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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je navrhnout projekt racionalizace internich logistickych
procestt ve vybrané spolecnosti, vetn¢ vyuziti samotnych logistickych pracovniki na
vybraném odd¢leni a jejich pfidruzenych pracovistich souvisejicich s vykonem prace.
V ramci interni logistiky je prace zamétfena zejména na racionalizaci soucasného stavu,
pfipadné¢ na zménu piepravy jednotlivych manipula¢nich baleni a jejich uskladnéni.
Analyzované procesy se ¢astecn¢ zameiily 1 na bezpecnost na provoze. Vysledky analyzy
slouzi jako podklad pro nésledujici navrhy, které by mély prispét k zefektivnéni zasobovani
jednotlivych stedisek, utilizaci skladovych prostort, zvyseni bezpecnosti na provoze
a standardizace ¢innosti manipulantii jednotlivych sttedisek. Pro analyzu a jednotlivé navrhy
jsou vyuzity vybrané nastroje primyslového inZenyrstvi. Vysledky této diplomové prace
umoznuji Vybrané spole¢nosti zefektivnit procesy interni logistiky na vybraném provoze,
zlepSeni pracovnich podminek na sledovanych pracovistich, ptipadné snizeni provoznich

nakladl za podminky investice do vybranych ndvrht.

Klicova slova: interni logistika; racionalizace; matice manipulantl; optimalni zasobovéni;

skladovani;
ABSTRACT

The aim of this diploma thesis is to design a project for the rationalization of internal logistics
processes in a selected company, including the use of logistics workers in the selected
department and their associated workplaces related to the performance of work. Within the
internal logistics, the work is focused mainly on the rationalization of the current state, or on
changing the transport of individual handling packages and their storage. The analyzed
processes partly focused on operational safety. The results of the analysis serve as a basis
for the following proposals, which should contribute to streamlining the supply of individual
centers, utilization of storage space, increasing safety in operation and standardization of the
activities of logistics workers. Selected tools of industrial engineering are used for analysis
and individual designs. The results of this diploma thesis enable selected company to
streamline internal logistics processes at selected operations, improve working conditions at
monitored workplaces, or reduce operating costs under the conditions of investment in

selected designs.

Keywords: internal logistics; rationalization; matrix of logistics workers; optimal supply;

storage;
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UvVOD

Casto byva problémem, nejen vyrobnich zavodii, Ze se na logistiku mysli jako na nedileZitou
¢ast. Investuje se do strojového parku a vyroby, kdezto zplisobem, jakym roste vyroba,
se musi rozvijet i samotna logistika. Vyroba sice pfinasi hodnotu, ale logistika ji podminuje,
jenze dost Casto se veskera energie zamétuje na vyrobu a logistika zstava stranou na druhé
koleji. J. Cee (Jurova, 2016, s. 188) v té dobé vedouci logistiky ve Skoda Auto, a. s., uvadi,

ze ,, logistika je tepnou automobilky a jednotlivé procesy jeji krvi, bez které by nemohla Zit .

Vzhledem k tomu, ze 3 az 5 % materidlu se znehodnocuje nespravnou dopravou, manipulaci
a skladovanim je na misté a v zdjmu kazdého podniku fesit logistiku, protoze to jsou faktory,
které neustale zvysuji podil logistiky na jejim Gspéchu nebo netspéchu. Pokud chee podnik

budovat §tihlé procesy, nemél by zapomenout budovat i $tihlé logistické procesy.

Tato diplomova prace, ktera piredstavuje projekt racionalizace internich logistickych
procest, poskytuje analyzu procest interni logistiky na provozu ,,K* ve vybrané spole¢nosti.
Vybér oblasti neni ndhodny, protoze postupny narast produkce na provozu ,,K“ donutil
Vybranou spole¢nost obratit jejich pozornost pravé na procesy interni logistiky, protoze
vétSina investic byla v pribéhu ¢asu mifena do vyroby, kde vznikd pfidand hodnota pro
zakaznika a logistika ziistala opomenuta. NavySovani kapacit ve vyrob¢, vSak dosahlo do
bodu, kdy je zapotiebi se problematikou interni logistiky zabyvat a s ocekadvanym vyraznym
narustem produkce v pfiStich tfech letech je toto ten nejzazs$i moZny termin pro piipadnou
racionalizaci. Jednim z problémi je nedostatek mista z divodi Casto az chaotického
nepomérného mnozstvi navazeného vstupniho materidlu. Prace manipulantii neni zcela
fizena, tim padem dochazi nejen k nadbytecnym ptesuntim, ale také hledani palet. Déle je
mozné se setkat s nerovnomémym rozdélenim kompetenci. Céste¢né je to
1 ovlivnéno absenci interniho systému (dale jen ,,IS®), pro jejich fizeni, ktery se vSak
v soucasné dobé€ vyviji. Pfedtim vSak neZ mize logistika fungovat pomoci IS, je zapotiebi
analyzovat soucasny stav interni logistiky.

Teoreticka Cast predstavuje predstaveni zékladnich poznatkil z oblasti logistiky, pfipadné jinych
nastroji primyslového inzenyrstvi, poskytujicich zéklady pro nésledujici praktickou cast.
V praktické Casti je provedena analyza soucasného stavu na provozu ,K“ a na zaklade

vyhodnocenych dat budou vytvotfena doporucenti, kterd se promitnou i do projektové ¢asti prace.

Mnohdy na prvni pohled nerealna zadani mohou mit zajimava feSeni a o to vétsi prinosy.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem projektu v diplomové praci je zefektivnéni interni distribuce, manipulace
a skladovani materidlu na provozu ,K*“ ve Vybrané spoleCnosti. V projektu jsou dale
navrzeny ruzné koncepty, které pii spravné implementaci vyfeSi soucasnou situaci ve
Vybrané spolecnosti a povedou ke splnéni stanovené¢ho hlavniho cile. Pro vyhodnoceni
hlavniho cile bude slouzit porovnani manipula¢nich ¢ast jednotlivych baleni, pfipadné
manipulacni techniky s novym navrhem, dale pak porovnani skladovani v soucasnych

podminkach a v podminkach novych.

Projekt se dale sklada i z nékolika vedlejsich cilti. Prvnim vedlejsim cilem je sniZzeni poctu
palet ve vyrobé na provozu ,,K“, kde bude porovnan soucasny stav a budouci stav po
zavedeni nového standardu. Dal§im dil¢im cilem je zefektivnit rozdéleni manipulant na
sméng, dle stredisek. Mezi dalsi vedlejsi cil patii rozdéleni souc¢asné logistiky na skladovou
a interni a tento cil dopliluje snizeni poctu manipulantti, kteti se pohybuji ve vyrobé. Diky
splnéni téchto cilli bude do budoucna mozné zvysit efektivitu a bezpecnost na provoze.
Poslednim cilem v projektu je jiz zmiflované zvySeni bezpecnosti a ergonomickych
podminek na provoze ,,K*.

rowr

Teoretickd €ast prace je zaméfena zejména na teoretické poznatky vztahujici se k dané
problematice, slouzi jako podklad pro nasledujici praktickou ¢ast a je zaroven zpracovana

z kniZnich zdrojl, odbornych ¢lankd, rozhovort se speciality a dalSich internetovych zdrojt.

Prakticka Cast je rozdélena na dvé Casti, analytickou a projektovou. Analyticka cast
se zaméfuje na podrobnou analyzu soucasného stavu interni logistiky s cilem zmapovat
vSechny procesy, pracovni ¢innosti a materidlové toky. K analyze slouZi snimky pracovniho
dne, Spagetové diagramy a dal$i metody jako rozhovory s pracovniky a pozorovani. Pro
zpracovani byl vyuZit software AutoCAD 2021, vizualizaci zdsob umoznil Microsoft Visio

2019 a pro dalsi analyzy slouzil program Microsoft Excel 2019.

Soucasti projektové Casti je harmonogram vSech navrhovanych konceptl s naslednym
finan¢nim vy¢islenim, véetné reflexe, zda dany koncept splnil hlavni, ptipadné vedle;jsi cil.
Prvni ¢ast projektu byla zahdjena v kvétnu 2020 a nékteré jeho ¢asti probihaji dodnes. Pro
feSeni hlavniho cile bylo pouZité¢ piimé testovani, metody standardizace, vizualizace

a dalSich metody zminéné v praktické ¢asti.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Council of Logistics Management Professional (2013, s. 117, pfelozeno) uvadi, Ze logistika
je proces planovani, realizace, regulovani ucelného a hospodarného toku, skladovani zbozi,
sluzeb a s nimi spojenych informaci od mista vzniku do mista spotfeby za ucelem souladu

s pozadavky zakazniki.

Moznosti, jak identifikovat dilezitost logistiky v podniku je nékolik. Lze naptiklad vyuzit
Porteriv model analyzy sil nebo SWOT analyzu, ale daleko lepsim je pouzit procesni
analyzu a procesni mapu. U malych a stfednich firem je zajistovani logistickych ¢innosti na
jedné stran¢ limitovano kvalifikaci, vékovou strukturou zameéstnancii, tak i pracovni naplni
¢i postavenim a dulezitosti, ktera je logistice, dopravé a skladovani vénovana. (Jurova, 2016,
s. 188) Casto byvéa problémem, nejen vyrobnich zavodt, Ze se na logistiku mysli jako na
nedulezitou cast. Investuje se do strojového parku a vyroby, kdezto zptisobem, jakym roste

vyroba, se musi rozvijet i samotna logistika.
Logistika usiluje o dodani (Prvnich 5 pojmil je zahrnuto v tzv. 5S logistiky):
1. spravnych vyrobki, materidll a sluZeb,
2. na spravné misto,
3. ve spravném case,
4. ve spravném mnozstvi,
5. azaspravnou cenu.
6. ve spravné kvalit€ a se spravnymi dodacimi podminkami,
(Macurova, Klabusayovéa a Tvrdon, 2018, s. 3)

Oudova (2013, s. 8) se zminuje, Ze v mnoha spole¢nostech dochazi k zdméné pojmi logistika
a preprava. Dle ni je tahle situace zplisobena tim, ze kazd4 logisticka firma realizuje do urcité

miry 1 prepravni ¢innosti, pfipadné je jeji Cinnost uzce s piepravou spojena.

Z vyzkumu Sdruzeni némeckych strojirenskych podniki (VDMA) vyplyva, ze se primerna
doba vyroby sklada z 66 % z transportnich a ¢ekajicich ¢asi a jen z 34 % z €asti vyrobnich.
Zrychleni procest se tak primarné zamétuje predevsim na zkraceni neproduktivnich €ast (tj.
doby predani mezi pracovisti a skladovacich dob) a pouze v niz8i mife na zkraceni vlastnich
vyrobnich procesti — ty jsou totiz ¢asto dany pouzitou technologii vyroby. (Hruska, 2017,

5. 19)
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Ptredpokladem vysoce profitabilni vyroby je optimalni integrace a synchronizace vsech
logistickych a vyrobnich procest. K tomu pak musi byt zarucena stabilita procest pii vyssi

procesni rychlosti, a i pii vyskytu odchylek ve vyrobg¢.

1.1 Rozdéleni logistiky

Ptikladem rozd¢leni logistiky miize byt na ¢lenéni s ¢im dany logisticky proces souvisi.
MuizZe se jednat o logistiku vyroby, logistiku nakupu, logistiku prodeje a distribuce, logistiku
oballl atd. Mezi dal$i mozZnosti rozliSeni logistiky lze =zatadit: Stihlou logistiku
(lean logistics), agilni logistiku (agile logistics), pfipadné jejich kombinace leagile logistics.
V posledni dobé ¢im dal Castéji zminovanou je tzv. enviromentalni/zelena logistika, které

se fika green logistics.

AvSak jednim ze zakladnich moznosti Clenéni logistiky je v samotné organizaci
materidlového toku, ktery probihd mezi riznymi samostatnymi subjekty vétSinou vetejnym
prostorem — exteriérem a odtud externi logistika — a potom také uvnitt téchto subjektt —

v jejich interiéru a odtud pochazi ndzev interni logistika. (Bazala, 2016)

1.1.1 Interni logistika

Vzhledem k zaméteni diplomové prace, bude tomuto tématu vénovano vice prostoru. Tato
¢ast logistiky mé za kol zajiStovat materidlové potieby vyroby, ptipadné ptipravu dodavek
odbératelim. Jednou z hlavnich pfi¢in nizké vykonnosti internich logistickych procest
je nesikovné fizeni manipulantd, piipadné i operatorii. Cerny (2014) zmituje, Ze se to miize

projevit naptiklad:

* Tim, ze pracovni instrukce nejsou podrobné, piipadné neobsahuji jednoznaéné
udaje, ty pak mohou zpusobovat zmatek (operator se v prubéhu vykonu musi

rozhodovat),
* Pracovni instrukce ptichazi pozd¢ (operator musi ¢ekat),
* Pracovni instrukce ptichazi nevhodnou formou (operator je tak zdrzovan).
Existuji dva procesy, které s interni logistikou souvisi nejvice a t€émi jsou:
1. Priprava materialovych vstupii do vyroby:

Materidl pro vyrobu je vétSinou pripravovan ve skladovych prostorech, a to na zakladé
vyrobniho planu, ptfipadné skutecné potieby vyroby (ne vzdy totiz plan koresponduje

se skute¢nou potiebou). Jelikoz ne vzdy naptfiklad pocet na paleté, ktery je nakupovan
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od dodavatele nebo je skladovan odpovida poctu, ktery pozaduje vyroba, dochézi k procesu
pripravy materidlu (vychystani — picking). Muze se stat, ze vyroba pozaduje i ptichystani
tzv. sestav (dle kusovniku), které pak v ramci procesu vychystani musi byt zkompletovany

(kitting). (Cerny, 2016)

Vychystavani ve vétsiné skladech probiha formou tzv. ¢lovek ke zbozi, kdy operator projizdi
skladem a z riznych skladovych lokaci odebira pozadované artikly, které dostava systémem
nejcastéji formou zobrazovanych ptikazii na termindlu. Tento ptikaz pak potvrzuje ctenim
carového kodu. Ruéni mobilni termindl je oproti papiru a tuzce v minulosti velkym krokem
kuptedu, ale i tak ma sva omezeni. Mezi jedno takové omezeni patii neustala manipulace
s termindlem (vzit, nacist, odlozit), aby mé¢l logistik pro fizeni manipulacni techniky obé¢
ruce volné. Tohle tak miZe byt zdrZeni, kdy naptiklad ve firm¢ Alfmeier CZ, s.r.o. zabralo
skenovani primérné 6 % z vyrobniho Casu, dale pak scanneriim neustale dochazely baterie.
(Koukolik, 2016, s. 8) Tento problém se da ¢aste¢né vyftesit naptiklad prstovym skenerem
(viz. Obrazek 1), ktery vSak neni vhodny vzdy, pfipadné v duchu Industry 4.0 sledovanim
pomoci RFID ¢ipti apod.

WRECCEES
Obrazek 1 Prstova Bluetooth ¢tecka Zebra RS5100 (kodys.cz, ©2021)

Dalsi moznosti je hlasova komunikace (pick by voice) u které je operator zbaven nutnosti

sledovat displej termindlu a o¢i a ruce méa volné. Tento problém vSak nardZi na problém
v situacich, kdy je operatorovi zapotiebi sdélit vice informaci nez pouze pozici ve skladu.
Efektivita pfipravy materidlu pro vyrobu nezavisi jen na zpiisobu fizeni pracovnika logistiky,
ale 1 na pouzité manipulacni technologii, vychystavaci zén¢ a pribéhu celého procesu.
Paralelnim vychystavanim (vychystavani vice zakazek) miZe pracovnik eliminovat
napiiklad opakované jizdy na stejné misto ve skladu, zvysit svou efektivitu. Tenhle zptsob
je vSak podminény adekvatnim internim systémem a vybavenim (napfiklad vozik, ktery
je délitelny do sekci). Pouzitim voziku se zvedaci kabinou lze kromé klasického

vychystavani provadét i ostatni skladové operace. Vyskladiiovani ovliviiuje i to, v ¢em
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je material skladovan a v ¢em je zavazen do vyroby. Tady lze pfemyslet o standardizaci
napiiklad do omezeného poctu typit beden. V ¢em je materidl skladovan, v tom poputuje
do vyroby. Vyhodou je, ze po domluvé s dodavatelem, ptipadné zakaznikem, lze takhle

piijimat/dodévat material a vyuzit moznosti elektronického Kanbanu. (Cerny, 2016)
2. Materialova obsluha vyrobnich pracovist.

Zpuasob, jakym jsou zavazeny vstupy a odvazeny hotové vyrobky, polotovary prosel
v posledni dobé vyvojem. Mezi takovy lze oznacit ptechod od tlacného (push) k tahovému
(pull) principu fizeni materidlového toku, pfipadné zavadéni tzv. supermarketd. Snaha
o optimalizaci zasob ve vyrobé¢ a urcité eliminaci manipulace na pracovistich, se projevila
ve zmenSovani prepravované¢ho mnozstvi, které vedlo ke zkracovani zasobovacich cykli.
Pfichystani materialu ¢elnimi voziky na zéklad€ Zadanky (tzv. taxisluzba), bylo nahrazeno
systémem zasobovacich okruht (tzv. milkrun — viz. Kapitola 1.6.3, s. 30) s pravidelnymi

prepravami mensich davek, vétsiho poctu artiklii ze skladii na vyrobni mista jejich spotieby.

Dle Cerného (2016) je taky dillezitym faktorem, ktery ovliviiuje vykonnost interni logistiky,
¢as potiebny na realizaci jednotlivého typu operace (zaskladnéni/vyskladnéni jedné palety,
vychystani pozadavku apod.) U manualni manipulacni techniky ovliviiuje délku nejen
zpusob, jakym je pracovnik logistiky fizen, ale i v jeho schopnostech ovladani stroje

(voziku).

1.1.2 Externi logistika

Oproti interni logistice se externi logistika zabyva ¢innostmi mimo sledovanou spole¢nost.
Jedna se napfiklad o ndkladni dopravu mezi spolecnosti, jejimi dodavateli a zédkazniky.
Pro externi logistiku se bézn€ pouziva termin SCM, tedy Supply Chain Management.

(viz kapitola 1.2, s. 16)

1.2 SUPPLY CHAIN MANAGEMENT (SCM)

Cesky téz dodavatelsko-odbératelsky fetézec lze dle Rahmaoui (2019, s. 130, pielozeno)
definovat jako systémovou, strategickou spolupraci a koordinaci vSech ¢innosti obchodniho
procesu a taktik napfi¢ t€émito obchodnimi funkcemi v rdmci konkrétni organizace a napfic¢
podniky v ramci celého dodavatelského fetézce s cilem zlepsit celkovy vykon organizace

a dodavatelsky fetézec jako celek. Pfipadné lze SCM definovat jako sit’ organizaci,
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které jsou navzijem spojeny v rtuznych ¢innostech a procesech, které se zabyvaji tikolem

zvySovat hodnotu produktu a sluzeb poskytovanych konecnému spotiebiteli.

Jacobs et al. (2018, s. 501, ptelozeno) definuji, ze SCM zahrnuje vSechna rozhodnuti o toku

materidlu, od surovin az po konec¢nou spotiebu.

SEAY VVW
V Distribuce vva

Likvidace

worne [ \/ ™ [Logenda: </ - zdsoba |

Obrazek 2 Priklad logistického fetézce (hrubé schéma)
(Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018, s. 8)

Vyse na Obrazku 2 je formou hrubého schématu uveden ptiklad logistického fetézce z oboru
vyroby papiru. Symbol trojihelniku znézoriiuje zasoby, které jsou bud’ ptimo v procesech,

nebo na skladech mezi jednotlivymi procesy.

Oficialni definice podle Council of Supply Chain Management Professionals (2013, s. 187,
pielozeno) zni: ,, Rizeni dodavatelského retézce je integracni funkce s primdrni odpovédnosti
za propojeni hlavnich obchodnich funkci a obchodnich procesu v ramci a napric
spolecnostmi do soudrzného a vysoce vykonného obchodniho modelu. Zahrnuje vSechny
vySe uvedené cinnosti v oblasti logistického Fizeni, jakoz i vyrobni operace, a ridi koordinaci
procesi a cinnosti s marketingem, prodejem, designem produktui, financemi a informacnimi

«

technologiemi i mezi nimi. *
Tokem v logistice rozumime posloupnost stavii pohybu a pferuSeni pohybu (stavu klidu).
Toky SCM lze rozd¢lit do tii hlavnich typi:

e Tok produktu;

e Informacni tok;

e Penézni tok.

Tok produktu: Tok produktu zahrnuje vSechny Cinnosti, které spoc¢ivaji v dodavkach zbozi

od dodavatele zakaznikovi, a zbozi, které je zdkaznikovi vraceno.
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Informacni tok: Tento typ toku se tyka ptenosu informaci z jedné strany na druhou, ktery

je generovan v dob¢ zadavani objednavky nebo béhem aktualizace stavu dodavky.

Finan¢ni tok: Zahrnuje vSechny finan¢ni souvisejici pojmy, které se pouZzivaji pti vyrobé
a dodavkach zbozi. Nékteré z téchto podminek jsou tivérové podminky, splatkové kalendate,

zasilky a jiné. (Rahmaoui, 2019, s. 134, ptelozeno)

Distributofi a :'

poskytovatelé | Koncovi
1 zakaznici
|

Viyrobci Viyrobci Vyrobci
polotovard a maontaznich finalnich
dileh sestav virobkd

Viyrobci

materidlu

logistickych
sluzeb

- -

Obrazek 3 Clanky logistického fetézce podle jejich vécné naplné
(Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018, s. 7)

Jacobs et al. (2018, s. 501-503, pielozeno) definuji jako zakladni elementy dodavatelského

fetézce: transport, sklady a zasoby.

Dle Macurové, Klabusayové a Tvrdone (2018, s. 1), ktefi definuji logistické toky podobné
(fyzicky tok, informacni tok, penézni tok), existuje mezi t€émito toky vzajemnd podminénost,
kterou je potieba respektovat, aby se predeslo nezddoucim problémim jako chybéjicimu

vstupnimu materialu, dokladd, pené¢z apod.

Logistika

Zasobovani Viroba Distribuce

Surovy

oo ——————
material

Vjrobci ————— Velkoohchod » Maloobchod » Zakaznici

Obrazek 4 Procesy dodavatelského fetézce

(Jacobs et al., 2018, s. 498, ptelozeno)

Vyse na Obrazcich 3, 4 Ize vidét porovnani, jak se na dodavatelsky fetézec divaji autofi
Macurova, Klabusayova, Tvrdon a Jacobs et al. Ve finale jsou obrazky podobné, zalezi

jenom na jejich zpracovani.
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1.2.1 e-SCM

Dnes, s pokrokem v technologiich, byl koncept SCM zcela zménén a ptidal nové dimenze
praci transformujici SCM na e-SCM. S pomoci IT provadi e-SCM ¢innosti s piidanou
hodnotou, aby produkty vyrabéné spolecnostmi spliiovaly ocekavani zakaznikl a zvySovaly
jejich uroven spokojenosti, zatimco na stran¢ druhé poskytuje zdkaznikovi maximalni
navratnost investic. e-SCM se zabyva tkolem vyuzivat internetovou technologii a obchodni
procesy za ucelem efektivniho poskytovani dodavek zbozi, sluzeb a informaci od dodavatele
az ke spotiebiteli. Pokrocilejsi definice fikd, Ze se jedna o tadu siti, které zahrnuji mnoho
nezavislych partnert a zahrnuji nejen distributory uréitych produktd a sluzeb
v dodavatelském fetézci, ale také stimuluji poptavku a vedou k synchronizaci schopnosti
a zdroji v celém dodavatelském fetézci s cilem zvysit celkovou efektivitu obchodnich
procest, ¢innosti a udrzet vedouci pozici na trhu. Internet ve skutecnosti zvySuje e-SCM
pomoci véasnych informaci a posilenim spoluprace mezi partnery, to je jeden z hlavnich

rozdilt oproti klasickému SCM. (Rahmaoui, 2019, s. 131, ptelozeno)

Primarnim acel: synchronizace rtiznych aktivit v rdmci riznych organizaci a napfi¢ nimi
cilen¢ zvySovat tiroveil spokojenosti zdkazniki a zvySovat celkovou hodnotu pro zdkaznika.
Tento integrovany dodavatelsky ftetézec se zabyva ukolem koordinace, spoluprace
a ptehlednosti v komunikaci mezi vSemi zic¢astnénymi stranami, které hraji dilezitou roli
pf1 maximalizaci vyhod integrovaného dodavatelského fetézce vedoucich k pfileZitostem

pro konkuren¢ni vyhody. (Rahmaoui, 2019, s. 131, pfeloZeno)

1.3 Technické prvky v logistice

Jurova (2016, s. 200) uvadi, Ze pii logistickém fizeni, manipulaci a dopraveé se vyuziva velké
mnozstvi technickych prosttedkl pro manipulaci, skladovani nebo dopravu. Déle rozdé€luje
technické prvky v logistice na dv¢ zdkladné oblasti:

e aktivni logistické prvky,

e pasivni logistické prvky.

1.3.1 Aktivni prvky

Ukolem aktivnich prvkll je provadét logistické funkce, coZ znamend realizovat
netechnologické operace a ¢innosti s pasivnimi prvky. Mezi takové operace lze zatradit
nakladdani, vykladdani, baleni, naskladiiovéani, vyskladiiovéni, nebo pfenos a uchovavani

informaci. VSechny tyto operace spocivaji ve zméné mista a manipulaci s pasivnimi prvky,
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nebo ve sbéru, pfenosu a uchovavani informaci, které jsou kli€¢ové pro fizeni pasivnich

prvki. (Sixta a Macat, 2005, s. 221)
Jsou zde dvé moznosti aktivnich prvk:

e V prvnim piipadé jsou to technické prostiedky a zatizeni, ktera slouzi k manipulaci,
prepravu, skladovani a jsou propojeny s potfebnymi budovami, manipulacnimi
anebo skladovacimi plochami a dopravnimi komunikacemi. Mezi tyto prostfedky

a zafizeni patii naptiklad voziky, regaly, zvedaci ploSiny, vlaky a lodé.

e V druhém ptipad¢ pak technické prostredky a zafizeni, které jsou tzv. nositeli
informaci. Zde 1ze zminit naptiklad pocitace, zatfizeni pro automatickou identifikaci

a sledovani.

Sixta a Macat (2005, s. 221) dopliuje, ze aktivnimi prvky jsou i fidici pracovnici, ktefi
se zamérné podileji na realizaci v logistickém systému. Autor déle klasifikoval aktivni prvky
dle druhu operace, pro kterou je aktivni prvek ur¢en a druh pohybu, ktery je prvek schopen

vykonat:
e Manipulacni prostiedky a zarizeni:

Autofi jako Jurova (2016, s. 203), Sixta a Macat (2005, s. 223) se shoduji v zékladnim délenti
manipulacnich prosttedkl a zafizeni, na prostfedky a zafizeni s pferuSovanym pohybem

a prostfedky s plynulym pohybem.

Déle kategorizovany prostiedky a zafizeni s preruSovanym pohybem na (viz. Obrazek 5):
a) prostiedky a zafizeni pro zdvih (vytahy, zvedaky, zdvihaci ploSiny, kladky),
b) prostiedky a zatizeni pro pojezd (voziky, tahace, vlacky, paletové voziky),
¢) prostiedky a zatfizeni pro stohovani (vysokozdvizné voziky, regalové zakladace).

Dale se poukazuje na narast vyuzivani AGV (Automated Guided Vehicle) vozika, které
se samostatné pohybuji po skladu nebo vyrobni hale. Ve vétSin¢ piipadii se k navadéni

vyuzivaji radio, infracervené signaly nebo navadéni pomoci stopy v podlaze.

el I

Obrazek 5 Manipula¢ni technika (manipulacni-technika.org, ©2021)
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Sixta a Macat (2005, s. 234) uvadi, Zze nejveétsi zastoupeni v kategorii prostiedcich
a zafizenich s plynulym pohybem maji dopravniky. Kromé dopravnikli patii do této
kategorie traté, drahy, skluzy, nakladace a vykladace.

e Dopravni prostiedky:

a) silni¢ni: motorové (dodavky, nakladni auta, tahace, traktory), bezmotorové (navésy,

piivésy),

b) kolejové: motorové, bezmotorove,

¢) vodni, vzdusné, nekonvenéni (zde je patficné zminit drony).

e Skladovaci systémy:

Naptiklad zasobniky, rampy, regaly (i gravitacni).

