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ABSTRAKT

Diplomovéa prace je zaméfena na racionalizaci souCasn¢ho stavu interni logistiky ve
vybrané spole¢nosti. Cilem této prace je navrhnout projekt pro zlepSeni internich
logistickych procesti ve vybraném stiedisku. V teoretické Casti prace je zpracovana reSerse
k danému tématu. Obsahem analytické ¢asti je zakladni charakteristika podniku a analyza
soucasného stavu interni logistiky. Cilem analyz bylo identifikovat hlavni problémy, na
které je nutné se zaméfit pii zpracovani projektu. Na zaklad¢ téchto analyz byla navrzena
tfi nova feSeni pro racionalizaci internich logistickych procest. Projektova ¢ast popisuje
navrhy na zlepSeni soucasného stavu interni logistiky formou navrhu zavedeni principu
interniho Milk Runu, automatickych vozikt ¢i valeckovych dopravnikd. Z téchto variant

byla doporucena jako nejvhodné;jsi varianta Milk Run.

Kli¢ova slova: interni logistika, $tihla logistika, materidlové toky, Milk Run

ABSTRACT

This diploma thesis focuses on rationalization of a current state of internal logistics in the
selected company. The main aim is to design a project for internal logistic processes im-
provement at the selectected center. The theoretical part focuses on a literary research rela-
ted to the topic. The analytical part includes basic characteristics of the company and an
analysis of the current state of internal logistics. The aim of these analyses was to identify
main issues which must be taken into account during a project processing. Based on these
analyses, three new solutions for rationalization of internal logistic processes were
designed. The project part deals with a description of proposals for internal logistics im-
provements based on implementations of automatic trolleys, roller conveyors and an inter-
nal Milk Run principle. From the options above, Milk Run was recommended as the most

efficient.

Keywords: internal logistics, lean logistics, material flows, Milk Run
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UvVOD

Dnesni dobu lze charakterizovat jako znacné dynamickou, plnou zmén a pokroku v rtz-
nych odvétvich lidské ¢innosti. Tento fakt se tyka 1 vyrobnich podnikt. Pokud tyto podni-
ky chtéji byt konkurenceschopné, museji se neustale vyvijet. To spociva v objevovani

a aplikaci novych metod, novych pfistupii k fizeni a optimalizaci internich procesi.

Trendem dnesni doby mezi vyrobnimi spolecnostmi je zavedeni §tihlé vyroby a v navaz-
nosti na to i §tihlé logistiky. Stihla vyroba, respektive $tihla logistika, spo&iva v odstranéni
vSech druhtl plytvani. A to za pomoci snizovani nakladd, zvySovani kvality a snizovani
casu dil¢ich procesti. Vysledkem zavedeni atributii Stihlosti do podniku by mél byt plynuly
materidlovy tok. Zajisténi toho, aby se produkt dostal k zdkaznikovi v pftijatelné kvalité

a v co nejkratsi dobé¢, je zékladnim pilitem uspéchu spolecnosti.

Materidlovy tok je dil¢i ¢ast logistického fetézce. Jde o fizeny pohyb materidlu provadény
zpravidla pomoci manipulacnich prostiedkii. Materialovy tok musi byt zorganizovan tak,
aby byl dany material k dispozici ve spravném case, v nalezitém mnozZstvi, na pozadova-
ném misté. A to v pfedem ocekavané potiebné kvalité, pficemz by v rdmci souvisejicich

operaci melo postacovat vynalozeni stanovenych nakladi.

Jelikoz stihla vyroba nemuze optimalné fungovat bez §tihlé logistiky, zaméfili jsme tuto

diplomovou préci na racionalizaci internich logistickych procesi.

Praktickd Cast této prace vychazi z teoretickych poznatkll. Tyto poznatky jsem ziskala
v pribehu studia primyslového inzenyrstvi ¢i samostudiem odborné literatury. Vychozimi
informacemi jsou také data poskytnuta vyrobni spolecnosti, které se tato prace tyka. V ana-
lytické €asti jsou vyuzity nastroje pro popis podnikovych procesii a analyzu prace. Soucasti
projektové ¢asti jsou ideové ndvrhy tii moznych feSeni pro racionalizaci internich logistic-

kych procesii v ramci BRC provozu.

Z diavodu ochrany citlivych udaji neuvadim jméno spole¢nosti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem tohoto projektu je zvysit efektivitu interniho materidlového toku na vybraném stie-
disku za pomoci dil¢ich cill, jako je zvySeni vyuziti manipulantli, snizeni mzdovych na-
kladi ¢i eliminace plytvani.

Diplomova prace je strukturovana do dvou hlavnich blokl. Prvni, teoreticka ¢ast, je zalo-
zena na resersi z riznych zdrojl, zabyvajici se samotnou logistikou, metodami primyslo-
vého inzenyrstvi i pfimo Stihlou logistikou a plytvanim. K vypracovani této Casti diplo-
mové prace jsou vyuzita sekundarni data, ziskand zrozli¢nych informacnich zdroji.

Vyuzité informacni zdroje jsou uvedeny v posledni ¢asti této prace.

Druh4, prakticka cast, je opét rozdélena na dva bloky - analyticky a projektovy. Analyticka
¢ast se vénuje analyze soucasného stavu interni logistiky ve vybraném stiedisku. Piedmét-
nou oblasti zkoumani byla prace manipulantl, ¢etnosti jizd ¢i jiné klicové ukazatele. Pro
ziskani relevantnich dat byla vyuzita primarni data. A to rozhovory, pozorovani, méteni
a také analyzy dokumentl. K rozboru soucasné situace byly vyuzity metody a techniky
primyslového inzenyrstvi, jako napiiklad ¢asovy snimek, Spaghetti diagram, Ishikawa

diagram, ¢i jiné analyzy klicovych ukazatelq.

Projektova ¢ast se zabyva moznostmi feSeni nalezenych problémt. Zakladnim vychodis-
kem projektu bylo poznani vyrobniho procesu, analyza logistickych ¢innosti a vyuziti me-
tod §tihlé logistiky s cilem nalezeni slabych mist pro moZnost stanoveni navrhii ke zlepSe-
ni. Projektova Cast tedy predstavuje mozné ideoveé navrhy feSeni pomoci zavedeni Milk
Runu, automatickych voziki ¢i valeckovych dopravnikd, ze kterych byla jako nejvhodné;jsi
zvolena varianta Milk Run. Soucésti projektové ¢asti je ¢asovy harmonogram projektu,

rizikova analyza a logicky rdmec projektu. V zavéru je obsaZeno stru¢né shrnuti prace.
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1 LOGISTIKA

Logistika je pomérn¢ mlady védni obor, s nimz se setkavame od padesatych let minulého

stoleti, ovSem kofeny logistiky nalezneme jiz ve staroveékych civilizacich.

Pojem logistika odvozujeme od feckého slova logistikon, kterym oznacujeme rozum
¢i damysl, a slova logos, coz v ptekladu znamena fe¢, myslenku, vétu ¢i rozum.

(Oudova, 2013, s. 8)

1.1 Definice logistiky

Existuje fada rGznych definic logistiky. Jedna z nejvystiznéjSich dle Evropské logistické
asociace zni nasledovné: ,, Logistika predstavuje organizaci, planovani, Fizeni a realizaci
tokit zbozi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky findlniho
zdkaznika konce, tak aby byly spinény vSechny pozadavky trhu pri minimalnich nakladech
a minimalnich kapitalovych vydajich. “ (Preclik, 2002, s. 3)

Ulohou logistiky je zabezpegit, aby byly polozky k dispozici:
e ve spravném mnoZzstvi
e ve spravné kvalité

e na spravném misté

e za spravnou cenu (Horvéath, 2000, s. 118)
1.1.1 Cile logistiky
Hlavni dva poZadavky pro splnéni logistickych cilt jsou:

e (il musi vychazet z celopodnikové strategie a musi napomahat plnit celopodnikové
cile.
e Na druhé stran€ musi zabezpecit prani zakaznikil na zboZi a sluzby s poZadovanou

urovni, a to pfi minimalizaci celkovych nakladu. (Sixta, Zizka, 2009, s. 19)
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CILE PODNIKOVE LOGISTIKY

pricritni sekundarni
VNEJSI | veiTAND |
CILE ?_ _'l_:II.E |
sLoZKA | _._" SLOZKA _
VY HOMOWVA ERDMOMICKA

Obrazek 1 — Dé¢leni a priorita cilti logistiky
(Sixta, Zizka, 2009, s. 19)

Zakladnim cilem logistiky je optimalni uspokojovani potieb zakaznikl. Zakaznik je nejda-

zboZi ptichazi praveé od ného.

Za nejdulezitéjsi, prioritni cile povazujeme vnéjsi a vykonové cile, kdezto mezi sekundarni
cile logistiky patfi vnitini a ekonomické cile.

Vnéjsi logistické cile

Vnéjsi logistické cile se zaméfuji na uspokojovani potieb zakaznikli. Pokud uspokojime
jejich potieby a piani, spolecnost si udrzi stavajici zdkazniky a navic, diky spolehlivosti
a loajalnosti, si ziskd 1 zdkazniky nové. To pak ptispiva ke zvySeni zisku a celkové vyssi

Girovni spole¢nosti. Radime sem cile, jako napiiklad:
e zvySovani objemu prodeje
e zkracovani dodacich lhit
e zlepSovani spolehlivosti a tplnosti dodavek
e zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb
Vnitini logistické cile
Vnitini cile se zabyvaji snizovanim nakladu:
e na zasoby

e na dopravu
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e na manipulaci a skladovani
e navyrobu

e na fizeni, apod.
Vykonové cile

Vykonové cile zabezpecuji pozadovanou uroven sluzeb. Dulezitd je snaha o optimalni,
nikoli maximalni troven sluzeb. Urovni sluzeb rozumime splnéni pozadavku, aby pozado-
vané mnozstvi bylo dodano ke spravnému zdkaznikovi, ve spravném mnozstvi, druhu,

jakosti, kvalité na spravné misto a ve spravném okamziku. (Sixta, Zizka, 2009, s. 19-21)
Ekonomické cile

Ekonomické cile sleduji to, aby zabezpeCeni téchto pozadavki bylo provedeno
s pfiméfenymi néklady, pokud mozno co nejnizs§imi. OvSem zde si musime dat pozor na
kvalitu, proto povazujeme za nejlepsi variantu zabezpecit logistické sluzby s optimalnimi
naklady. Tyto naklady by mély odpovidat cené, kterou je zédkaznik za ur€itou kvalitu ocho-

ten zaplatit. (Sixta, Zizka, 2009, s. 19-21)

1.2 Clenéni logistiky

Stejné tak jako u definic logistiky, tak i ohledné c¢lenéni logistiky existuje nespocetné

mnozstvi jednotlivych verzi od velkého mnoZstvi autori.

1.2.1 Déleni logistiky dle oblasti a irovni

Jednou z moZnosti rozdéleni logistiky je déleni logistiky dle oblasti a urovni. V prvni fazi
délime logistiku na makrologistiku a mikrologistiku. Mikrologistika se dale ¢leni na logis-

tiku:

e armadni
e nemocni¢ni
e podnikovou

e dopravni
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Pro ucely této diplomové prace se vénujeme predevsim podnikové logistice, ktera se kon-

krétnéji €leni dle nasledujiciho obrazku cislo 2. (Preclik, 2002, s. 3-5)

Podnikova
logistika
A4 A4 ¥y
Pramyslova Obchodni Logistika
logistika logistika sluzeb
! l }

Vy'.'Ot.)m Nakupnl Distribu¢ni
logistika

Obrazek 2 — Obsah podnikové logistiky
(Preclik, 2002, s. 8)

1.2.2  Clenéni logistiky dle systémového pojeti
Dle ucelového pojeti rozlisSujeme:

e ndkupni (zdsobovaci) logistiku
e dopravni logistiku

e skladovaci logistiku

e prumyslovou logistiku

e obchodni logistiku

e distribucni logistiku

e marketingovou logistiku (Cujan, Malek, 2008, s. 12)

1.3 Logisticky systém

Pro uplatiiovani zékladnich logistickych principti je typicky systémovy pfistup. Logistické
problémy tedy feSime ve vnitinich a vnéjSich souvislostech, kdy hlavni nastrojem je spolu-
prace jednotlivych slozek systému. Tento systémovy pfistup propojuje strategickou a ope-
rativni Groven fizeni napfi¢ spole¢nosti. Systémovym piistupem feSime v logistice analy-
tické 1 syntetické ulohy. (Oudova, 2013, s. 12)

Dle autora Stiiska ¢lenime logistické aktivity na podptirné a kli¢ové. Kli¢ové aktivity jsou
ty, které se vykonavaji v kazdém logistickém kanalu, zatimco podpiirné aktivity jsou ve

spoleénostech vykonavany na zakladé uréitych okolnosti. (Stisek, 2007, s. 8)
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1.3.1

Logistické subsystémy

rrrrrr

Informacni systém — data, jejich zaznam, uloZeni, zpracovani, kontrola a pfenos

dat. Mohou se tykat naptiklad materidlovych toki, naméfenych dat, ¢i zpracova-

nych analyz. Tento systém dale ¢lenime:

1. planovaci systém — optimalizace ¢lanku logistického fetézce

2. dispozi¢ni systém — hladky provoz logistickych systémii

3. vytizovaci systém — podpora informacéniho fizeni

Ridici systém — zpracovani dat piimo v mistd jejich vzniku. Dalezita kvalita in-

formaci, dostupnost, pouzitelnost i aktualnost.

1. Informatizovany — vyznacuje se nizkou chybovosti pii vyuziti techniky i nizsi
administrativni narocnosti

2. Neinformatizovany — bez vyuziti technologii, zpracovani informaci lidmi, vyssi
administrativni naro¢nost i chybovost (Oudova, 2013, s. 12)

Materidlovy systém — evidence materidlu a fizeni potfeby materidlu, materidlové

zabezpeceni sméfujici aZ ke koncovému zakaznikovi. (Harrison, Hoek, Skipworth,

2011,s.7)

1.3.2 Logistické toky

Logistickymi toky rozumime urcité vazby mezi prvky urcitého systému.

V logistice rozeznavame dva zakladni toky:

vvvvvv

vvvvvv

neni potfeba nabidky. Pokud je tento pozadavek spolecnosti piijat, je objednavka
zahrnuta do vyrobniho planu, kde se stanovi mozné datum splnéni objednavky. Na-
sledujici krok tohoto procesu spociva v potvrzeni objednavky zékaznikovi a shod-
nuti se na datu dodani. Informacni tok tedy uvadi do pohybu tok materidlovy.
Pro plynulost tokl zbozi mé byt rychlejsi tok informaci nez tok zbozi. K provadéni
tokl informaci slouzi informacni a komunikac¢ni systémy. (Dan¢k, 2006, s. 66)

Materialovy tok — do materialového toku vstupuji suroviny a material, které jsou

pouzity pro vyrobu. Po zahajeni vyrobniho procesu prochazi nedokoncend vyroba a
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polotovary vyrobou, az po vytvoreni hotového vyrobku. Tyto vystupy jsou pak

skladovéany a nésledné expedovany k zdkaznikovi. (Oudova, 2013, s. 13)

n.ﬂ_l-[l_lrj :‘h-li:dnd"\'- qn..uu..uu..nn.a P]an qn.au.au.au.a plﬂn .q ........... ] ) _‘L.“.
: Zpracovini
ka R ¥ oA . A
: P i objednavek :
¥
objednivka
: . v v :
sklad ) Sklad hotovych ’
dodavatel = = VYROBA = U= zikazmik
s vyrobku
materiali -
C—> tok materidlu o, Ok Informac

Obrazek 3 — Schéma toku materialu a informaci

(Macat, Sixta, 2005, s. 51)

1.3.3 Logisticky Fetézec

vvvvvv

nost Cinnosti, které jsou nutné pro dosaZeni kone¢ného efektu neboli spokojenosti

zakazniku.

Logisticky fetézec je tvofen logistickymi uzly, mezi kterymi prochdzi materidlovy tok.

(Horvath, 2000, s. 120)

Logistickym fetézcem je dynamické propojeni trhu spotieby s trhem surovin, materialu
a dild v hmotném i nehmotném aspektu, které vychazi z poptavky od zékaznika, neboli od

jeho konkrétni objednavky. (Pernica, 2005, s. 6) Logistika pro 21. Stoleti

Zékladem hmotnych tokl je pfemistovani a skladovani objektl, které slouzi k uspokojo-
vani potfeb zédkaznikid. S hmotnymi toky souvisi 1 obaly, nedokoncena vyroba, material, ¢i
osoby. Na druh¢ strané¢ nehmotné toky ptedstavuji urcité informace, které jsou potfeba pro
realizaci hmotnych tokli. To miiZze byt napfiklad informace, kterd je nutna pro sestaveni
planu vyroby, ¢i informace o technologickém postupu a jiné. ZjednodusSené feceno,
nehmotny tok je dualezity pro to, aby se piemisténi ¢i uchovani véci nebo osob mohlo

viibec uskuteénit. (Cujan, Malek 2008, s. 45)
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Obrazek 4 — Podnik jako fetézec

(Cujan, Malek, 2008, s. 46)

Pribéh logistickych ietézcn

Pribeh logistickych fetézclh miize mit nasledujici tfi podoby:

Tradic¢ni logisticky Fetézec s pretrzitymi toky — zakladnim krokem pfi tomto
typu logistického fetézce je dohoda s dodavateli a uzavieni kontraktu dle materia-
lové spotieby minulych let spolecné s predikei na dalsi obdobi. Materidlovy tok je
zalozen na principu ,,PUSH*, kdy dodavatel odesila ur¢ité mnozstvi v Case, ktery
mu vyhovuje. Snaha o co nejvétsi mnozstvi, aby bylo dosazeno mnozstevnich slev
a uspory dopravnich nakladi. Tok informaci je neaktudlni, proto vznikaji nadmérné
zasoby nebo dokonce Casté preruSeni materialového toku. Bézné netcelné sklado-
vani, ¢i prostoje.

Logisticky Fetézec s kontinualnimi toky — zde se setkavame s uplatilovanim prin-
cipu ,,PULL®, materialovy tok je realizovan na zaklad¢ potieb piijemce. Pro pribéh
tohoto logistického typu fetézce je typicka technologie Just In Time, nevyuzivime
tedy zadné sklady materidlu, ale suroviny jsou doddvany ptimo do vyroby, proto je
Logisticky Fetézec se synchronnim tokem — tok materialu je plynuly. Tento pri-
beh je velmi slozity na sdileni informaci, které kazdy fidici ¢lanek fetézce musi mit
v realném case, nebot” se fet€zcem pohybuje vzdy jen takové mnozstvi, jaké je k

uréitému momentu potieba. (Stisek, 2007, s. 42-46)

Podoby logistickych ietézci

Z funk¢niho pohledu rozdélujeme logisticky fetézec vyrobniho podniku do tii kategorii:

opatfovaci (pofizovaci) logistika
vyrobni (produkéni) logistika

distribucni logistika

Predmétem poftizovaci logistiky je zabezpeCovani potieb materialti, surovin, komponentt,

komunikace s dodavateli, pfeprava materialt do podniku, jeho ptevzeti, kontrola, sklado-
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vani a nasledn¢ i reklamacni ¢innosti. Jedna se tedy o proces od objedndvky materidlu u

dodavatele ptes jeho pfepravu az po evidenci a uskladnéni.

Vyrobni logistika se zaméfuje na fizeni fyzickych postupti ve vyrobnim procesu, skladova-

ni polotovarti, rozpracované vyroby a dalsi s timto souvisejici ukony.

