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ABSTRAKT

Tato diplomova préaca sa zaobera problematikou internej logistiky, konkrétne rieSi otdzky
Standardizacie v spolo¢nosti Ceska Zbrojovka. Ciefom prace je zvy$enie konkurencies-
chopnosti firmy, ato najmi redukciou nakladov a zvySenim ziskovosti. Teoretick ¢ast
tvori rozsiahla literarna reSerSe, ktora sluzi ako podklad pre prakticku Cast’. V tejto Casti je
charakterizovana logistika, logisticky systém, &i oblast’ skladovania a balenia. Dalej je ve-
novana pozornost’ manipulacii s materidlom, a to najmd manipulaénym a prepravnym jed-
notkdm. Prakticka Cast’ je zamerand na popis a analyzu sucasného stavu tykajiceho sa in-
ternej logistiky v spolocnosti Ceska Zbrojovka a.s. Na tto analyzu nadvizuje projektové
rieSenie vratane zhodnotenia navrhnutych rieSeni. VSetky navrhnuté opatrenia su odpori-

¢ané z pohl'adu nakladov, a taktiez z hl'adiska finan¢nych a inych prinosov pre spolo¢nost’.

Kracové slova: logistika, balenie, manipuldcia s materidlom, manipulaéné a prepravné

jednotky, zmetkovitost’

ABSTRACT

This diploma thesis deals with the issue of internal logistics, specifically solves issues of
standardization in the company Ceska Zbrojovka. The aim of the work is to increase the
competitiveness of the company, especially by reducing costs and increasing profitability.
The theoretical part consists of an extensive literature review, which is the basis for the
practical part. In this part is characterized logistics, logistics system or the area of storage
and packaging. Furthermore, attention is paid to material handling, especially handling and
transportation units. The practical part focuses on the description and analysis of the cur-
rent status regarding to internal logistics in the company Ceska Zbrojovka. This analysis
continues by project solutions, including an evaluation of the proposed solutions. All the
proposed measures are designed in terms of costs, and also in terms of financial and other

benefits for the company.

Keywords: logistics, packaging, material handling, handling and transport units, scrap



Touto cestou by som rada pod’akovala vSetkym ¢lenom projektového timu za jednotlivé
cenné rady, pripomienky a odporacania, ktoré mi boli poskytnuté pocas celého spracova-
vania tejto diplomovej prace. Zvlastne pod’akovanie patri Ing. Katetfine Dankovej, zamest-
nankyni CZUB, za jej spolupréacu pri vypracovani projektu, poskytnutie potrebnych infor-
macii a podkladov. Dalej by som sa rada pod’akovala veducej tejto diplomovej prace, Ing.
Denise Hruseckej PhD., za cenné rady, namety a odborné vedenie. V neposlednej rade

patri vd’aka mojej rodine za podporu pocas pisania tejto prace aj pocas celého studia.

Motto:

«

., Najvicsia chyba, ktoru mozete v zivote urobit, je stale mat’ strach, Ze nejaku urobite.

Elbert Hubbard



OBSAH

LB Y0 J ) IR 9
CIELE AMETODY SPRACOVANIA PRACE ............cccoovimiiiirirerieeserssesensensnenas 10
I TEORETICKA CAST ...ttt 11
1 LOGISTIKA e et e et e e st e e s be e e sabe e e snbe e s sateeeeareeans 12
11 DEFINICIA LOGISTIKY .eeeeeuttieeeeittieeesaureeeeessteeeesaesssseesassesesssssssssssasssssesssssssessssens 12
1.2 VY VOT LOGISTIKY ..uuttveeeiitteeeeeiteeeeesissseeesaasseseesanssssessasssesessssssssessnsssseesassssseessnsens 13
1.3 CLENENIE LOGISTIKY .teetvevetetetteeeeeeeesesseeeesesesesesessesesesssesessesasesesesessssesssessssanees 14
14 STRATEGIE A CIELE LOGISTIKY ...utiiieiiiitieeeseiieeeeeetaeeeeesateeeessnteeeessnbaeeessnsseneesnns 16
1.5 STIHLA LOGISTIKA wovevevretereseseseesesseeeesesesesesesessesesssesessssssesesesessesesesssesssesesesesesens 17

2 LOGISTICKY SYSTEM.......coooiiiiiiieieeieeeeeeee st sses st 19
2.1 SUBJEKTY LOGISTIKY L.uttitieiiirieeeeiteeeessitreeeesatseeesssssesesssssseseesasssessssssssseessnsssseesans 19
2.2 LOGISTICKY RETAZEC ...cciiuviieeiittiee e e ettt e e eetite e e s eettee e e s eate e e e s entaeeeesnnbaneessnnrneeesnnnnns 19
2.2.1  Aktivne prvky logistick€ho refazca ..........cccovvveiiiiiiciiiie e 20

2.2.2  Pasivne prvky logistického retazca..........ccocceeveeiiiiiiiiiiciieec e 21

2.3 [IOT€) (0] S 1 0) 2 G SRR 21

3 BALENIE A SKLADOVANIE ...ttt 22
3.1 I = =PRI 22
00 N O o 1 Y SRRSO 23

3.2 SKLADOVANIE ... .ttitiiiitieee e e ettt e e e stee e e e sette e e e s aaa e e e e e ssbae e e e ssabeeeesasteeeeassseaeesansrneeeaans 27
321 SKIAAY ..o e 29

4 PASIVNE PRVKY LOGISTICKYCH SYSTEMOWV .........ccccoccvoovmiomrnrererrnrnns 30
4.1 MANIPULACIA S MATERIALOM ....cvvieiiuiiieeeiitiieeesseiieeeesstreeaesetneeeessssneeessnnneaessnnens 30
I T Y P17 G T | LS 31

4.2 ZARIADENIA PRE MANIPULACIU S MATERIALOM .....coouviiieiiiiieeeeciiee e eeiveee e 34
4.3 MANIPULACNE A PREPRAVNE JEDNOTKY ....uvvvieeiiiiireeiiiiiireesirreeesssssneeessnssnesessnnens 35
4.3.1  Paletiz4cia @ KONtaJNETIZACIA .....eevvviviiiiiiriiii e 36

4.3.2  R0OZMErova UNITIKACIA ..vvvvvireiiii ittt 38

4.3.3  RAAY ..oiceiiieee e e nre e 39

4.4 PREPRAVNE A MANIPULACNE PROSTRIEDKY ....oeiciiiiiiieeiiiieeeeiitireeeessiieeeessnnneeeeens 39
4.4.1  UKIadacie debny ..o 40

A o =) o] -1V QSRR 41

4.3 PalelY ..o 42

O o] | = [ 11 RSSO 44

445  PrepraviiKy ... 45

O I (001 7= 11 V2SRRI 45

4.5 OZNACOVANIE PASIVNYCH PRVKOV ....cvvviieiiiiieeeeiitieeessiireeeessisteessssseeeessnssseeesans 46
A45.1  CIATOVE KOAY ...ovovevececeeieeeseeieee e esae s sn s 47

A4.5.2  EHKELY oo s 48

5 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTL....c..ooivooeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeeeseeseeeeen s 50
I PRAKTICKA CAST ..ottt 51

6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOST L....ccooooviiiieieieeeeeeeee e 52



6.1 HISTORIA SPOLOCNOSTI ..vvtevvttrunseeeeeseessstsnsssssssesessssnsssessssesssssstreesssresssneeens 52

6.2 ORGANIZACNA STRUKTURA SPOLOCNOSTI .....uvviieeeiiireeesiireeeeassreeeesssneeessnssneessnns 53
6.3 VYROBNY PROGRAM CZUB........ooiiiiiiiii et 54
6.4 KEUCOVI ZAKAZNICT A TRHY oiiiiiie ettt ettt ste et e et e e e e ntne e e e snane e e e nnnnes 56

7 ZADANIE PROJEKTU ...ttt 57
7.1 DEFINOVANIE PROJEKTU ..veeiuvieeiuiieesieeesireeassseesssseessseeesnssessssessnssessssesssssesssnseesnnns 57

F A 4 123 G =l Lo N = g USSR 58
7.3 HARMONOGRAM PROJEKTU ....ceiiuviieiiieesreeessreeasteeessseeesnseessseessnseesssnessssssessnsnesnns 58

8  ANALYZA SUCASNEHO VYUZIVANIA ......c.coovvovviierieeeeeeeeses s 59
8.1 SWOT ANALYZA oeieiiiitiiit ettt s ettt e s st e e e e st e e e e st e e e s annteeeeasnsaeeesasrneeeans 60
8.2 SUCASNY SPOSOB UKLADANIA DIELOV....uciiiiiiiiieeeiiiieeeesiiteeeesssreeeesssneeessnssnneeanns 62
8.2.1  Zakladné rozdelenie di€loV ......ccocviiiiiiiiiiiiiiiiii i 62

8.3 SKLADOVANIE SUCASNYCH MANIPULACNYCH JEDNOTIEK ...ccoviivieeeeiiieeeeciiineeeens 69
8.4 MANIPULACIA S OBALMI ....vviiiiiiiieeesiiiee e e eitiee e e e sttt e e e s sate e e e e sntae e e s snssanesssnneeeessnnnns 71
8.4.1  Proces prijmu nakupovanych dielov ...........ccccoiiiiiiiiniiiicnec e 72

8.5 MATERIALOVY TOK ...uttiiiiiutireeeiitiieeesatteeeeasstseeessnsseseessssesssssssssssssassnsssssnssssesssnsens 76
8.5.1  SanKey diagramM ........cceiiieiiieiiiiese e 82

8.6  ANALYZA ZMETKOVITOST I c.cuuiieiiieeitieeestteeesteeessteeessteeesssessnseessnseeesnseessssessssseesnnns 83
8.6.1  Vycislenie percentualnej zmetkoOVItoStl ......c.cevueeriieiiriiiiiiesieeee e 84

8.6.2  Vycislenie ndkladov Na OPravul .........ccceerviiiiiiiiiiciere e 88

8.7 ZAVERY VYPLYVAJUCE Z ANALYTICKEJ CASTL....cccuttiiieeeeeeiiiititreeeeeee e e s ssiarrvneeeeeens 90

9  PROJEKTOVE RIESENIE USKUTOCNENEJ ANALYZY .......cccoovvvvviinnnnn. 92
9.1 ZOZNAM POZIADAVIEK NA MANIPULACNE JEDNOTKY ...ccceoviiiiirriieeeeeensiiinnrrneeeeenns 92
9.2 STANOVENIE VHODNEHO MATERIALU .....uviiiiiiiiiieeeiiiiieeecitteeeesetteeeeseteeeessenreeeeens 93
9.3 VYBER DRUHOV MANIPULACNYCH JEDNOTIEK ........ccciutrrereeeeessiiirrrreeeeeeeesssnnnnnnens 95
9.3.1  SamoStohOVAteINE traYE ......ccveivveriiiiiiieiii e 97

9.3.2  EUIO — PrEPIAVKY ....cviieieiiiie ettt 98

9.3.3  VI0OZKy dO prepraviek ........cocviiiiiiiiiiiciiii e 98

94 VYBRANE MANIPULACNE JEDNOTKY A PRISLUSENSTVO.....ccciuvveeeiiiiieeeiireeeee e 99
9.5 STANOVENIE POTREBNEHO MNOZSTVA ...uvvieiiiiiiieeeiitieeeesiireeeessnnesesssssneeesasseeens 100
9.6 DALSIE NAVRHY NA ZLEPSENIE SUCASNEHO STAVU ....vveieeeeeeeeeeeseeeeeeeenesesenes 104

10 ZHODNOTENIE NAVRHNUTYCH RIESENI ........ccocoovoiviiicinineeeceeeens 108
10.1 NAVRATNOST INVESTICIE.......ueiiiiiiiieeeiitiieeeesitieeeeeeteeeeeseaeeeesssnbaeeesenssneeessnsnneeas 108
10.1.1  NAKIAdY Projektul.....cccciviiiiiiiiiiieie e 108
10.1.2 Financné prinoSy ProjektU........cceieriierriirniieiiieiie e see e 108
10.1.3  NAVIAtNOST INVESHICIE ..oeeoiieiriiiiiiiie ettt e s r s e e s s sabbbbre e e e s e s s seans 110

10.2 VYHODY A NEVYHODY NOVEHO RIESENIA ......uvviiiiiiiiiie ettt 110
ZAVER .., 112
ZOZNAM POUZITEJ LITERATURY .......c.oviviiiieiiieseseeeeeeenessee s, 115
ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK .....cooovrvireeeeereereeveeeeesen. 119
ZOZNAM OBRAZKOV ......ooooivriieieeieeiisseseesesesessses s sesass s s asnensans 120
ZOZNAM TABULDLIEK ..., 122

ZOZNAM PRILOH ....onenieieeeeeeeeeeeesnesesnesnesesnssesnssessssasessnsensnssasnssnsanin 123



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

Diplomova praca je spracovana v spoloc¢nosti Ceska Zbrojovka a.s., ktora sa zaobera vy-

skumom a vyvojom, samotnou produkciou a distribuciou zbrani réznych druhov.

Hlavnym cielom prace je na zaklade prevedenych analyz zvysit konkurencieschopnost’
firmy, ato prostrednictvom redukcie nakladov, ktoré firma eviduje, a taktiez zvySenim
ziskovosti. Za vedl'ajsi ciel’ projektu mozno stanovit’ racionalizaciu internej logistiky pod-
niku, znizenim zmetkovitosti a zredukovanim Casu potrebného na interné logistické proce-
sy. Pri realizacii projektu je vhodné ziskat’ najskor prehlad o sposobe ukladania dielov,
manipula¢nych jednotkéach a ¢innostiach viazanych v internej logistike. Cielom prace vSak

nie je komplexnd analyza manipulacie s materialom.

Literarna reSerSe v teoretickej Casti prace popisuje logistiku a logisticky systém, sposoby
balenia a skladovania a samotnej manipulacie s materidlom. Vsetky tieto oblasti je mozné

zhrut do jednej problematiky tykajicej sa manipula¢nych jednotiek.

Prakticka Gast’ je spracovana v spoloénosti Ceska Zbrojovka a.s. so sidlom v Uherskom
Brode, ktora je v ivode praktickej Casti strune charakterizovana. Po charakteristike spo-
lo¢nosti nasleduje zadanie projektu, ktoré obsahuje definovanie projektu, harmonogram
projektu, logicky ramec, ¢i rizikova analyzu RIPRAN. Nasledne je prevedena analyza st-
casné¢ho stavu, ktord popisuje spdsob sti¢asného ukladania dielov, d’alej problémy, ktoré
sticasne ukladanie spdsobuje, a taktiez ur¢ité nedokonalosti sivisiace s procesmi Vv internej
logistike. V stvislosti s manipulaénymi jednotkami st struéne charakterizované aktualne
pouzivané prepravky, ich rozmery, material, ako aj mnozstvo uskladnenych dielov. Z d6-
vodu ziskania $irSieho prehl'adu o jednotlivych dieloch v stvislosti s pouzivanymi manipu-

laénymi jednotkami s popisané aj materidlové toky pre zobrazenie ich intenzity.

Po analyze nasleduje realizécia projektu, ktord zac¢ina stanovenim a popisanim poziadaviek
na manipula¢né jednotky. Na zdklade tychto poziadaviek je vybrany druh materidlu, z kto-
rého sa budu nové manipulacné jednotky vyrabat. Nasleduje vyber vhodnych manipulac-
nych jednotiek, vypocitanie potrebného mnozstvo na zdklade maximalnej zasoby a pocte
dielov v spotrebe (tzn. mnozstvo v takte), a taktiez celkovej obstaravacej ceny. Okrem rie-
Senia suvisiaceho s obstaranim novych manipulacnych jednotiek a Standardizaciou su na-
vrhnuté aj d’alSie opatrenia na zlepSenie sucasnej situdcie. VSetky navrhnuté rieSenia su

zhodnotené pomocou doby navratnosti investicie, stanovenim vyhod, ale aj nevyhod.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Cielom prace je racionalizacia internej logistiky. Je formulovand za pomoci pravidiel
SMART, ktoré su pouzivané hlavne v oblasti projektového managementu. V tejto praci je
ciel’ $pecifikovany ako zredukovanie zmetkovitosti sposobenej nespravnou manipulaciou
a skladovanim o 95 %, a taktiez zredukovanie spotreby ¢asu potrebného pre prijem naku-
povanych dielov o0 30 %. Z pohl'adu vedenia spolo¢nosti sa ciel’ projektu poklada za realis-
ticky a jasne definovany. V neposlednej rade je taktiez akceptovatelny vSetkymi pracov-

nikmi, ktori st do jeho naplnenia zapojeni.

Tato pracu je mozné rozdelit’ celkovo do troch casti, ktoré na seba plynulo nadvizuju
alogicky sa dopliaju. Pre teoreticku a prakticku &ast’ bola pouZita rozli¢na metodologia.
Teoreticka Cast’ je spracovand ako literarna reSerse, ktora skima danu problematiku, opiera
sa 0 jednotlivé poznatky a nazory domacich, ale aj zahrani¢nych autorov a skuisenosti kva-
lifikovanych odbornikov. Pocas pisania literarnej reserSe bol venovany isty ¢as §tadiu od-
bornej literatary, a to jak v kniznej, tak aj v elektronickej podobe. Déraz je kladeny najmé
na oblasti tykajuce sa internej logistiky, aktivnym a pasivnym prvkom logistického ret'azca

ako su balenie, skladovanie, ¢i manipuléacia s materidlom.

Analyticka cast’ obsahuje SWOT analyzu, ktoré popisuje a hodnoti samotny problém. Za
pomoci Sankey diagramu je znazornena intenzita materialového toku dielov, prepravova-
nych medzi jednotlivymi pracoviskami. Pareto diagram pontka informadcie
0 percentualnom podiele dielov, ktoré sa tykaju celkovej zmetkovitosti, spdsobenej pro-
cesmi v internej logistike. Zostrojeny vyvojovy EPC diagram naopak poda stru¢ny prehl'ad
0 vyvoji procesu prebiehajicom pocas prijmu nakupovanych dielov. Okrem analyticke]
metddy su vyuzité ur€ité empirické metddy ako st meranie a priame pozorovanie, ¢i foto-
dokumentacia. Vdaka planovanému a systematickému pozorovaniu su zistené udaje, ktoré
jasne a pravdivo popisuju situaciu sucasné¢ho stavu. Pomocou dedukcie su vyvodené kore-
nové priciny, ktoré sposobuju urcité percento plytvania, suvisiace s internou logistikou
a logistickymi procesmi.

Za hlavnu ¢ast’ sa povazuje ¢ast’ projektova, v ktorej st navrhnuté spdsoby akymi je mozné
zvysit’ konkurencieschopnost’ podniku. KI'aicovou metddou je zber a analyza udajov, po-

mocou ktorych je prevedené urcité vyhodnotenie.
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|. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika sa sama 0 sebe povazuje za vel'mi Siroky pojem a obsahuje mnozstvo definicii
a charakteristik. Tato kapitola si kladie za tlohu priblizit’ urcité jej Casti a charakterizovat’
skuto¢nosti, ktoré sa jej tykaju. Pozornost’ je zamerana najméa na samotnt definiciu logisti-

ky podl'a r6znych autorov, jej vznik a vyvoj, ¢lenenie, ¢i stratégie a ciele logistiky.

1.1 Definicia logistiky

Pod pojmom logistika sa skryva viacero definicii. Jednou z nich je aj fakt, ze logistika
predstavuje organizaciu, planovanie, riadenie a vykon toku tovaru, ktory za¢ina vyvojom
a ndkupom, konci vyrobou a distribuciou podla objednévky findlneho zdkaznika a to vSet-
ko tak, aby boli splnené poziadavky trhu so zachovanim minimalnych ndkladov, a taktiez

minimalnych kapitalovych vydajov. (Dupal’ a Brezina, 2006, s. 9)

Strucne sa da teda povedat’, ze logistika sa zaobera pohybom tovaru a materialov z miesta
vzniku do miesta spotreby a s tym suvisiacim informa¢nym tokom. Tyka sa v§etkych kom-
ponentov obehového procesu, teda predovSetkym dopravy, riadenia zasob, manipulécie
s materialom, balenia, distribtcie a skladovania. Ulohou logistiky je zaistit’ spravne mate-
ridly na spravnom mieste, v spravnom case, v poZzadovanej kvalite, s prisluSnymi informa-

ciami a s odpovedajucim finanénym dopadom. (Drahotsky a Reznicek, 2003, s. 1)

Americkd organizacia definuje riadenie logistiky ako ,proces planovania, realizacie,
ariadenia efektivneho, vykonného toku a skladovania materidlu (tovaru), sluzieb
a suvisiacich informacii z miesta vzniku do miesta spotreby, ktorého cielom je uspokojova-

nie poziadaviek zakaznika . (Bigo$ a spol., 2005, s. 8)

Definicia NATO, ktora je zhodnd s definiciou pouzivanou v armade USA znie: ,, Logistika
V najsirsom zmysle zahrnuje:

o yvoj, konStrukciu, akviziciu, skladovanie, prepravu, distribuciu, technické za-

bezpecenie, odsuny a vyradovanie vojenskej techniky a materialu,

e prepravu, odsuny a hospitalizdciu osob,

e akviziciou alebo vystavbu, udrzbu, prevadzku a rusenie zariadeni,

e akviziciu alebo poskytovanie sluzieb. “ (Dupal’ a Brezina, 2006, S. 9)
Cibul’ka (2008, s. 11) prezentuje logistiku ako tokovo - orientovanu definiciu, ktora vycha-

dza z podstaty, ze k logistike patria vSetky ¢innosti, pomocou ktorych sa planuje, riadi,
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realizuje a kontroluje priestorovo — ¢asova transformacia s ohl'adom na mnozstva a druhy

tovarov, na vlastnosti spojené s manipulaciou s tovarmi ako aj na logistickl determindciu.

Stasek (2007, s. 4) zase chape logistiku ako strategické riadenie funkénosti, Gi¢innosti
a efektivity hmotného toku surovin, polotovarov a tovaru s cielom dodrzat’ casové, miest-
ne, kvalitativne a hodnotové parametre, ktoré su pozadované zédkaznikom. Jeho nedelitel’-
nou sucastou je informacny tok prepojujuci vzajomne logistické ¢lanky od poskytovanie

produktov zakaznikom az po ziskavanie zdrojov.

Douglas Lambert a spol. povazuju logistiku za vel'mi $iroky obor, ktory v mnohych ohl’a-
doch a vo velkej miere ovplyviluje zivotnii Groven spolo¢nosti. V modernej vyspelej spo-
lo¢nosti sme si zvykli na to, ze logistické sluzby funguju vyborne a mame tendenciu si

logistiky v§imat’ az v okamziku, kedy nastane nejaky problém. (Lambert, 2005, s. 2)
Ulohou logistiky je zabezpegit, aby bolo k dispozicii:

e spravne mnoZzstvo,

e spravne objekty ako predmet logistiky,

e na sprdvnom mieste,

e V spravnom case,

e Vspravnej kvalite,

e za spravnu cenu. (Horvath, 2007, s. 118)

1.2 Vyvoj logistiky

Vznik a vyvoj logistiky sa v odbornej literatare uvadza réznorodo. Slovo logistika je vel'mi
davno rozsirené a uvddzané v roznych slovnikoch. Vlastny nazov logistika je termin, ktory

je znamy uz niekol’ko storoci. (Cibulka, 2008, s. 8)

Logistika je ako druh ¢innosti doslova tisicky rokov stard, nakol'ko jej vznik mo6Zeme spoO-
jovat’ uz s najskor§imi formami organizovaného obchodu. Predmetom skiimania sa vSak
stala az na pociatku tohto storoCia, a to Vv suvislosti s distribuciou pol'nohospodarskych
produktov, ako spdsob podpory obchodnej stratégie podniku a ako spdsob dosahovania

uzitkovej hodnoty Casu a miesta. (Lambert a spol., 2005, s. 5)

V historii pouzivali pojem logistika najskor grécki filozofovia, neskor sa vyskytoval

v aritmetike a znamenal praktické pocitanie s ¢islami. Uz od 9. st. je potom mozné sa stret-
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nat’ s tymto pojmom vo vojenstve. Logistika zaist'ovala vsetky potreby vojska, zasobova-
nie potravou, zbraiami, municiou, logisticki dostojnici pripravovali vojenské akcie, kon-

trolovali pohyby vojenskych jednotiek atd’. (Drahotsky a ReZnigek, 2003, s. 1)

Stasek (2007, s. 1) uvadza, Ze: ,,Podstatnym impulzom pre ustanovenie logistiky ako vyso-
ko sofistikovanej discipliny bol postupny prechod z trhu vyrobu charakteristického obme-
dzenym sortimentom vyrobkov prevazne na sklad, na trh zakaznika, ktory je charakteristic-
ky tym, Ze sa rozsiril vyrobny sortiment a zakaznik si zacal diktovat pozZiadavky, ktoré vy-

¢

robca realizuje.

V sucasnosti sa logistika vyprofilovala ako uplne novéa vedné disciplina, ktord ma silné
aplikacné tendencie a obsahuje informacny a tovarovy retazec od zasobovania az po odbyt.
(Cibulka, 2008, s. 9)

1.3 Clenenie logistiky

Vo vyrobnom podniku je zédkladné ¢lenenie logistiky zvac¢sa zalozené na zaklade hlavnych
druhov logistickych procesov. Struktira, ktort uvadzaju Cambal a Cibulka (2008, s. 41) je

potom nasledovna:
e Obstaravacia logistika (ndkupna a zasobovacia),
e Vyrobna logistika,
e Distribucna logistika.

Obstaravacia logistika predstavuje vo vyrobnom podniku prvy ¢lanok materialového re-
tazca. Obstaravanie sa zaoberd vSetkymi ¢innostami, ktoré siivisia s materialovym tokom
surovin, vyrobnych a pomocnych materidlov, nakupovanych dielov od dodavatel'ov az po
samotny vstupny sklad, resp. vyrobu. KI'icovou ulohou obstardvacej logistiky je zabezpe-
&it’ pozadované vstupy v spravnom &ase, spravnom mnozstve a V spravnej kvalite. (Cambal

a Cibulka, 2008, s. 43-44.)

Procesy vyrobnej logistiky stale viac smeruju k splneniu zédkladného ciel'a, optimalnemu

prechode materialového toku vyroby, ¢o predpoklada:
e optimalne priebezné ¢asy vyroby,
e optimalne vyrobné zasoby a

e optimalne vyrobné naklady. (Cambal a Cibulka, 2008, s. 58)
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Hlavné ulohy vyrobnej logistiky predstavuju najma:
e aplikovanie postupov rozhodovania vo vyrobe,
e navrh a optimalizacia materialovych tokov vo vyrobe,
e planovanie a manazovanie vyroby,
e manazovanie vyrobnych zasob,
e optimalizécia velkosti vyrobnych davok,
e redukcia priebeznych ¢asov vo vyrobe,
e doprava, manipulécia a skladovanie vo vyrobe. (Cambal a Cibulka, 2008, s. 58)

Distribu¢na logistika je suhrn vsetkych logistickych uloh a naslednych opatreni na pri-
pravu a vykonanie distribucie. Samotna distriblicia sa zaobera vSetkymi ¢innost’ami, ktoré
stvisia s tokom tovaru od skladu hotovych vyrobkov k odbytovému trhu vratane pozado-

vanych informacii. (Cambél a Cibulka, 2008, s. 71)

Straka (2013, s. 19) uvadza nasledujtce ¢lenenie logistiky z hl'adiska hierarchickych urov-

ni a teorie systémov:
e Makrologistika — kde je podnik prvkom logistickej siete
e Metalogistika — logistika je tu na urovni regionu
e Mikrologistika — zahffia podnikovi logistiku
e Nanologistika — je chapana ako logistika technologického procesu.

Pod pojmom makrologistika sa da chapat’ logistika na rozliSovacej Grovni logistického
retazca, ktorého prvkami su podniky, firmy a §tatna sprava a samotné vizby medzi nimi,

ktoré zabezpecujii materidlové, informacné a finan¢né toky. (Straka, 2013, s. 19)

Pojem metalogistika predstavuje kooperaciu na réznych Grovniach medzi mikrologistic-

kymi systémami a regiondlne Specializovanymi Utvarmi. (Straka, 2013, s. 19)

Mikrologistikou rozumieme logistiku na rozliSovacej urovni firmy, podniku, ktorej prv-

kami st zakladné a podporné podsystémy podniku. (Straka, 2013, s. 19)

Nanologistika je chapana ako logistika konkrétnych technologickych procesov. (Straka,
2013, s. 19)
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1.4 Stratégie a ciele logistiky

Vypracovanie podnikovej stratégie musi vzdy za¢inat’ spracovanim analyz, jednak analy-
zou okolia podniku, kde su rozhodujucimi prvkami zéakaznici, konkurenti, dodavatelia,
externi partneri a infrastruktira, financie, zdroje pracovnych sil a pod, a analyzou podni-
ku samotného, ktord sa zameriava najmi na vyrobky a sluzby, cash flow, distribliciu
a predaj, vyrobu, nadkup a zadsobovanie, vyskum a vyvoj, resp. na pracovnikov, podnikovi
kultaru, organizaciu a riadenie, techniku a technologiu, ekonomiku a ekologické suvislosti.
Vysledky tychto oboch analyz potom sltizia k vypracovaniu podnikovej stratégie, vratane

formulacie poslania podniku a zakladnych cielov podniku. (Sixta a Macat, 2005, s. 35).

Spravna podnikovéa stratégia musi sledovat’ Uspory Casu, zniZovanie nékladov, ale aj rast
kvality. Takato stratégia vedie potom cez rast produktivity k zaisteniu vlastnej existencie
podniku v budtcnosti. Do podnikovej stratégie musi zapadnut’ stratégia logistického sys-
tému podniku a logistické ciele musia podporit’ hlavny ciel’, ¢i ststavu cielov podniku.

(Sixta a Macat, 2005, s. 39-40)

Za hlavny ciel’ kazdej logistickej ¢innosti sa povazuje optimalizécie logistickych vykonov
s komponentmi logistickych sluzieb a logistickych nakladov. Logistické vykony predstavu-

ju vzdy marketingové nastroje a takto ich musime aj posudzovat. (Preclik, s. 16, 2006)
Ciele podnikovej logistiky:
e vychadzaju z podnikovej stratégie a napomahajt spliiovat’ celopodnikové ciele,

e Mmusia zabezpecCit’ prianie zdkaznikov na tovar a sluzby s poZadovanou uroviiou a to

pri minimalizécii celkovych nakladov. (Sixta a Macéat, 2005, s. 41)

Staisek (2007, s. 20) si predstavuje pod ramcovym cielom logistiky zabezpegit' trvalé
uspokojovanie potrieb zdkaznikov prostrednictvom dodévok a sluzieb na pozadovanej

urovni pri minimalizécii, resp. optimalizacii celkovych nékladov.

Stiisek (2007, s. 20) d'alej uvadza, ze &iastkové ciele moZze obsahovat’ napriklad dosiahnu-
tie pozadovaného stavu systému, jeho vzt'ahu k okoliu, optimalnej Struktiry alebo takého

chovania, ktoré vedie k minimalizacii nakladov, alebo k dosiahnutiu urcitého vystupu.

Sixta a Macat (2005, s. 42) tvrdia, ze logistika by mala dbat’ na to, aby miesto prijmu bolo
zasobované podla jeho poziadaviek z miesta dodania spravnym vyrobkom, v pravnom

mnozstve, v spravnom c¢ase za predpokladu minimalnych nakladov.
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Podl'a Cibulku (2008, s. 16) ,,mozno suhrnne ciele logistiky vyjadrit nasledovne:

-, -zabezpecit bezporuchové zabezpecenie materialom, tovarom a sluzbami, vratane

odsunu a zabezpecenia spracovania odpadu,

- casovo, priestorovo a ekonomicky realizovat manipulaciu s materidlom, tovarom,

sluzbami a to navonok i vo vnutri podniku,

- realizovat trhu zodpovedajuce dodavky zakaznikom tak, aby sa udrzali uz existuju-

ce vztahy ziskali dalsie.

