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ABSTRAKT

V této praci se zabyvam analyzou specifického materidlového toku ve vyrobnim procesu
vybrané¢ho vyrobniho podniku. V teoretické Casti prace vysvétluji za pomoci uvedené
literatury problematiku logistiky a jeji pro praci relevantni casti rozebirdam podrobné&ji.
V praktické ¢asti vyuzivam znalosti popsanych v ¢asti teoretické pro analyzu toku materialu

a navrhuji feseni odhalenych problému.

Kli¢ova slova: logistika, lean, analyza, manipulace, vyroba

ABSTRACT

In this thesis, I analyze a specific material flow in the production process of a selected
manufacturing company. In the theoretical part of the thesis I explain the topic of logistics
and its relevant parts are discussed in more detail with the help of listed literature.
In the practical part, I use the knowledge described in the theoretical part to analyse

the material flow and propose solutions to the problems revealed.

Keywords: logistics, lean, analysis, manipulation, manufacturing
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UvVOD

Problematika zefektiviiovani prace v oblasti primyslové vyroby je a bude aktualnim
tématem, dokud clovéka nenahradi stroje v rozhodovéani ohledné rozloZzeni vyrobnich
systému a fizeni vyroby. Lidé dé€laji chyby a podniky potfebuji, aby je jini lidé nalezli
a odstranili a vzdy je mozn¢é upravit stavajici systémy tak, aby své ucely plnily efektivnéji.
V ramci této prace popisuji moji snahu o d€lani presné toho. Skrze aplikaci princip
moderniho chapani logistiky jako teorie omezeni a lean logistiky odhalim a nasledné v této
praci feSim problémy ve vyrobnim procesu firmy, se kterou jsem stravil praktickou ¢ést
mého studia na fakulté logistiky a krizového fizeni Univerzity Tomase Bati. Tato prace je
findlnim produktem mé snahy studovat smysluplny obor. O¢ekavany pfinos je ryze osobniho
charakteru. Vzhledem k mnoZstvi praci dostupnych na strankach fakulty a faktu, ze jsem
ani jednu v prubéhu psani prace neoteviel pro nic vic nez jen pomoc s formatovanim,
si nedélam iluze o pfinosu této prace pro studenty, ktefi by pfisli po mé studovat tento obor.
Tato prace slouzi primérné pro demonstraci mé schopnosti vyuZzit nasbirané teoretické
znalosti v praxi. Po studiu bych mél byt schopen ukoni, které by se po mné vyzadovaly

v provozu. V ramci této prace tuto hypotézu otestuji.
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I.

TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Slovo logistika vychazi z feckého logistikon (znamenajici dimysl ¢i rozum) anebo logos
(znamenajici fe¢, myslenka, zakon, tsudek ¢i rozum). Prvotni ucel logistiky byl ve vojenstvi,
kde byla logistika zkoncipovana jako nauka o pohybu, ubytovani a zasobovani vojsk.
Jak je jiz zvykem, tento koncept naSel uplatnéni mimo vojenskou sféru jako hospodaiska

logistika.

Moderni chépani logistiky povazuje za predméty logistiky jisté toky, které popisuji
jednotlivé komponenty logistického celku. Tokem chapeme posloupnost stavii pohybu
a jeho preruseni. Tyto toky jsou vzajemné podminéné, coz je tieba respektovat. Toky jsou
bézné rozdélovany na:

o fyzické toky — toky materidlu, surovin, vyrobki, oballl a odpadu, ale také osob a
nosic¢u informaci,

e informacni toky — spoustéce procest a jejich dokumentace, informace o potiebach
zakazniki a jejich reakcich,

e penézni toky — piijmy a vydaje spojené s fyzickymi a informacnimi toky.

Podstatnymi charakteristikami tokt jsou:

e  vécna podstata,
e objem,
e  smgr,

e piekonavand vzdalenost,
e rychlost a trvani,

e  spotieba zdroja,

e  mira uZite¢nosti.

Dale rozliSujeme logistiku doptednou, tj. procesy, ve kterych se vytvareji a distribuuji
produkty, a logistiku reverzni, ktera zahrnuje odpady, reklamace, vratné obaly, manipulacni

jednotky atd. (Macurova et al., 2018).
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1.1 Logistické ¢innosti

Logistika a logistické systémy v sob¢ zahrnuje soubor ¢innosti a funkci, které je tieba

realizovat pro splnéni zakaznikem danych pozadavkul. Ty jsou oznacovany jako logistické

¢innosti. Za hlavni logistické ¢innosti se ¢asto povazuje:

e planovani, které se dale déli na:

a.

strategickou uroven — rozhodovani o logistickych cilech, struktuie
dodavatelskych systémti a lokalizaci zdroji materidlnich, lidskych

a finan¢nich uvnitf systémil a metodach fizeni,

a operativni Uroven — vyfizovani objednavek a reklamaci, sprava a planovani
zasob, distribuce a vyroby v celém dodavatelském systému, operativni rozpis

ukoll vyrobniho, manipula¢niho a ptepravniho charakteru atd.,

e 7ziskdvani zdrojl, tj. ndkup spotiebnich surovin vyrobnich strojii a nastroji,

investi¢nich celkt atd., pro Gcely:

a.

b.

C.

transformace — pfeména zdrojl na vyrobky a sluzby,
distribuce — distribuce vyrobki zdkaznikim,

realizace zpétnych tokti — odpady, obaly, vracené vyrobky.

Pro Uspé$né uskutecnéni téchto zédkladnich Cinnosti je za potiebi realizace mnoha

logistickych operaci slouzicich jako nositelé logistickych ndkladl. Tyto cinnosti

se navzajem kombinuji pro splnéni logistickych funkei, naptiklad pfeprava zboZi spojuje

vlastni piepravu s pfijem a zpracovani objedndvky, vybér piepravniho prostfedku a trasy,

kontrola, dokumentace a nakladka zbozi, poskytovani informaci zdkaznikovi atd. Mezi

vyznamné skupiny operaci v této kategorii zejména patfi:

e doprava materidlu, polotovarti a komponent v ramci:

a.