Obsahem distribu¢ni logistiky jsou toky hotovych vyrobki a toky ndhradnich dila. V ramci
¢innosti se jedna o prizkum trhu, planovani poptavky, vyfizovani objednavek, balici pro-
cesy a konec¢né 1 expedici vyrobkii az k odbérateli. Zjednodusené feceno, jde o proces za-
bezpeceni cesty vyrobku od vyrobce a Z k distribu¢nimu meziclanku, coz miize byt napfi-

klad maloobchod, ¢i velkoobchod. (Cujan, Malek, 2008, s. 46)
Prvky logistického ietézce

V logistickém fetézci existuji dva druhy prvki:

Pasivni prvky

Pasivni prvky maji podobu manipulovanych, ptfepravovanych nebo skladovanych kusi ¢i
jednotek. Pasivni prvky jsou postupné podrobovany manipula¢nim, piepravnim, komple-

ta¢nim, loZznim a dal§im operacim. Tyto operace maji vylu¢né netechnologicky charakter.
Mezi pasivni prvky patfi:

e suroviny, material, dily, nedokonfend vyroba a hotové vyrobky, jejichz pohyb
pfedstavuje podstatnou ¢ast hmotné stranky logistickych fetézct

e obaly a obalovy material

e piepravni prostiedky

e odpady

e informace, jejichZ pohyb provazi, nasleduje a ptfedbiha pohyb materiala, surovin,

dilt a vyrobkii (Oudova, 2013, s. 14)
Aktivni prvky

Aktivni prvky jsou ,,ndstroje, pomoci nichZ se realizuji toky pasivnich prvkl. Hlavnim
ucelem aktivnich prvki je realizovani logistickych funkci a posloupnosti netechnologic-
kych operaci s pasivnimi prvky. Jde naptiklad o operaci baleni, tvorby manipulaénich
a prepravnich jednotek, nakladky, vykladky, ptekladky, pfepravy, skladovani, kompletace,
kontroly a spousty dalSich. JednoduSe feceno, aktivni prvky uvadéji pasivni prvky do po-

hybu.
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Tyto operace prevazné spocivaji :

e ve zmeén¢ mista — jedna se o technické prostfedky a zafizeni pro manipulaci, pte-
pravu, skladovani, ¢i baleni.

e ve sbéru, zmeéné nebo uchovani informaci — patii sem technické prostfedky jako
napiiklad bezpecnostni elektronicky systém, ¢i zafizeni slouzici k realizaci operaci
s informacemi (podnikové SW).

e V lidech — lidi jsou nedilnou soucésti aktivnich prvki logistického fetézce. Jde
o obsluhujici, kontrolujici &i fidici pracovniky. Ridi toky pasivnich prvkd v ramci

celého logistického fetézce. (Stehlik, Kapoun, 2008, s. 42-46)

1.3.4 Dopravni vykon

Dopravni vykon je mnozstvi materialu, které mize dopravni nebo manipulacni zatizeni
pfemistit za ¢asovou jednotku. Dopravni vykon zavisi na tom, zda proces funguje plynule,
nebo prerusované, na mife jeho vyuziti, na dopravni rychlosti a na objemovych paramet-

rech manipula¢niho zafizeni.
Vétsinou se urcuje:

e v jednotkdch hmotnosti za ur€ity cas nebo za délku trasy
e v jednotkach objemu za urcity ¢as nebo za délku trasy

e v poctu kusti za urcity ¢as nebo za délku trasy
Clenéni dopravniho vykonu

e jmenovity — charakterizuje zafizeni a vychazi z redlného zatizeni
e teoreticky — vypocteny na zéklad€ parametrii tras

e skutecny — skute¢né naméfeny na redlném manipula¢nim zatizeni (VSB, © 2018)

1.4 Vyrobni logistika

Aby suroviny, material, polotovary a hotové vyrobky prochézely transformacnim proce-
sem s minimalnimi néklady v co mozna nejkrat§im cCase a ve stanoveném mnoZzstvi, tim se

zabyva vyrobni logistika. (Cujan, Malek, 2008, s. 7)

Mezi zékladni funkce vyrobni logistiky patfi planovani vyroby v kratkodobém azZ stfedné-
dobém hledisku. V prvé fad¢ jde o vytvoreni vyrobni struktury zalozené na strategickém

rozhodovéni s ohledem na sttednédobé az dlouhodobé planovani.
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Z analyzy vnitiniho a vnéjsiho prostfedi podniku vytvaifime podnikovou strategii, kterou
by se m¢l fidit cely podnik. VSechny dil¢i cile by mély byt v souladu se stanovenym pod-
nikovym strategickym cilem. Zakladni veliCiny, které sledujeme pii plnéni cilt, jsou tspo-

ra asu, nakladi a rast kvality. (Cujan, Malek, 2008, s. 8)

1.4.1 Cile vyrobni logistiky

Souhrnné cile logistiky jsme si jiz popsali v jedné z pfedchozich kapitol. Nyni se zam¢efime

na cile vyrobni logistiky.
Cile vyrobni logistiky Ize shrnout do nésledujicich dil¢ich cila:

e optimalizace materidlovych tok
e maximalni vyuziti prostoru a ploch
e dosazZeni vysoké pruznosti pii vyuzivani budov a zafizeni

e vytvotreni vhodnych podminek pro pracovniky (Bobak, 1999, s. 96)

Pro dosazeni vybornych vysledkii v ramci vyrobni logistiky se tedy snazime o nastoleni
pfiznivych podminek pro pracovniky v souladu s maximdalnim vyuZitim jejich potencidlu

a maximalnim vyuzitim kapacit prostoru, budov a zatizeni.

1.4.2 Logistické technologie ve vyrobé

Logistickymi technologiemi rozumime sled operaci a procedur, které jsou potieba pro fun-
govani celého procesu. V podstaté jde o to, aby zdkaznicky pozadovand Groven byla nami
dosazena s vynaloZenim minimalnich nakladl, nebo aby byla dosaZena maximalni uroven
sluzeb pii pevné stanovenych finanénich prostiedcich. Re$enim je uplatnéni technologii
v fizeni vyroby a logistice, pomoci kterych je mozné ptizpisobit operace ve vyrob¢ tak,
aby optimalné& fungovaly. (Sixta, Zizka, 2009, s. 30)

Pti neustalém vyvoji logistiky a logistickych procest se postupné zavadéji a ustaluji rzné

vvvvvv

Kanban

Tahovy systém fizeni vyroby. Technologie kanban byla vyvinuta japonskou firmou Toyota
Motors. Technologie se velmi rychle rozsifila do celého svéta, obzvlasté do vyrobnich
podnikl. Za jednu z nejvétSich vyhod systému kanban povazujeme schopnost snizit suro-
vinové zasoby. Je samoziejmé, ze timto nemlizeme fidit vSechny komponenty, nicméné

jsou vhodné pro ty komponenty, které se pouzivaji opakované. Nejvhodnéjsi vyuziti pii
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velkosériové vyrobe, kdy nedochazi k ¢astym zméndm pozadavkii na findlni vyrobu.

(System online.cz, © 2011-2018)

Ptinosy kanbanu:

Cv N

e vytvafeni co nejniz§iho mnozstvi zdsob

e zlepSeni kontroly materidlu

e nevraceni zbytkll vyroby do skladu

e spotieba materialu je rovnomérnd (Tomek, Vavrova, 2000, s. 326)

e (innosti dodavatele a odbératele jsou synchronni

e kapacity jsou vyvazené

e pravidelné vychystavani materialu

e samoiidici regulacni okruhy vzajemné propojené na zékladé ,,PULL® principu

e objednacim mnozstvim je obsah nebo ndsobek jednoho piepravniho prostiedku

(Sixta, Zizka, 2009, s. 30)
Just In Time

JIT je filozofie fizeni vyroby, kterd slouzi pro snizovani internich a externich nédklada
zasob. Implementace JIT zajiStuje dodani materialu do vyroby v pfesné dohodnutych ter-

minech. (Badiru, 2014, s. 40)

Dodavky jsou uskutecniovany v mnozstvi, které potfebuje odbératel, nikoliv dodavatel.

Tato technologie propojuje nakup, vyrobu a logistiku. (Sixta, Zizka, 2009, s. 31)

Zavedenim této metody podnik odbourd vazani financ¢nich prostfedkd, které miize tcelné
vynaloZit v jinych oblastech. Snaha o odstranéni plytvani ve vSech fazich vyrobniho proce-
su. Implementaci JIT v podniku dochdzi ke snizeni nékladii na skladovani, zasoby, efek-
tivn€jSimu  vyuzivani  vyrobnich  ploch, ¢i  zvySeni  kvality  produkth.

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 266)

Pomoci implementace JIT uréujeme optimalni mnozstvi skladovych zasob a vyhodnocu-
jeme mnozstvi zdsob na sklad¢ v dodavatelském fetézci. Pokud dojde k situaci, kdy stav
zasob je nadmérné vysoky, ihned jsou tyto zasoby identifikovany, dokonce i s pfi¢inami.
Hlavnim krokem pfti zavedeni JIT je ujasnéni si vztahl mezi zdkaznikem a dodavatelem
a celkové  vyjasnéni  si  odpovédnosti  vychazejici = ztohoto  vztahu.

(Kaizen Institute, ©1985-2018)
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2  RIZENi MATERIALOVEHO TOKU

Logistika se zaméfuje na fizeni logistickych aktivit souvisejicich s materidlovym tokem.
Materidlovy tok prochéazi celym podnikem, obzvlasté v soucCasnosti je vyvijen extrémni
tlak na jeho efektivitu. Jakym zpisobem a jakymi metodami mizeme materidlovy tok po-
psat a analyzovat, jak se divat na slozitost materidlovych tokti z nadhledu a za pouziti zna-

mych metod, si rozebereme v nésledujici kapitole.

Cilem analyzy oblasti materidlového toku je feSit pohyb a manipulaci s materialem z logis-
tického pohledu. Tedy racionalizovat pohyb prostfednictvim koordinace a synchronizace
logistickych aktivit souvisejicich s pohybem materidlu vcetn¢ informacnich toku.

(Sixta, Zizka, 2005, s. 51)

Velké nakladové vyhody v celém logistickém fetézci pfindsi praveé raciondlni fizeni mate-
ridlového toku. Zaméteni se na efektivni planovani vyroby je jednim ze zakladnich princi-
pu uspésného fizeni materidlového toku. Neméli bychom opomenout ani kontrolu manipu-

lace s materidlem, vstupnim materidlem, hotovymi vyrobky, ¢i nepfimym materidlem.
Pti fizeni materidlového toku se snazime o:

e eliminaci potfeby manipulace s materidlem
e redukci materidlu s cilem minimalizovat celkové néklady
e zrychleni Casu propustnosti

e zvyseni irovné poskytovani sluzeb zakaznikiim (Stiisek, 2007, s. 75)

Pokud zminime manipulaci s materialem, myslime tim komplexni aspekt pohybu materia-
lu, surovin nedokoncené vyroby ¢i hotovych vyrobkili ve vyrob€ nebo ve skladu. Jakakoliv
sebemensi manipulace s materidlem vyvolava dodatecné naklady. MiiZe se jednat o nékla-
dy finan¢né ¢i Casové vycislitelné. Jde o proces, ktery neptidava hodnotu, proto se snazime
manipulaci s materialem ¢i hotovymi vyrobky co nejvice eliminovat. Snahu o zkraceni
pfepravnich cest, minimalizaci zasob na sklad¢, dodrzovani jasné danych postupti, minima-
lizace chybovosti pracovnikli, minimalizace Uzkych mist podniku a jiné povazujeme za

zékladni pilite celého procesu eliminace materialovych tokt. (Lambert, 2005, s. 182-183)

., Rizeni materidlového toku vyzaduje komplexni analyzu z hlediska prostoru, casu a funkc-

nich vazeb, ale také z pohledu koordinace a integrace cinnosti souvisejicich s informacni-

mi toky v logistice. “ (Stisek, 2007, s. 78)
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2.1 Analyza materialového toku

Primarni metodou pro logistické fizeni je analyza materialového toku. Je dulezité zamétit
se na presuny materidllt mezi vstupy a vystupy. Zakladnim krokem pii analyze materialo-
vého toku je sbér informaci a jejich nasledné zpracovani. Je velmi diilezité zhodnotit rele-
vantnost a pfinosnost danych informaci, aby nevznikla situace, kdy mame nasbirano velké
mnozstvi dat, ale pouzitelné pro feSeni problematiky neni ani Cast z téchto dat. Tato data
by m¢la zahrnovat informace o ¢etnosti manipulaci, mnozstvi, Cinnostech, které je potieba
vykonavat pro pohyb materialu, a o ¢asech téchto operaci. Vystupem této analyzy je zhod-
noceni efektivnosti pohybu materialu v prubéhu vyrobniho procesu, odhaleni uzkych mist
a znazornéni pozadavkil pro dopravni, manipulacni a skladovaci prostory. (Jurova, 2016, s.

218)

2.1.1 Metody pro sledovani toku materialu

Metody slouzici pro sledovani toku materialu zkoumaji procesy v navaznosti na posloup-

nost a &etnost operaci materialového toku. (Reza¢, 2010, s. 168)

Spaghetti diagram

Spaghetti diagram zachycuje pohyb pracovnika, tok materidlu ve vyrob¢ ¢i tok materialu
v logistickém fetézci. Mimo jiné, pomoci Spaghetti diagramu, je mozné sledovat tok ener-
gii a v neposledni fad¢ tok informaci napti¢ celym procesem. Pii sledovani pohybu pra-

covnika zachycujeme do pifedem pfipraveného layoutu veskeré jeho pohyby.

Spaghetti diagram je vyuzivan pro zlepSovani procest. Vystupy z této analyzy pomahaji
odhalit ¢innosti neptidavajici hodnotu a dokonce i podstatu jejich vzniku. Hlavnim davo-
dem pro aplikaci této metody je snaha o zvySeni produktivity, stanoveni norem ¢i snaha

o odhaleni neefektivnosti v procesu. (CIE, © 2018)

Sankey diagram

Sankey diagram slouzi ke zndzornéni a vizualizaci materidlového toku. Poskytuje piehled-
néjsi predstavu o sméru materialového toku ve vyrobnim procesu pomoci grafického zna-

zornéni.(Bigos, Kiss a Ritok, 2008, s. 55)

Na zéklad¢ ptidorysného planku, ¢i layoutu a pomoci Sachovnicové tabulky graficky zné-
zoriuje tok materialu mezi jednotlivymi pracovisti. Je vhodné pouzit maticovou tabulku,

do kter¢ se zapisuje prepoctené mnozstvi prepravovaného materidlu mezi pracovisti. Toto
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zjisténé mnozstvi je v diagramu znazornéno Sirkou vyplnénych Sipek, které¢ by mély ozna-
covat i smér toku materialu. Vzdalenosti jsou pak dany délkou cary. Je uzitecné od sebe

odlisit jednotlivé druhy piepravovaného materialu, napiiklad barvou.

Sankey diagram je vhodny pro posouzeni stavajici situace a nalezeni napravného opatieni

pro jednodussi procesy. (CIE, © 2018)

8
SKLAD
HOTOVYCH omeADL M:'Il'(ELRp;ApLU
VYROBKU

PROVOZ
2
PROVOZ
3
PROVOZ
1

Obrazek 5 — Sankey diagram
(CIE, © 2018)

2.1.2 Metody pro méreni prace

Metody meéfeni prace jsou pomérné jednoduché a zarovent velmi u¢inné nastroje v boji
proti neefektivnosti procesii a plytvani. Cilem je urceni normy spotieby Casu. Nejcastéji
pouzivanymi nastroji jsou casové studie Ci systémy pfedem urcenych Casii. Zname piimé

a nepfimé metody méfeni Casu.

PRIME MERENI:
pem casu ¢im dal vice diskutované;si aplikaci. Aplikace jsou pouzitelné pro mobilni tele-
fony, tablety ¢i PC. Jednd se o ndhradu stopek a formulafd, data se eviduji piimo

v elektronické podobé.(APIL, © 2005-2017)
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Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne patii mezi metody nepietrzitého bezprosttedniho studia spotfeby
Casu. Zjistujeme tim skutecnou spotiebu ¢asu pracovnika nebo skupiny pracovnikii. Cilem
je ziskat komplexni piehled o spotieb¢ Casu, identifikovat ¢innosti, které se podileji na plyt-
vani, urCit pomér ¢innosti nepfidavajicich hodnotu, poptipadé navrhnout novou formu
organizace prace. Jde o univerzalni metodu, jejiz pomoci mizeme sledovat riznorodé pro-
fese. Je mozné po jisté Gpraveé pozorovat praci délnika, administrativniho i fidiciho pracov-

nika.

Snimkovani by nemélo byt provadéno za nestandardni situace, jako naptiklad nastup nové-
ho pracovnika, audit, zkrdcend sména a jiné. Aby vysledky byly co mozna nejobjektivnéjsi,
je nutné provadét meteni za standardni situace. Doporucuje se 1 ptima komunikace ohledné

vybéru dne snimkovani s vedoucim ¢i ptimo s pracovnikem. (AP, © 2005-2017)
Postup provadéni snimku pracovniho dne:

e Piiprava — v této etap¢ se soustfedime predevsim na zamér snimku pracovniho dne,
vybér pracoviste a urcitého pracovnika, stanoveni data a trvani snimkovani.

e Méfeni — zaznamenavame pocatek a konec vSech aktivit do pfedem piipravené¢ho
formulate ¢i do aplikace.

e Vyhodnoceni — vypocteme ¢as jednotlivych operaci. Ur¢ime, zda ¢innosti pfidavaji,
nepiiddvaji hodnotu, nebo zda jde o plytvani. Vytvotime skutecnou bilanci spotie-
by cCasu, tedy kolik ¢asu v minutach, pfipadné v procentech, pfipad4 na jednotlivé

kategorie ¢innosti. (Strancice, © 2017)
Snimek by mél byt provadén s maximalni ptesnosti plnéni norem a dodrZzovani pravidel,
tak, aby vysledky byly objektivni.(API, © 2005-2017)
Chronometraz

Chronometraz patii k nejpouzivanéj$i metod¢ pro stanoveni vykonové normy. Pomoci
chronometrdzi stanovujeme délku trvani urcité pracovni operace. Prvnim krokem je rozdé-
leni si pracovni operace na dil¢i Casti. Spotieba Casu je pak zaznamenavéna do pfedem

pfipraveného formulare.
Predpoklady pro stanoveni normy:

e vylouceni extrémnich hodnot
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e moznost balancovani operaci

e definovani jednotlivych tkoni
Hlavni vyhodou je jednoznac¢né vysoka spolehlivost méfeni. (API, © 2005-2017)
NEPRIME MERENI:
Nepiimé méteni, neboli systém predem urcenych Casii, je analyza dil¢ich ukonit, které
jsou rozc€lenény na zékladni pohyby. Tém pak je na zdklad¢ posouzeni naro¢nosti piifazen
urcity index odpovidajici urcité spotieb¢ ¢asu.
Vyhody neptimého méteni:

e odbourani subjektivity pii méfeni a vyhodnocovani stupné vykonu

e moznost pouziti budoucich operaci

e moznost vyuziti pracovniho postupu a usporadani pracovisté (API, © 2005-2017)

MOST analyza
MOST je zkratka anglickych slov Maynard Operation Sequence Technique.

Produktivni systém pro analyzu a méfeni prace prostiednictvim metody predem uréenych
cast. Je zaloZen na casovych hodnotdch MTM. Vyhodou je, Ze vyZaduje minimalni ¢as na
vykonani analyzy pii dostatecné piesnosti. Navic zdiraziiuje slouceni jednotlivych pohybt

do pevnych sekvenci.
Zakladni typy MOST analyzy:

e  Mini MOST — ur¢eno pro délku operaci 2-10sekund
e Basic MOST — ur€eno pro pracovni cykly 10sekund -10 minut

e Maxi MOST — vyvinuto pro operace delsi jak 2 minuty (Svét Produktivity, © 2012)

MOST analyza se stala jednou z nejproduktivnéj$ich analyz pti méfeni prace a dosahuje

velké presnosti. (API, © 2005-2017)

MTM analyza

Metoda méteni a analyzy prace, kterd taktéz pracuje s piedem stanovenymi ¢asy. MTM je

zkratkou z anglickych slovi¢ek Methods Time Measurement.

MTM je nastroj, ktery rozd€luje ¢innosti na zakladni pohyby a piifazuje kazdému pohybu

piredem definovanou ¢asovou normu, ur¢enou dle druhu pohybu a podminek, za kterych se

provadi.
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MTM poskytuje informace o:

e pohybech, které omezuji jiné pohyby

o kritickych a nekritickych cestach

o identifikaci neefektivnich nebo zbyte¢nych pohybt

o zlepSovani existujicich metod na zvyseni vyroby a snizeni potieby prace
e vytvofeni casovych norem pro odménovani a stimulovani pracovnika

e vyberu efektivniho zatizeni

Pti vyuzivani této metody predpokladame, ze kazda manuélni prace se da rozd¢lit na urcité
skupiny pohybt, ze kterych se da vytvofit pracovni postup. Pro tyto zdkladni pohyby,
v souvislosti s dobou jejich trvani, mdme v tabulkach uréeny casové hodnoty. Pomoci to-
hoto principu mizeme stanovovat pracovni postupy, jeho podminky, ale zaroven urcit
i dobu trvani dané vyrobni operace. Velkou vyhodou je, ze zde mizeme vyloucit pouzivani

stopek pro normovani prace. (API, © 2005-2017)

2.1.3 Metody pro analyzu procesu

Analyza procesu je zaméfend na postup prace od jednoho subjektu ke druhému. Popisuje-
me vstupy, vystupy, jednotlivé kroky a piipadné spotiebu zdroji. Miizeme mluvit o analy-
ze jednoho procesu, nebo o komplexni analyze vSech procest v organizaci. Hlavni divody

pro mapovani procesu v organizaci:

e popis procest v organizaci, popisy pracovnich naplni, pracovnich postupli, navodi
atd.
e automatizace procesu

e zlepSovani, optimalizace procesti (Management Mania, © 2011-2016)

SWOT analyza

I u SWOT analyzy logistického systému se snazime identifikovat silné a slabé stranky
a soucasné také definovat pfileZitosti a hrozby zkoumaného procesu. V ramci logistiky
vngjSiho prostiedi se snazime posoudit komplexné riziko, kterému by spole¢nost mohla

v budoucnu &elit. (Cujan, 2010, s. 61)

SWOT analyza slouzi tedy hlavné k vyhodnocovani moznych budoucich rizik. Nejedna se

o striktni data, ale spiSe jen o uvahu, diky které mlzeme piemyslet nad moznymi



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

budoucimi riziky. Siln¢ a slabé stranky vétSinou slouzi k vlastnimu uvédoméni si a porov-

nani se s konkurenci.
Postup pro spravné provedeni SWOT analyzy je nasledujici:

e stanovit si cil
e definovat faktory, které definované cile ovliviiuji

e ziskat co nejvice informaci o jednotlivych faktorech

SWOT analyza tedy slouzi k optimalizaci cild a pfijeti strategickych rozhodnuti, umoziiuje

stanovit cile spole¢nosti dle jeji charakteristiky, kapacit a moznosti, ¢imz zvySuje Sance na
uspéch a minimalizaci rizika. (Logisticka Technologie, © 2017)

Ishikawa diagram

Ishikawa diagram je analyticka technika pro nalezeni a zobrazeni kofenovych pfi¢in pro-
blémi. Cilem této metody je dopracovat se k nejpravdépodobnéjsi pfic¢iné feSeného pro-
blému. Diky univerzalnosti této metody nachazi uplatnéni v rozmanitych ¢astech prvki
podniku. Casto vyuzivano v oblasti kvality, v oblasti fizeni rizik, ¢asto také vyuZivana pfi

tymovych zptisobech hleddni feseni problému.