1.5 Stihla logistika

Pojem stihla logistika je podstatne menej znamym a menej uréitym pojmom neZ pojem
Stihla vyroba. S pojmom $tihlej vyroby sa uZ stretli takmer vSetci a su si schopni predstavit’
radu metod, ktoré st v danej oblasti pouzivané. Nad problematikou S$tihlosti a jej hl'adania

sa je viak nutné zamyslat’ komplexnejsie. (Stihla logistika, ©2015)

Stihla vyroba

........
.
-“
‘
.
.
o
.

Logistické
naklady

Riadenie zasob
Skladovanie

Stihla logistika

Mapovanie toku Standardizéacia
hodnét prace

Analyza procesov

Obr. 1 Stihla logistika (IPA Czech, ©2012)
Stihla logistika hl'ada skutoéné prilezitosti a nachadza ich prave v tych ¢innostiach, ktoré
hodnotu ako takd nepridavajli, naopak zvysuji naklady na realizaciu vyrobku ¢i sluzby. Tu

je mozné dosiahnut’ zlepSenie v rade az niekol’kych desiatok percentnych bodov.
Najvaznejsie ¢innosti sivisiace s logistickym plytvanim:
e oblast’ prepravy, skladovania a manipulacie zamestnava az 25% pracovnikov
e oblast’ prepravy, skladovania a manipulacie zabera 55% ploch,

e oblast’ prepravy, skladovania a manipulacie tvori az 87% casu, po ktory zostava

material v podniku,
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tieto ¢innosti tvoria niekedy 15 az 70% celkovych nékladov na vyrobok a znacne

ovplyviiuju aj jeho kvalitu,

3 az 5% materidlu sa znehodnocuje nesprdvnou dopravou, manipuldciou

a skladovanim,

Redukcia vstupnych skladovych zasob — dosahované uspory 15%. (IPA Czech,
©2012)

Prispdsobovanie vyrobkov a vyroby individudlnym poziadavkam zakaznikov, rast objed-

navania produktov prostrednictvom internetu, trend hromadnej vyroby na zdkazku, toto

vSetko su faktory, ktort neustile zvySuju podiel logistiky na tspechu alebo neuspechu

podniku. (IP4 Czech, ©2012)

Bezne dosahované prinosy Stihlej logistiky:

Standardizované procesy, prehl'adnost’, vizualizacia, 5S, redukcia ¢asov nepridava-

jucich hodnotu
Zvysenie produktivity logistickych pracovnikov
Redukcia stavu zasob, redukcia ndkladov — dosahované prinosy 15 az 30%

Novy pohl'ad na mozZnost’ zavadzania modernych metod riadenia — milk run, Kan-

ban apod.

Prehl'adnost’ v idajoch, presnejSie a spolahlivejSie informacie, ktoré sekundarne
prinasaju firme zisk

Zvysenie pruznosti a konkurencieschopnosti firmy

Efektivne planovanie ariadenie vyroby — moderné koncepty riadenia, flexibilné

a prehl’'adné

Redukcia nakladov v oblasti manipulacie, skladovania — plochy, obsluzné pro-

striedky, poCty pracovnikov, manipula¢né jednotky. (IPA Czech, ©2012)
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2 LOGISTICKY SYSTEM

Logisticky systém sa pouziva ako nastroj pre systémovy popis objektov so zameranim na
skimanie existujucich alebo projektovanie zamyslanych logistickych Cinnosti spojenych
s obehovymi procesmi — teda vSetky Ccinnosti, ktoré su spojené s materialovym

a informaénym tokom. (Stiisek, 2007, s. 13)

Pre logistiku a uplatiiovanie jej zakladnych principov je typicky systémovy pristup, t.j.
vSetky logistické problémy st rieSené V podstatnych vnutornych a vonkajSich stvislos-
tiach, pricom hlavnym nastrojom je kooperacia jednotlivych zloziek systému. (Oudova,

2013, s. 12)

Definicia logistického systému podl'a Oudovej (2013, s. 12) znie: ,, Systém mozno chapat
ako subor jednotlivych prvkov a vzdjomnych vizieb medzi nimi. Prvky logistického systému

su procesy, utvary, pracovisko, podniky a dalsie. *

2.1 Subjekty logistiky

Oudova (2013, s. 14) ako subjekty logistiky oznacuje vSetky subjekty, ktoré sa priamo ale-

bo nepriamo podiel’aji na uspokojovani logistickych potrieb.

Subjekty logistiky sa daju rozumiet’ ako tvorcovia logistickej stratégie a ucastnikov pro-
cesnych logistickych retazcov vratane poskytovatelov logistickych sluZieb, spolu
s poradenskymi firmami a dodavatelmi logistickych technologii. (Subjekty logistiky,
©2016)

2.2 Logisticky ret'azec

Podl'a Rezaca (2010, s. 24) sa logisticky ret'azec povazuje za najdoleZitej$i pojem logisti-
ky, pretoze predstavuje dynamické prepojenie trhu spotreby s trhom surovin, materialov,
dielov, atd’. v jeho hmotnom aj nehmotnom aspekte, ktoré je ur€ované prvotne dopytom

kone¢ného zakaznika po konkrétnom vyrobku alebo sluzbe.

Definicia logistického ret'azca odraza rozne stupne abstrakcie a rdzne stupne spatosti defi-
nicie logistického retazca s organizaciou logistiky v podniku, pripadne na podnikove;j

urovni. (Uncovsky, 1995, s. 21)

Stiisek (2007, s. 31) zase chape logisticky retazec ako integrujici prvok riadenia podniko-

vych procesov, zaistujucich pohyb materidlov a hmotnych produktov od ziskavania suro-
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vin az po finalnu spotrebu. Povazuje ho za najdolezitejsi prvok logistiky, pretoze jeho ria-
denie predstavuje integraciu riadenia technologickych a netechnologickych procesov spo-

jenych s dopravou, manipulaciou, skladovanim, balenim, atd’.

LLogisticky ret’azec je mozno definovat ako subor hmotnych aj nehmotnych tokov, ktorych
Struktura a chovanie su odvodené od hlavného cielu, ktorym je uspokojenie potreby konec-

neho clanku retazca. “ (Oudova, 2013, s. 35)

Logisticky retazec je mnozina prvkov usporiadana tak, aby vytvarala tok materidlu a in-
formacii (financii) potrebny pre dosiahnutie urcitého ciel’a. Tento logisticky ret'azec ma 2

stranky:

1. Hmotnua stranku - predstavuje premiestiiovanie materialu, surovin, dielcov, nedo-

koncenych a hotovych vyrobkov, obalov, odpadu, energie a 0sob.
2. Nehmotni stranku - predstavuje premiestiiovanie informacii a financii
Kazdy logisticky retazec je tvoreny aktivnymi a pasivnymi prvkami. (Logisticky retazec,
©2014-2016)
2.2.1 Aktivne prvky logistického ret’azca

Aktivne prvky su prvky log. systémov, ktorych tlohou je uskuto¢iiovat’ postupnosti ne-

technologickych operacii s pasivnymi prvkami. t.j. operacii:

balenia,

tvorby a rozoberania manipula¢nych jednotiek,

nakladky, vykladky, prekladky,

zber, prenos informacii,
e uskladnovania, kompletizacie, kontroly

V ramci logistického ret'azca musia byt’ zladené aktivne prvky medzi sebou a aktivne prv-

ky s pasivnymi. (Logisticky retazec, ©2014-2016)
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2.2.2

Pasivne prvky logistického ret’azca

Medzi pasivne prvky logistického retazca patria:

a)

b)

d)

suroviny, dielce, nedokoncené a hotové vyrobky, zakladny a pomocny material
- tieto prvky nadobudaju podobu manipulovanych, prepravovanych a skladovanych
jednotiek. Ugelom operacii s nimi, je preklenut’ priestor a &as. Operacie maji vy-

luéne netechnologicky charakter — nemeni sa nimi ani mnozstvo ani podstata.

obaly a prepravné prostriedky - podmieiiujii pohyb tovaru v takom zmysle, ze
umoziuju pohyb a umoziuju viacnasobny pohyb. Tato skupina prvkov podmieiiuje

pohyb tovarov a je tu snaha o opakované pouzitie

odpad - odpad vznikajuci pri vyrobe, distribucii a spotrebe ak je jeho likvidacia

predmetom starostlivosti vyrobcu alebo distributora.

informacie - informacie, ktoré predbiehaju, sprevadzaju pohyb tovarov, resp. stvi-
siaci pohyb informécii. Informacie, ktoré podmieniuji pohyb tovaru, sprevadzaju
pohyb tovaru, a nasleduju po nom (objednavka, faktara, vyskum trhu,...) (Logistic-

ky retazec, ©2014-2016)

2.3 Logistické toky

Logistické toky predstavujii vazby medzi jednotlivymi prvkami systému. Tieto toky mozu

mat’ charakter fyzicky, informaény alebo ekonomicky. Hlavné dva toky v logistike pred-

stavuji:

1)

2)

Informacny tok — aby sa vobec zahdjila vyroba, je potrebny jasny signal od zékaz-
nika, teda objednavka. Potom, ¢o je objednavka prijata, je zahrnutd do vyrobného
planu a je stanoveny zavdzné termin zahajenia vyroby tak, aby bola objednavka
splnend v pozadovanom c¢ase. Nasledne je objedndvka zdkaznikovi potvrdend. (Ou-

dova, 2013, s. 13)

Materialovy tok — zahfna tri zdkladné Casti, ktorymi su vstup, priechod a vystup.
Vstup predstavuju suroviny a material, ktoré su nakipené a zaradené do vyrobného
procesu. Potom, ¢o je zahajend vyroba, dochadza k priechodu nedokoncenej vyroby
a polotovarov do vyroby. Vo finale st vytvorené hotové vyrobky, ktoré su usklad-

nené a expedované zédkaznikovi. (Oudova, 2013, s. 13)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

3 BALENIE ASKLADOVANIE

Gros (1996, s. 165) zarad’uje problematiku balenia a skladovania k prierezovym logistic-
kym ¢innostiam, pretoze sa vyskytuju vo vSetkych castiach logistického systému. Skladuje
sa v ndkupe, vyrobe aj distribucii, obaly racionalizuju pohyb materidlu aj vyrobkov ako pri
ich doprave, tak aj skladovani. Balenia polotovarov hra vyznamnu tlohu aj vo vlastnom

vyrobnom procese.

3.1 Balenie

Podla Straku (2013, s. 31) je balenie proces, v ramci ktorého dochadza k fyzickému uloze-
niu tovarov, vyrobkov, veci, pripadne zvierat a rastlin do obalov vyrobenych k tomu ucelu,

pri dodrzani technickych a bezpecnostnych opatreni pre baleny tovar.

Cambal a Cibulka (2008, s. 103) su zastancami nazoru, Ze pokial’ hlavny ciel logistiky
chapeme ako snahu zabezpecit, aby ten ony material, surovina resp. vyrobok boli v opti-
malnej kvalite, v prisluSnom ¢ase a ¢o najhospodarnejSim spdsobom na prisluSnom mieste
nakupom zacinajuc a predajom zdkaznikovi konciac, je potreba konStatovat’, Ze obaly sa na

dosahovani daného ciel'u podiel’aju mimoriadne dolezitym sposobom.

Drahotsky a Rezni¢ek (2003, s. 18) prirad’uju balenie do tuzkej suvislosti s ndkupom
a dopravou. Domnievaju sa, Ze vhodne zvolené obaly mdézu vyznamnou mierou zlepSit

uroven zakaznickeho servisu, znizit’ naklady a taktieZ zefektivnit’ manipulaciu s tovarom.

Balenie je charakterizované ako jeden z podsystémov distribu¢ného retazca, do ktorého
patria: obal, baleny vyrobok, baliace zariadenia, obalovy material, dopravné a manipula¢né
prostriedky a pracovnici, ktori st povazovani za sucast vymenovanych prostriedkov.

(Straka, 2013, s. 71)

Lambert a spol. (2005, s. 328) povazuju balenie tovaru za dolezity aspekt skladovania
a manipuldcie s materidlom, ktory ma tesni nadvédznost’ na celkovl skladovu efektivnost’
a vykonnost’. Vhodné balenie tovaru nam moZze podstatne zvysit’ Uroven zékaznickeho ser-

visu, znizit’ ndklady a zlep$it’ manipulaciu s tovarom.

Balenie je dolezitym riadiacim koncernom skladovania a materialu, ktory je izko spéty s
ucinnost'ou a efektivnost'ou skladu. NajefektivnejSie balenie zvySuje sluzby, zniZzuje nakla-
dy a zlepSuje manipulaciu. Dobré balenie méze mat’ pozitivny vplyv na layout (rozmies-

tnenie), design, a celkovu produktivitu skladu. (Lambert, ©1998, s. 328)
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3.1.1 Obaly

Obal tvori urCitym sposobom manipulacni alebo prepravnu jednotku, nesie informacie
dolezité pre identifikaciu a urcenie jeho obsahu, pre identifikaciu odosielatel’a a prijemcu,
pre volbu spravnecho spésobu manipulacie, prepravy a ulozenia v skladoch

a prekladiskach, informacie dolezité pre spotrebitel'a.” (Sixta a Macat, 2005, s. 191)

Samotny obal sluzi ako vyrobok sluziaci k uloZeniu, uschovaniu a zabezpeceniu iného vy-
robku, priCom musia byt splnené urcité poziadavky, ktoré st kladené pouzivatel'om

a vyrobkom samotnym, ktory je v iom uschovany. (Straka, 2013, s. 31)

Drahotsky a Reznigek (2003, s. 18) st toho nazoru, Ze obal uzatvara vyrobok pred vlast-
nym premiestnenim z miesta na miesto a chrani ho pred poskodenim vonkajsimi vplyvmi
a stratou. Obal by mal taktiez umozniovat’ ¢o najlahsie pouzitie vyrobku a ul'ah¢it’ komuni-

kaciu pouzitim réznych symbolov.

Lambert a spol. (©2008, s. 330-331) uvadzaju, ze obal je ,,nemym predavatom* a je tiez
poslednym mostikom medzi podnikom a jeho zakaznikmi. Spotrebitelia sa obvykle rozho-
duju o nakupe urcitého vyrobku na zékladne jeho image. Z hl'adiska logistiky je jeho za-
kladnou funkciou usporiadanie, ochrana a identifikacia vyrobku a materialu. Priemyslovi
pouzivatelia sa pri baleni snazia vyuzivat’ rézne vyhody, ktoré im moderné baliace techni-
ky poskytujt, a suCasne minimalizuji nevyhody balenia, ktorymi st hlavne dodato¢ny

priestor a vaha.

Obaly plnia dve zékladné funkcie: marketingovl a logistickdl. V ramci svojej marketingo-
vej funkcie poskytuje obal zakaznikom informécie o produkte a propaguje vyrobok pro-
strednictvom pouZitia farieb a tvaru. Z logistického hladiska je funkciu obalu organizovat,
chranit’ a identifikovat’ produkty a materidly. Priemyselni uZivatelia obalov sa snaZia zis-
kat’ vyhody obalov, ktoré im obaly ponukajui a zarovenn minimalizovat’ ich nevyhody, ako
st zabrana plocha a vdha. Environmentalne aspekty su taktiez dolezité kvoli reverznej lo-

gistike. (Lambert, ©1998, s. 328)
Gros (1996, s. 165) popisuje delenie obalov do troch hlavnych skupin, a to:

e Spotrebitel’ské obaly — touto skupinou sa Gros prili§ nezaobera, pretoZe je pred-
metom zaujmu hlavne marketingovych odbornikov a ich funkcia stvisi len nepria-

mo s efektivnym riadenim hmotnych tokov.
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e Manipula¢né obaly — v snahe znizit’ pracnost’ manipula¢nych ¢innosti s spotrebi-

tel'ské obaly spojované do vécsich celkov pomocou obalov manipulacnych.

e Prepravné obaly — ked’Ze klasické prepravné obaly su stale CastejSie nahradzované
foliami alebo fixatnymi paskami, ponechava si tvar tradi¢ného obalu iba obal ma-
nipulacny.

Oudova (2013, s. 42) uvadza totozné ¢lenenie obalov, a to:

e Spotrebitel’ské obaly — tieto obaly su v bezprostrednom kontakte s danym vyrob-

kom. Niekedy su taktiez oznacované ako tzv. primarne obaly.

e Manipula¢né obaly — su to obaly sekundarne a v praxi byvaji ¢asto ozna¢ované
tiez ako obaly obchodné. Jeho funkciou je priméarne ochrana spotrebitel'ského oba-
lu. Tieto obaly su pre potreby transportu ¢i skladovania umiestiiované na palety

alebo do kontajnerov.

e Prepravné obaly — slizia k tomu, aby nedoslo pocas prepravy k poSkodeniu tova-

ru. Tieto jednotky st prepravované na paletach alebo umiestiiované do kontajnerov.
Ceska $tatna norma definuje tri zakladné funkcie obalovych prostriedkov:
e funkcia manipulacna
e funkcia ochranna
¢ informacnd funkcia (Sixta a Macat, 2005, s. 191)

Oudova (2013, s. 43) d’alej charakterizuje tieto zdkladné funkcie obalu definované ¢eskou

Statnou normou nasledovne:

1. Ochranna funkcia — povazuje sa za zakladnt funkciu. Obal totiz predstavuje ba-
riéru medzi vyrobkom a vonkaj$im prostredim. Tato funkcia ma zmysel najma
v priebehu procesu manipulacie, skladovania a prepravy. Je tu kladené usilie
k tomu, aby sa obsah obalu dostal ku kone¢nému spotrebitelovi v neposkodenej
podobe. Znehodnotenie moze nastat’ najmé pri manipuldcii v dosledku mechanic-

kého poskodenia, vlhkosti, zmenami teploty atd’.

2. Manipula¢na funkcia — tato funkciu plni obal predovsetkym pri preprave, sklado-
vani a predaji. Pri preprave je manipula¢na aj ochrannd funkcia ¢asto podporena
tiez pouzitim fixa¢nych prostriedkov a materidlov ako napr. penovy polystyrén ale-

bo folia, priCom produkt je treba taktieZ vhodne upevnit’.
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3. Informacne — komunikacna funkcia — obal je vnimany tiez ako nositel’ informa-
cii, kedy je hlavnym zmyslom komunikacia s koncovym zékaznikom, ¢i distribuc-

nym medziclankom.
Straka (2013, s. 31-32) naopak uvadza nasledovné funkcie obalu:

1. Vyrobna funkcia — umoziujuca podl'a velkosti patricnych obalov vyrabat taktiez

patri¢né mnozstva tovarov priamo do obalu vyrobku.

2. Marketingova funkcia — suvisi so samotnou vyrobnou politikou podniku, obal sa
povazuje za nositel’a informacii o produkte a vyrobcovi umozni vyuzit’ ¢asti obalu

na reklamné ucely.

3. Funkcia viacticelového pouzitia — patri sem moznost’ opatovnej recyklacie obalu

alebo tiez po malych Gpravéch jeho opédtovné pouzitie.

4. Logistické funkcie — Straka zahffia medzi vSetky logistické funkcie hlavne funkciu
ochrany, skladovaciu funkciu, prepravnu funkciu, manipulaéni funkciu a infor-

macnn funkciu.

S tymto ¢lenenim sa stotoZiiuju taktiez aj autori Cambal a Cibulka (2008, s. 104), ktori vo
svojej publikécii Logistika vyrobného podniku charakterizuju taktieZz zakladné faktory,

ktoré vplyvaji na vyber a ndvrh vhodného obalu:
e povaha baleného tovaru,
e vplyvy prostredia,
e poziadavky na prepravu a skladovanie,
e odbyt a spotreba tovaru,
e Daliaci proces,
e ckonomické efektivnost’.
Kazdy obal by mal spiiiat’ nasledujuce pofiadavky:
e vybavenost’ na zabezpecenie, teda fixaciu v priebehu manipulacie a prepravy,
e vhodnost’ vzhl'adom na hmotnost’ naplne,
e vhodnost’ vzhl'adom na jednorazové alebo opakované pouzivanie,

e rozmery V suvislosti s jednotnou stistavou rozmerov — obalov,
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vhodnost’ na stohovanie,
rieSenie s oh'adom na nakladanie, vykladanie a prekladanie,

rieSenie suvisiace s priestorovymi narokmi. (Straka, 2013, s. 71)

Z hladiska hospodarnosti sa odporuca zavadzat’ vratné obaly, ¢im sa ndm zniZzuji naklad

na obstaravanie d’alSich obalov. (Straka, 2013, s. 71).

Cempirek a spol. (2009, s. 14-15) povazujh za vS§eobecné poZiadavky na obaly najma:

Dostato¢nll pevnost, sudrznost’ a stabilitu, aby odolali obvyklému riziku preprav-

ného procesu.

Tvar jednotiek prepravného balenia sa ma pokial’ mozno blizit’ geometrickému tva-
ru pravidelného telesa a spoluvytvarat’ tak podmienky pre optimalne vyuzitie pre-

pravnych a dopravnych prostriedkov a skladov.

Obrysové rozmery prepravného balenia musia byt’ v sulade s loznymi mierami do-

pravnych a prepravnych prostriedkov a skladovacich zariadeni.

Hmotnost jednotiek prepravného balenia sa stanovi s oh'adom na racionalne vyuzi-
tie nosnosti dopravnych a prepravnych prostriedkov a zariadeni pre manipulaciu

a skladovanie v stanovenom alebo predpokladanom prepravnom ret’azci.

Medzi vyhody dobrého balenia je mozné zaradit’ nasledujuce charakteristiky:

LCahsie obaly mozu uSetrit’ ndklady na dopravu,

starostlivé planovanie velkosti obalu mdéze umoznit’ lepSie vyuZitie priestoru na

skladovanie a prepravu
dobre chraneny obal moze znizit’ Skody a poziadavky na Specialne zaobchadzanie,

Setrnejsi obal k Zivotnému prostrediu moéze usetrit’ ndklady na likvidaciu a zlepSit’

dobré meno firmy,

pouzitie vratnych kontajnerov poskytuje usporu nakladov , ako aj prinosy pre zi-
votné prostredie prostrednictvom znizovania spotreby odpadu. (Lambert, ©1998, s.

332)
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3.2 Skladovanie

Skladovanie sa povazuje za jednu z najdolezitejSich Casti logistického systému. Tvori spo-
jovaci ¢lanok medzi vyrobcami a zdkaznikmi. Sklady ndm umoziuju preklenat’ priestor

a Cas. (Sixta a Macat, 2005, s. 131)

Cambal a Cibulka (2008, s. 93) popisuju skladovanie nasledovne: ,, Skladovanie je cinnost,
pri ktorej sa fyzikalne a iné parametre skladovaného materialu nemenia (s vynimkou tech-
nologického skladovania). Z ekonomického hladiska material nenadobuda vyssiu uZitkovu
hodnotu, ale naopak, skladovanie vyvoldava ndklady, ktoré nepriaznivo ovplyviiuju vyslednu
rentabilitu vyrobkov. Snahou kazdého podniku je optimalizovat zasoby skladovanych ma-

teridlov a tym optimalizovat naklady na skladovanie tychto zdsob.

Skladovanie teda predstavuje negativny prvok v materidlovom toku vyrobného podniku,
pretoze znamena vzdy preruSenie toku materialu, a to na urciti dobu v logistickom retazci.

Tento proces sa napriek tomu neda uplne odstranit. (Cambal a Cibulka, 2008, s. 93)

Skladovanie dava struénu odpoved’ na otazky o vyske stavu zasob, o skladovacom cykle,
0 vybavenosti skladu, o velkosti skladu a priestorovom usporiadani skladu, o rozmiestneni

tovarov v sklade a ich spravnej organizacii. (Straka, 2013, s. 30)

V suvislosti s pojmom skladovanie sa rozoznavaju taktiez 3 zdkladné funkcie skladovania.

Jedna sa o:
1. Presun produktov:

e Prijem tovaru — zahfila vyloZenie, vybalenie, aktualiziciu zdznamov, kon-

trolu stavu tovaru, prekontrolovanie sprievodnej dokumentacie.

e Transfer, ¢i ukladanie tovaru — obsahuje ¢innosti ako presun produktov do

skladu, uskladnenie a iné presuny.

o Kompletizacia tovaru podla objednavky — preskupenie produktov podla po-

ziadaviek zakaznika.

e Prekladka tovaru — obsahuje presun z miesta prijmu do miesta expedicie,

vynechanie uskladnenia.

e FExpedicia tovaru — uskutociiuje zabalenie a presun zasielok do dopravného
prostriedku, kontrolu tovaru podl'a objednavok, upravy skladovych zazna-

mov.
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2. Uskladnenie produktov:

e Prechodné uskladnenie — obsahuje uskladnenie, ktoré je nevyhnutné pre

doplnovanie zakladnych zasob.

e Casovo obmedzené uskladnenie — tyka sa prevazne nadmernych zasob, kto-
rych dévodom zdrzania méze byt sezonny dopyt, kolisavy dopyt, Gprava

vyrobkov Spekulativnymi nakupmi, ¢i zvlastne podmienky obchodu.

3. Prenos informacii:

Prenos informacii sa tyka predovsetkym stavu zasob, stavu tovaru v pohybe, umies-
tnenia zasob, vstupnych a vystupnych dodavok, zdkaznikov, persondlu a vyuzitia

skladovych priestorov. (Sixta a Macat, 2005, s. 132)

Hlavné cinnosti skladovacieho procesu potom zahtiiaji:

Vstup materialu — jedna sa o vylozenie materialu, overenie opravnenosti dodavky

na zaklade pripnutého dodacieho listu, kontrola mnozstva a taktiez neporusenosti.

Identifikacia materialu — nasleduje ihned’ po prebrati materidlu. Materidl sa tu

kontroluje z hladiska kvality a kvantity.

Uskladnenie a vyskladnenie — predpokladom tejto ¢innosti je spravne oznacenie

skladovych priestorov a skladovaného materialu.

Priprava materialu na vydaj — tato ¢innost’ sa sklada z 3 etap, a to:
o Planovanie pripravy, teda ur¢enie terminu zac¢iatku a skoncenia pripravy.
o Uprava materialu pred vydajom do vyroby,

o Triedenie, kompletizovanie, vazenie, meranie, balenie a iné operacie pred

vydajom materialu zo skladu.

Vystup materialu — material sa vo vicSine pripadov pri vstupe do podniku, po
uskuto€neni vstupnej kontroly skladu a v pripade jeho potreby treba uskutocnit’ vy-
daj zo skladu. Tento vydaj sa riadi podobnymi zasadami, podl'a akych postupujeme
pri vstupe a identifikacii materialu. (Cambal a Cibulka, 2008, s. 94-95)
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3.2.1 Sklady

., Pojmom sklad oznacujeme budovu, objekt Specialne skonstruovany na prijem, skladova-

nie, manipuldciu, kompletizaciu objednavok, opravy a zasielanie vyrobkov na predaj, t].

technicky a technologicky prispésobeny a vybaveny priestor na plnenie hlavnych skladova-

cich alebo dalsich funkcii a suvisiacich ¢innosti. ““ (Viestova a kol., 2005, r. 163)

Za zékladnt ulohu skladu sa povazuje ekonomické zladenie rozdielne dimenzovanych to-

kov. V skladoch sa skladuju vsetky druhy produktov a taktieZ tu prebieha manipulacie

s vacsinou produktov a to v Styroch fazach:

prijem
uskladnenie
expedicia

vyskladnenie. (Viestova a kol., 2005, s. 163)

Ekonomické zladenie rozdielne dimenzovanych tokov sa povazuje za zakladnt ulohu skla-

du. Medzi hlavné funkcie skladovania potom patri hlavne:

vyrovnavacia funkcia — nastava pri vzdjomne odchylnom materidlovom toku
a materidlovej potrebe z hl'adiska ich kvantity alebo vo vzt'ahu k ¢asovému rozlo-
zeniu,

zabezpecovacia funkcia — vyplyva z nepredvidatelnych rizik, ktoré nastavaju po-
¢as vyrobného procesu a kolisania potrieb na jednotlivych odbytovych trhoch a ¢a-

sovych posunov dodavok na zésobovacich trhoch,

kompletiza¢na funkcia — suvisiaca s tvorbou sortimentu v obchode alebo pre tvor-
bu sortimentnych druhov podl'a potrieb individudlnych prevozov v priemyslovych
podnikoch, pretoze materialy disponibilné na trhu neodpovedaju obvykle konkrét-

nym vyrobne technickym poziadavkam,

Spekulacna funkcia — spocivajica z o¢akavanych cenovych zvySeni na urcitych
zasobovacich a odbytovych trhoch.

zoSlacht'ovacia funkcia — je zamerand hlavne na akostné zmeny uskladnenych

druhov sortimentu. Hovorime tu o tzv. produktivnych skladoch, pretoze sa jedna

0 skladovanie, ktoré je spojené s vyrobnym procesom. (Sixta a Macat, 2005, s. 146)
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4 PASIVNE PRVKY LOGISTICKYCH SYSTEMOV

Sthrnnym néazvom pasivne prvky sa vo vSeobecnosti oznacuji najma suroviny, zakladny
a pomocny material, diely, nedokonfené ahotové vyrobky, ktorych pohyb z miesta
a okamziku ich vzniku cez rézne vyrobné a distribu¢né ¢lanky do miesta a okamziku ich
vyrobnej alebo konecnej spotreby predstavuje podstatni ¢ast’ hmotnej stranky logistickych

retazcov. (Pernica, 1994, s. 7)

Pernica (1994, s. 7) d’alej dodava, ze vSetky uvedené pasivne prvky nadobudaju podobu
manipulovanych, prepravovanych alebo skladovanych kusov, jednotiek ¢&i zasielok. Uge-
lom manipula¢nych, prepravnych, kompletizaénych, Gloznych a d’alSich operacii, ktorym
su pasivne prvky postupne podrobované je, jak sa Casto uvadza, ,,prekonat’ priestor a Cas®.
Tieto operdcie maju vyluéne netechnologicky charakter, teda nemeni sa nimi mnozstvo ani

podstata surovin, materialu, dielov ¢i vyrobkov.

Cempirek a spol. (2009, s. 11) uvadzajt, ze priechod pasivnych prvkov logistickym ret'az-
com je znacne zlozitym procesom. V kazdom jednom c¢lanku logistického ret'azca je vyro-
bok vylozeny, skontrolovany, opareny udajmi, uskladneni, odobrany a kompletizovany
S inymi vyrobkami, nalozeny a prepraveny k d’alSiemu ¢lanku, pri€om kazdy jeden ¢lanok
ma Specifické poziadavky na manipulacné a prepravné operacie €1 na skladovanie a byva

preto aj inak technicky vybaveny.

4.1 Manipulacia s materialom

Drahotsky a Rezni¢ek (2003, s. 17-18) uvadzaju, Ze manipulacia s materialom je d’al$im
¢lankom obehového procesu. Kapitalové investicie suvisiace s manipulacnym zariadenim
byvaji pre podnik Casto jedny z hlavnych. Pre zefektivnenie samotnej manipulacie s mate-
ridlom a zlepSenie produktivity sa pouzivaju isté progresivne technolédgie, predovsetkym
automatické uskladnovanie a vyhl'adédvanie tovaru, pasové dopravniky, roboty, ¢i snimacie

systému.

Podl'a Uncovského (1995, s. 58-59) sa pri manipulacii s materidlom predpokladd maximal-
ne vyuzivanie pocitacov a automatizacie pre sledovanie a zuctovanie materialu. Podmien-
kou vyuzivania tychto prostriedkov je pouzivanie ¢iarovych kodov a snimacov pre ich evi-
denciu. Vybavenie sucasnych skladov je stdle viac ovplyvnené automatizaciou

a informatizaciou.
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Manipulécia s materidlom je vel'mi dolezita pre efektivnu prevadzku distribuénych zaria-
deni, ato jak z hl'adiska prepravy tovaru dovnutra a von, tak z hl'adiska pohybu tovaru
v r6znych miestach v budove. Manipulaciu s materidlom moze predstavovat’ mechanické

zariadenie, manualne prace, ¢i ich kombinacie. (Coyle et al., ©2009, s. 497)

Automatizécia dielenskej informac¢nej ulohy ma relativne nedavny vyvoj v oblasti sklado-
vania, ale mechaniza¢na materidlova manipulacia a automatizacia su dobre zavedené. Ze-
riavy, vysokozdvizné voziky, paletové voziky, AGV a dopravniky st Siroko pouzivané na
minimalizovanie l'udského usilie a zdsahov. Termin MHE - Manipula¢na technika - sa
bezne pouziva na opis réznych typov zariadeni pre manipulaciu s ndkladom. Dal§im do-
sledkom je optimalizacia skladovych priestorov. Pouzitim mechanickych a automatickych
manipula¢nych technoldgii moze byt podlahova plocha medzi uloznymi priestormi mini-
malizovana a samotné umiestnenie je schopné obsadit’ viac trovni. (Mangan, ©2012, s.

