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Uvod

Tato bakalafska prace se vénuje tématu racionalizace logistickych nakladi ve vybraném
podniku. Podnikem vybranym pro analyzu a racionalizaci je firma Shape Corp. vyrabgjici

ocelove dily pro automobilovy primysl.

Diky velkému vyrabénému mnozstvi a velmi specifickym zakaznickym pozadavkim
Vtomto odvétvi je dulezité, aby firma minimalizovala své naklady a vyhovéla
zakaznikovi v maximalni mozné mife. Nastrojem Kk dosaZeni téchto cili mize byt

metodika Stihlé vyroby, ktera vychazi z filozofie vyvinuté japonskou firmou Toyota.

Teoretickd Cast prace je soustfedéna na logistiku, logistické néklady a zakladni logistické
¢innosti. V souvislosti s vybérem vyrobniho podniku je dulezité se zaméfit také na
zpusoby analyzy efektivniho rozmisténi vyrobniho procesu. Mezi metody pro planovani
patti naptiklad systematic layout planning a CRAFT metoda. Nasledn¢ budou
pfedstaveny nejdulezitéjsi logistické technologie jako kanban, Just in Time, Kaizen,
koncepce TQM a Stihla vyroba.

Prakticka cast bude vénovana popisu vybraného podniku, jeho struc¢né historii a
organizacni struktutfe. Dale bude popsan vyrobni proces, portfolio produktia a veskera
pracovisté potiebna pro vyrobu. V ¢asti racionalizace je piedstaven layout hal a vycCisleny
naklady na pfepravu materialu, nedokonéenych vyrobku a hotovych dilti v rdmci podniku
Cilem prace je tedy vypocet souCasnych nakladu a jejich porovnani s potencialnim

feSenim pro nové rozmisténi stroju, které podnik zvazuje.
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1 Logistika

Logistika je rozsahly obor, ktery kazdy den ovliviiuje Zivot spole¢nosti. Jeji diilezitost si
mnohdy uvédomime, az kdyz jeji sluzby ptestanou fungovat spravné. (Dan¢k & Plevny,

2005)

Existuje fada definic logistiky, ale zjednodusen¢ feceno jde o fizeni tokt véci a informaci
z bodu vzniku do bodu spotieby. Némecky odbornik na logistiku Pfohl ji v roce 1972
definoval takto: ,,Logistika je souhrn vsech cinnosti, jimiz se vytvdreji, Fidi nebo
kontroluji pohybové a akumulacni procesy v siti. Jejich vzajemnou souhrou se ma uvést
do chodu tok objektii v siti tak, aby prostor a cas byly preklenuty co nejefektivnéji.
(Horvath, 2007, str. 5)

Horvath (2007) vymezuje logistiku ve tfech urovnich:

1. Teoreticka disciplina o planovani, fizeni a kontrole pohybu materialu, osob,
energie a informace v systémech.

2. Koncep¢ni nastroj pro efektivni uspotadani procesu a systémut v podniku.

3. Souhrn ¢innosti, kterymi se zabezpecuje, aby bylo k dispozici spravné mnozstvi
spravnych objektli na spravném misté, ve spravném cCase, ve spravné kvalité za

spravnou cenu. Uspéch je posouzen dle spokojenosti zakaznika.

1.1 VYvoj

Logistika jako pojem ma své koteny jiz ve starovéku, kdy ovSem znamenala spiSe
pocitani. Prvni rozmach nasledné zazila diky vojenstvi. V obdobi Byzance, tedy na
prelomu osmého a devatého stoleti, slouzila k efektivnimu zbrojeni, tvorbé planu tazeni,
zaplaceni vojaku, vypoétu Casu a mista a spravného pohybu vojsk. Témét o tisic let
pozdéji, v roce 1937, definoval Svycarsky generdl Antoine-Henri Jomini dastojnickou
pozici ,,major general de logis*. Timto terminem se rozumi dustojnik, ktery se stard o
ubytovani a tdbory pro utvary a rozhoduje o pohybu a pfesunech podle ptislusnych

podminek. (Sixta & Macat, 2005)

Tuto dustojnickou funkci si pozdéji prevzalo americké ndmoftnictvo, jelikoZ spravna
organizace byla dulezit4 pro efektivni presuny do dalekého zamoti. V USA ve spole¢nosti

Council of Logistics Management take vznikla prvni definice logistiky: ,,Proces
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planovani, realizace a rizeni ucinného nakladove efektivniho toku a skladovani surovin,
zasob ve vyrobe, hotovych vyrobkii a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista
spotieby. Tyto cinnosti mohou, ale nemusi, zahrnovat sluzby zakaznikim, predvidani
poptavky, distribuci informaci, kontrolu z&sob, manipulaci s materidlem, baleni,
manipulaci s vracenym zbozim, dopravu, prepravu, skladovani a prodej. (Sixta &

Magat, 2005, str. 6)

1.2 Cile logistiky

vvvvv r

Hlavnim cilem logistiky je uspokojit zakaznika, protoZe pravé ten je nejdtlezitéjsi pro
fungovani fetézce. Zakaznik zadava zakazku, udava podminky a pozadavky, a nakonec
za sluzby ¢1 vyrobek plati. V soucasnosti ¢asto dochazi k individualizaci poZadavkl a
roste naro¢nost spotfebitel. Zaroven musi vSak podnik jednat v zajmu své strategie a

spliovat celopodnikové cile, aby se mohl dale rozvijet.

Sixta a Macat (2005) déli cile podnikové logistiky na prioritni a sekundarni. Do
prioritnich c¢ili jsou zafazeny vnéjsi a vykonové cile. Vnéjsi logistické cile jsou zamétené
na uspokojeni zakaznika, coz miize pozitivné ptispét k jeho udrzeni nebo ziskani novych

zakazek. Do vnéjSich cilu Ize zaradit nasledujici:

e zvySovani objemu prodeje,
e zkracovani dodacich lhat,
e zlepSovani spolehlivosti,

e ZlepSovani pruznosti logistickych sluzeb.

Vykonové slozka logistiky ma za cil dosdhnout pozadované urovné sluzeb, avSak

optimalné k moznostem podniku.

Do sekundarnich cilt jsou zafazeny vnitini a ekonomické cile. Vnitini cile logistiky se
zaméfuji na snizovani nakladt za splnéni vnéjsich cilti. Mezi tyto naklady se fadi:

e naklady na zasoby,

e naklady na dopravu,

e naklady na manipulaci a skladovani,

e naklady na vyrobu,

e naklady na fizeni.
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Do ekonomickych cili patii zajiSténi logistickych sluzeb s minimalnimi moznymi
naklady vzhledem k jejich rovni. S trovni sluzeb roste i jejich cena, kterou je zakaznik

ochoten zaplatit, pokud jsou skute¢né kvalitni. (Sixta & Macat, 2005)

1.3 Uloha logistiky v podnikani

Napti¢ vSemi odvétvimi, které existuji, zlstava pristup k logistice velice podobny a lisi
se zejména podle velikosti podnikatelského subjektu. Malé a stiedni podniky se snaZzi
logistické ¢innosti propojovat do stézejnich procest. Podniky jsou z velké ¢asti ovlivnény
kvalifikaci pracovnikil a jejich pracovni naplni, a tak se logistika pfend$i na tematicky
nejblizsi oddéleni. Velké podniky a nadnarodni korporace naopak maji tendenci planovat

v§echny procesy okolo logistiky. (Jurova, 2016)

Logistikou se lze tedy fidit pfi procesu vytvareni podnikoveé strategie. Jelikoz se jedna o
tak komplexni disciplinu, mize pomoci v koordinaci materidlovych a informaénich tokd,
ale i k lepsi konstrukei vyrobka v ramci technologickych i netechnologickych procest,
zlepSovani zakaznického servisu a mnoho dalsiho. Vyrobni podniky jsou nuceny zabyvat
se ekologickymi dopady plynoucich z velikosti baleni a jeho materialu, uzivani vratnych

nebo nevratnych obali a likvidace odpadu, pfipadné recyklace. (Horvath, 20057?)

Ulohou podnikové logistiky je pomahat podniku dosahovat svého prioritniho cile — zisku.
Moznosti, jak tohoto cile dosdhnout jsou, ze podnik je trvale schopen pohotove a kvalitné
dodévat a ze trvale snizuje kapitalovou véazanost v podniku. Tim se rozumi snizovani
zasob hotovych vyrobki, nedokoncené vyroby i materidlu. Ve vyrobnim podniku je
zaroven dileZité rozliSovat mezi vyrobnimi a logistickymi ¢innostmi. Je prokazéano, Ze
od vstupu materialu az po jeho vystup jako hotového vyrobku je drtiva vétSina Cinnosti
logistického charakteru — ptesuny, ¢ekani, skladovani atd. Proto je pro podnik dulezité
tyto Cinnosti optimalizovat, aby byl schopen pohotové dodavat a dosahovat zisku.

(Horvath, 2007)
Cile podnikové logistiky:
e Plynulé zasobovani materidlem, nakupovanymi dily, provoznimi materialy a
zajisténi odsunu odpadi.
e Uspofadany vyrobni proces, ktery probihd plynule, aby nebylo plytvano
prostorem a casem za hospodarné spotteby zdroju.
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e Pohotové dodavky zbozi, které uspokoji zédkaznické pozadavky, coz ma za

vysledek udrzeni loajalnich zakaznik a moznost ziskdni novych. (Horvath, 2007)

1.4 Logisticky Fetézec

Logisticky fetézec se sklada z jednotlivych hmotnych ¢i nehmotnych toku. Logistické

toky lze rozdélit na materialové a informaéni. (Danék & Plevny, 2005)

Materidlovym tokem se rozumi pohyb materialu, zbozi, osob a jinych objektti od zdroje
do mista spotieby. Prvky materidlové toku rozdélujeme na pasivni a aktivni. Za pasivni
prvky jsou povazovany véci, se kterymi se manipuluje v ramci piepravy a skladovani. Do
téchto prvki se fadi material, nedokoncena vyroba, odpad a obaly. Aktivni prvky
logistiky zajiStuji pohyb pasivnich prvki, tedy technické prosttedky a jejich obsluha.
(Danék & Plevny, 2005)

Néklady na materialové toky jsou ovlivnény péti zakladnimi Ciniteli:

e povaha materidlu — dle neobvyklosti povahy roste cena

e mnozstvi materidlu — vy$§im mnoZzstvim se vét§inou snizuji
e trasa — naklady rostou s vzdalenosti a horsi kvalitou trasy

e Cas — cena je umérna rychlosti, pravidelnost snizuje cenu

e fizeni— ¢im lépe je tok fizen, tim jsou naklady nizsi (Dan¢k & Plevny, 2005)

Informacni tok zahrnuje pohyby informaci od mista vzniku do mista, kde jsou potieba.