Typické dimenze pouzivané pii hledani pfic¢in problému ve vyrobé¢:

o lidé - pfi¢iny zpiisobené lidmi

e metody - pfiiny zpisobené pravidly, smérnicemi, legislativou ¢i normami

e stroje - pri¢iny zplisobené zatizenim, jako jsou stroje, pocitace, naradi, nastroje

o material - pfi¢iny zplisobené vadou nebo vlastnosti materialti

e méfeni - pfi¢iny zpiisobené nevhodnym nebo $patné zvolenym méfenim

e prostfedi - pficiny zpisobené vlivem prostiedi - teplotou, vlhkosti, nebo také kultu-
rou

e management - pfiiny zpisobené nespravnym fizenim

e udrzba - pficiny zptisobené nespravnou udrzbou

Vyhodou Ishikawa diagramu je moznost zpétného hledani pti¢iny problému, ale 1 hledani
problému preventivng, jiz pii navrhu produktu a snaha o eliminaci moznych problémii.

(Management Mania, © 2011-2016)
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3 STIHLY PODNIK

V soucasném ekonomickém prostfedi je neustale vyvijen tlak na efektivnost procest. Po-
kud chceme obstat pied konkurenci, musime klast diiraz na pritbéZzné uceni se zaméstnanct
pfimo v procesu, ktery oni sami vykondvaji, podileji se na ném, ¢i ho dokonce zlepsuji,
planuji, ¢i jinak rozvrhuji. Hlavni vyhodou pro zaméstnance je kariérni postup. Pro spolec-

nost je to nezanedbatelnou vyhodou diky inovacim 1 celkovému procesu zlepSovani.

Udrzitelny rozvoj je jeden ze zékladnich pojmii, se kterym by se kazda spoleCnost, ktera
chce na trhu obstat, méla ztotoznovat. Vyzaduje to ovSem zménu celkového firemniho
vnimani organizace a firemnich postojii. S nejvétsim poctem zmén se setkavame v oblasti
tfizeni lidskych zdroju, kde velkou roli hraje motivace a stimulace pracovniki. Abychom
mohli dosahovat vybornych vysledkd, je dilezité zamétit se na komunikaci. A to takovym
zpusobem, ze se budeme snazit probourat jakousi ,,imaginarni zed* mezi liniovymi, dilen-
skymi, vykonnymi pracovniky a operativnimi divizemi na vyssi urovni fizeni tak, aby se
jednotlivi pracovnici nebali komunikovat mezi sebou navzajem, ale ani s pracovnikem na

vy$§i urovni. (Chromjakova, 2013, s. 11)

Neméné dilezity se zde jevi 1 faktor asu. Potfeba fizeni Casu se stala zakladem pro sledo-
vani a fizeni vykonnosti pracovnikd, ale také pro celkovou vykonnost firmy, a to prede-

v§im v hlidani produktivity. (Chromjakova, 2013, s. 15)

Diky rostouci urovni mechanizace, automatizace a robotizace vznikl koncept stihlého pod-
niku. Stihly podnik by mél vykonéavat pouze ty &innosti, které jsou opravdu potiebné. Tyto
¢innosti by mél délat rychleji, spravnéji a pfi vynalozeni nizSich penéznich prostredku.
Nejde o to uSetfit co nejvice penéz, ale o to, zvysit vykonnost celého podniku. A to tak, ze
bude vyrabét vétsi mnozstvi produkce na stejné plose, se stejnym poctem lidi a zafizeni
a samoziejmé se stejnymi ndklady. Musime vytvaret vyssi pfidanou hodnotu nez konku-

rence, celkové pak spotfebovat méné Easu na jednotlivé podnikové procesy. Stihly podnik

je hlavnim nastrojem v boji proti plytvani. (Svét produktivity, © 2012)

Velky tlak na racionalizaci procesti ve spolecnosti ptichdzi ptimo od zdkaznika. Zakaznic-
ké chovani je mnohem sofistikovanéjsi, pozaduje mnohem vice forem uspokojeni svych
potieb, coz radikalné ovliviiuje témet vSechny procesy. Na jedné strané se zvysil pozada-
vek na obsah vyrobkového portfolia, ovSem na strané druhé, se musime maximalné snazit

o minimalizaci ztrat pfi vyrob¢. Samoziejmé nejde jen o snahu racionalizovat vyrobu
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a pifimé vyrobni procesy, ale také vSechny administrativni  procesy.

(Chromjakova, 2013, s. 41)

3.1 Koncept Stihlého podniku

Koncept stihlého podniku je komplexni pojeti LEAN filosofie, kterd plati v rdmci celého
podniku.

Stihla
logistika

Stihla
vyroba

ManaZment
znalosti

a rozvoj podnikovej

kultiry

Stihla
administrativa

Obrazek 6 — Koncept Stihlé logistiky
(IPA Slovakia, © 2012)

Abychom mohli oznacit podnik jako LEAN podnik, nestaci se vénovat jen $tihl¢ vyrobé¢,
ale také ostatnim odvétvim. Stejné dulezita je 1 §tihla logistika, §tihly vyvoj a v neposledni

fadé stihla administrativa.

3.2 Stihla logistika

Pro zvySovani vykonnosti logistickych procesii pouzivame klicové principy $tihlé logisti-
ky. Je to metodika, kterd ma za tikol vytvoteni plynulych dodavatelskych fetézcii. Soucas-
n¢ zde probihd snaha o plynulé zvladani vyrobnich pozadavki s ohledem na produktivitu

vyroby a také zaméteni se na konkurencni vyhodu.

Podnik by mél vyrabét takovy objem vyroby, ktery jsou zdkaznici schopni i ochotni absor-
bovat, a k tomu pfizpisobit mnozstvi vstupniho materidlu. Pokud nespliiujeme tuhle za-
kladni podminku, produkujeme jiz od pocatku procesu ztratu. Logicky z toho vyplyva,
ze pridanou hodnotu vytvati pouze ty vstupy, které jsou ve vyrobnim procesu zpracovany.

(Chromjakova, 2013, s. 50)

Vyrobek se v zdsadé¢ mlze vyskytovat ve Ctyfech stavech. Je to vyroba, kontrola, sklado-
vani a doprava. Pouze kdyZz se vyrobek nachédzi ve stavu vyroby, pifinasi rast hodnoty,
v ostatnich pfipadech nikoliv. Bohuzel se v praxi velmi Casto setkdvame s procesy, které

jsou az z 95% tvoteny ¢innostmi, které hodnoty nepfinaseji. V praxi se pak firmy vénuji
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obzvlasté tém zbylym 5%. To je velkd chyba, nebot’ timto vznikd a zvySuje se podil

plytvani. Pravé $tihla logistika se vénuje nalézani piilezitosti v ¢innostech, které hodnotu

nepiinaseji. Tyto ¢innosti pouze zvySuji naklady na vyrobek. Pokud se spole¢nost za¢ne

soustfedit na tyto Cinnosti, je mozné dosdhnout obrovského zlepSeni a nizs$ich nékladi.

(System Online, © 2001-2018)

Stihla
logistika

Obrazek 7 — Stihla logistika
(System Online © 2001-2018)

Na otazku, jak dosdhnout $tihlé logistiky, mizeme nalézt odpovéd’ v nasledujicich krocich:

¢asové analyzy — nutnost prvniho kroku k cesté za Stihlou logistikou je standardiza-
ce procesl a zaméteni se na casové analyzy logistickych procest

procesni tizeni — dale pak disledné zmapovani vSech procesti s hlavnim cilem
minimalizovat vykyvy

ergonomie — velmi dilezitym krokem je zaméfeni se na ergonomii a co mozna
nejefektivnéjsi uspotfadani pracovist

fizeni vyroby — zachyceni pohybu materidlu je nezbytnou soucésti zeStihlovani
procest

simulace — jsou dulezitym néstrojem pro navrh, optimalizaci a nasledny provoz slo-

vvvvvv

neni nezbytny, ovSem dokaze uspoftit nemalé Castky (System Online, © 2001-2018)
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3.2.1 Plytvani v logistice

Plytvéni v logistice bylo poprvé definovano v roce 1913 panem Henry Fordem. Mit zdsobu
surovin nebo hotovych vyrobkil vétsi, nez je pozadovano zdkaznikem, je plytvani. Kazda

forma plytvani ma za nasledek zvyseni cen produktli a navic i snizeni mezd.

Téméi 70% celkovych nakladi na vyrobek vytvaii oblast logistiky. Cinnosti, jako napii-
klad pteprava, skladovani a manipulace jsou zdkladnimi ¢innostmi logistiky, které se podili
na vytvafeni nakladi vyrobku. Proto je nutné tyto ¢innosti vykonavat efektivng. Stihlost

logistiky ma ptimy dopad na hospodateni spolecnosti. (Kosturiak, Frolik 2006, s. 28)
Hlavni druhy plytvani v logistice:

e zasoby, nadbyte¢ny materidl a komponenty

e chyby planovaciho systému, nebo chyby u dodavatele

e zbytecnd manipulace

e Cekdni na soucastky, material, informace, dopravni prostiedky

e chyby ve vychystavani materidlu a komponentii v nespravném mnozstvi a ¢ase
e nevyuZité prepravni kapacity

e nevyuzité schopnosti pracovnikll (Kosturiak, Frolik 2006, s. 29)

Jiz pan Tomas Bat’a spojil dislednou specializaci a racionalizaci postupli, zejména zavede-
nim proudové vyroby se snahou o eliminaci logistickych  Cinnosti.

(Sytem Online, © 2001-2018)

3.2.2 Milk Run

Systém Milk Run se fadi do technik §tihlé vyroby, resp. $tihlé logistiky. V principu jde o roz-
voz materialu ze skladu po pfedem definovanych logistickych trasach podle piedem stanove-
ného harmonogramu. Casto vyuzivané manipulaéni prostfedky v tomto systému jsou
tzv. vlacky. V podstaté jde o tazny modul a za nim zafazené transportni jednotky, umisténé

napf. na podvozku.

Myslenka je pfevzatd z minulosti, kdy mlékarenskd auta svazela mléko ze vzdalenych

farem v presné stanoveny cas.(IPA Slovakia, © 2012)

V praxi je vyuzivan externi nebo interni Milk Run. Externi Milk Run je zaloZen na vztahu
mezi dodavatelem a vyrobnim podnikem, zatimco interni Milk Run slouZi k zdsobovani

pracovist’ materidlem v ramci podniku.
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Systém Milk Run pfinasi nésledujici vyhody:

e niz8i naro¢nost na skladovaci prostory materidlu a hotové vyrobky pifimo u strojt
e nizS8i naklady na dopravu

e niz8i naro¢nost na manipulaci pro operatory, vyssi produktivita, mensi ndmaha

e priehled o vytizenosti pracovnikl

e synchronizace procest a plynulé toky materialu (CIE, © 2018)

3.2.3 Automatické voziky

Tyto automaticky fizené stroje se staraji o pfepravu automaticky, piesné a spolehlivé bez
potfeby manipulanta. Mohou pracovat na principu magnetickych paski upevnénych na
podlaze nebo na principu laserovych paprskii. Velkou vyhodou laserové varianty je vetsi
flexibilita a pfesnost v ptipad¢ upravy tras. Bézna nosnost téchto vozikl je v zavislosti na
druhu stroje udévana v rozmezi 1,5 — 3 tuny. V piipad¢ tiisménného provozu se uvadi na-
vratnost investice okolo dvou let. Jeden AVG vozik mlzZe nahradit az 3 zamé&stnance.

(Logistika, ©1996 — 2018)

Obrazek 8 — Automatické voziky

(Jungheinrich, © 2018)

3.2.4 Vaileckové dopravniky

Vileckové dopravniky se vyuzivaji vyhradné k ptepraveé kusovych vyrobkil, vétSinou vys-
Sich hmotnosti, jako jsou naptiklad palety, krabice, €1 jiné piepravni boxy. Tyto dopravni-
ky jsou vhodné k samostatnému pouziti, ale i pro zastavbu do vétSich dopravnich celkt,
popf. vyrobnich a montaZznich linek. Vyznacuji se pevnou, mnohdy velmi lehkou konstruk-
ci z hlinikovych profil, modernim designem a velkou variabilitou provedeni.

(Control Engineering © 2007-2018)
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Obrazek 9 — Valeckovy dopravnik

(Haberkorn, © 2018)
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I. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA PROJEKTU

Tato kapitola se vénuje stru¢nému popisu dulezitych bodi projektu.

4.1 Nazev projektu

Racionalizace internich logistickych procest ve vybrané spole¢nosti.

4.2 Cile projektu

Hlavnim cilem tohoto projektu je zvysit efektivitu interniho materidlového toku ve

vybraném stfedisku.

Diléi cile slouzi k identifikaci plytvani souvisejici s internimi logistickymi procesy

a naslednému navrhu napravnych opatieni.
Jsou to pfedevsim:
e zvySeni vyuziti manipulant
e snizeni mzdovych nékladia
e eliminace zbytecnych pohybt v interni logistice
4.3 Projektovy tym
Projektovy tym byl zaloZen na pfesné definovanou dobu, do 17. 04. 2018

Clenové tymu:

Bc. Urbanova Milena studentka UTB, diplomantka
Ing. Lucie Macurova, Ph.D. vedouci diplomové prace
Ing. David R. primyslovy inZenyr

Ing. Jaroslav H. vedouci logistiky

Ing. Tomas H. vedouci vyroby

Vétsina z napravnych opatieni byla konzultovéna s pracovniky logistiky, ¢i pracovniky

stiediska potisk.
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4.4 SWOT analyza

V nasledujici SWOT analyze je nejprve provedena analyza silnych a slabych stranek pro-
jektu a nasledné analyza pfilezitosti a hrozeb pro projekt racionalizace internich logistic-
kych procesi.

Tabulka 1 — SWOT analyza projektu

(vlastni zpracovani)

. ; . Hodn : ; ; Hodn
Silné stranky Viha oceni Celkem Slabé stranky Viha oceni Celkem
Kvalifikované nicastnéné osoby | 0.4 4 1.6 |Absence metod PI 03 4 12
Cetifikity ISO 0.2 1 0.2 |Venikajici prostoje z nedostatku zdsob| 02 2 0.4
Rozsahlé produktové portfolio 0.2 3 0,6 |Spatnd koordinace logistickych &inn. 0,3 3 0.9
Inovace produkti 0.2 2 04 |Casto se ménici virobni plin 0.2 1 0.2
Celkem: 1 2.8 | Celkem: 1 2,7
PrileZitosti Viha Hndlf Celkem Hrozby Viha Hndlf Celkem)
oceni oceni
Wyu#t novych technologii 0.4 4 16 |Vvyss pofet reklamaci 0.3 3 0.9
Zijem vedeni o zmény 0.3 3 0.9 |Neochota pracovniku spolupracovat 0.3 4 12
Ziskavani novych zakdzek 0.1 1 0.1 |Zvviujici se nekvalita 0.3 2 0.6
Snifovani nakladd 0.2 2 0.4 |Zména zakaznickych preferenci 0,1 1 0.1
Celkem: 1 3 Celkem: 1 2.8

Véhu bylo mozno rozdélit mezi jednotlivé polozky tak, aby jejich soucet daval 1. Hodno-

ceni bylo stanoveno na Skale od 1 do 4, kde 1 je hodnoceni nejnizsi a 4 hodnoceni nejvyssi.

Za hlavni silnou stranku povazuji kvalifikované zii¢astnéné osoby podilejici se na projektu.
Zatimco za nejvétsi slabou stdnku pokladam absenci metod primyslového inZenyrstvi v
logistice, coz ale mize znamenat také Castecné pftilezitost k zavedeni téchto metod. Dalsi
prileZitosti, které prikladam velky vyznam, je zajem vedeni spolecnosti o realizaci zmén a
racionalizaci procesti. Jako velké hrozby pro tento projekt se obavam neochoty pracovnikii
spolupracovat. Z této analyzy je mozno vycist spiSe kladnéjsi trendy ovlivitujici projekt.
Samoziejmosti jsou 1 hrozby, které jsou soucasti kazdého projektu. Silné stranky prevazuji

nad strankami slabymi a zaroven ptileZitosti pfevazuji nad hrozbami.

4.5 Logicky ramec

Logicky ramec projektu slouzi ke zmapovani zdméri a oc€ekavani v souvislosti
s konkrétnimi ¢innostmi projektu. Jedna se o stru¢ny ptehled cilti, zdrojt a aktivit souvise-
jicich s projektem. Logicky ramec obsahuje jasné stanoveni toho, ¢eho chceme dosahnout,

co ocekavame a jaké predpoklady musime byt schopni splnit.
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Tabulka 2 — Logicky ramec projektu

(vlastni zpracovani)

Objektivni oveé- Piedpoklady a
Strom cili ritelné informa- | Prostiedky ovéreni . .
rizika
ce
Hlavni cil:
Nizsi ¢asové a
Zefektivnéni interniho mate- [ finan¢ni naklady | Interni materialy a
rialového toku na logistické vykazy spolecnosti
procesy
Projektovy cil:
Provedena ana- Predpoklady:
lyza prace Podpora od vedeni,
Provedena ana- ochota zaméstnanct
NéV{'h feSeni iriternich IOgiVS- l}'lza kliéOV}’/Ch Anal}'lza a zhodno- Spolupracovat
tlczkyph procesii ve vybraném | 1.oat010 ceni soucasného a piijmout nové
stfedisku Minimalizace stavu vé&ci, spravné analy-
zbyte¢nych po- zovani...
hybt
Aktivity Prostiedky Harmonogram
Seznameni se s procesy Odborna literatu- | 12/2017
Provedeni méfent ra, vlastni pozo- (012018
Zpracovani analyz rovant, ro?hovo- 02/2018
ry se zamestnan-
Vyhodnoceni analyz ci, snimky pra- 03/2018
Vypracovani teoretické, ana- | covniho dne, 03/2018
lytické a projektové ¢asti DP | firemni doku-
Finalni upravy mentace, tech- [ 04/2018
nické podklady.
Zhodnoceni vysledkt 04/2018
Vystupy: Rizika:
, . Popis soucasné- P(.)rovnzrini. Nezijem ze strany
Analyza soucasného stavu ho problému s internimi daty vedeni, neochota
spolecnosti zaméstnanci pfi-
jmout zmény, velky
Racionalizace interni logisti- anmky Pracov= i \amétena data spo- rozsah zkoumevmé
ky niho dne, objemy lecnosti oblasti, chybné¢ se-
produkce, vypra- sbirand data, chybné
covani DP zpracované analyzy.

4.6 Rizikova analyza

Pro identifikaci moZnych rizik projektu vyuzivaime metodu RIPRAN. Pomoci této metody
definujeme mozna rizika projektu, ktera mohou nastat, jednotlivé scéndfe a nasledné na-

vrhy népravnych opatieni.
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Pravdépodobnost
Vysoka pravdépodobnost (VP) Nad 66%
Stfedni pravdépodobnost (SP) 33% - 66%
Nizka pravdépodobnost(NP) Pod 33%

Dopad
Velky nepfiznivy dopad na projekt (VD) 20 - 100%
Stredni nepfiznivy dopad na projekt (SD) 0,5-20%

Maly nepfiznivy dopad na projekt (ND) 0-0,5%
VD SD MD Hodnota rizika
VP VHR VHR SHR Vysoka hodnota rizika (VHR)
SP VHR SHR NHR Stfedni hodnota rizika (SHR)
NP SHR NHR NHR Nizka hodnota rizika (NHR)

Obrazek 10 — Hodnoceni RIPRAN analyzy
(vlastni zpracovani)

Vysoké hodnota rizika se objevila u hrozby tykajici se chybovosti pii zpracovani analyz,
proto je velmi nutné si jiz doptedu dobife nastudovat metodiku pribéhu vyhodnocovani
jednotlivych analyz a dal$i detaily. Dals$i vysokd hodnota rizika se vyskytuje v ramci
hrozby nedostatku finan¢nich prostfedkti na implementaci navrhi. Jako opatieni by mélo
slouzit navrhnuti vice rizn¢ finanéné€ naro¢nych konceptl. Byva zvykem, ze nizk4 hodnota
rizika bava akceptovana, ale 1 pfes to, jsem uvedla opatteni, jak by se tato hrozba mohla,

alespoii do jisté miry eliminovat.
Tabulka 3 — RIPRAN analyza

(vlastni zpracovani)

P-st P-st , Hod-
. . . | Celkova | Do- .
Hrozba hrozb Scénar scéna- nota Opatieni
" P-st pad | ..
y e rizika
« Casta konzul-
Chybné vyhod- Spatné zavé-
1 | SYRNEVYROLm |y gop | PRI ZAVET| 15500 | 15% | SD | SHR |tace
noceni dat ry analyz .
s vedoucimi
v v St it si
Nedodrzeni Zména ter- 3 j:‘;;\:s;'
) , . 109 , i
tlermolnu plnéni 0% rvnmlu do.kon 90% 9% sD | NHR | casového
ukoll ceni projek-
tu harmonogra-
mu
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.. Chybné vy- .
3 |CYbyprizpra- 1 500 | oy zana- | 80% | 24% | vD | veR |Studium me-
covani analyz . todiky metod
lyzy
Nedostatek fi- Caste¢nd :::Zigﬁzs
4 [ nanénich pro- 45% |realizace 90% | 40,50% | VD | VHR . ,
Y Le Lo moznosti
stredkd navrha .
podniku
Neochota vede- Navrhy ne- :;Jnt:zf,r;i;n_
6 [ ni spole¢nosti 20% |budoureali- | 75% 15% SD | NHR , .
ke zménam zovany vedeni o prd-
béhu projektu

4.7 Harmonogram projektu

V nésledujici tabulce ¢islo 4 jsou uvedeny jednotlivé ¢innosti a doba jejich vykonavani

v ramci doby trvani projektu.