216-217)
Coyle et al. (©2009, s. 498) zahtiiaju medzi obecné ciele manipulacie s materidlom:
e zvySenie vyuzitia kapacity skladu,
e minimaliz4cia manipulaénych ciest,
e znizenie poctu pripadov, kedy sa s vyrobkom manipuluje,
e vytvorenie efektivnych pracovnych pomocok,
e obmedzenie pohybov vyzadujicich manudlnu pracu,
e zlepSenie logistickych sluzieb,

e znizenie nakladov

411 Material

Autori Sixta a Macat sa zastavaji nazoru, ze pri planovani logistickych retazcov je nutné
mat’ dokonalu znalost’ o materialy, s ktorym bude manipulované a hlavne teda o jeho cha-
rakteristickych vlastnostiach, mnozstve a tvare. Za tym ucelom sa uskutociiuje klasifikacia
materidlu, ktori sa roztriedi do manipula¢nych skupin tovaru s vel'mi podobnymi vlastnos-
tami. Potom je mozné manipulovat’ s materidlom podobnych skupin urcitym typom tech-

nickych prostriedkov zhodnym sposobom. (Sixta a Macat, 2005, s. 174)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

Optimalna dostupnost’ materialu (polotovarov, hotovych vyrobkov, surovin, tovaru, ktory
nakupujeme a Vv nezmenenom stave predavame) s danymi poziadavkami (¢as, mnozstvo,
kvalita, ergonémia) sa poklada za prvy ciel’ materialového systému. Tento material musi
byt’ pracovnikovi pristaveny na pracovisko v¢as, na dopredu ur¢ené miesto, v dostato¢nom
mnozstve a kvalite tak, aby mohol optimalne vykondvat’ pracovné tkony za sucasného

zvySovania hodnoty daného vyrobku. (Cempirek a spol., 2009, s. 10)

Sixta a Macat (2005, s. 174) uvadzaju nasledujuce zakladné ¢lenenie materialu, ktoré je

mozné rozcClenit’ podla skupenstva na:
e pevny,
e kvapalny a
e plynny material.

RieSenie uloh, ktoré sa tykaju hmotnej stranky logistickych retazcov musia vzdy zacat’

ujasnenim si nasledujtcich otdzok:
e ¢o ma byt manipulované, teda ujasnenim otazky materialu, teda pasivnych prvkov,
e kol’ko je treba manipulovat’ (prepravovat a skladovat’), teda otazky mnoZzstva,
e ako je nutné manipulovat, teda otazky pracovnych postupov,

e ({im sa ma manipulovat’ (prepravovat), teda otazky technickych prostriedkov a za-

riadeni vratane ich l'udskej obsluhy, t.j. aktivnych prvkov,

e Kkde sa ma manipulovat, tj. otazky jednotlivych tokov (tsekov), z ktorych ret'azec

pozostava, d’alej smeru, manipula¢nych ploch, dopravnych komunikacii a pod.

e Kkedy ma manipulacia prebiehat’, tj. otazky ¢asovych poziadaviek, pravidelnosti, se-

zonnych vykyvov, frekvencie atd’. (Pernica, 1994, s. 13)

Existuje viacero klasifikacii materialu, ktoré st v podstate skoro podobné avsak st tam isté
rozdiely. Klasifikacia podla Sixtu a Macata (2005, s. 176-177) je podl'a nasledovnych kri-
térii:

e podla tvaru materialu

o geometricky tvar,

o bezné tvary,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

o nepravidelné tvary,

e podrla polohy predmetu pri premiestiiovani a stability premiestiiovanych kusov
o poloha vo¢i smeru premiestiiovania,
o poloha taziska vzhl'adom k dosediacej ploche,

e podl'a hmotnosti premiestnovanej jednotky,

e podl'a objemu premiestiiovanej jednotky,

e podla druhu premiestiovaného materialu, ktory prichadza do styku

s dopravnikom,

e podla dosediacej plochy a inych vlastnosti povrchu premiestiiovanych predmetov
o geometricky tvar dosediacich ploch,
o ostatné mechanické vlastnosti dosediacej plochy,

e podla d’alSich délezitych vlastnosti premiestiiovanych predmetov
o prevazne fyzikalne vlastnosti,
o dalSich, napr. chemickych vlastnosti,

e podra citlivosti premiestiiovaného materialu
o citlivosti k mechanickym u¢inkom,
o citlivosti k ostatnym tG¢inkom.

Klasifikacia materialu sa vykonava pre dvojaky zmysel, a to:

1. zjednoduSit’ analytické, navrhové a projektové prace, rozdelit’ zloZity problém do
mensSich efektivne rieSitenych casti,
2. presne vymedzit’ subory vlastnosti materialu (pasivnych prvkov) a poskytnut’ tak

dodavatel'ovi manipulacné alebo dopravné techniky (aktivnych prvkov), jedno-

znaéné informacie pre vyber ich vhodnych typov. (Pernica, 1994, s. 9)
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4.2 Zariadenia pre manipulaciu s materialom

Material Handling Institute, teda obchodné zdruzenie priemyslu pre vyrobcov manipulac-

nych materidlovych zariadeni a systémov odhadol, Ze:

"Hardver a softvér pouzivany pre pohyb, ukladanie, riadenie a ovladanie materidlov v
tovarnach a skladoch prekroc¢i 50 miliard dolarov rocne. Mnoho z rastu velkosti a rozma-
nitosti trhu je pohanané velkymi zmenami poziadaviek skladovych a distribucnych opera-

cii. "(Lambert, ©1998, s. 310)
Zariadenie skladu pozostava z :
1. dopravnych zariadeni — prevazne voziky, dopravniky a zeriavy

2. zariadeni na uskladnenie — regaly, priestory na voI'né uskladiiovanie materidlu. D6-
lezitym prostriedkom uskladniovania je paletizacia materidlu. Pri uskladiiovani ide

vo vacsine pripadov o paletizované materidly. (Uncovsky, 1995, s. 58)

Manipula¢né zariadenia a systémy cCasto predstavuji vyznamné investi¢né vydavky pre
organizéaciu. Rovnako ako rozhodnutie vo vztahu k poctu, velkosti a umiestneniu skladov
tak aj manipuldcia s materidlom moézZe ovplyvnit mnoho aspektov firemnych operacii.

(Lambert, ©1998, s. 310)
Systémy manipulacie s materidlom moéZeme podl'a Lamberta (©1998, 310) delit’ na:
a) Manualne alebo neautomatizované systémy manipulacie s materialom

Manuélne alebo neautomatizované manipulané zariadenia boli oporou tradicného skladu
a budu pravdepodobne aj nad’alej dolezité pri cestach smerom k automatizovanému skla-
dovaniu. Takéto zariadenie mozno rozdelit’ podl'a funkcie, ktora plnia, t.j. skladovanie a

vychystavanie, doprava a triedenie a zasielanie.
Vyhody manualnych systémov:
e dobra hustota skladovania, dobré zabezpecenie tovaru
e mozno pouzit’ vidlicové zdvihacie voziky
e vhodné pre skladovanie tovaru s problematickym tvarom

e umoznuje stohovat’ nestohovatelné produkty, Setri skladovaciu plochu

e malé naklady (Lambert a spol., 2005, s. 312)
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b) Automatizované systémy manipulacie s materialom
Automatizované skladovacie a vyhl'adavacie systémy, kolotoce, dopravniky, roboty, a ske-
novacie systémy sa stali skladovou samozrejmost'ou. Vysledkom je, ze mnoho firiem bolo
schopnych dosiahnut’ zlepSenie efektivnosti v oblasti manipuléacie s materialom a produkti-
vite . Automatizované zariadenia mozno rozdelit’ do rovnakych kategorii pouzivanych na
opis neautomatizovanych zariadenia: Skladovanie a vychystavanie, doprava a triedenie a

zasielanie. (Lambert, ©1998, s. 310)

Vyhody automatizovanych systémov - automatizované systémy poskytuju niekol’ko vyhod
pre skladové operacie. VSeobecne plati, Ze prinosy mozno rozdelit’ medzi operacie sporiace
prevadzkové néklady, zlepSenie urovne sluzieb a zvysSent kontrolu vd’aka Sir§im a lepSim

informaciam. (Lambert, 1998, s. 317-320)

Nevyhody automatizovanych systémov — avsak ani automatizované systémy nie su bez ne-
vyhod. Medzi typické problémy tykajuce sa firiem, ktoré sa rozhodli pre robotizované

pracoviska pre manipulaciu s materidlom, patria nasledujuce:
e pociatocné kapitalové naklady,
e softvérové problémy,
e kapacitné problémy,
e ndklady na udrZbu,

e prijatie systému pracovnikmi (Lambert, 1998, s. 317-320)

4.3 Manipulacné a prepravné jednotky

Pernica (1994, s. 13) povazuje za manipula¢ni jednotku akykol'vek material, ktory tvori

jednotku schopntl manipuléacie, bez toho aby bolo nutné ju d’alej upravovat'.

Prepravna jednotka sa povazuje za analogiu k jednotke manipulacnej. Je to jednotka, ktora

je sposobila k preprave bez akychkol'vek d’alSich Giprav. (Oudova, 2013, s. 48).

Manipulacné a prepravné jednotky v podmienkach roznych ¢lankov logistickych retazcov
si vynucuju pouzitie roznych velkosti manipula¢nych a prepravnych jednotiek. Hovorime
teda o sustave skladovych, manipulacnych a prepravnych jednotiek. V tychto rozmerovo
unifikovanych ststavach su z manipula¢nych jednotiek nizsich radov vytvarané manipu-

lacné a prepravné jednotky vyssich radov. (Sixta a Macat, 2005, s. 179)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

Dalsi pojem, ktory je nutné si definovat’ vo vztahu k manipulaénym a prepravnym jednot-
kam, je prepravny prostriedok. Oudovéa (2013, s. 48) ho definuje ako technicky prostrie-
dok, napr. paletu alebo kontajner, ktory vo svojej podstate spoluvytvara manipula¢nu ¢i
prepravnu jednotku a za jeho hlavnu funkciu sa poklada ulahcenie manipulacie alebo pre-
pravy.

Cambal a Cibulka (2008, s. 108) sa toho nazoru, e , manipulacné jednotky spésobujii
problémy vychystania materidalu v skladovej oblasti, t. zn. rozdelovacie (pripravné) ¢innos-
ti @ operdacie vychystavania materidlu, kedy sa uskutocnuje ich vyber z ucelenych manipu-
lacnych jednotiek a na zdklade pozZiadaviek trhu (odberatelov) sa material zostavuje do

novych, dalsich kompletov uloZenych v prislusnych manipulacnych jednotkach.

Urcitym predpokladom pre mechanizéciu tychto manipulaénych procesov je teda zavede-
nie unifikovanych prepravnych obalov. Najmi paletizacia a kontajnerizacia umoziuju vy-
razne zmenit technolégiu a organizaciu manipulaénych procesov. (Cambal a Cibulka,

2008, s. 108)

Prepravné jednotky by mali byt’ ekologické, aby sa dali znova pouzit’ alebo recyklovat'.
Dalej by mali byt tiez oznagené napr. iarovymi kédmi, pismom OCR alebo radio frek-

venénymi kodmi. (Rezag, 2010, s. 91)

4.3.1 Paletizacia a kontajnerizacia

Paletizacia predstavuje systém prepravy a manipulécie, ktory je zalozeny na komplexnom
pouzivani palety vo vyrobe, doprave, skladovani a baleni. (Cambal a Cibulka, 2008, s.
109)

Prostrednictvom uloZenia materialu na palety sa dosiahne vytvorenie vdcSich manipulac-
nych celkov, ktoré¢ umoznia jednoducho vyuzit’ prepravné a manipula¢né zariadenia, tym
manipuldciu i¢inne mechanizovat’ a skratit’ celkovy ¢as manipulécie. Paletizaciou sa rieSia
vacsinou problémy suvisiace s vyuzitim kapacit dopravnych prostriedkov, s vyuzitim skla-

dovacich priestorov. (Cambal a Cibul’ka, 2008, s. 109)

Paletizacia sa povazuje za manipulacny, v niektorych pripadoch aj skladovaci systém, kto-
ry vyuziva paletu k vytvoreniu ucelenej prepravnej, popr. skladovacej jednotky, ktora na-
sledne prechadza celym materidlovym tokom bez prekladky vlastného substratu od vyrob-

cu vié§inou cez obchod az k uzivatel'ovi. (Rezag, 2010, s. 95)
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V suvislosti s paletizaciou je vhodné uviest’ ¢o st vlastne palety. ,, Palety su plochou kon-
Strukciou, ktorad je vyuzivana pre ukladanie a naslednu manipulaciu s materialom. Mate-

rial je prepravovany spolocne s paletou. *“ (Oudova, 2013, s. 49)
Reza¢ (2010, s. 95) uvadza nasledovné vyhody paletizacie:
e rychle ulozenie,
e plynuly odvoz a odstranenie prekladky,
e moznost’ stohovania,
e uspora skladovacieho miesta,
e zaistenie bezstratovej prepravy,
e 7znizenie poSkodenia vSetkych produktov pri manipuldcii,
e zvySenie bezpecnosti a hygieny prace,
e Uspora energie,
e uspora prevadzkovych nakladov.
Palety moZeme rozliSovat’:
e podPa pouzitého materialu — na drevené, kovové a plastové
e podPa prevedenia — na jednoduché, stipcové, ohradové a podvozky

e podPla navratnosti — na jednocestné (nevratné) — lacnejSie, nemaju dlhu Zivotnost’,

a vratné — maju stabilnejSiu a trvanlivejSiu povahu. (Oudova, 2013, s. 49)

Cela podstata paletizacie spociva teda v preprave vicSiecho mnoZstva jednotlivych kusov
tovaru vo vacsich ucelenych jednotkach tak, aby sa vylucila manipuldcia s jednotlivymi
kusmi tovaru. Paletizacia silne zjednodusuje a zefektiviiuje ¢innosti nielen v oblasti mani-

pulacie, ale aj prepravy a skladovania. (Rezag, 2010, s. 95)

V medzinarodnom meradle sa pouzivaji dva zdkladné normalizované podorysné rozmery

paliet:
e euro paleta (EUR paleta): 800 x 1200 mm,

e polovi¢na paleta: 600 x 800 mm. (Cambal a Cibulka, 2008, s. 109)
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Kontejnarizacia ndim na rozdiel od paletizadcie umoziuje vyuzivanie kontajnerov na vy-
tvaranie vacSich prepravno-manipulacnych jednotiek s pomocou uplatnenia prostriedkov
mechanizacie a automatizacie. Kontajnerizacia predstavuje vlastne realizaciu priamej do-
pravy, tj. dopravy bez nutnosti prekladky tovaru. V sucasnosti je jednym
Z najintenzivnejsie sa rozvijajiicich manipulaénych postupov. (Cambal a Cibulka, 2008, s.

110)

Kontajnerizacia predstavuje v komplexnom pojati vyznamnu usporu zivej prace. Od zave-
denia palety sa pokladd za druhy najvyznamnejsi krok v rozvoji prepravy materialu
V tomto storoci. Jej hlavnou vyhodou je vyrazné skratenie doby tloznych operacii. Tym sa
zvySuje vyuzitie dopravnych prostriedkov, ktoré predstavuju velké hodnoty. (Horvath,

2003, s. 177)

4.3.2 Rozmerova unifikacia

Cempirek a spol. (2009, s. 12) sa v suvislosti s manipulaénymi jednotkami zaoberaju aj
rozmerovou unifikaciou, ktoru definuju ako ,, podmienku skladovatelnosti zakladnych
a odvodenych manipulacnych a prepravnych jednotiek, ktora vychadza zo Standardu 1SO,

ktoré su respektované pri vytvarani narodnych noriem. “ (Cempirek a spol., 2009, s. 12)

Prostrednictvom celosvetovo uznavanych normalizacnych zasad je tak mozZzno postupne
koordinovat’ procesy balenia, tvorby manipulaénych a prepravnych jednotiek, zaistovat’
rozmerovl nadvéznost’ prepravnych jednotiek a tiloznych priestorov dopravnych pro-
striedkov. Vd’aka rozmerovej unifikacii mozno zniZovat’ potrebu ¢asu na prevedenie nevy-
hnutnych operacii, zvySovat’ efektivnost’ tychto operacii, zvySovat’ vyuzitie kapacity skla-
dov a dopravnych prostriedkov a tym znizovat’ okrem iného aj naklady celého logistického

retazca. (Rezag, 2010, s. 92)

Pomocou rozmerovej unifikacie sa firmadm dari zniZovat’ potrebu €asu na prevedenie nevy-
hnutnych operacii v ¢lankoch logistickych retazcov, zvySovat’ vyuzitie operécii v ¢lankoch
logistickych retazcov, zvySovat vyuzitie kapacity skladov a dopravnych prostriedkov

a tym znizovat logistické naklady. (Sixta a Macat, 2005, s. 179)

Pernica (1994, s. 15) na zaver dodava, ze v doprave je rozmerova unifikacia prepravované-
ho tovaru vyzadovana priamo ako podmienka pre stanovenie ceny (tarifné sadzby, zvy-

hodnenie).
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4.3.3

Rady

Rozdielne poziadavky a podmienky Vv jednotlivych ¢lankoch logistickych retazcov veda

K pouzivaniu sustav skladovych manipula¢nych a prepravnych jednotick. Cempirek a spol.

(2009, s. 12) uvadzaji nasledujuce radové ¢lenenie manipula¢nych jednotiek:

manipula¢na jednotka I. radu — je prisposobend k ru¢nej manipulacii. Podmien-
kou je aby nebola v priebehu logistického retazca delena na mensie jednotky. Byva
vytvorena iba obalom, teda bez pomoci prepravného prostriedku. Manipula¢né jed-
notky I. radu sa ukladaju do prepravnych prostriedkov ako st debny, prepravky,
skladacie malé prepravky, stohovatel'né prepravky, pevné paletové kontajnery atd’.

Hmotnost’ tejto manipula¢nej jednotky je max 15 kg.

manipula¢na jednotka II. radu — povaZuje sa za odvodenti manipula¢nt jednotku,
prispdsobenti k mechanizovanej alebo automatizovanej manipulacii a vonkajsej
preprave. Pri jej tvorbe musi byt reSpektované hl'adisko maximalneho vyuzitia ka-
pacity dopravného prostriedku pri bezprostrednej nadvézujicej doprave. Hmotnost’
tychto jednotiek je 250 — 1000 kg, maximélne do 5000 kg. Manipulacnou jednot-

kou je paleta s rozmermi 800 x 1200 mm s vlastnou hmotnost'ou 25 kg.

manipula¢na jednotka III. radu — je tzv. odvodend prepravna jednotka, ktora sla-
71 vyluéne k dial’kovej vonkajSej preprave v kombinovanej doprave a k stvisiacej
mechanizovanej alebo automatizovanej manipulacii. Hmotnost' jednotky je do
30500 kg a je zlozena z 10 az 44 jednotiek II. radu. St to prevazne prepravné pro-

striedky ako kontajneri ISO rady 1 a vnltrozemské kontajnery.

manipula¢na jednotka IV. radu — je to prepravna jednotka sliziaca pre dial’kova
kombinovant vnutrozemsku vodnt a ndmornd prepravu vratane suvisiacej mecha-
nizovanej manipulacie. Hmotnost’ jednotiek je zhruba od 400 do 2000 t, prepravné

prostriedky st barky alebo lichtery. (Cempirek a spol., 2009, s. 12)

4.4 Prepravné a manipulacné prostriedky

Medzi prepravné prostriedky sa zarad’uju najma:

Ukladacie debny,
Prepravky

Palety,
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e Roltajnery,
e Prepravniky a

o Kontajnery

4.4.1 Ukladacie debny

Ukladacie debny sa prepravné prostriedky na trovni zakladnych manipulaénych jednotiek
uréené pre skladovanie materidlu a pre medzioperacnii manipuléciu, a to jak vo vyrobe tak

aj v skladoch vel'koobchodu. (Sixta a Macat, 2005, s. 180)

Obr. 2 Ukladacie debny (TBA plastové obaly s.r.o., ©2016)

Ukladacie debny, ktoré mézeme vidiet’ na vyssie uvedenom obrazku (Obr. 2) st prispdso-
bené k ru¢nej manipulacii, moézu byt vSak manipulované tiez mechanicky ¢i automaticky.
Prepravované mozu byt’ na réznych vozikoch, od ruénych az po automatické. Mozno ich
ukladat’ na palety a tie manipulovat’ vidlicovymi vozikmi a d’al$imi technickymi prostried-
kami pre paletizaciu. Su stohovatel'né, vicSinou univerzélne, ale je pontikand aj rada Spe-
cialnych prevedeni, vyhovujucich Specifickym vlastnostiam ukladaného materialu. (Perni-

ca, 1994, s. 31)

Ako material pre vyrobu ukladacich debien slizia va¢sinou plasty — polystyren, polyetylen,

hlinikovy alebo ocel'ovy plech. (Rezag, 2010, s. 92)

Sortiment vyrobkov prepravovanych v ukladacich debnach je vel'mi pestry, od potravin,

cez elektronické stciastky, ndhradné diely az po zeleziarensky tovar. (Gros, 1996, s. 170)

Pre T'ahku identifikdciu so ukladacie debny casto opatrené ramcekmi pre zasunutie Stitku

s idajmi. (Sixta a Macat, 2005, s. 180)
Ukladacie debny st vo vSeobecnosti vyrabané Vv Styroch druhoch:
e rovné,

e skosené (so skosenou Celnou stranou umoziujucou ru¢ny odber materidlu z ukla-

dacej debny uloZenej v stohu),
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e vkladacie (so skosenymi vSetkymi stranami, mozno ich stohovat’ alebo prazdne

otocit’ o 180°a vkladat’ jednu do druhej pre usporu miesta),

e zasuvkové (s hornym okrajom tvarovanym tak, aby ukladacie debny bolo mozné

zasunut’ do drazok $pecialnej palety alebo regalu). (Pernica, 1994, s. 31)

4.4.2 Prepravky

Prepravky sluzZia prevazne pri rozvoze k prepravnym a tloznym operaciam, ale tieZ k ope-
raciam, ktoré samotnému rozvozu predchadzaji alebo po iom nasleduji, teda medzi ope-
racnej manipulécii, skladovym a kompletizaénym operaciam. Konstrukcia zodpoveda ruc-
nej manipulacii a su stohovatel'né. Vyrabaju sa vacs§inou v Specialnych prevedeniach, pri-

spdsobené prepravovanym druhom tovaru. (Sixta a Macat, 2005, s. 181)

Prepravky su urené taktiez k preprave na jednoduchych paletach a musia preto modulovo
nadvézovat’ na dimenziu Standardnej euro palety — napr. 1/8 paletovej plochy 300x400 mm
alebo "4 400x600 mm. Tieto normované rozmery prepraviek umoziuju potom ich vzajom-
né stohovanie striktne podl'a stavebnicového principu a tym su vhodné pre automatické

paletovacie stroje a pre rychly a bezpeény transport. (Rezag, 2010, s. 93)

Prepravky predstavuji manipula¢ny obal, ktory tvori medzistupent medzi spotrebitel'skym
balenim a paletovou jednotkou. Musia byt vhodné aj pre ru¢ni manipulaciu a preto by ich
hmotnost’ nemala prekrocit’ 15 kg. Ich rozmery musia nadvédzovat na zakladné rozmery

Standardnej euro palety. (Horvath, 2003, s. 176)

Konvenc¢né plastové prepravky sa vyznacuju zna¢nou pevnostou a nosnost'ou, umoziuji-
cou ich stohovanie az do hmotnosti 600 kg a vykazuji taktiez radu mechanicko-
fyzikalnych prednosti vychadzajicich surovin: odolnost voéi teplotam, znaSanlivost
S potravinami, vysokll odolnost’ proti tlaku a vibraciam, nizku hmotnost’, absenciu pachu,
¢i lahké cistenie. Vykazuju taktiez extrémne dlhu Zivotnost' a taktiez 100% recyklaciu.

(Rezag, 2010, s. 93)
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Obr. 3 Prepravky rovné, skosené, skladacie a vkladacie (Emporo, ©2015, Storage
©2012-2016, A-WINGS s.r.o., ©2016)
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Prepravky su prepravné prostriedky na turovni zékladnych manipulacnych jednotiek (jed-
notiek I. radu) uréené k rozvozu spotrebného tovaru z vyrobnych zavodov. St opatrené

otvormi, uchytmi alebo drzadlami pre I'ahké uchopenie a prenédsanie. (Pernica, 1994, s. 33)
Podl’a tvaru rozoznavame prepravky:

e rovné (najCastejsSie prevedenie),

o skosené,

e vkladacie (nicktoré prevedenia maji oto¢ny aretaény prvok blokujici moznost

vkladania ak st prepravky plné),
e skladacie (so stenami sklopnymi alebo posunovatel'nymi). (Pernica, 1994, s. 34)

Uvedené typy prepraviek moézeme vidiet' zobrazené na vyssie uvedenom obrazku (Obr. 3)

4.4.3 Palety

Palety sa povazuju za vhodné k vidlicovému spdsobu manipulacie, a to pomocou nizko-
zdviznych a vysokozdviznych vozikov, regalovych zakladacov a pokial’ su opatrené lyzi-
nami, moézu byt taktiez manipulované a prepravované aj valivym sp6sobom na dopravni-
kovych tratiach. MoZno ich stohovat’ a ukladat’ do regélov. Palety moZu byt zhotovené
Z r6znych materialov a to vac¢sinou ako vratné, len vo vynimoc¢nych pripadoch ako nevrat-

né. (Sixta a Macat, 2005, s. 181)

Paleta je definovana ako ,, nosnd plosina s nadstavbou, alebo bez nadstavby, ktora sluzi na
ulozenie tovaru, jeho skladovanie a manipuldaciu pomocou vozikov, ¢i inych mechanizac-

nych prostriedkov. “ (Horvath, 2003, s. 176)

Palety sluzia k ukladaniu prepravnych obalov do vacsich celkov. Zatial’ va¢Sinou drevené
palety st Coraz viac nahradzované odolnej$imi paletami z recyklovanych plastickych hmot.
Maju medzinarodne normalizovany tvar aj rozmery. S pouzivané palety vyhovujuce nor-

me ISO a mensie ,,Europalety”. (Gros, 1996, s. 171)

Zékladna eurdpska paleta paleta ma rozmery 800x1200 mm a vySku 170 mm. Okrem nej je
vo svete znacne rozsirena aj paleta nazyvana ,,americka®, alebo ,,priemyslova“ s rozmermi
1000x1200 mm. Od rozmerov zékladnej euro palety je odvodend tzv. pol paleta

0 rozmeroch 600x800 mm. (Horvath, 2003, s. 176)
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Maximalne hmotnost’, ktoré je mozné ulozit' na palety pouzivané v Europe je 1000 kg
a tieto palety umoziuju na seba ulozit’, teda stohovat’ 4 vrstvy. Palety oznacené na podlho-
vastej strane na pravom rohu EUR st zhotovené z mikkého a ¢iastocne aj z tvrdého dreva,

maju pribliznt vlastni hmotnost’ 30 kg. (Sixta a Macat, 2005, s. 183)
Podrla prevedenia rozliSujeme palety:

e Jednoduché,

. stipcové,

e ohradové,

e skrinové a

e S$pecialne (Sixta a Macat, 2005, s. 182)

Vyssie uvedené rozliSenie mézeme vidiet’ zobrazené na obrazku (Obr. 4)

J——
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Obr. 4 Palety jednoduché, stl}ycové, ohradove a skrinové (Czech Service ©2016, APIO
CZ, s.r.0 ©2015, Mecalux Ceskd republika s.r.o. ©2000-2016)

Palety su prepravné prostriedky na trovni odvodenych manipula¢nych jednotiek (jednotiek
Il. radu) s uréenim pre medzi operaéni manipulaciu, skladové operacie, kompletizaéné
operacie, lozné operacie a medzi — objektovu a vnutornu prepravu. Ich pouzitie sa rozsiri-
lo po 2. Svetovej vojne z USA a dosiahlo vo svetovom meradle ohromného rozsahu. Uz
v 60. Rokoch vyvolalo problém zaistenie obehu vratnych paliet. Tento problém je moZno

rieSit’ v zésade trojakym sposobom:
e organizovanim vymenné¢ho paletového spolocenstva
e pouzivanim nevratnych paliet,

e prechodom Kk inym prepravnym prostriedkom a systémom, systémom zalozenych
na prepravkach alebo na roltajneroch, u uloZeniu nepaletizovaného tovaru do kon-

tajnerov a pod. (Pernica, 1994, s. 36, 45)
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4.4.4 Roltajnery

wRoltajnery su prepravné prostriedky na urovni manipulacnych jednotiek II. radu opatre-

né stvorkolovym podvozkom. “ (Sixta a Macat, 2005, s. 189)

Roltajnery sa povazuji za Specificky druh pojazdnych prepraviek, ktoré existuju
V nespocetnych variantoch konstrukénych, materidlovej baze, rozmerovych parametrov
ato od samostatnych manipula¢nych podvozkov po Standardné palety, r6zne ploSinové

voziky aZ po roltajnery rozmanitej konstrukcie. (Rezag, 2010, s. 93)

Vo vSeobecnosti vyhovujii pre medzi operacné manipulacie, skladové operacie, tlozné
operacie a vonkajsiu prepravu tam, kde nemozno pouzit’ palety. Vyznamnou oblastou,
Vv ktorej sa roltajnery uplatiluju, je distribucia kusovych zasielok. (Sixta a Macat, 2005, s.

189)

Ukazku roltajnera mozeme vidiet’ na obrazku (Obr. 5)

Obr. 5 Roltajner (zlinskedumy.cz ©2012-2016)

Manipulécia s roltajnermi je ruénd (odtlacenim) alebo mechanizovana ¢i automatizovana

pomocou podlahovych dopravnikov alebo pomocou vidlicovych vozikov. (Pernica, 1994,
s. 53)

Roltajnery maji obvykle rozmer zakladne 600x800 mm, pripadne o nieo vacsi, aby sa do
nich mohli vkladat’ krabice a prepravky odpovedajuce podielom plochy palety, a st vyba-

vené Styrmi kolesami — dve pevné a dve rajdovacie. (Horvéth, 2003, s. 176)

Ich pouzitie evidujeme najmi tam, kde nie je mozné, alebo vhodné pouzivat’ palety — teda
vo velkoobchodnych a ostatnych skladoch pri kompletizacii zdkaziek, v maloobchodnych
predajniach, kde sliZia nielen k rozvozu tovaru, ale aj k priamemu predaju. (Rezag, 2010,
s. 93)

Roltajnery mézu mat’ nasledujtice konstrukcie:

e mriezkové
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e drotené,
e plno-stenné a

e Specialneho prevedenia. (Sixta a Macat, 2005, s. 189)

445 Prepravniky

Prepravniky su prepravné prostriedky spadajice do tirovne prepravnych jednotiek II. radu

uréené prevazne pre kvapalny, kasovity alebo sypky material. (Pernica, 1994, s. 55)

Pouzivaju sa va¢sinou pri medzi opera¢nej manipulacii, skladovych operaciach a medzi —

objektovej preprave vnutri vyrobného arealu. (Sixta a Macat, 2005, s. 189)

Su to napr. polyetylénové alebo kovové nadoby o objeme 500-600 1, opatrené hornym
a dolnym otvorom popripade bo¢nym otvorom, vlozené do ramu zvarané¢ho z ocelovych
profilov, prispdsobeného k manipulécii vysokozdviznymi vozikmi. Prepravniky su obvykle
stohovatel'né. VonkajSie rozmery u nds pouZzivanych prepravnikov su v mm napr. 1040 x
1040 x 1360, 1210 x 1010 x 1500 alebo 1200 x 840 x 1150. Ich stohovateI'na nosnost’ je do
3000 kg. (Pernica, 1994, s. 55)

446 Kontajnery

Kontajner je definovany ako prepravny prostriedok, vaésinou v tvare skrine s dvermi,

s objemom va&im nez 1m® prisposobeny mechanizovanej manipulacii a skladovaniu.