1.5 Logistické ndklady

Sixta a Macat (2005) rozdéluji logistické naklady do Sesti sloZek, z nichz v§echny jsou
vzajemné provazané. Pokles jedné slozky ndkladli mize mit za nasledek rist jiné. Pro
efektivni fizeni ndkladd je proto dilezité vénovat pozornost vSem oblastem. VSechny

dohromady zahrnuji ¢trnact zakladnich logistickych ¢innosti.

o Urovei zakaznického servisu — zdkaznicky servis, podpora servisu, vracené zbozi
e Piepravni ndklady — doprava a pfeprava

e Naklady na udrzovani zasob — fizeni stavu zasob, baleni, zpétna logistika

e Skladovaci ndklady — skladovani, vybér mista vyroby a skladu

e Mnozstevni naklady — manipulace s materialem, pofizovani
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e Naklady na informac¢ni systém — vyfizovani objednavek, logistickd komunikace,

planovani poptavky
Urovei ziakaznického servisu

Urovei zakaznického servisu zahrnuje nékolik ¢innosti. Prvni z nich je zakaznicky servis
jako takovy, ktery je vysledkem logistického systému. Dobry servis znamena
spokojeného zakaznika, coz podporuje marketingovou strategii podniku. Dale je dilezita
podpora poprodejniho servisu, tedy dodavani nahradnich dili, zodpovédnost za vadné a
Spatn¢ fungujici vyrobky a opravy. Manipulace s vracenym zbozim je pro podnik

pomérné naro¢nd a nakladna Cinnost. (Sixta & Macat, 2005)
Prepravni naklady

Doprava byva jednou z nejnakladnéjSich polozek, jelikoZ se sklada z vybéru zptsobu
piepravy, trasy, dopravce a zajiSténi plynulého prabéhu. Zaroven se do piepravnich
nakladl tfadi 1 ty v rdmci vyrobniho zavodu. Néklady jsou velice ovlivnény velikosti

dodévky, vzdalenosti, Casem, druhem dopravy atd. (Sixta & Macat, 2005)
Naklady na udrzovani zasob

Efektivni fizeni stavu zdsob znamena dosahovat co nejvyssi irovné zakaznického servisu
za minimalnich nakladd. V nakladech pro udrZzovani zasob jsou zahrnuty naklady na
vazany kapitél, skladovaci naklady, naklady na pofizeni zasob a na likvidaci starého
zbozi. Jednou z dalSich ¢innosti této kategorie je baleni, které ma dvé zakladni funkce —
marketingovou (informace o vyrobku, esteticky dojem) a ochrannou (pro pfepravu a
skladovani). Zpétnd logistika zajiSt'uje odpad, ktery vznikd béhem vyroby, distribuce ¢i
baleni. (Sixta a Macat, 2005)

Skladovaci naklady

Skladovaci naklady zavisi pfedev§im na vybéru mista pro vyrobu a mista skladu. Spravny
vybér téchto lokalit je kliCovy, protoze ovliviiuje dopravu surovin dovnité a hotovych

vyrobkil ven, uroven zdkaznického servisu a rychlost odezvy. (Sixta & Macat, 2005)
MnozZstevni naklady
MnozZstevni ndklady vyplyvaji ze zmén mnozstvi zdsobovaného materidlu, ve vyrob¢ ¢i

Vv distribuci. JelikoZ manipulace s materidlem ma vzdy za nasledek rtst ndkladd, hlavnim

15



cilem fizeni materidlovych tokid je jeji minimalizace, tedy minimalizace piepravnich
vzdalenosti, izkych mist, stavu zasob, ztrat vzniklych Spatnou manipulaci, plytvanim a
kradezemi. Pofizovani zahrnuje nakup a zasobovani od externich spolecnosti, vzdy za

ucelem podpory vSech ¢innosti, které v podniku probihaji. (Sixta & Macat, 2005)
Niklady na informacni systém

Vyftizovani objednavky zahrnuje jeji ptijeti objednavky od zékaznika, kontrolu stavu
objednavek, nasledné¢ komunikaci se zdkaznikem a vyfizeni objednavky. Pro svou
komplexnost byva vyfizovani objednavek v co nejvyss§i mozné mife automatizovano.
Proto je vyuZivana elektronicka vyména dat (EDI), elektronicky pievod penéz atd.
Logistickd komunikace muze zahrnovat fadu vztahu jako napiiklad s dodavateli,
zakazniky, hlavnimi Gtvary podniku, mezi logistickymi ¢innostmi ¢i ¢lanky logistického
fetézce. Logistika se podili na planovani poptavky v ramci komunikace s dodavateli a
odberateli. (Sixta & Macat, 2005)

1.6 Skladovani

Skladovani zahrnuje pfijem zbozi, jeho umisténi do skladu, baleni a expedici. Diky

skladovani lze vyrovnavat ¢asoprostorové rozdily mezi zdkaznikem a prodejcem.

Sklady plni fadu funkci, které Danék (2005) rozd¢luje na:

e Vyrovnavaci — sklad vyrovnava nesoulady mezi dvéma ucastniky logistického
fetézce, nejcastéji v distribuci mezi vyrobou a zakaznikem.

e Technologické — skladovani moze byt i krokem ve vyrobnim procesu, bez kterého
by vyroba nemohla pokracovat nebo byt dokoncena.

e Spekulativni —slouzi k nakupu a uskladnéni zboZzi v oéekavani budouciho zvyseni

ceny.

Mezi vyhody skladd patii jednozna¢né uspora nakladi a moznost zlepSovani sluzeb
zakaznikiim. Naklady jsou uspofeny zejména diky tomu, Ze sklady umoziiuji tvorbu
hromadnych objednavek, tudiz se snizuji pfepravni ndklady a v pfipadé dodavatelsko-
odbératelskych partnerstvi vznikaji mnoZstevni slevy. Dale poskytuji misto pro propojeni

kombinované dopravy, kterd vyznamné Setii ndklady oproti vyuZiti pouze jednoho druhu
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dopravy. Uroveti sluzeb zakazniktim Ize zvySovat diky lepsi flexibilité viii pozadavkiam

krat$ich dodacich cykli. (Danék & Plevny, 2005)

Prestoze sklady poskytuji mnoho vyhod, nesou ssebou i mnoho nakladd. Mezi ty se
fadi:

e QOdpisy a naklady na udrzbu vybaveni skladu,

e Energie pro osvétleni, zabezpeceni a provoz manipulacnich prostredk,

e Naéklady na obaly, obalové a fixa¢ni materialy,

e Naéklady na manipulac¢ni prostiedky,

e Nakupované sluzby,

e Osobni naklady,

e Administrativni ndklady.

Kromé téchto ndkladli je nutné pocitat 1 se ztratami zpisobenymi zejména lidskym
faktorem jako naptiklad chybnd manipulace, nedodrzovani skladovacich podminek atd.

(Gros, 2016)

1.7 Baleni

Pohyb veskerého zbozi je zajiStovan vyuzitim pfisluSnych oball, které jsou

uspofadavany do manipula¢nich a piepravnich jednotek.
Funkce obali:

e ochranna — zakladni funkce obalu, proti mechanickému poskozeni, nepiiznivym
teplotam, vlhkosti a svétlu,

e manipulaéni — oteviratelnost, rozméry v souladu s ISO, pevnost, vyrobky v jedné
VIStve,

¢ informacni— ¢arovy kod na manipula¢nim obalu, prezentace vyrobku, trvanlivost,

e cekologicke pozadavky — recyklovatelnost, opakovatelnost pouziti. (Dan¢k &
Plevny, 2005)
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1.7.1 Manipulacni jednotky

Manipula¢ni jednotky jsou objekty, které jsou tvaroveé, rozmérové a hmotnostné
standardizovany pro racionalizaci logistickych operaci. Jejich primarnim ucelem je tedy

predevsim uspora prostoru, ¢asu a tim i nakladii na jejich manipulaci. (Horvath, 2007)

Paleta je plochd konstrukce slouzici k ulozeni zbozi a manipulaci pomoci prostfedkt
vybavenych vidlicemi, tedy vysokozdviznych a nizkozdviznych vozikl, regalovych
zakladacu a specialnich jefaba. Rozméry EUR palety vychazi z mezinarodniho modulu
jednotky baleni — 400 x 600 m — a maji tedy 800 x 1200 x 170 mm. Dale se pouziva

americkéa paleta s rozméry 1000 x 1200 mm, ktera je vhodné&jsi do kontejnert.

Ptepravka je manipulacni jednotkou, kterd se vyuziva hlavné pro manualni manipulaci, a
tudiz by neméla mit vice nez 15 kg. JelikoZ zajiStuje prechod mezi spotiebitelskou a

paletovou jednotkou, jeji rozméry jsou ptizplisobeny rozmeérim europalety.

Roltejner, neboli pojizdna ptepravka, ma rozméry piizptisobené krabicim a prepravkam,
které se do ni ukladaji a zaroven rozmeérim palety. Pojizdnost zajistuji ¢tyfi kolecka,

Z nichz dvé jsou pevna a dvé rejdovaci.

Kontejner je manipulaéni jednotkou o objemu vice nez 1 m® a je uréen pouze pro
mechanizovanou manipulaci a skladovani. Oproti paleté ma velkou vyhodu ve zkraceni
doby loznich operaci, ¢imz se zvétSuje efektivita vyuziti dopravnich prosttedki. Dale
piedstavuje lepsi volbu pro kombinovanou piepravu, kde je zbozi Casto prekladano, a to
Pro Evropsky trh je uzivana fada kontejnerti ISO, ktera je unifikovana podle nékolika
principti. Sitka a vyska viech kontejnerti je stejna, lidi se pouze délka, ktera je tvorena

nasobky tfech metru. (Horvath, 2007)

1.8 Distribucni technologie

Hub & Spoke

Technologie Hub & Spoke je zalozena na konsolidaci mensich zasilek do vétsich celku.
Je hojné¢ vyuzivana predev§im poskytovateli logistickych sluzeb — pfepravnimi a

zasilatelskymi spole¢nostmi. Vyhodami je eliminace poctu malych zésilek na velké
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vzdalenosti, uspora nakladii na pfepravu a Setrnost k zivotnimu prostfedi. (Dan¢k &

Plevny, 2005)

Quick Response

Systém Quick Response funguje na principu elektronické vymény dat a systému ¢arovych
kédu. Jednotlivé ¢lanky logistického fetézce si vyméiuji informace o stavu a velikosti
z4sob, ¢imz je wurychlena odezva na pozadavky zdkaznik. QR umozZnuje
on-line sledovani konkrétnich polozek v realném case. Vysledkem je snizovani zasob a

rizika, Ze zbozi nebude na sklad€, mensi potieba manipulace s vyrobky a tispora nakladu.