1.3.2 Pasivni prvky

Dle Jurové (2016, s. 208) zde patii kusy, které jsou manipulovatelné, prepravované
a skladovatelné. Pohyb pasivnich logistickych prvki je spojen a realizovan prostfednictvim
aktivnich prvki, jako jsou naptiklad zafizeni a prostfedky pro manipulaci a dopravu, ale

1 operatofi a fidici pracovnici. Déleni pasivnich prvki:
e Material:

Jurova (2016, s. 208), Sixta a Macat se shoduji (2005, s. 174), Ze pii planovani materialového
toku je tfeba zndt charakterové vlastnosti, tvar a mnoZstvi materidlu, ktery se bude

prepravovat nebo, se kterym se bude nasledn¢ manipulovat. Materiél je déleny na zakladé:
a) skupenstvi (pevné, kapalné, plynné),
b) pfipravy k prepravé (volné uloZeny material, jednotlivé kusy),
¢) fyzikélnich znaki (tvar, hmotnost, stav, nebezpeci poSkozeni),
d) dalSich parametrti (mnozstvi, zvlaStnosti).
e Piepravni prostiedky:

Je dulezité si uvédomit, ze v nékterych ptipadech dochéazi k vyrobnim operacim, napiiklad
montaZ, kdy rozdéland vyroba méni své charakteristiky a je tfeba piizplsobit tomu
1 manipulac¢ni prostfedky. Je proto zapotiebi si spravné analyzovat a zvolit manipulacni
a prepravni prosttedky. Sjednoceni nékterych rozmért vychazi ze standarda ISO (Macurova,

Klabusayova a Tvrdon, 2018, s. 224)
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Jurova (2016, s. 209) déli prepravni prostiedky nasledovné:
a) material (dfevo, kov, uméla hmota atd.),
b) odolnost (vii¢i chemickym latkam, kyselinam atd.),
¢) prostor pro identifikaci a oznaceni (integrovany, dopliiovany),
d) provedeni (dérované, plné, rovné, zkosené atd.),
e) nosné otvory (oteviené, integrované).

Macurové, Klabusayova a Tvrdon (2018, s. 224) déli manipulacni/ptepravni jednotky
dle typi:

a) Palety:
Je to nejcastéj$i manipulacéni jednotka. Velkou vyhodou je jednotny rozmér (v EU
800 x 1200 mm nebo 800 x 600 mm, v USA 1000 x 1200 mm), ale Siroké portfolio variant.
Dalsi vyhoda je stohovani, tzn. ukladani nékolika vrstev na sebe. VétSinou slouZzi k piepravé

a skladovani vyrobkii zabalenych v pfepravnich obalech. Mizeme je rozdélit podle

pouzitého materialu jako dievo, kov, plast, lepenka (viz. Obrazek 6).

Obrazek 6 Plastova paleta véetné KLT
piepravek (kltprepravky.sk, © 2021)

b) Ukladaci bedny a ptepravky:

Existuje cela fada variant, zdkladnim rozdilem je vSak typ materidlu (hlinik, plast, plech),

velikost a tvar (viz. Obrazek 6).
¢) Roltejnery:

Jsou to ptepravni prostfedky podobné paletam, maji vSak ¢tyirkolovy podvozek pro snadnéjsi

manipulaci, vyuzivany jsou tam kde z provoznich diitvodl nelze vyuzit klasické palety.
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d) Kontejnery:

Je tvofen pouze z uzavieného prostoru, v némz je uskladnéno zbozi (material). Vyuzivaji
se zejména v dalkové prepravé. Podminkou kontejneru je mit vnitini objem aspont 1m?>.

Rozmér kontejneru je osetien ISO normou, tedy 2438 x 2438 x 6057 (v, §, d).
e) Vymeénné nastavby:

Podobné kontejnerim, avSak méné robustnéjsi, nedaji se stohovat, proto je nelze vyuzit
v namoini a vodni dopravé. Maji sklopné nohy, na kterych mohou stat v piipadé, kdy nejsou

na dopravnim prostfedku. VyuZzivany zejména v silnicni dopravé.
e Obaly

I ptesto, Ze jsou v dnes$ni dob& produkty vyrdbény kvalitn€, dochazi k jejich poskozeni
zejména diky nevhodné manipulaci, pfipadné nevhodnému zachézeni pii vykladce,

prekladce nebo preprave.

e Primdrnimi funkcemi obalu jsou ochrannd, skladovaci, manipulaéni a piepravni,

informacni a ekologicka.

e Sekundarni pak obchodni, reklamni, uzitna a zaru¢ni. Kazda spolecnost pfistupuje
k obalim jinak. Lze je rozd¢lit do dvou taborti. Nékteré vyuzivaji potencial obalu

na maximum, jiné spolecnosti ji berou jako nutné zlo. (Hofer, 2017, s. 2)

Dle Macurové, Klabusayové a Tvrdonie (2018, s. 226) mtizeme obaly dale délit podle jejich

obéhu na vratné a nevratné.

Fiala (2017, s. 11) dopliiuje, Ze je baleni Casto piehlizeno a brano jako nutné zlo. Podle néj
vSak pokud se na provadéné procesy podiva ¢lovék komplexné a snazi se inovovat v rdmci
dostupnych technologickych a materidlovych moznosti, tak v tzv. ,obalafin€* lze najit

potencial a Setfit firemni naklady a zvySit vnimani spolecnosti v o¢ich zakaznika.

Obecné lze tedy fict, Ze je v obalech obrovsky potencial a diky sledovani trendii a naslednym
optimalizacim v logistice lze uspofit nemalé prosttedky. V mnoha piipadech obal i rozhoduje

o tom, zda si dany produkt kone¢ny zédkaznik koupi ¢i nikoliv (viz. kapitola 4.6.1, s. 49).
e Odpad:

Sixta a Macat (2005, s. 173) definuji odpad jako vSe co nema piidanou hodnotu a vznika pii
vyrob¢, pieprave a spotiebé. Vyrobce nebo prepravce zajistuje odvoz, recyklaci a likvidaci

odpadu.
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e Informace:

Sbér, zpracovani, prenos a uchovavani informaci jsou v logistice stejné dalezité jako operace
materialového toku (Sixta, Macat, 2005, s. 173). Sleduji pohyb surovin, materiald, vyrobki

a zaroven pohyb penéz a pridané hodnoty.

1.4 Logistické naklady

Néklady na logistiku patii mezi jedny z nejvice dulezitych faktort. Je zapotiebi je zapocitat
do celkové ceny produktu, sluzby. Dillezity vyznam ma vlastni pfesun materidlu a zbozi
z mista vzniku do mista spotieby, ktery zahrnuje vybér zpisobu piepravy, vybér trasy
a dopravce. Dle Sixty a Macata (2005, s. 91) doprava predstavuje v porovnani s ostatnimi
logistickymi aktivitami nejvétsi ndkladovou polozku a dale upozorfiuje, Ze piepravni
naklady vznikaji i vrdmci samotnych vyrobnich zévodl, ptipadné hal. Macurova,
Klabusayova a Tvrdon (2018, s. 34) dale zminuji, Ze je zapottebi do logistickych nékladii
zahrnout i tzv. naklady uslé ptilezitosti. Pfikladem mohou byt naptiklad ndklady z vazanosti
prostiedkii v zasobach a je zapotfebi s nimi pracovat at’ uz jsou financovany z vlastnich,
pfipadné 1 jinych zdroji.

Podle charakteru a ucelnosti:

e Naklady na organizovani a fizeni toku (pfevazn¢ informacni toky): naklady na fizeni

a planovani vyroby, fizeni zasob, sprava zédkaznickych objednavek.

e Naklady na uskutecnéni toku (pfevazné fyzické toky): ndklady na dopravu,

vychystani, prekladku, manipulaci apod.

e Naklady na drzeni zasob: ndklady uSlych pfilezitosti, naklady na skladovéni

a naklady spojené s rizikem.

e Naklady, které jsou vyvolané nedostatecnou trovni logistickych sluzeb: zde lze

zatadit pendle za zpozdéni, ndklady dodate¢nych dodavek, ztraty z reklamaci apod.
(Macurova, Klabusayovéa a Tvrdon, 2018, s. 34-35)

Dle Jurové (2016, s. 241) lze néklady rozdélit v ptipadé skladové logistiky na naklady

z drzeni zéasob:
e naklady z vazanosti finan¢nich prosttedkl v zdsobéch,

¢ naklady na skladovy prostor, spravu skladu a sluzby (pojisténi, dan¢ aj.),
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¢ naklady z rizika znehodnoceni zasob (zde naptiklad kradez, poSkozeni, pfemistovani
aj.).

To, ze se logistika prolind do vSech odd¢leni ve spolecnosti vi i spole¢nost Linet s. 1. 0., ktera
vymyslela pro své obchodniky tzv. logistickou kalkulacku. Jednalo se o jednoduchy nastroj,
ktery zohledioval vSechny mozné logistické naklady od okamziku, kdy finalni produkt sjel
z linky az po kone¢né umisténi k zakaznikovi. Do ndklada vstupovalo mnoho proménnych
(skladovani, manipulace, potfebna montadz, ptipadné¢ demontdz a samoziejm¢ transport).
Bylo zapotiebi vytvorit nékolik manuald, kde bylo v§e popsano. Na zaklad¢ kalkulacky bylo
ucinéno nejvyhodnéjsi rozhodnuti pro zdkaznika. Pokud byly do kalkulacky vlozeny
vSechny data dle skutecnosti, vysledek byl 100 %. Je vSak mit na paméti, ze o vysledku

rozhoduji vstupni data a jejich vérohodnost. (Fiala, Jezek, Szabova, 2017, s. 5)

Soucasti evidence a analyzy logistickych nakladl je zapotiebi i samotné tfidéni nakladu,

které 1ze vidét nize na Obrazku 7.
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Obrazek 7 Nakladové vazby v logistickém systému
(Sixta a Macat 2005, s. 89)

1.5 Stihla logistika

Oblast logistickych procest prepravy, manipulace a skladovéni stale sebou nese znacnou
¢ast nédkladl, prostiedkli a kapacit. Cilem je co nejkrat$i pribéznd doba vyroby

a minimalizace zasob. (Jurova, 2016, s. 245) S Castou, pfipadné nespravnou dopravou,
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manipulaci a skladovanim materidlu souvisi 1 vétsi riziko poskozeni a nasledné reklamaci,

dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 28) se jedna az o 3-5 % ptepravovaného materialu.
Nejcastéjsi formy plytvani v logistice dle Pavelky (2015) jsou:

e Zasoby, nadbyteCny material a komponenty: dodava se piiliS mnoho materialu.
Pfi¢ina je v nepfesné dokumentaci, v chybach plénovaciho systému nebo

u dodavatele.
e Zbyte¢na manipulace: zbytecné presuny materidlu, preskladnovani, preprava.
o Cekani na sou¢astky, material, informace, dopravni prosttedky.

e Opravovani poruch: odstranovani poruch v logistickém systému — dopravni

a manipulaéni systém, informacni systém.
e Chyby: vychystavani materidlu a komponentli v nespravném mnozZstvi a case.
e Nevyuzité pfepravni kapacity.
e Nevyuzité schopnosti pracovniki.

Podle ptipadové studie Automotive spolecnosti CIE GROUP patii mezi typické problémy

ve vztahu k logistice:
e Nizka kvalifikovanost pracovnik, ¢i fluktuace.
e Nadbyte¢na manipulace.
e Zbytecné procesy (viceprace).
e Planovani do neomezenych kapacit skladu.
e Nevhodné manipulacni, ptipadné skladova technika.
(2021, Logistika a fizeni skladil)

Vyznam logistiky a logistické pfidané hodnoty nemé¢l nikdy takovy vyznam, ale v dneSnim
trznim prostiedi se pii uspokojovani potieb zakaznika bez §tihlé logistiky neobejdeme.
Nasledujici vyzkum probihal u 46 logistickych profesionalt v prostiedi zpracovatelského
pramyslu v Ceské republice. Vysledky lze vidét nize v Tabulce 1, s. 27. Jednotlivé procesy
se zkoumaji v potadi, které odpovida tomu, jak je dany proces hodnocen respondenty
z pohledu hodnototvornosti a prevlada zde nazor, ze se jedna o plytvani. Dle George (2002,
s. 51) procesy piidavajici hodnotu se pohybuji kolem 10 %, procesy oznacované jako

nezbytné pro efektivni fungovani podniku 30 %, kdezto plytvani dosahuje 60 %. Pro piiklad
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reklamaci povazuje 59 % respondentli za plytvani, 20 % znich za nezbytnou a 20 %
hodnototvornou (zde 89 % vidi hodnototvornost pravé v tom, ze se nasledné zvysi kvalita

nebo sluzba), proto je dulezité se divat na vysledné procenta dikladné;ji.

Pokud chce spolecnost patfit mezi fungujici chytré vyrobni nebo dodavatelské spolecnosti,
musi mit 100 % piehled o logistickych tocich. Svym zpiisobem principy chytré logistiky
vyuziva dnes uz vétSina lidi, kteti nakupuji na e-shopech — minimalné uz jen tim, ze sleduji

svou zasilku online. (Fiala, 2017, s. 5)

Tabulka 1 Vysledky dotaznikového Setieni 13 logistickych
procest z pohledu plytvani (Jirsdk, Mervart a Vin$ 2012, s. 177)

Proces Plytvani | Nezbytny | Hodnotvorny
Reklamace 59% 20% 20%
Manipulace 33% 63% 4%

kI . “dei
adovani, pruer:n a vydej 31% 63% 6%
do a ze skladové plochy
Nakia R
akladka, ?rekladka, 27% 57% 16%
vykladka
Cross-dockové operace 23% 32% 45%
Administrativni Gkon
e 21% 74% 5%
(clo, pojisténi)
Konsolidace 21% 30% 49%
Kontrola kvality a kvantity 18% 47% 35%
Doprava 12% 52% 36%
Rizeni lidskych zasob 12% 65% 23%
Baleni 4% 55% 41%
Planovani 2% 27% 71%
Sdileni infromaci s dodataveli
« . 0% 18% 82%
a odbérateli

1.6 Princip tlaku a tahu

Planovani a fizeni materidlu ma spole¢ny cil, tim cilem je zajiSténi optiméalniho mnozstvi
materidlu v logistickém fetézci. Planovani materidlu je zodpoveédné za urcité nastaveni vSech
parametrll systému a zajiStovani materidlu v planovacim horizontu. Materidlové fizeni

zjist'uje vlastni obstarani materialu a jeho dostupnost pro jednotlivé procesy.
Jirsak, Mervart a Vin$ (2012, s. 62-63) rozd¢€luji systém nasledovné:

e Pull systém (systém tahu): dochdzi v ném k realizaci ¢innosti, které podnik jiz
prodal zdkaznikovi. Procesy se v podniku, nebo urcitych castech logistického

fetézce, spoustéji v okamziku, kdy si zdkaznik objednal sluzbu ¢i vyrobek.

e Push systém (systém tlaku): snaha prodat to, co uz bylo vyrobeno. Procesy jsou
uskuteciiovany na zdkladé pland, které se odviji od ofekdvané poptavky, avSak

skutecna poptavka neni v té¢ dobé znama.
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Dle Christophera (2011, s. 123, pielozeno) pokud se zahrne k materidlovému toku
1 informacni tok, u tlaéného (push) principu je smér shodny s materidlovym tokem, tedy
smérem k zdkaznikovi. U tazného (pull) systému je vSak informacni tok opacny, informace
jdou od zakaznika k dodavateli. Mezi tazné systémy patii naptiklad Kanban a metoda JIT

(Just In Time).

1.6.1 Just In Time

Hlavnim principem této metody je eliminace vSech druht ztrat, které mohou nastat
v prub¢hu celého vyrobniho procesu od pocate¢niho ndkupu az po samotnou distribuci

hotovych vyrobkd.

Nazev Just In Time (dale jen ,,JIT* ) oznacuje vyuziti zdrojd, tj. jednotek material,
podsestav a komponentl piichézejicich do vyrobniho prostfedi ,,pravé v€as® pro jejich
okamzité vyuZiti. Dodavatel dorucuje zasoby pravé vcas (JIT) pro jejich vyuZiti ve vyrobé
a zakaznik ziskavd hotovy vyrobek pravé vcas (JIT) pro svou spotfebu. V procesu

se nenachdzi zadny zbyte¢ny pohyb materidlu. (Schniederjans, 2018, s. 4-5, ptelozeno)

Cile JIT souvisi s distribuci a logistikou. Musi zde dojit ke splnéni urcitych zasad. Pokud je
vyrobek vyroben, dle pfani zdkaznika, musi se taky ve spravné kvantit€¢ dopravit
k zakaznikovi v€as, v nejlepSi mozné kvalit¢ a bez zbytetného plytvani.

(Rushton, Croucher a Baker 2017, s. 27-28, ptelozeno)
Charakteristika a principy:

e Eliminace ztrat; plynulé toky ve vyrobg; eliminace velkych zasob a nadbytecnych

pracovniki; vyroba v mensich davkach a zejména vyroba na objednéavku.

Dle serveru Academy of Productivity and Innovations po spravné implementaci lze

dosahnout zajimavych vysledkd, kterou jsou zobrazeny nize v Tabulce 2.

Tabulka 2 Ptinosy z implementace
metody JIT (e-api.cz, ©2005-2021)

20 - 50% zvySeni produktivity prace

30 - 40% zvySeni vytéznosti zafizeni
80 - 90% redukece priibéinych dob vyroby
40 - 50% redukce nakladd na chyby

8 - 15% redukece nakladd na ndkup materidlu

50 - 90% redukce nakladl na zasoby

30 - 40% redukce poZadavki na prostor
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1.6.2 Kanban

Dle Grose (2016, s. 170-171) spoc¢iva metoda v rozdéleni vyroby na sebe navazujici obvody,
v nichz vystupuji jednotlivé vyrobni operace jako dodavatel navazujiciho stupné a zaroven
taky jako zakaznik stupné ptredchazejiciho (proti materidlovému toku). Vlastni proces
planovani tak zacind piijmem objedndvky od zikaznika na konci procesu. Ten formou
Kanban karty (normalizovaného planovaciho dokumentu) objedna potfebné mnozstvi
u bezprostfedné¢ predchazejiciho pracovisté. Na stejnym principu pak objednavaji dalsi
vyrobni stupné od svych ,,dodavatelii* potfebné dily, polotovary. To vSe pokracuje az po
prvni operaci. Po uvedeném rozpisu kazdé pracovisté plni objednavky v terminech, které
byly stanoveny a zaroven predava svym zakazniklim spolecné s Kanban kartou, které nyni
v této Casti procesu funguje jako dodact list. JednoduSe jsou objednavky promitany piimo

do vyroby a objednavky zékaznikt ,.fidi vyrobu®.

Kanban znamena také vraceni funkce fizeni zpét do dilny, proto se mu tika dilenské. Je zde
totiz mozné pfimo na misté ptizpusobit pfisun materidlu a zpracovani vyrobnich uloh
okamzitym pozadavkim. (Jurova, 2013, s. 211)

Podle serveru Academy of Productivity and Innovations je podstatou dilenského fizeni
vyroby pomoci Kanbanu o ,,tahani* (opé€t tzv. pull princip) soucéastek vyrobnik procesem
tak, jak pozaduje montdz, a to bez zbytecnych meziskladt, pifipadné nepotiebné
rozpracovanosti. Hlavnim cilem je tak postupnéd eliminace skladd. V systému Kanban

funguji jedno kartové a dvou kartové verze.

Piedpoklady pro tento systém definuje Jurova (2013, s. 212):
e vysSkoleny a motivovany personal,
e vysoky stupeinl opakovatelnosti vyroby,

e vzijemn¢ harmonizované kapacity (v€etné ¢astecné pruznosti — personal by mél byt

ochotny pracovat obcas piescas v piipad¢ zvySené poptavky),
e rychlé rozvrhovaci postupy, vykonna kvalita na pracovisti,

e spravné rozvrhnuty layout, v nejlepsim piipadé ve formé linkového nebo butikového

uspotadani, aby bylo dosazeno plynulych hmotnych tokt.
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1.6.3 Milk Run

Myslenka vzesla z dob, kdy mlékarenské auta svazela mléko ze vzdalenych farem v presné
urCeny Cas. Tato metoda zabezpeCuje fizeny rozvoz materidlu ze skladu po predem
definovanych logistickych trasach s pfesnym harmonogramem dodavek. Na pfesné urceném
misté naptiklad u linky v tzv. supermarketech, je v pfesné urCeny Cas vylozeno potiebné
zbozi a zéroven jsou odvadzeny prazdné transportni pfepravky z jiz spotiebovaného
materidlu. Pomocnym nastrojem pro urCeni potiebného mnozstvi je vySe zminovany

Kanban. (Pavelka, 2015)

1.7 Vizualizace

Je zndmo, Ze 80 % veskerych informaci ¢lovék vnima ocima, a pravé spravné vyuziti
riznych vizualiza¢nich nastrojii je jeden z kliCovych faktori ispéchu. Zijeme totiz v dobé

pfemiry informaci, a casto to mtze vézt k tzv. informacnimu stresu. (Jezek, 2019, s. 4)

Vizualizace je dulezitym prvkem vsech $tihlych podnikovych procest a pomaha k orientaci

jakou rychlosti dany proces probiha, jaka je kvalita, produktivita, efektivita apod.

Jezek (2019, s. 5) konstatuje: ,, Castym nedostatkem publikovanych skutecnosti je jejich
neprehlednost, ktera miize byt zpiisobena bud’ velkym mnozstvim dat, nebo Spatné zvolenou
formou zpracovani (reporty byvaji castym probléemem). “ (viz. Obrazek 8) Vizualizace hraje
velkou roli 1 v samotné bezpe¢nosti na pracovisti. Zejména v mistech, kde se pohybuje
manipulacni technika (VZV) jako jsou sklady nebo ve vyrobg. Jednim takovym ptikladem
je opticky varovny systém TruckSpot (viz. Obrazek 9, s. 31) od spole¢nosti Linde Material
Handling, ktery je ur€en predevS$im pro varovani okoli pfi jizdé voziku vzad, kdy ma fidic
vizualizace je taky tzv. Andon u stroji, které maji tzv. semafor na vrcholu stroje (¢ervena

mulZe znamenat zastaveni, ptipadné vazny problém, zlutd slouzi jako varovani pro mozny

20% -l?”/u 10% 5% 10% I?% 20%
WORST YTD o BESTYTD 1
erloRCE N e A PerroRice |\
TR T |
-31.6% -14.4% 3.2% +390%  +342% +314% |
6.5 Qo [ 7 (TR -

Obrazek 8 Ukazka spravné formy vizualizace dat v grafu (vlevo) a Vizualizace obali
zavéSenych na zdi (vpravo) (Jezek, 2019, s. 5)
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problém v procesu/lince a zelend znamena proces/vyroba jede bez problémil). Obcas
se mizeme setkat i s modrou nebo bilou, kterd mize znacit ptivoldni pomoci (naptiklad
teamleadera). Dal§i moznosti byva Andon tabule, kterd poskytuje tidaje o pribéhu procesu
v redlném Case. Mohou se zde nachazet naptiklad denni vyrobni cile a aktudlni plnéni tohoto
cile, ptipadn¢ informace o zastaveni linky, kdyz dojde k problémim, aby mohl teamleader

adekvatné reagovat. (Schniederjans, 2018, s. 28-29, pielozeno)

Obrazek 9 Varovny systém TruckSpot
(technickytydenik.cz, © 2018)

1.8 Ergonomie

Dle Dlabace (2016, s. 13) se jedna o védu, kterd se zabyva vztahem mezi Clovékem,
pracovnim prostfedim a zaroven i samotnymi pracovnimi prostfedky. Cilem ergonomického
pracovisté by mélo byt vytvoreni podminek, které néasledné vedou k minimalni pracovni

zatézi a zaroven minimalizaci pravdépodobnosti vzniku trazu ¢i trvalych nasledk.

Ergonomii konstituuji naptiklad obory jako je: psychologie prace, fyziologie a hygiena
prace, biomechanika, dynamickd a staticka antropologie, svym zpisobem c¢aste¢né
1 pracovni lékafstvi, a kromé toho 1 velkd Skala raznych technickych obort.

(Maly, Kral a Handkova, 2010, s. 9).

Mnozstvi ergonomické problematiky je pokryto naptiklad ISO normami a CEN, piipadné
specifickymi ergonomickymi normami, které jsou aplikovdny piimo v podnicich

a prumyslu. (Maly, Kral a Hanakova, 2010, s. 9)

Dlabac (2016, s. 12) varuje pted skutecnosti, ze starnutim populace a pozdéjsim odchodem
do dichodu hrozi zejména montaznim podnikiim v budoucnu problém a mély by se proto

vénovat adekvatnimu navrhu ergonomickych pracovist. Tucek (2016, s. 20) dopliuje,
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ze spolecnosti by se mély zamyslet, jelikoz podminky pro uznédvani nemoci z povolani jsou

stale naklonény spise k poskozenym zaméstnanctim na tkor spole¢nosti.

Dle autora diplomové prace je navratnost investic v oblasti ergonomie jak v uSetfeni
v potencionalnich odSkodnéni u nemoci z povolani (které vSak nelze tolik vidét) nebo
ve zrychleni, zefektivnéni samotného procesu napiiklad montdze, baleni. Pokud lze uSetfit
automatickou bali¢kou krabic ¢as, pracovnikovi baleni pak odpadne tato ¢innost a zvladne

naptiklad smontovat vice dila za sménu.

Podle Salvendy (2001, s. 1363, pielozeno) se da vyfeSit problém Ccastecné 1 rotaci
pracovnikl. Lid¢é pravidelné stfidaji ulohy béhem smény, kdy je tento koncept zalozeny
na odpocinku jedné Casti téla, zatimco druhd pracuje. Takové rotovani pracovnikii vSak
sebou nese nutnost vyskolenych pracovniki, ktefi mohou dé€lat vice ¢innosti v procesu.

24

Ze je v tom zaroven urcity druh rovnocennosti, protoze kazdy chvilku dé€la t€zsi a leh¢i praci.

V ramci logistiky je zapotiebi zminit naptiklad zrakovou reakéni dobu, ktera je 150-220
milisekund (Maly, Kral a Handkova, 2010, s. 32) u zdravého clovéka, kterd se vSak
ve vysokém véku prodluzuje. Manipulanty a operatory kolikrat déli pouze mzik od nehody.
Dle Chundely (2013, s. 48) spolehlivost ¢lovéka kolisa 1 vlivem biorytmil: fyzické (kolisani
energie), psychické (nalada) a intelektualni (pamét, chapani, soustfedénost).

rv

V Ceské republice patfi jiz n€kolik let k nejrozSifenéjSim nemocem z povolani syndrom

karpalniho tunelu, ktery je zptisobeny dlouhodob¢é nadmérnou lokalni svalovou zatézi.
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Obrazek 10 Dosahy hornich koncetin ve svislé
roving pii praci vsed¢ i ve stoje dle nafizeni
vlady 361/2007 Sb. (©zakonyprolidi.cz, 2019)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

1.9 BOZP

Podle Neugebauera (2010, s. 12) je Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci (dale jen ,,BOZP*)
soubor opatieni (technickych, organiza¢nich, vychovnych), ktera pii spravné realizaci
vytvoii podminky k tomu, aby se pravdépobnost ohrozeni nebo poskozeni lidského zdravi
snizila na minimum. Diky uplatiovani metod a prosttedkli se zajistuje, aby clovek

v pracovnim procesu nebyl ohrozovan nejen fyzicky, ale i mentalné.

Zamgéstnavatel je povinen zajistit Skoleni o pravnich a ostatnich ptedpisech k zajisténi
BOZP, vcetné¢ jejich rizik. Déle zde patii i povinnost zajistit 1ékare, ktery bude poskytovat

zavodni preventivni péci.

Ve spole¢nostech lze najit osobu, ktera je zodpovédnd za bezpecnost na pracovisti
a kontroluje jeji dodrZzovani. Nazev pozice je naptiklad preventista BOZP, ptipadné lidové

,bezpecak™.