meziopera¢ni dopravy — mezi operacemi ve vyrob€, mezi misty piijmu,

skladovani a kompletace ve skladech atd.,
vnitropodnikova doprava — doprava mezi arealy vyrobniho podniku,

mezi prvky dodavatelského logistického systému — tj. mezi dodavateli

surovin, vyrobci produktl a distributory,

e  manipulacni operace:
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a. ve vyrobé — plnéni stroji materidlem, uklddani materidld a vyrobki
do manipulacnich jednotek pro pfepravu mezi vyrobnimi operacemi,
sefizovani, sefizovani a piestavby linek,

b. lozné¢ operace — nakladka, vykladka, fixace, plnéni, vyprazdnovani

manipulacnich obalt atd.,

c. skladové operace — piejimka zbozi, uskladiovani a naskladiiovani, ukladani

do manipulac¢nich obalt,

d. kompletatni operace — sestavovani pozadovaného sortimentu podle

specifikace objednavky,
e baleni:
a. jednotlivych hotovych vyrobki pro zékazniky,
b. skupin vyrobkl do skupinovych baleni,
c. zkompletovanych objednavek do ptepravnich obalt,

e identifikace zboZi ¢arovymi kédy nebo RFID kody, vybaveni produkti potiebnymi

informacemi a navody,

e pomocné operace jako manipulace s vratnymi obaly a jejich zpracovani, zpracovani

nevratnych obali atd. (Gros, 2016).

1.2 Tah a tlak v logistice

Podle toho, co fidi spousténi procest v logistickém fetézci a kolik je tfeba zpracovat
materialu v danych procesech, rozliSujeme dva zékladni stavy. V logistice je oznacujeme

jako principy tahu a tlaku.

e  Princip tlaku, Casto také vyroba na sklad, definuje potifeby vyroby na zacatku
logistického fetézce a rozpracovand vyrobni davka se poté ,.tlac¢i* na dalsi operace.
Tlak je nezavisly na pozadavcich zédkaznika, misto toho spoléhd na pfesnou
ptedpoved poptavky. Vyhodou je vysoké vyuziti vyrobnich kapacit a efekty plynouci
z velkych pracovnich davek, nicméné je tieba také pocitat s vysokou rozpracovanosti
a velkymi zasobami, které¢ se budou ve skladech drzet dlouho a mize tak dojit

k znehodnoceni vyrobkii a jejich neprodejnosti.
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e Princip tahu se fidi podle pfesného zadani zdkaznika, coz vyfazuje potiebu
predpovédi poptavky. Pracuje se zde s mensimi vyrobnimi davkami, daraz se klade
na rychlé reakce na pozadavky zdkaznika, kterym je veénovana individudlni
pozornost, a plynulost toku, tzv. synchronizaci. Obecné princip tahu obé&tuje nizké
naklady na dopravu a vyuziti vyrobnich kapacit principu tlaku pro zvyseni rychlosti

reakce a snizeni zasob.

Kombinaci obou principi lze vyfeSit nékteré nevyhody téchto principt,
které z nich vychazeji pfi samostatné implementaci. Bod, ve kterém v takovém
kombinovaném fetézci vstupuje zakazka, a tak rozd€luje fetézec na Cést tlakovou a Cast
tahovou, se nazyva bod rozpojeni objednavkou zédkaznika. Zde se z vyroby nezéavislé stava
vyroba zéavisla. Bod rozpojeni Ize umistit na né¢kolik pozic v fetézci podle potieb podniku a

zakaznika (uspotradano od zakaznika k dodavateli surovin):
e v distribu¢nich skladech — vyroba na sklad v distribuéni siti,
e ve skladech hotovych vyrobkl u vyrobce — vyroba na sklad hotovych vyrobki,
e ve skladech montaZnich sestav — montaz na zakazku,
e ve skladech surovin, materidlli a polotovarii — vyroba na zakazku,

e ve skladech u dodavatele — ndkup a vyroba na zakazku (Macurova et al., 2018).

1.3 Vyrobni proces

Vzhledem k povaze a pfedmétu této prace neni tfeba podrobné rozebirat problematiku fizeni
vyroby. Tato kapitola proto bude slouzit primarné jako soubor popist a terminologii, které

budou pouzity jinde v této praci.

Vyrobnim procesem chapeme soubor technologickych a logistickych operaci
nezbytnych k vyrobé& vyrobkil v potfebném mnozZstvi a kvalité, v€as a za stanovené naklady.
Vyrobni proces lze rozebrat do nékolika vyrobnich stupiili, ucelenych souborti vyrobnich
operaci, které z technologického hlediska ma smysl v tomto stylu seskupit. Z ¢asového
hlediska vyrobni proces obecné za¢ind v moment€ vstupu materidlu do prvni operace a konci
v momenté predani hotového vyrobku na sklad hotovych vyrobki, typicky po provedeni
vystupni kontroly. Existuji i vyjimky, kdy se do vyrobniho procesu zahrnuji operace spojené
se skladovanim surovin, nebo vyjimky, které zahrnuji finalni Gpravy zakazky ve skladé

hotovych vyrobkt (Gros, 2016).
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1.4 Analyza a zlepSovani v logistice

V logistickém fizeni je tieba jasn¢ stanovit méfitelné cile a poté se skrze organizovani

a usmérnovani toka postarat o jejich dosahnuti. Je tfeba tedy:
e méfit a vyhodnocovat probihajici procesy,
e  porovnavat méfeni s predeslymi vysledky,
e vyhodnocovat zdvaznost nalezenych odchylek od cili,
° zasahovat tam, kde to je nutné, a sledovat efektivitu zasahii

Pro tuto praci je obzvlasté relevantni tzv. proporcionalita a hospodarnost,

kam lze zatadit néasledujici ukazatele:
e  koeficient synchronizace,
e  pribézna doba,
e podil doby ¢innosti pfidavajicich hodnotu,
e  vyuZiti vyrobnich zafizeni,
e vyuziti dopravnich prostiedki,
e vyuziti ploch (napt. ve skladech, vyrobnich halach),
e  vyuZiti materialu.

Jak miZze byt zuvedenych ukazateli patrné, tato skupina obecné vyjadiuje

synchronizaci (jinak sladénost) jednotlivych prvki logistického fetézce.

ZlepSovani, at’ uz v logistice nebo jinde, je zaméteno na feSeni jiz vzniklych problému
pomoci napravnych opatieni a pfedchazeni vzniku problémil potencialnich. Postup feseni

by mél obsahovat tyto kroky:
e definice zadouciho vystupti zkoumaného celku,
e identifikace kritickych procesti odpovédnych za vznik problému,
e  zkoumani kritickych procest,
e urceni prilezitosti pro zlepSeni,
e  prioritizace ptilezitosti pro zlepseni,

e navrh konkrétniho opatteni,
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e realizace navrzeného opatieni,
e monitorovani dopadu opatteni a ptipadna dalsi uprava.