Tabulka 4 — Harmonogram projektu

(vlastni zpracovani)

Meésic

Prosinec

Leden

Unor

Brezen

Duben

Aktivity:
Tyden

49 50 51 52

12314

5678

9 10 11 12

13 14 15 16

Poznavani procesl ve
spolecnosti

Analyza soucasné situa-
ce, stanoveni cile
Vypracovani ndprav-
nych opatreni

Navrh alternativ reseni
Posouzeni nakladd pro-
jektu

Findlni Gprava projektu
Rizikova analyza
Prezentace vysledk(

Zhodnoceni projektu
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolecnost, v niZ byla zpracovavéna tato diplomova prace, se zabyva vyrobou plastovych
oballl. Byla zaloZena roku 1992 jako jedna z dcefinych spolecnosti rakouského holdingu.
V soucasné dob¢ je tato spolecnost matkou dalSich tfi dcefinych spole¢nosti. Prvni spolec-
nost se zabyva ucetnictvim, dalsi tiskem na papirové, kartonové ¢i lepenkové materidly

a tieti pfevdzné assemblingem.

Obrazek 11 — Letecky snimek spole¢nosti

(interni materialy spole¢nosti)

5.1 Poslani spole¢nosti

V souladu s firemnim mottem ,,do the innovation “ jsou neustéale roz§ifovany aktivity pod-
niku a portfolio nabizenych obalovych feseni. Spolecnost inovuje vyrobky tvarem, obalem,
motivem, materidlem, ¢i zptisobem vyroby. Snazi se naslouchat zékaznikiim a plnit jejich

prani.
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Obrazek 12 — Vyrobky spolec¢nosti
(interni materialy spole¢nosti)
Spolecnost stavi na nasledujicich hodnotéach:
e diavéra
e kontinuita

e udrzitelnost
Vid¢éi myslenkou je vytvareni jedineéné obalové vyhody. Na vyvoji novych vyrobki spo-
le¢nost mnohdy spolupracuje pfimo se zakaznikem.
5.2 Zakladni informace
V této Casti jsou uvedeny zdkladni informace o spole¢nosti.
e Organiza¢ni struktura

V nésledujicim diagramu je uvedena zakladni organizac¢ni struktura spolecnosti.

INa'kLp | I Prodej | hJ'II'U|'I;| I Pl || FM | |F'r;:-.tu '{l '.u:ugis'.ika” Kuakia I |F". I-.-"-C-;'DI |F|:1:q'.l'|::|'|l | IT I |I"fu.'::|":_|'||

Obrazek 13 — Organizacni struktura

(vlastni zpracovani)
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e Pocet zaméstnancu

Celkovy pocet zaméstnancti pro rok 2017 je 455 zaméstnancli. PoCet zaméstnanct se za

poslednich 5 let zvysil o 78 zaméstnanct. Z toho 1/3 zaméstnanct jsou THP pracovnici.

Tabulka 5 — Vyvoj po¢tu zaméstnanc

(vlastni zpracovani)

, « . . Pocet
Rok Celk?vy poc?t Pociet zames'tln?'n- THP Pro-
zameéstnancu cu,Provoz "K wien
voz "K
2013 377 182 7
2014 398 202 8
2015 434 239 29
2016 426 232 28
2017 455 249 29

Pro lepsi predstavu uvadime znazornéni vyvoje pracovnikli na obrazku ¢islo 14.

Celkovy pocet zaméstnancti

500

400 _w
300
200 =& Celkovy pocet
zaméstnancl
100
0 T T T T 1

2013 2014 2015 2016 2017

Obrazek 14 — Vyvoj po¢tu zaméstnancu

(vlastni zpracovani)
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¢ Ekonomicka situace

V nésledujici tabulce Cislo 6 uvadime vyvoj trzeb podniku za poslednich 7 let a predikci

trzeb do budoucna na rok 2018.

Tabulka 6 — Trzby

(vlastni zpracovani)

Rok Trzby [KC]
2011 1441682 000
2012 1490 435 000
2013 1656 815 000
2014 1763 159 000
2015 1619 060 000
2016 1620256 000
2017 1647914 000
2018 plan 1801 000 000

5.3 Produktové portfolio

V ramci vyrobni ¢innosti spole¢nosti existuji dva vyrobni provozy. Prvnim provozem je
tzv. provoz ,, K, ktery se specializuje na potravinatrsky prumysl a to pfevazné na vyrobky
pro mlékarensky primysl. Provoz ,,K* zastfeSuje prevazné technologii tvarovani a vsttiko-

vani.

Obrazek 15 — Produktové portfolio provoz ,,K*

(interni materialy spole¢nosti)
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Provoz ,,KAVO* se zabyva predev§im technologii vyfukovani. Specializuje se na ldhve,

uzavery a individualni produktova feseni v oblasti plastovych obalt

Obrazek 16 — Produktové portfolio provoz ,,KAVO

(interni materialy spole¢nosti)

It's not just a plastic part,
it Is our successful future.

Obrazek 17 — Slogan

(interni materialy spole¢nosti)
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6 VYROBA

Vybrana spolecnost se zabyva vyrobou plastovych oball pro potravinarské i nepotravinai-

ské trhy. Zabyva se i1 vyrobou technickych dild.

6.1 Vyrobni hala provozu ,,K*

Vyrobni hala, ve které byla zpracovavana tato diplomova prace, se ¢leni do sedmi vyrob-
nich stiedisek, ktera se od sebe lisi technologii ¢i zptisobem vyroby. Je dulezité zminit,
ze se jedna se o BRC provoz. BRC standard je certifikace standardii bezpecnosti potravin.
Zakladem toho standardu jsou pravidla spravné vyrobni a hygienické praxe, analyza rizik,
kritickych bodii a dalsi legislativni poZadavky potravinového prava EU. V nasledujicim

layoutu je pro lepsi pfedstavu zobrazeno umisténi jednotlivych stredisek.

[Tva rovani kelimkad j
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| Extruze
Twarovani vicek

Obrazek 18 — Layout vyrobni haly provozu ,,K*
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(interni materialy spole¢nosti, upraveno)
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e Stiedisko Tvarovani kelimki
Tvarovani kelimkt se zabyva vyrobou plastovych kelimki a vani¢ek. Technologie
tvarovani probihd z extruznich f6lii hlubokym tahem. Operatofi zde pracujici si za
pomoci paletového voziku odvazeji vyrobenou produkci ptimo do skladu na pre-
dem ur¢ené misto.

o Stiedisko Tvarovani vi¢ek
Stiedisko Tvarovani vicek se zabyva realizaci vyroby oball a dalSich vyrobki vy-
rabénych technologii vstfikovani a dekorace vst¥ikovanim IML. Ridi se pozadavky
prodejniho oddéleni na zéklad¢ sortimentu naplanovaného na zaklad¢ pozadavki
odbérateltl v kooperaci s pozadavky stiedisek dekoraci.

e Stredisko Vstrikovna
Stfedisko Vstifikovna vyrabi obaly pomoci technologie Tvarovani z vickovych ex-
truznich folii nizkym tahem, dle pozadavkil prodejniho odd¢€leni a v kooperaci se
stiedisky dekoraci.

e Stredisko Extruze
Stiedisko Extruze realizuje vyrobu tenkosténnych ¢i silnosténnych folii pro prode;,
nebo na zaklad¢ pozadavku stfedisek Tvarovani kelimki a Tvarovani vicek.

e Stredisko K3
Stiedisko K3 se vénuje dekoraci oball vyrabénych na sttedisku Vstiikovna a Tva-
rovani kelimkd pomoci dekorovaného papirového segmentu, ktery je stoceny a sle-
peny po obvodu obalu. Vyroba zde probihé dle objednavek prodejniho oddéleni.

e Stredisko Sleeve
Dekorace oballl vyrabénych na stfedisku Vstfikovna a Tvarovani kelimki, pomoci
predtisténé, teplem smrstitelné folie. Vyroba zde také probiha dle objednavek pro-
dejniho odd€leni.

e Stredisko Potisk
Stiedisko Potisk se zabyva vicebarevnou dekoraci oballi suchym ofsetem (az 8
barev) a etiketovanim oball vyrdbénych na stfedisku Vstfikovna a Tvarovani.

(interni materialy spole¢nosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

6.2 Logistika provozu ,, K*

Logistické odd¢€leni se v analyzované spolecnosti ¢leni do sedmi zakladnich skupin dle

druhu vykonavané prace. Jak miizeme vidét na nésledujicim obrazku ¢islo 19, vSechny

podskupiny zastieSuje jeden vedouci strediska.

'edouci stfediska

| v !

CELNI ODDELENI,
DOPRAVA SKLADOVE
UCETNI

INTERNI, EXTERNI
SKLADY

Koordinator internich,

externich skladi

v v v v

VYSOKO- ODPADY, PITNY PRIJEM SUROVIN A
EXPEDICE REGALOVY SKLAD REZIM MATERIALU
Obrazek 19 — Struktura logistiky provozu ,,K*
(vlastni zpracovani)
Doprava

Tato skupina zastreSuje dvé dispecerky a jednoho firemniho fidice. Dispecerky se
veénuji prevazné externi logistice, tedy objedndvani pirepravy od externich spolec-
nosti. Vénuji se 1 logistice, kdy fesi prevazeni vyrobkll z interniho skladu do exter-
nich skladl. Zarovenl se zabyvaji i koordinovdnim pteprav internim prostfedkem,
ktery mé pro pfevoz k dispozici auto s kapacitou 33 paletovych mist. Firemni fidi¢
rozvazi zbozi, které je potfeba pievazet na pravidelné bazi, ovSem v piipad¢ nece-
kané situace je schopen flexibilné reagovat a zbozi dodat pfimo k zdkaznikovi. Tato
skutecnost je vnimana jako velkd vyhoda pro analyzovanou spole¢nost, nebot’ ex-
terni dopravni spolecnosti vétSinou nejsou schopny reagovat dostatecné rychle. Di-
ky této vyhod¢ uspoti spolecnost mnoho finan¢nich prostredka, které by jinak mu-

sely byt vynaloZeny na pokuty za pozdni dodani vyrobkl k zédkaznikovi.
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e Celni oddéleni
Spolecnost zaméstnava jednu celni deklarantku. Mé za ukol zpracovavat jednotné
celni deklarace dle ustanoveni celniho a devizového zdkona, dodrzovat celni sazeb-
nik a jiné.

e Skladové ucetni
Dv¢ skladové ucetni sleduji pievazné hodnotovy stav a pohyb hmotného majetku,
zajisténi fakturace, ucetni evidenci, zdznamy a dalsi.

e Interni a externi sklady
Nejrozsahlejsi skupinou jsou interni a externi sklady, za nézZ zodpovida jedna kom-
petentni osoba, kterd se zodpovida pifimo vedoucimu stiediska. Tato skupina se da-
le dé€li na podskupiny dle vykonavanych ¢innosti. Je dilezité zminit, ze dale popi-
sované podskupiny pracuji na tfisménny provoz, tedy na tfi smény po 8 hodinach.

e Expedice
Expedice zastfeSuje celkem 12 zaméstnanct. V internim expedi¢nim skladu pracuje
celkem 8 zaméstnancii, zbyvajici 4 zaméstnanci pracuji v externich skladech. Hlav-
nim tkolem téchto zaméstnanct je expedovat, vykladat ¢i nakladat zbozi ze skladu
pfimo do transportniho prostfedku a koordinovat tak mnozstvi vychystané produk-
ce pro nakladky. DalSim ukolem této skupiny je svoz hotovych palet z vyroby do
skladu pro expedici.

e Vysokoregalovy sklad
Ve vysokoregéalovém skladu pracuje celkem 15 manipulantii. Tato skupina se vénu-
je pfevazné interni logistice.

e QOdpady, pitny rezim
Jak uz z nazvu vyplyva, dva manipulanti fadici se do této podskupiny se vénuji od-
vozu odpadl a rozvozu pitného rezimu po celém provozu ,,K*. Mimo to maji na
starosti interni logistiku stfediska vsttikovny.

e Prijem surovin a materialu
Tato podskupina zastfeSuje 2 manipulanty. Manipulanti se pohybuji pievazné ve
venkovnich prostorech. Jejich hlavni pracovni naplni je pfijem materialu a surovin,
tedy fyzické vyskladnéni, které neni provedeno pies expedici. VétSinou jde o do-
pravni prostfedky, které nemaji dostatecné vysoko umisténou plochu pro vykladani
na rampach. Mimo jiné vyskladnuji material a suroviny, které fyzicky neprochézeji

skladem. Jedna se o pytle s granulovanym materidlem, folie slouzici pro vyrobu
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a dalsi. Mimo jiné vyskladiiuji prazdné palety, které jsou ptivezeny nazpét od za-
kaznika. Jsou k dispozici i v pfipad¢ nutnosti pievezeni uréitého materialu ¢i palet
z provozu ,,K* na provoz ,,KAVO*.

Zodpovédné osoby za baleni palet

Samostatna skupina, kterd byla vytvorena z diivodu existence externich skladii, tvo-
i tzv. osoby zodpovédné za baleni palet. Maji na starosti baleni palet urcenych
k odvozu do externich skladi. Celkové se pod touto skupinou vyskytuji 2 manipu-

lanti. Pokryvaji smény ranni a odpoledni.

Vsechny zminéné pohyby materidlu musi byt bezpodminecné podloZeny elektronickou

evidenci, spole¢nost pro tuto evidenci je vyuZivan systém SAP.

6.2.1 Vysokoregalovy sklad

Jak jiz bylo zminéno, manipulanti patfici pod tuto skupinu, se vénuji pfevazné interni lo-

gistice. Je tedy vhodné se zaméfit na jednotlivé ¢innosti danych manipulanti.

Manipulant 1 — vénuje se navazeni palet na stfedisko potisk. Je to hlavni ¢lanek
tymu, ktery se zabyva koordinovanim celého tymu. Pfi rannich aktivitach se vénuje
¢innostem vztahujicim se k externim skladim. Dopocitavani palet, které budou po-
tteba pro vyrobu v tu danou sménu ¢i dany den se také ¢astecné fadi k ¢innostem
externich skladl. Setkavame se se tfemi moZnostmi, palety jsou uloZeny v internim
nebo externim skladu, ¢i jsou teprve tvarovany na stfedisku Tvarovani kelimkda.
Pokud jsou palety ulozeny v internim skladu, manipulant je sim vyskladni a zaveze
ptimo do vyroby. Pokud ovSem nastane opacna situace, kdy se palety nachazeji
v jednom z naSich externich skladli, musi tyto palety objednat dle SAP ¢isel, zko-
ordinovat potfebu s kolegou a telefonicky objednat tyto palety. Po piijezdu trans-
portniho prostiedku s paletami z externich skladi musi spole¢né s kolegy tyto pale-
ty slozit na pozadované misto.

Manipulant 2 — zabyva se pfevazné navazenim palet na stfedisko K3 a Sleeve.
TaktéZ se - jako manipulant 1- vénuje rannimu dopocitdvani palet, které budou po-
tteba pro vyrobu na stfediscich K3 a Sleeve, Po vypoc¢tu musi zhodnotit s kolegou,
jaké palety primarné potiebuji pfivézt z externich skladl. Tuto potfebu musi spo-
lecné s kolegou synchronizovat tak, aby prvni zdvoz obsahoval ty palety, kterou

jsou primarn¢ potieba pro zabezpeceni hladkého prubéhu vyroby.
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Manipulant 3 — mé na starosti pfevazné sttedisko Tvarovani kelimkd. Jak jiz bylo
zminéno, operatofi ze stfediska Tvarovani odvazeji palety pfimo do skladu. Mani-
pulant tyto palety nejprve nacte do systému a nasledné¢ uskladni. V piipadé, ze tyto
polotovary nebudou v nejblizsi dobé vyuzity pro vyrobu, piesune palety na misto
urcené k baleni a ndslednému odvozu.

Manipulant 4 — tento manipulant se vénuje rannimu zjistovani mnozstvi volnych
mist v internim vysokoregalovém skladu pro ulozeni vyrobkua. Tato mista sepisuje,
¢imz vytvafi list volnych mist, ktery maji k dispozici i ostatni kolegové. Vénuje se
prevazné nakladani a vykladani kamiond sméfujicich do externich skladt. Dale je
pro tuto pozici typickd prace se zakladacem. V ptipadé potieby dokaze pomoci
1 s navazenim palet.

Manipulant 5 — spolecné s manipulantem 1 se vénuje navazeni palet na stfedisko
potisk, v pfipad¢ potieby i na jina stfediska. Spolecné s kolegy se vénuje praci se

zakladacem a nakladani polotovard, ¢i vykladani polotovari z kamiont.

Je nutné podotknout, ze toto rozdé€leni neni zcela striktni, nebot’ redlné manipulanti provadi

rizné ¢innosti, ¢asto v rdmci pomoci ostatnim kolegtim apod.

Stfedisku Potisk se vénuji v ramci navazeni polotovarli dva manipulanti z této skupiny.

Dalsi dva manipulanti, ktefi se vénuji odvozu hotovych palet ze stiediska Potisk, patii do

skupiny expedice.

6.3 Stredisko potisk

Stedisko Potisk je vybranym stfediskem, na které bude zaméfena racionalizace internich

logistickych procest. V piilozeném layoutu, (obrazek ¢islo 20), miizete vidét, kde se na-

chézi stfedisko Potisk v rdmci celé vyrobni haly. Stfedisko Potisk je umisténo vedle vcho-

du za hygienickou zonou. Nema ptimy piistup ke skladu.
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Obrazek 20 — Layout umisténi Potisku ve vyrobni hale provozu ,,K*

(interni materialy spole¢nosti, upraveno)

O stfedisko Potisk se staraji 4 manipulanti. Dva manipulanti ze skupiny vysokoregalového
skladu navaZzeji polotovary, pfipadné jiné potfebné polozky, napiiklad prazdné palety ke
stroji ¢i na jiné ur€ené misto. Dalsi dva manipulanti, ze skupiny expedice se vénuji odva-
zeni hotovych vyrobki. U stroje je pfesné dano, pomoci vizualniho standardu, kde mohou
byt uloZeny jednotlivé polozky, které jsou nezbytné nutné u potiskovaciho stroje. Pomoci
podlahového znaceni je moZzné dosdhnout toho, aby bylo na prvni pohled zfetelné, kam
dané polozky patfi. Tento vizudlni layout je obzvlasté pfinosny pro manipulanty, nebot’ je
jim diky nému jasné, kam mohou slozit palety s polotovary tak, aby ulozeni bylo co neju-
celnéjsi. Na vizudlnim standardu je moZno vidét 1 misto pro hotové palety. Toto je také
vyhodou pro manipulanty, ktefi se pohybuji po stfediscich a odvazeji hotové palety. Mimo
to jsou vizualni standardy velmi pfinosné s ohledem na bezpecnost. Slouzi pro eliminaci
situaci, kdy manipulant slozi paletu na jiné misto, ¢imZ snizi viditelnost a zvysi tak prav-

dépodobnost srazky, ¢i jiného trazu.
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Obrazek 21 — Vizualni standard Potisku
(interni materialy spole¢nosti)

Odvoz hotovych palet manipulantem probiha néasledujicim zplisobem:
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Obrazek 22 — Princip odvozu hotovych palet

(vlastni zpracovani)
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6.3.1 Manipulacni technika

V soucasné dobé jsou na stfedisku Potisk pouZzivany ruc¢ni paletové voziky. Tyto voziky
slouzi operatoriim stfediska k pfesunu palet s polotovary z mista, kam manipulant odklada
tyto palety, na misto blize u stroje, tedy misto urcené pro polotovary. Dalsi moZnost vyuzi-
ti téchto ruc¢nich paletovych voziki je v ptipadé, kdy manipulant nestihd odvazet hotovou
vyrobu. Operator si sam tuto paletu s hotovymi vyrobky odsune stranou, aby mohl dale

pokraCovat ve své praci.

Obrazek 23 — Rucni paletovy vozik
(vlastni zpracovani)
Manipulanti pfi navaZeni polotovarii, hotovych palet, ¢i jinych polozek pouZivaji elektrické

paletové voziky.

Obrazek 24 — Elektricky paletovy vozik

(vlastni zpracovani)
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6.4 Sklady

V soucasné dob¢ vyuziva spole¢nost jeden interni vysoko-regéalovy sklad s celkovou kapa-

citou 2 500 paletovych mist.

Vyrobky jsou dale skladovany v 5 externich skladech. V prvnim skladu, jsou ulozeny vy-
hradné hotové vyrobky nejvétsiho zdkaznika spolecnosti. Jeho kapacita je 1 200 paleto-
vych mist. Celkova kapacita externich skladi je 6 968 paletovych mist pokud nebudeme
brat v ivahu prvni sklad, ktery je zdkaznicky smluvné vazan, dostdvame se na Cislo 5 768
paletovych mist. Pokud k této kapacité externich skladii pticteme velikost interniho skladu,

ziskavame kapacitu pro 8 268 paletovych mist.

Externi sklady pfinaSeji mnoho slozitosti, nadbyte¢nych manipulaci a dodatecnych nékla-
da. Nutnost pievazet vyrobky do externich skladl pro uskladnéni nabizi vétsi prostor pro
chybovost. U kazdé manipulace je navic vétsi pravdépodobnost vyskytu chyby. Kazda
takova chyba stoji spole¢nost velké mnozstvi financnich prostfedkti. Tyto naklady tvofi

nemalou polozku v hospodateni firmy.