1.9.1 OOPP

Tzv. Osobni ochranné pracovni pomucky (dale jen ,,O0PP*) snizuji plsobeni rizik pii
vykonu prace. Neni-li totiZ mozné riziko pfi praci odstranit, nebo jej sniZit na inosnou miru
technickymi, ptipadn€ organizacnimi opatfenimi, je zaméstnavatel povinen tyto OOPP
zaméstnancim pridélit. OOPP se pfid€luji na zékladé interniho piedpisu zpracovaného
zaméstnavatelem, resp. odborné zptisobilou osobou k prevenci rizik (naptiklad preventista
BOZP). Dale ma zaméstnavatel povinnost zajiStovat jejich UdrZzbu, ciSténi, prani.

(Neugebauer, 2010, s. 40)

Dle serveru bozp.cz (© 2021) nesmi OOPP pracovniky omezovat v jejich praci a spliuji
podminky dané dle Narizeni viady ¢. 495/2001 Sb., kterym se stanovi rozsah a blizsi
podminky poskytovani osobnich ochrannych pracovnich prostredkii, mycich, cisticich

a dezinfekcnich prostredkii

@A @O0
O®

Obrazek 11 Bezpecnostni znacky (psct.cz, © 2021)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

Ptikladem tak mohou byt: Oblicejovy §tit, pracovni rukavice, svarec¢ské bryle, respirator,

lezecké postroje pro pracovniky pracujici ve vyskach apod.

Na pracovistich, na kterych mtize dojit k posSkozeni zdravi, je zaméstnavatel povinen umistit
bezpecnostni znacky nebo znaceni a zavézt instrukce tykajici se BOZP. Bezpecnostni

znacky mohou byt zvukové, svételné nebo obrazové jako na Obrazku 11, s 33.

1.9.2 Skoronehoda

Skoronehoda je neZadouci udalost, ktera si sice nevyzadala negativni nasledek, protoze
chybéla posledni pfi¢ina pro vznik pracovniho trazu — nezddouci kontakt. P¥ikladem miize
byt napiiklad zakopnuti na schodech bez zranéni, protoze byl pad véas vyrovnan. Sledovani
vyskytu skoronehod neni pozadovano zadnym piedpisem, ale i tak by mélo byt v zajmu
zaméstnavatele, protoze mu to miize pomoci ve vyhledavani rizik spojenych s vykonem
prace a vcéas zabrani ke vzniku pfipadného pracovniho urazu. Dle Neugebauera (2010,
s. 182) je pravdépodobnost vzniku pracovniho trazu v zavislosti na pocet skoro nehod
nasledujici:
1 smrtelny nebo zavazny uraz: 300 skoronehodam.

To znamend, Ze v naSem pfipadé na 300 zakopnuti na konkrétnim schodisti pfipada
pravdépodobné jedno s nasledkem smrti. Je tfeba zminit, Ze poméry jsou zobecnéné, protoZe

v kazdém odvétvi plati trochu jiné, ale ne ptili§ odlisné.

1.10 Standardizace

Dle Jurové (2016, s. 173) je obsahem standardizace redukce rozmanitych variant feSeni na
zaklad¢ optimalizaniho vybéru a tvorbé€ standardniho feSeni. Standardizace prace sniZzuje
variabilitu a chaoti¢nost pracovnich procest, a vede tak k lepsim vysledkiim. Pokud by prace
probihala nahodile, nedefinovan¢ a nedisciplinované lepsi vysledky by se nikdy nemusely
dostavit. Je sice pravda, ze ne kazdy proces je opakovatelny a predvidatelny, ale kazdy
obsahuje urcité plytvani. Jednim z hlavnich cilii standardizace je tedy najit pomoci analyzy
prace zdroje plytvani a systematicky je eliminovat. Pravé béhem tohoto systematického
hledani zdrojii plytvani se definuje pracovni postup, ktery slouzi jako standard (norma,

normativ). (Liker, Meier, 2016, s. 131-132)

e Vysledkem standardizace je néasledné standard (norma, normativ).
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Vyhody standardizace dle Tomka a Véavrové (2014, s. 81-82):
e Urychleni procesu technické ptipravy vyroby,
e Urychleni procesu zabezpeceni opakovatelnych vstupnich prvki,
e Urychleni procesu planovani a fizeni procesu vlastni tvorby produktu,
e Urychleni celého procesu operativniho fizeni vyroby (pldnovani a fizeni vyroby,

nakup a prodej, evidence vyroby, vlastni metody fizeni jakosti).

1.11 Metoda 5S

Jedna se o systematicky ptistup ke zlepSeni pracovniho prostiedi, v€etné procesti a produktii
prostfednictvim angazovanosti samotnych zaméstnancii na daném pracovisti. SlouZi
k vytvoreni a udrzeni organizovaného, Cistého, bezpe¢ného a vysoce vykonného pracovniho

prostiedi (George, 2010, s. 206)
Dalsi vyhody 5S:

e Umoziuje komukoli hned na prvni pohled rozli§it mezi normalnimi nebo

neobvyklymi podminkami.

e Je zdkladem pro neustéle zlepSovani (Kaizen), nulovou chybovost, snizeni nakladii

a bezpecné pracovni prostiedi.
V jakém ptipad¢ pouzit 5S?
e Kdykoliv je pracovisté neuklizené, neni organizované.

e Tam kde lidé musi travit néjaky ¢as hledanim nastrojii a informaci, aby dokon¢ili

svou ulohu.
(George, 2010, s. 207)

e Tridéni (angl. Sort, jap. Seiri): vylouceni v§ech ukonti, nastroji nebo jinych soucasti,
které nejsou nezbytné. Priorita podle urovné potiebnosti nebo piinosi.
e Umistovani (angl. Straighten, jap. Seiton): vSe co je potiebné, ma urcené a oznacené

misto. UloZeny jsou tak, aby byly snadno dostupné, a v poradi, které zajisti plynulost

a efektivitu pracovniho vykonu.
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e UKlid (angl. Shine, jap. Seiso): pracovni prostory musi byt udrzovany v pofadku
a distoté. Ukony organizace, tklidu jsou soucasti kazdého pracovniho cyklu,

ne obdas.

e Standardizace (angl. Standardize, jap. Seiketsu): pracovni postupy jsou sladény
a standardizovany tak, aby byla zajisténa opakovatelnost vSech ukonti. VSichni

pracovnici by méli ¢innost vykondvat stejné.

e UdrzZeni (angl. Sustain, jap. Shitsuke): se soustfedi na dodrZovani pracovnich
postupti, navodi a pravidel stanovenych v ptedchozich ¢tytech krocich. Mélo by byt

pribézné kontrolovano, aby se ¢asem nestalo, Ze proces sklouzne do starych koleji.
(Svozilova, 2001, s. 39)

Posledni dobou se Ize setkat s Sestym ,,S* a tim je Safety. Jedna se o bezpecnost pracovniho
prostiedi. Priklad této metody lze vidét niZe na Obrazku 12, kde se uspotfadal pracovni

suplik.

Obrazek 12 Ptiklad pted (vlevo) a po (vpravo) implementaci 5S
(© greycampus.com, 2018)
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2 DALSI METODY POUZITE V DIPLOMOVE PRACI

Soucasti této kapitoly jsou dal§i pouzité metody, které¢ byly pouzity v praktické casti

diplomov¢ prace.

2.1 Méfreni a analyza prace

wewvr

Tato metoda patii mezi nejcastéj$i metody primyslového inzenyra. Konkrétné tato metoda
je jednoduchym a ucinnym ndastrojem v boji proti plytvani, pfipadn€¢ neefektivnosti
v procesu. Cilem je definovani optimalniho pracovniho postupu v procesu a tomu uréené
spotieby Casy pro jednotlivé operace. Nejprve je potfeba zabyvat analyzou prace (viz. nize
Obrazek 13), studiem pracovnich metod, kde je opét cilem zjistit plytvani a neproduktivni
¢innosti a vystupem by mélo byt zjednoduseni vykondvané prace (urceni optimalniho
pracovniho postupu). Nasledn¢ l1ze piejit do faze samotného méteni prace a uréenim spotieby

¢asu pro danou operaci. (Dlabac, 2016, s. 4)

Analyzalalmereniiprace
(studiim!prace)

Vlozeni dolisu Mazani

* Vlozeni do palety
| Tlaghka ¢

© Abnormality | Moreni

Kovani [0:00:04] 0d: 12:59:55, «

vyssi produktivita prace;
vyssi efektivitalprocest

Obrézek 13 Analyza a méteni prace (vlevo), Ukéazka aplikace API k méfeni spotfeby casu
v systému Android (vpravo) (Uspéch, 2016, s. 4-5)

2.1.1 Analyza prace

Jde o podrobné sledovani pracovniho postupu, véetné zapojeni selského rozumu a neustalém
kladeni si otazek, zda se danéd operace vykonéava tim nejlepSim moznym zplsobem, ¢i je
mozné nékteré tkony eliminovat, sloucit nebo jinak zjednodusit. Pouzivané metody jsou
procesni analyzy a diagramy, Spagetové diagramy (viz. Kapitola 2.2, s. 38) ¢i mapovani toku

hodnot, tzv metoda VSM. (Dlabac, 2016, s. 4)
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2.1.2 Méfreni prace

Zde je cilem urcit co nejobjektivnéj$i normu spotieby Casu na dany tkon/operaci. Pokud
nebude bran do tvah pouze hruby odhad, pfipadné historickd data, ktera uz nemusi byt
aktualni, 1ze vyuzit ¢asové studie (tzv. piimé meéfeni). Lze pouzit i tzv. systémy piedem
uréenych castl, kde je norma ur¢ena z predem definovanych casti, které danému pohybu
pfislusi (tzv. nepifimé méfeni) - piikladem mulze byt naptfiklad metoda MOST.

(Dlabac, 2016, s. 5)
Piimé méteni Ize dle Dlabace (2016, s. 5-6) rozd¢lit do dvou pfistupt:

e Chronometraz: cil sledovani a stanoveni délky operace. Tato metoda je zalozena na
principu rozdéleni méiené operace do nékolika dil¢ich usekt (tkonti nebo méticich

bodu). Nasledné 1ze definovat problematické ukony a vybalancovat celou operaci.

e Snimek pracovniho dne: je technika nepfetrzitého pozorovani veskeré spotieby
¢asu behem smény. Cilem je ziskat komplexni piehled o spotiebé Casu, identifikovat
ptipadné plytvani, urcit pomér €innosti neptidavajicich hodnotu (tzv. NVA ¢innosti),
poptipad¢ navrhnout novou formu organizace prace. Dale se vyuziva pro definovani
nepravidelnych ¢innosti v procesu, slouZzicich jako podklad pro stanoveni velikosti
priraZzky k norm¢ nebo vSude tam, kde pottebujeme ziskat informaci o aktudlnim
stavu vyuziti jednotlivych pracovnikil, napf. pro moZznost nastaveni vice strojové

obsluhy.

U pfimého méfeni prace se jedna o stanoveni spotieby ¢asu za pomoci stopek, potiebnych

formulait, ptipadné specializovaného software, ktery 1ze vidét opét na Obrazku 13,s. 37.

2.2 Spagety diagram

Jednou z nejjednodussich, nejpouzivangjSich metod analyz materidlového toku, ktera
se vyuziva pro mapovani interniho materialového toku (pfipadné personalniho) a hledani
nejvhodn&;jsi prepravni cesty &i navrhu layoutu pracovisté je pravé Spagety diagram. Metoda
je zalozena na principu piesného zakresleni kazdého pohybu pracovnika na pracovisti
av Casovém useku. Vyuzivaji se odli$né barvy pro pfesun ¢i pohyb. Naptiklad pro zbyte¢nou
cestu se vyuziva ¢ervena barva (plytvani). Diky rozvoji v informacnich technologiich Ize
napiiklad material sledovat (trackovat), naptiklad pomoci mobilniho zatfizeni nebo softwaru.

(Jurova, 2016, s. 219)
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Spagetovy diagram — manipulant &.1

Jizda s pinym vozikem

. - @

Jizda s prazdnym vozikem

. —= -‘I.. !
( [ Oznaéeni druhu skladu )i ¢
- - - - iy
Palety —

Mista, kde bylo navazeno zboZi
urcene pro expedici

Vyroba

Obrazek 14 Spagetovy diagram (Interni materialy API Zelevéice)

Znadeni Spagety diagramu je mozné si kolikrat ptizptisobit dle svého uvazeni. Naptiklad jak
1ze vidét vyse na Obrazku 14, na prvni pohled mize znaceni ptisobit chaoticky, jelikoz bude
nasledné horsi propocitat Cetnost, ale zase jde vidét bez problémi, kterym mistem tece
nejvice materidlu, ptipadné kudy operator prochéazi nejcasteji. U pracovist’, kde neni ¢etnost
chtize pro material, pfipadné s materidlem tak vysoka je mozné vyuzit znaceni jako nize na
Obrazku 15, spolecné s legendou a sumarnimi poctem. Dulezitym je v tomhle piipade,

zda je pohyb v ramci cyklu, pfipadné mimo né;.

o0 - —_— o at = 1. Brouseni, Dobrouseni
&O'r“@ (s3) “*‘OA' = 1. Odneseni/doneseni dilu
of NANUAL ? (Cetnost za c)sménu 19x).
N = RINGING - = 2. Odvoz dilu do boxu
A GD Al (Cetnost za sménu 5x).
© ©l= o = 3. Pro dily do skladu
| 2 1 . (Cetnost za sménu 2x).
' = 4. Vypomoc kolegim
= | (Cetnost za sménu 3x).

Modra barva pohyb v ramci cyklu.
Zelena barva pohyb mimo cyklus.

Obréazek 15 Spagetovy diagram s legendou (Vlastni zpracovani)
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3 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Cela teoreticka ¢ast v diplomové praci poskytuje vychodiska, pro nasledujici praktickou
¢ast. Vyhradné z tohoto diivodu se zpracovavana literarni reserSe vénuje zejména tématim,
kterd izce souvisi s praktickou ¢asti. V prabéhu zpracovani jsou vyuzity nejcastéji poznatky,
které odrazi aktualni situaci ve vyrobnim primyslu. VétSina kapitol je doplnéna o rtizné
nazory, ptipadné rizné thly pohledl odbornikii a specialisti na danou problematiku. Prvni
Cast teoretické Casti se vénuje uvodu do svéta logistiky. Na logistiku a jeji procesy se lze
divat jako na procesy, které¢ se snazi ovlivnit uspokojeni potieb zdkaznika a prochazi celym
podnikem a ovliviiuji vétSinu Cinnosti samotného podniku. Dale je v praci rozd€lena
logistika na interni a externi, protoZe procesy se v ni trochu lisi a naptiklad u externi feSime
1 vztahy se zakazniky v ramci dodavatelsko-odbératelskych vztahti. Mezi nejcastéjsi aktivity
spojené s logistikou patii doprava, skladovani, manipulace s materidly, véetné fizeni zasob.
Pohyb pasivnich logistickych prvkl (materidl, palety, odpady, obaly) je spojen a realizovan
prostiednictvim aktivnich prvkd, jako jsou napiiklad zatizeni a prostfedky pro manipulaci
a dopravu, ale i operatofi a fidici pracovnici. Zasoby ovliviiuji kapital podniku, protoze na
sebe vazou velké naklady a jelikoZ mezi nejcastéjsi druhy plytvani v logistice patii
nadbytecné zasoby, je trendem v dnes$ni dobé¢ tlacit na postupné sniZovani zdsob. S timto
trendem souvisi vyuZivani ¢im dal vice principu tahu, pomoci metod jako Just in Time,
Kanban, pfipadné Milk Run. Ne vSechno je mozné ihned vyuZit na jakykoliv provoz,

ale urcité prvky jsou vyuzitelné témét ve vSech provozech.

Primyslovy inZenyr se Casto setkava s réenim: ,, Co neméris, neridis “, avsak je dilezité umét
s naméfenymi daty spravné pracovat. Posledni dobou se vSak rozsifil problém s pfemirou
dat, se kterymi se dale nepracuje (v nejhor§im ptipad¢ pracuje Spatn¢), ptipadné je problém
vizualiza¢ni, kdy je zvolena Spatna forma zpracovani a vysledky byvaji neptehledné. To
vede k informac¢nimu stresu a moznym feSenim je nastavit spravné a standardizované
zobrazovani nebo prezentovani dat. Tim, Ze zdravi ¢lov€k vnima 80 % informaci o¢ima hraje
vizualizace 1 zdsadni roli v bezpecnosti. Zaméstnavatelé jsou nuceni se, diky ¢im dal
piisnéjSim hygienickym podminkam a nartistajicim nemocem z povolani, vénovat ergonomii
na pracovisti. Nutno pfiznat, Ze u pokrokovych spole¢nosti se tohle stdvéa spiSe pracovnim
standardem, pro zaméstnance pracovnim benefitem. Posledni ¢ast se vénuje analyze prace
a Spagety diagramu, ktery je nasledn¢ vyuzity v praktické ¢asti pro zjiSténi aktualni situace

ve vybrané spolecnosti.
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4 PREDSTAVENI VYBRANE SPOLECNOSTI

Vybrana spolec¢nost, ktera je vyznamnym zaméstnavatelem ve Zlinském kraji je soucasti

rakouského rodinného holdingu zaloZeného v roce 1868.

Vybrana spolecnost je zaroven jednim z ptednich vyrobct plastovych obali v oblasti
potravinafskych a nepotravinarskych vyrobka. Jejich baleni chrani Sirokou skalu produkti,
at’ uz od jogurtl pies salaty az po detergenty (Cistici prostfedky). Jednou z nejvétSich
produktovych oblasti je vyroba plastovych vicek a kelimk, které jsou z vEtsi ¢asti urcené
pro mlékarensky primysl. Velikost spolecnosti 1ze vidét na celkovém poctu zaméestnancd,
kterych je 4 864 ve vice nez 30 svétovych lokacich a 19 zemich svéta, coz ¢ini z této

spole¢nosti velmi vyznamného hrace na mezinarodnim trhu.

Jak 1ze vidét nize na Obrazku 16, vybrana spole¢nost je jednou ze Ctyft divizi skupiny (Obaly,
Technologie, Pénové produkty a Extruzni vyfukovani), ¢imz je ji poskytovana strukturalni,

ale hlavné finan¢ni opora, co se projevuje napiiklad pti zadsadnich investicich.

VYBRANA

SPOLECNOST

. Pénové
Technologie

produkty

Potravinaiské obaly Zpracovani vzorkl Domdci Fedeni Vyfukovaci zafizeni

a prostiedky

Technické obaly Biotechnologie Zdravotnickd feSeni profilovani

a dily

Molekuldrni analjza Automobilova feseni Digitalizace

a automatizace

Farmaceutické produkty Letecka fedeni Servis

Online podpora

Konstrukéni feSeni

Ochrano-izolatni Fefeni

Obrazek 16 Organizacni zaclenéni spolecnosti v holdingu
(Interni firemni materidly, pteloZeno)
Jak jiz bylo avizovéano vyse, vybrana spole¢nost byla zalozena v roce 1868 v Némecku, poté
v roce 1899 v Rakousku a od svého zalozeni je nadale ve stoprocentnim rodinném
vlastnictvi. Konkrétné divize Obaly se zrodila az v roce 1960, kdy bylo jejim predmétem
¢innosti pouze vyroba korku a pénovych hmot. Divize Obaly se déle sklada jesté ze dvou

obchodnich jednotek: Potravinaiské obaly a Technické obaly a dily (viz Obrazek 17, s. 43).
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Jednotka Potravinarské obaly se dale déli na vyrobni skupinu K a EBM a jednotka Technické
dily a obaly se specializuje na trhy kancelarskych potieb a volného ¢asu, domdacnosti
a zahrady, péce o zdravi a t€lo, automobilil a uzitkovych vozidel, oball a logistiky. Skupina
EBM se zaméiuje na vyrobu plastovych lahvi a nddob pro potravinafsky 1 nepotravinaisky

pramysl.

Produktova skupina K se zamétuje na vyrobu plastovych vicek, ptipadné kelimkd, a jak bylo
avizovano vyse, jejim hlavnim zakaznikem jsou mlékarenské spolecnosti a dalsi potravinové
firmy. V roce 2018, byly vynosy spolec¢nosti 673 milionti EUR, a to reprezentuje vice nez
tretinu celkovych vynosi celého holdingu spolecnosti. Postupem Casu se Potravinarské
obaly zacaly rozvijet, coz s sebou pfineslo také tvarovani kelimkd z PVC fo6lii. Béhem
dalsich let dochazelo k postupnému rozvoji v podobé automatizace a celkovému rozsiteni

produktového portfolia. (Interni firemni materialy)

OBALY

Potravinové
obaly

Produktova Produktova
skupina ,, K" skupina ,EBM"”

Obrazek 17 Podrobnéjsi rozd€leni divize Obaly
(Interni firemni materialy)

4.1 Historie vyrobniho zavodu

V roce 1985 byla zahajena prvni jednani tehdejsi zlinské spolecnosti s rakouskou firmou.
Cilem bylo sjednat spolupraci v oblasti vyroby potravinaiskych obald. To se povedlo a v
roce 1987 proto mohl byt zahdjen provoz zdvodu na vyrobu obali z plasti. Spoluprace
s firmou se sidlem v Kremsmiinsteru a tehdej$i Vybranou spolecnosti, v roce 1992 dospéla
k zaloZeni spole¢ného rakousko-¢eského podniku se sidlem ve Zlinském kraji. Rok 1994 byl
ve znameni piejmenovani, jelikoz se firma stala stoprocentni dcefinou firmou holdingové

spolecnosti. Diky zménam v celé divizi Obaly, kterd ma vlastni vyrobni zavody v deviti
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zemich Evropy, ptesel podnik na jiz aktualni ndzev a momentaln€ je stoprocentni dcefinou

firmou rakouské spolecnosti se sidlem v Kremsmiinsteru.

V soucasné dob¢ ve Vybrané spolecnosti nabizeji komplexni sluzby, dodavkovy servis,
a predevSim vybér ze vSech dostupnych vyrobnich a dekoracnich technologii, se kterymi
maji bohaté zkuSenosti. Motto spolecnosti zni ,,Do the Innovation*®, které je zaroven

zakomponované do loga spolecnosti.

4.2 Predmét ¢innosti

Predmétem podnikani vybrané spolecnosti jsou, dle aktudlniho vypisu z obchodniho

rejstiiku:
* zamecnictvi, néstrojarstvi,
* vyroba, obchod a sluzby neuvedené v piilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona,
» ¢innost ucetnich poradcti, vedeni ucetnictvi, vedeni danové evidence.
(Interni firemni materialy)

Dale bychom mohli rozdélit ¢innosti podnikéni podle Klasifikace ekonomickych €innosti —

CZ-NACE:
* Vyroba plastovych obalt,
* Vyroba nastroju a naradi,
* Vyroba stroju a zatizeni pro vSeobecné ucely,
* Vyroba zdvihacich a manipula¢nich zafizeni,
* Vyroba ostatnich strojii pro specialni tcely j. n.,
«  Uprava odpadi k dalsimu vyuziti, kromé& demontaZe vraka, strojd a zafizent,
* Velkoobchod s odpadem a Srotem,
* Ostatni ubytovani,
«  Utetnické a auditorské &innosti; datiové poradenstvi.

(Interni firemni materialy)
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4.3 Organizacni struktura

Soucasnou organiza¢ni strukturu Vybrané spole¢nosti platnou od roku 2019 Ize vidét nize
na Obrazku 18. Organizacni struktura proSla zménou a hlavné ,,zeStihlenim®, aby podoba
struktury odpovidala soucasnym Stihlym trendiim. Pro porovnani je uvedena organizacni
struktura pred rokem 2019 v samostatné ptiloze P I. Z organizaéni struktury lze vy¢ist,
ze spolecnost je rozdélena na 7 tymi, kde kazdy tym ma svého vedouciho, ktery ma pod
sebou dalsi oddé€leni. Kazdé odd€leni reportuje svému vedoucimu a ten nasledné samotnému
jednateli spolecnosti. Moznéa urcitou odliSnosti l1ze oproti ostatnim firmam chapat tym
kvality a tym prumyslového inzenyrstvi, které jsou samostatné a nespadaji pod vyrobu (zde

konkrétné pod vyrobné-technicky tym). Tohle organizaéni zatazeni ve spolecnosti dava

pravé dileZzitou volnost obéma tymim, které mohou fungovat nezavisle na vyrobé.

Jednatel

Vedouci tymu

Vedouci tymu kvality B

Asistentka
jednatele
I T 1
GRS s 25
prodeje financi persondiniho tymu technického tymu provozu EBM
— o Controlling ad Personalistika § g Vyroba — Vyroba
SCM- supply
= Prodej o Pokladna e Jidelna e chain o INtemi logistika
management
MR TPV- technickal  Strategicky § IR M Centralni L P
L T = Facility
management

h— Logistika

primyslového
inZenyrstvi

Obrazek 18 Soucasna organizacni struktura spole¢nosti
(Interni firemni materialy)
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4.4 Vysledek hospodareni

Dlouhodobé nastavend strategie modernizace aredlu a vyrobnich technologii pfindsi sva
ovoce, a to se nasledné projevuje v upevnéni trzni pozice. Naptiklad v roce 2019 celkové
investi¢ni vydaje presdhly 109 miliont korun. Nize v Grafu 1 lze vidét porovnani trzeb
a zisku za uplynulé 4 roky. Trzby jsou vSak jen z prodeje vyrobki a sluzeb, nikoliv z prodeje
zbozi, které ma jiné Ui€etni oznaceni. Je to z ditvodd, ze prodej zboZzi neni primérnim pfijmem
spole€nosti. Uvedené ziskovosti 445 121 korun (2019) bylo dosazeno i pies 14 % narust
osobnich nédkladt. Data pro rok 2020 nejsou k dispozici, protoze v prubéhu psani diplomové

prace nebyly zvetejnény hospodarské vysledky spolecnosti za rok 2020

Trzby a zisk za obdobi 2019-2016
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1 600 000
I~ 1400 000
£ 1200 000
3 1000 000
2 800 000
> 600 000
400 000 .
200 000
0 |
2019 2018 2017 2016
- T,rzby Z prOd?Je 1741 605 1629441 1615838 1595036
vyrobka a sluzeb
M Zisk 445 121 209 154 207 054 257 951

H Trzby z prodeje M Zisk
vyrobk( a sluzeb

Graf 1 Vynosy a zisk za obdobi 2019-2016 (Vlastni zpracovani)

4.4.1 Krize v podobé nedostatku surovin a zvySovani cen

V pribéhu roku 2020-2021 doslo ve vétSiné vyrobnich spole¢nosti k omezeni produkce
zpusobené pandemii COVID-19, avSak ve Vybrané spoleCnosti k vyraznému omezeni

produkce nedoslo z diivodu jejiho odvétvi a tou je — potravinafstvi.

Problémem roku 2020-2021 neni vSak jenom pandemie COVID-19, ale i nedostatek surovin
a zvySovani cen, a to dopada na vyrobu plastovych produkti. O problému uz informovala
1 EuPC, organizace zastupujici evropské zpracovatele plastii, ve svém prohlaseni (European
Plastics Converters, 2021). Poptavka po polymerech se totiZ po poklesu vyroby diky
COVID-19 a vladnich opatteni, ve druhé poloviné roku 2020 obnovila, avSak nabidka

surovin nevzrostla. Ceny polymerti od zacatku roku 2021 stouply 1 0 50 %.
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Renata DobeSova (Svetbaleni, 2021), obchodni teditelka Ekobal: ,, Evropsti vyrobci,
ovlivneni deficitem poptavky, kupovali jen to, co bylo potieba, aniz by tvorili rezervy, nebot

tou dobou existovala nejistota spojend s lockdowny v ramci druhé viny pandemie. *

Casteénd se na situaci i podili nedostatek piepravnich kontejnerti, sezéonni hurikany v
Americe, které ovlivnily i rafinérie a dovoz polyethylenu do Evropy. Dal$im problémem je
1 zvySujici se cena ropy Brent a pokracujici omezeni tézby ropy. Podle Davida Hausnera
(Svetbaleni, 2021), feditele Plastikafského klastru evropsti vyrobci polymerti nyni
jednoznacéné preferuji vyvoz do Asie, protoZe ceny polymerl tam jsou vyS$si a doprava je zde

skoro zadarmo. Na vin¢ jsou tedy i1 vyrobci polymert a jejich chut’ na vyssi zisky.