(Horvath, 2003, s. 176)

Kontajnery su prepravné prostriedky trvalej povahy, dostatoéne pevné, prispésobené
k opakovanému pouzitiu, $pecidlne konstruované tak, aby ul'ahcovali prepravu tovaru jed-
nym, alebo viacerymi druhmi dopravy a aby ich bolo I'ahko plnit’ a vyprazdnovat’. Kontaj-
nery mozu byt tieZ doCasne pouzité ako skladovacie prostriedky. Su vybavené tak, aby
umoziovali rychlu manipulaciu z jedného prepravného prostriedku na druhy a su teda spo-
lu spaletami dolezitym racionalizatnym ¢initelom v logistickych systémoch. (Sixta

a Magat, 2005, s. 189-190)

Pouzivanie kontajnerov sa rozsirilo vo svete v 50. Rokoch. Hlavné prinosy kontajnerizécie

st nasledovné:
e zvySenie efektivnosti manipulacie s materidlom,

e zniZenie strat pri doprave a skladovani,
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e znizenie strat rozkradanim tovaru,

e znizenie narokov na ochrannu funkciu transportnych obalov,

e zvySenie ochrany tovaru proti vplyvom vonkajSieho prostredia,
e mnohonasobné pouzitie. (Gros, 1996, s. 172-173)

Vzhl'adom k tomu, Ze sa po celom svete pouziva stale viac kontajnerov, je ucelné ich trie-
denie podla réznych hladisk. NajvyznamnejSie je ich ¢lenenie podla hrubej hmotnosti

a tlozného objemu. RozliSujeme podla tychto parametrov:
e malé kontajnery (do 10 ton a 14 m®) a
e velké kontajnery (nad 10 ton a 14 m®). (Sixta a Magat, 2005, s. 191)

Malé kontajnery su prepravné prostriedky na trovni odvodenych prepravnych jednotiek II.
radu. Radime medzi ne napr. tzv. prepravné skrine, pouzivané pre prepravu kusovych za-

sielok. (Pernica, 1994, s. 55)

Velké kontajnery su prepravné prostriedky na Grovni odvodenych prepravnych jednotiek
III. radu. Su to predovsetkym medzinidrodne normalizované kontajnery ISO rady 1. Tie sa

d’alej delia na univerzalne a Specialne. (Pernica, 1994, s. 57)

Vel'ky kontajner normalizovany podla ISO $tandardu je uvedeny na obrazku (Obr. 6)

Obr. 6 Velky kontejner (Redakcny systém a.s., ©2014)

4.5 Oznacovanie pasivnych prvkov

Sixta a Macat (2003, s. 204) uvadzaja, ze dolezitou ¢innostou v riadeni materialového toku
je presna znalost' o pohybe pasivnych prvkov. Z toho dovodu musia byt vSetky pasivne
prvky v stanovenych miestach logistického retazca bez akychkol'vek problémov identifi-

kovateI'né. Vsetko pohyb musi byt znamy jak u vyrobkov, tak aj u dielov pohybujucich sa
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samostatne alebo zabalenych v spotrebitel’skych obaloch, d’alej aj u zakladnej aj odvodenej

manipulacnej a prepravnej jednotky.

Pernica (1994, s. 77) dodéava, ze oznacenim rozumieme zaznam v kode (napr. v ¢iarovom
kode), napis (Citatelny okom alebo identifikovatelny automaticky, napr. v pisem OCR)

alebo grafickou znackou (napr. manipulac¢ny).

45.1 Ciarové kédy

Ciarové kody sa povazuju za najucelnejsi a stale eSte najlacnejsi sposob, a preto su najroz-
SirenejSie pri oznacovani pasivnych prvkov pre automaticku identifikdciu na optickom

principe. Jednotlivé Ciarové kody sa lisia:

e pouzitou metddou kddovania pri zdzname tdajov,

e skladbou zdznamu a jeho dizkou,

e hustotou zaznamu a

e sposobom zabezpecenia spravnosti udajov. (Sixta a Macat, 2005, s. 205)
SSCC Ciarové kédy

SSCC je sériové ¢islo logistickej jednotky, ktoré je vyuzivané predovsetkym pre identifi-
kaciu a sledovanie pohybu jednotiek urcenych pre dopravu a skladovanie. Stcastou SSCC
je taktiez GS1 identifikacné Cislo organizacie, o umoziuje vyuZit’ ho pre dohl'adanie kon-
taktnych informacii o spolocnosti, ktora zadané SSCC pridelila. (GS1 Czech republic,
©2014)

CCV Informacéné systémy popisuji SSCC kod ako 18 miestne Cislo pre identifikaciu logis-
tickej jednotky. Je ,,zanesené do ¢iarového kodu typu GS1-128, z ktorého ho mozno sni-
macom jednoducho nacitat’. Sluzi k identifikacii konkrétnej logistickej jednotky pri mani-
pulécii a priechodu tovaru dodavatel'skym retazcom. SSCC jednoznaéne identifikuje emi-
tenta logistickej jednotky a zaroven jej prirad’uje jedine¢né poradové Cislo bez ohl'adu na
jej obsah. Podl'a konkrétneho obsahu logistickej jednotky je SSCC bezne dopliiovany po-
trebnymi informdciami, najcastejSie o identifikécii najblizSej nizsej jednotky, napr. kartonu
a jej mnozstva. Priklad SSCC kodu je zobrazeny na obrazku (Obr. 7) (GS1 Czech republic,
©2014)
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Obr. 7 Priklad SSCC kédu
(GS1 Czech republic, ©2014)

45.2 Etikety
Moznosti pouzitia etikiet v skladovani a logistike su viaceré, a to predovSetkym za Gcelom:
e oznacCovania balen¢ho materialu vratane boxov a paliet, identifikacie tovaru
e prijmu a vyskladnovania, ozna¢ovania prepraviek,
e sledovania pohybu tovaru, expedi¢nych baleni, paliet ¢i prepraviek na sklade
e urychlenia operacii prijmu a vyskladiiovania pomocou technolégie RFID,

e oznacovania regalovych pozicii, tloznych miest ¢i uceleného Specialneho rieSenia

na oznacenie skladovych pozicii a priestorov,

e oznacovania regalovych pozicii na najvysSich miesta, kde je velkd vzdialenost’ na

skenovanie. (Moznosti pouzitia etikiet, ©2013-2015)
Logistické etikety s SSCC

Tlak na znizovanie nakladov sa v poslednej dobe nevyhol ani oblasti logistiky. Cela rada
firiem sa preto snazi pomocou najroéznejSich nastrojov zrychlit’ cestu tovaru naprie¢ celym
dodavatel'sko—odberatel'skym retazcom. Jednou z tychto ciest je oznaCovanie logistickych
jednotiek etiketou s SSCC koédom, ¢o prinasa usporu nakladu v podobe rychlejSiemu prij-
mu tovaru az o 30%, pretoze celd logisticka, ¢i manipula¢na jednotka je odberatel'om prija-
td naraz bez nutnosti jeho rozbalenia — kompletny obsah je nacitany podla priloZeného

SSCC kodu. Medzi d’alSie pozitivne efekty je mozné zahrnut’ napriklad vyrazne lepSiu sle-
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dovanost’ tovaru alebo zvySenie presnosti pri jeho zavadzani. (CCV Informacni systémy,

©2015)

Firmam, ktoré vyuzivaji SSCC, prinasaju Standardizované logistické etikety s tzv. SSCC
Ciarovymi kédmi celu radu benefitov a znamenaju vyrazné zefektivnenie manipulécie
s tovarom Vv ramci celého distribuéného retazca. Najvyznamnej$im prinosom je zjednodu-
Senie a sucasne zrychlenie prijmu tovaru. Zavedenie logistickych etikiet prinaSa poziadav-
ky na prehodnotenie vlastnych logistickych procesov a nezriedka nutnost’ investicie do

technického vybavenia. (Logistické etikety s SSCC pro vyssi efektivitu, ©2016)

V suvislosti s logistickymi etiketami s tzv. SSCC ¢iarovymi kédmi je vhodné zmienit aj

spdsob komunikacie na zaklade ktorého tieto vymozenosti funguju a to EDI komunikaciu.

EDI — elektronickda vymena udajov (Electronic Data Interchange) je moderny sposob
komunikacie medzi dvoma nezavislymi subjektmi, pri ktorej dochddza k vymene Stan-
dardnych Strukturovanych obchodnych a inych dokumentov elektronickou formou. Stru¢ne
povedané, objednavka obstarana v informacnom systéme odberatel’a sa automaticky prene-

sie az do informaéného systému dodavatel'a. (CCV Informacni systémy, ©2009)

Cielom EDI je postupne nahradit’ papierové dokumenty elektronickymi, znizit' naklady
spojené s ich vymenou a suCasne zvysit efektivitu a kvalitu uskuto¢iovanych procesov.
EDI doklady maju rovnaka pravnu vahu ako dokumenty ,,papierové®. Pomocou EDI mézu
byt’ prepojené rdézne informacéné systémy vonku aj vo vnutri spolo¢nosti. (CCV Informaéni
systémy, ©2009)

Sposoby EDI komunikacie sa neustdle vyvijaja a uz davno EDI neznamena drahu techno-
l6giu urcenu len pre vel'ké podniky so silnym IT zazemim. VacSinu sticasnych EDI rieSeni
mozno rozdelit’ podl'a sposobu spracovania a distribticie sprav do troch skupin, kedy pre-
bieha vymena sprav priamo medzi koncovymi subjektmi, prostrednictvom VAN operatora
alebo prostrednictvom poskytovatel'a EDI sluzieb. (CCV Informaéni systémy, ©2009)
Medzi prinosy patri hlavne zefektivnenie a skvalitnenie procesov vo firme, narast kvality
informdcii a z toho plyntice Gspory. Pri zavadzani EDI je nutnd uzka koordinacia medzi
dodéavatel'om sprav, prijemcom sprav a poskytovatelom EDI sluzieb, aby tychto prinosov

bolo dosiahnutych. (CCV Informacni systémy, ©2009)
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5 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

Literarna reSerSe spracovana v teoretickej Casti prace tvori ur¢ity podklad pre nasledujicu
prakticku cCast, ktora sa zaobera racionalizaciou internej logistiky spolo¢nosti. Pri spraco-
vani teoretickej Casti bola vyuzitd odbornd literatira, publikdcie zahrani¢nych autorov,

a taktiez materidly v podobe elektronickych ¢lankov zverejnenych na webovych strankach.

V prvej kapitole je vSeobecne popisana logistika ako taka, vratane jej vyvoju a historie,
Clenenia, stratégie a ciel'ov logistiky. Tato kapitola obsahuje taktieZ informacie o Stihlej
logistike, ktord sa v poslednych rokoch zacdina presadzovat vo viacerych Ceskych aj slo-

venskych podnikoch.

Dalsia kapitola sa zaobera logistickym systémom. Pozornost je tu venovana najmi subjek-
tom logistiky, ktoré sa bud’ priamo, alebo nepriamo podiel’aju na plneni logistickych po-
trieb. V praci je charakterizovany logisticky retazec, ktorého podstatu tvoria 2 prvky, a to:
aktivne prvky logistického retazca a pasivne prvky. Pasivne prvky su podrobnejSie rozo-

brané v poslednej kapitole teoretickej Casti.

Tretia kapitola rieSi problematiku balenia a skladovania. Tato Cast’ obsahuje jednotlivé
definicie skimanej problematiky podla viacerych autorov. Problematika balenia sa venuje
najmd vyhodam, ktoré predstavuju vhodné obaly, charakterizuje urcité poziadavky, ktoré
by mal kazdy obal spinat, a taktiez je prevedené delenie obalov podla druhov a funkcii.
Teoreticka Cast’ tykajuca sa skladov a skladovania riesi najmé zakladné funkcie skladova-

nia a hlavné ¢innosti tykajtce sa skladovacieho procesu.

Poslednd Stvrta kapitola sa zaoberd samotnymi pasivnymi prvkami logistického retazca,
ktoré tvoria podstatu celého projektu. Medzi pasivne prvky zarad’'ujeme najmé manipulac-
né a prepravné jednotky, obaly a prepravné prostriedky, odpad a informécie. Pre potreby
tohto projektu je vicSia pozornost’ venovana manipulacnym a prepravnym jednotkam, kto-
ré budeme v zavere prace Standardizovat’ a unifikovat’. V suvislosti s manipula¢nymi jed-
notkami je potrebné zmienit aj proces samotnej manipuldcie s materidlom
s identifikovanim zariadeni, pomocou ktorych sa tato manipulacie uskutocnuje. Téato cast’
sa zaobera taktiez definovanim materialu a jeho naslednou klasifikaciou. Dalej je popisana
rozmerova unifikacia manipula¢nych jednotiek, z ktorej budeme vychadzat’ v zavereénych
Castiach tohto projektu. Na zaver su spomenuté jednotlivé typy najcastejSie pouzivanych

manipulacnych jednotiek s vyuzitim rozli¢nych spdsobov znacenia, ¢i identifikacie.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Ceska zbrojovka a.s., Uhersky Brod je spolognostou s bohatou a dlhoroénou tradiciou. Uz

od roku 1936 predstavuje skveli remeselnu zrunost’ a inovativne konstrukcie.

V roku 1934 sa zrodila myslienka vybudovat’ zavod v Uherskom Brode, ako novy vyrobny
zévod spoloénosti Ceska Zbrojovka Praha. Vyber lokality bol ovplyvneny nastupom Adol-
fa Hitlera na post ri$skeho kancelara. Zavod bol vystavany za 16 tyzdiiov v roku 1936. Vo
februari 1937 bola zah4ajena vyroba leteckych gulometov vzor 30 a ich prisluSenstva. Toto
bol hlavny vyrobny program zavodu v Uherskom Brode na nadchadzajuce 3 roky. Logo

spolocnosti je uvedené na obrazku (Obr. 8) (Interné materialy spolo¢nosti)

CESKA ZBROJOVKA

Obr. 8 Logo spolocnosti (CZUB.cz, ©2016)

6.1 Historia spolo¢nosti
Historiu CZUB mozeme zhrnut’ do nasledovnych rokov:
1936 —Zalozenie Ceskej Zbrojovky v Uherskom Brode;
1937 — Zahéjenie vyroby kombinovaného sortimentu vojenskych zbrani;
1992 — Zalozenie akciovej spolo¢nosti Ceska Zbrojovka a.s.;
2001 — Vstup stcasnych akcionarov do spoloc¢nosti. (Interné materialy spolo¢nosti)

V sti¢asnosti je Ceské zbrojovka a.s. Uhersky Brod jednym z najvicésich vyrobcov ruénych

zbrani na svete. Historia Ceskej zbrojovky a.s. Uhersky Brod siaha do roku 1936.

1.5.1992 v sulade s privatizaénym projektom zalozil Fond narodného majetku Ceskej re-
publiky akciovii spolo¢nost’ Ceska zbrojovka a.s. Uhersky Brod. V roku 1993 bola zaloze-
na dcérska spolo¢nost’ CZ Export Praha s.r.0. a po rozdeleni republiky v roku 1993 bola na
Slovensku zalozend, spolo¢ne s d’alSimi partnermi, dcérska spolo¢nost’ UNION CS, s.r.o.

so sidlom v Martine. (Interné materialy spolo¢nosti)
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V januari 1997 bola zalozené dcérska spolocnost’ CZ-USA v state Nevada. Zaciatkom roku
1998 bola sucasne so zmenou vedenia premiestnend do dopravne dostupnejSieho

a obchodne vyznamnejSieho mesta Kansas City. (Interné materialy spolo¢nosti)

Ceska zbrojovka a.s. je drzitelom certifikatu systému manazmentu kvality podl'a normy
ISO 9001:2008. Tento systém, povodne vybudovany na baze normy CSN EN ISO
9001:1994 (prvy krat certifikovany v roku 1997), bol postupne dobudovany tak, aby spl-
foval poziadavky novelizovanej normy. Ceska zbrojovka a.s. je d’alej drzitelom prislus-
nych opravneni Uradu pre civilné letectvo k vyrobe a opravam komponentov leteckych
motorov. V oblasti vyroby pre automobilovy priemysel je uplathovany systém riadenia
kvality podla CSN EN ISO 16 949 a systém environmentilneho manazmentu podla CSN
EM ISO 14 001. Od roku 2006 je Ceska zbrojovka a.s. drzitefom osvedéenia o zhode sys-
tému kvality s poziadavkami COS 051622 (AQAP 2110). (Interné materialy spoloénosti)

Od 1.9. 2008 presla pravne na spoloénost’ Ceska zbrojovka a.s. dcérska spolonost BRNO
RIFLEX, s.r.o. so sidlom v Brne — Zabrdovicich, ktora od 2.7.2010 zmenila nazov
obchodnej firmy na Zbrojovka Brno, s.r.0. V roku 2013 bola zalozena dcérska spolo¢nost’

CZ BRASIL. (Interné materialy spolo¢nosti)

Ceska Zbrojovka predstavuje v sucasnosti jedného znajviacsich svetovych vyrobcov
ruénych zbrani. Svoju vyrobu vyvéaza do viac ako 90 krajin sveta. Aj ked’ situacia na trhu
nie je jednoducha, na trhu je neustdle o kvalitné ruc¢ne palné zbrane zaujem. Vyhodou
CZUB nie je len kvalita, ale aj ponuka ucelenej rady Spickovych modernych modelov.
CZUB je shopna reagovat’ na stale prisnejSie poziadavky, ktoré si na vyrobcov kladené —
priazniva cena, maximalna kvalita a miera flexibility pre jednotlivych zikaznikov,
schopnost’ rychlo dodat’ pozadované vyrobky a hlavne aj d’alSie doprovodné sluzby. Toto
st atributy, ktorymi méze CZUB uspokojit’ sucasny dopyt a zdroveil nachadzat’ nové
obchodné a predajné prilezitosti. Vdaka tymto silnym strankam CZUB pokracuje
V planovanej rastovej trajektorii. V sucasnosti CZUB dosahuje najvys$sie trzby v celej

histoérii. (Interné materialy spolo¢nosti)

6.2 Organizacna Struktura spolo¢nosti

CZUB mé dva hlavné vyrobné tiseky a to: Zbrojna vyroba a vyroba AUTO a AERO. Dal-
§imi Gsekmi st Technicky tGsek, Obchodny usek, Usek riadenia kvality, Usek Riadenia
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ludskych zdrojov a bezpecnosti, Financny usek a usek Nakupu. Organizacna Struktura

CZUB je uvedena k nahliadnutiu v prilohe (Priloha I) (Interné materialy spolo¢nosti)

6.3 Vyrobny program CZUB
Vyrobny program CZUB tvoria nasledovné skupiny:

Zbrane;

Obchodny tovar;
Auto & Aero;

Kooperacia a ostatné.

Na obrazku (Obr. 9) je uvedeny prehl’ad trzieb za jednotlivé skupiny:

3500 000

3 000 000

2500 000

2000 000

1 500 000

1 000 000

500 000

Obr. 9 Rocny vyvoj trzieb za jednotlivé vyrobné skupiny (Interné materidly spolocnosti)

Nosnym vyrobnym program CZUB je vyroba ru¢nych zbrani. V roku 2014 sa zvysil podiel
SBU Auto & Aero na trzbach CZUB. Avsak z grafu je vidiet, Ze podiel zbrani na trzbach

CZUB ma stupajuci trend. (Interné materidly spoloc¢nosti)
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Vyrobu ruénych zbrani v CZUB je mozné rozdelit’ do nasledovnych skupin:

> Kiratke zbrane

e Pistole;

Obr. 10 Pistol’ CZ P-09 (CZUB.cz, © 2016)

> DIhé zbrane

e Malorazky

Obr. 11 Malorazka CZ 512 (CZUB.cz, ©2016)

e Gulovnice;

Obr. 12 Gulovnica CZ 527 youth carbine (CZUB.cz, ©2016)
e Brokovnice;
e Vzduchovky.
» Vojenské zbrane

o Utoéné pusky

Obr. 13 Utocnd puska CZ 805 BREN A1/A2 (CZUB.cz, ©2016)

e Samopaly;

e (Granatomety;
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6.4 Klucovi zakaznici a trhy
Ciel'ové skupiny zakaznikov CZUB moézeme rozdelit’ do nasledovnych skupin:
Automobilovy a letecky priemysel;
Pol'ovnici a lovci;
Ozbrojené zlozky;
Sportovci a hobby.
Z hladiska velkosti trhov zobrazenom na obrazku (Obr. 14) , je najvacs§im trhom CZUB

CR Eurdpa, nasleduje Severnd Amerika, Afrika, Azia, Australia a Oceania a JuZna

Amerika. (Interné materialy spolo¢nosti)

Australia

13%
Afrika Juzna
16% Amerika

1%

Obr. 14 Velkost trhov CZUB (Vlastné spracovanie

podla internych materidlov)

Z pohl'adu vyroby zbrani je rozdlenie trhov uvedené na obrazku (Obr. 15)

Australia
a Ocednia
2%_‘

Eurépa3
%

(CR 20%)
Afrika

14% >
Severna

Amerika
33%

Juzna
Amerika
2%

Obr. 15 Rozdelenie trhov z pohladu vyroby zbrani

(Vlastné spracovanie podla internych materidalov)
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7 ZADANIE PROJEKTU

V tejto kapitole bude definovany samotny projekt, ktory sa bude skladat’ z analyzy, projek-

tového rieSenia a findlnych navrhov na rieSenie, vratane vypoctu navratnosti investicie. Na

uvod je nutné definovat’ znenie projektu, stanovit’ si jeho ciele, urit’ predbezny harmono-

gram projektu a v neposlednej rade vypracovat’ logicky ramec projektu uvedeny v prilohe
(Priloha II.) , ¢i rizikovh analyzu RIPRAN uvedent k nahliadnutiu v prilohe (Priloha III.)

7.1 Definovanie projektu

Nézov projektu:

Poziadavky managementu:

Projektovy tim:

Podpora managementu:

Rozpocet projektu:

Projekt standardizace manipulacnich jednotek ve spolecnosti

CZUB, a.s

Na zéklade spracovanej analyzy navrhnit' vhodné manipu-
la¢né jednotky pre vybrané diely podla stanovenych poziada-
viek. Ur¢it’ potrebny pocet jednotlivych manipulaénych jed-
notiek podl'a si¢asného objemu vyroby a stanovit’ navratnost’
suvisiacu s ich nakupom. Navrhnit’ d’alSie opatrenia pre zlep-
Senie sucasného stavu. Urcit’ vyhody a nevyhody realizicie

projektu.

Veduca priemyslového inZinierstva Viera Cavrkova.
Priemyslovy inzinier Jiii Fiirst.

Veduci vyroby Radek Tomanec.

Veduca diplomovej prace Denisa Hrusecka.
Studentka Eva Masarova.

Népln a ciele projektu boli stanovené po konzultacii s odde-
lenim priemyslového inZinierstva CZUB, ktoré ma zaujem na
uspesnom rieseni projektu, je ochotné spolupracovat’ a posky-
tovat’ informacie, ktoré su potrebné pre vypracovanie projek-

tu.

cca 1 000 000,- K.
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7.2 Ciel projektu

Projektovym ciel'om je racionalizécia internej logistiky. V tejto praci je ciel’ Specifikovany

ako zredukovanie zmetkovitosti spdsobenej nespravnou manipulaciou a skladovanim

0 95%, a taktiez zredukovanie spotreby Casu potrebného pre prijem nakupovanych dielov

0 30%. Z pohl'adu vedenia spolo¢nosti sa ciel’ projektu poklada za realisticky a jasne defi-

novany. V neposlednej rade je taktiez akceptovatelny vSetkymi pracovnikmi, ktori su do

jeho naplnenia zapojeni.

7.3 Harmonogram projektu

Tab. 1 Harmonogram projektu (Viastné spracovanie)

Cinnost

Kalendarny tyiden v roku 2015/2016

44,145,

46.

47.148. |49.

50.

51.(52.153. |1 |2. |3. |4 |5 |6

10.

Zoznamenie sa s firmou

Obdrzanie zadania projektu

-

Definovanie projektu

]

Vytvorenie zoznamu
vybranych dielov

—

Analyza aktualne
pouzivanych man. jednotiek

——

Analyza materialovych tokov

R

Stanovenie poZiadaviek na
man. jednotky

Urcenie potrebného
mnozstva

Vypocet navratnosti
investicie
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8 ANALYZA SUCASNEHO VYUZIVANIA

Pred zacatim samotnej analyzy je uvedenych par Statistickych tidajov, ktoré davaji vyznam
paletizacii a odpoved’ na otazku, pre¢o by sa mal podnik venovat’ metédam tykajuicich sa

manipuldcie S materialom.

= Z celkovej pribeznej doby vyroby pripada na manipuldciu s materidlom 20-90%,

» na jednu technologickt operaciu pripada 2-8 operacii manipula¢nych,

* na jednu kontrolnu operéaciu pripadd 2-6 operécii manipulac¢nych,

* vo vyrobnych podnikoch pracuje na tiseku manipulacie s materidlom 20-50% ro-

botnikov,

= Zzcelkovych spracovatel'skych nékladov v strojarenstve pripada na manipuldciu
S materialom 20%,
* manipuldcia s materidlom je stale fyzicky najnamahavejsia Cast’ strojarenskej vyro-
by,
* manipuldcia s materidlom je oblastou s najvd¢Sou urazovost'ou a S najvacsou stra-
nou hodnét. (Paletizace, ©2016)
Obsahom tejto kapitoly je analyza a popis sucasného stavu pouzivanych manipulacnych
jednotiek pre vybrané diely. Hned’ v tivodne;j Casti tejto kapitoly je spracovana SWOT ana-
lyza, ktora riesi silné a slabé stranky, ale taktieZ sa zaobera aj prilezitostami a hrozbami,

ktoré ju obklopujt z externého prostredia.

Nasledne je venovana pozornost’ systému skladovania dielov za pomoci sti¢asnych mani-
pulacnych jednotiek. St uvedené vyhody, ale aj nevyhody tohto skladovania S pridanim
urcitych ilustracii. V d’alSej Casti je popisana problematika manipulécie s obalmi, a to naj-
ma v procese prijmu nakupovanych dielov. Taktiez je prevedena analyza materialového
toku jednotlivych dielov, rozdelenych podla hlavnych skupin. Pri skimani materidlového
toku je zostrojeny Sankey diagram, ktory podava jasny prehlad o intenzite tohto toku.
Skiimanou kI'ai¢ovou premennou je pocet vyrobenych dielov za 1 rok. Taktiez bude preve-
dena analyza zmetkovitosti, sposobena vkladanim do neefektivnych manipulaénych pre-
praviek a samotnym sposobom skladovania. Zaverom analyzy bude zostrojenie Pareto dia-
gramu, ktory podé jasny prehl’ad o najzavaznejSich pric¢inach, ktoré tieto chyby spdsobuju,

a taktiez budu vycislené naklady na opravu znicenych dielov, ktoré musi firma ro¢ne hra-
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dit’. Tieto udaje budu sluzit’ na zavere¢né finanéné vyhodnotenie celého realizovaného pro-

jektu.

Pri tejto analyze sa vyuziji hlavne teoretické poznatky autora, vnutropodnikové materialy,
priame pozorovanie, snimkovanie, fotodokumentacie a znaéenie, ¢i rozhovory s kI'i¢ovymi
zamestnancami. Za pomoci technickych a multimedialnych pomocok je spracovana analy-

za a nasledne zachyteny sucasny stav.

8.1 SWOT analyza

Tab. 2 SWOT analyza podniku (Viastné spracovanie)

SILNE STRANKY: 100% | SLABE STRANKY: 100%
1. Dostatok priestoru a udajov na 35% | 1. Poskodenie materialu vkladanim 37%
navrh pozadovanych zmien do nejednotnych manipulacnych
jednotiek
2. Operativnost’ a pruznost’ firmy 27% | 2. Nedostatocné skladovacie priesto- 30%
ry a stohovatelnost’
3. Kvalitny management firmy 18% | 3. Tazka ruéna praca pre Zeny 16%
4. Vyuzitie znalosti oddelenia plano- 13% | 4. Nedostato¢né mnozstvo preprav- 10%
vania vyroby pri nadvrhu projektu nych vozikov
5. Dlhoro¢na tradicia spolocnosti 7% | 5. Nejednotné manipulacné preprav- 7%
ky pre rovnaky druh dielov
PRILEZITOSTI: 100% | HROZBY: 100%
1. Vyuzitie najnovsich manipulac- 35% | 1. Vysoka zmluvna sila dodavatel’a 50%
nych jednotiek pontikanych trhom. pri formulacii cenovych podmienok
2. PribliZenie sa k svetovym konku- 26% | 2. Narast ceny vstupnych surovin pri 40%
rentom z hl'adiska organizacie inter- vyrobe manipula¢nych jednotiek
nych logistickych procesov.
3. Vyuzitie modernej technologie 20% | 3. ZvySenie DPH pre manipulacné 8%
jednotky
4. Vyuzitie univerzalnych rozmerov 12% | 4. Hrozba vstupu konkurenta 2%
z hl'adiska uskladnenia na palete, S nizkymi cenami produktov
ktoré¢ ponuka trh
5. Vyuzitie fondov EU 7%
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Kriteridlna SWOT analyza zobrazena v tabul’ke (Tab. 2) je zamerana hlavne na skiimany
problém, ktory v spolocnosti pretrvava, popisuje najdolezitejSie silné a slabé stranky,

a taktiez urcité prilezitosti a hrozby s ktorymi firma prichadza do pravidelného kontaktu.

Zo silnych stranok stoji za povSimnutie hlavne dostatok priestoru a tidajov na navrh poza-
dovanych zmien. Realizacia tychto zmien si vyzaduje dobré finanéné zdravie podniku,
ktoré jej umozni plnit’ tieto zmeny po finan¢nej stranke. Firma ma dostatok odberatel'ov, ¢i
uz domadcich alebo zahrani¢nych, prostrednictvom ktorych dosahuje neustale trzby. Tieto
trzby investuje hlavne do vyskumu a vyvoja, zamestnavania kvalifikovanych pracovnikov
a prehlbovania svojho know-how. Tym, ze ma firma dobré zazemie, dostatok kvalifikova-

nych pracovnikov a kvalitny management si moze dovolit’ operativne a pruzné jednanie.

Hlavny problém, ktory sa povazuje za slabu stranku je poskodzovanie dielov, suvisiace
vkladanim do nejednotnych manipula¢nych jednotiek. Firma ro¢ne vykazuje nemalé na-
klady na opravu poskodenych dielov, pretoze nema jasne stanovené, ktory vyrobny diel ma
byt uskladneny v tom danom obale, a tak vznika v ur¢itych okamihoch zmétok a chaos zo
strany pracovnikov, ktori dané diely uskladnia v debnicke, ktora im prave pride pod ruku.
Dalsia slab4 stranka spodiva V nedostatoénych skladovacich priestoroch, ktoré vznikaju
z hl'adiska nespravnej stohovatel'nosti prepraviek. Urcité starSie drevené debnicky, ktoré st
vo firme pouzivané uz dlh$iu dobu st nevyhovujuce z hl'adiska ergondémie a spdsobuju

problémy s manipulédciou pre Zeny.

Co sa tyka vonkajSieho prostredia firma ¢eli uréitym prilezitostiam a hrozbam. Jednou
z hlavnych prilezitosti je vyuZitie najnovsich manipulaénych jednotiek pontkanych trhom.
Na trhu existuje velké mnoZstvo subjektov, ktoré sa zaoberaju vyrobou prepravnych
a manipulaénych zariadeni, ktoré su pre firmu prioritou z hl'adiska internej logistiky. Dal-
Sia prilezitost’, ktorej sa moZe spolo€nost’ chytit’ je priblizit’ sa k urcitym svetovym konku-
rentom z hl'adiska organizacie a riadenia internych logistickych procesov. Firma by mohla
urcita prilezitost’ vidiet’ vo vyuziti modernej technoldgie v podobe réznych znaceni mani-

pulacnych a prepravnych obalov prostrednictvom logistickych etikiet.