(Danék & Plevny, 2005)
ECR - Efficient Consumer Response

ECR funguje jako QR, ale je specifikovan pro vyrobu a obchod s potravinaiskym zbozim.
Minimalizuje ¢innosti, které v logistickém fetézci neptiddvaji zadnou hodnotu a je nutné,
aby dodavatelé a prodejci Uzce spolupracovali. Vyhodami pro prodejce je rychly obéh
zbozi, vyrazeni neprodejného zbozi a snizeni provoznich nakladt. Dodavatel spoti
logistické naklady a miize efektivnéji planovat vyrobu a pro zadkaznika se mohou snizovat

ceny. (Danék & Plevny, 2005)

1.9 Doprava

Mezi faktory, které rozhoduji o vyuziti konkrétniho druhu dopravy, patii:

e Rychlost — jak rychle se zbozi dostane do cilové destinace,
e Dostupnost — kam lze zbozi dopravit,
e Spolehlivost — pravdépodobnost, Ze bude zbozi dopraveno v pozadovaném ¢ase a
stavu,
e Univerzalnost — co vse Ize dopravit,
e Frekvence — jak Casto lze dopravni prostfedek vyuzivat,
e Stoupavost — schopnost prekonavat prevysenti,
e Naklady — kolik dana doprava stoji,
e Ekologicka zatéz — vliv na zivotni prostfedi. (Gros, 2016)
Silniéni doprava je rychld, spolehliva a je vhodnd pro ptfimou ptfepravu piredevSim na

kratké a stfedné dlouhé vzdalenosti. S pfepravni vzdélenosti rychle rostou naklady, mize
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dochazet ke zdrzenim dopravni situaci, nelze ptepravovat velké mnozstvi a ma velkou
nehodovost. I prfesto je nejvyuzivanéjSim zpusobem dopravy zejména diky tomu, Ze je
dostupna téméi kamkoli. Zelezniéni doprava umoZiiuje piepravovat velké mnoZstvi, na
velké vzdalenosti ma pomérné nizké naklady a neni brzdéna dopravou. Nevyhodami jsou
pak mensi pravidelnost, spolehlivost, ptizpisobivost a nedostatek moznosti pro piimou
dopravu, vyplati se ji tedy kombinovat s jinou. Vodni doprava poskytuje velmi velkou
kapacitu za nizké naklady a bezpe¢nou ptepravu tézkych predméti. Neni vibec flexibilni
a musi se kombinovat s jinymi prosttedky. Letecka doprava je jednozna¢né nejrychlejsi
na sttedni a dlouhé vzdalenosti, ale je velice drahd a omezena na kapacitu, a proto se
vyuziva pro piepravovani mensich, cennych a expresnich zasilek. Potrubni doprava se
pouziva k piepravé kapalnych a plynnych latek — zemni plyn, ropné produkty, voda a
chemikalie. (Gros, 2016)

Kombinovana doprava je kombinaci dvou a vice druht dopravy tak, aby byly co nejlépe
vyuzivany manipulaéni mechanismy a celkova pifeprava byla co nejvyhodnéjsi.
Ptekladani zbozi je umoznéno diky unifikovanym piepravnim jednotkdm, takze neni

vibec tieba manipulovat se samotnym zbozim. (Gros, 2016)
Pi'eprava a manipulace v ramci podniku

Dan¢k rozd€luje manipulacni zafizeni, tedy prostiedky uréené k manipulaci
s materialem, na cyklicky a kontinualn¢ pracujici. Do cyklicky pracujicich patii dopravni

voziky, jetaby, regalové zakladace a zatizeni pro nakladku a vykladku.

Voziky maji fadu funkci, které se odvijeji od jejich druhu. Ruc¢ni voziky slouzi pouze
k pfepravé na vzdalenosti do 50 metru. Piivésné voziky lze zaptahnout za vozidlo a
vlecené voziky se zapojuji na ve vyrobé nepietrzité obihajici tazny prosttedek. Motorové
voziky jsou idedlni pro piepravu zejména na delsi vzdalenosti v ramci podniku. Do této
kategorie jsou zafazeny tahace, voziky s vyklopnou nosnou ¢asti, nizkozdvizné a

vysokozdvizné voziky. (Dan¢k & Plevny, 2005)
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2 Vyrobni proces

,Vyroba je uskutecovana v prostiedi vyrobnich procesti tvofenych souborem
technologickych a logistickych operaci, jejichz realizace je nezbytna pro vyrobu vyrobku
vV pozadovaném mnozstvi, kvalité, stanoveném terminu a pozadovanych nakladech.*

(Gros, 2016)

Vyrobni proces 1ze ¢asové a vécné ohranicit tim, Ze za€ina, jakmile material ¢i polotovar

vstoupi do prvni operace a kon¢i predanim hotového a schvalen¢ho vyrobku do skladu.

Vyrobni procesy lze rozdélit do mnoha kategorii, Gros (2016) je rozdéluje podle

ptevaZzujiciho charakteru na:

e mechanicko-technologické — mechanické a fyzikalni operace, které maji za
vysledek zménu tvaru; napt.: lisovani, obrabéni, montaz,

e chemicko-technologické — pro zménu vlastnosti a slozeni se pouzivaji chemické
reakce,

e Dbiochemické — procesy vyuzivajici mikroorganizmy,

e energetické — vyroba energie.

2.1 Prostorové usporadani vyrobniho systému

Prostorové uspotradéani vyrobniho systému ovlivituje vzdalenost mezi jeho prvky a ta ma
nasledn¢ vliv na logistické naklady. Logistické ndklady jsou ovlivnény neefektivné
poskladanym vyrobnim procesem, protoze ¢im vice Casu je tiecba na jednotlivé piesuny,
tim vice penéz podnik ztraci. Proto je dilezité, aby byl vyrobni systém uspofadan

optimalné. K tomu lze pouzit fadu metod jako naptiklad:

e Sankeylv diagram,

e tabulka vzdjemnych vztaht,

e metoda Systematic Layout Planning,
e metoda CRAFT,

e Sachovnicova tabulka,

e trojuhelnikova metoda,

e metoda t&zisté. (Horvath, 2007)
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Sankeyiv diagram dokaze zndzornit v podstaté¢ jakykoli tok. Obrazova §iika jednotlivych
tokd je ovlivnéna kvantitou, kterd jim proudi. Ze Sankeyova diagramu lze dobie vycist
urcité ¢asti komplexnich procesti. Mize jit naptiklad o toky financi, energie, materialu,

vyrobku atd. (Jurova, 2016)

Systematic Layout Planning je zptsob fizeni vyroby, ktery se sklada ze sestaveni
jednotlivych fazi, schémat Cinnosti a identifikaci, zhodnoceni a vizualizaci slozek

vyrobniho systému. Cilem je dosahnout co nejrychlej$iho materialového toku pfi co

Vv

1. Poloha budovy

2. Poloha a velikosti jednotlivych odd¢leni
3. Poloha pracovist’ v ramci oddéleni
4

Poloha kazdé¢ slozky na pracovisti (Manufacturing Terms, 2020)

CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique) metoda se vyuziva
ke stanoveni optimalni vzajemné polohy pracovist vypoctem. Dilezitym prvkem CRAFT
metody je fakt, ze vysledek rozmisténi prvki musi prevySovat naklady na jejich
premisténi. Dokéaze respektovat nepohyblivost nékterych pracovist nebo vzajemnou
zavislost jinych. Pro vypocet metodou CRAFT potiebujeme znat rozmisténi pracovist,
tok materidlu mezi pracovisti, ndklady na manipulaci jednotky materidlu na jednotkovou

vzdalenost a diagram materialovych tokii. Vzorec pro vypocet vypada nasledovné:
N ... pocet pracovist,

Vij ...pocet jednotek zatizeni mezi pracovisti,

Cij ... naklad na manipulaci mezi pracovisti i a j na jednotkovou vzdalenost,

lij ... vzdalenost mezi pracovisti i a j v jednotkéach, pro které je stanoven naklad na
manipulaci. (Klimek, 2007)

Sachovnicové tabulka zobrazuje materidlové toky za uréité Gasové obdobi mezi
vnitropodnikovymi utvary nebo podnikem a vnéjSimi subjekty. Lze ji proto vyuzit pro

stanoveni efektivnéjSiho uspotadani vyrobniho procesu. (Jurova, 2016)
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TrojuhelnikovAd metoda vychazi ze Sachovnicové tabulky a jsou dle ni rozdéleny
pracoviste tak, aby byly nejfrekventovanéj$i materidlové toky nejlépe pokryty. Jsou tedy

minimalizovany vzdalenosti mezi t€émito pracovisti. (Jurova, 2016)
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3 Logisticke technologie

3.1 Kaizen

Japonska metoda kaizen je zalozena na neustalém zlepSovani vSech procest vsemi, kteti
se jich ucastni. Kazdy zjistény problém musi byt co nejlépe popsan, jsou analyzovany
jeho pfi¢iny, naplanovana opatieni k jeho odstranéni a ta jsou ndsledné realizovana a
vyhodnocena. Piedpoklady pro fungovani této metody jsou decentralizace pravomoci,
prace v tymech a stanoveni transparentnich cili. Vysledkem nepietrzitého zlepSovani je
samoziejmé zlepSeni produktivity préace, kvality a bezpe¢nosti, zrychleni dodavek a s tim
spojeny rust spokojenosti zakaznikid. Jsou minimalizovany ¢innosti, které nevytvaieji
piidanou hodnotu jako zbyte¢né pohyby pracovnikd, nadvyroba, tvorba zasob atd. Tim

jsou redukovany i naklady. (Dan¢k & Plevny, 2005)

3.2 Koncepce TQM

Koncepce TQM (Total Quality Management), absolutni fizeni kvality, spociva
V neustalém zdokonalovani systému, programi, vyrobku a lidi, coz ma dlouhodobé
piinosy pro podnik. VylepSovani probihd ptfedevSim v ramci fadovych zaméstnanct za

stalé podpory vrcholového managementu. (Gros, 2016)

3.3 Justin Time

Just in Time, zkracen¢ JIT je technologie, jejiz hlavni myslenou je uspokojovani
zakaznika ,,pravé vcas,” tedy v pfesné dohodnutém terminu. Jedna se o tlacny systém,
jelikoz objednavky se tidi pldnem, ne zdkaznickymi poZadavky. Objednavky jsou
dodavany v malém mnozstvi a nejpozdéjsi mozné chvili, tim dochazi k omezovani zasob.
Technologie JIT je vhodna pro podniky, kde je stabilni poptavka, dodavatel je ochoten se
ptizpisobit odbérateli, pfeprava je zajiStovana spolehlivym dopravcem a naklady na
dopravu musi byt niz§i nez Gspory z omezeni nebo likvidace skladd. (Sixta & Macat,
2005)

JIT 1ze rozdélit na synchronizani a emancipacni strategii. V ramci synchronizacni
strategie dodavatel vyrabi pfesné pozadovana mnozstvi a ihned je dodava v dohodnutych

Casovych intervalech, ¢imZz se snizuji ndklady na skladovani, ale rostou ndklady na
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pfepravu a na vyrobu men$ich davek. Emancipacni strategie spociva v tom, ze dodavatel
vyrobi nékolik davek, uskladni je ve vlastnich prostorach a poté je postupné posila
v dohodnuté frekvenci. Tim rostou naklady na skladovani, ale snizuji se vyrobni naklady.