Vsechny tyto zminiované problémy omezuji flexibilitu v dodavatelskych fetézcich a bude to
mit vyrazné nasledky. Jak velké napiiklad pro Vybranou spolecnost se uvidi ve

hospodaiském vysledku spole¢nosti za rok 2020 a néasledné 2021.

4.5 Zaméstnanci

V kaZzdé spolecnosti a zejména té vyrobni se potykaji s fluktuaci zaméstnanct v prabéhu let.
Nékteré maji vétsi problém s obsazovanim pozic, jiné méné. Vybrand spolecnost patii k
firmam, které taky fteSi nedostatek zaméstnancl, zejména na operatorskych pozicich,
zaméstnavanim agenturnich pracovnikii. Jak lze vidét nize na Grafu 2, pocet agenturnich
pracovniki se zvysil. Je to ¢astecné zplsobené 1 navySenim vyroby. Data za rok 2020 a 2021
jsou k 1 bfeznu daného roku, zbytek dat je primérem z celého roku a zdrojem téchto dat je

vyro¢ni zprava. V pribéhu roku 2020-2021 doslo ve vétSiné vyrobnich spolecnosti

Vyvoj poctu zaméstnanct v letech 2021-2015
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Graf 2 Vyvoj poctu zaméstnanct v letech 2021-2015 (Vlastni zpracovani)
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k omezeni produkce zpusobené pandemii COVID-19, avSak ve Vybrané spolecnosti
k vyraznému omezeni produkce nedoslo z diivodu jejiho odvétvi a tou je — potravinarstvi.
Zamgéstnanci jsou vedeni dle stylu MBO (Management by Objectives), kdy maji jednotlivi
pracovnici zadané cile, které se snazi béhem roku splnit. Dle splnéni téchto cilli jsou také
nalezité odméenovani. Vybrand spolecnost je vyznamnym a atraktivnim zaméstnavatelem ve
Zlinském kraji a na pracovistich a celkové kultufe spolecnosti to jde znat. Odrézi se to
zejména v samotnych zaméstnancich a jejich ochoté, pifipadné¢ nalad¢€ spolupracovat.
Spolecnost nabizi svym zaméstnancim kromé klasickych benefiti i1 rizné ptispévky na
ockovani, nastup déti do mateiské Skolky a mnohem vice. V pribéhu pandemie COVID-19
se napiiklad kromé klasickych nafizeni — rousky, dezinfekce (ta zde byla uz predtim) ve
spole¢nosti zacaly rozdavat vitaminové dopliiky, ovoce, jogurty pro podporu imunity.
Zaroven spolecnost spolupracuje s riznymi institucemi jako naptiklad s Univerzitou Tomase

Bati, takze se zde nachazi né€kolik stazistu.

4.6 Vyzkum a vyvoj (VaV)

Ve vybrané spolecnosti oddéleni VaV ¢itd k roku 2019 celkem 12 €lend. V roce 2019
napfiiklad fesilo tohle oddéleni 35 projektu, jejichz vysledkem bylo ¢i bude uvedeni novych
vyrobkil na trh. Zabyvat se vyvojem je v prvni fad¢ velka konkurencni vyhoda v jiz tak

konkurené¢nim odvétvi.
Spolupraci v ramci divize Obaly probihé spoluprace v oblasti VaV nasledovné¢:
1. Produktovy vyvoj — tymy ,,i-pack®, ,,i-tech* a ,,design and prototyping®,
2. Materialovy vyvoj — tym hlavnich technologti jednotlivych zavodi, pod vedenim
hlavniho technologa divize.
Déle Vybrana spolecnost spolupracuje s ¢eskymi subjekty jako:

» Plastikarsky klastr, Univerzita Tomase Bati Zlin, Polymer Instituce Brno a Centrum

polymernich materidlti Zlin.

Projekty vyzkumu a vyvoje jsou sméfovany do oblasti vyvoje technologii tvarovani
a vytlatovani se zam¢efenim se na zvySeni vykonu vyroby a kvality artikli, a dale do oblasti
vyvoje vyrobnich technologii pro bez — odpadovou vyrobu produkt. Cilem projekti je
mimo jiné dosazeni vyssi kvality produktii, maximalizace podilu recyklatu v recepturach,
sniZzeni podilt barviv v recepturdch a sestavovani novych standardizovanych receptur. Déle

zvySeni kapacit vyroby a standardizace vyrob, minimalizace hmotnosti artikli. Po fazi
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sledovani a testovani stavajicich vyrobnich technologii s cilem identifikace rizikovych
sektort s potencidlem vylepseni je pristupovano postupné k navrhovani novych projekénich
navrhl s cilem technického zlepSeni vyrobnich technologii. Nové navrhy se nasledné
prabézné testuji v polo — provoznich modech a na zakladé zpétné vazby pak dle potieby

vylepsuji. (Interni firemni materialy)

4.6.1 Design and prototyping

Dobry obal chrani jeho obsah. Skvély obal vSak nejen chrani sviij obsah, ale dokaze mnohem
vice. Na polici v supermarketu zaujmou potencionalni zdkazniky jedinecné obaly, které
upoutaji jejich pozornost. V posledni dobé se ocenuje také velka prakti¢nost téchto feseni,
pripadné ekologic¢nost. Je to vyhoda pro spotiebitele i pro cely dodavatelsky fetézec: od faze

plnéni, po piepravu a skladovani az po samotnou polici v supermarketu.

Ve Vybrané spole¢nosti existuje oddéleni navrhi a prototypt tzv. design and prototyping.
Oddéleni ma zajem nejen o krasu, ale je si také védomo trendl na trhu a chape, které
designové napady jsou technicky proveditelné. Diky spolupraci se zékazniky se jim tedy daii
vytvatet skvélé vzory pro skvélé obaly. Specialisté z Vybrané spolecnosti jsou soucasti
tohoto mezindrodniho tymu a mivaji pravidelné telekonference, pfipadné se vzijemné
navstévuji ve svych matefskych pobockach a snazi se feSit své projekty. (Interni firemni

materialy)

4.7 Udrzitelnost

Obal tvofi asi dvé tretiny veSkerého plastového odpadu. BohuZel odpadky nejsou tfidény
v mnoha regionech svéta. V nékterych ptipadech se ani nevyhodi do popelnic. Odhady
ukazuji, Ze 3 miliardy lidi nemd pfistup k fizenym systémim likvidace odpadu. Vybrana
spolecnost si to uvédomuje, a proto se snazi prechazet na dekora¢ni technologii K3, kterd je
vice ekologicka. Nejde vSak o novinku. Na metodéach recyklace polymeri spole¢nost pracuje

uz od 80. let.

Spolec¢nost pro vyrobu svych produktl vyuziva kromé dovezeného materialu i material
recyklovany z vlastnich zmetkovych (NOK vyrobkll) polotovarii ve vlastni drtirné, kde
se nachazi celkem 5 drti¢i, které se staraji o recyklaci. Recyklovany material se pouziva
jako piimes do novych folii. Drté, které nemizou byt znovu pouzité, se prodavaji dalsim

firmam nebo putuji do spalovny. Cilem firmy je snizit mnozstvi nepouzitelnych



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

a prodavanych drti. Hlavni strategii spolecnosti je do roku 2025 vyrabét 100 % znovu

pouzitelnych, recyklovatelnych nebo kompostovatelnych produktii.

Ptfesné znéni mise spolecnosti slovy jednatele: ,,Z linedrniho ekonomického systému na
obéhové hospodarstvi: Cilem je udrzet plasty mimo prirodu a v hospodarskem cyklu tak
dlouho, jak je to jen mozné. Dnesni spotrebni vyrobek se stane zitiejsi surovinou.* (Interni

firemni materialy)

4.7.1 Spoluprace s Plastic Bank®

Spoluprace s Plastic Bank® v boji proti odhazovani odpadkii do mofi pomoci plastu
predstavuje dalsi krok Vybrané spole¢nosti na cesté k udrzitelnému obéhovému systému. Se
svymi sbérnymi stiedisky na Filipinach se Plastic Bank® snazi zastavit ukladani plastového
odpadu do oceanu vytvoienim ekologickych recyklaénich systémi v pobfeznich komunitach
a zpracovanim sebran¢ho materidlu pro opétovné zavedeni do globalniho plastového fetézce.
Sbératelé Plastic Bank® navic ziskaji prémii za material, ktery shromazd’uji, aby tak doplnili
své jinak minimalni ptijmy. Recyklovany material je oznacen jako ,,Social Plastic®* protoze

nabizi ekologické 1 socialni vyhody. (Interni firemni materialy)

SYNTHETIC TYRES CITY DUST ROAD !
TEXTILES MARKINGS COATINGS

ARINE PERSDE!\L
PRODUCTS

PLASTIC
PELLETS

Graf 3 Globalni Uniky primarnich mikroplast do oceanti
(Boucher a Friot, 2017)
80 % odpadu ve svétovych ocednech pochazi z pevniny, pfedev§im z rozvojovych zemi,

protoze plast, ktery se likviduje v zemich, kde funguje naklddani s odpady, se nedostane
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do oceantl. Nejvétsim problémem jsou feky Niger, Nil, Indus, Ganga, Mekong, Amur a dalsi
asijské feky. Podle studie Primary Microplastics in the Oceans (Boucher a Friot, 2017)
se plastové obaly priméarné nepodili na znecisténi oceant (viz. Graf 3, s. 50). Dle studie jsou
hlavnimi zdroji mikroplasti v oceanech syntetické textilie a opotiebené pneumatiky

(pneumatika dokaze ztratit v prib&hu svého zivota i 4 kilogramy pocatecni vahy).

4.8 Vyrobni program a vyrobné technicka zakladna

Ve Vybrané spolecnosti 1ze najit nékolik zajimavych vyrobnich technologii. Nékteré z nich

budou popsany na nasledujicich strankach.

4.8.1 Organizace vyroby

Vyroba ve spole¢nosti je organizovana dle produktové skupiny, tedy provoz K a stredisko
EBM. V aredlu obou stiedisek 1ze nalézt velkokapacitni sklady, nové vybudovany vysoko
regalovy sklad, ktery vSak neni dodnes jesté¢ poradné k dispozici. Areal spolecnosti je
rozdelen hlavni silnici, kde byva problém s piejezdem VZV, které mezi obéma stiedisky
obcas prejizdi. V ptiloze P II Ize nalézt podrobn&j§i mapu aredlu. Uvniti aredlu se dale
nachazi vyrobni hala jiné spolecnosti, kterd se zaméfuje na strojirenskou vyrobu, avSak ta
musela ukoncit svou vyrobu z divodu financnich potizi spojené pandemii COVID-19

a omezenim vyroby.

Vybrana spole¢nost ma certifikat ISO 9001 a potravinaisky certifikit BRC/IoP, ktery
zarucuje ovéteni vykonnosti spolecnosti v oblastech legislativni shody, bezpecnosti
potravin/potravinového fetézce a jakosti davek v souladu s ocekdvanim odbeératele.
BRC/IoP vznikl spolupraci British Retail Consorcium a Institut of Packaging (LRQA Cesk4
republika a Slovensko, © 2019).

4.8.2 Vyrobni technologie
Na stiediscich K + EBM se lze setkat s témito technologiemi:

* Extruze folie (vytlaCovani): folie se vyrdbi z granulatu, ktery se nasava
z venkovnich sil, pfipadné¢ BigBagl na pracovisti, dale se roztavi a pomoci
vytlacovaci hlavice se vytvaruje do termoelastické folie, ktera je nasledné svinuta do
role, ktera se vyuZiva pfi zpracovani na ostatnich pracovistich/linkach. Vyrabéné
folie jsou z polypropylenu (PP) a polyetylenu (PE) v riznych barevnych

provedenich. Na pracovistich lze vSak najit i material z polyvinylchloridu (PVC).
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* Extruzni vyfukovani: pfi této technologii se zpracovava PP a PE granulat, ktery
se roztavi a nasledné vytlaci vytlacovaci hlavou do tzv. nedokonc¢eného rukdvu —
parizonu, ktery se uzavie do formy a stlaenym vzduchem se vyfoukne do dutiny
formy. Pomoci této technologie se vyrabé&ji lahve, kanystry a dal§i dozy. Tuhle

technologii 1ze najit na pracovisti EBM.

» Vstiikovani: pii vysokeé teploté dochazi k roztaveni granulatu, ktery se nasledné pod
tlakem vstiikuje do formy a po prudkém ochlazeni vznika kelimek.
* Teplené tvarovani: pii této technologii je folie pfedehiatd na pozadovanou teplotu,

nasledné, je pod danym tlakem a teplotou vytvarovany kelimek dle nastavené formy.

Obrézek 19 Portfolio produktti provozu K (vlevo) a provozu EBM (vpravo)
(Interni firemni materialy)

4.8.3 Dekoracni technologie

Dle vyrobni zakazky se polotovary z vyroby, kelimky a vicka bud’ distribuuji kone¢nému
zakaznikovi, nebo se dokoncuji pomoci dekoracni technologie, ktera uvede vyrobek

do finalni podoby:

* Suchy ofset: nabizi 8 barevnych kombinaci pro kelimky a 6 pro vicka, ma sice
omezené moznosti potisku, no momentalné je nejrozsirenéjsi technika konecné

upravy kelimkd, kterou spolecnost disponuje.

* K3 (kombinace kelimku a kartonu): kartonovou ¢ast je mozné potisknout z obou
stran, je lehko odnimatelny od plastového obalu, tato technologie nabizi Sirokou
Skalu uprav a neomezené moznosti potisku. Vzhledem k jeji ekologické piivétivosti
se pouziva ¢im dal vice, a zaroven vyrazné snizuje mnozstvi plastu v kelimku,

protoze recyklovatelny kartonovy obal slouZzi jako vyztuha pro tenkosténny kelimek.
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» Predtisknuta folie: je mozné pouzit PP, PS, ptipadn¢é PVC folii, ktera je ptedtisténa
a nasledné se z ni vytvaruje vicko. Tuto technologii je mozné kombinovat s dal$imi

dekorativnimi technologiemi.

» Etiketovani: dostupna a flexibilni technologie findlni upravy kelimku. Je mozné ji
kombinovat s dal$imi dekorativnimi technologiemi, lze si vybrat z plastovych

1 papirovych etiket, které je mozné pouzit i ze dna kelimku.

* Sleevovani: sleevovaci stroje nasazuji a smrstuji plastové obaly (rukavky)
na poZadované polotovary. Sleevovaci rukdv mize byt na obal zakladan ru¢né, nebo
automaticky. Sleeve je ohfivan horkym vzduchem, pfipadné parou. V soucasnosti
se od této technologie upousti a zbyvajici stroje budou putovat do jinych pobocek

spole¢nosti. (Interni firemni materily)

Jak jiz bylo avizovano vySe Vybrana spole¢nost pomalu ustupuje od Sleevovani a nahrazuje
ho kartonovym ptebalem K3. Pomoci LCA analyzy lze zjistit enviromentalni dopad, ktery
je vyjadien hodnotou CO» ekvivalentu (déle jen ,,ekv.”). Z vysledkti LCA studie PP kelimki

na jogurt je vyslednd uhlikové stopa vztaZzend na 1 litr jogurtu:

* nejnizsi u400ml kelimku s potiskem (49 g CO2 ekv.) au 400 ml feSeni s kartonovym
piebalem (K3) z virgin materialu (54,3 g CO2 ekv.).

* Naopak nejvyssi uhlikovou stopu vykazal 150ml kelimek se sleevem (83,1 g CO2
ekv.). (Udrzitelnyobal.cz, ©2021)

Typ kelimku

gramy CO2

Obrazek 20 Srovnani uhlikové stopy (v gramech CO2 ekv.) kelimkii vztazené na 1
litr jogurtu (hranice systému cradle to grave) (Udrzitelnyobal.cz, ©2021)
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5 LOGISTIKA NA PROVOZU ,,K*

Nasledujici kapitola popisuje fungovani logistickych procesit ve Vybrané spole¢nosti,
konkrétné na provozu ,,K*. Kapitola je rozdélend do n€kolika ¢asti, ve kterych jsou detailnéji

popsané analyzované procesy.

5.1 Zarazeni oddéleni logistiky v ramci organizaéni struktury

Na zacatku je zapotiebi si vyjasnit strukturu, zafazeni a rozdéleni logistiky na sledovaném
provozu. Nize na Obrazku 21 lIze vidét, ze oddéleni logistiky a SCM-supply chain
management je rozdélené a netvoii spolecné oddéleni. V nékterych spolecnostech patii SCM
a logistika pod jedno oddéleni, ale ve Vybrané spole¢nosti tomu tak neni. Je to z diivodu, Ze
oddéleni SCM fesi spiSe odbératelsko-dodavatelské vztahy, kdezto odde€leni logistiky fesi
fyzicky pohyb vyrobkd, materidlu ve spoleCnosti, pfipadn€é mimo ni (interni
a externi logistika). Tomu, Ze m& Vybrana spole¢nost odliSnou strukturu nasvédcuje 1 fakt,
ze TPV-technicka pfiprava vyroby spadd pod oddéleni prodeje, nikoliv vyrobné-technické
odd¢leni, jak je tomu u vétSiny spolecnosti. TPV pfimo navazuje na zakazkova fizeni,
vypracovava technicky a ekonomicky ucelnéd feSeni vyroby a budouciho vyrobku. Je to
oddéleni, které je na pomezi obchodu, tak vyroby. Jelikoz z velké ¢asti TPV komunikuje
s obchodnim oddélenim, piipadn€ pifimo se zakaznikem je pro Vybranou spolecnost
efektivnéjsi komunikace v ramci jednoho tymu. KdyZ se navrhuji, nacefiuji nové poptavky

od zakaznikl touhle formou, ma to v§echno pod sebou vedouci oddéleni prodeje.

Vedouci vjrobné-
technického tymu

Vedouci tymu Vedouci tymu Vedouci

I-
—

prodeje financi persondiniho tymu

Zakaznicky
servis

ad Controlling ad Personalistika j o Vyroba

SCM- supply
chain
management

- Prodej o Pokladna

TPV- technicka

Strategicky | IS B Ceniralni
piprava vyroby| % Infocentrum u

nakup udrzba

ol

Facility
management

L IT -

| Logistika

Obrazek 21 Zatazeni logistiky v organizacni struktuie
(Interni firemni materialy)
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5.2 Pracovni pozice na logistice

Sledovany provoz ,,K*, jak Ize vidét v P III, neni pouze jedna vyrobni plocha, ale jedna
se o n¢kolik technologicky rozdilnych stfedisek (viz. Kapitola 4.8, s. 51). Tyto stfediska
obsluhuje n¢kolik manipulantl, ktefi zajiStuji materidlové toky do vyroby, pfipadné z ni.

Konkrétnéji mezi jejich hlavni pracovni ndpli patii:
Dovoz:

e Vstupniho a pomocného materidlu potiebného k vyrobé (segmenty, kartondz,
prolozky, sacky apod), manipula¢nich baleni, prazdnych palet, granulatu (stfedisko

extruze), folii.
Odvoz:

e Polotovarl, pfipadné¢ hotové vyroby, neshodné vyroby (tzv. ,,zmetkd*) uréené
k recyklaci, vratek zvyroby, granulatu ze strojnich drti¢d, odpadd (plastovy,

komundlni, papirovy).

Za spravny chod logistickych procesi na provoze odpovidd vedouci logistiky, ktery
v organizacni struktufe spadd piimo pod vedouciho vyrobné-technického tymu
(viz. Obrazek 21, s. 54). Jeho hlavnimi tikoly, za které je zodpovedny, patii organizace vSech
pracovnikl spadajicich pod logistiku, tudiz vSichni manipulanti na provozu ,K*. Dale
je zodpovédny za rozdéleni pracovniki na sménach, ptipadné evidence techniky nutné pro
fungovani logistiky. Jak lze vidét nize v Tabulce 3, celkem se v arealu pohybuje 35
manipulantli v pritbéhu 3 sménného provozu. Zaméieni diplomové prace se vsak tyka spise
interni logistiky, tedy manipulantl obsluhujici stfediska TVK, TVV, VST, K3, SLEEVE

a odvoz vyrobkl (hotové vyroby dale ,,HV*), kterych je ve 3 sménném provozu celkem 16.

Tabulka 3 RozloZeni manipulantii na sménach
(Vlastni zpracovani)

L Sména
Stredisko = = —
Ranni |Odpoledni| Nocni
Expedice 3 1
Interni logistika - Tvarovani
e C 4 H " n 2 2 2
kelimka (dale jen "TVK")
Interni logistika - Tvarovani vicek
(dale jen "TVV"), Vstiikovna (dale 7 / /
jen "VST"), K3 a Sleeve
Interni logistika - Odvoz vyrobku 1 1 1
Vysokoregalovy sklad 4 4
Venkovni manipulace 2 / /
Celkem 19 8 8
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Na prvni pohled lze vidét, Ze nejvétsi koncentrace manipulantii je na ranni smén€. Pracovisté
TVK a Odvozu HV je pokryto na vSech sménéch, kdezto stfediska TVV, TVV, VST, K3
a SLEEVE pouze na sméné ranni. Tato skutecnost uz signalizuje nepomér rozlozeni
manipulantti na sménach, jelikoz vyroba funguje ve tfisménném provozu. Ve skutecnosti
funguje dovoz, odvoz na téchto stiediscich, zpiisobem, ze o zasobovani se na odpoledni
a no¢ni smén¢ staraji manipulanti vysokoregalového skladu, ktefi jsou 4 na kazdé sméné.
Jelikoz na odpolednich a nocnich sménach neprobiha nakladka nebo vykladka nejsou tolik
vytizeni a maji prostor pro zavdzeni materidlu do vyroby, pfipadné z ni. Pozdé&ji se bude
objevovat pojem dekorace, coz je spojeni stfedisek K3, SLEEVE a POTISKU, tedy strediska
v ¢erveném ctverci (viz. nize Obrazek 22). V pribehu situace COVID 19 probihaly mensi
zmény dle potieby vyroby, jelikoz néktefi pracovnici méli nafizenou karanténu. Naptiklad
pracoviste¢ TVV, VST a dekorace v pribéhu omezeni obsluhovali jen 4 manipulanti, tudiz
dovoz a odvoz probihal bez vétSich problému a vSe se stihalo odvazet, coz dokazuje, ze je

zde prostor pro optimalizaci samotnych manipulanti.

S
D DEKORACE

Obrazek 22 RozloZeni sttedisek na provozu K (Vlastni zpracovani)
5.2.1 Matice manipulantia
Jak jiz bylo caste¢né nastinéno v prechozi kapitole, tak se ve vyrobé pohybuje nékolik
manipulantl, kteti zavazi, vyvazi rizna strediska. Jednim z cili diplomové prace je omezit
vjezd manipulantim, ktefi se pohybuji ve skladu, zejména tedy manipulanti

ve vysokoregalovém skladu, expedici, pfipadné¢ venkovnich manipulanti, do vyroby

v

jeji chod. Jeden z divodi je sniZeni rizika srazeni operatora vyroby manipulantem, jelikoz
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jsou manipulacni cesty uzké a kolikrat hned pfi strojich. Nasledujici matice v Tabulce 4
zobrazuje ¢innosti manipulanta, podle toho, které¢ stiedisko ma na starost. Podle toho, jaké

sttedisko méa na starost se odviji i jeho Cinnosti. Vysvétleni symboli je nasledujici:
e Zeclena fajfka: ¢innost ma vykondvat a vykonava,
e Cerveny kiizek: ¢innost vykonava, aviak ji vykonavat nema,
e Sipka nahoru: Dovoz,
e Sipka dolti: Odvoz.

Tabulka 4 Matice manipulanta (Vlastni zpracovani)

Man3 Man5 Operitor Man 6 Operdtor Man 8
STREDISKO Potisk Sleeve K3 + Sleeve TV + VST TV +VST Hotovka
v x [ M)V x | MV x | W x [ M)V x |tV x |tV x [ M)V x | M)V x |tV x [T W x |
Y v ol Ol T x| T v K
Hot. Wroba v 4 v 4 v 4
Neshod. Viyr.
Vratka z vjroby | v x| 4
v T x | T x |
Etikety, dna v T v i = | 1T v kS x | 1
Fdlie v v ™ v 1
Kartona?, prolozky, satky v K D v v PN
Granulat * |4 v P v ™~
Odpad (r j v N ¢ v 1 v 1
Odpad (plasty, komundl, papir v 4 v G| v & v J,
Néstroje, formy T v ™ 4
Klece v L v $ v o
Palety (prazdné) *x | TV ™ x| L x [T x | 4
[Baleni <

Z Tabulky 4 lze vycist, Ze jejich vykonavané ¢innosti ne vzdy koresponduji s tim, co maji
délat. Nejvétsim problémem je napiiklad manipulant 8, ktery ma odvézet pouze HV, ale
dovazi obcas vstupni material na stfedisko dekoraci. Operator K3 a Sleeve si dovazi material
z vedlejsiho skladu, jelikoz se mu nechce ¢ekat na manipulanta K3. Ve vétsiné ptipada ho
piivazi predak stiediska. Matice slouZi jako hrubé analyza kompetenci kazdého manipulanta,
protoze se Casto stava, Ze vice manipulanti déla stejnou Cinnost. Z matice se da vycist,
ze kazdy déla svym zplisobem vSechno a naptiklad HV odvazi témé&f vSichni. Ke v§emu do
vyroby vjizdi skladovy manipulanti a tim se zvySuje nejen jejich vytiZenost, ale i riziko
kolize manipulacni techniky s operatorem ve vyrob€. V ptipad€ potieby si ,,uhybaji
stranou®. Organizace prace manipulanti je kolikrat nahodila, nefizend nebo na zakladé
zkuSenosti a manipulanti jezdi pak po stfediscich tzv. ,,go and see* jedu a uvidim, zda bude
potieba néco dovézt nebo odvézt. Casteéné je to i ovlivnéno absenci interniho systému (déle

jen ,,IS®), pro jejich fizeni, ktery se vSak v soucasné dob¢ vyviji.
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5.3 Manipulacni technika

Celkem ma Vybranid spolecnost ve spravé 42 manipulacnich vozikd (v€etné téch
na externich skladech). VétSinu z nich ma v osobnim vlastnictvi (HIM — hmotny investi¢ni
majetek), ale nékteré ma na leasing, nebo prondjem. V aredlu provozu ,,K“ se pohybuje

nasledujici manipulacni technika:
e 13x nizkozdvih (Linde T20AP, Jungheinrich ERE120) (viz. Obrazek 23, €. 1 + 2),
e 11x VZV elektricky pohanény (Linde E16, Toyota 8FB), (viz. Obrazek 23, €. 3 +5),
e 4x VZV motorovy (Linde H20D/40D), (viz. Obrazek 23, ¢. 4),

e 5x VZV regalovy (Linde K10, Toyota VCE, Jungheinrich EKX 515).

Manipulanti na provozu vyuzivaji k preprave bud’ klasické elektricky pohdnéné VZV, avS§ak

Obrazek 23 Manipulac¢ni technika na provozu K (Vlastni zpracovani)
Rozdéleni manipulaéni techniky v rdmci stfedisek je nasledujici (neberou se v potaz ru¢né

vedené paletové voziky):
e TVV, VST: vysokozdvizny vozik,
e Dekorace: nizkozdvih,
e TVK: vysokozdvizny vozik,

e Extruze: vysokozdvizny vozik,
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Rozdéleni neni ndhodné, jelikoz naptiklad na TVV nemiiZze byt v soucasnosti klasicky
nizkozdvih z divodl manipulace s foliemi, stejnd situace je na TVK i extruzi. Kdezto

na zavazeni a odvazeni PT a HV staéi nizkozdvih.

Na stfediscich se objevuje jesté manipulacni technika, kterou vyuzivaji operatofi v ptipadé
manipulace mezi stroji, kde se nedostane manipulant s nizkozdvihem a VZV, nebo kdyz
si jedou pro paletu do paletizéru, material apod. Jedna se o elektricky pohanéné, pripadné

obycejné ruéné vedené paletové voziky znacky Linde (viz. Obrazek 24).