Dalsi nevyhodou pro vyuzivani externich sklada je neefektivni vyuzivani ¢asu manipulan-
ti. Jak jsme si jiz popsali v jednotlivych ¢innostech manipulantli, ¢innosti souvisejici
s piipravou, importem ¢i exportem zbozi do externich skladi zabiraji vyraznou ¢ést pra-

covni doby.

Tuto skutecnost si spolecnost uvédomuje. Proto je jiz ve vystavbé novy interni vysoko-
regalovy sklad, ktery by po dostavéni mél mit kapacitu 8500 paletovych mist. Tento novy
sklad by mél byt dostavén a zkolaudovan ke konci roku 2018.

6.5 Analyza efektivity manipulanti

Pro analyzu soucasného stavu internich logistickych procest na stiedisku Potisk bylo vyu-

zito nasledujicich metod primyslového inZenyrstvi.

e Casovy snimek
e Ishikawa diagram
e Spaghetti diagram

e Analyza klicovych ukazatelii
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6.5.1 Casovy snimek dne

Data k ¢asovému snimku jsem sbirala na ranni sméné¢ dne 5. 12. 2017. Je dulezité zminit,
ze vyroba pro tento den Cerpala velkou ¢ast polotovarii z interniho vysokoregéalového skla-

du.

Jednotlivé ¢innosti

V nasledujici tabulce ¢islo 7 jsou vypsany jednotlivé Cinnosti, které manipulant provadél
béhem snimkovani. V druhém sloupci je vypsano, jak dlouho jednotlivé ¢innosti trvaly,
dale jaky je podil ¢innosti na celkové dobé trvani snimku a také pocet, kolikrat byly prove-
deny. Dle barvy podkladu ¢innosti pozname, zda jde o ¢innosti pfidavajici hodnotu — zele-
na, ¢innosti neptidavajici hodnotu — Zluta, ¢i zda jde o ¢innosti vyhodnocené jako plytvani
— cervend. Detailni popis jednotlivych ¢innosti nalezneme v ptiloze ¢islo 1. Snimkovani
probihalo v prvni poloving smény, téméf tii a pil hodiny. Zbytek Casu probihaly ptevazné

opakované ¢innosti navazeni v urcitych cyklech.

Tabulka 7 — Jednotlivé ¢innosti snimek 1

(vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil Podet

Price se zakladaéem 1:22:42 40,27% 17
Jizda s paletou (Vytizen) 0:18:08 8,83% 16
Jizda bez palety (Nevytizen 0:16:39 8,11% 18
Dopocditavani palet 0:16:00 7,79% 1
Nakladani kamionu 0:13:28 6,56% 4
Komunikace pracovni 0:10:24 5,06% 12
Prace s PC 0:10:07 4,93% 3
Administrativa 0:09:11 4,47% 7
Odstranovani félie z palety 0:06:54 3,36% 4
Popisovani palet k odvozu 0:06:52 3,34% 1
Pauza 0:05:49 2,83% 1
Chiize 0:03:02 1,48% 7
Komunikace pracovni - telefon 0:02:15 1,10% 3
Jizda "naprazdno" 0:01:42 0,83% 2
Upravovani uspofradani palet 0:01:35 0,77% 1
Odvoz prazdnych palet 0:00:35 0,28% 1
Celkovy soucet 3:25:23| 100,00% 98
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RozloZeni jednotlivych ¢innosti
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Graf 1 — RozloZeni ¢innosti - snimek 1

(vlastni zpracovani)

Prace se zakladacem tvoii az 40,27 % zcelkové doby méfeni. Dale nasleduje jizda
s paletou (VytiZen), kterd dosahuje témet 9 %. Toto Cislo je velmi nizké, nebot’ na stiedis-
ko Potisk, samotné navezeni palety provadél spiSe druhy kolega, ktery mé také na starosti
Potisk. Na tuto ¢innost navazuje jizda bez palety (Nevytizen) s 8,11 %. Mezi dobou trvani
téchto dvou €innosti je mirny rozdil, nebot’ manipulant nejede vZdy stejnou trasou zpatky,
nejede stejnou rychlosti, nebo pfi cesté zpatky nabere a veze prazdnou paletu uréenou
k odvozu. Je dilezité zminit, Ze podil téchto dvou ¢innosti mohl byt mnohem vyssi, nebot’
v dobé snimkovani probihala pfestavba jednoho stroje a druhy stroj mél asi hodinovou
poruchu. Dopocitavani palet zabird témét 8 %, v dobé méfeni se plan nezménil ani jednou.
Nakladani, ¢i vykladani kamionu zabira pfesné 6,56 % - musime brat v tvahu skute¢nost,
Ze se této Cinnosti vénovali dva manipulanti. Komunikace pracovni ¢ini 5,06 %. Ostatni
polozky jiZ nejsou vy3si nez 5 %. Cinnosti odbalovani palety a popisovani palety k odvozu
¢ini néco malo pres 3 %. Doba trvani dalSich ¢innosti nebyla vyssi jak 6 minut a pomér
¢innosti neni vyssi jak 3 %.

Druhy ¢asovy snimek byl proveden nésledujici den. Vyhodou je, Ze se ndm podafilo za-
chytit den, kdy velkou ¢ast produkce bylo potieba pfivézt z externich skladl. Celkova doba
snimkovani této ranni smény byla néco malo ptes Etyfi hodiny. Opét po zbytek ¢asu nasle-

dovaly rutinni ¢innosti.
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Jednotlivé ¢innosti

Tabulka 8 — Jednotlivé ¢innosti snimek 2

(vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil Pocet

Jizda s paletou (VytiZen) 0:44:51 18,68% 52
Jizda bez palety (Nevytizen) 0:44:30 18,53% 48
Dopocéitavani palet 0:31:06 12,95% 8
Komunikace pracovni 0:19:46 8,23% 18
Odstranovani folie z palety 0:17:46 7,40% 15
Administrativa 0:13:33 5,64% 8
Prace s PC 0:13:27 5,60% 19
Cekani 0:09:46 4,07% 5
Prace se zakladaéem 0:09:10 3,82% 5
ReZeni $patné naétenych palet 0:08:33 3,56% 6
Komunikace pracovni - telefon 0:06:44 2,80% 4
Nakladani kamionu 0:06:15 2,60% 1
Jizda "naprazdno" 0:06:12 2,58% 5
Komunikace - §patné nactené palety 0:05:09 2,14% 4
Chize 0:03:18 1,37% 14
Celkovy soucet 4:00:06 100,00% 212

RozloZeni jednotlivych Cinnosti
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Graf 2 — RozloZeni ¢innosti - snimek 2

(vlastni zpracovani)

Jak miizete vidét v grafu Cislo 2, ¢innosti, které se nejvetsi dilem podileji na pracovnim

snimku, jsou Jizda s paletou (VytiZzen) a Jizda bez palety (Nevytizen), obé ¢innosti dosahly

vice nez 18,5 %. Tato polozka je nékolikandsobné vyssi, nez v predeslém snimku. To

z divodu piijezdu mnoha kamionii z externich skladi. Zavadéjici se mize zdat procento

nakladani kamionu, které tvoii pouhych 2,60 %. Vysvétlenim ovSem je Castd vypomoc

kolegli - manipulantti, kterym na stiediscich probihaly ptestavby ¢i poruchy. Dale se k této

skutecnosti vaze 1 polozka tykajici se prace se zakladacem, ktera zabird 3,82 %. Toto pro-
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cento je mnohonasobné nizsi nez u predchoziho snimku, kdy tato polozka ¢inila témét
40,27 %, to opét z divodu vyuzivani polozek z externich skladli. Dopocitavani palet zde
zabird 12,95 %, nebot’ se po dobu méfeni celkem dvakrit zménil vyrobni plan. Vice nez 8
% opét zabira komunikace pracovni, nebot’ ¢asto komunikoval s kolegy, kterym déaval in-
strukce. Neodbouratelnymi ¢innostmi je administrativa 5,64 % a prace s PC 5,60 %. Ob-
rovskym plytvanim je ¢ekani, které v tomto piipadé zabira vice nez 4 %. Manipulant ¢ekal
¢asto na vozik, na dovoz palety, na kolegy apod. Ostatni polozky se v tomto snimku vysky-

tuji méné nez ve 4 %.
Srovndni pomérii jednotlivych typit éinnosti

Pomeéry jednotlivych typi Poméry jednotlivych typu
éinnosti éinnosti

8,11% (
18,53%

u Celkem VA [%]
Celkem NVA [%]

= Celkem VA [%]

= Celkem MUDA [%] Celkem NVA [%]
= Celkem MUDA [%]
Graf 3 — Snimek 1 Graf 4 — Snimek 2
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Jelikoz bylo snimkovani zamétfeno na manipulanta, ktery by se mél zabyvat pouze interni
logistikou, veskeré ¢innosti souvisejici s nutnosti externich skladii jsem byla nucena ozna-
¢it jako plytvani. V ptipad¢ snimku 2 dochazi dokonce k témét 40 % plytvani. Jak si mtze-
te povSimnout, snimkovani béhem jednotlivych dni jsou riiznd. Dokonce ani jednotlivé
¢innosti, které manipulant v rdmcei téchto dvou dnd provadél, nejsou pln€ sjednoceny. V
grafu Cislo 4 oproti grafu Cislo 3 miizete vidét témeét 10% rozdil v plytvani. To bylo zptso-
beno tim, Ze se manipulant z velké ¢asti vénoval ¢innostem souvisejicim s externi logisti-

kou.
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Pareto analyza NVA a MUDA dinnosti

Pareto analyza NVA a MUDA ¢innosti
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(vlastni zpracovani)
Pareto analyza NVA a MUDA ¢innosti
80% z pareto NVA ¢innosti M MUDA €innosti e Spucet z Pareto
0:50:24 100,00%
A7 90,00%
0:43:12 80,00%
0:36:00 70,00%
0:28:48 60,00%
o 50,00%
0:21:36 40,00%
0:14:24 gg’%:ﬁ
0:07:12 10:00%
0:00:00 0,00%
o
&
o
9
'bOQ‘
S

Graf 4 — Pareto analyza NVA a MUDA cinnosti snimek 2

(vlastni zpracovani)

V obou piipadech, ¢innost, na kterou bychom se méli prevazné zaméfit, je Jizda bez palety

(NevytiZzen), a nasledné Cinnosti souvisejici s problematikou externich skladd.
Je nutné podotknout, Ze jsem si béhem provadéni snimkovani pov§imnula, ze manipulanti
Casto nedodrzuji stanovené cinnosti a vzajemné si pomahaji v navazeni, vychystavani

a dalSich ¢innostech.
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Pro presnéjsi zaznamenani ¢innosti navazeni palet jsem dne 7. 12. 2017 predala manipu-
lantovi, ktery ma na starosti stfedisko Potisk jednoduchy formulaf, ktery naleznete
v ptiloze cislo P II. Pomoci formulafe jsme zaznamenali, kolik palet redln¢ manipulant
naveze na stfedisko Potisk, kolik palet naveze na jina stiediska a kolikrat jede zpét do skla-
du vytizen. Celkem za ranni sménu manipulant navezl na Potisk 56 palet, na stfedisko

Sleeve 7 a 3 palety na stiedisko K3.

6.5.2 Ishikawa diagram

V zavislosti na vysledcich v provedenych snimcich je sestrojen Ishikawa diagram

k ¢innosti Jizda bez palety (Nevytizen).

TECHNIKA LIDE
Absence signalzacs: Mezzskoleny personal ;
ntemiho kanban "y Mezastupitelnost pozic ,

Kapacita woziku pro 1 paletu

Manipulant nevytizen

Menastawens Casy jizd
L

L

Wespravne planovani

Abzence elekronicky sbiranych
a wyhodnocovanych dat u stroje

Speind orgsnizace prace

MERENI FROCESY

Obrazek 25 — Ishikawa diagram

(vlastni zpracovani)

Ishikawa diagram je rozc¢lenén do ctyf hlavnich oblasti. Problém v oblasti lidé vnimam
pfedevsim v nezaskoleném persondlu, kdy se v pfipadé¢ nemoci nemohou manipulanti vza-
jemné zastupovat. Nemén¢ diilezity je i problém v oblasti rozvrzeni prace, kdy Cinnosti
jednotlivych manipulantti jsou mnohdy velmi nelogicky rozlozené. Konkrétné v tomto
pfipad¢, kdy se dva manipulanti vénuji navaZeni palet a dalsi dva manipulanti odvozu ho-
tovych palet. V ptipad¢€, Ze manipulant ze skupiny polotovart uvidi hotovou paletu u stro-
je, paletu neodveze, nebot’ to neni jeho prace. Manipulanti obsluhuji stfedisko spole¢né,
nemaji tak stanoveno co, ktery manipulant konkrétné¢ vykonava (jaky stroj, ¢i jakou cast

stiediska obsluhuje). Co se tyka procest, opet se dotykdme problematiky organizace prace
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a nespravného planovani. V internich logistickych procesech neni mnoho ¢innosti vitbec
naméfeno, €i jinak identifikovdno. Dale nam v oblasti méfeni chybi elektronicky sbirana
a vyhodnocovand data ptimo u stroje. Hlavni problém vidime v oblasti techniky, kdy jeden
manipulant ma moznost pievazet pouze jednu paletu. Manipulant nema stanoveny ani ¢asy
jizd. V soucasné dob¢ neexistuje zadny podptrny systém, ktery by manipulanta informoval

o0 potfeb¢ navezeni palety ¢i odvezeni hotové vyroby.

6.5.3 Spaghetti digram

Pti provadéni analyz byla zaroven sbirdna data ke Spaghetti diagramu. Pro tcely této di-

plomové prace se budeme zabyvat pohybem manipulanta po hranici skladu.

Sklad

Stiedisko Potisk

Obrazek 26 — Spaghetti diagram
(vlastni zpracovani)

Po dobu sbirani dat pro Spaghetti diagram, které probihalo témét 2 hodiny, proved] mani-
pulant navazejici polotovary celkem 39 jizd. Z toho 5 jizd probéhlo ,,naprazdno®. Jizdy
manipulanta jsou v layoutu zobrazeny zelenou barvou. Mapovéni v priitbéhu dvou hodin
nam postacilo k zmapovani stavajici situace, nebot’ nasledn€ manipulant provadi jiz opa-

kované rutinni ¢innosti.
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Manipulant odvazejici hotovou produkei provedl celkem 42 jizd. Tyto jizdy jsou znazor-

nény modrou barvou. Celkem 9 jizd provedl ,,naprazdno®.
Pti provadéni analyzy byly v provozu vSechny stroje. Velka koncentrace lidi ve vyrob¢
a Casté projizdéni manipulantl ¢asto pfinaSely nebezpecné situace a samoziejme plytvani.
6.5.4 Analyza klicovych ukazateli
Je dulezité sledovat:
e Pocet manipulanti

V soucasné dob¢ obsluhuji stiedisko potisk celkem 4 manipulanti. Pocet manipulantt
muzeme jistymi metodami a technikami znacné ovlivnit. A to naptiklad zménou mani-

pulaéni techniky, zménou organizace prace a dal§imi.

e Pocet manipulovanych palet

Tabulka 9 — Pocet manipulovanych palet na stiedisku Potisk

(vlastni zpracovani)

Pocet manipulovanych palet zal sménu 320
Pocet manipulovanych palet za 1 sménu 1 manipulantem 80
Pocet manipulovanych palet za 1 den 960

Jedna se o primérnou hodnotu manipulovanych palet. Tedy hodnoty souctu hotovych

palet a polotvart.

Polozky pocet manipulovanych palet za 1 sménu a pocet manipulovanych palet za
1 den, ovlivnit nemizeme. Jsou vazany na vyrobni plan. OvSem pocet manipulovanych

palet za 1 sménu 1 manipulantem ovlivnit do znacné miry lze.
¢ Pronajem manipulacni techniky

Jak je uvedeno v tabulce ¢islo 10, za pronajem soucasné manipulacni techniky spolec-
nost vynakladd 702 K¢ za jeden den. V soucasné dobé¢ spolecnost vyuziva 4 niz-
kozdvizné elektrické voziky na jednu sménu pro stifedisko Potisk. Néklady za prondjem
manipulacni techniky na stiedisku Potisk tedy ¢ini 943 488 K¢ za jeden rok. Tento udaj

1ze ovlivnit.
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Tabulka 10 — Pronajem manipula¢ni techniky

(vlastni zpracovani)

Naklady na na- Celkem Potisk
jem voziku 1 vozik (4 voziky)
sména 234,00 K¢ 936,00 K¢
den 702,00 K¢ 2 808,00 K¢
tyden 4 914,00 K¢ 19 656,00 K¢
meésic 19 656,00 K¢ 78 624,00 K¢
rok 235 872,00 K¢ 943 488,00 K¢
Mzdové naklady

Naklady, které vynaklada spole¢nost, tedy superhruba mzda za jednoho manipulan-
ta ¢ini 241,2 K¢ za hodinu. Za jednu sménu za stiedisko Potisk, tedy celkem Ctyfi
manipulanty, vynaloZi spole¢nost 7 718,40 K¢. Tento idaj, v tomto piipad¢, nemi-

zeme ovlivnit. Ro¢n¢ se tato ¢astka Splha azna 1 852 416 K¢

Tabulka 11 — Mzdové naklady manipulantt

(vlastni zpracovani)

Mzdové naklady Celkem Potisk

(SHM) 1 manipulant (4 manipulanti)
smeéna 1 929,60 K¢ 7 718,40 K¢
tyden 9 648,00 K¢ 38 592,00 K¢
mésic 38 592,00 K¢ 154 368,00 K¢
rok 463 104,00 K¢ 1852 416,00 K¢

Naklady z nedostatku zasob (prostoje)

Naklady z nedostatku zasob, vytéZzené z internich tdaji spole¢nosti, jsou vycisleny
za jednu hodinu na 1 330 K¢. V priméru dohazi k prostoji tiikrat za tyden. Jeden
prostoj trva v priméru 1 hodinu. V této sum¢ jsou obsaZeny naklady za cekani
stroje, naklady ¢ekani operatort a pfipadné néklady spojené s nucenou piestavbou
stroje. Naklady za prostoje za jeden rok na stiedisku Potisk ¢ini 191 520 K¢&. Tento

udaj mizeme ovlivnit.
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Tabulka 12 — Néklady z nedostatku zasob

(vlastni zpracovani)

1 hodina prostoje

tyden (3 hodiny prostoje)
mésic

rok

1 330,00 K¢
3 990,00 K¢
15 960,00 K¢
191 520,00 K¢

e Piepravni vykon

Pro vypocet ptepravniho vykonu byla zvolena jednotka paleto-metr. Vzdalenost

stiediska Potisk od skladu je 85 m. Celkova vzdalenost, kterou manipulant urazi pfi

jednom okruhu, je tedy 170 m. Celkovy pocet manipulovanych palet za sménu €ini

320. Dopravni vykon tedy ziskdme vynasobenim vzdélenosti s po¢tem manipulo-

vanych palet. V tomto ptipadé tedy dopravni vykon ¢ini 54 400 paleto-metri. V

ptipadé upravy layoutu stfediska, bychom méli dojit k dopravnimu vykonu niz$imu,

z diivodu snahy o zkrdceni transportnich tras. V rdmci tohoto projektu se nam nej-

spiSe tento udaj snizit nepodafi, nebot’ nepfedpokladdme sté¢hovéni stiediska, ani

upravu layoutu. Kazdopadné je tento udaj vyhodné znat pro dalsi zmeény, kterym se

bude spole¢nost v budoucnu vénovat.

Tabulka 13 — Pfepravni vykon

(vlastni zpracovani)

Vzdalenost [m]
Pocet manipulovanych palet za sménu

Dopravni vykon [pm]

170
320
54400

Nasledujici tabulka uvadi vycet nakladi tykajicich se stiediska Potisk.

Tabulka 14 — Nakladové zhodnoceni soucasného stavu

(vlastni zpracovani)

Soucasny stav

[ks] [Ké/ks] Celkem
Investice 0
Naklady
Mzdové naklady 463 104 K¢ 1852 416 K¢
Ostatni naklady 1 50 000 K¢ 50 000 K¢
Pronajem vozik{ 235 872 K¢ 943 488 K¢
Celkové rocni naklady 2 845 904 K¢
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6.5.5 Gemba workshop

Pro lepsi predstavu fungovani a systému prace manipulanti byl dne 4. 1. 2018 projekto-
vym tymem uspofadan jednodenni workshop. Konal se castecné v zasedaci mistnosti
a Castecn¢ piimo ve vyrobé. Workshopu se zacastnili ¢lenové projektového tymu, manipu-

lanti zabyvajici se interni logistikou, primyslovy inzenyr, pldénovac a operator.

Cilem tohoto workshopu bylo nalezeni problémtl, se kterymi se v rdmci interni logistiky
setkavame. Cile je dulezité plnit tak, aby byly v souladu se strategii spole¢nosti, pozadavky

managementu, ale také v souladu s ndzory samotnych pracovnik.

Dalsim divodem pro zrealizovani tohoto workshopu je ovéteni, zda jsou vysledky analyz
v souladu s realitou a zda odhalené problémy pocituji i samotni pracovnici. Zapojeni za-
meéstnancli do procesu racionalizace je nezanedbatelnym a velmi dilezitym krokem pfi

zlepSovani. Vysledky tohoto workshopu budou spolecnosti k dispozici. V pribchu

workshopu byly odhaleny, ¢i potvrzeny nasledujici problémy.