Definice zadouci urovné vystupii vychazi z potteb zakaznika a potieby podniku
je efektivné plnit. Typickymi piiznaky logistickych problémii, kde problém chapeme jako

rozdil mezi skute¢nosti a zadoucim stavem, jsou:
e  7zpozdéni a dohanéni termini,
e piedCasné vykony, které neprospivaji zameéram zakaznika,
e  zbytecné ¢i nedostatecné zasoby,
e  pietizeni vyrobnich kapacit ¢i jejich nedostate¢né vyuziti v uzkych mistech procesu,
e zbytecné Cinnosti neptiddvajici hodnotu pro zdkaznika.
Pfi¢in probléml mZe byt celd fada. Obecné se mize jednat naptiklad o:

e nevhodnou metodiku ptedpovédi poptavky, dopliiovani zdsob, vybéru dodavatelli

apod.,
e motivacni nastroje v rozporu s logistickymi cili,
¢ nedostatek informaci,
e nekvalifikované pracovniky atd.

Zaklad logistické analyzy tvofi identifikace a popis logistickych fetézct. K tomuto
ucelu patii nastroje jako slovni popis, grafické vyjadieni a matice odpovédnosti. Graficka
vyjadieni jsou jadrem praktické ¢asti prace. Okruh grafickych technik pro mapovani
a analyzu procesti je rozsahlé téma a obsahuje mnohé definované techniky. Mezi
nejpouzivané;si patii:

e  Spagetové, postupové, obehové a vyvojové diagramy,
e  Sankeyliv diagram materidlového toku,

e  QGanttiv diagram,

e  mapa toku hodnoty,

e simula¢ni modely atd.

Pro identifikaci problémt pak lze vyuzit metody jako:
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e Paretova analyza,
e histogramy,
e bodové a spojnicové diagramy,

e sitové grafy atd. (Macurova et al., 2018).
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2 TOK MATERIALU A MANIPULACE

V této kapitole blize rozebirdm problematiku materidlovych tokti v logistice, konkrétné
koncept teorie omezeni, zpusoby manipulace s materidlem mezi vyrobnimi procesy a

relevantni skladovaci technologie.

2.1 Teorie omezeni

Zakladni princip systémového mysleni je myslenka, ze vykon systému je zavisly na kazdém
z jeho vzajemné se ovliviiyjicich prvkl. Teorie omezeni, také nazyvana teorie uzkych mist,
vychazi z tohoto uvazovani. Teorie omezeni fikd, Ze namisto feSeni problémi v jednotlivych
prvcich systému je daleko vhodnéjsi se zaméfit pouze na nejslabsi clanek systému, zvany
uzké misto, od kterého se odvozuje celkovy vykon systému a jehoz omezenim se brani plnéni

cili systému. (Macurova et al., 2018).

Pro ilustraci uvazujme vyrobu o libovolném poctu pracovistich a s libovolnou unikatni
rychlosti prace (tedy libovolnym vykonem) na kazdém z nich vyjadienou jako jednotka

vyroby vyrobena za jednotku casu (kuptikladu kusy za hodinu — ks/h). Za 0zké misto

24

povazujeme pracovisté s nejnizsi rychlosti prace.
Obecné tedy plati nasledujici:
e celkové optimum nevychazi ze sumy jednotlivych optim ¢lank systému,
e  (as ztraceny na uzkém mist¢€ je rovna Casoveé ztraté celého systému,
e na Case ztracen¢ho jinde nesejde,
e  Uzkd mista diktuji pribeh procesu a jeho zasobu.

Uzké mista Ize rozdélit do dvou skupin podle jejich charakteru:

Kapacitni izka mista — mista ptimo ve vyrobé&, kterd vznikaji kviili jejich pomalosti,

chybovosti, vysokych kapacitnich narocich, velké poruchovosti apod.,

Nekapacitni izké mista — problémy v oblasti fizeni jako nevhodna strategie fizeni ¢i

marketingu, nevhodné uspotadani vyrobniho fetézce apod.

rowr

Teorie omezeni tika, Ze po uspéSném vyteSeni problému tvoticich tzké misto je tieba
znovu analyzovat cely systém, jelikoz po jeho ,,rozsifeni” v jednom bodé systému se dalsi

uzké misto vytvoti jinde (Macurova et al., 2018).
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2.2 Manipulaéni jednotky

Hromadny pohyb zbozi a materidlu by nebyl mozny bez pouziti obali, které je sdruzuji do

manipulacnich jednotek. Manipulacni obaly plni nékolik funkeci:
e  ochrannd funkce — chrani proti mechanickému ¢i chemickému poskozeni,
e manipulacni funkce — zaji§téni snadné manipulace,
e informacni funkce — musi byt jasné ziejmé, co mame v ruce,
e ckologické pozadavky — recyklovatelnost a schopnost znovupouziti

Manipulacni jednotky lze rozdélit do ¢ty fadi podle stupné jejich postupného

sdruzovani:

I. fad — vhodna pro ru¢ni manipulaci, napft. lepenkové krabice, pytle, sudy, vyrobky

spojené smrstitelnou folii apod.,

e I fad — seskupeni 16 az 24 jednotek I. fadu s primarnim ucelem snadné manipulace

ve vyrobé€, vyuziti palet, stahovacich pasek, malych kontejnert, roltejnert apod.,

e [II. ¥ad — seskupeni 10 aZ 44 jednotek II. fadu o hmotnosti aZ 40 tun, zde patii velké

a letecké kontejnery,

e [V.1ad —barkove systémy urcené pro dalkovou kombinovanou vodni vnitrozemskou

a namoini pfepravu (Gros, 2016).

2.3 Skladovaci systémy

Skladovaci technologie chapeme jako soubor technickych prostiedki uzivanych
pro skladovaci ¢innosti. Typl technologii existuje celd fada, pro tuto praci jsou podstatné

jen dva: skladovani na volné plose a paletové regaly.

