve vyrobni hale.
V pribéhu mého zpracovani jsem pribézné spolupracovala sfirmou ABB s.r.o.,
ktera mi poskytovala cenné rady a informace o chodu vyrobniho procesu, diky ni jsem

mohla hloubéji proniknout do problematiky tématu bakalatské prace.

V posledni navrhové casti jsem se zabyvala kanbanovym systémem,
jelikoz v pribéhu zpracovani bakalarské prace jsem narazila na nékolik nedostatk,
které se tykaji manipulace s prazdnymi boxy, oznacovani boxtl a papirové dokumentace
sni spojené. Regaly s prazdnymi boxy byly rozmisténé po celé¢ vyrobni lince
anedostavaly se na urcené misto odbéru dodavatelem. Proto jsem navrhla mozZny
zpusob signalizace, pomoci které pracovnik montdZze upozorni povérené¢ho pracovnika,
ktery ma na starost odvoz prazdnych boxu na urCené misto, Ze se na regalech objevil
prazdny box. U oznaCovani boxl a papirové dokumentace byl nejvétsi problém
ve ztratovosti interni kanbanové karty, ktera je nutnd k objednavani nového materialu.
Proto jsem navrhla uplné zruSeni téchto karet a jejich nahrazeni ¢arovym kodem, ktery
je pevné prilepen k boxu s informacni kartou o materialu. Pracovnici tak nebudou muset
manipulovat s internimi kanbanovymi kartami, ale pouze nasnimaji ¢arovy kod pomoci
CteCky, kterou firma bézné pouziva. Tento novy systém oproti stavajicimu by m¢él

ptinést také usporu €asu (cca 1 den v tydnu) a tim 1 vyssi produktivitu vyroby.
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Cilem mé bakalatské prace bylo na zdklad¢ analyzy materidlového toku
ve vyrobnim systému zhodnotit efektivnost vyrobniho procesu rozvadécti a systémui
pro pienos a distribuci elektrické energie ve spolecnosti ABB s.r.0. a navrhnout zpiisoby

zlepseni provozni vykonosti.

Cil mé bakalaiské prace byl timto naplnén a v soucasnosti se mtij navrh ve firme

ABB s.r.0. projednava.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK

ABB Asea Brown Boveri

HV Hospodaisky vysledek

KNB Kanban

NN Nizké napéti

PPMV Power Products and Medium Voltage
SAP Systeme Anwendungen Produkte
SWG SWitchGear

uG UniGear

PRILOHY

PRILOHA A- Organiza¢ni uspoi-adani

PRILOHA B- Zakladni funkéni moduly ERP na piikladu ,klasického* produktu SAP
R/3
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PRILOHA A

GENERALNI REDITEL - Jifi Potésil

PODPORA PRODEIJE
PRO CR- Leo$ ———
Michalek SDILENE SLUZBY:
- Finanéni
- Personalni
- Informacni
- Rizeni kvality
TECHNOLOGICKE - Spravy
CENTRUM- Martin nemovitost|
tefanka - Marketingovy
DIVIZE VYROBY DIVIZE VYROBY DIVIZE SERVISU — Juraj
ROZVADECU - Petr TRANSFORMATORU — Sukenik
Horky Vaclav Kovar

Zdroj: ABB (2011)



PRILOHA B

EC
Podnikovy
controlling
(MIS)

sD
Prodej a
distribuce

PP-PI
Procesni

vyroba

PP
Planovani
afizeni
vroby

BC

baze systému

klient/ server

PS
Rizeni
projekta

QM
Rizeni
kvality

ABAP/4

WF
Tok
podnik.
dokument
i}

IS
Odvétvov
a fedeni

HR
Personalis
tika

Zdroj: Basl (2008)