Hrozbou, ktora méze ovplyvnit' dany projekt je hlavne vysoka zmluvna sila dodavatel'a
pri formulacii cenovych podmienok. Firma d’alej musi pocita s hrozbou, ktora stvisi
S narastom ceny vstupnych surovin pri vyrobe manipulacnych jednotiek, ktord vyrazne
ovplyvni celkovu obstaravaciu cenu. Isti hrozbu moze predstavovat’ aj zvySenie DPH na

manipulacné jednotky, avSak nepredstavuje az také vel'ké riziko.
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8.2 Sucasny sposob ukladania dielov

Ako uz bolo spomenuté, jednotlivé diely sa medzi pracoviskami prepravuju v réznych dre-
venych, plastovych, kovovych, ¢i molitanovych prepravkach. Analyza zacala postupnym
zaznamenavanim, fotografovanim, meranim a zapisovanim zistenych udajov. Pocas analy-
zy sme pouzivali nasledujice pomodcky: papier, pero, fotoaparat, meter a ¢iselné karticky

pre lepSiu orientaciu.

8.2.1 Zakladné rozdelenie dielov

Ked'ze firma vyraba velké mnozstvo hlavnych, ale aj vedl'ajsich dielov rozhodli sme sa
rozdelit’ sicasny spdsob balenia a manipuldcie na konkrétne druhy dielov, ktoré su vo fir-
me vyrabané vo velkom, maji urity predpisany spdsob balenia, ¢i uz rozmerovo alebo
kvoli ochrane proti poskodeniu a malé samostatne balené, ¢i sypané diely. Typovi predsta-
vitelia hlavnych dielov su: Hlavne, Puzdra, Zavery, Ramy a Lozka. Dalsi typ konkrétneho
uloZenia predstavuju diely, ktoré sa ukladaju zvislo, musia byt’ ulozené kazdy samostatne
a maju predpisany sposob manipuldcie. Dvoma osobitnymi kategdriami su malé diely,
Z ktorych jeden typ musi byt’ baleny samostatne kvoli poskodeniu a druhy typ predstavuju

malé sypané diely, kde nehrozi nijaké poskodenie alebo velka strata.

Hlavne sa vi¢sinou ukladaja vo vel’kych drevenych alebo plastovych debnickach. Plastové
balenie je vo firme pouzivané kratSiu dobou, na rozdiel od dreveného, ktoré sa pre potreby
stihlej logistiky javi neefektivne, ¢i uz z hl'adiska povrchovej ochrany, ergonomie, Cistenia
atazkej manipulacie. Na obrazku (Obr. 16) mozeme vidiet' aktualny sposob balenia
v drevenych debnickach. Rozmery debnicky predstavuju 825x480x70 (mm) a umoziuju

ulozit’ 10 kusov tohto dielu.

Obr. 16 Drevené debnicky na uloZenie hlavni

(Vlastné spracovanie)

Dalsi sposob uloZenia tohto dielu je plastové prevedenie, ktoré je medzi pracovnikmi ob-

I'abené, ¢i uz svojou univerzalnostou, 'ahSou manipuldciou a jednoduchym ukladanim.
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Tento typ ulozenia je zndzorneny na obrazku (Obr. 17) Rozmermi 800x400x85 je podobny
drevenému prevedeniu a taktiez sa do neho zmeni po 10 kusov. MenSia prepravka ma roz-
mery 667x368x55 (mm). Debnicky boli zaktapené od spolo¢nosti VYVA Plast ako vyroba

na zakazku.

fAaaarnrnrv™

Mrsannany

Obr. 17 Platové prevedenie ulozenia hlavni (Viastné spracovanie)
Typicky sposob ulozenia puzdier je do drevenych debniciek so vstavanymi priehradkami.
Do tohto typu balenia sa zmesti presne 10 kusov. CZUB vyuziva 3 typy tychto obalov,
ktoré sa liSia prakticky len v rozmeroch pre uloZenie konkrétneho dielu. Obrazok (Obr.

18) znazornuje konkrétnu drevenu debni¢ku 0 rozmeroch 905x510x1

Obr. 18 Drevena debnicka so vstavanymi priehradkami

(Vlastné spracovanie)

Zavery predstavuju taktiez dolezity diel pri vyrobe zbrani. Firma vyraba niekol'ko desiatok
typov tohto dielu, ¢i uz v r6znych prevedeniach, alebo rozmeroch. Typicky sposob uklada-
nia je v drevenych a plastovych debni¢kach. Dreveny spodob uloZenia umoznuje uskladnit’
¢i uz 10 kusov, alebo 20 kusov (2ks v kazdej prichradke). Taktiez sa tento spdsob javi ako
neefektivny, nakol'’ko nie je presne urcené kedy ma byt’ po kol’ko kusov akého druhu zave-
ru uskladnené. Firma v sucasnosti pouziva 3 druhy drevenych prepraviek o rozmeroch
700x260x70, 688x313x80 a 690x305x65. Drevené ulozenie je znazornené na obrazku
(Obr. 19)
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Obr. 19 Drevené debnicky na uloZenie zaverov

(Vlastné spracovanie)

Druhy sposob ukladania zaverov je plastové prevedenie, ktoré sa opét’ javi ako efektivnej-
Sie. Do plastovych debniciek firma uklad4 organizéry, ktoré umoziuji rozdelit’ debni¢ku
na jednotlivé priehradky, ¢i uz po 20 kusov (pre vécsie diely) alebo 50 kusov (2 rady po

25) pre mensie diely. Organizéry su zobrazené na obrazku (Obr. 20)

Obr. 20 Plastové prepravky na uskladnenie zaverov (Vlastné spracovanie)

Ram predstavuje taktiez diel, ktory si firma sama vyraba vo vel'kom a Vv réznych prevede-
niach. Tento typ sa uskladiiuje v starSich drevenych manipulaénych jednotkach po 20 ku-
sov s rozmermi 430x385x120 (mm). Na obrazku (Obr. 21) mézeme vidiet' prevedenie dre-

veného uskladnenia.

Obr. 21 Drevend debnicka na uloZenie ramov

(Vlastné spracovanie)

Lézka predstavuju d’alsi z hlavnych dielov, ktory ma vo firme vel'ké zastupenie. Pri tomto
druhu dielu vznika védc¢sinou problém zo strany pracovnikov, ktori nevedia ako mé byt

spravne uskladneny.
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Sucasne firma pouziva 3 druhy uskladnenia: drevené, plastové a kovové. Co sa tyka dreve-
ného uskladnenia, su pouzivané 2 typy liSiace sa v rozmeroch a umoznujtice uskladnit’ po

10 kusov. Na obrazku (Obr. 22) mézeme vidiet’ dreveny sposob uloZenia.

Obr. 22 Drevené prevedenie uloZenia l6zok

(Vlastné spracovanie)

Plastovy spdsob uloZenia pouZziva 2 typy taktieZ liSiace sa rozmerom a vnutornym
organizérom. Prvy typ ma rozmery 590x400x65 (mm) s organizérom pre 20 kusov, druhy
typ ma nasledujuce rozmery: 590x400x65 a organizér umoznujtci ulozit’ po 15 kusov.

Plastové uloZenie je zobrazené na obrazku (Obr. 23)

Obr. 23 Plastové prepravky na ulozenie l6zok (Viastné spracovanie)

Kovovy obal sluzi najma pre uskladnenie dielu Polotovar luzko mag, ktory mé vicsie
rozmery a predpisany sp6sob balenia. Rozmery bednicky st 585x395x290 (mm). Sposob

uloZenia je zobrazeny na obrazku (Obr. 24)

Obr. 24 Kovova debnicka na uloZenie lozok
(Vlastné spracovanie)
Zvislé uloZenie sa tyka predovsetkym tych vyrobnych dielov, ktoré maja urcity predpisany

spOsob balenia a musia byt prepravované samostatne aby bolo chranené voci poskodeniu.
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Jedna sa najmi o mensSie diely, ktoré su prepravované v drevenych manipulacnych debnic-

kach.

Prvy typ debnicky, ktory slizi na prepravu dielov ulozenych zvislym spdsobom je zndzor-
neny na obrazku (Obr. 25) V tejto debnicke sa prepravuje Zakladna hledi o pocte 100 ks.
Rozmery tejto manipulacnej jednotky su 550x320x85 (mm). Taktiez ako u viacerych pre-
praviek, aj tu existuje velka nevyhoda vo viac¢sej hmotnosti, ktora znemoziuje sposob ma-

nipulacie.

Obr. 25 Drevena debnicka na zvislé uloZenie

zdakladne hledi (Vlastné spracovanie)

Dalsie dva typy su si podobné spdsobom uloZenia aj rozmerovym typom debni¢ky. Prvy
typ debnicky, v ktorom sa prepravuje Zavornik 7,62x39 a Klika je znazorneny nal'avo. Oba
typy su znazornené na obrazku (Obr. 26). Rozmery tejto debnicky st 520x435x90 (mm)
a umoznuje prepravit’ po 100 ks tohto vyrobného dielu. Manipulovanie s touto jednotkou je
nenaro¢né az na jej velki hmotnost’. Dalsi typ je zobrazeny napravo a uklada sa dof Ply-
nova trubica a Zakladina musky. Taktiez umoznuje prepravit’ 100 ks a predstavuje rozmery
430x300x70 (mm).

Obr. 26 Drevené prepravky zvislého sposobu uloZenia (Vlastné spracovanie)
Dalsia skupina predstavuje malé diely — balené samostatne. Tato skupina predstavuje
diely, ktoré st balené samostatne v prepravkach rozdelené urcitym organizérom, ale aj
diely ktoré st balené v plastovych vreckach, alebolen tak samovolne pohodené
v debnickach. Tomuto sposobu manipulécie sa budeme snazit’ po dokonceni tohto projektu
zabranit’, aby nedochadzalo k ¢astému poskodeniu tychto dielov. Ako nazorny priklad pre-

pravy dielov, ktoré by mali byt balené samostatne, oddelené organizérom, ¢i zabalené
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v urcitych plastovych obaloch je znazorneny na obrazku (Obr. 27) V tejto drevenej debni¢-
ke sa Casto prepravuje Montazna liSta, Weaver, Prilozka ale aj Objimka hlavne. Nie je
presne stanoveny pocet kusov, ktoré sa prepravuju. Rozmery tejto manipulacnej jednotky
st 345x310x180. Tento spdsob balenia povazujeme za nepripustny a preto sa ho budeme

pokusit’ nahradit’ a taktiez stanovit’ presny pocet prepravovanych kusov.

Obr. 27 Sucasné balenie samostatne balenych

malych dielov (Vlastné spracovanie)

Kovové debnicky su znazornené na obrazku (Obr. 28) Tento spdsob manipulédcie je
maximalne neefektivny. Tieto debnicky st staré, tazké a neprehl'adné. Prepravuje sa v nich
Plast zasobniku, Weaver, ¢i Podava¢. Rozmery prepravky st 400x299x300 (mm) a

vyrobené diely st balené samostatne v plastovych obaloch a vol'ne pohodené v prepravke.

Obr. 28 Kovové debny na uloZenie samostatne balenych dielov (Vlastné spracovanie)

Poslednou kategoriu, ktorou sa budeme v tomto projekte zaoberat’ predstavuji malé diely -
sypané, ktoré¢ sa nepocitaju na kusy, ale na vahu a nehrozi tu mozné riziko poskodenia
vkladanim do nespravnych manipulacnych jednotiek. Napriek tomu su tieto debnicky
nejednotné, ¢i uz zdreva, plastu a roznych kovovych materidlov a nevyhovuju

poziadavkam Standardu.

Drevenné manipula¢né jednotky su znazornené na obrazku (Obr. 29) a vklada sa do nich
prevazne Vyhazovac, Zachyt zaveru, Tahlo spuste, Zatka pruziny a Schranka. Rozmery su
priblizne rovnaké a pohybujt sa v rozmedzi 398x170x100 az 398x233x136 (mm). AKO Si

modzeme vSimut' na obrazku (Obr. 29), tieto debni¢ky st naozaj v dezolatnom stave,
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moznost’ uchopenia je nedostacujuca a taktiez nie je moznost ukladania na seba pre

efektivnhu manipulaciu a skladovanie.

Obr. 29 Drevené debnicky na skladovanie malych sypanych dielov (Viastné spracovanie)

Druhy sposob ulozenia predstavuji malé plastové debnicky, vacSinou modrej alebo Sedej
farby, ktoré maju vo vyrobe vel'ké zastupenie. Do tychto debniciek sa vkladaju najmai diely
ako Spust, Poistka, PreruSova¢, Vyhazova¢, Doska, Hledi, Zadrzka zasobniku, Dno
zésobniku, Zachyt uzaveru a Udernik. Tieto prepravky sii zobrazené na obrazku (Obr. 30)
a z hl'adiska manipulacie su relativne 'ahké, aj ked’ z pohl'adu skladovania neefektivne,
ked'Ze sa nedaji naskladat’ priamo na seba atym padom zaberaju viac skladovacieho

miesta.

Obr. 30 Plastové prepravky na skladovanie malych sypanych dielov (Viastné spracovanie)
Treti sposob uloZenia predstavujii kovové manipulacné jednotky urené na skladovanie
malych sypanych dielov. VSetky prepravky tohto typu st si podobné a taktiez nie je ureny
presny spdsob kedy mé byt’ ktory diel v akej prepravke skladovany. V tychto debnickéach
sa prepravuje Hledi s ksiltem, Kohoutek, Vahadlo, Zapalnik, Vytahova¢, Pojistka prava,
Prilozka, Drzak, Spoust’, Tlumi¢ plamene, Zadni vlozka zasobniku, Zadrzka zaveru, Vozka
leva. Rozmery sa pohybuju od 285x188x148 (mm) az po 340x210x200 (mm). [lustrécia je

uvedend na obrazku (Obr. 31)

Obr. 31Kovové debnicky na skladovanie malych sypanych dielov (Viastné spracovanie)
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Podnik taktieZz pouZziva urCité atypické formy prepravnych obalov a manipula¢nych
jednotiek, ktoré by v ziadnom pripade nemali byt pouzivané, ale ¢astokrat nema na vyber,
a operatori vyroby pouziju v snahe o rychle uloZenie vyrobenych dielov obaly r6znych

druhov. Par z nich moZeme vidiet’ na nasledujucich fotografiach (Obr. 32)
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Obr. 32 Atypické formy skladovania malych sypanych dielov (Vlastné spracovanie)

8.3 Skladovanie sicasnych manipula¢nych jednotiek

Na obrazku (Obr. 33) je k dispozicii pohl'ad na jeden typ drevenej palety v niekolkych
rozmerovych variantoch. Prepravky do seba pri ukladani nezapadaju a pri skladani na vys-
ku hrozi prevrhnutie celého stohu. Napriek tomuto riziku ich pracovnici ukladaji tymto
sposobom a nie st tu dodrziavané Ziadne zasady bezpecnosti pri prace. Toto skladovanie
taktiez zaberie mnozstvo skladovacej plochy, ¢o nasledne znemoziuju pohyb v skladovych

priestoroch a znamena pre firmu isty sposob plytvania.

Obr. 33 Stohovanie sucasnych drevenych debniciek
(Vlastné spracovanie)
Obrazok (Obr. 34) taktiez znazoriuje neefektivny skladovania, ktory je chaoticky, pretoze
nie je presne vymedzeny priestor na uloZenie prepraviek. Prepravky su pohodené len tak na

zemi, namiesto ulozenia na euro palete, Co uz na prvy pohl'ad nevypada efektivne.
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Obr. 34 Sucasny sposob skladovania manipulacnych jednotiek (Vlastné spracovanie)

Z obrazku (Obr. 35) je mozné vidiet’ operatora vyroby, ktory ma dané drevené debnicky
poukladané vedl'a seba a néasledne do nich vklad4 vyrobené diely. Tieto debnicky taktiez

nezapadaju do seba a preto ma operator zna¢né problémy s ich manipulaciou.

Obr. 35 Operdtor vyroby pocas ukladania

vyrobenych dielov (Vlastné spracovanie)

Tento projekt je taktiez sicast'ou vacsieho celku a to konkrétne projektu vyroba na zakaz-
ku, ktory riesi problematiku uzkych miest zvySenim rozpracovanej vyroby. To so sebou
prinesie aj vy$$i dopyt po prepravnych obaloch a skladovacich priestoroch. Preto je cielom
nastavit’ novy Standard prepraviek tak, aby ukladanie vyrobkov do vhodnych typov zabra-
nilo ich poskodeniu pri preprave a skladovani (rézne mechanické poskodenie, atmosférické
vplyvy), prepravky boli jasne identifikovatel'né (operator 'ahko spozna, ktory diel patri do
ktorej prepravky), l'ahko skladovatel'né a vzajomne stohovatelné. Stohovatelnost, t.j. uk-
ladanie prepraviek na seba do stohov prestiva skladové poziadavky z m?, ktorych je dlho-

doby nedostatok, na m’.

Spolo¢nost’ taktiez disponuje ur¢itym mnozstvom novsich manipulaénych prepraviek, kto-
rych bohuzial nema dostatok aztoho dovodu je nltend pouZivat zastarané, tazké
a nestohovateI'né manipulacné prepravky. Spravny sposob stohovatel'nosti je naznaceny na

obrazku (Obr. 36)
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Obr. 36 Ukdzka sprdavneho spésobu stohovatelnosti

(Vlastné spracovanie)

8.4 Manipulacia s obalmi

Sposob prepravy dielov medzi jednotlivymi dielfiami je prostrednictvom vysokozdviznych
vozikov. Naopak medzi prevadzkami na paletovych vozikoch, t.j. ruéne tahanych vozikov
na uskladneniu a prepravu jednotlivych debien. Dopredu je treba upozornit’ na fakt, ze sa-
motny sposob manipulécie sa zavedenim novych manipulacnych jednotiek nezmeni, okrem
priaznivého vplyvu na zvicSenie vyuZzitelnej vyrobnej plochy a ergondémiu. Po rozhovore
S projektovym timom a jednotlivymi radovymi zamestnancami bolo zistené, Ze potencialna
uspora je predovsetkym na oddeleni prijmu nakupovanych dielov od externych dodavate-
I'ov, na ktorom prebieha mnoZstvo manipulacnych operacii, ktoré z vel'kej Casti nepridava-
ju spolocnosti zZiadnu hodnotu, apreto sa ako vhodné rieSenie pokladd tuto oblast’

a problémy s flou stvisiace analyzovat.

Externi dodavatelia spolo¢nosti dodavaju material, ktorého balenie predstavuje nestan-
dardny anevyhovujlci sposob. Tieto diely prichadzaji v réznych krabiciach, ¢i uz
Z papiera alebo kartonu a v zastaranych drevenych prepravkach, u ktorych podnik eviduje
urité percento poskodenia z dovodu nespravnej manipulacie. Casto sa stava, Ze dodavate-
lia zasli material zabaleny v krabici, ktord nie je oznacena alebo je oznacend chybne, t.j.
chyba tam mnozstvo kusov, prip. gramédz uvadzajuca sa najma pri malych sypanych die-
loch, d’alej nomenklattra (Ciselné oznacenie nakupovaného dielu) alebo Ciarovy kéd. Vset-
ky tieto chybajlice ndleZitosti sposobuju pracovni¢kam vstupného skladu zbyto¢né opera-
cie, ktoré nepridavaju nijaki hodnotu, ale ich vykon je ziaduci z hl'adiska vstupnej kontro-
ly nakupovaného materialu. Ked'Ze vSetky operacie suvisiace so vstupnou kontrolou musia
byt’ pracovnickami skladu vykonané znamena to pre firmu, Ze ¢im viac zasielok dostane,
tym viac pracovni¢ok bude potrebnych na vykonavanie tychto operécii a tu uz vznika zby-
to¢né plytvanie zamestnavanim prebyto¢ného poctu pracovnikov, ktori plnia tkony nepri-

davajuace firme Ziadnu hodnotu.
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Pre potreby zaznamenania analyzy suvisiacej s procesom prijmu nakupovanych dielov od
externého dodavatela a zaznacenia vSetkych vykonévanych ¢innosti bola stravena jedna 8
hodinova zmena v sklade nakupovanych dielov, kde sa tieto diely privazaji. Vsetky vyko-
navané Cinnosti boli zaznamenané prostrednictvom snimku pracovného dna, a taktiez sa

podarilo pridat’ urcité ilustracie.

8.4.1 Proces prijmu nakupovanych dielov
Postup operacii uskuto¢inovanych v sklade nakupovanych dielov:

1. Prijem dielov od dodavatel'a (krabica, prepravka) — zasielka by ,,mala® obsahovat’
oznacenie Stitkom s poctom kusov, hmotnostou plnej krabice, hmotnost'ou prazd-
nej krabice, hmotnostou 1 kusu malého dielu, nomenklataru, t.j. ¢islo nakupova-
nych dielov a dodaci list (kdpia + original)

2. Otvorenie krabice, vybalenie obsahu, odovzdanie kopie dodacieho listu na central-
ny prijem, zlikvidovanie pouzitej krabice.

3. Prepocitavanie a vazenie, prebalovanie, vkladanie do priesvitnych vreciek v pocte

kusov podrla potrieb podniku.

Jednotlivé operacie su zobrazené na obrazku (Obr. 37)

Obr. 37 Operdcie uskutocriované pocas prijmu materidlu (Vlastné spracovanie)
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4. Zaslanie materialu na vstupnt kontrolu akosti.
5. V pripade Ze:
a) Material prejde vstupnou kontrolou bez zaznamenania akychkol'vek zavad,
je uvolneny spat’ do skladu spolu zo zelenym S$titkom obsahujicim zdznam
o kontrole.
b) Material vstupnou kontrolou neprejde a zistia sa na iom urcité zavady je za-
slany opidt’ na centralny prijem, ktory mé na starosti vybavovanie reklamacii
Nasledovny obrazok (Obr. 38) znazornuje urcité typy krabic, ktoré spolo¢nosti pravidelne
prichadzaji od jej externych dodavatelov, podnik s nimi prejavuje uréiti nespokojnost’

a mé zaujem na ich zmene.

Obr. 38 Nevyhovujiici sposob balenia od dodavatelov

(Vlastné spracovanie)

Pre lepsi prehl'ad sme v programe ARIS Express zostrojili jednoduchy EPC diagram, ktory
znazornuje cely proces prijmu materidlu do skladu nakupovaného materialu od externych

dodavatel'ov. EPC diagram je znazorneny na obrazku (Obr. 39)
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Obr. 39 Vyvojovy EPC diagram (Vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

Pre znazornenie uvedieme 3 zaznamy stvisiace s prebalovanim materialu a trvanim jed-

notlivych ¢innosti vykonavanych pracovnickami skladu:

Priklad 1.

a)
b)

c)
d)

Otvorenie krabice pomocou noza. Doba trvania 10 s.

Zacatie prepocitavania (napr. krabica obsahuje 5000 ks a pracovnicka ich do po-
sledného kusu prepocita a rozdeli po 500 alebo 1000 ks podla potrieb podniku
a nakoniec ich vklada do priesvitnych vrecusok). Doba trvania 5min 45s.

Koniec prepocitavania

Zaznamenanie poc¢tu napocitanych kusov na papierik, vlozenie do priesvitného

vrecka spolu s materidlom a nasledné vlozenie do krabice. Doba trvania 2 min 20s.

Celkovy ¢as manipulacie s materialom = 8 min 15 s.

Priklad 2.

a)
b)

c)

Otvorenie zasielky, vyloZenie tovaru, zahodenie pouzitej krabice. (36 s.)
Kontrola dodacieho listu a nomenklatury. (10 s.)

Vyber obsahu krabice, zaCiatok prepocitavania + spitné vkladanie do priesvitnych
vreciek po urcitom pocte kusov (vyskyt nespravneho poctu kusov, ako bol oznace-

ny na dodacom liste, chyba 45 kusov). (8min 45s.)

Celkovy ¢as manipulacie s materialom =9 min 26 s.

Priklad 3.

a)
b)
c)
d)

Otvorenie zasielky, vyber obsahu, vyhodenie krabice (1min.)
Meranie hrubky dielu (10s.)
Zaciatok prepocitavania + kontrola kvality zrakom (7 min 50s.)

VloZenie do priesvitnych vreciek, a nasledné uloZenie do regalov urcenych na kon-

trolu k uvolneniu (1min).

Celkovy ¢as manipulacie s materialom = 10 min.

Z celkového snimkovania pocas jednej 8-hodinovej zmeny bolo zaznamenanych celkom

40 zasielok s malymi sypanymi dielmi a 5 vacSich zésielok, pri ktorych sme neevidovali

také velké mnoZstvo operécii stvisiacich najmé s prepocitavanim, vazenim, ¢i prebal'ova-

nim. V sklade celkovo pracuji 3 pracovni¢ky. Snimok pracovného diia je zobrazeny na
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obrazku (Obr. 40). V zavereCnej analyze bude uvedeny pokus o skratenie hodnotovo —

nepridavajucich operacii po zavedeni urc¢itych napravnych opatreni.

Snimok pracovného dna

B Otvorenie zasielky, vybalenie obsahu (0:24:13)

H Kontrola dodacieho listu (0:12:50)

M Kontrola a meranie hrabky 1 dielu (0:08:10)

H Prepoéitavanie a vaienie (3:42:00)

M Rozpoditavanie na kusy, vkladanie do sackov [1:55:55)
M Pracana PC (0:41:28)

M Prestavka pracovnitky (WC, pitie, obed) (0:35:10)

M Mimo pracoviska (0:16:05)

M Cinnosti suvisiace s kontrolou a
manipulovanim (5:58:55)

M Ostatné ¢innosti (2:01:05)

Obr. 40 Snimok pracovného dna (Vlastné spracovanie)

8.5 Materialovy tok

Z dovodu, Ze podnik disponuje obrovskym mnozstvom dielov nie je mozné uviest’ materia-
lovy tok pre kazdy jeden diel samostatne a preto je vybranych 5 typovych predstavitel'ov
hlavnych dielov: hlavne, puzdrd, zavery, ramy a 16zka, na ktorych je tento tok zndzorneny
a pre blizsie informdcie o frekvencii jednotlivych materidlovych tokov je vyuzity Sankey
diagram, ktory pre potreby tohto projektu poskytne informacie o intenzite materialového
toku v spolo¢nosti. Na zaklade technologickych postupov, ktoré boli poskytnuté
Z internych zdrojov podniku su identifikované jednotlivé pracoviskd, medzi ktorymi sa
dany material prepravuje. Taktiez bol poskytnuty layout podnikového arealu kde st jednot-

livé vyrobné haly znédzornené.
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Layout aredlu uvedeny v prilohe (Priloha IV) obsahuje najma tieto pracoviska, medzi kto-
rymi sa najCastejSie prepravuji spracovavané vyrobné diely: Pracovisko rezania, CEPR
(Centralny prijem), Montaz, Hlavné diely, Zlievaren, Lisoviia, Hlaviiové oddelenie, Meta-
lurgia.

Materialovy tok hlavni — priblizny TNG postup pre vyrobu hlavni zndzorneny v tabul'ke
(Tab. 3) uvadza niektoré z vyrobnych operacii, ktoré je potreba uskutocnit’ pre vyrobu 1

kusu tohto dielu

Tab. 3 Vybrané operdcie TNG postupu pri vyrobe hlavni (Vlastné spracovanie)

Cislo operacie Operacia Pracovisko
1 REZAT NA 550-2 Reziaren
2 SOUSTRUZIT KONCE Reziaren
3 VRTAT Hlaviiové
4 ZAHLOUBIT Hlaviiové
6 SOUSTRUZIT Hlaviové
8 KOVAT Hlaviiové
9 CISTIT,ROVNAT DLE STINU Hlaviiové
10 UPICHNOUT, ZAHLOUBIT | Hlaviiové
15 OBRABET NA CNC MORI-SEIKI Hlaviiové
16 UPICHNOUT, ZAHLOUBIT Hlaviiové
17 STABILIZOVAT Metalurgia
18 KONTROLOVAT TVRDOST Metalurgia
21 BROUSIT KUZEL Hlaviiové
28 ODMASTIT Hlaviové
30 OCISTIT Hlaviiové
31 ROVNAT DLE STINU Hlaviiové
22 ZALESTIT,ODJEHLIT Hlaviiové
32 CISTIT VYVRT,KONZERVOVAT Hlaviiové
33 LESTIT, KARTACOVAT Metalurgia
35 TRIDIT Metalurgia
37 KONTROLOVAT VZHLED Metalurgia
38 VRTAT, REZAT ZAVITY Montaz

Materialovy tok hlavni za¢ina na pracovisku delenia materialu, kde sa uskuto¢nia 2 vyrob-
né operacie a nasledne je pomocou vnutropodnikovych dopravnych prostriedkov preveze-
ny na hlaviiové oddelenie kde sa na diely uskuto¢ni celkovo 12 operacii suvisiacich pre-
vazne so sustruZenim, kovanim, ¢i brasenim. Stadial’ je diel odvezeny na metalurgiu, kde
sa stabilizuje a kontroluje sa jeho tvrdost’. Z metalurgie je opét’ privezeny na hlaviiové kde
pokracuje brusenie, sustruzenie, leStenie, Ci Cistenie, celkovo teda d’alSich 12 vyrobnych
operacii spracovavania. Z hlaviiového oddelenia opat’ putuje na metalurgiu kde ho vyrobni
robotnici lestia, Ciernia, triedia, opravuju a nasledne kontroluju jeho vzhlad. Posledny

transport je uskutocneny na oddelenie montéaze, kde sa diel uskladni a slazi pre montovanie
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findlneho vyrobku. Pri vyrobe tohto dielu teda evidujeme celkovo 5 transportov medzi
jednotlivymi pracoviskami. Tieto transporty stuvisiace S prepravou hlavni su k nahliadnutiu
uvedené v prilohe (Priloha V). Materidl je medzi jednotlivymi pracoviskami prevazany
prostrednictvom vysokozdviznych vozikov. Co sa tyka prepravy v ramci jednej budovy za
ucelom predania na d’alSiu vyrobnu operéaciu je tovar premiestiiovany v manipulacnych
jednotkach uvedenych v predchadzajucej kapitole. Manipula¢né jednotky su umiestiiované
na prepravné voziky, ktoré su I'ahko manipulovateI'né no podnik eviduje isty nedostatok

tychto zariadeni.

Materialovy tok puzdier — pre prehl'ad o tomto toku je taktiez zostrojena tabulka, ktora
informuje o jednotlivych vyrobnych operaciach uskuto¢novanych pri vyrobe puzdier. Vy-

brané operacie si znazornené v tabul’ke (Tab. 4)

Tab. 4 Vybrané operacie z TNG postupu pri vyrobe puzdier (Viastné spracovanie)

Cislo operacie Operacia Pracovisko
1 REZAT L=450-1 Reziaren
2 OBRABET NA OC HELLER Hlavné diely
3 RUCNE UPRAVIT Hlavné diely
4 KARTACOVAT Hlavné diely
5 POPSAT Montaz
6 ODMASTIT #4 Metalurgia
7 PISKOVAT KORUNDEM Metalurgia
8 BALOTINOVAT Metalurgia
9 KONTROLOVAT 100% Metalurgia
10 VYSKLADNIT DO KOOPERACE Metalurgia
11 Tvrdy elox + PTFE 3700-0420-01 pouzdro Kooperacia
12 PRIJEM Z KOOPERACE Metalurgia
13 KONTROLOVAT Metalurgia
14 KONZERVOVAT V OLEJI Metalurgia
15 KONTROLOVAT VZHLED 100% Metalurgia

Vyroba tohto dielu za¢ina taktiez ako pri hlavniach na reziarni, kde sa uskuto¢ni 1 operacia
a ihned’ nastava transport na oddelenie ur¢ené hlavné diely, kde sa prevedu celkovo 3
vzhl'adové upravy. Z hlavnych dielov je materidl privezeny na montdz a nasledne na meta-
lurgiu. Na tomto type hlavného dielu sa taktiez musia uskutociovat’ aj d’alSie povrchové
upravy, ktoré podnik nie je schopny vykonat, preto je diel prevezeny do kooperacie skade
putuje naspét’ na oddelenie metalurgie kde sa uz len skontroluje a konzervuje v oleji. Pri
vyrobe zaverov je teda evidovanych celkovo 5 transportov, ktoré su znazornené v prilohe

(Priloha VI)
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Materialovy tok zaverov — opét’ je vybranych z internych tdajov par operacii z technolo-
gického postupu, ktory znazorfiuji vyrobny proces jedného kusu zaveru. Operacii a hlavne

pracoviska, na ktorych sa tieto operacie uskuto¢iiuji znazornuje tabul’ka (Tab. 5).