2.3.1 Skladovani na volné ploSe

Nejprostsi a nejstarSi zndmy systém, nejde o nic jiného nez o zpevnénou plochu, na které
se materidl uchovéava. Podle charakteru skladovaného materidlu jsou skladovaci plochy
Casto také opatfeny riznym ohranic¢enim ¢i pfistieSim. Skladovani na volné ploSe se vyuziva

zejména pro sypké materialy uréené pro hromadné zpracovani.
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Pro nés je ale daleko zajimavéjsi jejich dal$i vyuziti: polozky na manipulacnich
jednotkach jako naptiklad palety ¢i kontejnery. RozliSujeme Ctyfi zpiisoby skladovani,

vychazejici z kombinace nasledujicich komponent:

e Vadach nebo v blocich — tedy jestli jsou palety volné ptistupné diky vynechanému
prostoru, ktery tvoii ulicky mezi jednotkami ¢i nikoli, pficemz skladovani v blocich

maximalizuje vyuzitou plochu,

e Stohované ¢i nestohované — tedy sklddané na sebe ¢i nikoli, maximalni vyska stohu

je omezena pevnosti manipulac¢nich jednotek.

V nasem ptipad¢ je manipulace zajisténa vidlicovymi paletizacnimi voziky.

2.3.2 Paletovy regalovy systém

Paletové regalové systémy jsou ve vyrobnich fetézcich vyuzivajicich palety
nejrozsirenéjSimi skladovacimi systémy. Jsou stavény do vySek az 45 metri a podle
pouzitého prostiedku manipulace maji ulicky mezi 1 az 3 metry. Systém je vysoce flexibilni
a lze je prestavét dle potreb podniku. Lze je vyuzit pro jakékoliv zboZi na paletach, vedle
sebe lze do jedné sloupkem ohranicené sekce vlozit bud’ dvé nebo tfi palety podle Sitky
pouzitych palet (bud 1200 nebo 1000 mm). Implementace mechanizacnich
a automatizacnich feSeni je zde velmi jednoducha a lze tak zajistit vyssi efektivitu prace

(Gros, 2016).
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3 LEAN LOGISTIKA

V sedmdesatych letech dvacatého stoleti se trh zacal ménit z trhu orientovaného na nabidku
na trh orientovany na poptavku, tj. misto prodejce zacal sortiment dostupny na trhu urovat
zakaznik skrze své potieby. To mélo za nésledek, ze podniky zacaly klast velky diraz
na kratkou dobu dodani materidli. Zaroven bylo nutné se vyvarovat zasob, jelikoz nové

technologické pokroky mohly prakticky pies noc znehodnotit produkty ulozené ve skladech.

Pro vyfeSeni vSech téchto problémt byla vyvinuta metoda fizeni zndma pod nazvem
Just-in-Time (zkracené¢ JiT), ktera byla pozdé&ji znovuzrozena pod nazvem Lean

(Schonsleben, 2016).

3.1 Zasady Lean

JiT/Lean je soubor nékolika konceptl fizeni primarné vyvinutych v Japonsku. Metodika
se zabyvd minimalizaci aspektl logistického fetézce, kde dochdzi plytvani pracovni
kapacity, snahy pracovnikil, materialu, ¢asu a prostoru. Také se zamétuje na pretézovani a
nerovnosti v procesech. Obecné se metodika zabyva n€kolika hlavnimi prvky, tzv. 3M. Témi

jsou:
e  muri — obecné piiliSna zatéZ, jak fyzicka, tak mentalni, lidi 1 stroj,
e mura — popisuje nerovnost, naptiklad u predvidani poptavky nebo zmény vyroby,

e muda — jinak také plytvani, popisuje vSechny aktivity, které¢ nepiidavaji hodnotu

z pohledu zékaznika, mezi takzvanych 7 plytvani patfi:
a. nadprodukce,
b. cekani,
c. pfeprava,
d. nadbytecné zasoby,
e. nadbytecny pohyb,
f. zmetkovitost — tedy vyroba vadnych vyrobkd,

g. nevhodné zpracovavani — tedy nevhodné postupy, naptiklad vyuziti lidské

sily pro zastani prace, kterou by mél zastavat stroj, (Schonsleben, 2016).
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3.2 Pouziti metodiky lean v logistickém retézci

V ramci implementace raznych typi fizeni vyroby a distribuce napfic logistickym fetézcem

se obecné spolecnosti rozhoduji mezi tiemi strategiemi:

Lean strategie, jak jiz bylo uvedeno, je vhodna pro stidlou poptavku se stabilni
predpovédi, kde lze eliminovat drzeni materidlu a nadbyte¢nou manipulaci a tim snizovat
naklady. Problém s touto strategii je nachylnost na nepredvidatelné vjemy, napiiklad

ekologické katastrofy, kde jedna Ci vice casti Stihlého a zoptimalizovaného fetézce nemiize
vykyv pokryt.
Agilni strategie oproti tomu umoznuje rychlejsi adaptaci na pozadavky zékaznika,

coz je néco, co pevné usporadana lean strategie nesvede.

Odolna strategie rovnéz fesi nedostatek lean strategie tim, ze pokryva vypadky

v dodavce materialu vlastnimi zasobami.

Mnohé spolecnosti voli svou strategii v zavislosti na ekonomické trendy.
Pti ekonomickém poklesu se vétSinou voli lean strategie kvili potfebé sniZzovat ndklady
a drZzené zasoby, naopak v obdobi ekonomického riistu mnozi sahaji po agilni a odolné
strategii pro jejich vyssi toleranci pro drzeni zasob, coZ jim umoziuje maximalné vyuzit

novych pfilezitosti (Pacowski, 2014).

3.3 Kanban

V padesatych letech dvacatého stoleti byla automobilkou Toyota vyvinuta prvni verze
syst¢tmu Kanban. Jedna se o tahovy systém, ve kterém se pary navazujicich operaci
ve vyrobnim procesu spojuji do regulacnich obvodi, kde kazd4 jedna operace jedna jako
odbératel vjednom obvodu a ziroven jako dodavatel v obvodu druhém. Informace
o pozadavcich ve vyrobé jsou vtomto systému propagovadny smérem proti proudu
materidlového toku, tedy od zakaznika k zacatku vyroby, skrze normované kanbanové karty,
které v danych regulacnich obvodech zastavaji funkci fyzického nositele ,,mikro-

objednavky* (Gros, 2016).
Pro blizsi vysvétleni uvadim tento obecny piiklad:

M¢jme vyrobni proces o tiech po sob¢ jdoucich vyrobnich stupnich a nazvéme je A, B
a C. Pro lepsi predstavu také uvazujme, Ze operacni stupent A zpracovava suroviny a vyrabi

z nich komponenty, operaéni stupeil B tyto komponenty montuje do hotovych produktt
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a operacni stupeit C je bali a pfipravuje pro distribuci. Vyrobni proces nyni rozdélme
do kontrolnich obvodl pro implementaci systému kanban tak, ze sdruzime kazdé dvé
po sobé jdouci operacni stupné do jednoho obvodu. Dostaneme regula¢ni obvody AB a BC,

které vzajemné komunikuji pomoci kanbanovych karet.