Obrazek 24 Manipulacni technika operatorti (Vlastni zpracovani)
5.4 Manipulaéni baleni
V ramci interni logistiky se na provozu ,,K* manipuluje s nékolika riiznymi manipula¢nimi
balenimi, které jsou odliSené od stiediska a vzhledem k tomu se odviji i manipulace s nimi.
5.4.1 Palety

Zakladem je HV a PT, ktera je v krabicich (vétSinou po 16ks) na dfevéné, pripadné plastové
paleté. Pro stohovani, ukladani palet ve vyrobé se vyuzivaji tzv. automatické paletomaty,
pfipadné se jim fikéd paletizéry (viz. Obrazek 25), které dopliuji manipulanti stfediska

a operatofi si je postupné odebiraji. Jednd o klasicky rozmér EUR palety

120 x 80 cm, ptipadné pod Bigbagy se davaji palety 100 x 100 cm.

" ]

Obrazek 25 Drevéné a plastové palety v paletizéru
(Vlastni zpracovani)
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5.4.2 Manipulaéni baleni pro neshodnou vyrobu

Baleni napiiklad na neshodnou vyrobu se mohou liSit od stfediska, coz poukazuje
na nedostatek v ramci standardizace baleni. Vzhledem k tomu, ze si Vybrana spolecnost
zaklada na principech cirkularni ekonomiky, tak téméf vétsSina neshodné vyroby ze sefizeni
stroji, rozjezdu, pfipadné piimo zmetkovych kust (dokonce i folii) putuje na stiedisko
recyklace, kde se materidl nasledné drti na 5 drti¢ich. Na stfedisko recyklace putuji
1 naptiklad foliové vyseky. Vybrand spolecnost témét 75 % podrceného materidlu vyuziva
zpét do vyroby, zbytek prodava dalSim spolec¢nostem. Z internich materialti 1ze dohledat,
ze za rok 2020 bylo podrceno vice jak 500 tun materidlu. Toto Cislo je jeden z ukazateld,

ze si Vybrana spolecnost zaklada na zédvazku byt zelenym podnikem.
Recyklovany materidl pochézi ze 4 polymernich materialu:

e PP (Polypropylen), PP EVOH (specidlni bariérova vrstva EVOH mezi dvéma
vrstvami PP), PS (Polystyren) a PET (Polyethylentereftalat).

Sacky a krabice

Naptiklad pro neshodnou vyrobu kelimkt, pfipadné vicek se vyuzivaji nasledujici baleni

v saccich nebo krabicich (viz. nize Obréazek 26).

Obrazek 26 Neshodna vyroba ze stiediska K3, Sleeve, TVK, ob¢as TVV
(vlevo) a neshodné vyroba z TVV, potisk a VST (vpravo) (Vlastni zpracovani)

Gitterboxy

Mezi dalsi manipulacni baleni Ize zafadit tzv. Gitterboxy (viz. Obrazek 27, s. 61). Tento typ
se vyuziva zejména na sttedisku TVK, kde jsou umisténé u tvarovacich zatizeni pod otvory,
ze kterych automaticky vypadéavaji neshodné kusy vyroby. V piipadé poruchy stroje,
rozjezdu, sefizeni musi byt tyto neshodné vyrobky rucné prenesené operatorem
do gitterboxu, které ma k dispozici i u stroje. Slouzi vyhradné pro neshodné bilé PP kelimky.

Vzhledem k tomu, Ze je gitterbox Zelezny, tak jeho Cista vaha je 79 kg, kdyz je prazdny
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a 93 kg kdyz je plny, tedy pouze 14 kg hmotnosti tvoii kelimky. Pro jeho manipulaci
se vyuziva vyhradné VZV, piipadné pro kratkou vzdalenost rucni paletovy vozik. Nékteré
nov¢jsi gitterboxy maji kolecka pro lep$i manipulaci, ale ty se ¢asem zni¢i nevhodnou

manipulaci manipulantd. Nevyhoda tohoto baleni je i v samotné konstrukci, ale o tom

pozdé¢ji v projektové ¢asti diplomové prace.

Obrazek 27 Zelezny Gitterbox (Vlastni zpracovani)
Klece

Dal$im manipula¢nim balenim jsou zelezné klece. Do kleci se ukladaji vétSinou foliové
vyseky ze stiediska TVV, ptipadné odfezky z piestaveb a ndjezdi na stiedisku TVK. Kazda
klec je oznacend papirem, na kterém je napsany druh materidlu, aby nedoslo k zamichani
materidlu pii procesu drceni na stiedisku recyklace a néasledné kontaminaci regranulétu.
Vyhodou baleni je jeho kapacita, rozméry jsou dostacujicich 130 x 150 x 200 cm. Soucasti
konstrukce klece jsou i pilené dvitka, ktera se daji otevfit a ptileni brani vysypani ven. Klece
se vS8ak musi aspon c¢astecné obalit sackem (viz. Obrazek 28), jelikoZ se ukladaji ven, kde
nejsou chranény pied deStém, snéhem apod. Tento typ baleni bude dale rozebirdm

v projektové ¢asti diplomové prace.

Obrazek 28 Klece (Vlastni zpracovani)
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Naviny a folie
Zejména na stiediscich extruze a TVK se lze setkat s naviny, ptfipadné foliemi na stojanech
(viz. Obrazek 29). Mens$i zmetkové naviny velikosti maximalné samotné palety, na které

jsou uloZeny jsou nasledn¢ uklddany na sebe. Folie s primérem vétSim nez 170 cm jsou

navinuté na stojanu s kolecky. Pro manipulaci s témito foliemi je zapotiebi VZV, ktery pro

manipulaci vyuziva specidlni dopln¢k pro VZV.

Obrazek 29 Naviny a Folie (Vlastni zpracovani)
5.5 Zasoby ve vyrobé

Ptiloha VII zobrazuje manipula¢ni cesty manipulantl. Zarovenn v kapitole 5.2.1, s. 56
v matici manipulantll lze vidét, jak jsou manipulanti rozdéleni a jaké maji stiediska
na starost. Jeden z cili diplomové prace je snizeni poctu palet ve vyrobé, jelikoz jsou néktera
pracovisté, zejména pracovisté dekoraci, pfedzasobena az na nékolik hodin doptedu,
a to zplisobuje vysoky pocet palet ve vyrobé. Plan vyroby je zndm 2 dny doptedu, rozdéleny
po stiediscich. Co se tyka naptiklad stfediska TVK, tak je zde nepsana dohoda, Ze na kazdém
pracovisti po skonfeni smény bude jedna folie v stroji a jedna nova pfipravend u n¢j.
Na stfediscich je pfiliS mnoho materidlu, kolikrat jen pro jistotu. Jako ptiklad 1ze zminit
plnou paletu kartonil a jednu nacatou, pfitom na jedné paleté je 600 ks kartonti, jedna linka
spotiebuje za hodinu pfi rychlejsi zakadzce cca 25 kartonil, tzn. jedna paleta pro
3 pracovisté vydrzi na 600 / (25*3) = tedy na 8 hodin nepfetrzité prace. To stejné plati i pro
prazdné palety: naptiklad zasobnik ,,paletomat byl béZné€ naplnény 10 paletami a pfi linkach
bylo nejméné 5 palet. Pokud se zvazi, Ze na jedné paleté se nachazi 18 kartontl, tak potom

spotieba na jedné lince je 1,2 palety na hodinu.
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Ptiklad pozadavki na stfedisku TVK podle vyrobnich zakéazek:

e Potieba odvozu HV cca 1x za 55min, pii rychlych zakazkach je takt i 40 kartonti/hod
= 2 palety. Na stfedisku TVK se vsak kazdym rokem zvysuje takt, ptipadné pocet
inline tvarovacek. Funguje zde opét nepsané pravidlo, ze si operatoii odvazi sami
HYV na predavaci misto pomoci rucné vedeného paletového voziku (viz. Obrazek 30).
Z tohoto predavaciho mista si piebira skladovy manipulant paletu a po naskenovani
do systému odvazi do skladu, ptipadné na expedici, podle toho, zda se jedna o PT,
nebo HV.

| l"__;ll : el I
. Pocabll

; ¢ —pare

Predavacka

Obrazek 30 Pfedavaci misto
(Vlastni zpracovani)

e Potieba dovozu prazdného gitterboxu, ptipadné klece na odpad zhruba 1x za 3hodiny

a odvoz odpadu podobné.

e Dovoz palet stejné¢ jako odvoz hotové vyroby zhruba 2 palety/hod (pfi linkdch bézné

vic jak 5 palet + paletomat).

Préce vSak neni fizena podle realnych potieb pracovist’ v ¢ase, ale podle uvazeni pracovnikd,
pfiCemz lze spocitat, kdy potieba nastane, i jaké komponenty bude pracovisté¢ vyzadovat
(jednim z moznych feSeni je ptes ,,pfivolavaci tlacitko* napiiklad na dovoz obalového
materidlu, odvoz odpadii ze strany operatora na konkrétni lince a nésledné piepocet
zasobniku prace pro jednotlivé manipulanty). Dal§i moZzné feSeni je online piepocet
pozadavkl podle aktualnich spotieb a produktech na linkach a jejich pfimé softwarova
distribuce do tabletii pracovnikll. Pribézny Cas na paletu v ramci vSech stredisek Ize vidét
v Ptiloze IV. Data jsou zpracovany z internich dat, jak lze vidét VST ma priméry trochu
zkreslené z divodu velkého rozdilu zakazek. Vidét to jde na minimélnich hodnotach,

pfipadné téch maximalnich.
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Pti kazdé zméné planu, nebo poruSe linky, musi probéhnout re-manipulace s paletou
a opétovné nahlaSeni na sklad. Kazdy presun fyzicky anebo v SAP je potencidlem pro ztratu

pravdivych tdaju.
5.5.1 Analyza poctu privezenych a odvozenych palet do/z vyroby za rok 2020

Po zpracovani internich dat v MS Excel za rok 2020, tedy 1.1-31.12.2020 bylo mozné zjistit
pocet dovozli materialu, pfipadné odvozil z vyroby. Jsou zde zahrnuty polotovary, segmenty
a dal$i vstupni materialy, které Sly ze skladu, pfipadné do néj. Nejsou zde vSak zahrnuty

odvozy odpadi, kleci, palet apod, protoZe ty nemaji ¢arovy kod.
Vydej do vyroby

V tomto ptipad¢ se jednd o dovoz materidlu do vyroby ze skladu HRL. Material se dovazi
vétSinou manipulantem, ale jak uz bylo uvedeno v pfedchozich kapitolach (5.2.1,s. 56 a 5.5,
s. 62), tak n€které materialy si dovazi operatofi sami. Pocet vydeji do vyroby za rok 2020
1ze vidét nize v Grafu 4 a jedna se vétSinou o PT. V Grafu 4 Ize vidét, ze v nékterych dnech
byl pocet 0, jednd se zejména dny odstavky vyroby jako celozavodni dovolena v Iété,
pfipadné¢ bc¢hem Vanoc. Primérny pocet palet vydanych do vyroby, vSechny smény
dohromady za rok 2020 je 258 palet / den. Do priméry nejsou zahrnuty odstavky
(celozavodni dovolend a Vanoce), k tomu byla vyuzita funkce AVERAGEIF s podminkou
> 0.

Vydej do vyroby
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Graf 4 Vydej do vyroby (Vlastni zpracovani)
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Ptijem z vyroby

Zpracovani dat probehlo stejnym zplisobem jako v piedeslém ptipadé. Vysledek lze vidét
v Grafu 5. Primérné se jednalo o 505 palet / den. Divod, pro¢ je vydej vyssi z vyroby, jak
do ni je jednoduchy. Do vyroby se dostava vétSinou jen vstupni material, ptipadné
polotovary. Napiiklad Inline linky zpracovéavaji material z venkovnich sil, takze jejich

vstupni material, ktery se dovazi a ma ¢arovy jsou pouze kartony.

Pfijem z vyroby
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Graf 5 Vydej do vyroby (Vlastni zpracovani)
Porovnani primérii za smény
Pro porovnani vydeji do vyroby a piijmu z ni Ize vidét v Grafu 6, kde jsou prumérné Casy

za sménu. Nejvyssi pocet do vyroby je v piipadé ranni smény, jelikoz manipulanti ¢asto

predchystavaji az zbyte€né moc palet 1 pro nasledujici sménu, s tim pak souvisi vysoky pocet

Pocet palet do Pocet palet z
vyroby/sména vyroby/sména
300 600
250 500
200 400
3 150 3 300
a o
100 200
50 100
0
0 - Primér
Primér
H Ranni M Odpoledni ® No¢ni M Ranni ®Odpoledni m Nocni

Graf 6 Porovnani primért za sménu (Vlastni zpracovani)
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palet téméft na vSech stiediscich, ale nejkritictéjsi je stfedisko dekoraci. Nejvyssi pocet palet
zvyroby je spiSe na odpoledni a nocni, protoze je to ovlivnéno pravé odvozem

predchystaného materialu, ktery zde navezla ranni sména a material nebyl zpracovan.

5.5.2 Snimek zasob ve vyrobé

V pribéhu zpracovani doslo k analyze zdsob na provozu ,K“. Snimkovani probihalo
24 hodin, tudiz v pribéhu ranni, odpoledni a nocni smény, kdy interval obchiizky byl kazdé
3 hodiny. Zaznamenéavalo se do velkého archu vzdy podle poc¢tu kusti daného materialu na
stiediscich (viz. Tabulka 5). Mista analyzy byla vybrana dopfedu a lze je vidét v Priloze V.
Probéhla celkove 2 méteni (14.8.2020 a 15.1.2021).

Tabulka 5 Zaznamovy arch (Vlastni zpracovani)

hotovy Kec - neshodné

polotovar vyrobek klec - papir | klec - plast kc;nd:l; é:!lnl pralozky karton vjrobky gitterbox palety etikety segmenty folie satky granulat jiné
vs1 2 1
vs2 3 1
Vs3 1 1 2 1 2 1
VsS4 1 2

Vysledkem analyzy bylo samoziejmé jeji vyhodnoceni a porovnani dvou sledovanych
obdobi. Hodnoty byly zprimérovany z méfeni v pribé¢hu 3 smén. Vysledky zasob ve vyrobé

1ze vidét nize v Tabulce 6.

Tabulka 6 Zasoby ve vyrob¢ (Vlastni zpracovani)

Snimek 2020 Snimek 2021
L
0

Sleeve 3 13 L 0 514 1 Polotovary
K3 21210 1 27| 11|17 Hotova wyroba
Potisk 34| 7 3 29 | 10
Tvarovani kelimk 14 18 | 21 16 13 | 10 Segmenty mat.
Tvarovdnivitek | 4 | 7 5 6 |37 g | 8 SL Sleeve mat.
Vstiikovna 16| 7 1| s 7] s 3 Kartony a proloZky
Spolu 86 |50 |10 5| 32 | 27 |74 54| 17| a | 30 | 18 FL Félie
Suma 210 157
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Nize v Grafu 7 1ze vidét vyvoj zasob ve vyrob¢ v Case. Z grafu lze vycist, ze se pocet zasob
rizn€ vyviji. Rdno se naveze material a ten se postupné spotfebovava a po 11:30 (obéd)
se zasoby navysuji, navazi se vétsi mnozstvi pied odpoledni sménou a vrchol se nachéazi opét
v dob¢ svaciny (vecefe) na odpoledni sméné. Potom pocet zdsob markantné klesa az

na zacatek no¢ni zmény, kde se v priab¢hu udrzuje mensi zasoba z diivodu klidnéjsi smeny.
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Graf 7 Vyvoj zasob ve vyrobé (Vlastni zpracovani)

Konkrétné niZze na Grafu 8 je zobrazen vyvoj polotovarti a hotové vyroby v ¢ase. Podobna
situace jako v pfedchozim ptipadé, akorat zde jde ndzorn€ vidét navazeni vysokého poctu
polotovarti na zacatku ranni smény se kterou se pracuje az skoro do obédové pauzy

na odpoledni sméné. V pribéhu noci se udrzuje pfimérené mnozstvi zasob.
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Graf 8 Vyvoj polotovarii a hotové vyroby v case (Vlastni zpracovani)
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Vyse zminované problémy s navaZzenim maji za nésledek zbytecny vysoky pocet palet
ve vyrob¢. Naptiklad nize na Obrazku 31 (snimek €. 1) Ize vidét palety se vstupnimi PT na
stroj K3, kde vSak tahle zdsoba vydrzi pti taktu v den pozorovani na vice nez § hodin.
Manipulacni prostor mezi t€émito paletami a strojem je necelych 2000 mm, tedy prijezd
nizkozdvihi, ptipadné VZV je hodné tésny a zvysSuje se nebezpeci jejich nabourani.
Déle maji manipulanti ve zvyku si ptredchystavat zakazky ve skladu jako na Obrazku 31
(snimek €. 2 + 3). JenZe takto pfedchystané zakazky blokuji kolikrat misto ptimo v regalove

ulic¢ce, kde je zakladac.

Obrazek 31 Predchystané zasoby (Vlastni zpracovani)
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6 SNIMEK PRACOVNIKA TVV

V pribéhu analyzy probihal i snimek manipulanta, ktery ma na starost zejména stiediska
TVV + VST. Stiediska byla popsana na Obrazku 32, ale pro pfipomenuti jedna se o stfediska

v modrém obdélniku Obrazku 32. Manipulant v pribéhu snimku vykonava nékolik

Obrazek 32 Manipulant TVV + VST layout
(Vlastni zpracovani)

zakladnich ¢innosti. Sménnost manipulanta na tomhle stiedisku je 1-0-0, takze ho obsluhuje
pouze jeden. Logika stfediska spociva v tom, Ze operatoti HV pievezou na piedavaci misto
(viz. Cerveny obdélnik Obrazku 32). Odtud hotovou vyrobu odvazi manipulant pro odvoz
HV, avSak ne vZdy to tak funguje, protoZe obcas ji odvazi i manipulant TVV. Vstupni
materidl na VST je zejména granulat, ktery se vozi po celych paletach a vydrzi, tudiz zde
nemusi tolik jezdit. Z tohoto diivodu neni zapotiebi mit pokryté vSechny smény, jelikoz
napiiklad klece na wvyseky, které jsou urcené k drceni (recyklaci) vydrzi zhruba
1 — 1,5 smény, nez se naplni, poté mohou vyuZit jinou. V piipad¢ folie je ¢as obdobny, zalezi
od zakazky a pro odpoledni a no¢ni sménu manipulant nachysta folie na stojan na predavaci
misto, odkud si to na odpoledni a no¢ni smeén¢ svazi na strediska sefizovaci. Hlavnimi

¢innostmi manipulanta TVV jsou:

e Folie: zavazeni/odvazeni na/ze stfediska, pfipadné jejich baleni, nahazovani

na stojan,
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e Baleni kleci s vyseky,
e Dovoz veskerého vstupniho materialu (klece, palety, kartony, folie).

V prabéhu snimku na sttedisku TVV nejely 2 stroje a nebylo tolik pfestaveb, tudiz by dle
autorova usudku byl v tomto ptipad¢ vice vytizen. Snimek Ize vidét v Ptiloze P VI, ptipadné
castecné v Tabulce 7. Jak jde vidét mezi nejdelsi ¢innost v prubehu snimku bylo nasazovani
folii. V pripadé této Cinnosti se jednd o sundéani folie, pfetoceni na obracecce, nasazeni na
hiidel pomoci kurt, dale se musi volny prostor v dutince folie vyztuzit z obou stran. Tady
byl kdysi navrh na zlepSeni v podobé htidele, ktera by se nemusela vyztuzovat a byla by
stejné Siroka jako dutinka, ale problém byl, ze vazila 45 kg. Z tohoto diivodu vyuzivaji mensi
a leh¢i hiidele i za cenu vyztuzeni (samotné vyztuzeni zabere ale jen 10s na kazdé f6lii, coz
je zanedbatelny cas). V pribéhu snimku byl pracovnik mimo pracovisté téméf hodinu
pracovni doby, tudiz plytvani, protoze se nejednalo o nic pracovniho, ale sezeni
ve svacindrné apod. V pribéhu snimku musel pracovnik jet nékolikrat pfes vyrobu, az
na stfedisko recyklaci, kde se nachéazi vaha. Tam zvazil material (vratku), aby mohl zapsat

zbylou véahu, zadat do systému a odvézt do skladu folii.

Tabulka 7 Snimek manipulanta TVV (Vlastni zpracovani)

Cinnost Trvéni Podil Poéet

Nasazeni nové félie 1:10:22 15,83% 11
MIMO 1:00:09 13,53% 2
Dovezeni materidlu (viechny) 0:53:23 12,01% 10
PFerovnavéni, délani mista apod 0:45:08 10,15% 19
Manipulace 0:40:03 9,01% 18
Jizda z/na TVV 0:39:02 8,78% 16
Pfestavka 0:32:04 7,21% 2
Sklad 0:31:15 7,03% 7
TALK 0:21:50 4,91% 9
Jizda na prazdno 0:14:22 3,23% 3
Baleni félie 0:13:47 3,10% 4
Baleni klece 0:11:20 2,55% 2
Uklid 0:09:15 2,08% 2
Dokumentace 0:01:28 0,33% 1
WALK 0:01:07 0,25% 1
Celkovy souéet 7:24:35| 100,00% 107

Zde vznikaji 2 problémy:

1. Narozjezd, sefizeni, ptestavbu, zmetky je ur¢eno % neshodné vyroby, které
je tvoii naptiklad 2% z celé zakazky (jen pro ptiklad). Tohle procento se pak
odrézi i ve vaze zbytkového materidlu. Obcas se stava, ze pokud sefizovac
sefidil stroj vyborn¢ a nemusel ho dale sefizovat, v pribéhu nevznikala

neshodnd vyroba, tak se na konci zakadzky odecetlo 1 tak mnozstvi
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dle uréeného %, ale ne readlné zmetkové mnozstvi. Proto pii vratce
a naskladnéni na sklad se obcCas stane, Ze manipulantovi systém nahlési
chybu, ze se do skladu vraci vice materialu folie, nez je vyrobeno hotovych
kust. Tedy je vyrobeno vice, nez je spotfebovaného materidlu. V tomto
pfipadé musi zavolat vedouciho logistiky, aby se pftihlasil do systému

a povolil to.

2. Manipulant musi do skladu folii, kde ma ulozenu vétSinu folii (nékteré
ve skladu u drtirny), ktery ma paradoxné hned vedle stfediska TVV, avSak
za zdi, ktera neni prichozi (viz. Obrazek 33). V priméru mu trasa vyrobou
tam a zpét zabere 4 minuty a 11 vtefin za ptedpokladu, ze nehleda spravnou
folii, kterou vSak vétSinou hleda. Folie jsou uloZené na sob¢, obcas ne zrovna
stabilné¢ a hrozi nebezpe¢i padu. Problémem je i hledani samotné folie
pro vyrobu, zde funguje spise pravidlo manipulanta, ktery zhruba vi, kde, co

ma (ne vSak vzdy) — to vSak je problém pro ostatni, ktefi nevi.

Obrazek 33 Manipulacni trasa do skladu f6lii (vlevo) a sklad ulozeni f6lii (vpravo)
(Vlastni zpracovani)

Pracovnik v pribéhu smény musi balit klece s vyseky ze stiediska TVV (viz. Obrazek 34,
s. 72), které poté putuji na stfedisko recyklace, kde se ¢asem drti. Jedna se o ocelovou klec,
kterou nelze vozit nizkozdvihem, ale jen VZV. VétSinou manipulant TVV zabali klec jako
ochranu pied destém, snéhem, kterou zaveze ven (viz. vlevo piedavaciho mista v Cerveném
obdélniku vySe na Obrazku 33) a odtud to Casem pieveze venkovni manipulant. Proces

baleni trva v priméru 5 minut a 40 sekund na jednu klec, coz je dle autora diplomové prace
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ukdzka plytvani jak ¢asem manipulanta, tak i obalového materidlu a nasledné bude feSen

alternativni navrh tohoto baleni v projektové ¢asti diplomové prace.

Obrazek 34 Baleni klece manipulantem TVV
(Vlastni zpracovani)

6.1 Manipulacni cesty

Na provoze ,,K*jsou, kromé vysokého poctu palet s materidlem a stim souvisejiciho
nedostatku mista, i uzké, a hlavné frekventované ulicky. Nejvétsi problém je na dekoracich,
kde jezdi vétdinou jenom nizkozdvihy, piipadné manipulant TVV na VZV. Sitka uli¢ek
je vétsinou necelych 2 000 mm (viz. nize Obrazek 35). Ulicka svou $itkou neni uréena pro
klidny a bezpecny obousmérny provoz, ale i tak zde obousmérny provoz funguje. Pokud

se potkaji dva protijedouci manipulanti, tak jeden zajede do uli¢ky, pfipadné mimo

Obréazek 35 Siika uli¢ek (Vlastni zpracovani)
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manipulacni cestu na stranu a neché protijedouciho manipulanta projet. Situace je kriticka
zejména v momente, kdyz do cesty vstupuji i operatofi, ptipadné jini pracovnici a zpoza
vysoké palety, na kterych jsou krabice nelze poradné vidét. Z tohoto divodu jsou

v ,.kfizovatkach® umistény obla zrcadla, ale ne vzdy je pracovnici a manipulanti vyuZzivaji.

Clanek 3.3.1.1 CSN 26 9010 definuje nasledovné: ,,SiFe je nejméné 400 mm, zvétsena
0 2x 200 mm (manipulacni ulicka = jizdni pruh s pasy bezpecnostni viile po obou strandch)
pro pohyb v jednom smeru (tedy: 200 + min. 400 + 200 mm) “, coz koresponduje s clankem
10.3 nafizeni vlady ¢. 101/2005 kde stoji, ze: ,,Siika ulicky pro prijjezd manipulacnich
vozikit musi byt alespon o 0,4 m vetsi nez nejvetsi sirka manipulacnich vozikit nebo nakladii “.
(bozp.cz, ©2021) Siika manipulaéni techniky nizkozdviht je réizna, naptiklad nizkozdvih
Linde T20 AP ma Sitku necelych 900 mm a VZV Toyota zhruba 1050 mm. V obou
pfipadech se obé manipulacni techniky vlezou i s ndkladem a neporuSuje se smérnice.

V ptiloze VII lze vidét podrobnéji kudy kazdy manipulant vétSinou jezdi.

6.1.1 Ulicka 14

Nejvice kriticka cesta je tzv. Ulicka 14 (nazev odvozen od stroje ¢islo 14, kolem kterého
manipulacni cesta vede). Uli¢kou 14 (viz. Obrazek 36) projizdi nékolik manipulanti, protoze
je hned u hlavniho vjezdu do skladu HRL. Zaroven se zde nachazi hned 4 BigBagy z drtict,

které musi manipulant TVK v pribéhu smény ménit, protoze se plni regranulatem.

1

L

Obrézek 36 Ulicka 14 (Vlastni zpracovani)
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Ulicka 14 je kriticka zejména z diivodu, Ze operator vyroby se nachazi v pribéhu vykonavani

své ¢innosti na hranici manipulaéni cesty, nebo dokonce v ni (viz. Obrazek 37).

Obrazek 37 Ulicka 14 - operator
(Vlastni zpracovani)
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7 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V prvni ¢asti probéhlo predstaveni spolecnosti. Vybrana spolecnost je na tom, co se tyka
hospodaiského vysledku dobte. V poslednich letech vykazuje meziro¢ni narust vynost
a zisku dle Grafu 1, s. 46 . Vzhledem k tomu, Ze v prib¢hu prace na diplomové préci nebyly
zveiejnény hospodarské vysledky spolecnosti za rok 2020, nelze pfesné fict, zda bude narust
pokracovat. OvSem jak bylo zminéno v kapitole 4.4.1, s. 46 nejen diky pandemii
COVID-19 ceny polymerii od zacatku roku 2021 stouply az o 50 %, coz se miize ¢astené

promitnou do vysledku hospodateni za rok 2020, ale zejména do nésledujiciho roku 2021.