Tab. 5 Vybrané operdcie z TNG postupu pri vyrobe zaverov (Vilastné spracovanie)

Cislo operacie Operacia Pracovisko

1 FREZOVAT Reziaren

2 SOUSTRUZIT Hlavné diely
3 VRTAT,VYSTRUZIT Hlavné diely
4 ODMASTIT #4 Metalurgia
5 ZUSLECHTIT Metalurgia
6 KONTROLOVAT TVRDOST Metalurgia
7 PISKOVAT LITIN. DRTI c.8 Metalurgia
8 FREZOVAT Hlavné diely
12 SOUSTRUZIT Hlavné diely
18 OBRABET NA NC Hlavné diely
20 SKRABAT Hlavné diely
22 VRTAT Hlavné diely
26 VYSTRUZIT Hlavné diely
28 ODMASTIT #4 Metalurgia
30 OHYBAT KLIKU Metalurgia
32 POPUSTIT Metalurgia
35 ZIHAT KONEC KLIKY Metalurgia
36 KONTROLOVAT TVRDOST NA KLICE Metalurgia
37 PISKOVAT Metalurgia
38 ROVNAT PO KALENI Metalurgia
39 LESTIT Hlavné diely
40 BROUSIT Hlavné diely
42 LESTIT Metalurgia
44 TRIDIT Metalurgia
45 KARTACOVAT Metalurgia
46 UMYVAT,UTIRAT Metalurgia
47 KONTROLOVAT Metalurgia

Vyrobny proces zaina v reziarni kde sa dany vyrobny diel frézuje. Z reziarne nasleduje
prvé transportna operacia a to presun na hlavné diely kde technologicky postup pokracuje
ststruzenim a vitanim. Z hlavnych dielov sa material prepravuje na oddelenie metalurgie
kde prebiehaji operacie ako odmastenie, zoSlachtenie, ¢i pieskovanie. Po dokonceni
operaciii na metalurgii nasleduje opét’ prevoz na hlavné diely, kde prebehne viac jako 20
vyrobnych operacii. Opit’ nasleduje presun na metalurgiu kde sa pokracuje s odmastenim,
brasenim, kontrolovanim, ¢i pieskovanim. Po niekol’ky krat sa materidl znova prevaza na
oddelenie hlavnych dielov kde prebieha d’alSie leStenie a brusenie a findlny presun konci

na oddeleni metalurgie kde sa uz len vylesti, umyva a kontroluje.
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Pri tomto diely je evidovany vacsi pocet transportnych operacii, ktoré suvisia s presunom
medzi jednotlivymi pracoviskami,a tym padom tu vznikaju aj vacsSie naklady na prevoz a je
tu vacsia moznost’ poskodenia suvisiaca s manipulaciou s materialom. Celkovo je to teda 6
presunov medzi jednotlivymi vyrobnymi pracoviskami po celom aredly. Tieto pohyby st
znazornené v layoute suvisiacom s materidlovym tokom zéveru, uvedenom v prilohe

(Priloha VII).

Materialovy tok ramov — pre znazornenie materidlového toku boli vybrané opat’ urcité
vyrobné operacie z TNG postupu, aby sa dala jasnejSic vysvetlit' preprava tohoto dielu
medzi jednotlivymi pracoviskami. Tabulka (Tab. 6) popisuje jednotlivé operacie

S prichluchajicicm poradim a pracoviskom.

Tab. 6 Vybrané operacie z TNG postupu pri vyrobe ramov (Vlastné spracovanie)

Cislo operacie Operacia Pracovisko
1 OBRABET NA OC Hlavné diely
2 VRTAT Hlavné diely
5 FREZOVAT Hlavné diely
17 REZAT ZAVIT Hlavné diely
19 RUCNI UPRAVA Hlavné diely
20 PROCISTIT OTVORY Hlavné diely
22 IZOTERMICKY KALIT Metalurgia
23 KONTROLA TVRDOSTI Metalurgia
24 ROVNAT Metalurgia
27 POPUSTIT Metalurgia
28 TRYSKAT Metalurgia
29 KONZERVOVAT Metalurgia
30 BROUSIT Hlavné diely
31 FREZOVAT NA OC Hlavné diely
32 OPLACHNOUT,OJEHLIT Hlavné diely
35 PROCISTIT OTVORY Hlavné diely
37 ODMAGNETOVAT Metalurgia
38 LESTIT Metalurgia
40 TRIDIT Metalurgia

Oddelenie hlavnych dielom je prvym pracoviskom, na ktorom sa zacina vyrobny proces,
prebiehaju tu najmé operacie jako vftanie, frézovanie, ¢i ru¢nd tGprava. Z hlavnych dielov
material putuje na metalurgiu, kde predovietkym prebieha kalenie. Dalsie pracovisko kam
je diel prevazany st opit hlavné diely, kde prebieha dalSie frézovanie, brlsenie a
precistovanie. Po dokonceni vSetkych potrebnych operacii nasleduje findlna preprava na
oddelenie metalurgie kde je vyrobny diel lesteny a triedeny. Materialovy tok je znazorneny

Vv prilohe (Priloha VIII)
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Materialovy tok 16Zok — tak ako pri predchadzajicich typovych predstaviteloch aj pri
16zkach bolo vyselektovanych par operacii z TNG postupu pre znazornenie materidlového
toku medzi jednotlivymi vyrobnymi pracoviskami rozmiestnenymi po celom firemnom

arealy. Tieto operacie spolu aj s pracoviskami st uvedené v tabul’ke (Tab. 7)

Tab. 7 Vybrané operdcie z TNG postupu pri vyrobe lozok (Vlastné spracovanie)

Cislo operacie Opericia Pracovisko
1 OBRABET NA CNC Hlavné diely
3 KONZERVOVAT Hlavné diely
4 ODMASTIT #4 Metalurgia
5 STABILIZOVAT Metalurgia
8 KONTROLA TVRDOSTI Metalurgia
9 MORIT F#20 ZA S0120 Metalurgia
10 LESTIT Hlavné diely
11 FREZOVAT Hlavné diely
12 OPRAVIT VZHLEDOVE VADY Hlavné diely
13 KONZERVOVAT Hlavné diely
14 ODMASTIT F#22 Metalurgia
15 LESTIT POVRCH Metalurgia
16 KONZERVOVAT C#14 KO Metalurgia

Vyroba 16Zok je relativne jednoduchd nakolko obsahuje len 16 vyrobnych operacii
zahrnutych v technologickom postupe. Prvym pracoviskom kde cely TNG proces zacina je
pracovisko hlavnych dielov na ktorom prebieha obramanie na CNC strojoch, ru¢na tiprava
¢i  konzervovanie. Po dokonceni tychto operacii je materidl transportovany
Vv manipulacnych prepravkach na oddelenie metalurgie kde vyrobny proces pokracuje
operaciami ako su stabilizovanie, kalenie, ¢i kontrola tvrdosti. Opét’ nasleduje prevoz na
hlavné diely kde sa material lesti, frézuje a konzervuje. Findlnym oddelenim na
dokoncenie vyrobného procesu je metalurgia kam je vyrabany diel prevezeny za ucelom
odmastenia, leStenia, ¢i konzervovania. Tento materidlovy tok je zndzorneny v prilohe

(Priloha IX)
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8.5.1 Sankey diagram
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Obr. 41 Sankey diagram (Vlastné spracovanie)
Vysvetlivky:

m Zavery m Puzdra
=> Hlavne mmika
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Obrazok (Obr. 41) poskytuje jasny prehl'ad o intenzite materialového toku medzi jednotli-
vymi pracoviskami, ktory je zostaveny na zaklade poc¢tu vyrobenych kusov jednotlivych
dielov za rok, konkrétne za rok 2015. Tieto informacie st uvedené v tabul’ke. (Tab. 8) In-
tenzita prudu materidlu je znadzornend hribkou jednotlivych vysrafovanych casti, prepravna
vzdialenost’ dizkou Giary a smer pradu $ipkou. Roznymi farbami a s roznou grafickou vy-
pliiou su rozliSené charakteristiky materialového toku podla jednotlivych typov dielov.
Ako je mozné vidiet’, najvacsiu intenzitu maju ,,zavery®, ktorych rocne vyrobeny pocet sa
pohybuje na ¢isle 384 588 ks, po nich nasledujt ,,hlavne* s 345 096 kusmi, 0 nie¢o mene;j
kusov sa ro¢ne vyrobi ,rdmov“, a to presne 196 973, po ramoch nasleduju puzdra
s 144 550 ks a najmensiu intenzitu predstavuju 16zka s 142 081 ks dielov. Ako je mozné

vidiet’ najvacsiu intenzitu teda predstavuju zavery, a hned’ po nich nasledujua hlavne.

Tab. 8 Pocet vyrobenych dielov za rok 2015 (Vlastné spracovanie)

Nazov dielu Pocet ks/rok
Zaver 384 588
Hlaven 345 096
Ram 196 973
Puzdro 144 550
Lozko 142 081
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8.6 Analyza zmetkovitosti

Ako sme uz v uvode tohto projektu spominali, ¢i uz v logickom ramci alebo vo SWOT
analyze, jeden z dovodov preco sme sa tomuto problému zacali venovat’ je nezelany pocet
zmetkov, teda nepodarkov alebo chybnych vyrobkov, ktoré v podniku vznikaju pocas ce-
1ého vyrobného procesu. Urcité percento zmetkovitosti nalezi aj zlej manipulécii
s materialom a samotnému skladovaniu. Tym, ze ma spolo¢nost’ zastarané prepravné jed-
notky, nevhodné organizéry a Vv technologickom postupe nema zavedeny presny postup
balenia a manipulacie pre kazdy jeden diel dochadza ¢asto k poSkodeniu, ¢i uz poskriaba-

niu, deformacii, potl¢eniu alebo k otlakom.

Z internych udajov sme dostali pristup ku G8D reportom, kde st uvedené vsetky poSkode-
nia dielov. Ukazka G8D reportu je uvedena v prilohe (Priloha X). Tento report obsahuje
zakladné informacie ako:

e (islo G8D reportu,

e (islo poskodeného dielu,

e nazov dielu,

e zdroj (ktory Skodu objavil),

vyrobnu davku,
a taktiez urcité informacie o $kode ako:
e (iselné oznacenie Skody,
e nazov Skody,
e pocet kontrolovanych dielov,
e pocet poskodenych dielov,
e stav zdvaznosti a
e popis skody.
Ostatné informacie obsahuju tieto policka:
e kto chybu zistil,
e kedy sa chyba zistila,
e zmena, na ktorej sa chyba zistila,

e zloZenie timu
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Nasledne sa zaeviduju pri¢iny vzniku chyby, kto chybu spdsobil a na akom stredisku.
V neposlednej rade sa navrhna urcité opatrenia, ktoré by mali viest’ k tomu aby sa znova ta
ista chyba neopakovala, napr. Gstne vytknutie — napomenutie pracovnika. Taktiez sa za-

znamena, kto opatrenie navrhol a kto zan zodpoveda.

Pre potreby tejto analyzy boli z internych zdrojov pouzité tidaje z G8D reportov za posled-
né 3 roky, vratane terajSicho roku 2016. Tieto udaje boli prenesené do jednoduchého grafu,
ktory je zobrazeny na obrazku (Obr. 42) Tento graf jasne ukazuje ako sa pohybovala zmet-
kovitost’ sposobena nespravnou manipulaciou a chybou zo strany pracovnikov. Ako je
mozné si povSimnut’ poc¢et zmetkov sa vyvijal negativne, a za posledné tri roky spolo¢nost’
zaznamenala stipajicu tendenciu tohto ukazovatel'a. Aj toto predstavuje jeden z hlavnych
dovodov preco sa tento projekt zacal riesit’ a spolo¢nost’ si bude priat’ jeho uspesné dokon-
¢enie. Tieto Cisla avSak nerozliSuju, ¢i sa jednalo o vel'ké hlavné diely alebo malé sypané,

ktorych vyrobna davka znacne presahuje vyrobnu davku dielov hlavnych.

Pri zostavovani grafu a vycisleni tychto udajov sa postupovalo tak, Ze sa vSetky G8D re-
porty od roku 2014 az po 2016 previedli do vystupu vo forme dokumentu typu Excel. Tieto

reporty boli rozdelené na jednotlivé roky pre potreby zosumarizovania poctu chybnych

vyrobkov.
Pocet zmetkov sposobenych nespravnou
5000 manipulaciou
4000 -
4428
3000 4140 ud Pocet zmetkov
2000 - 2898
1000 -
0 uﬁ
2014 2015 2016

Obr. 42 Zmetkovitost sposobena nespravnou manipuldciou (Vlastné spracovanie)

8.6.1 Vycislenie percentuilnej zmetkovitosti

Pri vycislovani percentudlnej zmetkovitosti, ktora je spdsobend nespravnou manipuléciou
zo strany pracovnikov, neStandardnymi manipula¢nymi jednotkami, ¢i nespravnym skla-
dovanim bol zvoleny nasledovny postup. Z internych zdrojov bol umoZneny pristup

k tudajom tykajtcich sa celkového poctu vyrobenych diclov za roky 2014 az 2016 (vratane)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

a to do mesiaca April. Nasledujuca tabul’ka (Tab. 9) dava prehlad o pocte vyrobenych die-

lov za jednotlivé sledované obdobia.

Tab. 9 Pocet vyrobenych dielov za rok 2014-2016 (Vlastné spracovanie)

Rok 2014 2015 2016

Celkovy pocet vyrobenych
dielov v (ks)

7006 770 | 10058 444 | 2 691 897

Grafické znazornenie zmetkov spdsobenych zlou manipuléciou, ktoré moézeme vidiet' zna-
zornené na obrazku (Obr. 42) bude sluzit’ ako podklad pre vypocet vyslednej percentualnej
zmetkovitosti za 3 sledované obdobia, taktiez s poukazanim na jej negativny vyvoj. Tieto
¢isla boli ziskané ako sumy z G8D reportov, ktoré firma vykazuje v pripade zaznamenania

akéhokol'vek zmetku.

Pre vypocet percentudlnej zmetkovitosti bol zvoleny nasledovny postup: pocet zmetkov za
dané obdobie sa vydelil po¢tom celkovych vyrobenych dielov za to isté obdobie a celad

suma sa na zaver vynasobila x 100 pre jej percentudlne vyjadrenie.
Za predpokladu spravnych vypoctov potom vyplyvaji nasledujuce skuto€nosti:

e Za rok 2014 predstavovala zmetkovitost’ 0,0414%, po zaokrihleni na 2 desatinné
miesta 0,4%.

e Za rok 2015 predstavovala zmetkovitost’ 0,0412%, po zaokrihleni na 2 desatinné
miesta opat’ ako v roku 2014 0,4%.

e Za CiastoCny rok 2016 predstavovala zmetkovitost’ 0,1645%, po zaokrthleni na 2

desatinné ¢isla 0,16%b.

Pre lepsi prehl'ad boli zostrojené Pareto diagramy pre jednotlivé analyzované roky, ktoré
znazornuji percentudlnu zmetkovitost’ sposobent na jednotlivych dieloch, ktord suvisi aj

s typom debnicky, v ktorej sa dany diel prepravuje a skladuje.
Pareto diagram pre rok 2014

Postup bol nasledovny, najskor sme si zostrojili vstupna tabulku (Tab. 10) s absolitnou
relativnou a kumulativnou relativnou pocetnostou za rok 2014, ktora nam sluzila ako pod-

klad pre zostrojenie samotného Pareto diagramu znazorneného na obrazku (Obr. 43)
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Tab. 10 Vstupna tabulka pre Pareto diagramu za rok 2014 (Vlastné spracovanie)

Absolutna pocéetnost Relativna pocetnost Kumulativna relativha pocetnost
Ram 1428 49% 49%
Malé diely 984 34% 83%
Hlaven 228 8% 91%
L6Zko 180 6% 97%
Zaver 78 3% 100%
Spolu 2898 100,00% X
100% -
80% -
60% -
mmm Cetnost
40% - 34%
= Kumulovane
20% -
8% 6% 39
0% 1 T T - T
Ram  Malédiely Hlaven Lozko Zaver

Obr. 43 Pareto diagram za rok 2014 (Vlastné spracovanie)

Z obrazku (Obr. 43) mdézeme vidiet' Ze, sa najvdacSou percentualnou Castou podielali na
zmetkovitosti Ramy, a prepravné jednotky s nimi spojené. Tento podiel predstavoval az

49%, ¢o predstavuje az polovicu z celkovych spdsobenych zmetkov.
Pareto diagram pre rok 2015

Postup pri zostrojeni Pareto diagramu za rok 2015 bol rovnaky ako v predchadzajuicom
pripade. Najskor bola vytvorend vstupna tabul’ka (Tab. 11), na zaklade ktorej bol zostroje-

ny samotny Pareto diagram zobrazeny na obrazku (Obr. 44)

Tab. 11 Vstupnd tabulka Pareto diagramu za rok 2015 (Viastné spracovanie)

Absolltna pocetnost Relativna pocetnost Kumulativna relativna poetnost
Hlaven 1182 29% 29%
Zaver 1140 28% 56%
Malé diely 966 23% 79%
Puzdro 624 15% 94%
L6Zko 228 6% 100%
Spolu 4140 100% X
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100% -
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Obr. 44 Pareto diagram za rok 2015 (Vlastné spracovanie)
Rok 2015 predstavoval najvacsiu zmetkovitost’ sposobenu Hlavilami a Zavermi, ktoré do-
kopy tvorili az 57% a tvorili nadpolovi¢nu vacésinu vsetkych poskodenych dielov.
Pareto diagram pre rok 2016

Tak ako v prechadzajticich pripadoch aj pri zostavovani Pareto diagramu za rok 2016 bola
najskor vytvorend vstupna tabulka (Tab. 12) na zaklade ktorej bol zostrojeny Pareto dia-

gram zobrazeny na obrazku (Obr. 45)

Tab. 12 Vstupna tabulka Pareto diagramu za rok 2016 (Viastné spracovanie)

Absolitna poletnost | Relativha poletnost Kumulativna relativna poéetnost
Malé diely 4086 92% 92%
Zaver 120 3% 95%
Lozko 120 3% 98%
Ram 60 1% 99%
Puzdro 42 1% 100%
Spolu 4428 100% X

100% - 92%
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60% - m Cetnosf
40% - e KUmulovane
20% -
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0% T T T T 1
Malé diely Zaver Lozko Ram Plzdro

Obr. 45 Pareto diagram za rok 2016 (Vlastné spracovanie)
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Ako je jasne viditeIné z obrazku (Obr. 45) za prvy Stvrtrok 2016 bola zaznamenana nad-
priemerna zmetkovitost malych dielov, ktoré tvorili az 92% z celkového poctu. Bolo to
sposobené vysypanim a poskodenym celej vyrobnej davky zo sucasnych manipula¢nych

jednotiek. Tato informécia bola poskytnuta z G8D reportov.

Pareto 2014-2016

Ked’ze vstupny graf, zobrazujuci pocet zmetkov za jednotlivé roky obsahuje aj malé diely,
ktoré sme v tejto Casti nedefinovali zobrazime na zaver posledny diagram so zahrnutim
vSetkych poskodenych dielov pre zobrazenie redlnej situdcie. Na zdklade vstupnej tabulky
(Tab. 13) bol zostrojeny Pareto diagram za roky 2014-2016 zobrazeny na obrazku (Obr.
46)

Tab. 13 Vstupna tabulka Pareto diagramu za roky 2014-2016 (Vlastné spracovanie)

Absolutna pocetnost Relativna pocéetnost Kumulativna relativna pocetnost

Malé diely 6036 53% 53%
Ram 1488 13% 66%
Hlaven 1410 12% 78%
Zaver 1338 12% 90%
Puzdro 666 6% 96%
L6zko 528 5% 100%
Spolu 11466 100% X

120% -
100% -
80% -
60% - mmm Cetnost
40% e Kumulativne
-
20% - 13% 12% 12% 6% 5%
0% - : - : - : - B .
Malé diely Ram Hlaven Zaver Puzdro Lozko

Obr. 46 Pareto diagram za roky 2014-2016 (Viastné spracovanie)

8.6.2 Vycislenie nakladov na opravu

Pri vycisl'ovani nakladov sa vychadza z priemernych mzdovych nakladov na opravu jed-
ného kusu. Pokial’ vznikne nezhodnd vyroba a méa dojst’ k jej oprave na inom pracovisku
nez je pracovisko vzniku chyby je nutné pomocou interného workflow nechat’ tato opravu

schvalit’ a vycislit'. Dielensky technoldg v spolupraci s technologom z technickej pripravy
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vyroby navrhne sposob opravy, majster a veduci prevadzky opravu schvali a potom pra-
covnik normovania vy¢isli mzdové naklady na opravu tejto chyby, tieto naklady su nasled-
ne uctované na tarchu dielne, ktora bola identifikovana ako vinnik nezhody. Z tychto uda-
jov sa vychadzalo aj v pripade vypoctu nakladov na nekvalitu sposobenu nevhodnym ulo-

zenim ¢i nevhodnym spdsobom prepravy.

KedZe sa jednotlivé pripady lisia uroviiou poskodenia a tym rozdielna je aj ¢ast’ vyrobného
procesu, v ktorej k poskodeniu doslo (napr. Pred povrchovou upravou, po povrchovej
uprave ...) je vypocet nakladov na opravu orienta¢ny (ako priemer z dohl'adanych vy¢isle-
nych nédkladov na opravu dielov v ramci jednotlivych skupin), pre hruby prehlad

0 nakladoch by ale mal byt’ dostato¢ny.

Tab. 14 Ndklady na opravu znicenych dielov za roky 2014-2016 (Vlastné spracovanie)

Pocet Pocet Pocet
Diel N/ks | chybnych | N na opravu | chybnych | N naopravu | chybnych | N na opravu
(K¢) kusov (K&) kusov (K¢) kusov (K¢&)
(ks) (ks) (ks)

Rok 2014 2014 2015 2015 2016 2016
hlaveii 34,19 228 7795,32 K¢ 1182 40 412,58 K¢ X X
zaver 61,74 78 4 815,72 K¢ 1140 70 383,6 K¢ 120 7 408,8 K¢
ram 39,15 1428 55 906,2 K¢ X X 60 2 349 K¢
puzdro 8,55 X X 624 53352 K¢ 42 359,1 K¢
16zko 50,21 180 9037,8 K¢ 228 11 447,88 K¢& 120 6 025,2 K¢
drobné
diely 11,35 984 11 168,4 K& 966 10 964,1 K¢ 4086 46 276,1 K¢
Celkom X 2898 88 723,44 K& 4140 138 543,36 K¢ 738 62 518,2 K¢

Z tabul’ky (Tab. 14) teda vyplyva, Ze najvicsie naklady na opravu mala spolo¢nost’ v roku
2015, kedy sa vysplhali az na 138 543,36 K¢. Tuto sumu tvorili najmé naklady na opravu
Skod spdsobenych na hlavniach a zaveroch, ktoré dokopy tvorili az 80% celkovych nakla-
dov na opravu. V roku 2014 boli naklady na opravu zni¢enych dielov z hl'adiska zlej ma-
nipulécie o nie¢o mensSie, a to presne 88 723,44, K¢. V tomto roku bolo zni¢enych najviac
ramov, a to presne 1428 v celkovej sume 55 906,2 K¢. Za rok 2016 eviduje podnik do te-
rajSej doby naklady v sume 62 518,2 K&, ktoré st z nadpolovicnej vacsine tvorené Skodou
sposobenou na drobnych dieloch. Zo G8D reportov vyplyva informécia, zZe sa jednalo kon-

krétne o 3636 poskodenych plynovych trubic, ktoré su zastupcami malych dielov.

Celkové néklady za posledné 3 sledované obdobia, ktoré spolocnost’ musela uhradit’ v su-

vislosti s neefektivnou internou logistickou boli vo vyske 289 785 K¢.
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8.7 Zavery vyplyvajuce z analytickej ¢asti

V tvode analytickej ¢asti bola spracovana analyza sti¢asného vyuzivania vsetkych manipu-
la¢nych jednotiek, ktoré ma spolocnost’ k dispozicii a ktoré pracovnici podniku vyuzivaji
pre potreby internej logistiky. Z prevedenej analyzy sti¢asného spésobu manipulacie vy-

plynulo, zZe spolocnost’ pouziva:
e 24 typov drevenych prepraviek v r6znych rozmeroch,
e 12 typov plastovych prepraviek roznych rozmerov,
e 14 typov kovovych prepraviek,
e 20 typov novo zavadzanych organizérov

e amnozstvo oficidlnych aj neoficidlnych prepravnych obalov na drobné diely (napr.

krabica od solviny, papierova krabica na vajicka atd’.).

Za pomoci Sankey diagramu bolo zistené a ilustraéne podloZzené, Ze najvicsia intenzita
materidlového toku vznika pri zadveroch, ktorych podnik ro¢ne vyrobi 384 588 a pocas ce-
1ého vyrobného procesu je evidovanych celkovo 5 transportov medzi jednotlivymi praco-
viskami po celom vyrobnom areéli. Hned’ na to nasleduje vyroba hlavni, ktora sa pohybuje

okolo 345 096 kusov ro¢ne a predstavuje druhy najintenzivnejs$i materialovy tok.

Tvrdenie, ze podnik nema efektivne vyrieSené moZznosti skladovania jednotlivych manipu-
laénych jednotiek, si dolozené obrazkom (Obr. 34) a obrazkom (Obr. 35) uvedenymi
v kapitole 8.4 - Skladovanie sti¢asnych manipulaénych jednotiek, na ktorych je jasne vi-
diet, Ze nie je vymedzeny priestor pre skladovanie. Manipula¢né jednotky nie su zoradené
do stohov, ani nemaju svoje presne urcené miesto na palete. Tieto skutoCnosti spdsobuju

zbyto¢né zaberanie skladového priestoru, ktory je riadeny neefektivnym spdsobom.

Snimok pracovného diia vykonany pocas jednej 8 hodinovej zmeny na pracovisku vstup-
nej kontroly a skladu pre prijem materialu od externych dodavatel'ov poskytol nasledovné
informacie: 47% z osem hodinovej zmeny tvori jednotlivé prepocitavanie a vazenie sypa-
ného tovaru prijatého od dodéavatel'ov, po nom nasleduje rozpocitavanie na kusy a vklada-
nie do priesvitnych vreciek podl'a potrieb podniku s 24%, len 3 % tvori kontrola dodacieho
listu a 2% kontrola a meranie hrubky prijatych dielov. Vsetko su to operacie, ktoré suvisia
so vstupnou kontrolou a manipulaciou s tovarom. Tieto operacie sa celkovo podielaji

75%0 na celkovej spotrebe ¢asu pocas 8 hodinovej zmeny. Ostatné aktivity tvoria 25% a st
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tvorené predovSetkym cinnostami ako otvorenie zésielky, praca na PC, osobné prestavky

pracovnicok, ¢i nepritomnost’ na pracovisku.

Zmetkovitost’ sposobena nespravnou manipuléciou predstavovala nasledovné Cisla:
e Zarok 2014 predstavovala zmetkovitost’ 0,4%.
e Zarok 2015 predstavovala zmetkovitost’ opét’ ako v roku 2014 0,4%.
e Za cCiastocny rok 2016 predstavovala zmetkovitost’ ¢isla 0,16%.

Ako uz bolo vyssie spomenuté zmetkovitost’ pre rok 2016 je taka vysoka z dovodu, Ze bolo
zaznamenané vicSie mnozstvo poSkodeného malého dielu, konkrétne Plynovej trubice
Vv pocte 3636 kusov. Tento diel bol poskodeny poc¢as manipulacie a prepravy a bol vyhod-

noteny ako kritickd zavaznost.

Aj ked tieto percentudlne vyjadrenia zmetkovitosti nepredstavuji horibilné podiely, spo-
lo¢nost’ si praje prostrednictvom uspesného dokoncenia tohto projektu a implementovanim
navrhnutych opatreni znizit' zmetkovitost' spésobentt nespravnou manipulaciou a zle na-

stavenymi procesmi v internej logistike o 95%.

Prostrednictvom Pareto diagramu bolo zistené, ktoré skupiny dielov a s tym stvisiace
manipulacné jednotky sa najviac podiel’aji na vznikajliicej zmetkovitosti. Tieto diagramy
boli spracované za vSetky 3 sledované obdobia zvlast’ a na zaver bol zostaveny diagram
znazoriujuci percentudlne podiely na zmetkovitosti za vSetky 3 analyzované obdobia do-
kopy.

e Vroku 2014 sa na zmetkovitosti sposobenej manipulaciou a skladovanim najviac
podiel’ali ramy a to v pomere 48%.

e Za rok 2015 boli typickym predstavitelom vysokej chybovosti hlavne s 29%
a taktiez zavery s 28% ktoré dokopy tvorili 56 %-nl zmetkovitost'.

e Pocas sucasného roku 2016 prvé miesto v Pareto diagrame zohravaju malé diely,
ktorych nespravna manipulacna technika a spdsob skladovania v tomto roku spdso-
bili az 92% zmetkovitost.

e Zo suctu udajov za jednotlivé roky potom vyplyva Ze najvicsSie percento zmetkov
tvoria malé diely, ato 53%, po nich nasleduji ramy s 13% a nasledne hlavne

a zavery S 12%.
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9 PROJEKTOVE RIESENIE USKUTOCNENEJ ANALYZY

Dal§im krokom, ktorym sa bude tento projekt zaoberat’ je vyhodnotenie uskutoénenej ana-
lyzy. Jej vystupom bude vytvoreny zoznam predpokladanych poziadaviek na manipula¢né
jednotky, vyber jednotlivych druhov manipula¢nych jednotiek na zakladne splnenych po-
ziadaviek, pocet kusov, vol'ba rozmerovych Standardov s ohl'adom na skladovatel'nost’,
stohovatel'nost” a redukciu rozmerovej rozmanitosti doterajSieho stavu, ¢i analyza jednotli-
vych dodavatel'ov manipulac¢nych jednotiek vzhl'adom na kalkulaciu najlepSich cenovych

podmienok a vypoctu navratnosti investicie.

9.1 Zoznam poZiadaviek na manipula¢né jednotky

Nasledujuce poziadavky boli zostavené po konzultacii s projektovym tymom tak, aby plnili
vsetky pozadované funkcie. Pozadovanymi funkciami sa mysli funkcia ochranna, preprav-

nd a skladovacia, informac¢nd, manipulacnd, ekologické a taktiez funkcia pouzitelnosti.

1. Ochrana vkladanych dielov — manipula¢né jednotky musia slizit' ako ochrana
pred poskodenim jednotlivych vkladanych dielov. Mala byt umoznovat vkladanie

preloziek a organizérov u dielov, ktoré st do obalov vkladané vo vrstvach.

2. Stohovatelnost’ — manipulacné jednotky by mali byt urCite stohovatelné. Jeden
z dovodov je, aby ich bolo mozné stohovat’ pri skladani na paletu pocas prevozu,
ale taktiez kvoli ich ulozeniu do stohu v skladoch, kde mozu takto stohované jed-

notky Setrit’ vzacny skladovy priestor.

3. Lahka manipuldcia — manipulac¢né jednotky musia byt opatrené drzadlami alebo
uchytmi, aby umoziovali 'ah$iu manipulédciu pre pracovnikov vyroby, ¢i uz rucne
alebo pomocou ruénych paletovych alebo vysokozdviznych vozikov. Musia umoz-

nit’ rychlu, ale taktieZ bezpe€nlil manipulaciu a nemali by byt ani prili§ tazké.