Kanbanové karty plni v jednotlivych regula¢nich obvodech dvoji roli: slouzi jednak
jako objednavka a jednak jako dodaci list. Pfi vzniku potfeby u ,,zakaznika“ v regulacnim
obvodu putuje kanbanova karta proti proudu materialu k ,,dodavateli* a tim se u néj spousti
prace. Ten po vykonani prace posila objednany materidl po proudu materidlu spole¢né
s kartou, ktera timto dokoncuje obéh vobvodu. Bez karty dodavatel nepracuje
a tim se odstraiiuje potieba meziskladii v celé vyrobé (Gros, 2016). V naSem obecném

ptikladu tedy dojde k nésledujicimu:
e  krok 1 —klid v celém fetézci, C ¢ekd na objednéavku,
e  krok 2 — objednavka na C, C vypisuje kartu,
e  krok 3 —karta na B, B vypisuje kartu,
e krok 4 —kartana A, A zpracovava objednavku pro B,
e  krok 5 — A posila komponenty a kartu dal, B zpracovava objednavku pro C,

e krok 6 — B posild smontovany produkt a kartu dal, C zpracovavd objednavku

pro koncového zékaznika,
e krok 7 — C posild hotovou zakazku na expedici a tim plni celkovou zakazku.

Systém kanban lze také uplatnit v ptfipadech, kde je drZeni inventare v meziskladech
u jednotlivych operaci, v tom ptipad¢ je nutné vystavit vice kanbanovych karet pro oznaceni
veskeré rozpracované vyroby. Pii implementaci systému je také nutné vybavit jednotlivé
regulacni obvody vhodnym manipulaénim prostfedkem, ktery se ¢asto odviji od potieb

zakaznika v daném obvodé.

Podle popisu lze odvodit idedlni pouziti tohoto systému, tj. v jednosmérnych
materidlovych tocich bez jakéhokoliv vétveni po nebo proti proudu materidlového toku.
Existuji vSak i adaptace tohoto systému, které v takovych systémech pouzit 1ze. V ptipadech,

kde jeden zakaznik potfebuje zdroje od n€kolika dodavateld, je klasifikujeme jako:

e simultanni a synchroniza¢ni — dodavatel¢ uvoliuji zakazku spolecné,
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e nezavislé a synchroniza¢ni — dodavatelé¢ uvolnuji zakdzku nezévisle na sob¢ (Gros,

2016).

Systém kanban lze pouzit i v modifikované formé, naptiklad k fizeni zdsob u stroji a
jejich dopliovani ze skladovych ploch. Pro ilustraci uvazujme stroj s meziskladem pro
vstupni material o dvou pozicich. Pfi spotiebé materialu na jedné pozici je vystavena
kanbanova karta, ktera je prevzata pracovniky skladisté materialu. T1 pak vyskladni potifebny

material a dovezou ho na misto uréeni. Tim se zaruci efektivni sledovani materialu (Salins,
2024).
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI PODNIKU

Spolecnost greiner je mezinarodni organizaci zabyvajici se vyrobou a vyvojem ekologickych
plastovych vyrobkii a vyvojem metod vyroby Setrnych k zivotnimu prostiedi. Predmétem
této praxe je provoz podniku greiner packaging sluSovice s.r.o. ve SluSovicich. Podnik
se zabyva vyrobou plastovych oball, konkrétné kelimkd vyuzivanych v potravinarském
prumyslu pro rizné vyrobky, kupiikladu jogurty a pudingy. Ma praxe byla v tymu
Operational Excelence, jehoz ukolem je neustalé zlepSovani pracovnich procest a postup,
zavadéni prvkld automatizace do vyrobniho provozu a komunikace s pracovniky ohledné

problémd, které je podle nich tieba fesit.

Aredl podniku zahrnuje nékolik budov, pro tuto praci je podstatny sklad HRS a provoz
K. Ve skladé HRS se uchovavaji papirové segmenty pouzivané ve vyrobé k dekoraci
n¢kterych kelimkd. Segmenty jsou navrzeny tak, aby bylo mozné je jednoduse separovat
od plastového kelimku a bez velké namahy ob¢ ¢asti recyklovat. Provoz K je vyrobni halu
podniku. Nachazi se zde veskera vyrobni kapacita podniku, tj. extrudery pro vyrobu
plastovych folii, vyrobni linky pro vyrobu kelimki, linky pro dekoraci kelimki a balici
a paletizacni linky pro skladovani a pfipravu pro expedici. Najdeme zde rovnéz expedicni
rampy pro nakladni vozy, dilny udrzbart, sklady rezijnich materidlt a nahradnich dilt
a kancelafe mistrii vyroby, ndkupu a stfedniho managementu, mezi jinymi i kancelaf
Operational Excelence. Vyroba je koncipovana jako celodenni tfisménny provoz, pracovnici
administrativy a n¢ktefi méné vytizeni pracovnici jsou vétSinou pfitomni pouze béhem ranni

smény.
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5 ZADANI PRACOVNIHO UKONU A VYCHOZI STAV

V této kapitole uvadim zadani popisovaného pracovniho tkolu.

5.1 Zadani pracovniho ukonu

Byl mi zadan ukol zmapovat tok materidlu vySe zminénych papirovych segmentii a tok
informaci okolo né¢ho. Mél jsem zmapovat cely tok materialu, tj. od pfijmu pfes spotifebu
ve vyrob¢ po sbér a odvoz odpadu z vyroby. Dale bylo tieba podle provedené analyzy

navrhnout zlepS$eni procesu v souladu s principy lean logistiky.

5.2 Vychozi stav
Nasleduje popis vychoziho stavu, se kterym jsem v ramci mé praxe pracoval.

Segmenty se pfijimaji na nakladaci ramp¢ stiediska VPC, odkud ¢ast jde do vyroby
a ¢ast jde na sklad HRS. Z vyrobni haly se také svazeji nezpracované segmenty na stiedisko
VPC pro zabaleni a ulozeni na skladé HRS (tyto segmenty budou dale oznaCovany jako
vratka). Vratka se pied balenim pocit4 a tfidi, poSkozené segmenty se vytazuji jako papirovy

odpad.