Navic je dodavatel pfipraven na vykyvy ve spotieb¢é odbératele. (Sixta & Macat, 2005)

3.4 OPT

OPT (Optimized Production Technology) je technologie zaméfena na izka mista vyroby,
podle kterych jsou nasledné planovany cinnosti celého vyrobniho procesu, aby

nedochazelo k prostojim. (Dan¢k & Plevny, 2005)

3.5 KANBAN

Kanban v doslovném piekladu znamena ,karta®“. Kanban funguje na principu karti¢ek
(objednavek), které si mezi sebou piedavaji jednotlivé slozky vyrobniho procesu a kazda
je zaroven zakaznik a dodavatel. Poprvé byl kanban vyuzit v padesatych letech minulého
stoleti v Japonsku firmou Toyota. Kazda kanbanova karti¢ka obsahuje klicové detaily

objednavky:

e (islo dilu a jeho popis,
e pocet dila v baleni,

e zakaznik a dodavatel.

Protoze predavani karti¢ek by bylo zbyteéné slozité, byva kanban souc¢asti nejmensiho
mozného baleni pro jednotlivé komponenty — krabici, paleté, kontejneru atd. Princip
pfedavani je jednoduchy a funguje v cyklech. ,Dodavatel“ dostane objedndvku od
,,Zakaznika®, vyrobi pozadovany pocet kust a spolu s kanbanem pieda zpét zakaznikovi.
Kontrola probiha pouze u zasob nedokoncené vyroby a plnéni termintt dodavek. Vyrabi
se jen na zdkladé karty, tudiz se vliibec nevyrdbi na sklad. Pokud tedy podnik vyuziva
tento systém, vyznamné se usetii naklady na skladovani, udrzovani zasob a manipulaci.
Nevyhodou je, Ze tok materidlu funguje jednosmérné a pozadavky na vyrobu se nesmi
ménit. Proto je kanbanovy systém vhodny pievazné pro velkosériové vyroby s ustalenym

prodejem jako je napiiklad automobilovy pramysl. (Dan¢k & Plevny, 2005)

25



3.6 Lean Production

Metodika Lean Production, neboli §tihlé vyroby byla vyvinuta firmou Toyota. Vyrabi se

A4

minimalizaci plytvani. Zasoby jsou redukovany na minimum a vSechny procesy jsou
zjednodusovany. Piedpokladem pro spravné fungovani $tihlé vyroby je zapojeni vSech

¢lankt a komplexni pohled na podnik.
7 typu plytvani dle Toyota Production Systému:

e nadbyte¢nd nebo asynchronni vyroba,

e Zzé&soby,
 pohyb,
e vady,

e piesuny,

e nadbyteny proces,

e ¢ekani. (Chiarini, A. 2013).

Nadbyte¢na vyroba je jednim z nejvétsich problému vyrobniho procesu. Nadbyte¢né
vyrobky je tfeba skladovat a podnik si nikdy nemuze byt jist, zda je proda. Je snizena
flexibilita planovani, rostou naklady na transport a skladovani, a protoZze finance
vynaloZené na vyrobu ve své podstaté zbyteCnych kusti mohly byt vyuzity jinak, rostou

také naklady obétované ptilezitosti.

Zasoby materialu, nedokon¢ené vyroby a hotové vyrobi mohou byt oznaceny terminem
WIP (Work In Progress), pokud c¢ekaji na dal$i proces. NejcastéjSimi piic¢inami
hromadéni zasob jsou dlouhé prechody (napt. vyména materidlu v montdzni lince), ptilis
v€asnd vyroba a nadvyroba, Spatnad komunikace mezi jednotlivymi stanovisti atd. Tvorbé
WIP se neda tapln€ vyhnout, jelikoZ neni mozné okamzité¢ dodéavat zdkaznikovi. Lze ji
vSak snizit na minimum napiiklad lep$im planovanim jednotlivych procesu, one-piece

flow ¢i kanbanem.

Pohybem jako druhem plytvani se rozumi zbyte¢né pohyby na pracovisti, které zptisobuji
ztratu Casu. Pti¢inami nekoordinovaného pohybu muize byt Spatné rozloZzeni vyrobniho

procesu, nedostatecné proskoleni zaméstnanci, piescasy, nedostatek fadu a Cistoty atd.
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Vady a zmetky se objevuji z nékolika diivodt a nejsou zachyceny dostate¢nou kontrolou
kvality. Je nutno je posléze opravit, vyfadit, znovu vyrobit a vice kontrolovat, coz
znamena rust nakladd. Vyrobé vadnych kust lze piedejit lepSim vzdélavanim a motivaci

vyrobnich pracovniki.

Presuny a nadbytecnd doprava vznikaji, pokud jsou jednotlivé ¢asti vyrobniho procesu
daleko od sebe. Miize jit naptiklad o vzdalenost ze skladu do vyroby atd. Dlouhymi
presuny se plytva predevsim asem, ktery by mohl byt vyuzit efektivnéji.

Nadbytecny proces, ktery nepiidava zadnou hodnotu zakaznikovi, miize vznikat diky
nekvalitnim postuptim, nevhodnému konstrukénimu fefeni apod. ReSenim je

optimalizace procesl, automatizace a standardizace.

Cekani pred zapo&etim dalii aktivity je zptisobeno §patnym planovanim a poruchami. D&
se mu opét predejit kvalitnéjSimi postupy, Skolenymi pracovniky, technicky udrzovanymi
stroji atd. (Chiarini, 2013).

5S

5S znamena pét zakladnich pravidel pro realizaci $tihlé vyroby, kterd by méla ptedchazet

plytvani. Jedna se o:

e Seiri = Utfidit — odd¢lit potiebné a nepotiebné véci,

e Seiton = Usporadat — potfebné véci umistit tak, aby mohly byt rychle a jednoduse
vyuzity,

e Seiso = Udrzovat potadek — udrZzovat Cistotu na pracovisti a jeho okoli,

e Seiketsu = Ur¢it pravidla — standardizovat veskeré postupy,

e Shitsuke = DodrZuj — udrZovat potadek a dodrZovat predchozi Etyfi S.

(Cechova, 2014)
VSM - Value Stream Mapping

Value Stream Mapping je velice dulezity nastroj §tihlé vyroby, a to zejména pro vyrobni
podniky. Jedna se o grafické znazornéni vyrobniho procesu, diky ¢emuz je lépe
pochopitelny jak pro zaméstnance, tak zakazniky. Obsahuje nazvy dodavateli a
zakaznik®, material a komponenty, které vstupuji do vyrobniho procesu, zékladni
informace o projektu. Dale zobrazuje veskeré vyrobni operace, které jsou v procesu
zahrnuty. Tyto operace jsou popsany zakladnimi procesnimi informacemi:
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e Cycle Time — doba jednoho cyklu,

e OEE - Overall Equipment Effectiveness — efektivita vybaveni,

e pocet operatortl.
Pro lepsi planovani kapacit mohou byt vyrobni operace oznaceny ¢islem stroje, na kterém
probihaji. Vyvareni VSM pomaha odhalit nedostatky ve vyrobnim procesu, za které jsou
povazovany jakékoli ¢innosti, které nevytvareji pifidanou hodnotu a nejsou nezbytné
nutné. Pro tvorbu Value Stream Map lze pouzit ruzné softwary, jednim

Z nejpouzivanéjsich je napiiklad Microsoft Visio.
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4 Spole¢nost Shape Corp.

Spole¢nost Shape Corp. je dodavatelem automobilovych a primyslovych komponent.
Krom¢ vyroby také neustdle zkoumd, navrhuje a testuje kovové, plastové a hybridni

komponenty a systémy.

Shape je pivodem americka korporace s mateiskou spole¢nosti sidlici v Grand Haven
v Michiganu, USA. V Plzni ma jednu ze svych mnoha poboéek. Dalsi jsou rozmistény po

celém svéts, a to v Mexiku, Francii, Némecku, Indii, Thajsku, Ciné a Japonsku.

4.1 Historie firmy

Firma Shape Corp. byla zalozena v roce 1974 a jiz od svého pocatku se soustiedila na
VyVoj procesu specializovaného valcovani a uz rok od zaloZeni ziskala prvni vyznamné
zakazky. O deset let pozdéji byl vyroben prvni linkové ohybany naraznik, ziskan proces
e-coatingu (lakovani) a byla vyvinuta prvni vyztuha dvefi. V devadesatych letech se
zaCaly postupné integrovat procesy svareni a byl uzavien prvni kontrakt s japonskou
automobilkou. Zarovei byla vyvinuta prvni trubkova vyztuha narazniku, stiesni oblouky

a okenni kanaly.

Shape zacal postupné expandovat a po roce 2000 byly otevieny pobocky v Ciné a
Japonsku a roku 2001 ziskal ocenéni PACE za trvalé inovace — trubkovy ohybany
naraznik. V roce 2010 byl otevien vyrobni zdvod v Mexiku a o rok pozdéji zde v Plzni.
Postupné byly vyvijeny technologie vyztuh, ohybani a drti¢ii plechovek. Po roce 2016

byl otevien vyrobni zdvod v Alabamé a druhy zavod v Cing.

(Zdroj: Shapecorp, 2019)

4.2 Shape Czech — Plzeni

Plzeniska pobocka Shape zasobuje piedevsim evropsky automobilovy trh. Vyrabi se zde
pouze ocelové dily, zpracovani plasti probiha jinde, ale jeho sprava také nalezi plzenské
poboéce. Hlavnimi odbérateli jsou automobilky jako Nissan, Renault, Peugeot, Skoda,
Toyota a Ford. Kazdému zakaznikovi je ptidélen tym od oddéleni prodeju a designu, pies
engineering az po logistiku. Pracovnici tim pAdem lépe rozumi zakaznickym pozadavkim

a mohou nachazet efektivngjsi feSeni pro ob¢ strany.
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Portfolio vyrobkii:

e Front bumper beam — nosnik ptedniho narazniku

e Crush cans — deforma¢ni plechovky

e Lower leg catcher — podrazedlo (zabranuje chodci spadnout pod auto)
e Rear bumper beam — nosnik zadniho narazniku

e Roof rail — vyztuha sttechy

e Energy absorber — plastovy dil pohlcujici energii pfi narazu

Obrézek 1: Portfolio vyrobki Shape Czech

Zdroj: Shapecorp.com, 2019
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4.3 Organizacni struktura

Shape je nadnarodni korporace, jejiz nejvyssi fidici slozky sidli v Grand Haven v USA.
Plzenskou pobocku vede generalni feditelka pro Evropu. Pod jeji vedeni spada pét
velkych oddéleni a plant manager — feditel zadvodu. Vybrana oddéleni jsou popsana pod

obrazkem.

Obrézek 2: Organiza¢ni struktura spole¢nosti Shape Corp.