4. TPahké cistenie — manipulacné jednotky musia byt I'ahko CistiteI'né. Pri opakova-
nom pouzivani by mala byt Cistota zaistena tak, aby nedoslo k znecisteniu vklada-

nych dielov. Odportca sa najma Cistenie vodou, pripadne ultrazvukové Cistenie.

5. Odolnost’ vo¢i mechanickému poskodeniu — kazd4 jedna manipula¢nd jednotka
musi byt’ odolna vo¢i mechanickému poskodeniu. Tato odolnost’ je charakterizova-

na predovSetkym materidlom, z ktorého je vyrobena.
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6.

10.

11.

12.

Nositel’ informéacii — manipulac¢na jednotka musi byt schopna niest’” informécie
0 svojom obsahu. Preto sa za poziadavku kladie nalepit’ na nu stitok so vSetkymi

potrebnymi informdaciami, pripadne do nej vyryt’ urCité ¢iselné znacenie.

Lahké vkladanie a vyberanie dielov — manipula¢né jednotky by mali byt skon-
Struované tak, aby umoziovali operatorom l'ahko vkladat’, ale aj odoberat’ jednotli-

vé prepravované diely.

Opitovné pouzite — ked’Ze manipulacné jednotky dlhodobo obiehaju v ramci pod-
niku, musia byt’ tak znovu pouzitel'né. S touto poziadavkou bude taktieZ kladeny
doraz na jednotlivych pracovnikov aby jednotky pravidelne ¢istili a starali sa o ich

opatovné pouzitie.

Ekologicka vyhodnost’ — manipulacné jednotky by mali byt’ ekologicky privetivé,
tj. mali by byt vyrobené z materidlu, ktory mozno recyklovat’, alebo z uz recyklo-

vaného materialu.

Vhodnost’ vzh’adom na hmotnost’ naplne — manipula¢né jednotky by mali byt

natol’ko pevné a fixované aby uniesli aj vic¢Sie mnozstvo prepravovaného nakladu.

Rozmery v suvislosti s jednotou stiistavou rozmerov — obalov — spolo¢nost’ ma
zaujem o to aby jednou z poziadaviek bola jednotna rozmerova sustava, ktora ulah-

¢i skladovanie na svetovo-rozsirenej euro - palete.

RieSenie suvisiace s priestorovymi narokmi — manipula¢né jednotky musia byt

l'ahko skladovatel'né a umiestniteI'né aby uSetrili ¢o najviac skladovacej plochy.

Ur¢ité pozadované kritérium pri vybere manipulaénych jednotkach moéze zohravat’ aj ob-

stardvacia cena, ktora je pre firmu dolezitd z finanéného hladiska. Toto kritérium avSak

prichadza v tivahu az po splneni predchadzajucich poziadaviek, pretoze sa jedna o nemala

investi¢nu zalezitost’, ktorej obstaranie méa dlhodoby charakter a firma si neméze dovolit’

kazda chvil'u nakupovat’ nové manipulac¢né jednotky.

9.2 Stanovenie vhodného materialu

Ako uz bolo spomenuté v teoretickej Casti, manipula¢né jednotky moézu byt vyrobené

z roznych druhov materialov ako je plast, kov, papier, drevo atd’. Tato ¢ast’ sa bude zaobe-

rat’ charakterizovanim vyhod resp. nevyhod jednotlivych materialov. Bude zostrojena ta-

bul’ka (Tab. 15), ktora poda jasny prehl'ad o tom, ¢i dany material (pre tento projekt boli
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vybrané 4 materialy, drevo, kov, papier a plast) spiiia poziadavky, ktoré boli definované

v predchadzajicej Casti.

Tab. 15 Poziadavky na materidlové prevedenie novo obstaranych manipulacnych jednotiek

(Vlastné spracovanie)

Poziadavka Drevo | Kov | Papier | Plast
Ochrana vkladanych dielov v v
Stohovatel'nost’ v

Lahké manipulécia v

Lahké ¢istenie

Odolnost’ vo¢i mechanickému poskodeniu

Nositel’ informacii

Lahké vkladanie a vyberanie dielov

Opitovné pouzitie

Ekologicka vyhodnost’

Vhodnost’ vzh'adom na hmotnost’ naplne

AN RN KN RN PO RN EN
N

Jednotna stustava rozmerov

NS IS IS SIS NN NN s

Riesenie suvisiace s priestorovymi narokmi

[EEN
N

Pocet splnenych poziadaviek (maximum 12) 9 6 4

Drevo — drevené materialy st relativne Casto dostupné, 'ahko spracovatel'né, chrania vkla-
dané diely, daju sa stohovat’ pokial’ st vyrabané podla univerzalnych rozmerov so $pecial-
nymi zarazkami, taktieZ je tu odolnost’ vo¢i mechanickému poSkodeniu a d’alSie splnené
poziadavky. Problém vSak vznikd pri manipulécii, nakol’ko drevo je pomerne t'azky mate-
rial a v stvislosti s naplnenim objemu by mohli vznikat’ urc¢ité komplikacie. TaktieZ moze
nastat’ komplikécia pri €isteni, nakol’ko sa drevo vyznacuje vysokou nasiakavostou a tieZ

moze nastat’ problém v stvislosti s priestorovymi narokmi na skladovanie.

Kov — vyuzivanymi kovmi pre obaly st najCastejSie ocel’ a hlinik. Tieto kovy st pevné
a odolné vo¢i mechanickému poskodeniu, taktiez spifiaju aj d’alsie poziadavky uvedené
v tabulke (Tab. 15). Nevyhodou sa mdze javit' riziko spojené s kor6ziou, vysoka hmot-

nost, problémy so stohovatelnost'ou a tieZ neekologické vyuzitie.

Papier — vyhodou papierovych obalov moze byt jedine I'ahka manipulacia, nizka obstara-
vacia cena a ekologicky povod, nakol’ko je o papieroch vS§eobecne zname Ze su recyklova-
tel'né. Nevyhodou sa méze javit' vysoka priepustnost’ vody, ktora bude sposobovat’ prob-
lémy pri Cisteni, a taktiez st ndchylné k mechanickému poSkodeniu a tym aj poskodeniu

vlozenych dielov. Dal$ou nevyhodou je, Ze st tazko stohovatel'né, je obmedzené opétovné
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pouzitie vzhl'adom k rychlej§iemu opotrebeniu a taktiez hrozi riziko prepadnutia dna obalu

Vv suvislosti s uskladnenim obsahu s va¢$ou hmotnost’ou.

Plast — plast sa povazuje za najvhodnej$i material podla stanovenych poziadaviek, ktoré
sme pre potreby tohto projektu definovali. Jeho obstaravacia cena je pomerne nizka. Exis-
tuje viacero jeho prevedeni, ktoré ponukaju vysoku variabilitu vo svojich vlastnostiach
a tym spotrebitelom umoziuja prisposobit’ ich rdzne Specifické poziadavky. NajcastejSim
pouzivanym typom su ukladacie debny, prepravky a d’alsSie. Ked’ze tento typ materidlu
spifa vietky poziadavky, ktoré projektovy tim pozaduje budeme sa v nasledujucich ¢as-

tiach zameriavat’ prave na obstaranie manipula¢nych jednotiek vyrabanych z plastu.

Po vybere najvhodnejSicho materialu bola prevedena analyza jednotlivych dodavatelov
poskytujuce plastové manipulacné jednotky. V prilohe (Priloha XI) je uvedeny zoznam
firiem, ktoré ponukaju rdzne prevedenia plastovych manipulacnych jednotiek vratane ich
sortimentu. Do tohto zoznamu boli zahrnuté iba spolocnosti, ktoré ponukaju sortiment
podl'a stanovenych poziadaviek. Ponukaju predovsetkym plastové prepravky, plastové pa-
lety, Euro palety, plastové boxy, plastové prelozky — organizéry arozne prisluSenstva
(napr. podvozky, drZiaky na etikety atd’), teda produkty, ktoré st pre nés aktualne. V tomto
zozname su zaradené aj 3 spolocnosti, s ktorymi ma nas podnik zmluvna spolupracu
a odobera od nich urcité typy produktov. S to Schoeller Allibert s.r.o., Prvni obalova
a.s. a VYVA PLAST s.r.o. S tymito spolo¢nostami ma dohodnuté zmluvné ceny, za ktoré
od nich nakupuje. Tieto ceny porovnadme s ostatnymi spolo¢nost’ami a Vv zavere vyberieme

tu najleps$iu cenovu alternativu.

9.3 Vyber druhov manipula¢nych jednotiek

Pri vybere druhu novych manipulaénych jednotiek bude reSpektovany predpoklad, Ze by
mali byt zachované zhruba rovnaké velkosti sucasne pouzivanych manipulacnych jedno-
tiek. Pocet dielov uskladnenych v jednej manipula¢nej jednotke nemusi zodpovedat’ nové-
mu uskladneniu. Po preskimani jednotlivych firiem pontkajucich manipula¢né jednotky,
uvedenych v prilohe (Priloha XI) boli ako vhodné manipula¢né jednotky vybrané nasledu-

juce druhy produktov.

Obaly pre hlavne - plastové prevedenie balenia hlavni ktoré predstavuju samostohovatel’-
né plastové prelozky by malo zostat’ totozné, ndhrada sa vyzaduje len u dreveného preve-

denia, ktoré je pre potreby Stihlej logistiky neefektivne ¢i uz z hl'adiska t'azkej manipulacie
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ale aj Cistenia. Drevend debnicka by mala byt nahradend samostohovatel'nou plastovou
prelozkou v dvoch rozmerovych prevedeniach a to: 800x400x85 (mm), 667x368x55 (mm).
Hlavne st dolezitym hlavnym dielom, preto je kladeny doraz aby boli balené
a prepravované bezpecnym sposobom. Nové manipulacné jednotky budt stohovatelné,

¢im umoznia usporit’ viac skladového priestoru a taktiez 'ahko manipulovatelné.

Obaly pre puzdra — drevena debnicka so vstavanymi prichradkami pre puzdra, ktora pod-
nik pouziva v troch réznych rozmeroch by mala byt nahradena plastovou prepravkou o
jednotnych rozmeroch 600x400x125 (mm). Nové plastové prepravky budu stohovatel'né
a budu v sebe obsahovat’ vkladacie organizéry, ktoré umoznia oddelovat’ jednotlivé diely

proti poskodeniu.

Obaly pre zavery — pri zaveroch podnik vyuZiva 2 typy manipulacnych jednotiek, a to
drevené debnicky a plastové prepravky nakupované od spolocnosti Schoeller Arca Sys-
tems. V tomto pripade plastové prepravky ponechame a budeme vymienat' len drevené
debnicky, ktoré su zastarané, podnik pouziva viacero rozmerov ¢o znemoziuje stohovanie
a tym padom aj Setrenie skladového priestoru a zvySuje moznost’ padu celého stohu. Spolu
s plastovymi prepravkami firma zakapi do kazdej prepravky organizéry, ktoré umoznia

uskladnit’ bud’ 20 alebo 50 kusov tohto dielu.

Obaly pre ramy — ramy sa prepravuju v drevenych debnickach. Drevené debnicky budu
uplne vyradené z vyroby a nahradené plastovymi prepravkami o rozmeroch 395x295x165
(mm), a umoznia uskladnit’ 10 kusov tohto dielu. Spolu s prepravkami bude nakupené také

isté mnozstvo organizérov, ktoré budi do prepravky vkladané.

Obaly pre 16Zka — 16zka su v sucasnosti skladované v drevenych debnickach, plastovych
prepravkach od spolo¢nosti Schoeller Allibert, a v kovovych boxoch. V tomto pripade bu-
de drevené a kovové prevedenie nahradené plastovym, ktoré ja javi pre potreby tohto pro-
jektu ako najefektivnejsie. Nova plastova prepravka bude o rozmeroch 590x400x65 (mm)
a spolu s fiou budu obstarané taktiez organizéry ktoré buda rozdel'ovat’ prepravku bud’ po

15 alebo 20 kusov.

Obaly pre zvislé uloZenie — pri zvislom ukladani evidujeme vyluéne drevené prepravky
s otvormi, ktoré umoznujt uskladiovat’ malé diely vkladanim do otvorom. Tieto manipu-

lacné jednotky nahradia plastové euro prepravky o rozmere 400x300x175 (mm).

Malé diely — samostatne balené — ticto diely st prepravované v roznych plastovych, dre-

venych ¢i kovovych prepravkach. Si samovol'ne pohodené v prepravke bez akéhokol'vek
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oddelenia od ostatnych dielov, ¢i samostatne balenia. Plastové prevedenie sa ponecha
a ostatné 2 druhy budu nahradené Euro prepravkami s dvoma rozmermi a to, 400x300x175
(mm) a 600x400x220 (mm). S prepravkami budi obstarané taktieZ organizéry rozdel'ujice

prepravku po 20 a 50 kusov.

Malé diely — sypané - velké mnozstvo malych sypanych dielov, ktoré st momentalne
skladované v réznorodych manipulaénych jednotkach od plastu, dreva, kov cez atypické
formy ako krabica od solviny, ¢i krabica od vajicok. VSetky typy budi nahradené novymi
plastovymi Euro prepravkami vo viacerych rozmeroch: 200x150x145 (mm), 300x200x120
(mm), 400x300x175 (mm), 600x400x220 (mm).

9.3.1 Samostohovatel’'né traye

Principom stohovatel'nych trayov je moznost’ ukladat’ vyrobky do presnych pozicii s tym,
ze su celkom zapustené pod uroven zdkladnej roviny trayov. Vzajomna stohovatelnost
trayov voci sebe je zaistend funkénymi prelieskami. Ceny tychto prepraviek sa pohybuju
v zavislosti od rozmerov od 200 do 600 K¢. Traye inym slovom aj vakuovo tvarované oba-
ly sa vyznacuji vysokou pevnostou a velkou presnostou, ato aj u tvarovo zlozitejSich
vyrobkov. Vékuovo tvarované obaly st vhodné pre vicsie série vyrobkov. Tieto obaly pre-
beraji v suc¢asnosti hlavnu tlohu v automatizovanom procese. Debny a preklady st vyra-
bané s hladnym alebo tvarovanym dnom a sl navrhované tak, aby bolo jednoducho stoho-

vatelné.
NajcastejSie pouzivané materidly st polystyrén a polypropylén. Moznosti vyuZitia si hlav-
ne: ESD prevedenie, su umyvatelné a ponukajii moznost’ oznacenia samolepkou alebo

razbou. Ilustrany obrazok plastovych preloziek je zobrazeny na obrazku (Obr. 47)

Obr. 47 Ukazka prepravky typu — samostohovatelné traye (TART, ©2011)
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9.3.2 Euro - prepravky

Stohovatel'né prepravky su vhodné pre cely rad priemyselnych odvetvi a ponukaju efektiv-
nu manipulaciu, skladovanie aj prepravu. Vd’aka mnohym ré6znym rozmerom dna, vySkam
a variantom v zakladniach aj stenach spliiajii potreby najréznej$ich priemyselnych odvetvi.
Tieto prepravky st malé, vSestranné a jednoducho sa s nimi manipuluje. Su preto idealnym

rieSenim pre automatizované systémy

Europrepravky sa vyrabaju v 7 roznych velkostiach zdkladne a 68 r6znych modeloch —
hladké, perforované, s vyklapacimi dvierkami ¢i vrchnakmi, s predelmi, s drziakmi na $tit-
Ky aj s podava¢mi, aby splnili poziadavky vsetkych moznych priemyselnych odvetvi. Sto-

huju sa na seba, aby vytvorili kompletné paletové naklady a zaistili dokonalu stabilitu.

Stohovatelné prepravky pre skladovanie a dopravu materidlu alebo tovaru s vyrobené z
polyetylénu odolného voci deformadcii tvaru a vac¢sine chemikalii a zarucuju tak dlha zivot-
nost’. Rozmery prepraviek su normalizované pre ukladace. Ilustraciu plastovych prepraviek

je mozné vidiet’ na obrazku (Obr. 48)

Obr. 48 Ukdzka plastovych euro - prepraviek (TBA Plastové obaly, s.r.o. ©2016)

9.3.3 Vlozky do prepraviek

Plastové vlozky zobrazené na obrazku (Obr. 49) je nutné zaistit’ pre malé aj velké euro
prepravky. Tieto vlozky o velkosti pre euro palety pontika spolocnost’” Schoeller Allibert,
¢i Auer Packaging Czech s.r.o. Tieto prelozky st dostupné v 2 velkostiach ato bud’
600x400 mm alebo 400x300 mm. Mriezky su navrhnuté tak, aby prevedenie ,,dole* vol'ne

prilichalo ku dnu, zatial' ¢o prevedenie ,,hore* je pritisnuté pomocou 2 ¢elne postavenych
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prie¢ok do otvoru. St vhodné na umyvanie, prepravu a skladovanie, zabezpecuji bezpecné

skladovanie vd’aka stabilnému rozdeleniu do priehradiek.

Obr. 49 Ukazka plastovych preloziek (Auer-packaging, ©2016)

9.4 Vybrané manipula¢né jednotky a prisluSenstvo

Podla vysie stanovenych poziadaviek na manipulaéné jednotky st pre spoloénost’ Ceska
Zbrojovka vybrané nasledovné jednotky: Samostohovatelné prelozky (traye), plastové
euro prepravky, plastové rastre a mriezky a plastové prelozky.Drevené debnicky pre hlav-
ne by mali byt’ nahradené plastovou prepravkou typu - samostohovatel’né prelozky (tra-
ye), ktoré sa pre uskladnenie tohto typu dielu javia ako najefektivnejsie. Tieto manipulacné
jednotky sa budu zadavat’ ako zakazka na montaz podla presne stanovenych rozmerov.
Samostohovatelné prelozky boli uprednostnené pred klasickymi plastovymi euro preprav-
kami z dovodu presného vytvarovania prelozky podla vkladaného dielu, s ktorym mozno
dosiahnut’ plnu fixaciu, ¢o je pri hlavniach hlavnym kritériom. Dodavatel'mi resp. vyrob-
cami tohto typu obalu st Bouno s.r.o so sidlom na Slovensku a spolo¢nost’ VY VA plast
s.r.o. Pre tento projekt bol ako dodavatel' zvolena spolo¢nost VY VA plast s.r.o0. nakol’ko
boli u nej v minulosti zadavané viaceré zdkazky na mieru a spoloénost Ceska Zbrojovka
ma s nimi len dobré skusenosti a je s ich produktmi spokojna. Zakazka na vyrobu tohto
typu prelozky sa bude zadavat’ v dvoch rozmeroch a to: 800x400x85 (mm) a 667x368x55
(mm). Tieto rozmery boli vybrané na zaklade rozmerovych kritérii vkladanych dielov. Sa-
mostohovatelné prelozky odobrané od tohto dodavatela st zobrazené na obrazku (Obr.

50).

Obr. 50 Samostohovatelné prelozky od spolocnosti VYVA plast (Vyvaplast.cz ©2016)
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Plastovymi euro — prepravkami sa bude nahradzovat’ vécsina doterajsich obalov, cez
drevené debniCky so vstavanymi priehradkami pre puzdra, zdvery a rdmy, kovové boxy
a debny pre skladovanie ramov a 16zok, drevené debnicky s otvormi pre ukladanie hlavni
az po plastové, drevené a kovové prepravky pre uskladnenie malych samostatne balenych
¢i sypanych dielov. Euro — prepravky boli vybrané v 7 rozmerovych prevedeniach, a to
600x400x280 (mm), 600x400x220 (mm), 600x400x100 (mm), 600x400x75 (mm),
400x300x175 (mm), 300x200x120 (mm) a 200x150x145 (mm). Prepravky o tychto rozme-
roch ma v ponuke viacero dodavatel'ov, no pre tento projekt bola vybrana ako najvhodnej-
Sia ponuka spolo¢nosti Schoeller Allibert s.r.o., ktora ma v ponuke vSetky pozadované
rozmery, za vel'mi vyhodné ceny a taktiez je u nich mozny bezplatny vyber farbeného pre-
vedenia. Spolo¢nost’ ako jedinad ponuka v stvislosti s euro — prepravkami moznost’ zaku-
penia plastovych preloziek, ktoré presne kopiruju rozmery nakupovanej prepravky. Pre-

pravky nakupované od tejto spolo¢nosti si zobrazené na obrazku (Obr. 51)

ol

Obr. 51 Plastové prepravky od spolocnosti Schoeller Allibert (Scoeller Allibert, ©2016)

Plastové prelozky je potrebné zaobstarat’ najmé pre vacSie stohovatel'né euro — prepravky.
Ako uz bolo spomenuté tieto prelozky nam spolu s euro — prepravkami doda spolo¢nost’

Schoeller Allibert s.r.o.

9.5 Stanovenie potrebného mnozstva

Stanovenie potrebného mnozstva na ndkup novych manipula¢nych jednotiek je stanovené
na zaklade tychto predpokladov, ktoré st spracovavané oddelenim planovania vyroby

a jedna sa o interné citlivé udaje:
- Takt = spotreba za ¢asovy usek

- Davka = mnozstvo dovezené dodavatel'om



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

101

- Davky su dodavané pravidelne, takt je dodrzovany

- Na sklade chceme mat’ maximalne hodnotu (Max. Zas.), z tej sa bude uvolfiovat

taktované mnozstvo do spotreby. Mnozstvo nesmie klesnit’ pod minimalnu zasobu

(Min. Zas.). Po uplynuti doby, na ktortl je taktované bude davkou doplnené na

Max. zasobu.

Sposob vypoctu poctu debien pre potreby CZUB je stanoveny ako:

Pocet debien = debny pre maximalnu zasobu + debny pre diely v spotrebe (tj. mnozstvo

v takte).

Udaje o typovych predstaviteloch, siéasnom sposobe balenia, rozmeroch, poéte skladova-

nych dielov, priemernych zasobach, o novom sposobe nahrady a pocte potrebnych jedno-

tiek obsahuje priloha (Priloha XII)

Podrla udajov o maximélnych zdsobach a mnozstve taktu poskytnutych z internych udajov

je mozné za pomoci d’alSej informacie, a to poctu uskladnenych dielov v jednej jednotke

vypocitat’ potrebné mnozstvo novych manipulaénych jednotiek — samostohovatel'nych pre-

loziek, euro — prepraviek, ¢i plastovych preloziek. Celkové potrebné mnozstvo tychto ma-

nipula¢nych jednotiek je znazornené v tabul’ke (Tab. 16).

Tab. 16 Planovany pocet obstaranych kusov (Vlastné spracovanie)

Typ Rozmer prepravky Planovany pocet kusov
Stohovacia prelozka 800 400 85 150
Stohovacia prelozka 667 368 55 850
Euro prepravka 600 400 280 25
Euro prepravka 600 400 220 11
Euro prepravka 600 400 100 695
Euro prepravka 600 400 75 1037
Euro prepravka 400 300 175 1320
Euro prepravka 300 200 120 26
Euro prepravka 200 150 145 33
Plastova prelozka 600 400 100 695
Plastova prelozka 600 400 75 1037
Plastova prelozka 400 300 175 1229

Spolo¢nost’ VY VA plast s.r.o. pontika samostatne stojace plastové prelozky stohovatelné

v akejkol'vek pozadovanej vyske. Ceska Zbrojovka ma zaujem o kipu dvoch rozmerovych

variant. Cena prelozky o rozmere 800x400x85 (mm) predstavuje 537 K¢/ks. Cena mensej
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prelozky o vel'kosti 667x368x55 (mm) je o nieCo mensia, a to 258 K¢&/ks. Nasledujtca ta-
bulka (Tab. 17) znazornuje prepocet celkovej obstaravacej ceny obidvoch rozmerov. Po-
trebné mnozstvo bolo urcené tym spdsobom, Ze sa priemerna zasoba podelila poctom ku-
sov, ktoré umoziuje manipula¢na prepravka uskladnit’, v pripade hlavni je to 10 kusov na

jednu manipula¢nu jednotku.

Tab. 17 Obstardvacia cena samosthovatelnych preloziek od spolocnosti VYVA plast

(Vlastné spracovanie)

Velkost jednotky Potrebné mnoistvo | Cena zajednotku | Celkova obstaravacia cena
(mm) (ks) (K¢) (Kc)
800x400x85 150 537 80 550,-
667x368x55 850 258 219 300,-
Spolu X X 299 850,-

Celkova obstaravacia cena samostohovatelnych preloziek nakupovanych od spolo¢nosti

VY VA plast s.r.o. bude ¢init’ 299 850 K¢&.

Spolo¢nost” Schoeller Allibert s.r.0. bude predstavovat’ hlavného dodavatel’a euro - prepra-
viek a do nich vkladanych plastovych preloziek. Tieto prepravky spolo¢nosti poskytne za
ceny ako pre svojho zmluvného partnera: prepravku o rozmeroch 600x400x280 (mm) za
cenu 320 K¢, euro — prepravku o rozmeroch 600x400x220 (mm) za 366 K¢, cena preprav-
Ky 0 velkosti 600x400x100 (mm) bude stat’ spolo¢nosti 149 K¢ za kus, naklady na pre-
pravku o rozmeroch 600x400x75 (mm) sa budu pohybovat’ na sume 149 K¢, 144 K¢ za
kus bude stat’ prepravka o vel’kosti 400x300x175 (mm), typ prepravky 300x200x120 (mm)
vyjde spoloc¢nost’ na 90 K¢ za kus a za najmensiu prepravku o vel'kosti 200x150x145 (mm)

si bude spolo¢nost’ Schoeller Allibert uctovat’ 63 K¢/ks.

Potrebné obstaravacie mnozstvo bolo vypocitané rovnakym spésobom ako v predchadza-
jucom pripade, Ze sa priemerné zasoby podelili poctom uskladnenych kusov. Tabulka
(Tab. 18) nam dava prehl'ad o celkovej obstaravacej cene nakupovanych euro — prepraviek

od spolo¢nosti Schoeller Allibert.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

103

Tab. 18 Obstaradvacia cena plastovych prepraviek od spolocnosti Schoeller Allibert (Viast-

né spracovanie)

Velkost jednotky | Potrebné mnoistvo | Cena za jednotku Celkova obstaravacia cena
(mm) (ks) (K<) (K<)
600x400x280 25 320 8000,-
600x400x220 11 366 4026,-
600x400x100 695 149 103 555,-
600x400x75 1037 149 154 513,-
400x300x175 1320 144 190 080,-
300x200x120 26 90 2340,-
200x150x145 33 63 2079,-
Spolu X X 464 593,-

Celkova obstaravacia cena plastovych stohovatelnych euro — prepraviek nakupovanych od

spolo¢nosti Schoeller Allibert bude teda predstavovat’ sumu 464 593 K¢.

Plastové prelozky zakupi spolo¢nost’ spolu s euro — prepravkami od spoloc¢nosti Schoeller

Allibert v troch rozmerovych prevedeniach, a to: 600x400x100 (mm) za cenu 275 K&/ks,
600x400x75 (mm) po 160 K¢/ks a posledny typ 400x300x175 (mm) v cene 145 K¢ za kus.

Tieto rozmery kopiruji prepravky, do ktorych st vkladané a potrebné mnoZstvo zodpoveda

mnozstvu nakupovanych prepraviek. Tabulka (Tab. 19) zobrazuje jednotlivé mnoZstva,

ceny za kus a celkovu obstaravaciu cenu.

Tab. 19 Obstardvacia cena plastovych preloZiek od spolocnosti Schoeller Allibert (Viastné

spracovanie)

Potrebné mnoistvo | Cena za jednotku Celkova obstaravacia
Velkost prelozky (mm) (ks) (K¢) cena (Kc)
600x400x100 695 275 191 125,-
600x400x75 1037 160 165 920,-
400x300x175 1229 145 178 205,-
Spolu X X 535 250,-

Celkova obstaravacia cena plastovych preloziek bude €init’ 535 250 K¢.

Nasledujtica tabul’ka (Tab. 20) zobrazuje prehl'ad vSetkych novo — obstaranych manipula¢nych

jednotiek, ich odobrané mnozstvo a taktiez celkovil obstaravaciu cenu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

104

Tab. 20 Celkova obstardvacia cena vsetkych novo zakvupenych manipulacnych

Jjednotiek (Vlastné spracovanie)

Manipulac¢na jednotka Odobrané mnoistvo (ks) Celkova obstaravacia cena (K¢)
Samostohovatelné prelozky 1000 299 850,-
Plastové euro - prepravky 3147 464 593,-
Plastové prelozky 2961 535 250,-
Celkom X 1299 693,-

Celkova obstaravacia cena vsetkych novo zakipenych manipulacnych jednotiek je 1 299 693

K¢.

9.6 DalSie navrhy na zlepSenie sii¢asného stavu

Tab. 21 Dalsie navrhy na zlepsenie sicasného stavu (Vlastné spracovanie)

Odporucanie

Casova

Zmluvna dohoda s externy-
mi dodavatelmi

Zmluvne oSetrena dohoda s kazdym z dodavate-
lov, ¢i debny budt ich alebo nasej spolo¢nosti a
druha strana si ich bude poziciavat.

naroc¢nost’

Kratkodoba

Oznacovanie manipula¢nych
jednotiek od externych do-
davatel’ov etiketou so SSCC

kodom

Navrhnutie a vytvorenie vlastnej etikety pro-
strednictvom webovej stranky a nasledna doho-
da so zmluvnymi dodévatel'mi o jej vyuZivanie

pri zasielani tovaru.

Strednodoba

Ciselné oznacenie novo za-
kipenych manipulaénych
jednotky a organizérov

Prepravky aj organizéry bude treba Ciselne
oznacit’ aby pracovnik vedel ku ktorému dielu,
ktora debna a organizér nalezi.

Kratkodoba

Zanesenie informacii o type
manipulac¢nej jednotky do
vietkych technologickych

postupov.

Zodpovedné osoby pridajt tito informaciu do
aktualizovanych technologickych postupov, aby
sa nimi mohli vsetci pracovnici riadit’.

Strednodobé

Zaviest’ Standard Cistenia
manipula¢nych jednotiek a k
nim prislichajicim organi-
zérom

Na kazdom pracovisku bude zavedeny Standard

Cistenia, ktory bude obsahovat pravidelné inter-

valy Cistenia, spdsob Cistenia a zodpovedné 0s0-
by, ktoré budu na toto nariadenie dohliadat’.

Kratkodoba

Skolenie pracovnikov

Kazdy pracovnik bude preskoleny ohl'adom
pouzivania novych manipulaénych jednotiek za
ucelom eliminacie plytvania. Zamestnanci skla-
du budu zaskoleni na pracu s logistickymi etike-

tami prostrednictvom SSCC kodov.

Strednodobé
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Zmluvna dohoda s externymi dodavate’mi — toto opatrenie sa tyka predovsetkym exter-
nych dodavatel'ov od ktorych spolo¢nost’ nakupuje diely, ktoré si nedokéaze alebo nechce
samostatne vyrobit. Ako uz bolo spomenuté tieto manipulacné jednotky nevyhovuju po-
trebam podniku a chce tento sposob zmenit. Bude teda navrhnuty novy spdsob, ktory bude
spocivat’ na zmluvnej dohode s kazdym dodavatel'om zvlast. V pripade, ze sa dodavatelia
rozhodnti naktpit’ nové manipulaéné jednotky, spolonost’ Ceské zbrojovka si ich bude pri
procese prijmu pozi¢iavat’ a bude navrhnuty spdsob preddvania na principe vzdy prazdne
za plné. V pripade, Ze dodavatelia s nakupom novych jednotiek suhlasit’ nebudu, bude to
pre podnik znamenat' dodato¢né investicie, ktoré vSak v tomto momente nie je mozné
presne vycislit' z toho dovodu, ze tento projekt sa nevenoval metédam riadenia zasob

a neda sa jednoznac¢ne urcit mnozstvo potrebnych manipulacnych jednotiek.