Nakup novych segmentil zafizuje kancelai nakupu, pfesnd metoda prace a osoby
zodpovédné za ndkup segmentll nejsou znamé. Kanceldf nakupu komunikuje denni
pozadavky nezndmym zplsobem s pracovniky logistiky, ktefi podle pfedanych informaci
naskladni do regali segmenty pro cely den. Zaskladiiovani a vyskladnovani segmenti
ve sklad¢ HRS zajistuji dva logistici ze stiediska VPC, ktefi se po nezndmém Case straveném
na stfedisku VPC na zacatku jejich smény pfesouvaji mezi pracoviSti pro vykondni
potifebnych ukont. Po dokonceni prace se vraci zpét na pracovisté VPC. Segmenty se mezi

pracovisti VPC a HRS pievazeji ndkladnim vozem.

Z regall se segmenty rozvazeji ke strojim na stiedisku dekorace, kde je operatofi linek
tfidi, pouZzivaji segmenty v dobrém stavu a vyfazuji ty vadné. Vadné segmenty poté putuji
spolecné s dal§im papirovym odpadem skrze nezmapovany proces na nezndmé misto
pro ptedani partnertim spolecnosti pro dalsi zpracovani.

Informaéni tok je ve vyrob& obstarany nékolika aplikacemi, mnohé znich byly
vytvofeny pro specifické potfeby spolecnosti. Pro moji praci je nejpodstatnéjsi aplikace

SAP, kde se shromazd'uji zdznamy o veskeré zdznamy o pohybu materialu.
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5.3 Budouci plany podniku

V dobé zadani mé prace podnik planoval rozsifeni pracovni kapacity stiediska dekorace
o jeden stroj. Toto rozhodnuti bylo tieba vzit v vahu, nebot’ bylo tfeba, aby jakakoliv
navrhovana uprava nezasahovala do prostoru instalace stroje. Navic tento stroj také pracuje
se segmenty, tim padem bylo také tfeba pocitat s vyssi spotiebou materidlu a produkci

odpadu.

5.4 Stanoveni hlavnich bodii zajmu analyzy

Z vySe zminénych informaci bylo zfejmé, Ze se bylo tfeba zaméfit na nékolik klicovych

bodi:
e  Mapa procesu — grafické zpracovani toku materialu a informaci

e Analyza vytizenosti pracovnikii — sbér a analyza dat v klicovém uzlu activity,

tj. stitedisko VPC, za i¢elem potenciondlniho vyfazeni nadbytecné pracovni sily

e  Manipulaéni jednotky — analyza manipula¢nich jednotek zejména v oblasti pfenosu

odpadu
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6 METODIKA SBERU DAT

Vzhledem k charakteru prace existovalo nékolik zdroji informaci. Zaprvé, zaméstnanci.
Zde jsem volil metodu fizenych rozhovorti. U rozhovorti se zaméstnanci bylo tieba
dbat na ovéfovani ziskanych informaci a na kvalifikace pracovniki, od kterych ziskavame
data. Ne kazdy zaméstnanec ma spravnou piedstavu o celém procesu, kdyz pracuje pouze
jako jedna ze soucasti. Jednou z priorit bylo dozvédét se, s kym pracovnici komunikuji.
Timto zplisobem jsem byl schopen sledovat tok informaci v procesu a dozvédét se,

kdo se podili jak na toku informaci, tak i na toku materialu.

Pro analyzu vytizenosti pracovniki jsem pouzil snimek dne. Tato metoda vyuziva
n¢kolik pracovnikii pro sniméni prace na pracovisti, bylo proto tieba koordinovat sniméani
s n€kolika kolegy. Pro sniméani byly pouzity tablety se specializovanym softwarem

pro snimani v ¢ase schopny exportu dat ve formatu .xIsx.

Jak jsem jiz zminil vySe, informaéni aplikace SAP spravuje informace
o vSech materidlech v celém vyrobnim procesu. Analyza dat z tohoto systém mi dovolila
zjistit mnoZstvi materidlu, ktery putoval procesem jak v den snimku, tak 1 v historii
a tim mi umoznil porovnat priitok materialu pracovistém v den snimku s jinymi dny provozu
a zjistit, jestli se na snimek mam divat jako na bézny den, nebo jako den nadprimérny
¢i pfipadné podprimérny. V piipadé bézného dne by bylo tieba vyhledat nadprimérny den
a zjistit, kolik pracovni kapacity je tfeba v takovych dnech mit v rezerve, aby se veskera
prace stihla v ¢as. Idealné by byl sniman téZce nadstandardni den, v takovém ptipadé by bylo
mozZné sledovat pfipadné neoficialni specidlni postupy, které pracovnici vyvinuli

pro zvladnuti prace.

V neposledni fad¢ jsem vyuzil kompetencnich modelii pracovniki, které ma nase
kancelar k dispozici. Ty mi pomohly pochopit, co maji jednotlivi pracovnici na starost a diky

nim jsem mohl odhalit jakékoliv nesrovnalosti mezi pfedepsanym postupem a realitou.
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7 ANALYZA NASBIRANYCH DAT

Pro lepsi orientaci v praci si pojd'me nejprve ukézat mapu mapovanych prostort.

Predavaci
misto

Straje
spotiebbvavajici

SAF: BOGE  SAP BO0O4

Obrazek 1: Zakladni mapa

(zdroj: viastni)
7.1 Mapa procesu

Nejdiive se zaméfim na vratku. Béhem dne se vratka svazi na predavaci misto, pracovniky
nazvanou ,pohfebisté¢. Tuto operaci provad€ji operdtori stroju, 1 kdyz ji podle
kompeten¢nich modelii mé vykonavat preddk smény. Piedaci mi sd€lili, Ze jejich prace
jim bohuzel nedovoluje tuto operaci uskutecnit, proto ji provadéji operatoii. Z predavaciho
mista vratku odvazi logistici z pracovisté VPC na zpracovani. Mista na predavacim misté
moc neni, proto se vratka svazi i na plochu pracoviste VPC, kdyz se predédvaci misto naplni.
Vratky se vzdy posilaji do skladu HRS. Pied odeslanim se vratky rucné spocitaji
a zaznamenaji do systému SAP. Segmenty, které nejsou vhodné pro dalSi pouziti

se pii pocitani likviduji. Casti palety se likviduji tak, aby je bylo mozno snaze spoditat,
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vratky pod 6000 kusi se likviduji celé. Po spocitani se vratky bali na bali¢ce, oznaci Stitkem
ze systému a nakladaji na ndakladni vozidlo, které palety ptevazi do skladu HRS.
Na nésledujicim obrazku je vyobrazena cesta vratky od stroje pifes pracovisté VPC
a do skladu HRS, kde je prace odvedena operatory strojii vyzna¢ena modie a prace odvedena

logistiky vyznacena cervené.