Division MD

PLANT
BDM ENGINEERING| HR FINANCE PURCHASING MANAGER
1 1 1 1 : 1 1 1 1
QUALITY PCand L APU SES IPM FACILITY PLANT
SE/AM MANAGER MANAGER APU ROLL WELDING MANAGER MANAGER MANAGER CONTROLER PLANT HR
Production Production
ARM [l spv [l spv 1 "M
BUPM - Maintenance | = Maintenance VSM_’
Capacity
Rollform Welding
- . - N - Layout
Engineers Engineers
| | Electrical || | Tooling | | AUTO
Engineers Engineers Engineer
| | Mechanical || | Electrical
Engineers Engineers
|_| Mechanical
Engineers

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou
BDM - Business Development Manager

Tento manazer ma na starosti oddéleni prodejti, které peCuje o zakazniky, tedy
automobilky. Hlavni naplni prace je tvorba nabidek pro zakazniky, které zahrnuji
pfedbéznou kalkulaci ndkladti, ptehled pottebnych stroji, ndstroji a kontrolnich
ptipravkd, vypocet IRR — vnittniho vynosového procenta a mnoho dal§iho. Oddéleni
prodeji, stejn€ jako programovy tym, musi mit povédomi o v§em, co se d¢je a vzajemné

spolu musi komunikovat.
HR — Human Recources

Human Resources — oddé¢leni lidskych zdroji je ve vyrobnim zdvodé¢ jako je Shape

nesmirné dualezitou soudasti. Vzhledem k tendenci fluktuace zaméstnanci v tomto
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odvétvi je nutné, aby HR zameéstnanci byli organizovani a diisledni. Nejedna se
samoziejm¢ pouze o nabor novych pracovnikd, ale i o jejich Skoleni, dobrou péci,
nepenézni benefity a predevSim bezpecnost. Soucasti HR je také recepce pro hosty i

zameéstnance.
Finance

Finance manager — manaZzer financi ma na starosti dvé vétve ucetnictvi, a to ¢eskou a
americkou, z nichz kazdd ma vlastniho vedouciho. Ugetni v obou oddélenich jsou
rozdéleny na uéty dodavatelti a ucty odbératelli, protoze mnozstvi ptijatych a vydanych
faktur je velmi vysoké. V ramci amerického oddéleni jde o vytizovani dodavatelsko-
odbératelskych vztahd s firmami sidlicimi v USA a jednajicimi s poboc¢kou v Grand
Havenu. Plzeniské pobocky se tedy toto Gcetnictvi v podstaté netyka. Ceské udetnictvi
funguje standardné jako v jakékoli spolecnosti, tedy mzdové ucetnictvi, proplaceni

cestovného zaméstnanctim atd.
Purchasing
Purchasing, tedy odd¢leni nakupu zafizuje pofizovani materidlu a vyjednava podminky

s dodavateli. Mimo jiné se vzdy podili na tvorb¢ zdkaznickych nabidek, protoze od ceny

materidlu se samoziejme odviji cena narazniku.
Plant manager

Plant manager — feditel zavodu ma na starost plynuly chod celého podniku, jeho pfimymi
podfizenymi jsou:
e Quality manager — oddéleni kvality
e Parts Control and Logistics — logistické oddé€leni a jeho ¢innosti, tedy pfijimani
objednavek, ptijem materialu, skladovani, baleni, pteprava v ramci vyrobnich hal
i nasledna doprava k dalsim zpracovanim ¢i rovnou k zakazniktm.
e APU roll — oddéleni rollformingu — valcovani
e APU welding — oddéleni pro svafovani
e SES manaZer — Shape Excellence Systém je nové vytvofeny piistup podniku, jak
se postupné zlepSovat na tirovnich vSech oddéleni pomoci pfedem naplanovanych

cilu.
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IPM oddéleni =zajistuje neustdlé zlepSovani procesi dle metodiky Lean
Production. Jde tedy napiiklad o tvorbu Value Stream map, rozbor vyrobnich
kapacit, Layout planovani, dodrzovani 58S atd.

Facility manager

Senior Program manager — oddéleni programu se sklada z program manazerd,
LQE (Launch quality engineer) a launch asistentti. Toto odd¢€leni je jednoticim
¢lankem, protoze fizeni programi a projekta zahrnuje aktivity jako navrh designu,
vyfizovani objednavek, komunikaci se zdkazniky 1 dodavateli, samotnou vyrobu,
nakonec i baleni atd. Program manazer zodpovida za plynuly priabéh a musi mit
velice dobry piehled o celém vyrobnim 1 nevyrobnim procesu. Inzenyti kvality
maji za ukol dohliZet na to, aby dily mély minimum vad, tudiz se také podileji na
navrzich designu a nasledné¢ vybéru a objednavce spravnych kontrolnich
ptipravki pro jednotlivé projekty. Se vSemi ¢innostmi jak program manazert, tak
inzenyra kvality pomahaji také launch asistenti.

Plant Controler

Plant HR

4.4 Vyroba

Vyroba probiha ve dvou halach na Borskych polich — BP3 a BP4. Jelikoz kazdy naraznik

— projekt — si zada jiné parametry, jsou potfeba nejriznéjs$i vyrobni prostiedky.

Ty se déli na:

e stroje,

e nastroje,

e kontrolni ptipravky.
4.4.1 Stroje

Stroje potiebné pro vyrobu se rozdéluji na nékolik druhti:

valcovaci linka na ocel,
svarovaci burka,
ohybaci linka,

laser,
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e mach,
e hydro,
e nytovaci stanoviste,

e pracovisté pro odstranéni otfepi.

Valcovaci linky se déli podle praméru valce na dvoupalcové a tiipalcové. Dvoupalcové
linky se pouzivaji pro vyrobu deformacnich plechovek, podrazedel a uzSich naraznikd.
Na ttipalcovych probihd vyroba piednich a zadnich naraznikti, respektive jejich nosnik.
Do vélcovaci linky vstupuje ocelova civka o pozadované tloust’ce, ktera je nasledné
valcem zpracovana, pokud mozno jsou vytvoieny otvory pro budouci montdz komponent

a na konci je useknut nosnik urcené délky.

Svarovaci buriky jsou také rozdéleny na nékolik druht podle po&tu robotti. Cty¥ robotové
linky jsou momentaln€ nejvyuzivangjsi, ovSem pro jejich velikost a slozitost konstrukce
se nyni postupné piechazi na linky jedno a dvou robotové. Tyto mensi bunky sice logicky
zaberou méné¢ mista, ovSem je jich potieba vyrazné vice pro pozadovany vysledek.

Zaroveil jsou ale mnohem levné;jsi.

Na ohybaci lince se nékteré nosniky vice ohybaji, pokud je tak Zadano zakaznikem.
Kazdy dil ohnuty v této lince se musi peclivé zkontrolovat, a pokud neodpovida velice

piisnym parametriim, musi byt vytazen.

Lasery se vyuzivaji pro riizné véci — usekavani koncti a tvorbu otvorti a sekani dlouhych
trubkovych ty¢i na deformaéni plechovky. Stejnou funkci ma i Mach a Hydro, ktery
ovSem provadi tyto ¢innosti mechanicky. Vyhodou oproti laseru je nizsi cena, nevyhodou

pak mensi presnost.

Na nytovacim stanovisti dochazi k montazi nytt pomoci specialnich nytovacich pistoli.
Pracoviste pro odstranéni otrepii neni ptili§ €asto vyuzivano, protoze vétsina zakaznikl

jejich odstranéni nepozaduje.

4.4.2 Nastroje

Naéstroje, anglicky tooling jsou odli§né pro kazdy projekt a podle designu je vytvofena
poptavka dodavatelim. Jelikoz se jedna o velice nakladny prvek, ktery je vyuzit ,,pouze
jednou®, jeho financovani je zatizeno dvéma zplsoby. Bud’ je hned na zacatku prodan

zakaznikovi a Shape ho po dobu vyroby pouziva, nebo je jeho cena rozpoétena do
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jednotkové ceny za kus. Pro usporu nékladii na potizeni je také mozné vyuzivat jiz
existuji, ale to je zavisi jen na designu narazniku. Je to mozné pouze pokud se zédkaznik

spokoji naptiklad se stejnou variantou nosniku jako se jiz vyrabi.

4.4.3 Kontrolni pripravky

Checking fixture, neboli kontrolni piipravek je zatizeni urcené pro kontrolu dilu po kazdé
operaci. U nékterych operaci, jako je tfeba ohybani, se musi kontrolovat kazdy kus.
Naopak u svafovani se kontroluje vzdy prvni kus a ndsledn¢ dals$i kusy v urenych

casovych intervalech.

Kazdy hotovy vyrobek, ¢i nedokonceny dil pro dalSi externi zpracovani je nakonec
kontrolovan na Safe Launch — zavérecné inspekci. Zavérecna inspekce je provadéna na
sériové vyrobé vzdy 3 mésice od zacatku vyroby. Kontrolni pfipravky jsou pofizovany

stejnym zpusobem jako nastroje, tedy na ndklady zdkaznika.

4.5 Projekty

Kazdy projekt za¢ina u zakaznika — automobilového zavodu. Ten vytvoii poptavku na
ocelovy naraznik pro sviij model auta. Mtze se jednat pouze o jeden (napiiklad jen
piedni) nebo 0 ndrazniky na celé vozidlo. Designer na zaklad¢ zakaznickych pozadavku
vytvoii prvni design, ktery musi projit studii proveditelnosti. Studie se vzdy ucastni
designer, procesni inZenyii pro valcovani, svafovani a sekundarni operace, zastupce
z oddéleni nakupu a prodeju, program manazer, LQE a VSM analytik, ktery jednani

organizuje.

Pokud se rozhodne, Ze design je soucasnymi postupy mozno vyrobit, zastupce oddéleni
vytvoii nabidku, jejiz soucasti je odhad nakladi na vyrobu. V nakladech je zahrnuto
pofizeni strojl, nastroji, kontrolnich ptipravki, oceli, komponent, cena lakovani atd.
Podle nabidky se pak uz zakaznik rozhodne, zda chce zakazku dat Shapu ¢i ne. Cely
proces jako takovy samoziejmé neni az tak jednoduchy a miize probihat nékolik kol studii

a nabidek. Zaroven zakaznici Casto své pozadavky méni i po ,,vyhie* projektu.

Jakmile je jisté, ze firma projekt ziskala, za¢ina planovani pro vyrobu. Je nutno zadat
poptavku firmadm vyrdb&jicim stroje, dodavatelim materialu objednat manipulaéni

jednotky a definitivné zaradit projekt do vyrobnich kapacit.
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4.6 Komponenty

Komponenty jsou pofizovany od nejriznéjSich dodavatelt, jelikoz se hodn¢ 1isi projekt

od projektu diky rozdilnym pozadavkim. Druhy komponent:

back plate — deska na zadni Casti narazniku, slouzi k montazi na dalsi
karoserii,

beam plate — piedni deska spojujici nosnik a deformacni plechovky,

rivnuts — nyty slouzici k montazi dalsich komponent,

weld nuts — matice, ktera je svafovana,

weld stud — svafovaci Sroub,

bushing — objimka,

bracket — jakykoli drzak, mtize mit i ochrannou funkci

crush can — deformaéni plechovka

Po piijmu komponent na sklad jsou z ptivodni manipulacni jednotky piebaleny do

firemnich, coz uleh¢uje manipulaci.