Analyza souCasné¢ho stavu logistiky na provozu , K byla rozdélena na nékolik casti.
Logistika ve Vybrané spolecnosti spadd pod vyrobné technické oddéleni a neni soucasti
SCM jak je tomu u ostatnich spolecnosti. Oddéleni logistiky ve Vybrané spole¢nosti fidi
zejména fyzické toky materidlu (interni a externi). Provoz ,,K“ obsluhuje nékolik
manipulantli podle stiediska, avSak jejich prace neni nijak fizend. Interni logistika

na dekoracich a TVV funguje pouze rdno a v pribéhu odpoledni smény a no¢ni vstupni

vvvvvv

e Vysoky pocet manipulantli ve vyrob¢ s sebou nese zvysené riziko srazeni operatora
vyroby manipulantem. Uzké a frekventované logistické trasy, zejména

ulicka 14 (viz. kapitola 6.1.1, s. 73),

e Chybi jakykoliv standard prace manipulantl logistiky (interni logistika 1 skladova
logistika). Spousta piekryvill v Case a nenastavené rozhrani logistiky s sebou nese
nefizenou c¢innost manipulantli, ktefi nasledné jezdi ,,go and see®“, tedy jedu

a uvidim, zda bude potieba néco dovézt/odvézt,

e ZbyteCné predzasobovani pracovist vstupnim materidlem i1 na nékolik hodin.
Pti kazdé zméné planu, nebo poruse linky, musi probéhnout re-manipulace s paletou
a opétovnému nahlaseni na sklad. Kazdy pfesun fyzicky anebo v SAP je potencidlem

pro ztratu pravdivych udajt,

e Operatoii stfediska TVK si sami odvazi HV a operatofi stfediska dekoraci si kolikrat

sami dovazi vstupni material,

e Predchystavani PT na volné plose, pfipadné ve skladu, které obcas vede k blokovani

regalové ulicky ve skladu (Obrazek 31, s. 68),
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e Priimérny pocet:
o palet ve vyrobé je 200. (viz. Tabulka 6, s. 66),

o vydeji do vyroby je 258 palet / den, nejsou zapoclitany palety, klece
a gitterboxy, (viz. Graf 4, s. 64),

o prijml z vyroby na sklad je 505 palet / den (viz. Graf 5, s. 65),

e Manipulant TVV primémé bali klec s vyseky 5 minut a 40 sekund, novou folii
nasazuje 6 minut a 24 sekund. V obou ptipadech je zde prostor pro eliminaci této
¢innosti, ptipadné snizeni potiebného Casu na jeji vykonani. Optimalizaci baleni 1ze
vyfesit 1 u zminovanych gitterboxi na stfedisku TVK jak bylo uvedené

v kapitole 5.4.2, s. 60,

e Sklad folii stfediska TVV je nepiehledny, obcas nebezpené uloZeni folii

vede k hledéani té spravné folie pro vyrobu (Obrazek 33, s. 71).
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI

V nadchézejici kapitole je uvedeno néckolik navrhii na zlepSeni, které byly Vybrané
spolecnosti zpracovany a kratce predstaveny. AvsSak v kapitole jsou predstaveny pouze
navrhy, které se nebudou realizovat, pfipadné se jejich realizace z n¢jakého ditvodu odlozila.
Na zaklad¢ spolecného rozhodnuti o realizaci byla vétSina ndvrhli dopracovana do finalni

podoby, ale ty jsou podrobnéji predstaveny az v projektové ¢asti diplomové prace.

8.1 Predavaci misto pro polotovary na dekorace

U tohoto navrhu by se jednalo o jednotné pfedavaci misto pro stfedisko dekoraci. Vysledkem
by zéaroveil bylo sniZeni priijjezd kolem stroje 14, tedy Ulickou 14 (viz. kapitola 6.1.1,
s. 73), ktera je v soucasnosti tizka a hlavné frekventovand. Snizeni prijezda touto ulickou
by sebou pfineslo i snizeni rizika zranéni operatora pii prijezdu. Soucasné by se mohlo

ocekavat snizeni Casii pro navezeni vyroby.
e Palety navazi do skladu HRL pouze skladnici,
e Palety odvazi pouze interni manipulanti.

Vyse zminéné body, jsou dulezité, protoze by se docililo stavu rozdéleni provozu ,,K*
na interni logistiku a logistiku skladovou. Tudiz by skladnici nenavySovali pocet
manipulacni techniky ve vyrobg€. Primérné by bylo potieba 100—120 poZadavkii na dovoz
za sménu, a pii1 vytvoreni zhruba 60—-80 paletovych mist pro vyrobu by kapacita preddvaciho
mista byla vice nez 50 % potieby za sménu. Vytvorené ptfedavaci misto by bylo obsluhovano
bud’to ¢lovékem pomoci VZV, ptipadné AGV (viz. kapitola 1.3.1, s. 19). V ptipadé varianty
¢lovék na VZV by se jednalo o nutné personalni pokryti 24/7 a investice do VZV a IS, ktery
se v soucasné dob¢ vyviji. U moznosti AGV je to investice do systému a vysoké pocatecni
investice k celkovému pfizplisobeni pracovisté této automatizaci. Tento névrh pocita

se zavedenim IS, jelikoZ bez né&j by nebylo mozné zasoby fidit.

F* DI ..-.ffﬁf?ffffl _
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Obrazek 38 Predavaci misto ve skladu (Vlastni zpracovani)
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Zavér:
Navrh nebyl Vybranou spole¢nosti piijat z diivodu velké vstupni investice do AGV systému

a Spatné vypocitatelné a odhadem minimalni névratnosti této investice. DalSim

odiivodnénim bylo, Ze se v budoucnosti o¢ekava castecny piesun skladu HRL.

8.2 Predavaci misto expedice

Jelikoz se stava, ze pracovnici expedice jezdi do vyroby pro HV i pies to, Ze je na tuto pozici
vyclenény manipulant, tak vytvofenim gravita¢ni spadové véleCkové drahy by se jejich
vjezdu do vyroby zabranilo a zaroven by se vytvoril dostatecna buffer (zdsoba) pro zatizenou
expedici. Obcas se totiz stava, ze pii nakladce kamionu pracovnici expedice nestihaji balit.
Jak Ize vidét na Obrazku 39 vyuZity by byl prostor tésné od regalu "az k stén¢" na 2 drahy.

Ponechan by byl prostor od stény 0.8 m pro pfemistovani a ptipadny servis.
Investice pro piiblizné 15 metrti dopravniku by byla nésledujici:
e 7500,- K¢ bez DPH/metr ==> cca 112 500,- K¢ bez DPH jenom za drahu,

e Piedavaci misto — automatizované¢ zdvizné dopravnikové zafizeni + senzory

cca 100 000,- K¢ bez DPH,
e Digitdlni brana, dorazova a brzdici technika zhruba 200 000,- K¢ bez DPH,
Celkem instalace + ndkup = kolem 500 000,- K¢ bez DPH (jedna dréha).

Draha by spliiovala poZzadovany takt zhruba 1 paleta na 4 minuty. Pfi 15 metrech by byla

kapacita 12 palet na celou drahu.’
Zavér:
Tento navrh se Vybrané spolecnosti zamlouval, ale jelikoZ se v nésledujicich letech ocekava

pfesun expedice do nového skladu, tak se v soucasné dobé do této moznosti investovat

nebude.

Valeckova draha

- l/ e e ‘

I T

| ——— 1

Obrazek 39 Vialeckova draha (Vlastni zpracovani)
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8.3 PristieSek pro skladovani navinu folii

Jak bylo zminéno v kapitole 6, konkrétné na Obrazku 33, s. 71 je problém s ukladanim folii
pro sttedisko TVV. Soucasny sklad folii funguje spiSe pouze jako volna plocha, protoze zde
neni zadny regél, pfipadn¢ vymezené paletové misto pro folii. To ma za nasledek, ze jsou
folie stohovany na sebe, véetné hledani pottebné folie manipulantem TVV. V tomto navrhu
se jedna o kombinaci klasického paletového regdlového systému a uskladnéni navina

na ocelovou ty€ s pojistnymi krouzky (viz. nize Obrazek 40).
e Kapacita na ocelovych ty¢ich by byla 130 paletovych mist.
e Kapacita klasického paletového regalu by byla 120 paletovych mist.

Investice do systému zhruba 500 000,- K¢ bez DPH. Vyhodou by byl ptistup ke kazdé palete,
a hlavn¢ zadné preklapéni, coz by ocenila zejména vyroba. Nevyhodou investice do tohoto

systému je naptiklad pofizeni bo¢niho posuvu vidli pro VZV a nedostatecna kapacita skladu.

Obréazek 40 Cast regalu s uloZenim na ocelovych ty¢ich (Interni materialy)

Zavér:
Tento navrh byl Vybranou spole¢nosti zamitnut, jelikoz byl soucasné vypracovany i druhy

navrh, ktery se ndsledné¢ bude realizovat v projektové casti diplomové prace. Divodem

vypracovani tohoto navrhu bylo spise zjistit alternativni moznosti ukladani folii.
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8.4 Shrnuti navrhii na zlepseni

Shrnuti navrhi, které nebyly, ptipadn¢ nebudou realizovany lze vidét v Tabulce 8. Jak jiz
bylo uvedeno v tivodu této hlavni kapitoly, tak navrhy, které se realizovaly, ptipadné budou
v blizké budoucnosti realizovat, se nachazi v nasledujici projektové casti této diplomové
prace. Zivot ve vyrobnich spole¢nostech je hodné proménlivy a kolikrat nelze viechny

navrhy realizovat, protoze by mély za nésledek vyfeSeni pouze soucasné situace,

ale v budoucnu uz by mohly byt spiSe na obtiz.

Tabulka 8 Shrnuti navrhii (Vlastni zpracovani)

Navrh

Piidana hodnota

Bariéry

Realizace

Cena

Preddvaci misto

Jednotné pfeddvaci misto,
Snizeni prijezdd ulickou 14,

Pokryti 24/7
manipulantem,

Ne, protoze se

Preddvaci misto

pracovnikim do vyroby,

v budoucnu se

e . L ) Vysoka investice do v budoucnu i .
pro polotovary | SniZeni rizika zranéni operdtora, . i Lo Nebylo poptéino
- A . systému a ocekava piesun
na dekorace Rozdéleni skladové a interni i :
Jogistiky autotnatizace, skladu HRL
g1ty Minimélni navratnost
Zamezeni viezdu expediénim Ne, protoze 1 000 000.- bez

DPH za obé drdhy,

folii

expedice Vytvofeni dostateéného bufferu Tnvestice expedice pfesouvd| vcetné instalace a
pro expedici, do nového skladu digitalni brany
Vytvofeni fizeného skladu Ny e
Pristfesek pro pomoci regdlu, Investice, bu d:e sealizovat
skladovini navini Zamezeni hledani folie, Pofizeni boéniho e 500 000,- bez DPH
folii Jednoduchy pfistup k paleté - |posuvu vidliei pro VZV jume rei‘zrll;iskladu

Jak jiz bylo zminéno vyse, tak v nasledujici projektové ¢asti budou probrany navrhy, které

se na rozdil od zminénych v Tabulce 8, budou realizovat.
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9 CHARAKTERISTIKA PROJEKTU

Na zéakladé probéhlych analyz bylo vytyCeno nékolik konceptii, které budou soucasti
projektové c¢asti. Jedna se o koncepty, které se realizovaly, realizuji, ptfipadné¢ budou
v nadchazejicich mésicich realizovat. U konceptd, které se budou realizovat pozdéji nebude
mozné vidét fyzickou realizaci, protoze zcasovych divodd neni mozné tuto Cast

zakomponovat do této diplomové prace.

9.1 Cile projektu

Hlavni cil: Zefektivnéni interni distribuce, manipulace a skladovani materialu na provozu

K.
Vedlejsi cile projektu:
1. Snizeni poctu palet ve vyrob¢ na provozu ,,K*,
2. Efektivni rozd€leni manipulanti na sméng,
3. Rozd¢leni soucasné logistiky na skladovou a interni,
4. Snizeni po¢tu manipulantd, ktefi se pohybuji ve vyrobé¢,

5. ZvySeni bezpecnosti a ergonomickych podminek na provozu ,,K*.

9.2 PROJEKTOVY TYM

Projektovy tym se skladd znékolika zaméstnancii Vybrané spole€nosti, diplomanta

a dalSich konzultanti. Mezi Cleny patii:
e Diplomant,
e Vedouci logistiky provozu ,,K*,
e Vyrobni feditel,
e Primyslovy a procesni inzenyfi,

e Konzultanti oddéleni primyslového inZenyrstvi (dale jen ,,PT).

9.3 Harmonogram projektu

Projekt se sklada z nckolika casti, protoze se sklada z rtiznych konceptii, které zacinaly
v ruznou dobu, trvaly odliSnou dobu a nékteré se prolinaly, protoze se zpracovavaly

ve stejnou dobu. Hlavni projektové ¢innosti jsou uvedeny v Ptiloze P VIII.
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10 JEDNOTLIVE NAVRHOVANE KONCEPTY PROJEKTU

V této Casti jsou popsany jednotlivé navrhované koncepty v ramci projektu interni logistiky
na provozu ,,K“. Jak jiz bylo avizovano v piedchdzejici, tak se jednd o koncepty, které

se realizovaly, realizuji, ptipadné se budou realizovat v nejbliz§ich mésicich.

10.1 Predavaci misto SE, SL, ET a dna

Ptredavaci misto vstupniho materidlu pro stfediska K3 a SLEEVE. V soucasnosti svym
zpisobem tohle predavaci misto ¢asteCn¢ existuje a funguje. Je vSak zapotiebi ho upravit,
vyhradit pro tento vstupni materidl specialni misto, aby nemuseli operatofi chodit daleko
do skladu. Snahou bylo sniZit jejich ¢as hledanim, pfipadné zkracenim trasy do skladu.

Specifikace ptedavaciho mista:

e Spodni patro SE, prvni patro SL, ET a dna. Diky tomu, Ze jsou vstupni materialy jako
SL, ET a dna lehké, bude touhle cestou zachovana snadnd manipulace

pro operatory jak ve spodnim, tak v hornim patie, kde by byly ulozené SE.
e Prostor 2x2x2x6 = 48 paletovych mist.

Jak zobrazuje niZze Obrazek 41, tak si pracovnici chodi pro material vchodem, ktery znaci
cervend cesta. Vyssi patra by bylo moZzné vyuzit napiiklad pro formy a nastroje, protoZe
nejsou tolik obratkoveé jako polotovary, takze by zde nebyl tak Casty vyskyt skladnikii, tudiz
by nehrozilo, Ze by operatoti zdrZovali skladniky, pfipadné naopak skladnici zase neohrozili
operatory, kteti si zde pfisli pro material.
Ibytek prostoru
ve vyisich
patrech lze

vyuzit pro
ndstraje a formy

D sirdix] Ddsbdix]]
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Obrazek 41 Predavaci misto SE, SL, ET, dna (Vlastni zpracovani)

Tento koncept se v souc¢asné dobé osveédcil a funguje. VEtSinou pro material chodi predak
na stfedisku K3, ale pokud neni k dispozici, tak si pro n¢j jdou samotni operatofi.

K manipulaci vyuzivaji ruéné vedeny manudlni paletovy vozik, ptipadné elektricky ru¢né
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vedeny paletovy vozik, protoze segmenty jsou zatim jenom v nizsich patrech, tudiz neni
zapotiebi vyuzivat vys$si patra. Preddvaci misto zasobuji skladovy manipulanti a operatofi
vi, kde se zhruba, co nachazi. Do budoucna se pocita se znacenim, takze budou operatofi

veédét hned kde je ulozeny materidl, ktery hledaji, protoZe jej nebudou muset hledat.

10.1.1 Zhodnoceni konceptu

Tento navrh se realizoval a nasledné osvedcil a vysledek 1ze vidét na Obrazku 42. Vyhodou
je zejména, ze si operatofi, v lepSim ptipad¢ vSak pieddk zasobuje stiediska dle aktudlni
potieby a paleta se vstupnim materialem neceké na zakazku nékolik hodin. Pokud dochazi
material, operator si fekne predakovi, piipadné jde do skladu sam. Na stfedisku se nachazi
nékolik paletovych vozika. Dalsi vyhodou je odpadnuti ¢innosti manipulantim. Pro jesté
lepsi zefektivnéni procesu, ptipadné snizeni zasoby u pracovist’ je zajistit, aby si operatofi
thned odvezli material, kterému jiz skoncila zakdzka. Pokud tak neucini paleta se vstupnim
materidlem se zde mize nachézet i nékolik hodin, v hor$im ptipad¢ n€kolik smén, protoze

nikdo pofadné nevi, zda zakazka s timto typem materialu uz jela, nebo teprve pojede.

Obrazek 42 Predavaci misto — soucasnost ( Vlastni zpracovani)
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10.2 Nova matice manipulantii

Vzhledem k analyze prace manipulantil, je zde moznost udélat upravy v jejich rozlozeni na
sttediscich. Manipulant stfediska potisku, K3 a ¢aste¢né¢ SLEEVE by se sloucil ve 2 pozice
a standardizovaly by se jejich Cinnosti. Tim padem by stiedisko dekoraci obsluhovali
2 manipulanti. Pozice manipulanta, ktery ma na starost odvoz HV, by jiz nebyla zapotiebi
jelikoZ by si manipulanti stfedisek odvazeli hotovou vyrobu sami na ptipadny dopravnik
k expedici (vzhledem k tomu, Ze se nyni nebude realizovat, tak rovnou na expedici). Tento
pracovnik by byl alokovan na jiné pracovisté. Nize v porovnani v Tabulce 9 lze vidét

zefektivnéni kapacit interni logistiky (2 nové pozice).

Tabulka 9 Porovnani matic manipulantii (Vlastni zpracovani)

E Operdts M & 1]

STHEDISHD TV -+ W8T TWV -+ VST
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Optimalizace ¢innosti manipulanta IL:
e Dekorace

o Odvoz vratek (material, ktery zbyl po zakdzce, ptipadné zbyly material)

a HV, v€etné dovozu pomocného materidlu manipulanty,
e Operatofi si navazi SE, SL, ET, dna (mimo K3 na stfedisko potisku),

e Na VST a TVV navezeni materialu (folie, granulat) venkovnim manipulantem,
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Nové rozlozeni zaméstnancu na sménach lze vidét nize v Tabulce 10:

Tabulka 10 Nové rozlozeni zaméstnancu na sménach
(Vlastni zpracovani)

Sména
Stredisko
Ranni | Odpoledni| MNoéni

Expedice 3 1 1
TVK 2 2 2
Manipulanti DEKO 2 2 2
Manipualnt TWWNST 1 / /
Vysokoregalovy sklad 4 4 4
Manipulace venkovni 2 / /
= 20 8 8
I 14 9 9

Po kapacitnim propoctu dat v excelu jsou schopni dva manipulanti stfediska dekoraci (nove
vytvoreni) zvladat obslouzit ptivoz polotovart (véetné¢ vstupniho materialu pro dekorace
jako naptiklad segmenty) z pfeddvaciho mista a odvoz hotové vyroby (i ze stfediska TVV,
VST) do skladu, za pfedpokladu Ze dostanou real-time pozadavky na ¢innost. Jak jiz bylo
zminéno v predeslém konceptu 10.1, s. 81, tak vzhledem k tomu, Ze operatofi/pifedak dovazi
vstupni material segmenty, dna a rukavky, tak manipulantim dovazeni téchto vstupnich
materidlu odpadne. Ve findle se jedna o zruSeni pozice pro odvoz HV (3 smény) a 1 pozice

(1 sména) pro zasobovani jednoho ze stfedisek na dekoracich.
e Starsi koncept = 36 manipulanti,

e Novy koncept = 32 manipulanti.

10.2.1 Zhodnoceni konceptu

Vzhledem k tomu, Ze soucasna logistika stavi kolikrat na principu ,,go and see®, tedy jedu
a uvidim, zda bude potfeba néco dovézt nebo odvézt, je zde prostor pro tuto zménu.
HYV odvazi vSichni manipulanti, proto neni zapotiebi, aby ji odvazel jeden manipulant. Tento
systém funguje tak, Ze kazdy manipulant ma na starost svoje stfedisko, pokud vice
manipulantli na stfedisku, rozdéli si kompetence. Pracovni pomér uzavieny na dobu
neurcitou je mozné ukoncit vypovédi jenom z divodl stanovenych zakonem. Jednd se
konkrétné o § 52 zakoniku prace (262/2006 Sb.), konkrétné pismeno c) ,,stane-li se

zaméstnanec nadbytecnym vzhledem k rozhodnuti zaméstnavatele nebo prislusného organu
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o zmeéné jeho ukolu, technického vybaveni, o sniZeni stavu zaméstnancii za ucelem zvyseni
efektivnosti prdace nebo o jinych organizacnich zméndach®. Bézné tzv. vypovéd pro
nadbytecnost (Vysokajova, 2019, s. 19). AvSak neni zapotiebi feSit tuto situaci timto
zpusobem a lze pracovniky, ktefi se stali ,,nadbyte¢nymi‘ presunout do nového skladu, ktery
by se mél v nasledujicich mésicich oteviit. Z tohoto divodu je mozné pocitat s realizaci
tohoto navrhu v nasledujicich mésicich a zaroven finan¢ni Usporou v interni logistice.
Primérny naklad na pracovnika logistiky na pozici skladnik je dle internich materialu
cca 583 000,- K¢ ro¢n¢. Celkem za 4 pracovniky je usporu 2 332 000,- K¢ ro¢né, a to bez

ptipadnych nakladti na hleddni nového zaméstnance do budouciho skladu.

10.3 Ochranné baleni na klece

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 5.4.2, na s. 61 ve Vybrané spolecnosti se na stiedisku
recyklace drti naptiklad odpadni material, ptipadné neshodny material. Do kleci se ukladaji
vétSinou foliové vyseky ze strediska TVV, piipadné odfezky z ptestaveb a néjezdi na
sttedisku TVK. Pravé na stfedisku TVV béhem pozorovéani manipulanta béhem baleni plné
klece vznikl tento ndpad na zmé&nu baleni. Jak jiz bylo popséno v analytické ¢asti, konkrétné
kapitola 6, s. 69, tak manipulant v pritbéhu smény musi balit klece s vyseky ze stiediska
TVV, které poté putuji na stiedisko recyklace, kde se ¢asem drti (viz. Obrazek 43, s. 87
Snimek 1). Klec se bali jako ochrana pted destém, sn¢hem. Proces baleni trva v priméru
3 minuty a 29 sekund na jednu klec. A pracovnik jich béhem dne zabali n¢kolik, zaleZi podle
zakazky, ptipadn€ poctu stroji, které jsou v provozu ten den. Denn€ z analyzy internich dat

prumérné zabali 8 kleci a dle vazeni spotfebuje na kazdou klec 0,25 kg sacku.
e (Cena sacku 55,- K¢ bez DPH/kg,
e Proces baleni trva 5 minut a 40 sekund.

Zminénym navrhem je vyuziti znovupouZitelného obalu, ktery bude soucasti konstrukce
klece a manipulant nebude muset balit klec, tedy se uSetii nejen jeho Cas, ale i material
v podobé¢ sacktll a pasky. Dalsim pozitivem tohoto obalu je, Ze 1épe chrani materidl urceny
k recyklaci, jelikoz se Casto stavalo, Ze se saCek roztrhl a vlhky material by se nemél spravné

drtit, protoZe to miiZe mit vliv na proces drceni.

10.3.1 Prvni faze

Klece maji rozméry 130*150*200 cm (délka*Sitka*vyska) a celkove se jich v aredlu nachézi

81. Ne vSechny tyto klece jsou uréené na tento druh odpadu, protoze nékteré jsou napiiklad
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na dutinky z f6lii apod. Po dohodé¢ bylo osloveno nékolik dodavateli, ktefi maji zkusenost
s navrhem téchto oballl a byla jim poslana poptavka. Nakonec jeden z nékolika dodavateli

byl schopen vyrobit potfebné obaly podle zadani projektového tymu. Pozadavky byly:

e Plachta musi pokryvat klec o néco méng¢, nez je konstrukce, tedy 130x150x170cm,

protoze spodni €ast je urcena pro manipulaci VZV, tudiz tato ¢ast musi byt volna.
e Jedna Cast se musi dat oteviit, srolovat, aby se klec dala oteviit.

e Soucasti bude 1 moznost pro zalozeni A4 papiru, kterd bude chranéna pted destém

(informace o typu materialu uréen¢ho k recyklaci, ktery je uvnitt klece).

Nakonec na doporuceni dodavatele byl vyroben jeden kus testovaci folie z kaSirované
prithledné folie 175g/m? za cenu 1 200,- K& bez DPH. Pro otvirani byl navrhnuty rolovaci
zaveés na suchy zips, ktery se da upevnit na vrchni Casti plastovymi stahovackami.
(viz. Obrazek 43, s. 87, Snimek 3, 4). Po dodadni obalu probéhla nésledna zkouska instalace
baleni na klece a byly zapsané nedostatky, které se poté reportovaly zpét dodavateli. Mezi

nedostatky patfily:
e Obal bylo zapotiebi vyrobit o néco §irsi, aby se dal dobie uchytit.

e Bylo nutné upravit ,,slozku* na A4 papir, jelikoZ se papir vkladal vrchem a pti desti

by se zde dostala voda.

Nasledné bylo po odstranéni téchto nedostatki objednano na konci ledna 2021 celkem

10 ks obalii z kasirované prithledné folie 175g/m? za cenu 1 200,- K& bez DPH (1ks).

10.3.2 Druha faze

Operatofi a manipulanti si zvykli na manipulaci s novymi obaly, kterd prokédzala svou
funkcnost. AvSak béhem prvniho tydne se vyskytl problém, ktery nebyl vinou obalu,
ale konstrukce samotné klece. Pti nepfiznivych podminkéch jako byl v té¢ dob¢ intenzivni
dést’ se na vrchu obalu drZela voda, kterd se pfi manipulaci vylivala ve vyrobg. Aby se tento
problém eliminoval bylo navrhnuté navateni stfiSky na klec, kterd vytvoii spad, a tudiz
béhem desté vSechna voda steCe (viz. Obrazek 43, s. 87, Snimek 2). Tuto Upravu méla
za ukol centralni udrzba. Po instalaci stfizky a néaslednych testech se prokazalo, ze sttiSka

plni sviyj Gcel a voda se zde nezadrzuje.
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Obrazek 43 Vyvoj baleni klece (Vlastni zpracovani)

10.3.3 Zhodnoceni konceptu

Jelikoz se Vybrana spolecnost snazi byt co nejnizsi zatézi pro zivotni prostiedi a zaklada
si na zavazku byt zelenym podnikem, tak tenhle zplisob baleni do jejich vize zapada. Celkova
investice do pofizeni 10 ks oball byla 12 000,- K¢ bez DPH. Pokud se v pritbé¢hu nékolika

mesict tento obal osvéd¢i, budou instalovany stfisky a obaly na vétSinu kleci v aredlu.

Nize dle Tabulky 11 lze vidét usporu, pokud nebude muset manipulant balit klece (pti 252
pracovnich dnech v roce 2021 na 8 hodinovou sménu Po-Pa , obcas se pracuji i vikendy,

ale nebudou zahrnuty ve vypoctu, protoze to vyrovna dny, kdy nejedou nékteré stroje).

Tabulka 11 Vypocet tspory novym balenim na klece (Vlastni zpracovani)

, USPORA ZA ROK
Uspora 1 klec 1 den (8 kleci) (252 pracovnich dnii)
Casu operatora Hm 40s 4om 20s 190h 24m
Sackai (ke) 025 2 504
Cena sacku za 025 kg
(K¢ bez DPH) 13.75 110 27 720
Likvidace 500 kg
plastového odpadu 2500.- bez DPH
(vEetné dopravy)
Doba navratnost 116 dni

Vyse zminéné uspory ukazuji, Ze se tato mensi investice vyplati a kromé¢ 27 720,- K¢ bez
DPH, se usetii i téméf pul tuny plastovych sackid a s tim spojené naklady za likvidaci
plastového odpadu v hodnoté¢ 2500,- K¢ bez DPH. Celkem tedy je uspora 30 220,- K¢ bez
DPH roc¢né. Doba navratnosti této investice je pouze 116 dni a je pocitdna na potizeni

8 obalti, protoze zde jde vidét porovnani na 1 den (nezabali se vice jak 8§ klect).
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10.4 Standardizace manipula¢niho baleni

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 5.4, s. 61, konkrétné¢ manipulacni baleni, kterému se fika
gitterbox se vyuziva na stfedisku TVK pro neshodnou vyrobu, technologické zmetky
z rozjezdu, sefizeni apod. Avsak toto baleni by se promitlo i do stfedisek TVV. V pribéhu
srpna 2020 byl projektovy tym inspirovany balenim, které se pouziva jiz na nadrceny

granulat, tzv. BigBag. Kapacita téchto Bigbagt je az 800 kg a jsou z plastové tkaniny.