Kontrola
a
= pocitani

aat _ BN

SAP: NEW 2024

O

I:]_ﬂ Chieloat?
@ Zhytky z viroby "

SAF: 610

Obrazek 2: Sbér a zpracovani vratky
(zdroj: vlastni)

Pted pohledem na sklad HRS se zaméfim na ptijem nakupu, jelikoz mala cast nakupu
obcas také jde do skladu pfimo po piijmu. Na zacatku dne (zhruba v 8 hodin) mistrovna
dostane email zodd€leni ndkupu o case piijezdu materidlu v dany den. Odpovédny
pracovnik informaci pieposle logistikiim na pracovisti VPC, ktefi se na piijezd ndkupu fadné
pfipravi tak, aby bylo moZzné co nejrychleji ndkladni vozidlo vylozZit a ndkup zpracovat.
Po vyloZeni nékladu se nakup kontroluje podle dodaciho listu, nalezené chyby se predavaji
nakupcim, kteti problém fesi s dodavatelem. Po kontrole se palety, které jsou ten den potieba
ve vyrob¢, rozbaluji a naskladiiuji do regali pro logistiku vyroby. Informace

o naskladnénych materidlech se ptredavd vyrobé pomoci systému kanban - listky
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s informacemi obsahujici oznaceni stroje a misto v regale jsou k dispozici u regalu, jejich
vyplhovani je jednou zpovinnosti logistiky VPC. Materidl, ktery se v dany den

nezpracovava, se pievazi do skladu HRS.

Na pracovisti VPC pracuji Ctyfi logistici. Kolem osmé hodiny rano, po ranni pracovni
Spicce, se pracovnici rozdéli do dvou skupin, dva pracovnici zlstavaji na VPC, dva
se presouvaji do skladu HRS, kde se staraji o vykladku a nakladku nakladniho vozidla
piepravujici material mezi pracovisti, vyskladiiovani a naskladiiovani materialu ve skladé
a dokumentaci pohybu palet v systétmu SAP. Pracovist¢ spolu komunikuji pomoci
pracovnich telefont. Sklad HRS pracovnici opoustéji po dokonceni vSech tikonti potiebnych

v dany den, piipadné se vraceji, pokud to situace vyzaduje.

Regaly spotteby maji spodni pozice vyhrazeny pro spotfebu béhem ranni smény.
Logistika VPC je k dispozici pouze béhem ranni smény, proto s materialem na vysSich
pozicich manipuluji logistici vyroby. Spole¢né s operatory segmenty pievazeji ke strojim.
Ve vyrob¢ se nachazi celkem 9 stroju, které segmenty spotfebovavaji, jedna skupina péti
a jedna skupina ctyf. Kazdy stroj mé n€kolik vyznacenych pozic pro palety, kde se materialy
ukladaji. Operatofi napliuji zasobniky strojii za chodu stroje, pfi tom kontroluji material
a vyhazuji segmenty, které nejsou vhodné pro spotiebu, do popelnic nachystanych u stroj.
Po naplnéni popelnic se vyprazdnuji do vétSich manipulacnich jednotek uchovavajicich

papirovy odpad.
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Skupina péti strojl
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Obrazek 3: Detailni roz¢lenéni stroji
(zdroj: vlastni)

U kazdé skupiny stroji je proces svozu papirového odpadu mirné odlisny (detaily jsou
popsany nize), z obou mist se ale svazi na stejné misto. U drtirny se nachazi vaha, kterou
logistika pouziva pro dokumentaci odpadu. Odpad se zvazi, zaznamena v systému, oznaci
Stitkem a prepravi, opét podle toho, odkud pochézi, na jednu ze dvou pozic urcenych
pro skladovani a naloZeni na nakladni viiz, ktery odpad pak ptevazi partnerovi spole¢nosti

pro dalsi zpracovani.
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Obrazek 4: Layout procesu sbéru papirového odpadu

(zdroj: viastni)
7.2 Efektivita prace logistiky

Pro posouzeni efektivity prace na pracovisti VPC jsem pouzil metodu snimku dne, jehoz

vysledky jsou k dispozici v obrazcich 5 az 8. Nejdtive zrekapituluji vychozi podminky:

e byli snimani dva logistici pracujici VPC a dva logistici pracujici na pracovisti VPC

a ve skladu HRS (logistici jsou ve snimku oznacovani jako manipulanti)
e  Dbyly snimany prostory VPC a HRS
e snimek byl provadén v dob¢ od 6:00 (zacatek smény) do 13:30 (konec prace)
e manipulant 4 byl ze zacatku smény u lékate, vratil se v 9:15

Je tieba také zminit, ze logistika VPC ma také na starosti sklad HRL, chlazeny sklad
pro materidl, ktery nelze skladovat spolecné s jinymi materidly. Samoziejmé nebylo mozné,

abych tento ukon zvladal sam, proto jsem vyuzil vypomoci mych spolupracovnikii.
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Obrazek 5: Snimek manipulanta 1

(zdroj: vlastni)
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greiner packaging sluSovice Snimek pracovniho dne »
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Obrazek 6: Snimek manipulanta 2

(zdroj: vlastni)
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Obrazek 7: Snimek manipulanta 3

(zdroj: vlastni)
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Obrazek 8: Snimek manipulanta 4

(zdroj: vlastni)
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Nasbirana data byla promitnuta do nasledujiciho histogramu, ktery popisuje vyuZzitou

pracovni kapacitu v patnactiminutovych intervalech. Histogram je opatien n¢kolika prvky:

e tabulka pod grafem uvadi procento vyuzité pracovni kapacity kazdého pracovnika

v daném c¢asovém useku

e Cervend hranice oznacuje predepsanou pracovni kapacitu pracovnikl, zahrnujice

zkracenou sménu a prestavku na obéd
e popisky v bilé a Sedé naznacuji aktivity v bodech kritického vytiZzeni
e Cervené pole oznacuje neptitomnost jednoho z pracovnikl z diivodu névstévy 1ékaie
e  tmavsi odstiny u manipulantti 1 a 4 ukazuji ¢as straveny ve skladé HRS
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Obrazek 9: Histogram vytiZeni pracovni sily VPC
(zdroj: vlastni)