Obrézek 3: Design narazniku zeptedu

Zdroj: Shape Corp. (2020a)

Obrazek 4: Design narazniku zezadu
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Zdroj: Shape Corp. (2020a)
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5 Materialovy tok

Pro jednoduché zobrazeni materidlového toku se v Shapu vyuziva Value Stream
Mapping. Umoznuje totiz piehlednou orientaci pro vSechny ucastniky vyrobniho i
nevyrobniho procesu a zaroven lze modifikovat pro jeho ukdzku zakaznikiim. Value

Stream Mapping také Uzce souvisi s planovanim kapacit, které je s ptibyvajicimi

v v

Hlavicka mapy obsahuje zékladni informace o daném projektu jako je ndzev, datum
zacatku sériové vyroby, zakaznické Cislo dilu, pocet let sériové vyroby a misto dodéni.
Déle vzdy informuje o mnoZstvi, které je nutno vyrobit za rok, rozpoctené na pracovni
dny a to pak na jednotlivé smény. Jelikoz se vyrabi na tfisménny provoz, denni mnozstvi
vydélené tfemi je smérodatné jako cil pro kazdou sménu. Posledni ¢asti hlavicky je vzdy

obrézek aktuélniho designu projektu.

Na zacatku procesu jsou zobrazeny vstupujici ocel a komponenty a nazvy jejich

dodavatela. Pokud celd vyroba probiha ve vyrobni hale, vSechen material je piepraven do

skladu.

Samotny proces vyroby je zndzornén jednotlivymi stanovisti, které jsou oznaCeny
ndzvem stroje a piislusnym cCislem. Kazdé okénko pro stroj struéné popisuje danou
¢innost, obsahuje identifikacni ¢islo (pokud je jiz pfifazeno) a procesni informace, tedy
cycle time (dobu jednoho cyklu), pocet operatori a OEE. Pokud do operace vstupuje

jakykoli material, je u ného oznacen.

Jelikoz je v Shapu vyuZzivan kanbanovy systém, mezi pracovisti je vzdy znazornéna
kanbanové karta. Ve skutecnosti jsou tyto karty soucasti manipulac¢ni jednotky —
ptepravky, rolejneru atd.

Po posledni operaci je dil vzdy ptepraven na kontrolni stanovisté a kontroly zde probihaji
tf1 mésice od zacatku sériové vyroby. Poté uz jsou dily zabaleny a poslany zékaznikovi,

ptipadné mezi tim na proces e-coatingu — lakovani, ktery ale neprobihd v Shapu.
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5.1 Rozmisténi pracovist’ v halach

Obrézek 5: Layout vyrobni haly BP4
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Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

V hale BP4 probiha vétsina valcovacich procest vzhledem k tomu, ze jsou zde Ctyfti linky

I a

—jedna dvoupalcova a tii tfipalcové. Dale se zde nachézi fada svafovacich bunék, nékolik

stroji pro sekundarni operace a predevsim Safe launch. Za halou je také sklad, ktery si

firma pronajima a sdili ho s jinym podnikem. V ¢asti haly a v jejim druhém patie je také

open office a konferencni mistnosti. BP4 neposkytuje oproti hale BP3 ptili§ prostoru pro

expedici. Hala BP3 byla nové pfeorganizovana, aby vznikl prostor pro nové dvou

robotové svarovaci bunky, které bylo nutné potidit kviili neustale narastajicimu mnozstvi

zakazek a nedostateCnym vyrobnim kapacitdm.

Obrazek 6: Layout vyrobni haly BP3
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Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

39




5.2 ROLL 002

Roll002 je tiipalcova valcovaci linka a vyrabi se na ni nosniky. Firma zvazuje jeji
ptresunuti z haly BP4 do BP3. Piesun tak velkého stroje je dlouhy a nakladny proces, a

tak je nutné zvazit vSechny proménné.

Nésledujici tabulka zobrazuje seznam projektd, jejichz nosniky jsou valcovany na lince
Roll 002 a operace, které po valcovani néasleduji. Pro jednodussi pirehled jsou bile

oznaceny stroje v hale BP4 a Seda barva zvyraznuje halu BP4.

Tabulka 1: Piehled projektt na lince Roll 002

Z&kaznik | Projekt Pracovisté nasledujici po valcovani

Renault | LFD Front beam | HYDROO003 | DEBURR WELD WELD
001 013 009

Renault | JFA Front beam | HYDROO00O1 | DEBURR WELD WELD

001 013 009
Renault LFF Front beam HYDROO003 WELD
013
Skoda Scala + Kamig SWEDGE DEBURR WELD
002 001 023

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Vsechny tyto projekty jsou jiz v sérii déle nez tii mésice, a tudiz neni provadéna

zavérecna inspekce na stanovisti Safe Launch.

5.2.1 LFD front bumper

Ro¢ni vyrobené mnozstvi tohoto projektu je 53 500 kust. Po valcovani jsou nosniky
ptevezeny do haly BP3 na Bender 001 a Hydro003, které tvoii one piece flow. To
znamena, ze mezi operacemi nejsou dily viibec ukladdny do manipula¢ni jednotky, ale
plynule na sebe navazuji a neni tedy na rozdil od standardniho procesu pouzit kanban.
Zde probihaji sekundarni operace jako ohybani a tvorba otvort. Nasleduje odstranéni
otfepl na pracoviSti Deburr 001. Mezitim probiha v hale BP3 projekéni svatfovani

podsestavy, kterd je poté pievezena do BP4. Spolu s dals§imi komponentami a jiz

40



upravenym nosnikem jsou finaln¢ svafovany ve étyt robotové svafovaci butice Weld 009,

jsou namontovany nyty a hotové dily mohou byt zabaleny a vyexpedovéany.

Pro vypocet mnozstvi manipula¢nich jednotek bylo nutné ziskat identifika¢ni ¢islo kazdé
komponenty, dle kterého lze zjistit pocet kusti na manipulacni jednotku. Pocet kust na
jednu celou sestavu je uveden vzdy a kusovniku projektu. Tim padem Ize vypocitat ro¢ni
spottebu komponent a jejim vydélenim poétem kusi na manipula¢ni jednotku nasledné

mnozstvi manipulacnich jednotek za rok.
Pro lepsi prehlednost jsou opét Sed¢ zvyraznény komponenty, které poputuji do haly BP3.

Tabulka 2: Piehled komponent pro LFD FRT

Materiél Kusi na sestavu | Kusti roéné | Kusti na MJ MJ/rok
Weld nut 4 428000 3500 61.14
CCRH upr LH lwr | 2 107000 750 142.67
CCLHuprRH Iwr |2 107000 750 142.67
Back plate RH 1 53500 730 73.29
Back plate LH 1 53500 730 73.29
Beam plate 2 107000 1100 97.27
Fat bracket LH 1 53500 1300 41.15
Fat bracket RH 1 53500 1300 41.15
Pendulum catcher |1 53500 900 59.44
Rivnut 6 321 000 2000 160.50
Tow bushing 1 53500 1000 53.50
Bracket fix light 2 214000 1500 71.33
Celkem do BP4 | 884.93
Celkem do BP3 | 132.48

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou
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Pro vypocet ptepravnich ndkladi byla vyuzita zjednodusend CRAFT metoda. Bylo tedy
nutné vzit v potaz ro¢ni vyrabéné mnozstvi, vzdalenost jednotlivych pracovist a
praumérné naklady na manipulaci. Jelikoz manipulace s dily v rdmci podniku probiha na
paletach a vozicich, je nutné prepocitat ro¢ni mnozstvi na manipulaéni jednotky. Pocet
kust na manipula¢ni jednotku se muze lisit a Ize ho zjistit z firemniho softwaru podle
identifika¢niho ¢isla kazdé operace. Vynasobenim vzdalenosti mezi pracovisti a

manipula¢nich jednotek ro¢né je vycislen prepravni vykon.

Primérné naklady se odvijeji od pouzitych manipulacnich jednotek, ptepravnich
prosttedkil a prace skladnika. JelikoZ jsou ndklady citlivou polozkou, jejich hodnoty
v této praci nevychazeji ze skutecnosti, ale jsou to ptivodni hodnoty vynasobené urcitou
neznamou konstantou. Primérné ndklady na manipulaci jsou pro vSechny projekty 0.9
K¢.

Tabulka 3: Vypocet piepravniho vykonu pro LFD FRT

Vzdalenost (m) | MJ/rok Piepravni vykon

Sklad - Roll002 (BP4) 50 885 36250
Roll002 - Hydro003 (BP3) | 150 198 29700
Hydro003 - Deburr001 140 232 32480
Deburr001 - Weld009 40 232 9280
Sklad - BP3 (Weld013) 80 265 21200
Weld013 -> Weld009 130 428 55640
Weld009 - Expedice 20 2230 44600

Celkem 226590

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Celkovy prepravni vykon nasoben primérnymi naklady na manipula¢ni jednotku tvofi

celkové naklady na manipulaci pro projekt.
Ptepravni vykon celkem: 226 590

Celkoveé naklady na manipulaci jsou 203 931 K¢ ro¢né
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5.2.2 JFA front bumper

Projekt JFA front je velice tomu podobny piedchozimu, pouze vyrobni proces je

jednodussi. Rocné se vyrabi 132 700 kust. Z vélcovaci linky pokracuji nosniky na

sekundarni operace na Hydro 001 a odstranéni otfepti na Deburr 001. Opét dochazi

Kk projekénimu svafovani v hale BP3 na pracovisti Weld 013. Ob¢ podsestavy se zbylymi

komponentami jsou svafovany a nytovany ve Ctyf robotové svarovaci bunice Weld 014,

odkud pokracuji k expedici.

Tabulka 4: Ptehled komponent JFA FRT

Material Kusi na sestavu Kust roéné | Kusti na MJ MJ/rok
Back plate LH 1 132700 730 181.78
Back plate RH 1 132700 730 181.78
Fat fix brkt LH 1 132700 1300 102.08
Fat fix brkt RH 1 132700 1300 102.08
Weld nut 4 530800 3500 151.66
CC RH upr/LH lwr |2 265400 750 353.87
CC LH upr/RH Iwr | 2 265400 750 353.87
Tow bushing 1 132700 1000 132.7
Bracket bushing 1 132700 1800 73.72
Rivnut 4 530800 2000 265.4
Brkt fix light 2 265400 1500 176.93
Celkem do BP4 1747.27
Celkem do BP3 328.59

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Do haly BP4 bude piepravena vétSina soucastek o celkovém mnoZstvi 1748

manipula¢nich jednotek. Hala BP3 bude zasobovana 329 jednotkami.
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Tabulka 5: Vypocet piepravniho vykonu JFA FRT

Pracovi§té Vzdalenost (m) | MJ/rok Piepravni vykon
Sklad = Roll 002 (BP4) | 50 1748 87400
Roll002 - Hydro 001 30 530 15900
Hydro001 - Deburr 001 | 25 530 13250
Deburr001 - Weld014 | 40 530 21200
Sklad - Weld013 80 329 26320
Weld013 > Weld014 130 1060 137800
Weld014 - Expedice 10 6635 66350

Celkem 368220

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Ptepravni vykon celkem: 368 220

Celkové naklady na manipulaci jsou 331 398 K¢ ro¢né

5.2.3 LFF front bumper

Tento projekt se od ostatnich li§i tim, Ze v Shapu probiha vyroba pouze nékolika
podsestav a nedokoncené vyrobky jsou piepravovany do Turecka, kde jsou svafovany.
Tento postup je volen zejména, protoze zakaznikem je Renault v Turecku a naklady na
pfepravu a vyrobu zde byly niz§i. Ro¢ni vyrabéné mnozstvi tohoto nérazniku je 65 000
kusi. Po valcovani putuje nosnik na Hydro 003, kde jsou vytvofeny otvory a montovany

nyty. Nedokoncené dily jsou poté ptebaleny ve skladu a ptipraveny k expedici. Projekéni

svafovani opét probiha na Weld 013 a vzniklé podsestavy je rovnou zabaleny.