10.4.1 Vybér manipulac¢niho baleni

Jelikoz myslenka vyuziti BigBagl se v projektovém tymu uchytila, tak se oslovila
spole¢nost CONROP, s.r.o., kterd ma s timto balenim mnohaleta zkuSenosti a dokaze

vyrabét 1 specidlni BigBagy. Nové manipulacni baleni muselo spliovat n¢kolik kritérii:
e Jednoducha manipulace s balenim a jednoduché vhazovani zmetkt do négj,
e Velikost a kapacita baleni,
e Umisténi baleni ve vyrobé,
e Skladovani, pfipadné¢ stohovani na stfedisku recyklaci,
e Manipulace s balenim pii recyklaci.

Vybér materialu baleni neni ndhodny. Problémem zeleznych gitterbox je kromé jejich vahy,
ktera je 80 kg, kdyz je prazdny nebo 90-95 kg v ptipad¢ kdy je plny, tak zde hrozi riziko
kontaminace drceného materidlu v piipadé nezachyceni kovovych ¢asti a Spon
z gitterboxt na dopravniku. Kovové ¢asti poté nici drti¢e — noZe, ty pak Spatné drti material,
ktery déla problémy pii opétovném zpracovani na extruzi. Kazdé pondéli se déla sanitarka

a vysledek 1ze vidét na Obrazku 44.

Obrazek 44 Vysledek sanitarky — kovové
ulomky a Spony (Vlastni zpracovani)
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Rozméry gitterboxu jsou 120*80*100 cm (délka*Sitka*vyska). BigBag by se prevazel
na EUR paleté pomoci nizkozdvihu, pfipadné¢ VZV. Jeho velikost by byla 120*120*100 cm,
pfipadné¢ mensi verze 120*120*85 cm. Po piepocitani objemu navrhovanych feSeni by
se navysila kapacita o 15 kg na jedno baleni. Dal$im kritériem, které muselo byt splnéno
je umisténi v provozu. Jelikoz je baleni nestabilni, bylo zapotiebi navrhnout zavésnou
konstrukci. Nakonec bylo navrhnutd konstrukce se statickym umisténim na pfedem
definovanych mistech v provozu. Aby nebyla pfesahnuta kumulativni hmotnost zatéze, byla
vyska konstrukce nastavena na 115 cm a jeji cena byla 3000,- K¢ bez DPH (viz. Obrazek
46, s. 90).

Dalsi kritérium, které bylo zapotiebi splnit byla manipulace s balenim na stfedisku recyklace
béhem drceni. JelikoZ odhadovand vaha plného BigBagu byla 30 kg, nelze s balenim
manipulovat pouze ru¢né, z divodu piekroceni hygienickych limitd pro praci s tézkymi
bfemeny. Na stfedisku recyklaci tak byl navrhnuty elektricky ovladany kladkostroj pro
zvednuti BigBagu nad nasypku dopravniku. Pro plynulé a bezpe¢né vysypani bylo navrhnuté
plné oteviratelné dno se stahovaci $iiirou (viz. Obrazek 45). Pro tuto manipulaci musela byt

upravena nasypka dopravniku, kterou upravila centralni udrzba.

Obrazek 45 Princip otevirani BigBagu (Interni materialy)

Nové manipulacni baleni tak bylo nejen leh¢i (3 kg oproti 80 kg), ale i skladné&jsi, protoze
prazdny BigBag nezabira tém¢t zadné misto a da se skladovat naptiklad v kleci, pfipadné
povesit, kdezto gitterbox zabird stejny prostor prazdny i1 plny. Dalsi vyhodou je navysSeni
kapacity o 15 kg a bez rizika kontaminace Zeleznou Sponou. Nakonec je BigBag i levngjsi,

jelikoz stoji 300,- K¢ bez DPH, kdezto gitterbox neuvétitelnych 11 000,- K¢ bez DPH.
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10.4.2 Prvni testovani

V pribéhu zaii 2020 byla spole¢nosti CONROP, s.r.o. dodéna prvni testovaci varka. Byl

dodan:
e 3x BigBag o velikosti 120*120*100 cm,
e 3x BigBag o velikosti 120*120*85 cm.

V zéavéru mésice zati probéhla prvni zkouska kapacity téchto BigBagt. Po vysypani plného
gitterboxu do BigBagu se zjistilo, ze je BigBag plny jen z 55 % v pfipad€ mensi verze
a ze 40% u veétsi verze. Dalsi zkouska byla princip vysypani, kdy manipulant vyzvedl
BigBag nad prazdny GitterBox a zjistovalo se, jak rychle a efektivné 1ze BigBag vyprazdnit
(viz. nize Obrazek 46, vpravo). Vysypani zabralo jenom n¢kolik vtetin a pfi plném naplnéni
BigBagu byla kapacita celkové 45 kg u vétsiho baleni a 35 kg v pfipadé¢ mensiho baleni.
Jedinym problémem bylo Spatné dodani $ilry s vazanim, tudiz tento nedostatek byl

reportovan dodavateli.

Obrazek 46 Konstrukce BigBag (vlevo) a zkouska vysypéni (vpravo)
(Vlastni zpracovani)

10.4.3 Druhé testovani

Druhé testovani probehlo na stfedisku recyklace, kterd vSak neni soucasti této diplomové
prace. Probéhla uprava pracoviste (kladkostroj, konstrukce). Bylo objednéno dalSich 50 kust
upravenych BigBagii v hodnoté 15 000,- K¢ bez DPH. Testovani probéhlo v prosinci 2020
s novym plastovym stahovacim systémem, které se muselo upravit, jelikoz neslo dno plné
rozeviit z divodu kratké $niry. Situace se vyieSila dovazanim dalsi $iiiry, avSak manualni

uprava musela byt realizovana u vSech BigBagii. V prabé&hu tinora probéhlo nékolik zkousek

na stiedisku recyklace. Vyhoda souvisela s manipulaci a rychlosti, protoze bylo mozné hned
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po vysypani kelimkii BigBag sundat z kladkostroje a ptipravit novy k dal§imu drceni. Tento

test byl vyhodnocen jako pfinosny a projektovy tym dostal nové podnéty k zménou feseni.

10.4.4 Treti testovani

Shrnuti tfetiho testovani je, Zze béhem 37 minut drceni vzniklo témét 300 kg granulatu. Pro
porovnani 8 BigBagu kapacitné pokrylo az 20 plnych gitterboxt u kterych je primérny ¢as
drceni 5 minut na box, by takové mnozstvi bylo recyklovano az 100 minut. Po prvotnich
vypoctech je zvySeni vykonnosti az 0 250 %. V této fazi musela byt jeSté o néco upravena

nasypka a jeji naklon.

10.4.5 Ctvrté testovani — zména manipulaéniho baleni

V prubéhu dubna 2021 bylo zjisténo nckolik nedostatki baleni do BigBagl a to zejména
na provozu. JelikoZ se BigBag musi na konstrukci rozloZit a povésit, tak vzhledem
k vysokému taktu linek na stfedisku TVK by to bylo naro¢né pro operatora a mohlo by to
vézt az k zastaveni linky. Dal§im nedostatkem je, ze pokud by byl BigBag plny, tak by
operator musel zavolat manipulanta, aby mu plny odvezl a mohl nasadit druhy. Z téchto
divodii se zaalo provéfovat nové moZnosti manipulacniho baleni. Dalsi variantou byl
plastovy gitterbox v rozmérech 1200*100*100 cm s hmotnosti 30 kg a kapacitou na zhruba
30 kg materialu. Vyhoda téchto gitterboxt je, Ze jsou stohovatelné (zatéz az 1000 kg) a ve
variant¢ s uzaviratelnym vikem lze gitterboxy skladovat 1 venku. Cena tohoto plastového
gitterboxu je 4 000,- K¢ bez DPH. Vzhledem k vysSe uvedenym nedostatkiim se prozatim
pocita s touto formou manipulacniho baleni. Aby bylo mozné vyuZit, pfipadné provéfit tuto
variantu je zapotiebi upravit vyklopné zafizeni na drti¢i. Vyklopné zafizeni je jiZ v nyni
provozu, akorat se musi vzhledem k vétsi velikosti plastového gitterboxu rozsitit. Zvazuje
se 1 moZnost potfizeni odnimatelného vyklopného mechanismu jako doplnék pro VZV. Cena
mechanismu na VZV se pohybuje kolem 50 000,- K¢ bez DPH. V soucasnosti probihaji dalsi

zkousky tohoto baleni, které se z ¢asovych divodii nepromitnou do této diplomové prace.

10.4.6 Zhodnoceni konceptu

Nova manipula¢ni baleni, které jdou zejména na sttedisko recyklaci je zapotiebi a ¢astecné
na to poukézaly 1 samotné testy. Neni zapotiebi mit 80 kg Zelezné baleni, kde se vleze pouze
15 kg plastového materiélu, jesté kdyz toto baleni stoji 11 000,- K& bez DPH a zvysuje riziko
kontaminace regranulédtu. I ptes své vyhody je nakonec BigBag nepouzitelny ve vyrobé

z divodu jeho vymény operatorem a nutnosti okamzitého odvozu manipulantem. Jelikoz
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tohle riziko vzniklo az po investicich do tohoto konceptu, tak je ztrata 95 000,- K¢ bez DPH
z rozpoCtu. V soucasnosti je moznost vyuzit plastovy gitterbox, ktery je témét o 2/3 levnéjsi
a lehéi nez jeho Zelezna verze a lze jej v pfipad¢ nutnosti rozloZzit. Pro tuto variantu musi
probéhnout jesté n¢jaké upravy drticl, piipadné potizeni preklapéného zatizeni na VZV.
Vzhledem ke ztraté financi za BigBagy probihaji dalsi zkousky, aby se situace neopakovala.
Tato situace se obcas stavd, a proto neni tfeba se nijak obvinovat a bat se dalSich investic.

Proces zlepSovani je kontinuélni proces.

Pro lepsi orientaci a porovnani vSech tfech manipula¢nich baleni 1ze vyuzit Tabulku 12.

Tabulka 12 Porovnani manipula¢nich baleni (Vlastni zpracovani)

Zelezny Gitterbox BigBag Plastovy Gitterbox
Hmotnost 79 kg 3kg 30 kg
Kapacita 15 kg az 40 kg 30 kg, potfeba otestovat
Keontaminace Kovcw'e Glormiky Minimalni riziko Jiny druh plastu z boxu
a Spony

VZV a kladkostroj na
stredisku recyklaci

V pfipadé preklopného zafizeni

Manipulace .
P upravene VZV

WZV, nizkozdvih

Procesni éas
drceni na

5 -15 minut (zalezi

zda se gitterbox 3 - 5 minut Potfeba ovérit

stiedisku recyklaci

Vysype napoprve)

Zahira stejny prostor

Plny je moZné stohovat,

Skladovani . I prazdny lze skladovat Stohovatelné, pfipadné je |ze rozloZit
prazdny i piny . L
v klecich nebo zavésit
Cena 11 000,- KE bez DPH| 300 - KE bez DPH 4 000,- KE bez DPH

10.5 Presun skladu folii

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 6, s. 71 sklad folii na TVV byl nepifehledny, nestabilni
a nebylo zde mozné identifikovat spravnou folii, protoZe zde nebyl nastaveny zadny systém

skladovani. Diky tomu dochazelo cCasto k hleddni folie, ptipadné pierovnavani, aby

se manipulant dostal k té¢ spravné (viz. Obrazek 33, s. 71). Podobné¢ nepiehledny byl

Obrazek 47 Neptehledny sklad na stfedisku recyklace (Vlastni zpracovani)
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1 sklad na stfedisku recyklaci, kde jsou ulozeny folie jak pro pracoviste¢ TVV, tak nékteré
stroje na TVK (viz. Obréazek 47, s. 92). Proto se v rdmci projektového tymu rozhodlo pro
vytvoieni nového systému skladovani a vyuzit proto moznosti regalii. V kapitole 8.3, s. 78
byl zminén mozny alternativni zptsob skladovani, avSak nakonec se realizoval jednodussi

zpusob, klasické regalové ulozeni.

10.5.1 Navrh a realizace konceptu

Béhem kvétna 2020 se zacal zpracovavat navrh nového regalu, ktery by zménil tamni
neorganizovany zpusob ukladani folii. Bylo zapotiebi vytvofit dostate¢ny pocet pozic,
aby se vSechny f6lie ze skladu TVV a pod stiiskou ulozily a kazda méla svou pozici v regalu
s carovym kodem. Navrh lze vidét v Piiloze P IX. Prumér fo6lii neni vétsi jak 1 500 mm,
takZe se pocitalo maximalné s touhle velikosti. VEtSi ndviny jsou totiz uskladnény na
stojanech s kolecky, které piepravuji VZV ze stfediska Extruze na stiedisko TVK. Sklad
se skladd z 5 trovni (véetné pfizemni) a jedna strana regalu ma dvojnasobnou vysku
prizemni urovné z diivodu piripadného ulozeni granulatu, kartont, palet apod. Podrobnéjsi

informace lze vidét v Ptiloze P IX, pfipadné niZe na Obrazku 48.
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Obrazek 48 Novy skladovy regal (Interni materialy)
V priibéhu Cervna-Cervence probehlo poptani a nasledné zpracovavani nabidek na regalové
feSeni. Ve vybérovém fizeni nakonec zvitézila spolecnost Jungheinrich, kterd ma
dlouholetou tradici s regdlovym feSenim a Vybrand spoleCnost jiz s timto dodavatelem
v minulosti nékolikrat spolupracovala. Vzhledem ktomu, Ze podlaha pod stiiSkou
na stfedisku recyklaci je asfaltova, bylo zapotiebi nejprve upravit podlahu, protoze do asfaltu

se neda regal ukotvit. Zacatkem srpna 2020 tedy prob¢hly spole¢nosti Jungheinrich Gpravy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 94

této plochy — fezani, betonovani a ukotveni patek. O necelé 2 tydny pozdéji probéhlo stavéni
samotného regalu podle projektové dokumentace. Samotné stavéni regalu probihalo necely
tyden a ve findle vznikl regal s kapacitou az 300 paletovych pozic. Po pfedani regéilu
a kontrole kvality se zacal regdl okamzit€ pouZzivat a postupné zavédzet vSemi foliemi.
Nakonec se vSechny folie, které se nachazely voln¢ na ploSe na stfedisku recyklace

a u stiediska TVV, umistily do regalu. Manipulanti maji vedle regalu i obracecku na folie,

takZe manipulace nyni miZe probihat 1 zde. Novy regal Ize vidét niZze na Obrazku 49.

Obrazek 49 Novy skladovy regal — po realizaci (Vlastni zpracovani)
10.5.2 Zhodnoceni konceptu

Konkrétné tento projekt probihal v rdmci interni logistiky pomérné rychle. Pokud se bere
jako zaatek navrhova faze, ktera probihala v kvétnu, tak se stihl regal navrhnout a postavit

za uctyhodné 4 mésice. Celkove investice do tohoto systému vysla nasledovné:

e Uprava podlahy — fezani, betonovani a ukotveni patek = zhruba 200 000,- K&

bez DPH,
e Samotny regal — 270 000,- K¢ bez DPH,
Celkov¢ tak vyslo toto regalové feSeni (vetné prace) na 470 000,- K¢ bez DPH.
Stavbou regélu se snizilo hledani spravné folie, jelikoz soucasti regalu jsou i ¢arové kody.

Folie jsou bezpecné ulozeny v regalu a nehrozi ptipadné nebezpeci padu.

10.6 Preklapéci nizkozdvih na félie pro stredisko TVV

V ramci stfediska TVV, které obsluhuje jeden manipulant bylo vypozorovano a dohodnuto
s vedoucim logistiky, Ze se bude potizovat specialn¢ upraveny nizkozdvih od spolecnosti

Toyota. Bylo vypozorovano, ze nasazeni folie na stojan ma nckolik Casti, které se daji
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eliminovat, zejména se jedna o proces otaceni obracecce (viz. nize Obrazek 51), pokladani
na podlahu a zvedani z ni. Podrobngjsi srovnani lze vidét na Obrazku 50, kde soucasny
zpusob nasazeni folie trva 6 minut a 27 sekund, kdezto pofizenim specialniho nizkozdvihu
by se procesni Cas snizil na teoretickych 4 minuty a 20 sekund, ale oc¢ekava se jesté vice.

Celkovy useteny Cas je 1 minuta a 53 sekund na kazdé félii.

= i i
- Zvednout Viozit Zvednout I .
Dtuﬁg Ll pomoci redukce, pomoc VZV : Procesni cas :
T VZV, polozit 'uEf_-tne a ulu_zlt do | 637 1
na podlahu hiidele stojanu L ,'
[ ;__ ______“I

| eoreticky
. 5 = |

Sundat ochranny Wiozit redukce, - ' Procesni &

ohal wietnd hiidele Ulozit do stojanu [ R
: 4:20 |

Obrazek 50 Porovnani procesu nasazeni folie (Vlastni zpracovani)
Specialni upraveny nizkozdvih na folie, ktery Ize vidét nize na Obrazku 51, je jediny svého
druhu v Ceské republice. Vyhod je nékolik. Nejen uSetfeni dasu na kazdou nasazenou folii,
ale taky z pohledu ergonomie. Pracovnik v sou€asnosti vyuziva VZV a musi neustale vylézat
a vlézat zpét do VZV a za sménu musi pracovnik slézat az 100x. Pro mladého ¢lovéka miize
byt tohle v potadku, ale jelikoz je manipulantovi na TVV téméf 60 let, tak je to velky napor
na kolena a ve Vybrané spole¢nosti uz néktefi manipulanti museli z tohoto divodu zménit
pracovni pozici. Nizkozdvih, jak uz nazev napovida je nizky s ploSinou (viz. Kapitola 5.3,
s. 58), takze slézt z n€j manipulant téméf nepociti. Dalsi vyhodou oproti klasickému VZV
je nasledny servis tohoto manipula¢niho zafizeni. Servis VZV je finan¢né naro¢ny, zatim
co nizkozdvih ma specidlni polyuretanové kola, ndhradni baterie taky neni tolik draha. Ve

vysledku jsou oproti ndkladlim za servis a opravy VZV téméf zanedbatelné.

INRICH,

\ES

“ T

Obrazek 51 Obracecka (vlevo) a specidlné€ upraveny nizkozdvih (vpravo)
(Vlastni zpracovani)
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10.6.1 Zhodnoceni konceptu

Poftizeni nového nizkozdvihu od spole¢nosti Toyota ma nékolik vyhod:
e Ergonomické pro manipulanta (zejména v oblasti kolen),
e SniZeni teoretického ¢asu nasazeni folie o 1 minutu a 53 sekund na kazdé folii,
e Levngjsi servis a opravy.

Cena tohoto nizkozdvihu je 13 000,- K¢ bez DPH mési¢né, a to odpovida cené, kterou
v soucasnosti plati Vybrana spole¢nost spole¢nosti Jungheinrich za prondjem VZV na tomto
stiedisku. Vyhody na pofizeni tohoto nizkozdvihu daleko ptesahuji, jeho nevyhody.
Teoretickou nevyhodou je, Ze manipulant bude vétSinu smény stat, ale z ergonomického

hlediska tohle neni nevyhoda.

10.7 Zména skladu HRL (pFedavaci misto)

V ramci jednoho zcild v projektu interni logistiky bylo rozdélit soucasnou logistiku

provozu ,,K* na skladovou a interni. Dtivodi je nékolik:
e Snizit po€et pohybujicich se manipulantli na provoze — bezpec€nost,
e Rozd¢leni kompetenci.

Vzhledem k tomu, ze skladovy manipulanti maji ve zvyku vjizdét do vyroby, tak nakonec
po schiizce projektového tymu bylo rozhodnuto a zruSeni 3 regalovych poli ve skladu HRL.
V ramci tohoto konceptu doslo ke zruSeni 150 paletovych mist v regalu a vznikla predavaci
plocha s kapacitou 78 paletovych mist. V rdmci skladové logistiky se palety, které
se nachazely v regalu presunuly do volnych pozic, pfipadné nékteré na externi sklady.
ZruSené regaly budou vyuZzity na externich skladech. Na podlaze se vyznacily paletova mista
a v nasledujicim mésici budou tyto mista doplnény o ndzvy stroji, pro které jsou tyto
pfedavaci mista urcené — stfedisko dekoraci. Kazdy stroj mé ptifazené 4 paletovd mista.
Princip tohoto piedavaciho mista je podobny jako navrh v Kapitole 8.1, s. 76 akorat zde neni
pouze jedno VZV, piipadné¢ AGV. Skladovi manipulanti dopliiuji pfedavaci misto podle

planu a interni manipulanti, dle potfeby jednotlivych stfedisek, vyrobu navazi do vyroby.
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Nové vytvorené predavaci misto 1ze vidét nize na Obrazku 52, ktery je rozostien z divodu

anonymity Vybrané spolec¢nosti. Navrh byl zpracovan v programu AutoCAD.

Po realizaci

Obrazek 52 Ptedavaci misto ve skladu (Vlastni zpracovani)
10.7.1 Zhodnoceni konceptu

Realizace probéhla rychle a skladovy manipulanti zacinaji pfeddvaci misto postupné
vyuzivat. Diky tomuto konceptu se castecné¢ zamezilo vjezdu skladovych manipulanti
do vyroby a mirné se sniZilo zbyte¢né ptedchystavani vstupnich materialu na stfediscich.
Dale se povedlo rozd¢lit skladovou a interni logistiku. Pomoci vyvijeného IS se v budoucnu
budou moci interni manipulanti domlouvat i na dovoz kartont, palet apod. Jak bylo jiZ
zminéno na Obrazku 31, s. 68 (snimky 2 + 3), diky tomuto konceptu se jiz nebudou blokovat
skladové ulicky mezi regaly, ptipadné volna plocha. Vzhledem k tomu, Ze se ve skladu
vyuzivaji regalové zakladace, byla ponechana vodici liSta, aby mohl zaklada¢ obsluhovat

regal, ktery byl ponechan.

10.8 CombiPlast

Na stfedisku TVK, kde jsou umistény zejména In-line tvarovaci zatfizeni je zapotiebi vysoky
pocet krabic. Vramci stiediska TVK je dle dostupnych analyz vypocitana potieba
6-8 krabic za minutu. Na stfedisku se v soucasnosti nachazi 12 strojii, av§ak pocet se celkem
rychle vyviji a v budoucnu se zde bude nachazet téchto typii strojiit mnohem vice. Rychlost

vvvvvv

(vCetné zalepeni) a vlozeni sacku do ni. V Piiloze P X lze vidét kratké snimky operatort,
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které potvrzuji, ze v 3 hodinovém snimku zabralo slozeni krabice a vlozeni sacki 45 minut
(26 % snimku) a v necelém 2 hodinovém snimku 40 minut (37 % snimku). Z téchto snimk
(a snimkt ze sttediska TVV) Ize vypocitat, Ze slozeni krabice (vCetné zalepeni) a vloZeni

sackul trva primérné 22, 2 sekund/ks, to je celkem vychazi necelé 3 ks/min:
e slozeni krabice (v€etné zalepeni) = 7,2 sekundy,
e vlozZeni sa¢ku do krabice = 15 sekund.

Jak lze vidét vySe, tak nejdéle z tohoto procesu zabird pravé vlozeni sacku, ktery se musi
roztdhnout. V rdmci tohoto procesu je kolikrat problém, ze operatoii paskou $patné slepi
krabici. V projektu interni logistiky bylo schvaleno pofizeni baliciho zafizeni, které
se jmenuje CombiPlast od spole¢nosti NiverPlast se sidlem v Nizozemsku. Zatizeni lze vidét

na Obrazku 53.

Obrazek 53 CombiPlast (© NiverPlast.com, 2021)
Rychlost ,,vyroby* jedné krabice, kterou si nasledné odebird operator se odviji od velikosti
krabice. Vyrobce udava rychlost vyroby 10-20 ks/min, tedy 3-6 sekund/ks. Proces sklddani

krabice tohoto zafizeni se sklada z nékolika krokd na Obrazku 54:

_—————

R o [
Slozeni A Roztahnuti \{Ivozenl i
" dna e sacku do
krabice sacku i
1

1

1

Procesni éas :

krabice krabice 1

3-6 sekund

Obrazek 54 CombiPlast — rychlost sloZeni krabice (Vlastni zpracovani)

Vzhledem k tomu, Ze vyroba na stfedisku TVK je rychld, tak timto zafizenim se dokaze
usetiit u nékterych rychlejSich zakazek i 50% casu operatora, v pfipad¢, Ze mu odpadne
¢innost spojena se skladanim krabice. Distribuce slozenych krabic na stfedisku TVK bude
probihat samotnymi operatory, ktefi si budou chodit pro slozené¢ krabice dle potieby. Pocita

se zasoba zhruba 6 ks slozenych krabic u stroje. Zatizeni CombiPlast bude umisténo
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u stroje 8 (viz. Obrazek 55), smérem k operatorovi tohoto stroje, takze bude v pribéhu

smény dopliiovat vstupni material (kartony, sacky) do zafizeni CombiPlast.

Obrazek 55 Umisténi CombiPlastu na stfedisku TVK
(Vlastni zpracovani)

10.8.1 Zhodnoceni konceptu

Vybrand spolecnost bude zatizeni kupovat v srpnu 2021, protoZze vnima vyhody tohoto

zatizeni, jako napftiklad:

e Rychlost produkce 10-20 ks/min = 3-6 sek/krabice oproti soucasnym 3 ks/ min
= 22,2 sek/krabice. Navyseni produkce sloZzenych krabic o0 333-666 %,

e ZlepSeni ergonomie operatort z ditvodu eliminace ¢innosti skladani krabic,
e Kvalitn€ zalepend krabice CombiPlastem = eliminace chyby operatorem,
e Uspora pracnosti — na nékterych artiklech sniZeni ze 2 na 1.

Cena tohoto zatfizeni je zhruba 4 000 000,- K¢ bez DPH vcetné dopravnikii. Distribuce
probiha samotnymi operatory, CombiPlast zasobuji manipulanti TVK a dopliluje jej operator
na stroji 8. Vzhledem k poctu produkovanych krabic 1ze vyuzit zdsobovani z tohoto zafizeni

1 pro ne€které K3 stroje.

10.9 Ulicka 14

Jak jiz bylo zminéno v Kapitole 6.1.1, s. 73 tak nejproblematictéjsi ulickou ve vyrobé

je praveé Ulicka 14, kterd se nachazi u stroje pod SAP cCislem 40014. Diskuse ohledné
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bezpecnosti tohoto useku se fesi uz fadu let, ale zatim se nevédélo, jak tuto situaci vyiesit.
Vzhledem k tomu, Ze se vyroba neustale vyviji a v budoucnu se ¢ekd navySeni vyrobni
kapacity, tak se rozhodlo sjednotit strojni park a pfesunout tento stroj nakonec na stiedisko
TVK u skladu HRL. Uli¢ka 14 nakonec bude neprijezdnd a bude odstranéno znaceni
manipulacni trasy. Zaroven se zde pfesune jiny tvarovaci stroj, ktery je S$irSi, takze

manipulanti nebudou moci timto mistem projet i kdyby chtéli.

10.9.1 Zhodnoceni konceptu

Tento koncept se rozhodl na zdkladé uz dlouhodobych diskusi realizovat v ¢ervnu 2021.
V soucasnosti dojizdi posledni zakazky na mésic kvéten a nasledné se ptesune na stiedisko
TVK ve skladu. Timto konceptem se vyfesi problém s problematickou ulickou 14 a zvysi
se tak bezpecnost v tomhle useku a manipulanti, tak nebudou projizdét v t€sné blizkosti

operatoru.