Z histogramu lze vidét, Ze pracovnici jsou fadné vytizeni. VSimnéme si rannich Spicek, které
bylo nutné rozlozit v ¢ase kvili nepfitomnosti pracovnika. Pomoci dat poskytnutych
spole¢nosti jsem byl schopen promitnout denni prichod materialu pies pracovisté¢ do grafu
a porovnat ho se snimkem, abych zjistil, zdali je snimek primérny nebo ne. Diky nim jsem

dosel k nasledujicim zavérim:
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Obrazek 10: Primérna denni obratka palet na VPC podle tydnu a porovnani se snimkem

(zdroj: viastni)
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Obrazek 11: Primérna denni obratka palet na vSech pracovistich podle tydnu a porovnani
se snimkem
(zdroj: viastni)

Z dat Ize usoudit, ze den snimku byl nadpriimérny, proto ho povazuji jako vhodny pro
posouzeni pracovni sily, kterou povazuji za kapacitné dostacujici. Mlj nadfizeny projevil
zajem o zmenSeni pracovni sily, z ohledem na nasbirana data vSak nepovazuji za vhodné

pracovniky odstrafiovat.

7.3 Manipulacni jednotky v procesu

Segmenty vhodné k pouziti se pfevazeji na paletach. Aby se palety pii manipulaci

nerozsypaly, jsou obaleny folii. Operatofi je rozbaluji u stroju, kde folii také vyhazuji
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do odpadu. Prazdné palety se pouzivaji jako pro paletizaci krabic s hotovou vyrobou nebo

se skladuji pro dalsi pouziti jinde.

Odpady jsou rozmanitosti manipulac¢nich jednotek mnohem zajimavéjsi. Jak bylo
zminéno vyse, nadoby na odpad jsou rozdilné u obou skupin strojii. Péticlennd skupina stroji
pouziva kovovou klec, kterd se vyménuje jednou za dva dny. Odpad v kleci se neptesypava

do jiné nadoby, odpad se vazi a piepravuje pouze v kleci.

Skupina ¢tyt strojii vyuziva nékolika stupni manipulace. Mimo popelnice u stroju
vyuzivé dalsi popelnice s vétSim objemem, které se vyvazeji kazdy den. Tyto popelnice jsou
pfesypavany do tzv. octabinii, osmisténnych kartonovych boxt, ve kterych jeden
z dodavatell organizace dovazi plastovou drt’ pouzitou jinde ve vyrobé. Octabiny se ukladaji
na vyhrazeném mist¢ u drtirny a tam cekaji na odvoz. Octabiny se také vyuzivaji
na pracovisti VPC pro sbér odpadu. Rovnéz se zde nachazi témétf nevyuzivana klec

na papirovy odpad, pravdépodobné pozistatek z piestaveb.

7.4 Navrh na zlepSeni

M¢ doporuceni se tyka oblasti shromazd’ovani a pfevozu odpadu. Skupina péti stroji
pouziva pouze dva typy manipulacnich jednotek, tj. malé popelnice u stroji a klec.
To znamena, Ze v Giseku procesu od stroje po odvoz odpadu je potieba pouze pét logistickych
kroki: vyfazovani nevhodnych segmenti u stroje, vysypani popelnice do klece, ptevoz klece

na vahu, pfevoz na misto pfedani odpadu a naloZeni do ndkladniho vozu.

Zato skupina Ctyf strojii vyuziva o jeden typ manipulacni jednotky vice, tj. dalsi
popelnice, a tim padem se logisticky fetézec také rozSifuje o jeden krok. Tyto popelnice
se navic musi vyprazdilovat kazdy den, takze celkovy pocet jizd je oproti skupiné péti stroju
dvojnasobny. Octabiny se také nenaplni zjedné cesty a museji se proto samostatné
skladovat. Jedind vyhoda u octabinil je moZnost vyhazovani celé manipulaéni jednotky
a tim padem u nich neni tfeba fesit vraceni jako u kleci, ale vzhledem k pouzivani kleci

v jinych procesech toto neni tfeba zohlednovat.

M¢ doporuceni tedy je pouzit klec u strojii s popelnicemi pro sniZeni naporu logistiky.
Timto krokem zanikne potieba velkych popelnic a octabinii a sni 1 misto potfebné
pro skladovani octabint. V nésledujicich mapach jsou cervenymi kruhy vyznaceny pozice,
které by se v disledku zavedeni ndvrhu zménili. Popelnice se bude muset piesunout,

aby nestala v cesté planim pro rozsifeni vyrobni kapacity.
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Obrazek 12: Vyznaceni odstranéni nadbyte¢nych manipulacnich jednotek z procesu

(zdroj: viastni)

@ Dutinky Sissve

-
_abir dutinek, dfevénjch proloek a palet

Obrazek 13: Navrhovany finalni stav procesu

(zdroj: viastni)
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ZAVER

V praci jsem se zabyval problematikou analyzy materialového toku daného materialu ve
vyrobnim procesu vybrané spolecnosti. Pomoci informaci ziskanych studiem a z literatury
jsem byl schopen aplikovat principy lean logistiky a teorie omezeni na tento materialovy
tok, diky c¢emuz jsem odhalil nedostatek v manipulaci s odpadem. Navrhl jsem
preorganizovani manipulacnich jednotek tak, abych eliminoval nadbytecnou manipulaci a
nadbytecné drzeni zasob. Tim jsem si mé schopnosti ovéfil. Jsem si jisty, ze v budoucnu
bude tfeba opét rozsifovat vyrobni kapacity. O¢ekdvam, ze implementace navrzenych zmén
nebude trvald a zkoumany systém bude nutno pfizpisobit novym okolnostem. Neustalé
zlepSovani a adaptace je tedy za potiebi pro hladky chod nejen pro odvoz odpadu, ale i pro

celou vyrobu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

atd. A tak déle
apod. A podobné
t]. To jest

napt. Napfiiklad
tzv.  Tak zvanych
JIT  Just-in-Time

RFID Radiofrekvencni identifikace (anglicky Radio Frequency Identification)