Odhalené problémy:
Tabulka 15 — Odhalené problémy
(vlastni zpracovani)
Matice plytvani
Problém Reseni Priorita

Spatnd viditelnost na kfiZovatkach Bezpecnostni zrcadla 3
Organizace prace Zména organizace prace 2
Pokryvani extra vikendovych smén Zavedeni 4 - sménného provozu 7
Casté dopocitavani palet SAP, elektronicky generovana data 6
Zastupitelnost mezi jednotlivymi skupinami | Skoleni pracovnikd 9
Casté zmény planu Pravidlo min.24h, fixni plan 8
Baterie a dlouha dobou nabijeni Zména baterii ve vozicich 10
Neefektivni transport Zména manipulacni techniky 1
Vice dodavatell manipulac¢ni techniky Sjednoceni, Skoleni 11
Dohledavani, tisknuti, lepeni stitkl Ctecky, malé tiskarny 15
Velky pohyb osob ve skladu Zména pravidla vstupu do skladu 12
Nestandardizované pracovni postupy Standardizace prdce manipulanta 14
Dlouhé transportni trasy Zména layoutu 4
Objizdéni operatoru "naprazdno" Signalizacni tlacitko 5
Drolici se dfevéné palety Plastové palety + obracecka palet 13

Odhalenym problémim jsme spolecné s ostatnimi ¢leny workshopu stanovili prioritu. Prio-

ritu jsme stanovili dle spole¢né domluvy na zéklad¢ nutnosti zmény v co mozna nejbliz§im
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casovém horizontu. Nejaktualnéjsi problém, ktery byl ¢leny workshopu vniman, jako ten,
co je potieba nejdiive fesit je neefektivni transport. V podstaté se tento problém shoduje

s problémem, ktery byl zjistén v provedenych analyzach.

6.6 Zhodnoceni stavajici situace

Z analyz vyplyva, Ze jednim z problému pii praci manipulantd jsou zbytecné pohyby, tedy
¢innosti bez ptidané hodnoty. Jde pifedevSim o nevytizené jizdy manipulanti. V soucasné
dob¢ princip odvozu hotové produkce spo¢iva v tom, ze manipulanti v pribéhu vykonava-
ni svych povinnosti musi neustale pozorovat mista, kterd jsou uréena pro hotovou produk-
ci. V ptipad¢, ze se ve vyrobé vyskytne hotova paleta, musi manipulanti v nejbliz§i dobé
tuto paletu odvézt, aby zbytecné nezabirala misto ve vyrobé a operator tak mohl pokraco-
vat ve své praci. Ve vyrob¢ neni dostatek mista pro tyto dalsi palety a vznikaji tak situace,

kdy palety ukladaji do prostoru ulicek. Timto vznika dalsi plytvani a nebezpecné situace.

&
-9

Obréazek 27 — Spatné uloZeni palety

(vlastni zpracovani)
S podobnym jevem se setkavame i v pfipad€ manipulanta, ktery navazi polotovary do vy-
roby. Manipulant asto objizdi celé stiedisko a sleduje, zda mé u kazdého stroje dostatecny
pocet polotovara. Tuto ¢innost oznacujeme jako jizda ,,naprazdno®. V ptipad¢€, Ze manipu-

lant pottebnou paletu doveze do vyroby, zpatky do skladu miii z 99 % nevytizen.
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Obrazek 28 — Znazornéni jizdy manipulanti
(vlastni zpracovani)

Problémem s tim souvisejicim je obrovska koncentrace jizd manipulantii pres stiedisko
Potisk. Na téchto cestach se setkdvaji manipulanti spole¢né s operatory. Takto vznika
mnoho nebezpecnych situaci a velka pravdépodobnost vzniku trazi. Dalsi riziko vzniku

urazil je v ptipadé, Ze operator sam odveze piimo do skladu.

. Nebezpeti
@

Obrazek 29 — Znazornéni nebezpeci

(vlastni zpracovani)
V soucasné dobé neexistuje zadny podplrny systém, ktery by manipulanty informoval
o nutnosti navezeni &i odvezeni palety. Casto tak nastavé situace, kdy v piipadg, Ze mani-
pulant neni tolik zatizen ostatnimi pracovnimi povinnostmi, jezdi tato mista kontrolovat
prilis ¢asto, v mnoha piipadech zbyte¢né. V opaéném piipadé se mize stat, ze manipulant
na odvezeni palet zapomene, a palety tak zbytecné blokuji misto ve vyrobé¢. Nebo nestihne
palety v&as pfivést, ¢imz vznikaji prostoje. Casto tak navazeji do vyroby vice palet, nez je
v danou chvili potieba.

Welké mnoZstvi rozpracovana vyroby

Obrazek 30 — Znazornéni mnozstvi rozpracované vyroby

(vlastni zpracovani)
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7 IDEOVY ZAMER PROJEKTOVEHO RESENI

Alternativy FeSeni

S ohledem na charakter vyroby, uspotadany workshop a vysledky analyz jsem se rozhodla
navrhnout opatfeni, ktera slouzi k podpoteni internich logistickych procesii. Pomoci zmény
manipulacni techniky bychom méli dosahnout zefektivnéni materialového toku a zamezeni
zbytec¢nych manipulaci. Pro zlepSeni stavajici situace jsou nize uvedeny tii mozné varianty
feSeni. Tyto tfi varianty feSeni jsem zvolila z divodu, Ze jsou realizovatelné, jsou akcepto-
vatelné pro BRC provoz, daji se implementovat do soucasného fungovani spolecnosti

a soucasné se osvedcily i v jinych divizich.

e Milk Run
e Automatické voziky

e Vileckové dopravniky

Na stfedisku Potisk je denné¢ manipulovano primérné s 960 paletami. Za jednu sménu ma-
nipulant pfeveze v priméru 80 palet. Vzdalenost stfediska Potisk od skladu je 85 metr.

V soucasné dobé stiedisko Potisk obsluhuji ¢tyfi manipulanti za sménu.

7.1 Navrh konceptu Milk Run

Z provedenych analyz vyplynulo, Ze manipulanti jezdi ¢asto nevytiZzeni a nemaji urcené
logistické trasy. Také se v prubéhu jejich smény cCasto vyskytuji jizdy ,,naprazdno®.
V navaznosti na tyto vysledky analyz byl navrzen nésledujici koncept Milk Runu.

7.1.1 Princip fungovani Milk Runu

Milk Run funguje na principu tahace, ktery za sebou tdhne urcity pocet piivesu.

Vyrobni
zafizeni

Skladovy

PALETIZACE
zakladad

Obrazek 31 — Princip fungovani Milk Runu

(vlastni zpracovani)
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Pti zavedeni systému Milk Run je potieba zajistit misto pro nakladku a vykladku soupravy,
tedy takové ,nddrazi“. V nasledujicim zjednoduseném layoutu je mozno vidét umisténi

nadrazi a smér jizdy soupravy v ramci stfediska Potisk.

|
SKLAD | SKLAD
|

| |
SLEEVE KARINY | TVE

FOTISK EXTRUZE

VSTRIKOVNA

Obrazek 32 — Okruh Milk Runu
(vlastni zpracovani)
Na nédrazi bude umistén piekladac palet, ktery zvladne najednou manipulovat se vSemi

podvozky najednou. Cena tohoto piekladace se pohybuje okolo 1 500 000 K¢

Je nutné podotknout, Ze pro spravné fungovani konceptu Milk Run je nezbytné nutné za-

vedeni kanbanu, v lepS§im pfipadé e-kanbanu.

V zavislosti na komunikaci s dodavatelem, vybéru tahact a ptivésnych vozikl a v nasled-

ném porovnani s Sitkou ulicek jsme schopni i v ramci zatacek dodrzet vyznaceny okruh.

Obrazek 33 — Milk Run otaceni
(Jungheinrich, © 2018)
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7.1.2  Vypocty potiebného mnoZstvi manipulaéni techniky

Vypocet okruhii:

Na sttedisku Potisk je umisténo celkem devét strojii. Pro spravny vypocet okruht je potie-

ba znat nasledujici informace:

Tabulka 16 — Pomocné vypocty k okruhii

(vlastni zpracovani)

Pocet manipulovanych palet na stfedisku Potisk

(primér) [palet]
1 den 960

1 sména 320
Pocet vyprodukovanych palet na stiedisku Potisk [palet]
1 den 480

1 sména 160
Pocet vyprodukovanych palet na 1 stroji [palet]
1 den 53,33333
1sména 17,77778
1 hodina 2,222222
Doba produkce [minut]
1 paleta 27,00

1 karton 1,5
Produkce za 1 hodinu [palet]
1 stroj 2,222222
9 strojli 20

Vypocet poctu podvozkii:
Zde je uveden postup vypoctu.
Potiebny pocet okruhi:

e V ptfipad¢ dvou podvozkl — 20/2 = 10 okruhti za 1 hodinu
e 'V pfipadé¢ tii podvozki — 20/3 = 6,67 okruhti za 1 hodinu
e 'V pfipad¢ ¢tyt podvozkl — 20/4 = 5 okruhti za 1 hodinu

Nutny ¢as na jeden okruh:

e V ptfipad€ dvou podvozkl — 60/10 = 6 minut
e V pripadé¢ tfi podvozki — 60/6,7 = 8,9 minut
e 'V piipadé ¢tyt podvozki — 60/5 = 12 minut
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Redlny ¢as pro jeden okruh bez zastaveni: 6,5 minut (bereme v uvahu nutnost zpomaleni

soupravy v zatackach, plus ¢asovou rezervu)
Doba piichyceni/odchyceni podvozku:

e V ptipad¢ dvou podvozki — 2,333minut
e V ptipade¢ tfi podvozkl — 3,333 minut
e V ptipad¢ Ctyf podvozkl — 4,333 minut

Celkem:

e V piipad¢ dvou podvozkl — 8,833 minut, nutny ¢as na okruh je 6 minut. Tuto vari-
antu tedy rozhodné nepfijimame. Nepodatilo by se zabezpecit plynulé zdsobovani.

e V piipad¢ tfi podvozki — 9,833 minut, nutny ¢as na okruh je 8,9 minut. Tuto vari-
antu také nepiijimame. Nepodaftilo by se zabezpecit plynulé zdsobovani.

e V piipad¢ ctyf podvozkid — 10,8333 minut, nutny ¢as na okruh je 12 minut. Zde
nam vznikd rezerva 1,167 minuty. Tuto rezervu jsme ochotni pfijmout. Pomoci

4 podvozkl by se ndm podatilo zabezpecit plynulé zasobovani.

Jak muzete vidét v nasledujicich vypoctech, v ptipadé pouziti dvou ¢i tii podvozkd, by-
chom nestacili plnit okruhy v poZadovaném case. Abychom zajistili bezproblémové zéaso-

bovani, musime za taha¢ pfipojit celkem ctyfi podvozky.
Vypocet doby prichyceni/odchyceni podvozkii:
e V piipadé¢ dvou podvozki

Tabulka 17 — Vypocet doby pfichyceni/odchyceni 2 podvozkl

(vlastni zpracovani)

Doba ptichyceni/odchyceni podvozku [sekund]
Odprahnuti 1 podvozku 20
Odprahnuti 2 podvozk( (ve vyrobé) 40
Nasazeni 2 podvozkd (ve vyrobé) 40
Nasazeni 2 podvozku (ve skladu) 40
Odprahnuti 2 podvozkl najednou (ve skladu) 20
Celkem 140
Celkem (minut) 2,333333333
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e 'V pfipadé¢ tfi podvozkil
Tabulka 18 — Vypocet doby ptichyceni/odchyceni 3 podvozkl

(vlastni zpracovani)

Doba p¥ichyceni/odchyceni podvozku [sekund]
Odprahnuti 1 podvozku 20
Odpfahnuti 3 podvozkd (ve vyrobé) 60
Nasazeni 3 podvozkl (ve vyrobé) 60
Nasazeni 3 podvozki (ve skladu) 60
Odprahnuti 3 podvozk( najednou (ve skladu) 20
Celkem 200
Celkem (minut) 3,333333333

e V ptipad¢ ¢ty podvozki
Tabulka 19 — Vypocet doby piichyceni/odchyceni 4 podvozki

(vlastni zpracovani)

Doba pfichyceni/odchyceni podvozku (4ks) [sekund]
Odprahnuti 1 podvozku 20
Odprahnuti 4 podvozkl (ve vyrobé) 80
Nasazeni 4 podvozku (ve vyrobé) 80
Nasazeni 4 podvozkd (ve skladu) 80
Odprahnuti 4 podvozkl najednou (ve skladu) 20
Celkem 260
Celkem (minut) 4,33

Pfi jednom okruhu tedy tahac naveze 4 palety polotovarti a dalsi 4 palety hotovych vyrob-

kt odveze do skladu.

Tabulka 20 — Vypocet potfebného poctu podvozkl

(vlastni zpracovani)

Vypocet podvozki:

Podvozky u stroje 4
Pocet strojl 9
Celkem podvozk( u stroja 36
Podvozky Milk Run

Rezerva 5
Celkovy pocet podvozku 49

Celkem bude spolecnost tedy potitebovat 49 podvozkii.
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Vypocet potiebného poctu tahaci:
e Ovéteni potfebného poctu tahacu dle potiebného casu

V ptipad¢ ¢tyi podvozkil jsme vypocitali nutnost 5 okruhti za 1 hodinu. Pomoci nasleduji-
ciho vypoctu ovétime, zda pro tento piipad postaci jeden tahac. Velikost okruhu je 170 m.
Celkovy pocet okruhii je 5. Celkovy pocet ujetych metrt za jednu hodinu je 850 m. Celko-
vy ¢as na 1 okruh je 12 minut, v piipad¢ 5 okruhit dochdzime k 60 minutam. Z toho vyply-
va, ze postaci 1 tahac. Tento vypocet slouzi pouze k ovéteni, nebot’ jiz pfi vypoctu potieby

4 podvozk je jasné, ze jeden tahac s kapacitou 4 podvozkl postaci.

Tabulka 21 — Vypocet potiebného poctu tahacii

(vlastni zpracovani)

Délka okruhu 170m
Potfebny pocet okruh 5
Celkovy pocet m 850m
Celkovy ¢as 1 okruhu 12min
Celkova doba ujeti 5 okruht 60min
Potieba jednoho tahace /

e Ovéfteni potfebného poctu tahact dle nosnosti
V tabulce Cislo 22 je ovétena potieba jednoho tahace v zévislosti na jeho nosnosti.

Maximalni hmotnost tahace je 3000 kg. Primérna hmotnost, kterd bude tahacem realné
prevazena je 1000 kg. I tento vypocet potvrzuje, ze pro stiedisko Potisk postacuje jeden
tahac.

Tabulka 22 — Vypocet potiebného poctu tahaci 2

(vlastni zpracovani)

Nosnost tahace 3000kg
Nosnost podvozku 350kg
Priamérna hmotnost pIné palety 250kg
Pocet podvozki 4
Redlné zatizeni 1000kg
Potfeba jednoho tahace /
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7.1.3 Zvolena varianta soupravy

Pro zvoleni nejvhodnéjsi varianty byl proveden prizkum trhu a néasledné porovnani nabi-
dek od jednotlivych spolecnosti. Na zakladé dohody s vedoucim logistiky a projektovym
tymem jsme vybrali jednu nabidku od spolecnosti Jungheinrich a druhou nabidku od spo-
le¢nosti Linde a Wanzl. Tyto dvé nabidky se od sebe lisi technickym feSenim manipulacni

techniky a riiznou cenovou hladinou.

ReSeni od spolecnosti Jungheinrich:

Spole¢nost Jungheinrich nabizi Sirokou Skalu elektrickych tahaci. V zavislosti na rozméru
ulicek ve vyrob¢ a ve skladu, na po¢tu manipulovanych palet, na hmotnosti manipulova-
nych palet a na spousté dalSich parametrii jsme zvolili od spole¢nosti Jungheinrich elek-

tricky taha¢ EZS 130.
e Tahac Jungheinrich EZS 130

Tabulka 23 — Specifikace elektricky taha¢ Jungheinrich EZS 130

(interni materialy spole¢nosti Jungheinrich, upraveno)

Pohon elektricky
Celkova Sitka 600mm
Celkova vyska 1400mm
Celkova délka 1275mm
Polomér otaceni 1080mm
Rychlost jizdy 9km/h
Vlastni hmotnost 560kg
Nosnost / naklad 3t

Obrazek 34 — Elektricky taha¢ EZS 130
(Jungheinrich, © 2018)
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Za tento elektricky taha¢ lze pfipojit az 5 kust (technologickd omezeni stanovena vyrob-
cem) piivésnych E-rdmovych vozikti (GTE) v elektrickém nebo hydraulickém provedeni.
Do téchto E-ramt se poté nasouva manipulacni podvozek pro GTE. Vyuziti hydraulického

provedeni neni v BRC provozu mozné, proto volime elektrickou variantu.
e Piivésné E-ramové voziky (GTE)

Ptivésné E-ramové voziky (GTE) jsou ve spojeni s tahacem Jungheinrich idedlnim feSenim
pro systém fizeni materialového toku metodou Milk Run. Diky poloméru otdCeni zhruba
4 000 milimetr je manévrovani s celou jizdni soupravou bezpecné a snadné i v zuzenych
prostorech. Mnozstvi pfipojenych vozikli je mozno upravovat, coz pfispiva k flexibilni

a hospodarné manipulaci s materialy.

Tabulka 24 — Specifikace Piivésny E-ramovy vozik GTE 106

(interni materialy spole€nosti Jungheinrich, upraveno)

Zdvih 62mm
Celkova Sitka 985mm
Celkova vyska 309mm
Celkova délka 1.619mm
Rychlost jizdy 8,5km/h
Vlastni hmotnost 195kg
Nosnost / naklad 600kg

I, ~
it

Obrazek 35 — Piivésny E-ramovy vozik GTE
(Jungheinrich, © 2018)

e Manipulaé¢ni podvozek pro GTE
Manipulacni podvozky GTE slouzi k prepravé velkych biemen, jako jsou palety, gitterbo-
xy a dalsi v systémech priibézného zasobovani vyroby. K manipulaci s podvozky staci ruc-

ni pfesunuti pomoci ergonomicky umisténého madla, které lze k podvozku pfipojit.
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Spolec¢nost Jungheinrich tyto manipula¢ni podvozky pouze zprostiedkovava. Vyska tohoto

podvozku je 150 mm.

Obrazek 36 — Manipula¢ni podvozek pro GTE
(Jungheinrich, © 2018)

Financni shrnuti ieSeni od spolecnosti Jungheinrich

Tabulka 25 — Finan¢ni shrnuti feseni od spole¢nosti Jungheinrich

(interni materialy spole¢nosti Jungheinrich, upraveno)

Nabidka Jungheinrich Pocet Cena 1ks Cena * Pocet
Tahac Jungheinrich EZS 130 1 340 000,00 K¢ 340 000,00 K¢
Pfivésné E-rdmové voziky GTE 4 110 000,00 K¢ 440 000,00 K¢
Manipulaéni podvozek pro GTE 49 6 000,00 K¢ 294 000,00 K&
Cena celkem 1 074 000,00 K¢

Ceny jsou uvedeny bez DPH.

Cela souprava nakoupend od spolecnosti Jungheinrich vychéazi na vice nez 1 000 000 K¢&.
V ptipadé, kdy si spolecnost tuto techniku potidi do svého vlastnictvi, musi feSit opravy
a udrzbu. Jak jsme jiz zminili, je toto feSeni velmi specifické, proto spole¢nost nenabizi

mozZnost najmu této manipulacni techniky.

Po finan¢nim shrnuti nabidky spolec¢nosti Jungheinrich jsme se rozhodli hledat moZnost

vyuziti Milk Runu v ekonomictéjsi verzi.

ReSeni od spolecnosti Linde a Wanzl:

Po konzultaci naSich pozadavki se zastupcem spolecnosti Linde ndm byl doporucen tahac

Lidne P30. Spolecnost Lidne nabizi i prondjem tahace Linde P30.
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e Tahac Linde P30

Tabulka 26 — Specifikace elektricky taha¢ Linde P30

(interni materialy spole¢nosti Linde, upraveno)

Pohon elektricky
Celkova sitka 736mm
Celkova vyska 1080mm
Celkova délka 1900mm
Polomér otaceni 1300mm
Rychlost jizdy s/bez bfemene 10km/h
Vlastni hmotnost 1005kg
Nosnost / naklad 3t

Obrazek 37 — Elektricky taha¢ Linde P30
(Linde, © 2018)

Za tento elektricky taha¢ se nasledné da ptipojit az 5 kusit manipula¢nich podvozki.

e Manipulacni podvozky

Podvozky k tomuto tahaci jsme se s projektovym tymem rozhodli nakoupit od spole¢nosti
Wanzl. Wanzl nabizi podvozky, které jsou vybaveny madlem pro ru¢ni manipulaci. Toto

madlo je ergonomicky vhodné umisténo.
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Tabulka 27 — Specifikace Manipula¢niho voziku Wanzl

(interni materialy spole¢nosti Wanzl, upraveno)

Primér kolecek 125mm
Celkova sirka 820mm
Celkova vyska 1044mm
Celkova délka 1230mm
Rychlost jizdy 4km/h
Vlastni hmotnost 55kg
Nosnost / naklad 500kg
Vyska podvozku 220mm

Je dullezité poznamenat, Zze nosnost toho manipula¢niho voziku v tahu je 350 kg
(technologické omezeni vyrobce). Hmotnost palet v této spolecnosti je v praméru 250 kg,
proto nosnost 350 kg je dostacujici. Kolecka jsou otocnéd se smerovou aretaci, piesna ku-

lickova loziska a beéhoun z nebarvici §edé pryze.