10.10 Zména standardu poctu palet u jednotlivych stroju

Jak jiz bylo zminéno v analytické ¢asti této diplomové prace, konkrétné v Kapitole 5.5.2,
s. 66, se u jednotlivych strojii, pfipadné na volné plose ve vyrobé vyskytuje vysoky pocet
palet s materidlem. Manipulanti se pfedzasobenim pracovist domnivaji, Ze budou mit potom
klidnéjsi sménu, ale ve vysledku je potom vysoky pocet vratek pii zméné zakdzky nebo
v ptipad€ poruchy stroje. Kolikrat se tak stava, Ze se material nachazi u stroje delsi dobu
a nikdo nefesi, ze tam nemd dané paleta s materidlem co dé€lat. Po Gpravach by vypadal

standard nasledovné:
e Standard — maximalné 5 palet u stroje (2+1 PT, 1+1 HV).

Pocet palet zejména co se tyka PT a HV je dostacujici. Predpoklada se, Ze 1 paleta HV bude
¢ekat na odvoz manipulantem a nové paletové misto bude zabirat praveé rozpracovand HV.
Dvé palety PT by slouzily jako buffer v pfipad¢, ze by pfisla necekana udélost (viz. Tabulka
13). Cas na jednu paletu se lisi dle stroje, tak i dle zakazky (viz. P¥iloha P IV).

Tabulka 13 Budouci stav zasob
(Vlastni zpracovani)

FL

Slesve 9 6 1 1

K3 27 | 18 ] 2

Potisk 21 | 14 4
Twarovani kelimka 12 6 10
Tvarovani vicek 2 7 3 6

Vstfikovna 9 | 10 2
Spolu 68 | 67 | & 2 18 16
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Timto zptisobem lze snizit pocet palet se vstupnim materialem, kartonaze, prolozek, SE, SL.
Dale i odvoz HV. Nize na Obrazku 56 lze porovnat stav zasob, navySeni kapacity

je o 20 paletovych mist.

SL FL

Pramér 80 52 14 4,5 31 18

Navrhovany stav 68 67 8 2 13 16
USetfeno 12 =15 6 2,5 13 2
Spolu= 20,5 paletovych mist

Obrazek 56 Porovnani stavu zasob (Vlastni zpracovani)
10.10.1 Zhodnoceni konceptu

USetieni 20 paletovych mist ve vyrobé se mozné nezda jako vysoky pocet, ale pokud bereme
v potaz, ze klasickd EUR paleta ma rozméry 120*80 cm, tak napiiklad takhle 20 palet
rozlozenych po vyrobé udéld hodné. Vzhledem k tomu, jak rychle se vyviji vyroba
je zapotfebi manipulantim vstépit tento standard. Je nutno podotknout, Ze po potizeni stroje
CombiPlast od spolecnosti NiverPlast (viz. Kapitola 10.8, s. 97) se snizi jeSté vice pocet

palet s kartony.
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11 SHRNUTIi PROJEKTU

Projektova ¢ast této diplomové prace méla za ukol stanovit hlavni cil racionalizace internich
logistickych procesi na provozu ,K*“ jeho rozbor, pfipravu feSeni a naslednou
implementaci. Z hlavniho cile se odstépily i jednotlivé diléi cile se kterymi se postupné
pracovalo. Projekt se sklddd z 10 konceptl, které byly krok za krokem navrhovany,
realizovany, piipadné u nékterych teprve k jejich realizaci dojde v nasledujicich mésicich.
Harmonogram prabéhu vSech konceptl pak lze vidét v Priloze P XI, kde byly vypsany
¢innosti projektu a jejich terminy splnéni, podle kterych se projekt ubiral, piipadné u téch,
které jesté neskoncily predpokladany termin jejich realizace. VSechny tyto koncepty vedly
ke splnéni zejména hlavniho cile, kterym je zefektivnéni interni distribuce, manipulace

a skladovéani materidlu na provozu ,,K*. Doslo i ke splnéni jednotlivych vedlejsich cili.

Prvnim konceptem bylo vytvofeni pfedavaciho mista pro segmenty, sleevy, etikety a dna pro
stiediska K3 a sleeve v pfizemnich pozicich vedlejsiho skladu za zdi. Pfinosem tohoto
pfedavaciho mista je, ze si operatoii nebo v lepSim piipadé predak na stredisku doveze
vstupni materidl kdykoli potfebuje a nemusi oslovovat manipulanta vyroby, kterého
v soucasnosti bez chybégjiciho interniho systému, stejné nemuze nijak nez fyzicky ptivolat.
Manipulantim odpadne ¢innost dovozu tohoto vstupniho materialu, cozZ pomohlo pozdé;si
optimalizaci jejich kompetenci. Diky rozloZeni kompetenci manipulantim a dalSim
konceptiim, které byly zavedeny, bylo mozné zrusit jednu pozici na 3 sménach pro odvoz
hotové vyroby, a jesté jednu pozici na ranni sméné pro zasobovani jednoho ze stiedisek na
dekoracich. Diky témto Gsporam Ize usettit az 2 332 000,- K¢ bez DPH ro¢né. Tento projekt
se bude realizovat po otevieni nového budovaného skladu v aredlu a pracovnici, kterym
se zruSila diky optimalizaci pozice, budou piesunuti do tohoto skladu. To sebou nese

1 finan¢ni Gsporu s pfipadnym hledanim novych manipulant do tohoto skladu.

Dalsim konceptem, ktery se realizoval a v soucasnosti je ve fazi testii bylo nové ochranné
balené na klece pro materil, zejména ze stiediska TVV, ktery mifi na stfedisko recyklace
k drceni. Manipulant na stfedisku TVV denné€ zabali primémeé 8 kleci jednotucelovym
sadCkem, ktery chrdni material uvnitt klece. Vzhledem k tomu, Ze se skladuji klece venku,
Casto se stava, Ze se sacek protrhne, a to vede ke kontaminaci materialu. DalSim problémem
je cena sacku, doba potfebna pro zabaleni jedné klece a zatéZ pro zivotni prostiedi, kterou
se snazi Vybrana spolecnost co nejvice snizit. Pozorovanim tohoto procesu pomoci snimku
dne, bylo potizeno 10 ks fixnich obalt v cen¢ 12 000,- K¢ bez DPH na klece z kasirované

prahledné folie, které se uz castecné osvedCily a v souCasnosti se jeste testuji. Rocné se tak
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témito obaly uSetfi pfi eliminaci nutnosti baleni kleci 190 hodin manipulanta, 504 kg sacku,
které vede spolecné s naklady na likvidaci plastového odpadu k uspoie 30 220,- K¢ bez
DPH ro¢né a doba navratnosti je vypocitana na 116 dni. Dalsim konceptem byl navrh
manipulac¢niho baleni pro odvoz plastovych kelimkt uréenych opét na stredisko recyklace
k drceni. Soucasna manipulacni jednotka je kovovy gitterbox, ktery je tézky, drahy a diky
sloZzeni 1 obcas tupi noze drtice a kontaminuje regranulat. Potfizenim 50 ks BigBagl
v hodnoté 15 000,- K¢ bez DPH se tyto problémy vyfiesily. Probéhlo nékolik testovacich fazi
a uprav samotnych BigBagt, které dokonce diky navyseni kapacity a ipravy manipulace na
stiedisku recyklace vedlo k navyseni vykonu drceni o 250 %. V prabéhu vsak bylo zjisténo,
Ze to neni optimalni feSeni ve vyrobnich prostorech a samotna manipulace by byla namahava
a ndro¢na pro operatory. Diky tomuto zjiSténi nakonec byla ztrata investice 18 000,- K¢ bez
DPH v ramci potizeni BigBagl a konstrukce pro n¢j. Pokud se zapocité i Giprava stfediska
recyklace, tak je ztrata celkem 95 000,- bez DPH. Nasledné probéhla zména konceptu
a misto BigBagt se poftidilo 5 ks plastovych gitterboxti v hodnot¢ 20 000,- bez DPH, které¢
maji podobné vyhody jako samotny BigBag, ale manipulovalo by se s nimi podobné jako

v soucasnosti s zeleznou verzi. Tato verze se v soucasnosti testuje.

Vzhledem k problematickému a nestandardnimu uskladiovani folii na provoze se realizoval
projekt piesunu téchto folii, véetné folii na stiedisku recyklaci. Byla vypocitana potfebna
kapacita nového regélu, ktery se navrhl v programu AutoCAD, nésledné se hledal dodavatel,
ktery by projekt zrealizoval. Novy regal vybudovala spole¢nost Jungheinrich, ktera nejprve
musela upravit asfaltovou podlahu a navrtat patky, kdy tato tiprava stala 270 000,- K& bez
DPH a samotny regal pak 200 000,- K¢ bez DPH. Vyhodou nové vybudovaného regélu
je bezpetné uskladnéni, dohledani folie diky ¢arovému kodu v regalu a sjednoceni skladu
folii. Kapacita regéalu je necelych 300 paletovych mist, ktera je v soucasnosti dostacujici.
Na stiedisko TVV se v sou€asnosti pofizuje novy nizkozdvih, ktery uSetii zhruba 1 minutu
a 53 sekund na kazd¢ folii, kterou musi manipulant nasadit na konstrukei, ktera jde nasledné
ke stroji na stiedisku TVV. Tento nizkozdvih je jediny svého druhu v CR a na zakéazku ho
vyrobi spolecnost Toyota. Oproti souc¢asnému VZV, ktery vyuziva manipulant je nizkozdvih
vice ergonomicky pro manipulanta (slézani), levn&jsi na servis a dokaze eliminovat obraceni
na samostatné obracecce. Prondjem tohoto nizkozdvihu ¢ini 13 000,- K¢ bez DPH mési¢né,

ale v soucasnosti stejnou ¢astku Vybrana spolecnost plati za prondjem VZV na stiedisku.

Ve skladu HRL se zboural regal o kapacité 150 paletovych mist a vytvofilo se zde predavaci

misto o kapacité 78 paletovych mist, které pomaha rozd¢lit interni a skladovou logistiku.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 104

Predavaci misto se skladd z koji, kde kazdy stroj méa buffer 4 palety piedchystaného
materialu, které navazi skladnik a do vyroby dovézi interni manipulant pro dané stredisko.
Nejproblematictejsi ulicka 14, kde manipulanti projizdi v tésné blizkosti operatora stroje 14
(odtud nazev ulicka 14), se nakonec po diskusich projektového tymu rusi, zrusi
se 1 podlahové znaceni a bude zde piesunut SirSi tvarovaci stroj, ktery neumozni prijezd.
Soucasny stroj 14 se naopak piesune do skladu, kde je pro n¢j vymezené misto. Na strfedisku
TVK musi operatoti skladat krabice do kterych pak vkladaji hotovou vyrobu. V soucasnosti
sloZeni jedné krabice a vlozeni sacku trva 22,2 sekund a za minutu, tak operator stihne
maximalné 3. Touto ¢innosti, podle snimk dne, stravi operatoii néco mezi 26-37% Casu
z celé smény. Diky balicimu stroji CombiPlast od spolecnosti NiverPlast, 1ze navysit
produkci krabic 0 333-666%, tedy zhruba na 10-20ks krabic za minutu (odviji se od
velikosti krabice) a v tomhle ptipad€ je Cas na krabici pouhych 3-6 sekund. To dostatecné
pokryje pozadavek celého stfediska, ktery se vypocital na primérné 8 kartoni za minutu.
Vzhledem k tomu, Ze operatorim odpadne tato Cinnost, tak nejen, ze bude pracovisté
ergonomicky pfivetiveéjsi, ale u neékterych zakazek je tspora pracnosti ze 2 na 1 operatora.
Cena tohoto zatizeni je 4 000 000,- K& bez DPH, v¢etné dopravniku a mél by dojit v prubehu

tohoto roku.

Poslednim projektem je novy standard poctu palet u jednotlivych stroji, ktery se stanovil
na zakladé analyz. Novy standard je 2+1 polotovary a 1+1 hotova, kde u polotovari je jedna
paleta rozpracovana a zbylé 2 slouzi jako buffer. Naopak u hotové vyroby jedna paleta slouzi
na odkladani hotové vyroby a druhd paleta ¢ekd na odvoz manipulantem stiediska. Snizi
se tak pocet palet ve vyrob¢ o 20, avSak do tohoto Cisla nejsou prepocteny palety s kartony,

které diky CombiPlastu nebudou na provoze téméi vibec.

V soucasnosti se vyviji interni systém, ktery bude slouzit k celkovému zefektivnéni interni
logistiky na provoze, avSak ten jest¢ pofad neni k dispozici a neni soucasti této diplomové
prace. VSechny projekty v této Casti se realizovaly, realizuji nebo je jejich realizace
naplanovana v nasledujicich mésicich. Rozpis vSech navrhi, v¢etné uspor, bariér a ptinost
je vuveden v Priloze P XI, kterd obsahuje i finan¢ni zhodnoceni a reflexi splnéni cild.
Celkova investice je tedy 4 502 000,- K¢ bez DPH a ro¢né se dokaze usetfit az 2 362 220,-
K¢ bez DPH.
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ZAVER

V diplomové praci byl predstaveny projekt, ktery byl zaméfeny na racionalizaci internich
logistickych procesit ve Vybrané spolecnosti. Hlavnim cilem celého projektu bylo
zefektivnéni interni distribuce, manipulace a skladovani materidlu na provozu ,,K*“. Oblast
zajmu nebyla vybrana ndhodou, protoze Vybrand spolecnost se rozristd kazdym rokem
a na logistiku se mysli ¢im dal tim méné. Pfitom vyroba piinasi hodnotu, ale logistika
ji podminuje, ale dost Casto se veSkera energie zamétfuje na vyrobu a logistika zlstava
stranou na druhé koleji. Diplomova prace byla rozdélend na dvé casti, teoretickou

a praktickou, ktera dale byla doplnéna o cast projektovou.

Cela teoreticka cast prace poskytuje vychodiska, pro nasledujici praktickou cast a jednotlivé
kapitoly byly doplnény o ndzory, ptipadné rady odbornikli na nyné;jsi situaci. Zpracovana
literarni reSerSe se vénuje vyhradné tématim logistiky, supply chain managementu,
manipulacni technice a manipula¢nim balenim. Soucasti teoretické Casti bylo predstaveni
modernich prvka a metod vyuzivanych v logistice, vizualizaci, ergonomii, ptipadné BOZP.

Teoretickou ¢ast uzavielo kratké shrnuti celé literarni reSerse.

Prakticka cast byla rozdélena nadva celky, analytickou a nasledné¢ projektovou.
V analytické Casti je predstavena Vybrana spolecnost, ve které se projekt zpracovaval.
Hlavni specializaci spolecnosti je vyroba plastovych obalovych feSeni pro potravinarsky
primysl, pfipadné nepotravinatské sektory na dvou provozech, provozu ,,K*, kde probihal
cely projekt, a provozu EBM. Déle byla pfedstavena logistika na tomto provoze a popsany
pracovni néplné jednotlivych manipulantd, v€etné jejich rozloZeni na sménach. Analyza
ukdzala, Ze jsou manipulanti nestandardné rozloZeni a nemaji pfesné¢ definované ¢innosti,
proto se jim kolikrat piekryvaji. DalSim zjisténim bylo nevhodné manipula¢ni baleni
gitterbox a zbytecné baleni klece s materidlem. Po analyze dat ze SAPu se ukazalo,
ze prumérny pocet palet, které jdou do vyroby je 258/den, a z vyroby primérné 505/den.
Nepomér je dan tim, ze zejména na stiedisku TVK nechodi téméf zadny vstupni material,
protoze se vyrdbi ze sil. Snimek zasob, ktery probihal ve dvou terminech 24 hodin
a vintervalu 3 hodin, ukazal Ze se ve vyrobé nachazi primérn¢ 200 palet, a ze vétSina
sttedisek je zbytecné€ predzasobena. V noci pak vstupni material do vyroby navazi skladovy
manipulanti. Snimek manipulanta TVV ukézal, ze kritické jsou dv¢ jeho ¢innosti, konkrétné
6 minut a 27 sekund dlouhé¢ nasazeni folie na stojan, dale pak 5 minut a 40 sekund trvajici
baleni klece saCkem, ktery se na stfedisku recyklace ihned vyhazuje. Manipula¢ni ulicky

ve vyrob¢ jsou ur¢ené pro manipulaci v jednom sméru, pokud se potkaji dva manipulanti,
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musi se jeden vyhnout mimo ulicku a pockat na prajezd protijedouciho. Kriticka
je pak Ulicka 14, kde manipulant jezdi v blizkosti operatora. Skladovani f6lii pro vyrobu,
zejména stiediska TVV, TVK bylo na riznych mistech, nestandardn€ ulozené, tézko
dohledatelné a nebezpecné. Analytickou ¢ast opét uzavielo kratké shrnuti této obsahlé casti.
Mezi analytickou a projektovou casti jsou zminény 3 navrhy, které se vSak nerealizovaly

z investi¢nich divodu, ptipadné z diivodii budouciho presunu expedice a ¢asti skladu HRL.

Projektova cast se skldda z nékolika dil¢ich konceptl, které spolecné¢ vedou ke splnéni
stanovenych cili. Bylo vytvotfeno fungujici pfeddvaci misto pro vstupni material stfediska
K3 a Sleeve, které si zasobuji operatofi, ptipadné¢ smeénovy predaci stfedisek. Rozdéleni
kompetenci manipulantt, véetné dal§ich zmén vedlo ke zruseni pozice manipulanta odvozu
hotové vyroby na 3 sménéch, véetné jedné pozice na ranni sméné, coz vede ke snizeni
persondlnich nékladi. Manipulanti mohou v budoucnu nastoupit do nového skladu, ktery
je ve vystavbe, proto se ¢eka s realizaci tohoto konceptu. Zakoupilo se 10 ks novych fixnich
oballl na klece, které uSetfi nejen ¢as manipulanta TVV (190 hodin ro¢né), ale i plastovy
odpad (504 kg ro¢n¢), ekologicky dopad a finan¢ni Gsporu za recyklaci plastového odpadu
a potizeni sackt (30 220,- K¢ bez DPH). Navratnost tohoto konceptu je 116 dni. DalSim
konceptem na standardizaci baleni bylo pofizeni BigBagli na plastové kelimky urcené
k drceni, ale v prubéhu projektu se zjistilo, Ze toto feSeni neni optimalni pro vyrobni prostory
a manipulaci operatory. Diky tomu vznikla sice financni ztrata z investice, ale i novy projekt,
ktery nahradil BigBagy za plastové gitterboxy a v soucasnosti se tato moZnost testuje.
Nevhodné skladovani folii se vyteSilo vystavbou regalu na stfedisku recyklace s kapacitou
300 paletovych pozic, kde jsou v sou€asnosti uloZzeny folie bezpecné a diky ¢arovému kodu
1 snadno dohledatelné. Pro manipulanta TVV se potizuje misto VZV upraveny nizkozdvih
s otoénym zafizenim na félie, ktery je jediny svého druhu v CR a dokéZe uetfit nejen &as
nasazeni nové folie na stojan, ale je 1 ergonomicky piivétivéjsi pro manipulanta. Dal§im
konceptem bylo vytvoteni predavaciho mista ve skladu HRL, které pomaha rozd¢lit interni
a skladovou logistiku, protoze predavaci misto zdsobuji skladnici a do vyroby materiél
navazi interni manipulanti jednotlivych stfedisek. Problematick4 Ulic¢ka 14 se po diskusich
nakonec rusi a nebude priijjezdnd, protoze se zde presune §irsi tvarovaci stroj a soucasny stroj
14 se ptesune jinam. Stfedisko TVK ke konci roku 2021 doplni balici zafizeni CombiPlast,
které zvysi produkei krabic o 333-666% a pomitze, tak operatoriim nejen stiediska TVK,
protoze jim eliminuje tuto ¢innost. V soucasnosti skladaji krabice 26-37% smény a pouze

3 krabice za minutu, kdezto CombiPlast dokaze slozit 10-20ks za minutu v zavilosti
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na velikosti krabice. Pracovist¢ bude nejen ergonomicky pfivétivejsi, ale u nékterych
zakézek je Uispora pracnosti ze 2 na 1 operatora. Posledni koncept bylo vytvoreni nového
standardu poctu palet u stroji, aby se pfedchazelo ptedzdsobeni. Velikost je 2+1
na polotovary a 1+1 na hotovou vyrobu a diky tomu Ize usettit az 20 palet ve vyrobé&, avSak
do tohoto ¢isla nejsou piepocteny palety s kartony, které diky CombiPlastu nebudou
na provoze témét vibec. Projektovou ¢ast uzavielo podrobnéjsi shrnuti, véetné popisu
hlavnich Cinnosti, finan¢nich uspor, ptipadn¢ investic. Celkova investice je tedy 4 502 000,-

K¢ bez DPH a ro¢né se dokaze usetfit az 2 362 220,- K¢ bez DPH.

V soucasnosti se vyviji interni systém, ktery bude slouzit k celkovému zefektivnéni interni
logistiky na provoze, avSak ten jest¢ pofadd neni k dispozici a nebyl ani soucasti této
diplomové prace. Hlavni cilem bylo zefektivnéni interni distribuce, manipulace a skladovéani
materialu na provozu ,,K*“ ke kterému diky novym konceptim doslo a splnény tak byly
i ostatni vedlejsi cile. VSechny koncepty v projektové ¢asti se realizovaly, realizuji nebo

je jejich realizace naplanovana v nésledujicich mésicich.

Zamysleni na zavér. Vyrobni systém Toyoty nevznikl na akademické pidé¢, ale na ryzovych
polich. Kdyz nékomu z Toyoty poloZite otazku, co je jadrem vyrobniho systému této
spoleénosti, pravdépodobné odpovi ,,selsky rozum®. Rid’'me se tim. (Liker, Meier, 2016,

s. 144)
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

NACE Nomenclature statistique des

EUPC European Plastics Converters

AGV

CEN

HRL

HV

IL

IS

K3

PT

TVK

TVV

VST

\7A%

PP

PE

PS

PET

PVC

LCA

BRC

1(0)

ISO

européenne

Automatic guided vehicle

activités

économiques

dans

la Communauté

European EN-Standards of the Comitee European de Normalisation

Hochregallager
Hotova vyroba

Interni logistika
Interni systém

Karina

Polotovary

Tvarovani kelimka
Tvarovani vicek
Vsttikovna

Vysoko zdvizny vozik
Polypropylen
Polyethylen
Polystyren
poly(ethylen tereftalat)
Polyvinyl chlorid

Life-cycle analysis

British Retail Consortium

Institute of Packaging

The International Organization for Standardization
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PRILOHA P I: ORGANIZACNI STRUKTURA PRED ROKEM 2019
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PRILOHA P II: MAPA AREALU VYBRANE SPOLECNOSTI

(INTERNI FIREMNI MATERIALY)
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PRILOHA III: LAYOUT PROVOZU ,,K*
(INTERNI FIREMNI MATERIALY)




PRILOHA P IV: PRUMERNE CASY NA PALETU
(VLASTNI ZPRACOVANI)

202 | TVK
203 v VST | Prumér| Min Max
204 | VST 30010| 2080 | 94 | 6000
205 | Potisk 30013 2092 | 188 | 8000
208 K3 30014| 1508 | 188 | 6838
209 | Sleeve 30032| 485 94 | 2083
Popisky fadk(.7| Pramérz &as napal Minimum z &asna pal3 Maximum z &as na pal2
=202 67 20 263
40008 148 148 148
40-50K 110 34 263
40-54K2G 5 31 128
40-54K3G 50 20 136
41020 33 23 76
41021 55 34 179
B 203 285 142 625
50010 225 142 359
50011 226 185 502
500-RDM 301 175 525
205 90 16 597
B 208 76 32 185
61021 170 161 185
61025 84 54 115
61-BIWI 72 32 113
51-K3HII 69 45 80
B 209 113 50 205
63002 111 50 205
63004 114 79 173
53005 110 23 134
Celkovy soudet 93 16 625




PRILOHA P V: ZASOBY VE VYROBE — LAYOUT ZNACENI
(INTERNI FIREMNI MATERIALY)
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PRILOHA P VI: SNIMEK MANIPULANTA TVV (VLASTNIi

ZPRACOVANI)
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1:26:24
1:12:00
053736
0:43:12
0:2E:48
0:14:24 . -
00000
@ 0 b @ e I
& & yﬂ“‘é & ¢ &"kﬁ PO "
o i gi?? e A ¢ < o
@ RN < W G
& Fa g + B
‘\,3;? £ 4
#
‘QF &
E:..'E' tuf'
Qd-l' 9

Soutet z Pareto

100,00%
20,00%
£0,00%
70,00%
£0,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%

0,00%

Rozlofeni jednotlivych finnosti béhem méfeni

H Masazeni nové filie
B povezeni materialu (viechny)

H Manipulace

HKMIMO
Prerovnavani, délani mista apod

M lizda z/na TVV

W Piestavka W sklad

ETALK M Jizda na prazdno

M Baleni fdlie W Baleni klece

W ukiid M Dokumentace

—
9,01% 10,15% HWALK
[Cinnost Trvani  |Podil Potet Poméry jednotlivych typa
Masazeni nové folie 1-:10-22 15,83% 11 cinnosti
MIMO 1:00:09 13,53% 2
Dowvezeni materialu (vEechny) 0:53:23 12,01% 10
Prerovnavani, délani mista apod 0:45:08 10,15% 19
Manipulace 0:40:03 9,01% 18
Jizda z/na TWVV 0:39:02 8,78% 16
|Prestavka 0:32:04 7.21% 2
Sklad 0:31:15 7,03% 7
TALK 0:21:50 491% 9
Jizda na prazdno 0:14:22 3,23% 3
Baleni falie 0:13:47 3,10% 4 79,05%
Baleni klece 0:11:20 2,55% 2
Uklid 0:09:15 2,08% 2
|Dokumentace 0:01:28 0,33% 1
WALK 0:01:07 0,25% 1 Celkem NVA [%]
Celkovy soutet 7:24:35| 100,00% 107
u Celkern MUDA [%]




PRILOHA P VII: MANIPULACNI CESTY MANIPULANTU A
ROZLOZENI ZASOB VE VYROBE (VLASTNI ZPRACOVANI)
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PRILOHA P IX: NAVRH NOVEHO SKLADU NA FOLIE (INTERNi
MATERIALY)
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PRILOHA P X: TABULKA S NAMERY NA STREDISKU TVK
(VLASTNI ZPRACOVANI)

Cinnost Trvdni  |Podil Podet

sloZeni krabice vlioZeni sacku 0:45:48 25,88% 71
zalepeni krabice+ Etitek 0:27:08 15,33% 54
cekani 0:23:13 13,12% 22
mimeo pracovisté 0:14:37 8,26% 4
umisténi krabice na paletu+prolozkaa 0:13:22 7.55% 51
kontrela kvality 0:13:17 7,51% 18
porucha 0:12:32 7,08% 2
odvoz plne palety 0:04:35 2,59% 3
ruéni baleni do krabice 0:04:18 2,43% 7
vloZeni krabice do mcp 0:03:50 2,17% 25
chiize pro veci 0:03:31 1,99% 4
razitka na stitky 0:03:05 1,74% 2
manipulace s neshodou 0:02:14 1,26% 4
pracovni rozhovor 0:01:32 0,87% 2
dokumentace 0:01:22 0,77% 1
wyhozeni poskozené krabice 0:01:14 0,70% 1
uklid 0:01:02 0,58% 2
vyména lepici pasky 0:00:18 0,17% 1
Celkovy soucet 2:56:58 100,00% 274
Cinnost Trvani | Podil Pofet

Slofeni krabice a vloZeni sacku 0:40:04 37.42% 59
Zalepeni krabice + etiketa 0:17:13 16,08% 55
Mimo pracoviité 0:10:19 9,63% 3
Cekéni 0:09:41 9,04% 11
Paletizace 0:06:39 6,21% 57
dokumentace 0:04:17 4,00% 7
Kvalita 0:03:45 3,50% 11
Chiize pro kartonas 0:03:16 3,05% 4
VloZeni krabice do MCP 0:03:16 3,05% 49
MNova paleta 0:02:51 2,66% 3
Odvoz palety na PM 0:02:33 2,38% 3
Pracovni rozhover 0:02:11 2,04% 5
Kontrola zafizeni 0:00:30 0,47% 1
Manipulace neshody 0:00:30 0,47% 2
Celkovy soufet 1:47:05| 100,00% 270




r

FINANCNI ZHODNOCENI A REFLEXE SPLNENI

\v4

r

r

W

4

PRILOHA P XI

A4

7

r

r

O

CILU (VLASTNI ZPRACOVANI)
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