Tabulka 6: Piehled komponent pro LFF FRT

Material Kust na sestavu | Kust ro¢né Kusi na MJ MJ/rok
Weld nut 4 260000 3500 74.29
Bracket fix light 2 130000 1500 86.67
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Rivnut 5

325000

2000

162.50

Celkem do BP4 | 162.50

Celkem do BP3 | 160.95

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Ze skladu je prepravovano 163 manipula¢nich jednotek do BP4 a 161 jednotek do haly

BP3.

Tabulka 7: Pfepravni vykon LFF FRT

Vzdalenost (m) MJ/rok Piepravni vykon

Sklad = Roll 002 (BP4) 50 163 8150

Roll 002 - Hydro003 150 260 39000
Hydro003 > Sklad 70 387 27090

Sklad - Expedice 10 387 3870

Sklad - BP3 (Weld013) 80 161 12880

Weld013 - Sklad 80 520 41600

Sklad-> Expedice 10 65 650

Celkem 133240

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Ptepravni vykon celkem: 133 240

Naklady na manipulaci jsou 119 916 K¢ ro¢né

5.2.4 SCALA + KAMIQ rear bumper

Na Skodu Scala a Kamiq se v Shapu vyréabi zadni naraznik skladajici se z nosniku,

valcovanych deformacnich plechovek a dal§ich komponent. Mnozstvi vyrobené za rok je

pro tento projekt 213 000 kusu. Po valcovani na Rollu 002 pokrac¢uje nosnik na Swedge

002, kde jsou vytvofeny otvory, a poté nasleduje odstranéni otfept na pracovisti Deburr

001. Mezitim jsou valcovany Sestimetrové tyce na deformacni plechovky na Rollu 006,

tedy v hale BP3. Z téchto tyci je pak na trubkovém laseru nasekano 15 parti deformacnich
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plechovek. Nakonec jsou svarovany spolu s nosnikem a zbylymi komponentami ve Ctyf

robotové svarovaci buiice Welder 023, odkud jsou baleny a expedovany.

Tabulka 8: Pfehled komponent na Scalu a Kamiq

Material Kusi na sestavu | Kusti rocné | Kust na MJ MJ za rok
Mounting plate LH | 1 213000 700 304.29
Mounting plate RH | 1 213000 700 304.29
Winkel bracket 1 213000 400 532.50
Reinforcement 1 213000 1100 193.64
Tow bushing 1 213000 1000 213.00

Celkemdo BP4 | 0

Celkem do BP3 | 1547.71

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Vsechny komponenty potiebné pro vyrobu tohoto narazniku jsou piepravovany pouze do

haly BP3.
Tabulka 9:Piepravni vykon Scala a Kamiq
Vzdalenost (m) | MJ za rok Piepravni vykon
Sklad > BP3 80 1548 123840
Roll002 - Swedge002 40 710 28400
Swedge002 - Deburr001 30 775 23250
Deburr001 >Welder023 (BP3) | 130 775 100750
Roll006 - Laser004 40 316 12640
Laser004 - Welder023 25 710 17750
Welder023 - Expedice 20 3945 78900
Celkem 385530

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou
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Celkovy piepravni vykon pro Scala a Kamiq je vyc¢islen na 385 530. Celkové néklady na

manipulaci jsou 346 977 K¢ ro¢né.

5.3 Celkové ndklady na manipulaci

Tabulka 10: Piehled nakladd na projekty

Néazev projektu Néklady na manipulaci
LFD front 203 931 K¢

JFA front 331 398 K¢

LFF front 119 916 K¢

SCALA + KAMIQ rear 346 977 K¢

Naklady celkem 1002 222 K¢

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Celkové naklady na ptepravu v ramci podniku ¢ini 1 002 222 K¢ ro¢né.
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6 Alternativni reSeni

6.1 Presun linky Roll 002

Jak jiz bylo fe¢eno, firma zvazuje piesun linky z jedné haly do druhé. Hlavnim dtivodem
je kapacita pro nové projekty, které tato hala poskytuje. Projekty LFD, JFA a LFF kon¢i

piisti rok sériovou vyrobu a nasledné pokracuje pouze servisnich dili.

Soucasti podkladii pro rozhodnuti by tedy mélo byt vycisleni prislusnych nakladi na
pfepravu a jejich porovnani s pivodnimi. Pfestéhovani samoziejmé nebude mit dopad
pouze na manipulaci, ale i na mnoho dalSich ¢innosti, které 1ze pak vzdjemné€ porovnavat.
Valcovaci linka méfi na délku 15 metri a je sloZzena z nékolika ¢asti, tudiz je potieba ji

celou rozmontovat a prevézt postupne.

Jelikoz tyto projekty vyzaduji ve vétSing také pracovisté Deburr 001, a tudiz je zde vysoky
prepravni vykon, ptesunulo by se také do haly BP3. Pro projekt Scala a Kamiq bude také
piesunut Swedge 002.

Tabulka 11: Ptehled projektt na lince Roll 002 po zméné

Zakaznik | Projekt Pracovisté nasledujici po valcovani

Renault | LFD Front beam | HYDROO003 | DEBURR WELD WELD
001 013 009

Renault | JFA Front beam | HYDRO001 | DEBURR WELD WELD

001 013 009
Renault LFF Front beam HYDROO003 WELD
013
Skoda Scala + Kamiq SWEDGE DEBURR WELD
002 001 023

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou
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Obrézek 7: Layout haly BP4 po zméné
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Obrézek 8: Layout haly BP3 po zméné
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6.2 Stav projektii po zméné

Jednotlivda mnozstvi vstupnich komponent neni nutné piepocitavat, jelikoz ty se ve velké

vétSin€ tykaji svatfovacich bunék. Méni se tedy pouze vzdalenosti od vélcovaci linky a

ostatnich nové umisténych pracovist, a tedy i piepravni vykon.

6.2.1 LFD front bumper

Tabulka 12: Piepravni vykon pro LFD FRT po zméné

Vzdalenost

(m)

Palety

rok

za | Pfepravni vykon
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Sklad > BP4 50 885 44250
Roll002 > Hydro003(BP3) 15 198 2970

Hydro003 - Deburr001 20 232 4640

Deburr001 - Weld009 120 232 27840
Sklad - BP3 (Weld013) 80 133 10640
Weld013 - Weld009 130 428 55640
Weld009 - Expedice 20 2230 44600

Celkem 190580

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Pro projekt LFD front se vyznamné zkrati pfesun na Hydro 003 a Deburr 001. I pies

celkové sniZeni zlistava vysoky prepravni vykon z haly BP3 na Weld 009. Tento problém

lze vyiesit presunutim findlniho svafovani na jinou buiiku v hale BP3. To vSak vyzaduje

dalsi naklady.

Novy piepravni vykon ¢ini 190 580 a vysledné celkové néklady na manipulaci by byly

171 522 K¢ rocné.

6.2.2 JFA front bumper

Tabulka 13: Pfepravni vykon pro JFA FRT po zméné

Vzdalenost (m) Palety zarok | Piepravni vykon

Sklad - Roll 002 (BP4) 50 1748 87400

Roll 002 - Hydro 001 15 530 7950

Hydro001 - Deburr 001 20 530 10600
Deburr001 - Weld014 120 530 63600

Sklad > Weld013 80 329 26320

Weld013 > Weld014 130 1060 137800
Weld014 - expedice 10 6635 66350
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Celkem 400020

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Jelikoz by byl velice zbyte¢ny pfesun mezi halami pouze kvili sekundarnim operacim na
Hydro 001 a nosnik tohoto projektu je podobny projektu LFD, Ize tyto ¢innosti provést
na pracovi$ti Hydro 003. Pfepravni vykon po zméné tedy vychazi na 400 020 a néklady
na manipulaci 360 018 K¢ ro¢né.

6.2.3 LFF front bumper

Tabulka 14: Pfepravni vykon pro LFF FRT po zméné

Vzdalenost (m) | MJ za rok Ptepravni
vykon
Sklad - BP4 50 163 8150
Roll 002 - Hydro003 15 260 3900
Hydro003 - Sklad 70 387 27090
Sklad - Expedice 10 387 3870
Sklad - BP3 80 161 12880
Weld013 - Sklad 80 520 41600
Sklad - Expedice 10 65 650
Celkem 98140

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

U projektu LFF front se také snizil ptepravni vykon na 98 140 a nové naklady na

manipulaci ¢ini 88 326 K¢ rocné.

6.2.4 SCALA + KAMIQ rear bumper

Tabulka 15: Piepravni vykon pro Scala a Kamiq po zméné

Vzdalenost (m) | MJzarok | Prepravni

vykon
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Sklad > BP3 80 1548 123840
Roll002 - Swedge002 25 710 17750
Swedge002 - Deburr001 10 775 7750
Deburr001 - Welder023 (BP3) 30 775 23250
Roll006 - Laser004 40 316 12640
Laser004 - Welder023 25 710 17750
Welder023 - Expedice 20 3945 78900
Celkem 281880

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Zména piepravniho vykonu pro tento je velice vyznamna a celkovy vykon se snizil na

281 880, naklady na manipulaci jsou tudiz 253 692 K¢ ro¢né.

6.3 Celkové naklady po zméné

Tabulka 16: Celkové naklady po zméné

Nazev projektu Néklady na manipulaci
LFD front 171 522 K¢

JFA front 360 018 K¢

LFF front 88 326 K¢

SCALA + KAMIQ rear 253 692 K¢

Naklady celkem 873 558 K¢

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

6.4 Porovnani obou reSeni

Tabulka 17: Porovnani nakladt

Néazev Puvodni feSeni Alternativni feSeni | Rozdil naklada

LFD FRT 203 931 K¢ 171 522 K¢ 32 409 K¢
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JFA FRT 331 398 K¢ 360 018 K¢ -28 620 K¢

LFF FRT 119 916 K¢ 88 326 K¢ 31590 K¢
Scala + Kamiq 346 977 K¢ 253 692 K¢ 93 285 K¢
Celkem 1002 222 K¢ 873 558 K¢ 128 664 K¢

Zdroj: Shape Corp. (2020a), zpracovano autorkou

Dle tabulky pro porovnani nakladu nejvyssi usporu poskytuje Scala a Kamiq, které by
firmé usettily 93 285 K¢ roéné. Tento projekt také bude pokratovat ze vSech nejdéle,
proto tato data nasvédcuji pro zménu rozmisténi. Projekty LFD a LFF se sniZily o velice
podobnou ¢astku a pouze projekt JFA vykazuje zdpornou hodnotu, tedy ndklady by po

zméng vzrostly.