Obrazek 38 — Manipulaéni podvozek Wanzl
(Wanzl, © 2018)

Povrchova tprava galvanicky zinek s modrou pasivaci. Diky stabilni ocelové konstrukci

1ze pouZit samostatné nebo v fad€ za sebou.

Financni shrnuti ieSeni od spolecnosti Linde a Wanzl

Spole¢nost Linde nabizi pronajem manipulacni techniky, coZz se shoduje se strategii této
spolecnosti. V prondjmu jsou zahrnuty veSkeré opravy a udrzba. V cené najmu je jiz zapo-
¢itdn 1 pronajem dalSi baterie do tahace. Celkové roc¢ni ndklady na pronijem Ccini

198 240 K¢.
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Tabulka 28 — Finan¢ni shrnuti nabidky Linde

(interni materialy spole¢nosti Linde, upraveno)

Nabidka Linde
1 ks

Tahac Linde P30

sména 196,67 K¢
den 590,00 K¢
tyden 4 130,00 K¢
meésic 16 520,00 K¢
rok 198 240,00 K¢

Ceny jsou uvedeny bez DPH.

Spole¢nost Wanzl nabizi ke koupi manipula¢ni podvozky s ergonomicky umisténym

madlem.
Tabulka 29 — Finan¢ni shrnuti nabidky Wanzl
(interni materialy spole¢nosti Wanzl, upraveno)
Nabidka Wanzl Pocet Cena 1ks Cena * Pocet
Manipulacni podvozek 49 9 891,00 K¢ 484 659,00 K¢

Ceny jsou uvedeny bez DPH.

7.1.4 Zhodnoceni konceptu Milk Run
Zavedeni Milk Runu s sebou nese fadu vyhod, ale i nevyhod.
Vyhody Milk Runu

* tahovy systém

* vSe na podvozcich

* zjednoduseni manipulace

* zvySeni bezpecnosti

* koncept v souladu s BRC provozem

* fizeni WIP

* sniZeni ndkladl na manipula¢ni techniku a poc¢tet manipulantt

* muze pokracovat autonomnim Milk Runem
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Nevyhody Milk Runu
* potieba nadrazi
* potieba podvozki
* logistika jede v taktu vyroby — JIT
* naklady na udrzbu podvozki

Vyhody vyrazné ptevySuji nevyhody. V ptipad¢ zavedeni Milk Runu, bude na jednu smé-
nu potieba jeden manipulant, tedy fidi¢ tahace. Z piivodniho stavu ¢ty manipulanti na
sménu se dostdvame na jednoho. Tuto Gsporu manipulant spole¢nost urcité rada privita,
nebot’ se neustdle potyka s nedostatkem manipulacnich pracovnikii. Zbyli manipulanti bu-
dou ptevedeni na jiné stfedisko, kde je manipulanti nedostatek. ~ Budou tedy vykonavat

principidlné stale stejnou praci, jen na jiném miste.
¢ Financ¢ni zhodnoceni konceptu Milk Run (varianta Jungheinrich)

Celkové investice v piipadé ndkupu celé soupravy a ptekladace palet ¢ini 2 574 000 K&.

Celkové ro¢ni naklady na tuto variantu Konceptu Milk Runu ¢ini 1 040 540 K¢.

Tabulka 30 — Finan¢ni zhodnoceni konceptu Milk Run 1

(vlastni zpracovani)

Milk Run 1
[ks] [Ké/ks] Celkem

Investice

Tahac 1 340 000 K¢ 340 000 K¢
E-rdamy 110 000 K¢ 440 000 K¢
Podvozky 49 6 000 K¢ 294 000 K¢
Prekladac palet 1| 1500 000 K¢ 1 500 000 K¢
Celkem 2 574 000 K¢
Amortizace 10 let 257 400 K¢
Naklady

Mzdové naklady 1 463 104 K¢ 463 104 K¢
Ostatni naklady 1 70 000 K¢ 70 000 K¢
Servis soupravy 1 250 000 K¢ 250 000 K¢
Amortizace 1 257 400 K¢ 257 400 K¢
Celkové rocni naklady 1 040 504 K¢
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e Finan¢ni zhodnoceni konceptu Milk Run (varianta Linde, Wanzl)

Celkové investice pii ekonomictéjsi variant¢ Milk Runu jsou 1 984 659 K¢&. Celkové rocni

naklady pak 951 504 K¢ za jeden rok.

Tabulka 31 — Finan¢ni zhodnoceni konceptu Milk Run 2

(vlastni zpracovani)

Milk Run 2
[ks] [KE/ks] Celkem

Investice

Podvozky 49 9 891,00 K¢ 484 659 K¢
Prekladac palet 1 1 500 000,00 K¢ 1 500 000 K¢
Celkem 1984 659 K¢
Odpis 10 let 198 466 K¢
Naklady

Mzdové naklady 1 463 104,00 K¢ 463 104 K¢
Ostatni naklady 1 70 000,00 K¢ 70 000 K¢
Servis podvozk 1 50 000,00 K¢ 50 000 K¢
Pronajem tahace 1 198 240,00 K¢ 198 240 K¢
Odpis 1 192 000,00 K¢ 192 000 K¢
Celkové rocni naklady 973 344 K¢

7.2 Navrh konceptu Automatickych voziki

Jako dalSi z variant pro racionalizaci internich logistickych procestt mohou byt automatic-
ké voziky. NiZe analyzovany piinosy, vyhody, nevyhody, bariéry a finan¢ni zhodnoceni.

Cilem je poskytnout spole€nosti adekvatni informace pro moznost spravného rozhodnuti.

7.2.1 Princip fungovani automatickych voziki

Automatické voziky mohou pracovat na principu magnetickych paskt upevnénych na pod-
laze nebo na principu laserovych paprskl. Jelikoz navrhujeme feSeni pro BRC provoz,
magnetické pasky v podlaze by z hlediska hygieny byly méné vhodné. Proto pro navrh
konceptu automatickych vozikl volime feSeni automatickych vozikl fungujicich na prin-

cipu laserovych paprski.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

Vyrobni SKLAD VIV Skladovy

zafizeni PALETIZACE predavaci zakladad

c c ‘ ) e =

Obrazek 39 — Princip fungovani automatickych bezpilotnich voziki

(vlastni zpracovani)

7.2.2 Vypocet potirebného pocétu automatickych voziki

Mnozstvi ro¢ni produkce vychazi z hodnot primérné denni produkce jedné smény vynaso-
beno poctem pracovnich dnli a poctem smén. Délka trasy byla fyzicky zméfena. Vzdy byl
meéfen cely okruh, ¢imz nedoslo k opomenuti zpatecni cesty. Jeden vozik vzdy manipuluje
dvakrat, a to pifi nalozeni a vylozeni. Rychlost voziku je v priméru 6,1 km/h, coz je
102 m/minutu. Dostupné kapacita vozikl byla zjiSténa poctem pracovnich dnli ociSténych
od dnti pracovniho klidu, celozavodni dovolené a oprav, nasledné vynasobenych 8 hodino-

vou pracovni sménnou po 3 sménach.

QXL X1 (1)
60 X g, XEXvXKk

nﬂ =

Obrazek 40 — Vypocet potfeby manipulacni techniky
(Hrusecka, studijni materialy UTB, Logistika 2017)
Q = mnozstvi pfepraven¢ho materidlu za asovou jednotku (kg, ks) — 49 920 000 kg
L = délka pfepravni trasy v metrech — 170 m
1 = pramérné mnozstvi manipulaci s jednou manipula¢ni jednotkou — 2

E = primérna kapacita jednoho dopravniho prostfedku za casovou jednotku v hodinach

((pracovni dny — svatky — odstavky) x smény x délka smény) — 5 440,5
v = rychlost ptepravniho prostiedku (m.min-1) — 102 m/minutu

qv = nosnost nebo primérna nakladka (kg) — 250 kg

k = koeficient kapacitnich ztrat — 0,8

49920 000%170+2 16972800 000

nfl = =
605 440,5+250%102%0,8 6659172000

=2,5=3
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Pro zajisténi plynulého zésobovani a odvozu hotovych vyrobkt jsou na stiedisku Potisk
potieba tfi automatické voziky.
Nas vypocet je témet shodny s vypoctem spolecnosti Jungheinrich. Tyto udaje nam poskytl

zastupce spolecnosti Jungheinrich.

Number of Source Target Full drive |Empty drive 90° curves| Load pick up | Load delivery | Additional | Blocking | Mumber = Time per
transports/ from fo path lenght | path kenght  (total) type fype constant time | factor AGY transport
pos. m o D 1] m m no. % [ 5
[ 11 18 | vyroba | skiad | W0 | 5 | 2 | sngecesp | smgedesp | | M | U 24
2 |y sidad | vyrcha | 1m0 | 5 | 2 | sngedep | smgedesp | | % | ikl

Sum 30 | 22
25% mare with aulomabe opportundy charging (buffer mode 21

Obrazek 41 — Vypocet potiebného poctu automatickych vozikt

(Jungheinrich, © 2018)

7.2.3 Zvolena varianta automatického voziku

Pti vybéru bezpilotnich automatickych vozikti byl proveden prizkum trhu s automatickymi
voziky. Nejpiijatelnéjsi nabidku jsme obdrzeli od spole¢nosti Jungheinrich. Je vhodné po-
dotknout, Ze velk4 ¢ast stdvajici manipulacni techniky v podniku pochazi také od znacky
Jungheinrich.

Hned na tvod je diilezité zminit, Ze v pfipad€ zvoleni varianty automatickych vozika by

spole¢nost z bezpecnostnich diivodii musela rozsitit ulicky minimalné o 10 cm na kazdé

stran¢, coZ by pfineslo velké mnoZstvi dodatecnych naklada.

Obrazek 42 — Znazornéni minimalni velikosti ulicky
(Jungheinrich, © 2018)

Spolec¢nost nabizi Sirokou skélu riznych automatickych vozikli. S ohledem na charakter

v

vyroby se jako nejvhodnéjsi jevi nizkozdvizny automaticky vozik ERE 225a (AGV).
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Tento nizkozdvizny automaticky vozik byl vybran na zdkladé jeho parametrt a v souladu

s naSimi pozadavky.

Obrazek 43 — Nizkozdvizny automaticky vozik ERE 225a AGV
(Jungheinrich, © 2018)

Vsechny polozky, které potfebujeme v ramci stfediska Potisk manipulovat, jsou uloZeny na
euro paletdch. Primérna vaha jedné plné palety je 250 kg. Automatické voziky budou

slouzit pro pfevazeni polozek ze skladu do vyroby a poté z vyroby do skladu.

Ve skladu budou prozatim ponechany stavajici zakladaci voziky, proto zatim neni nutné

zvazovat koupi automatickych vysokozdviznych voziki.
Pti zavadéni automatickych voziki je nutné investovat do nasledujicich polozek:

e Koupé automatického voziku (u tak specifického feSeni neni moZny pronajem
techniky)

o Instalace reflektort k objektlim na trase

e Bezpilotni pfepravni systém, ktery 1ze bezproblémové integrovat do stavajici IT
a softwarové infrastruktury. Napojeni na Host systém jako napf. Jungheinrich-
Warehouse Management System ¢i jiné WMS/ERP systémy je diky rozhrani
Jungheinrich Logistik-Interface bezproblémové. Bezpilotni piepravni systém
vpodobé ERE 225a lIze ale vyuzit i bez napojeni na dal§i systémy.
(Jungheinrich, © 2018)
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Specifikace nizkozdvizného automatického voziku ERE 225a (AGV):

Obrazek 44 — Oboustranny pohled vozik ERE 225a AGV

(Jungheinrich, © 2018)
Tabulka 32 — Specifikace voziku ERE 225a AGV

(interni materialy spole¢nosti Jungheinrich, upraveno)

Pohon elektricky
Celkova Sitka 893mm
Celkova vyska 2.127mm
Celkova délka 3.603mm
Zdvih 122mm
Rychlost jizdy s/bez bfemene 6,1km/h
Vlastni hmotnost 802kg
Nosnost / naklad 2,5t
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Voziky jsou vybaveny bezpecnostnim senzorem na ochranu osob. Tento senzor skenuje
pfed automatizovanym vozikem piekézky na trase. Pokud se na trase objevi piekdzka, bez-
pilotni vozik spolehlivé zastavi. Pti jizdé do zatacky skenuji senzory zataCku a detekuji
piipadné piekazky v zatacce. Sériovy bezpecnostni systém dopliiuji postranni snimace

slouzici k zajisténi boc¢nich stran voziku.

Finanéni shrnuti ieSeni od spolecnosti Jungheinrich

Budgetova cena celého systému je 309 500 EUR. Tedy v piepoctu 7 737 500 K¢.
V ptipadé potieby napojeni na SAP ERP systém je zapotiebi zakoupit Logistics Interface
software za 30 500 EUR, v ptepoctu tedy 762 500 K¢.
V cené jsou zahrnuty:
1) 3xvozik ERE225a s Li-Ion baterii
a.  Laserova navigace
b.  Automaticka dobijeci stanice s prislusSnym dobijecim SW pro fizeni a sle-
dovani dobijecich cykla
c.  Plny set bezpecnostnich cidel
2) Licence AGV
a.  Systémova licence
b.  Licence pro navigaci
3) Komponenty periferii
a. PLC komponenty
b.  Reflektory
c.  Moznost napojeni na periferie typu rychlobéZzna vrata
4)  Sluzby
a. Implementace
b.  Transport
c.  Go-Live support
d.  Projektovy management
e. Cestovni vydaje
5) 'V ptipad¢ potteby SW Logistics Interface
a. Implementace fizeni skladovych pozic
b.  Parametrizace a piizpisobeni provozu
c.  Reporting — pocCty a historie pfeprav, vyuziti, stav baterie,...

d.  Implementace, spuSténi a on-site podpora
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7.2.4 Zhodnoceni konceptu automatickych voziki
Automatické voziky v sobé skryvaji celou fadu vyhod, ale i nevyhod.
Vyhody automatickych voziku

e automatizace

e bezpecCnost

e pfesna navigace

e snadnd pfeprava palet

¢ zdroj nabijeni vhodny pro kazdou aplikaci

e uspora mzdovych nékladi
Nevyhody automatickych voziki

e vyssi pofizovaci néklady
e ndaklady na ptipadné opravy a servis

e nutnost Upravy layoutu

Jelikoz se jednd o feSeni pfipravené na miru pro danou spolecnost, nelze potidit automatic-
ké bezpilotni voziky ani jejich pfisluSenstvi v rdmci ndjmu. Spolecnost by musela investo-
vat do nakupu vSech potifebnych polozek k fungovani automatickych vozikt. Naklady na
automatické voziky jsou dost vysoké. Timto navrhem by se ndm podatily uspotit mzdové
naklady, ovSem néklady na pofizeni a dal$i upravy a opravy nové manipulacni techniky by
byly nékolikandsobné vyssi. Dalsi komplikaci pro zavedeni automatickych voziki je nut-
nost rozsifeni uli¢ek z bezpecnostnich diivodu alesponl o 10 cm na kazdé¢ strané. Podle sta-
novenych pravidel musi mit automaticky vozik v pfimocarém sméru alesponn 50 cm na
kazdé stran¢ rezervu. Néasledky této skutec¢nosti by spolecnost staly nemalé naklady a to
naklady na rozsifovani uli¢ek, tedy na zménu celého layoutu nejen stiediska Potisk, ale

dalsich tii okolnich stiedisek.
e Financ¢ni zhodnoceni konceptu automatickych voziki

Investice na pofizeni automatickych vozikii a jeho pfislusenstvi je celkem 9 250 002 K¢.

Celkové ro¢ni naklady pak ¢ini 1 195 000 K¢.
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Tabulka 33 — Finan¢ni zhodnoceni konceptu Automatickych vozika

(vlastni zpracovani)

Automatické voziky
[ks] [Ké/ks] Celkem

Investice

Automaticky vozik + ptislusenstvi 3 2833334,00 K¢| 8500002 K¢
Zména layoutu 1 750 000,00 K¢ 750 000 K¢
Celkem 9 250 002 K¢
Amortizace 10 let 925 000 K¢
Naklady

Mzdové naklady 0 0,00 K¢ 0 K¢
Ostatni naklady 1 70 000,00 K¢ 70 000 K¢
Servis 1 200 000,00 K¢ 200 000 K¢
Amortizace 1 925 000 K¢ 925 000 K¢
Celkové rocni naklady 1 195 000 K¢

7.3 Navrh konceptu valeckovych dopravniki

Vialeckové dopravniky jsou pouZivany pro kusovou piepravu. Tyto dopravniky mohou byt

pohanéné 1 nepohanéné.
7.3.1 Princip fungovani vile¢kovych dopravniki

Princip nepohdnénych dopravnikli spociva v pohybu zboZi manudlné, nebo diky gravitacni
sile. Pohdnéné véaleckové dopravniky vozi ndklad po pocitacové tfizenych valeccich, které
dokazou zpomalovat, zrychlovat a dokonce urcovat smér kartond. Slouzi pro prepravu pie-
devsim kartonovych krabic, plastovych piepravek, ¢i dievénych palet. Konstrukce doprav-

nikl z&visi na rozmérech a hmotnosti dopravovaného materialu.

Vyrobni Skladowy
zafizeni zakladad
= ) RNk,

Obrazek 45 — Princip fungovani valeckovych dopravnikil

(vlastni zpracovani)
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V piipad¢ této vyrobni haly nejsme schopni valeckovy dopravnik zkonstruovat tak, aby
fungoval diky gravitacni sile. Musime tedy navrhnout elektricky pohanéné véleckové
dopravniky. Po dopravnicich se budou pohybovat kartonové krabice o maximalnim rozme-
ru 60x40x40 cm. Maximalni hmotnost plné krabice je 15 kg. Navrh véleckovych doprav-
nikd smétujicich ze skladu na stfedisko Potisk a naopak, naleznete na nésledujicim obraz-

ku ¢islo 46.

Sklad

il
i

g
;

D vilelkova dréha - " -
—_— Stredisko Potisk

Obrazek 46 — Navrh valeckovych dopravniki
(vlastni zpracovani)
V nejlepSim piipade€, pokud by se spolecnost rozhodla pro zavedeni valeCkovych doprav-
nikl, by bylo vhodné zavést valeckové dopravniky po celé vyrobni hale k jednotlivym
stiediskiim az do skladu. Tim bychom se vyhnuli Casté paletizaci a depaletizaci. V tomto

projektu jsme omezeni pouze na stfedisko Potisk, proto navrhuji dopravniky pouze
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k tomuto stfedisku. Jak vidime na obrazku navrhu vale¢kovych dopravniki, nabizi se jiz na

prvni pohled zaclenit do tohoto navrhu taktéz stiedisko K3 a Sleeve.

K dopravnikiim je potieba zakoupit jesté tzv. ,,zdvize“. K jednomu stroji jsou potieba dvé

tyto ,,zdvize*. Primérna cena téchto zdvizi se pohybuje okolo 150 000 K¢ za kus.

Jelikoz jiz pti tvarovani kelimkd jsou kartony skladany na paletu a poté pievezeny do skla-
du. Bude k navrhu potieba stroj pro paletizaci a depaletizaci. Po prozkoumani nabizenych
moznosti pro paletizaci a depaletizaci bychom volili paletiza¢niho robota. Paletizacni ro-

bot, ktery by vystacil pro stanovené pozadavky, stoji okolo 1 200 000 K¢
Vypocet potiebného mnoZstvi manipulacni techniky
e Vypocet potirebného poctu paletizacnich manipulatori (robotii)

Tabulka 34 — Pomocné vypocty potiebného poc¢tu manipulatort

(vlastni zpracovani)

Produkce za 1h(1 stroj) 2,22 palet
Produkce za 1h(9 stroju) 20 palet
Produkce za 1h(9 stroja) 360 kartonU
Produkce za 1min(9 strojt) 6 karton(
Doba na 1 karton 10 sekund

Primérna doba trvani paletizace/depaletizace jednoho kartonu je 15 sekund. Vypoctena
nutnad doba v nasich podminkéch vysla 10 sekund na 1 karton. Potfebujeme tedy nejméné
2 manipulatory pro paletizaci a 2 manipulatory pro depaletizaci. V podstaté by kazda dra-

ha méla svilij manipulator.

e Vypocet potirebné délky dopravniku
Tabulka 35 — Vypocet potiebné délky dopravnika

(vlastni zpracovani)

Délka drahy 65m
Pocet drah 4
Celkem 260m
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(HT] s e Stredisko Potisk

Obrazek 47 — Umisténi manipulatort

(vlastni zpracovani)

7.3.2 Zvolena varianta valeckovych dopravniki

V zavislosti na rozméru a vaze piepravovanych kartonovych krabic byl zvolen véleckovy
dopravnik s pohonem 24 V od spolecnosti Interoll. Tento valeckovy dopravnik je ideélni
pro spolecnosti prepravované predméty. Systém je velmi tichy, témét bezudrzbovy a vy-

znacuje se velmi dlouhou Zivotnosti.

Obrazek 48 — Valeckovy dopravnik

(Interoll, © 2018)
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Financni zhodnoceni ifeSeni vileCkovych dopravnikii

Jeden metr dopravnikii byl spolecnosti Interoll vycislen na 23 500 K¢

Investice do pofizeni valeCkovych dopravnikli a jejich pfisluSenstvi je oproti predeslym

variantam extrémn¢ finan¢né naro¢na. Celkova investice je 15 611 500 K¢.

Tabulka 36 — Finan¢ni zhodnoceni feSeni valeckovych dopravniki

(vlastni zpracovani)

Dopravniky 1 6 110 000 K¢ 6 110 000 K¢
Konstrukce 1 2 001 500 K¢ 2 001 500 K¢
Paletizator/depaletizator 4 1200 000 K¢ 4 800 000 K¢
Zdvize 18 150 000 K¢ 2 700 000 K¢
Celkem 15 611 500 K¢

Ceny jsou uvedeny bez DPH.

7.3.3 Zhodnoceni konceptu viale¢kovych dopravniki

Stejné tak jako ostatni varianty, i tento koncept pfinasi fadu vyhod i nevyhod.

Vyhody:

paletizace a depaletizace ve skladu
doprava krabic misto palet

eliminace ru¢ni manipulace v logistice
minimalni WIP (rozpracovana vyroba)
zadné palety ve vyrobé

eliminace bodl rozpojeni

uspora vyrobni plochy

snizeni mzdovych ndklada

Nevyhody:

drahy in/out

investicn€ velmi naro¢né

naklady na udrzbu

¢isténi drah — BRC

citlivé na poruchy a zastaveni provozu

velké néklady pii zméné layoutu
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V ptipadé valeckovych dopravnikli hodnota nevyhod ptevysuje vyhody. Jako hlavni nevy-
hoda je vnimana vysokd investice na pofizeni dopravnikli a dalSiho pfislusenstvi.
Dalsi velkou nevyhodou je, Cisténi drah, nebot’ se jedna o BRC provoz. Dale v ptipade,

ze by doslo k chyb¢, zastavime zasobovani témet vSech stroju.
* Finané¢ni zhodnoceni konceptu valeckovych dopravniki

Celkové ro¢ni ndklady v pfipadé zavedeni konceptu valeCkovych dopravnik jsou

1791 152 K¢.

Tabulka 37 — Finan¢ni zhodnoceni konceptu valeckovych dopravniki

(vlastni zpracovani)

Valeckové dopravniky
[ks] [KE/ks] Celkem

Investice

Dopravniky 6 110 000 K¢ 6 110 000 K¢
Konstrukce 2 001 500 K¢ 2 001 500 K¢
Paletizator/depaletizator 1200 000 K¢ 4 800 000 K¢
Zdvize 18 150 000 K¢ 2 700 000 K¢
Celkem 15 611 500 K¢
Amortizace 10 let 1561 150 K¢
Naklady

Mzdové naklady 0 oKe oKe
Ostatni naklady 1 70 000 K¢ 70 000 K¢
Servis dopravniki 1 160 000 K¢ 160 000 K¢
Amortizace 1 1561 150 K¢ 1561 150 K¢
Celkové roc¢ni naklady 1791 150 K¢
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8 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

e Koncept Milk Run

Pted zavedenim Milk Runu je vhodné zvazit dvé varianty. Prvni variantou je nakup mani-
pulacni techniky, tedy ndkup tahace, E-rami i podvozkii. Tato varianta je financné naroc-
néjsi. Spolecnost by se musela starat o dalsi servis, udrzbu i opravy. Druhou moznosti je
pronajem tahace a koupé pouze podvozki, které se pripoji pfimo k tahaci, neni tedy potie-
ba zadny dalsi ram. Tato varianta je jiz finan¢n¢ pfijatelnéjsi. OvSem, je nutno podotknout,
ze v ptipadé€ zvoleni této varianty se vice zvysi vyska palety. V piipad€ nizsich operatori
by pak mohl nastat problém se skladanim posledni fady palety. Tento problém by Caste¢né
eliminovala varianta jedna, tedy pouziti elektrickych E-ramt. Velkou vyhodou zavedeni
Milk Runu je mimo jiné eliminace ¢astého pohybu manipulant ve vyrobé. Tim se snizuje
riziko stfetu dvou manipulantd ¢i manipulantii s operatory. To ma za nasledek mensi prav-
dépodobnost vzniku urazii. Spolecnosti by se podatilo dosdhnout zvyseni celkové efektivi-
ty interniho materidlového toku, nebot’ by se jiz nevyskytovaly zadné nevytizené jizdy ma-
nipulantd, zadné jizdy ,,naprazdno®, zadné Casté a rychlé objizdéni vyroby a kontroly, zda
neni potfeba navézt, ¢i odvézt palety a mnoho dalSiho. S timto faktem souvisi splnéni 1
dalsiho cile, coZ je eliminace zbyte¢nych pohybt. JelikoZ by dva manipulanti byli pfeve-
deni na jiné stfedisko, kde se v souc¢asné dob¢ potykaji s velkym nedostatkem, podatilo by
se nam zvysit vyuziti jednotlivych manipulanti. V ndvaznosti na tuto skutecnost, tedy sni-
Zeni po¢tu manipulantli ze ¢tyf na jednoho, se nam podaii snizit mzdové naklady manipu-
lanthi, ktefi obstaravaji stfedisko Potisk. Pomoci zavedeni Milk Runu by se spolecnosti

podatilo eliminovat prostoje a zajistit plynulost materidlového toku.
Zavedenim Milk Runu bychom dosahli:

Tabulka 38 — Zhodnoceni dosazenych cilt 1

(vlastni zpracovani)

Cil:

ZvySena efektivita interniho materidlového toku
ZvySeni vyuziti manipulantt

Snizeni mzdovych nakladt

N N

Eliminace zbytecnych pohybli
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e Koncept Automatickych voziki

Druhym zptsobem vylepSeni procesu by mohlo byt zavedeni tzv. automatickych bezpilot-

ree
1

nich vozikli. Tato moznost je vSak mnohem vice ,,zZlomova“ ¢i ,revolucni® a je spjata
s vysokou vstupni investici, kterd pro vyrobni spole¢nost v nynéjs$i dobé neni vhodna. Spo-
le¢nost vSak tento navrh muze uchovat pro své potieby v budoucnu, kdy implementace
tohoto zptisobu feSeni internich logistickych procesti miize byt s ohledem na celkovou situ-
aci nejvhodngjs$i. V uvahu pfichazi také moznost spolecnosti prakticky vychazet
z konceptu automatickych vozikii, avsak realizaci tohoto opatieni pojmout spiSe coby vy-

lepSeni stavajiciho Milk Runu a jeho ptevedeni do autonomni formy.

V ptipad¢€ zavedeni automatickych vozikli bude dosazeno zvySeni efektivity interniho ma-
terialového toku. Nebudou se jiz vyskytovat zadné nevytizené jizdy ani jizdy ,,naprazdno,
¢imz se nam také podafilo eliminovat zbyte¢né pohyby a celkové zefektivnit materidlovy
tok. Jelikoz se jedna o bezpilotni voziky, podafilo se ndm snizit mzdové naklady a zvysit
vyuziti manipulantli, nebot’ budou pievedeni na jiné stfedisko, kde je manipulanti nedosta-

tek.

Pokud by se spole¢nost rozhodla pro realizaci ndvrhu automatickych voziki, musela by
pro toto feSeni vyclenit vice nez 9 000 000 K¢&. Pti zavedeni automatickych vozikl by vel-
ka ¢ast financnich prostfedki musela byt vynaloZena, nejen na koupi této manipulacni
techniky a jejiho piislusSenstvi, ale také na zménu layoutu z diivodu rozsifeni témét vSech
ulicek aZ o 10 cm na kazdé strané. Tuto skutecnost vnimam jako velkou bariéru pro zave-
deni tohoto konceptu. KaZzdopadné i v pfipad€ automatickych voziki bychom doséhli spl-

néni vSech nasSich stanovenych cila.

Tabulka 39 — Zhodnoceni dosazenych cilt 2

(vlastni zpracovani)

Cil:

Zvysena efektivita interniho materidlového toku
Zvyseni vyuziti manipulant

Snizeni mzdovych ndklada

NN NN

Eliminace zbyte¢nych pohybi
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¢ Koncept Vale¢kovych dopravniki

Tieti moznou variantu optimalizace pfedstavuje instalace tzv. valeCkovych dopravnika.
Jejich zavedeni je vSak nevhodné s ohledem na soucasny layout a s tim spojené vysoké
eventualni zfizovaci naklady. V ptipadée uziti valeckovych dopravnikl na stfedisku Potisk
bych vSak rozhodné doporucovala jejich instalaci i v rdmci ostatnich stiedisek, aby se timto
sjednotil zplisob interni manipulace v ramci celé vyroby, ¢imz by také Castecné rozlozily 1

pofizovaci naklady.

Instalaci valeCkovych dopravnikii v soucasné situaci nedoporucujeme. Po dostavéni a zko-
laudovani nového skladu jsou pldnovany zmény layoutu. Pfedpoklada se, ze stiedisko Po-
tisk bude ptestéhovano blize ke skladu. Naklady na tpravy valeckovych dopravniki by
v tomto ptipadé byly velmi vysoké. Tuto moznost by bylo vhodné zvazit v ptipadé, ze by
se stiedisko Potisk skute¢n¢ premist'ovalo blize ke skladu. V takovém ptipadé by i inves-
tiéni naklady na pofizeni drah a celkovou instalaci nebyly tak vysoké jako v ptipadé, ze

sttedisko je umisténo na stavajicim misté ve vyrobni hale.

Vhodné by tedy bylo zvazit zavedeni valeckovych dopravnikli, pokud by se spole¢nost
rozhodla zavést tuto metodu na vSech strediscich. Vyhnuli bychom se tak Casté paletiza-
ci,depaletizaci a dal$im nadbytecnym manipulacim, které do procesu piinaSeji plytvani.
V ptipadé, Ze by spolecnost zavadéla valeckové dopravniky pouze na stfedisko Potisk,
nemuizu fici, Ze by splnila dil¢i cil eliminace zbyte¢nych pohybt. Eliminaci zbyte¢nych
pohybt by byla dosazena v ramci pohybu manipulantti, ovS§em s ohledem na depaletizaci
a naslednou paletizaci nemlzu tvrdit, Ze tohoto cile dosdhla. Kazdopadné se spolecnosti
podaii snizit mzdové ndklady, zvysit vyuziti manipulanti a také hlavné zvysit efektivitu

interniho materialového toku, diky pravidelnosti zasobovani a odvazeni hotové vyroby.

Tabulka 40 — Zhodnoceni dosazenych cili 3

(vlastni zpracovani)

Cil:

Zvysena efektivita interntho materialového toku
ZvySeni vyuziti manipulantt

Snizeni mzdovych ndklada

XNNS

Eliminace zbyte¢nych pohybi
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e Shrnuti

Kazda varianta feSeni ma sva pozitiva, ale i negativa. Po zhodnoceni vSech okolnosti a
konzultaci s projektovym tymem doporucuji jako nejpfijatelnéjsi variantu pro racionalizaci
internich logistickych procesti koncept Milk Run. A to v rdmci prondjmu tahace od spolec-
nosti Linde a ndkupu podvozkl od spolecnosti Wanzl. Vyhodou, jak jiz bylo zminéno, je
zefektivnéni materidlové toku, ale také zvySeni bezpecnosti a spokojenosti jak manipulan-
th, tak i operatorti na stfedisku Potisk. Tato varianta se i s ohledem na soucasnou ekono-
mickou situaci spolecnosti jevi jako nejvhodnéjsi. Diky zavedeni Milk Runu se ndm podaii
snizZit mnozstvi manipulantli, coz ovSem znamend, Ze cely proces interni logistiky je stale
zaloZen na lidském faktoru a neni plné¢ automatizovan. To vSak nelze povaZzovat za nega-
tivni skute¢nost. Snizeni mnozstvi pracovnikl a postupnd automatizace procesu tak, jak
v této praci nastinujeme, je v tomto piipad¢ optimalni, protoze dosavadni logistické proce-
sy ve spole¢nosti byly zaloZeny pln¢ na lidské obsluze. Také finan¢ni moznosti spole¢nosti

neumoziuji okamzitou automatizaci procesu.

Proces automatizace ve spole¢nosti mize postupné a plynule eskalovat a neni potieba Cinit
zcela revolucni zasahy do soucasného chodu. Spole¢nost mize dalsim krokem ke zlepSo-
vani internich logistickych procesti smétovat naptiklad k autonomnimu Milk Runu, nebo

praveé ke zmiiovanym automatickym bezpilotnim vozikim.
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¢ Finanéni shrnuti

Nasledujici tabulka ¢islo 41 ptehledné uvadi nutné investice v ptipad¢ jednotlivych variant
feSeni. V druhém sloupci tabulky jsou uvedeny celkové rocni naklady na jednotlivé varian-
ty a ve tretim sloupci roni mzdové ndklady. Nejlépe jak vramci investic, tak
i v celkovych ro¢nich nékladech vychazi koncept Milk Run 2. Ro¢ni naklady této varianty
¢ini 973 344 K¢. V porovnani se soucasnou situaci, kdy celkové rocni nédklady cini
2 845904 K¢, vidime usporu celkovych ro¢nich nékladi v ¢astce 1872 560 K¢. Dalsi
usporu, kterou v soucasné dobé nejsem schopné kvantifikovat je tGspora v ndkladech za
prostoje. Kazdopadné, na zakladé zkuSenosti zastupcti spolecnosti Linde, ptedpokladame

20-30 % eliminaci dosavadnich nakladi za prostoje.

Tabulka 41 — Finan¢ni shrnuti jednotlivych variant

(vlastni zpracovani)

Investice Rocni naklady Rocni mzdové naklady
Soucasny stav 0 K¢ 2 845904 K¢ 1852 416 K¢
Milk Run 1 2 574 000 K¢ 1 040 504 K¢ 463 104 K¢
Milk Run2 1 984 659 K¢ 973 344 K¢ 463 104 K¢
Automatické voziky 9 250 002 K¢ 1 195 000 K¢ 0 K¢
Valeckové dopravniky 15 611 500 K¢ 1791 150 K¢ 0 K¢
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ZAVER

Cilem této diplomové prace byla celkova racionalizace internich logistickych procest ve
vybraném stiedisku. Tyto procesy jsem analyzovala, ¢imzZ jsem odhalila jisté rezervy, které
si zaslouzily mou pozornost. Pro analyzovani jsem vyuzila metody a techniky pramyslové-
ho inzenyrstvi. Konkrétné tedy casovy snimek, Pareto analyza, Spaghetti diagram a dalsi
analyzy klicovych ukazatelti. Cilem upfeni této pozornosti byla optimalizace logistickych

procesu a jejich tzv. ,,zeStihleni®.

Teoreticka cast je z velké Casti postavena na zpracovani reserSe k predmétnému tématu.
Analyticka ¢ast poté spociva v popisu procest, jejichz vylepSeni bylo smyslem této prace,
dale v predstaveni a charakteristice vyrobni spolecnosti a predestieni vysledkl analyz vy-
braného stfediska. Tyto provedené analyzy byly nepostradatelnym vychodiskem pro stano-
veni moznosti racionalizace logistickych procesti ve spolecnosti. K optimalnimu stavu,
ktery vychazi z dikladného studia této problematiky, mizeme dojit tfemi zpusoby, které

jsme déle rozebrala a popsala.

Moznosti optimalizace, kterou spole¢nosti doporucuji jako nejvhodnéjsi pro implementaci,
je zavedeni tzv. Milk Runu. V rdmci navrhovanych feSeni jej povaZujeme za nejméné
Lrevoluéni® a zaroven za nejvhodnéjsi z hlediska ekonomického, materidlniho i personal-
niho. Zavedenim tohoto konceptu by doslo v dostatecné mife k naplnéni vSech cill, které
byly pro potieby této prace stanovené — tzn. eliminace plytvani, zbytecnych pohybti, snize-
ni mzdovych nakladt a zefektivnéni materidlového toku. K této moznosti optimalizace se

tedy s projektovym tymem ptikldnime nejvice.

Se vSemi navrZzenymi moznostmi byl sezndmen management spolecnosti tak, aby jeho ¢le-
nové méli dostatecné mnozstvi podnétli a prostoru pro rozhodnuti, zda je nékterd z ndmi
navrhovanych verzi pro spole¢nost piinosnd a v jejich podminkach realizovatelna.
V ptipadé, Zze se vedeni spolec¢nosti pro nékterou z téchto variant rozhodne, ptredpokladam
dalsi spolupréci. Nez tak management ucini, doporucuji spole€nosti, zaméfit se alespoil na

zménu organizace prace manipulantli v rdmci interni logistiky.

Zpracovavani této prace mné umoznilo realizovat dosud nevidanou pfilezitost kreativni
spoluprace s vyznamnou vyrobni spolecnosti. Tato spoluprace nejen, Ze byla , klasickym*
ovétenim nabytych teoretickych poznatkd, ale predev§im byla skvélym — progresivné poja-
tym — ndhledem do svéta slozité primyslové-inzenyrské praxe, v niz chei do budoucna

profesné pusobit.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

AGV Automotrice a Grande Vitesse, pfepravni vozik bez fidice.

BRC British Retail Consortium, norma pro bezpecnost potravin
MOST  Mynard Operation Sequence Technique.

MTM Method Time Measurement

IML Inmould labeling

JIT Just in Time.

\VAY% Vysokozdvizny vozik.
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PRILOHA P I:POPIS CINNOSTI MANIPULANTA

Prace se zakladacem — tato Cinnost byla provadéna na zaklad¢ planu vyroby. Je dilezité
zminit, ze pii této ¢innosti manipulant z vysoko-regdlového skladu nemanipuloval pouze
své palety, tedy palety ur¢ené pouze na potisk, ale také palety pro své kolegy, urené tedy
na K3, tak i na Sleevy. Tato ¢innost obsahuje tedy dobu, kdy si manipulant studuje, jaké
palety je potieba, dobu jizdy na misto, kde se paleta nachazi, uchopeni palety, jizda zpét

k regalu a nésledné slozeni palety na ur¢ené misto.

Jizda s paletou (VytiZen) — tato ¢innost v sob¢ skryva dobu uchopeni palety a nasledné
¢istou dobu jizdy s paletou. Manipulant zde navazi paletu ptimo do vyroby, z expedice do

skladu, ¢i na jiné misto ve skladu.

Jizda bez palety (NevytiZen) — doba, po kterou jede manipulant zpét do skladu z vyroby,

ze skladu na expedici, ¢i jiného mista ve skladu, kam vezl plnou paletu

Dopocitavani palet — ¢innost, ktera je provadéna prevazné rano, nebo pti zméné vyrobni-
ho planu. Spociva v obchdzeni vyroby a zjiStovani kolik, palet je jiZ nachystdno u stroje
pro dekorovani. Tyto udaje si zapisuje do vyrobniho planu. Nasledné¢ dopocitava, kolik

palet jesté musi pfichystat, aby zabezpecil spravny chod vyroby.

Nakladani kamionu — doba, po kterou manipulant provadi ¢innosti tykajici se externich
skladl. Bereme v uvahu nakladani i vykladani kamiont sméfujicich do externich skladl ¢i
z externich skladl. Skute¢né jde pouze o dobu, po kterou manipulant vytahuje z auta palety

na nejblizsi predem urcené misto.

Komunikace pracovni — komunikace s mistrem, s kolegy, s fidi¢i kamiont ohledn¢ pra-

covnich ¢innosti.

Prace s PC — cinnosti zastfeSujici praci s BEP stanicemi, tedy cinnosti vykondvané
v programu SAP. Elektronické naskladiovani, vyskladnovani, pteskladiiovani ¢i dohleda-

vani umisténi palet.

Administrativa — vétSinou fyzické dopisovani do planu, odskrtdvani, seznamovani se
s planem apod.

Odstranovani folie z palety — palety sméfujici z externich skladl jsou obtazeny folii, kte-
rd chrani kartony pfed uSpinénim a jinymi vlivy. Manipulant jemné f6lii natizne a odstrani

tuto pokryvku z kartontl, nasledné jde k mistu, kde tuto folii vyhodi.



Popisovani palet k odvozu — palety, které jsou pfipraveny k odvozu do externich skladu,
které jsou jiz pokryté folii, popiSe fixem na f6lii znakem externiho skladu, kam tyto palety
patii. Casto nastava situace, Ze je zjisténo, Ze palety uréené k odvozu budou potieba. Proto

popise paletu znakem pro neodvazeni.

Pauza — pauza nad ramec ptulhodinové prestavky

Chuze — chiize k BEP stanici, chiuize k zakladaci, k voziku atd.
Komunikace pracovni — telefon — objednavani zbozi z externich sklad

Jizda ,,naprazdno“ — ¢innost, pfi které nenavazi plnou paletu ani nejede zpét z mista, kam
dovezl paletu. Tato ¢innost pokryva situace, kdy manipulant jede s vozikem bez opodstat-
néného divodu. VEtsinou se jedna o objizdéni vyroby a kontroly, zda u zadného stroje nic

nechybi.

Upravovani usporadani palet — v pfipad¢ zanechani palety na nespradvném misté, napii-
klad v uli¢ce, kudy se poté neda projet, Spatné usporadani v chodbé, kam se musi vejit ur-

¢ity pocet palet atd.

Odvoz prazdnych palet — v pfipad¢, Ze se na Potisku vyskytnou prazdné palety. Tato situ-

ace muZze nastat z divodi zdkaznickych, ¢i jinych pozadavka.

Cekani — tato polozka v sobé skryva cekani manipulanta na elektricky vozik, cekdni na

instrukce od mistra, ¢ekéni na dovoz a jiné.

Reseni §patné naétenych palet — po no¢ni sméné bylo na volné plose odlozeno nékolik
palet, se kterymi mé&l manipulant problémy s nactenim. Tento manipulant dohledaval,

z jakého diivodu tato situace mohla nastat.

Komunikace — Spatné nactené palety — jakmile manipulant zjistil, kam paletu uloZit, tuto
informaci pfedal jinému manipulantovi a ten paletu fyzicky ulozil. Dale bylo potieba ko-

munikovat s mistrem ohledné¢ hledani feSeni k zjisténi a uskladnéni palety.
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PRILOHA P II: FORMULAR JiZD MANIPULANTU
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