Potencialni uspora ro¢nich nakladi na ptrepravu je 128 664 K¢. Ke spravnému vyuziti
CRAFT metody je potfebné tuto ¢astku porovnat s ndklady na piesun linek a v ptipadée

kladného vysledku toto feSeni zvazit.
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Z.aveér

Bakalarska prace byla zaméfena na logistické naklady ve firm¢ Shape Corp. Cilem préce
bylo zménit soucasné rozmisténi tak, aby doslo k uspoie nakladli na vnitropodnikovou

piepravu.

Nejprve tedy bylo nutné vy¢islit pfepravni vykony pomoci jednoduché metody CRAFT
a naklady na jednotlivé projekty pro souéasnou situaci. To bylo mozné diky piistupu do
firemniho softwaru, ktery poskytuje informace o manipula¢nich jednotkach pottebnych
pro ptepravu materialu, nedokoncené vyroby a hotovych vyrobkt. Pfiblizné vzdalenosti

mezi pracovisti vychazely z vypracovanych layoutd.

Diky vypoctu piepravnich vykonl bylo patrné, ze presun pouze valcovaci linky by
neznamenal pfili§ velkou usporu, a tak do alternativniho feSeni bylo zahrnuto také
prestéhovani dalsich pracovist. To mélo za nasledek vyrazné snizeni piepravy zejména

pro projekt Scala a Kamig.

Jelikoz CRAFT metoda je zalozena piedevSim na uspoie celkovych nakladl, nejen
nakladl na piepravu, bylo by nutné je porovnat i s naklady na ptestéhovani stroji. Pokud
by tedy tyto naklady Gsporu nepievySovaly, firma by jisté méla zvazit presun i z dalSich
hledisek. Dtlezitym faktorem hrajicim roli budou nové projekty, které bude mozno zde

vyrabét. Hala BP3 poskytuje vice prostoru a piiznivejsi podminky pro expedici vzhledem

k vétsimu mnozstvi ramp pro nakladani hotovych vyrobkd.

54



Seznam pouzitych zdroju

Cechova, P. (2014). Implementace metody 5S ve vyrobnim podniku. Vysoké uéeni
technické v Brn¢, Fakulta podnikatelska Gstav managementu, Ceska republika.

Danék, J. a Plevny, M. (2005). Vyrobni a logistické systemy. Plzen: Zapadoceska
univerzita.

Gros, I. (2016). Velka kniha logistiky. Praha: Vysoka $kola chemicko-technologicka.

Chiarini, A. (2013). Lean organization: from the tools of the Toyota production system to
lean office. Milan: Springer.

Horvaéth, G. (2007). Logistika ve vyrobnim podniku. Plzeni: Zapadoceska univerzita.
Jurova, M. (2016). Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada.

Klimek, M. (2007). Multimedialni vyuka projektovani vyrob (Bakalafska prace). Vysoké
uceni technické v Brné, Fakulta elektrotechniky a komunika¢nich technologii, Ceska
republika.

Manufacturing Terms (2020). Systematic Layout Planning. Dostupné 10. 3. 2020 z
https://www.manufacturingterms.com/Systematic-Layout-Planning.html

Sixta, J. & Macat, V. (2005). Logistika — teorie a praxe. Brno: CP Books.

Shapecorp (2019). Historie Dostupné 30. 4. 2020 z
https://www.shapecorp.com/cs/historie/

55



Seznam tabulek

Tabulka 1: Piehled projektd na lince ROIL 002 ........ccviiiiiiiiiiiiiiieee e 40
Tabulka 2: Pfehled komponent pro LFD FRT ........coooiiiiiiiiiiiici e 41
Tabulka 3: Vypocet ptepravniho vykonu pro LFD FRT .......ccccooiiiiiiiiiiiiie 42
Tabulka 4: Pfehled komponent JFA FRT ... 43
Tabulka 5: Vypocet ptepravniho vykonu JFA FRT ... 44
Tabulka 6: Pfehled komponent pro LFF FRT.........ccccoiiiiii 44
Tabulka 7: Pfepravni vykon LFF FRT ........coooiiiiiie e 45
Tabulka 8: Pfehled komponent na Scalu a Kamiq ........cccoooviviiii 46
Tabulka 9:Pfepravni vykon Scala a Kamiq ........cccccooviiiiiiiiiii e 46
Tabulka 10: Prehled nakladl na projekty ..........ccooviiiiiiiiiii 47
Tabulka 11: Pfehled projektt na lince Roll 002 po zmeéne.........ccevvvevviiiiiiiiiiiiiinnnnnnnns 48
Tabulka 12: Pfepravni vykon pro LFD FRT po zméné..........cccccovvviiiniiiiiiiiiiiiiiiees 49
Tabulka 13: Pfepravni vykon pro JFA FRT po zmen€..........ccccvvvvvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeennnns 50
Tabulka 14: Pfepravni vykon pro LFF FRT po zmen€ ..........cccccovviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeens 51
Tabulka 15: Pfepravni vykon pro Scala a Kamiq po Zmen€..........ccccceevvviiviininiinnnnnnnnns 51
Tabulka 16: Celkové ndklady po ZMENE.........ooviiiiiiiiiiiieiiiiiiiiiiicce e 52
Tabulka 17: Porovnani nakladll ... 52

56



Seznam obrazku

Obrézek 1: Portfolio vyrobkit Shape CZecCh .........cccviiiiiiiiiiiiiiiie e 30
Obrazek 2: Organizac¢ni struktura spolecnosti Shape Corp. .......ccccovvveiiiiiiiiieiniieennn. 31
Obrazek 3: Design narazniku Zepredu..........oeiiviiiiiiieiiiieiiie e 36
Obrézek 4: Design NArazniku ZeZadU ............ccceeriiieiieiie et 36
Obrézek 5: Layout vyrobni haly BP4............coooiiiiiie e 39
Obrézek 6: Layout vyrobni haly BP3..........c.cooiiiiiiiie e 39
Obrazek 7: Layout haly BP4 po ZmEn€ ..........ccovvviiiiiiiiiiiic e 49
Obrazek 8: Layout haly BP3 po ZmEn€ ..........ccovvviiiiiiiiiii e 49

57



Seznam priloh

Ptiloha A: Zjednodusena Value Stream Map pro projekt LFD front bumper.

58



VSM Drawn/Updated By: Anna Frousova
<frousovaa@shapecorp.com>

1540 LFD front / Renault

Feasibility Review No: 00402 Days/ Year: 240 Ship from Location:| Shape Pilsen, CZ |PARTIMAGE:
Quote No: 3368 Volume Assumption (x/yr): 53427 Ship to Location:| Renault, France
Customer Part No:| 752103638R-04 Volume Assumption (x/day): 223 FOB Point:| Shape Pilsen, CZ
SOP: Aug 2015 Hrs./Shift: 7.5 FG Packaging Customer Supplied? Yes
Product Life: 5 years Shifts: 1 2 3 Expendable or Returnable? Returnable
VSM Revision Date: 2020/03/02™" TAKT TIME/SHIFT: 223 112 74 Special Packaging Requirements? No
Steel supplier Stampings Bushing supplier PRODUCTION
) Brk fix light RH RENAULT
Steel [SC] su _o_o__mw Tow bushing ﬁo—/_._._NOF
Crush can RH upper/LH France
lower Brk fix light LH -
e T Planner: Marek Kuna <
lower PLEX ﬁ d
Weld nut supplier e — Rivnut supplier
Weld nut Back plate RH Rivnuts
Fat fix BRKT RH
Back plate LH
Pendulum catcher
2x Beam plate
4x Weld nuts
_ _ 2x Brk fix light RH
| uut
Steel [SC] O
LI
@ Weld 013
14pcs of weld.components) N .
P t Id
Fat fix BRKT RH ol 0 2x Crush can RH upper/LH lower rojection welcing
STOCK \H Rollforming beam 2x Crush can LH upper/RH lower Assembly of two pieces
Back plate RH
Steel [SC]
i Pendulum catcher Back plate LH
. mwv.” Wmmmﬂ _Av.__.w_.ﬂ m 2x BRK mxﬁ _Wsmﬁcmcm_m.m\cﬂ,ﬂﬂw _CC W_
——  Weld nut Tow bushing m at fix = y
“ ‘ Fat fix BRKT RH
, i C Pendulum catcher
Crush can RH upper/LH - Tow bushing
lower —— Rivnuts L
i - T Soaes
HYDROOO3 — one WELD 009
Crush can LH upper/RH Brk fix licht RH ;
- rk fix lig piece flow
—_—— Rivnuts (6pcs)
Back plate RH
= =e o 6 | me
| Backplate LH Bender 001 HYDRO 003 Deburr 001 Mﬂo Weld 009 Rivnut assembly @ SHIP
=2 Strech bending FLOW Swedge and post pierce | M—t Deburr |— ) T e FLOW — )

2x Beam plate

Brk fix light LH

B

Fat fix BRKT LH

)

PACEMAKER
LEVEL LOADED

SCHEDULE

X0OXO




Abstrakt

Frousova, A. (2020). Racionalizace logistickych ndkladii ve vybraném podniku

(Bakalaiska prace), Zapado&eska univerzita v Plzni, Fakulta ekonomick4, Cesko.

Kli¢ova slova: logistika, logistické néklady, Stihla vyroba, rozmisténi pracovist, CRAFT

metoda

Bakalatska prace se v prvni kapitole teoretické ¢asti vénuje zékladni definici logistiky,
jeji strucné historii, cilim a uloze pro podnikani. Dale jsou rozebrany ruzné druhy
logistickych nakladi a nejzakladnéjsi logistické Cinnosti. Druha kapitola je zaméfena na
vyrobni proces, jeho efektivni planovani a rozmisténi pracovist za ucelem Uspory
logistickych nakladt. Tteti kapitola je vénovana logistickym technologiim a z nejvétsi

&asti metodice Stihlé vyroby.

Od ctvrté kapitoly jiz navazuje Cast prakticka, kterd zaCina predstavenim vybrané¢ho
podniku, portfoliem vyrdbénych produkti a popisem jeho organizacni struktury.
Nasledné je popsan materialovy tok n€kolika vybranych projekti a podle rozmisténi
pracovist’ jsou vycisleny naklady na piepravu materidlu, nedokoncenych vyrobku a
hotovych dilii. V posledni ¢asti je vycisleno alternativni feSeni pfi jiném rozmisténi a

vzajemné porovnani obou piipadu.
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Abstract

Frousovd, A. (2020). Rationalization of logistics costs in a selected company (Bachelor

Thesis). University of West Bohemia, Faculty of Economics, Czech Republic.

Key words: logistics, logistics costs, Lean production, layout, CRAFT method

In the first chapter of the theoretical part of this bachelor thesis we get to know the basic
definition of logistics, its history, objectives and also role in business. Then the different
categories of logistics costs and logistics activities are analysed. The second chapter is
focused on the process of production and its effective planning a layout planning with the
purpose of saving logistics costs. The third chapter is devoted to logistics technologies
with the biggest part of Lean Production.

The practical part of this thesis begins in the fourth chapter which describes the selected
company, portfolio of products and organizational structure. Then the flow of material of
a few chosen products is described. Also the transport costs of material, work in progress
and finished products are calculated according to the layout. Lastly, an alternative

solution for layout is calculated and compared to the previous one.
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