Oznacovanie manipula¢nych jednotiek od externych dodavatelov etiketou so SSCC
koédom — rozhodnutie pre tvorbu logistickej etikety bolo vybrané z dovodu, ze jasne identi-
fikuje logisticki jednotku v dodavatel'sko-odberatel'skom retazci a popisuje jej obsah.
Spolo¢nost’ CCV Informacné systémy na webovej adrese www.vytvoretiketu.cz pripravila
uplne novy online nastroj pre tvorbu logistickych etikiet s SSCC koédom. Tieto etikety je
mozné vygenerovat’ a rovno vytlait’ po€as kratkej chvilky. Takto vytvorena etiketa bude
zaslana vsetkym zmluvnym dodavatel'om, ktori budi poziadani o jej pouzivanie. Tato eti-
kety spoloc¢nosti umozni kontrolu obsahu jednotky bez nutnosti rozbalenia, len na zéklade
skenovania prilozeného SSCC kodu. Na zaklade prestudovane;j literatiry a najma jednotli-
vych ¢lankov uvedenych v teoretickej Casti, samozrejme riadne citovanych a tykajicich sa
tejto problematiky si dovol'ujeme predpokladat’ tvrdenie, ktoré je roznymi vyskumami po-
tvrdené, Ze tento ndstroj umozni znizit’ proces prijmu tovaru az o 30%. Medzi pozitivny
efekt tohto nastroja sa taktiez zarad'uje vyrazne lepSie sledovanost’ tovaru alebo zvySenie
presnosti pri jeho zavadzani. Predpokladé sa, ze SSCC ¢iarovy kéd nahradi ¢asom €iastoc-
ne alebo Uplne papierovy dodaci list elektronickym dodacim listom na zdklade EDI komu-
nikacie. Toto opatrenie si nevyzaduje Ziadne dodatocné investicie, nutna bude len ochota
zo strany dodavatel'ov tieto logistické etikety pouzivat’ a sthlasit’ s EDI komunikaciou
a vymenou elektronického dodacieho listu. Ako bolo spomenuté v literarnej reSersi EDI
komunikacia funguje na systéme vygenerovania objednavky domdcim informaénym sys-
témom. Takto vytvorena objednavka prechddza cez EDI v elektronickej podobe dodavate-
Povi, tomu dorazi v elektronickej podobe a prijatie vypada tak, ze objednavka automaticky

vznikne v informa¢nom systéme. Existuji rozne spolo¢nosti na poskytovanie


http://www.vytvoretiketu.cz/

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 106

a sprostredkovanie EDI sluzieb. Avsak CZUB ma pomerne silné IT oddelenie ktoré bude
konvertovat’ objednavky vytvorené vlastnym informac¢nym systémom do programovacieho
jazyka (napr. XML) pouzivané¢ho pre potreby EDI vo vlastnej rézii, tym padom nebudu
spolo¢nosti vznikat’ d’alSie investicné naklady. Obrazok (Obr. 52) obsahuje navrh logistic-
kej etikety vytvorenej prostrednictvom stranky www.vytvoretiketu.cz V stvislosti s tymto
opatrenim bude potreba investovat minimalne do 2 kusov ¢itaiek ¢iarovych kodov pre

pouzivanie tohto nastroja.

Néazov dodavatela

SSCC:

011111111100000034

CONTENT: COUNT:
BATCH/LOT: BEST BEFORE:

(00)011111111100000034

Obr. 52 Navrh logistickej etikety
(Informacni systémy, ©2013)

Néavrh §titku na obrazku (Obr. 53) pre dodéavatel'ov, ktori nebudu mat’ zdujem o pouzivanie

logistickych etikiet pomocou snimania ¢iarovych SSCC kédov a EDI komunikécie:

Nazov Nomenklatdra
dodavatela (Eiselné
Datum
Hmotnost Hmotnost 1
prazdnej debny dielu
Potet dielov, Hmotnost
prip. hribka celkom
dielov
I Ciarovy kéd

Obr. 53 Ndavrh nového stitku pre externych doddvatelov

(Vlastné spracovanie)
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Navrhujeme taktiez zakupit' ¢itacku ¢iarovych kdédov znacky Motorola LS2208 od firmy
Alza.cz, ktorého obstardvacia cena predstavuje 2 229,- K¢&. Pre potreby vstupného skladu
sa ako optimalne odporuca zakupit’ 2 kusy tohto zariadenia v celkovej sume 4 458,- K¢&.
(Alza.cz, a.s. ©1994-2016)

Ciselné oznadenie manipulaénych jednotiek a organizérov — toto opatrenie je navrhnuté
z dovodu, aby operatori vyroby presne vedeli, ¢i dand manipula¢na jednotka prislucha die-
lu, ktory prave vyrobili a potrebuji ho uskladnit’. Finan¢ne vyhodnejSie pre spolo¢nost’
bude, ak si toto ¢iselné oznacenie obstara vo vlastnej rézii, a to formou vrytia do debnicky

alebo organizéru. Preto sa nepredpokladaju taktiez ziadne dodato¢né investicie.

Zanesenie informacii do technologickych postupov — ked’ze bude kladeny doraz na to,
aby sa novo obstarané manipula¢né jednotky vzdy pouzivali s dielom, ktory jej pouzitiu
nalezi je preto potreba aktualizovat’ vSetky technologické postupy vyrabanych dielov. Tieto
informécie do nich vnest osoby, ktoré st zodpovedné za ich tvorbu a aktualizaciu. Taktiez
nie su evidované nijaké dodato¢né naklady, ¢i investicie, ked’ze tato ¢innost’ bude spadat’

to bezného vykonu prace 0sob, ktoré maju tieto nalezitosti na starosti.

Standard ¢&istenia — z dovodu, Ze sa spolo¢nost’ rozhodla investovat’ vyssiu &iastku do
obstarania novych manipulacnych jednotiek a racionalizicie internych logistickych proce-
sov bude v jej zaujme, aby sa o tieto novo obstarané jednotky patri¢ne staralo a kladol sa
doraz na ich opitovné a dlhodobé pouzivanie. Standard &istenia je idealne opatrenie, ktoré
tuto poziadavku zaisti a pracovnici budu vedeni k jeho dodrZiavaniu. Opéat’ evidujeme nu-

lové naklady na realizaciu.

Zaskolenie pracovnikov — odporuca sa, aby kazdy jeden pracovnik, ktory prichddza do
kontaktu s manipulaénymi jednotkami bol oboznameny s tymto projektom a dovodmi, pre-
¢o sa zacal riesit. Pracovnikom treba poukézat’ na plytvanie, ktoré v podniku vznika ne-
spravnou manipuléciou a pouzivanymi manipulacnymi prostriedkami. Bude nutné im vy-
svetlit’ preco je nutné obstarat’ nové manipulacné jednotky a zdovodnit’ im sposob, ktory sa
povazuje za efektivny pre ich pouzivanie. Pracovnikom skladu nakupovaného materialu
bude poskytnuté Skolenie ohl'adom nového rieSenia prijmu tovaru na zaklade skenovania
logistickej etikety s SSCC kodom. Oddelenie IT bude samozrejme taktiez s novo zavadza-
jucim systémom EDI komunikéacie obozndmené a odporic¢ame prostrednictvom kurzu za-
Skolit’ 1 pracovnika, ktory bude za transformaciu elektronickych dokumentov zodpovedny.

Kurz bude 2-dnovy a jeho naklady budu 6400,- K¢&. (XML — zékladny kurz, ©2016)
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10 ZHODNOTENIE NAVRHNUTYCH RIESENI

V tejto kapitole je zhodnotené navrhnuté rieSenie obstarania novych manipula¢nych jedno-
tiek a to predovSetkym z dvoch hladisk. Prvé hladisko je hl'adisko finan¢né, kde sa pomo-
cou nakladov na obstaranie novych manipula¢nych jednotiek a financnych prinosov vypo-
¢ita ndvratnost’ investicie. Druhé hl'adisko sa bude zaoberat’ stanovenim vyhod a nevyhod

nového navrhnutého rieSenia.

10.1 Navratnost’ investicie

Pre vypocet navratnosti investicie je nutné si stanovit’ celkové naklady a prinosy danej in-

vesticie.

10.1.1 Naklady projektu

Néklady projektu su jasne dané obstaravacimi cenami jednotlivych manipula¢nych jedno-
tiek, ktoré boli vybrané ako vhodné pre dané pouzitie v spoloénosti Ceska Zbrojovka a.s.
Tieto naklady boli vy¢islené v tabulke (Tab. 20) a predstavujii sumu 1 299 693,- K&. Dalsi
naklad predstavuje nakup citaciek ¢iarovych kdédov pre potreby vyuzivania logistickych etikiet
s SSCC kodmi. Tato suma cini 4 458,- K¢. Posledny néaklad pre firmu predstavuje 2-dnovy
Skoliaci kurz pre 1 pracovnika IT oddelenia ohl'adom programovacieho jazyka XML. Cena

tohto Skolenia je 6 400,- K¢. Celkové naklady projektu teda predstavuju sumu 1 310 551,- K¢.

10.1.2 Finan¢né prinosy projektu

Finan¢né prinosy projektu su vycislené pomocou rocnej uspory v dosledku investicie. Vy-
¢islitelnych tspor nakladov mozno dosiahnut’ bud’ usporou nakladov na opravu zni¢enych
dielov v dosledku nestandardizovanych manipulacnych jednotiek, Gsporou ¢asu pri mani-
pulécii s materidlom v sklade pre prijem materialu od externych dodavatelov. Dalej to mo-
ze byt znizenie nakladov na ekologicku likvidaciu obalov, Gspory skladovacieho priestoru

alebo zniZenie nakladov na bezpe¢nost’ prace a pod.

V praxi byva Casto vycislenie tychto uspor vel'mi naro¢né a niekedy aj nemozné. Dévodom
moze byt’, napr. fakt, Ze spolocnost’ neeviduje udaje potrebné pre vycislenie danych uspor
alebo nema udaje evidované v potrebnom c¢leneniu. V tomto projekte, ale boli vycislené
naklady na znicené diely spdsobené pouzivanim neStandardnych manipula¢nych jednotiek,

a taktiez bol prevedeny snimok pracovného dna, ktory dal prehl'ad o Cinnostiach, ktoré
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stivisia vyluéne S manipuldciou a zbytocnou kontrolou nepridavajicou spolo¢nosti nijaka

hodnotu.
Vy¢islenie nadkladov na zni¢ené diely predstavuje nasledujuca tabul’ka (Tab. 22)

Tab. 22 Ndklady na znicené diely za rok 2015 (Vlastné spracovanie)

Diel Naklady na opravu 1 ks | Pocet chybnych kusov Naklady na opravu

(K¢) (ks) (K¢)

Rok 2015 2015

hlaven 34,19 1182 40 412,58 K¢

zaver 61,74 1140 70 383,06 K¢

ram 39,15 X X

puzdro 8,55 624 5335,2 K¢&

16Zko 50,21 228 11 447,88 K&

drobné diely 11,35 966 10 964,1 K¢

Celkom X 4140 138 543,36 K¢

Roc¢nu usporu z obstarania novych manipulacnych jednotiek mozno teda vy¢islit’ vo vyske

138 543,36 K¢.

Manipulacia v ramci celého toku materialu a spatného toku prazdnych manipulaénych jed-
notiek by mala byt’ u novych plastovych prepraviek o nieo jednoduchsia a rychlejsia. Tato
uspora pri manipulacii sice znamena Gsporu ¢asu manipulantov ¢i operatorov, ale nepred-
stavuje skuto¢nll Usporu, pretoze pri nahradeni manipulaénych jednotiek neddjde ku skra-
teniu pracovnej doby ani k znizeniu poétu manipulantov ¢i operatorov. Jedna sa len o hy-
potetickl Usporu, ktord neprinaSa skuto¢nt finan¢nt usporu nékladov, preto s nou nemoz-

no kalkulovat’ pri vy¢islovani finan¢nych prinosov.

Avsak pouzitim novych logistickych etikiet s pouzitim SSCC kodov, resp. s vyuzitim
vlastne navrhnutych stitkov pre kazdého dodavatela sa moze predpokladat’ urcité skratenie
¢innosti suvisiacich so vstupnou kontrolou a samotnou manipulaciou. V suasnosti tieto
¢innosti tvoria 75% osem hodinovej pracovnej zmeny Vv sklade prijmu materialu. Pocas
tejto zmeny su evidované 3 pracovni¢ky. Zavedenim navrhovanych opatreni predpoklada-
me prostrednictvom kvalifikovaného odhadu priblizne 30% zniZenie doby potrebnej na
manipuléciu, kontrolu a ¢innosti s tym stvisiacimi. Predpokladame teda ro¢nu tsporu vo
formu mzdovych nakladov 1 zamestnanca tohto skladu, ktoré su vycislené v nasledovnej

tabul’ke (Tab. 23):
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Tab. 23 Rocné mzdové ndklady na 1 zamestnanca skladu (Vlastné spracovanie)

Hodinova sadzba (hruba mzda) 88,- K¢
Prispevok na zdravotné a socidalne pois- 35 2 K&
tenie (1,4% z hrubej mzdy) ’

P o -
Prémie a odmeny (0,15% z hrubej 13,2 K&
mzdy)
Super hruba hodinova sadzba 136,4 K¢
Mesaéna super hruba mzda 21 824,- K¢
Roéna super hruba mzda 261 888,- K¢

Ro¢nu tsporu mzdovy nakladov v stvislosti so zavedenim odporacanych opatreni mozno

teda vyc¢islit sumou 261 888,- K¢.

Usporu vo forme zniZenia nakladov na bezpeénost’ prace je mozné vy¢islit pomocou od-
hadu uspor vyplatenych ndhrad za PN z dévodu trazu spdsobeného nevhodnou manipu-
lacnou jednotkou. Tieto tdaje vSak pre vypocet Gspory neboli poskytnuté spolocnost'ou
k dispozicii, preto s touto Gisporou nebudeme pocitat’.

Celkové finan¢né prinosy projektu moézeme teda vycislit' ako stcet uspory nakladov na
opravu jednotlivych znic¢enych dielov ako aj roénych mzdovych nakladov za zamestnava-

nie 1 pracovnic¢ky vstupného skladu. Celkova tspora nakladov je teda 400 431,36 K¢.

10.1.3 Navratnost’ investicie

Doba navratnosti investicie sa dd jednoducho spocitat’ ako podiel celkovych ndkladov na

investiciu a rocnych uspor nakladov v dosledku realizovanej investicie.

Celkové naklady na investiciu ¢inia 1 310 551,- K¢&. Skuto¢na finan¢ne vyjadritelna ro¢na
uspora nadkladov v dosledku investicie je 400 431,36 K¢. Doba navratnosti investicie sa
teda rovna 1 310 551 / 400 431,36 = 3,27 rokov. Navratnost’ investicie vlozenej do obsta-
rania novych manipula¢nych jednotiek a prislusenstva je teda priblizne 3 roky a 3 mesia-

ce.

10.2 Vyhody a nevyhody nového rieSenia

Ako hlavna a najvicsia nevyhoda novych manipula¢nych jednotiek sa javi ich vysoka ob-
stardvacia cena, ktord kladie vysoké naroky na dostatok finanénych prostriedkov na ich
obstaranie. Tato vySka obstaravacej ceny potom vyrazne predlzuje vypocitanu dobu na-

vratnosti investicie, pretoze uspory nakladov nového rieSenia nie st az také vyrazné.
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Nevyhoda pouzivania SSCC kodov mdze spocivat’ v neochote spoluprace vyuzivat tito
technologiu zo strany dodavatel'ov a nezdujem o elektronickti vymenu udajov na zaklade
EDI komunikacie a ¢iarovych kodov. Taktiez tu vznika urcity naklad na obstaranie Citaciek
¢iarovych koédov. Tento naklad avsak nie je prili§ vel'ky, a firma jeho obstaranie pociti len
ojedinele. Dalsi naklady predstavuje vstupné $kolenie pracovnika IT oddelenia tykajuce sa

programového jazyka typu XML.

Ziadne d’alie nevyhody by navrhované rieSenia nemali mat’. Jednotlivé prepravky boli
navrhnuté a vybrané na zaklade poziadaviek zaistenych priamo projektovym timom pre
splnenie daného ucelu. Na zaklade tychto poziadaviek bol ako najvhodnejs$i material pre

manipulaéné jednotky vybrany plast, ktory spiial vietko poziadavky.

Medzi vyhody nakupovanych plastovych prepraviek teda patri dostato¢na ochrana vklada-
nych dielov, dobré mechanicko-fyzikalne vlastnosti braniace poskodeniu prepraviek, l'ahka
manipuldcia s prepravkami, ich I'ahké Cistenie, stohovatelnost’, schopnost’ niest pozadova-

né informacie formou znacenia, moznost’ opakovaného pouzitia a vysoka zivotnost’.

Za prinos z oblasti znacenia vyuZivania logistickych etikiet s SSCC kodmi sa povazuje
redukcia ¢asu nepridavajuceho hodnotu, konkrétne sa jednéd predovsetkym o isporu Casu
na kontrolu dodacieho listu, prepocitavanie a vdzenie jednotlivych dielov, rozpocitavanie
spitné zabalenie prijatych dielov a ostatné operacie, ktoré si vyzaduju vybalenie obsahu

logistickych jednotiek a skontrolovanie vSetkych potrebnych nalezitosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 112

ZAVER

Tato diplomova praca sa zaoberala projektom Standardizacie manipulacnych jednotiek,
ktora bola rozdelena na 2 Casti, a to teoreticku Cast’ spracovanu v podobe literarnej reserse
a prakticku cast’. Pocas spracovavania teoretickej Casti boli ziskané potrebné teoretické
znalosti, ktoré boli nasledne zapracované do Casti praktickej. Prakticka ¢ast’ sa venuje rie-
Seniu daného problému v spolo¢nosti Ceska Zbrojovka, ktora sa podiela na vyvoji, vy-
skume, produkcii a distribucii zbrani pre Siroky okruh zakaznikov. V ramci charakteristiky
podniku bola stru¢ne popisana histéria spolocnosti a jej vyvoj, nasledne bola predstavena

organizacna Struktura, jej klI'u€ovi zdkaznici a trhy, ¢i rozdelenie vyrobkového portfolia.

Cielom prace bolo na zéklade zistenych vysledkov analytickej ¢asti navrhnat’ vhodné pro-
jektové rieSenie na zlepSenie sucasnej situacie prostrednictvom racionalizacie internych
logistickych procesov. Vedl'ajsim cielom bolo podl'a zistenych poziadaviek vybrat’ vhodné
manipulac¢né jednotky pre vybrané diely, urcit’ potrebny pocet jednotlivych manipulaénych
jednotiek a stanovit’ navratnost’ ich obstarania. Nové manipula¢né jednotky by mali nahra-
dit’ sucasné drevené, kovové, ¢i plastové obaly, ktoré sa pre potreby internej logistiky ja-
viac ako neefektivne. Dodatocnym cielom bolo zmenit' sucasny spOsob manipulacie

S obalmi od externych dodévatel'ov a navrhnut’ efektivne opatrenia.

Po predstaveni spolocnosti nasledovalo jasné definovanie zadania projektu, boli stanovené
jeho ciele, taktiez bol vytvoreny harmonogram projektu, logicky ramec a rizikova analyza
RIPRAN. Za ulohu tohto projektu sa nepokladala komplexna analyza manipulaéného pro-
cesu, ale len ziskanie vSeobecného prehl'adu o priebehu manipulacie, type pouzivanych
manipulacnych jednotiek, sposobe ukladanie dielov a problémoch, ktoré tieto oblasti spo-

sobuju. Tento v§eobecny prehl'ad bolo vhodné ziskat’ pred samotnou realizéciou projektu.

Pred samotnym vyberom vhodnych manipulacnych jednotiek bolo potrebné previest’ ana-
lyzu stcasného ukladania dielov. Té4to analyza bola vykonana prostrednictvom zmapovania
aktualne pouzivanych manipulacnych jednotiek a spdsobe uloZenia jednotlivych dielov. Pri
analyze boli vyuzité teoretické poznatky autora, vnutropodnikové materidly, technické
pomocky, priame pozorovanie a rozhovory so zamestnancami. Prostrednictvom priloZe-
nych ilustracii bol zndzorneny sucasny sposob skladovania. Vyvojovy EPC diagram po-
skytol prehl'ad o procese prebiehajuicom v sklade pre prijem nakupovanych dielov
a prostrednictvom snimku pracovného dna boli jednotlivé aktivity zaznamenané

a vyjadrené percentualnym podielom na celkovej pracovnej dobe. Pre dokladnejsi prehl’ad
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0 manipulacii bol stcastou analyzy tiez popis materialového toku ato prostrednictvom
Sankey diagramu. Prostrednictvom Pareto diagramu boli prevedené analyzy, ktoré poskytli
jasny prehl'ad o percentualnom podiel’ani jednotlivych dielov a S nimi stuvisiacich manipu-
latnych jednotieck na celkovej zmetkovitosti spdsobenej nespravnou manipuléciou
a skladovanim. Taktiez boli zmapované a vycislené ro¢né naklady sposobené nespravnou
manipulaciou s naslednym vyc¢islenim nakladov na opravu tychto dielov, ktoré sme ziskali

prostrednictvom vnutropodnikovych G8D reportov.

Poziadavky na manipula¢né jednotky boli stanovené na zaklade plnenia funkcii, medzi
ktoré mozno zaradit’ funkciu ochrannu, prepravnu a skladovaciu, informa¢nt, manipulac-
n1, ekologick, ¢i funkciu pouzitelnosti. Poziadavkami kladenymi na manipula¢né jednot-
Ky st odolnost’ proti mechanickému poskodeniu, ochrana vkladanych dielov, stohovatel-

nost’, jednoduché Cistenie, 'ahkd manipulacia atd’.

Na zaklade plnenia stanovenych poziadaviek bolo prevedené porovnanie materidlov,
Z ktorych by mali byt manipula¢né jednotky vyrobené. Porovnavanymi materidlmi boli
kov, plast, papier a drevo. Z vysledkov vyplyvajtcich z tohto porovnania bol ako najvhod-
nejsi materidl ur€eny plast. Nasledne bola prevedena analyza trhu, vystupom ktorej bol

zoznam dodavatel'ov poskytujucich plastové manipula¢né jednotky.

Zo sortimentov tychto dodavatel'ov potom boli vybrané druhy manipulaénych jednotiek,
ktoré spiiiali nami definované poziadavky. Konkrétne sa jedna o samostohovatel'né preloz-
ky — traye, plastové euro — prepravky, a plastové prelozky (organizéry). Dodéavatel'om sa-
mosthovatel'nych preloziek je spolo¢nost VYVA plast. Ako dodavatel’ plastovych euro —
prepraviek a plastovych preloziek bola vybrana spolo¢nost’ Schoeller Allibert, od ktorych
spolo¢nost’ odoberie taktiez prepravky roznych rozmerov. Cenové kalkulacie a celkové
odobrané mnozstvo je uvedené v projektovej Casti tejto prace. Celkové obstaravacie nakla-

dy manipulaénych jednotiek a prisluSenstva predstavovali 1 299 693,- K¢&.

Dalsie navrhy, ktoré boli v suvislosti s prevedenou analyzou odporiéané su predovietkym
zmluvna dohoda s externymi dodavatel'mi o vlastnictve manipulacnych jednotiek, oznaco-
vanie manipulacnych jednotiek od externych dodavatel'ov etiketami s SSCC kodmi, ¢iselné
znacenie novo zakupenych manipulaénych jednotiek a organizérov, zanesenie informacii
0 type manipula¢nej jednotky do TNG postupu, zavedenie Standardu Cistenia, ¢i Skolenie
pracovnikov. Dalgie naklady navrhovanych opatreni predstavovali dokopy sumu 10 858,-

K¢.
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Pre navrhnuté projektové rieSenie bolo uskutocnené jeho zhodnotenie. Finanéné zhodnote-
nie bolo realizované prostrednictvom doby névratnosti investicie. Vstupnymi udajmi pre
vypocet tejto doby boli ndklady projektu vo vyske 1 310 551,- K€ a rocné tspory plyntuce
Z realizacie investicie vo vyske 400 431,36 K¢&. Do tychto finan¢nych uspor boli kalkulo-
vané roc¢ne usporené naklady na opravu znic¢enych dielov prostrednictvom nespravnej ma-

nipulacie a skladovania, a taktiez ro¢né mzdové naklady na zamestnavanie 1 pracovnika
skladu.

Doba navratnosti celkovej investicie je priblizne 3 roky a 3 mesiace.

Hlavnou nevyhodou navrhovanych rieSeni je vysokd vstupna investicia do obstarania no-
vych manipulaénych jednotiek. Za vyhodu mozno pokladat’ najma znizenie ¢asu na mani-
pulaciu s materialom, €o sa premietne do zniZenia nakladov na zamestnavanie dodatocného
pracovnika, a taktieZ znizenie poctu poSkodenych vyrobkov v dosledku zastaranych mani-

pulac¢nych jednotiek.

Realizacia navrhovanych rieSeni by vyraznym spésobom prispela k zvySeniu konkuren-
cieschopnosti spoloc¢nosti, ktord musi ¢oraz intenzivnejsie Celit’ tlakom obklopujtcich ju

z jej vonkajsieho prostredia.
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Popis projektu

PRILOHA PII: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Objektivne overitelné ukazovatele

Prostriedky k ove-
reniu

Predpoklady a rizika

Hlavny ciel’ ¢ Redukcia nakladov spoloc¢nosti ¢ VVnltropodnikové Uc- =
1. Zvysenie konkurencieschopnosti firmy e Zvysenie ziskovosti tovnictvo
Projektovy ciel: ¢ Redukcia zmetkovitosti spdsobenej nespravnou ® DP kapitola 8.6.1 —nenaplnenie cielu

1.1. Racionalizdcia internej logistiky

manipulaciou a skladovanim o 95%
¢ Redukcia spotreby ¢asu pre vstupnu kontrolu o 30%

® DP kapitola 8.5.1

Vystupy:

1.1.1. Zber udajov a ich vyhodnotenie

1.1.2. Navrh novych manipulaénych jednotiek
1.1.3. Navrh zmeny procesu vstupnej kontroly
1.1.4. Zhodnotenie navrhnutych rieseni

¢ Analyza sucasného stavu
e Zoznam poziadaviek na nové manipulacné jednotky
e Ukazovatel navratnosti investicie

e DP kapitola 8.2
e DP kapitola 9.2
e DP kapitola 10.1.3

— chybne spracované udaje
— neochota pristlpit k zmene

Aktivity:

1.1.1.1.
1.1.1.2.
1.1.2.1.
1.1.2.2.
1.1.2.3.
1.1.2.4.
1.1.3.1.
1.1.4.1.

Vytvorenie zoznamu vybranych dielov
Analyza aktudlne pouzivanych jednotiek
Stanovenie poziadaviek na nové jednotky
Vypocet potrebného mnozstva jednotiek
Stanovenie rozpoctu na ich obstaranie
Navrhnutie Standardnych jednotiek
Zavedenie navrhnutych opatreni
Vypocet ndvratnosti investicie

Vstupy a zdroje:

® Priame pozorovanie

¢ PC, fotoaparat

¢ Meracie pomocky

¢ Kancelarske potreby

« Ciselné karti¢ky na znacenie

® Formular k snimku pracovného dna
¢ Interna dokumentadcia spolo¢nosti
® Rozhovory s pracovnikmi

Casovy ramec aktivit:
1.1.1.1. November 2015
1.1.1.2. November 2015
1.1.2.1. December 2015
1.1.2.2. Januar 2016
1.1.2.3. Februar 2016
1.1.2.4. Marec 2016
1.1.3.1. April 2016
1.1.4.1. April 2016

— neochota spoluprace zo strany firmy
— chybné merania a vypocty

— chyby v internej dokumentacii

— neochota pracovnikov pri rozhovoroch
— nedodrzanie ¢asového harmonogramu
—nedostato¢né znalosti o problematike

Predbezné podmienky:

— podpora zo strany vedenia

— poskytnutie citlivych internych udajov
— podpora zo strany zamestnancov
—vhodné technické vybavenie

— zostavenie projektového timu




PRILOHA P III: RIPRAN ANALYZA

ID Hrozba PStU1D2 | Scendr P_S,t P-st . |Dopad Hodnota Opatrenie
hrozby scenara| celkova rizika
1 | Stratatudajov | 10% | 1.1 iféf;‘;f 80% | 8% | MP | SD | MHR | Zaloha udajov
o . , , Vhodna
2 Zmene_l pristupu 10% | 2.1 Neuphlost 90% | 9% | MP SHR komunikécia s
firmy projektu .
firmou
. . Organizované
Zmeny v zadani 0 Zdrzanie 0 0 )
3 pFOjEKTU 15% 3.1 projektu 80% |12% | MP SD MHR porad}f na dané
tema
Nedostatok fin. OdlozZenie Zdoraznenie
4 | prostriedkovna | 5% | 4.1 relizacie 80% | 4% [ MP [ MD | MHR |néavratnosti a vyhod
relizaciu projektu projektu realizacie navrhu
Nedodrzanie . . x ,
5 | casového | 30% | 5.1 |TNedokonCeniel gnor o0 Casove rezervy,
projektu Time management
harmonogramu
N4jdenie nového
Zmena ZruSenie projektu alebo
6 managementu | 10% | 6.1 . 50% | 5% ..
. projektu spoloc¢nosti pre
firmy .
spracovanie DP
Chyba pri Chybné Pravidelna kontrola
7 spracovani 20% | 7.1 vystupy 60% |12% | MP | SD | MHR a konzultacie s
analytickej Casti analyzy vedicim préace
Legenda:
Pravdepodobnost’ Dopad
Mala p-st MP 0-19% MD  |Maly dopad
Stredna p-st SP 20-69% SD Stredny dopad
Vysoka p-st - 70-100% -Vel’k\'/ dopad
MP SP VP
MD MHR MHR SHR
SD MHR
VD SHR
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PRILOHA P V: MATERIALOVY TOK HLAVNI
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PRILOHA P VII: MATERIALOVY TOK ZAVEROV




PRILOHA P VIII: MATERIALOVY TOK RAMOV
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PRILOHA P X: GSD REPORT

Zékladni informace

Cislo operace (TF) Vyskyt neshody

Cislo GaD Repartu
[ o 2l i o
Cilo diu Index zmény dilu Mazev dilu

[per-a0ac 1508 | )
Info 1 Resitelské HS Dévka Vyrobni prkaz Firma

[047 rém ] [hs 3100 [+] [120 | [135639 | [morERnE - &2 U, Brod [Tzl
Informace o vadé

Vada

(10020 sl R swooRd
Vadnych Kontrolovano Jednotka Kritignost

& & | I e et A e 1
Popis vady .

Vadna paletizace rémd, kusy rozhdzeny po vozku a pres sebe viz, foto,

4
e —
Ostatni informace Tym
Ziistil  ZjiEtEno Zjigténa sména Patron (1K)
000 E] [parmi [+ Behoriovsi vicha [-[s]
Vytvoril Zapsano sména Vedoud tymu
[3anéafk Petr [+] [o:50:57 1] [ranni -] [#kyeal Frantizek -
Zastaveny vyrobni pikaz Rozhodné datum Misto zji§téni Dal§f Senové tymu
[ (][220 [+ [pina 3190 A
-

Seanam| Zisténi |pitEny | opatient | Dal¥ nformace |




PRILOHA P XI: ZOZNAM SPOLOCNOSTI PONUKAJUCICH

MANIPULACNE JEDNOTKY
Spolocnost’ Sortiment
ArcaBoxs.r.0. Prepravky, palety, plastové boxy, drziaky efikiet
AUER PACKAGING CZECH SR.0. |Prepravne a skladove prepravky, palety, paletové boxy, stohovacie boxy, prisluSenstvo
EMPORO, s.r.0. Prepravky, palety, boxy, prislusenstvo
BUONO, s.r.0. Plastové prelozky - traye
MB Omnia Logistic s.r.0. Plastové prepravky, palety,
MEVA-TECs.r.0. Plastove prepravky, palety, plastove boxy, plastove zasobniky, odkladacie bedny
Novoplast Liberec s.r.0. Plastové prepravky, obaly
PETRA plasts.r.0. Plastové prepravky, boxy
PPO GROUP CZ, s.r.0. Plastové prepravky, plastové palety, bigboxy, obaly na mieru
PROFIREGALY Milan Fail Prepravky, boxy, plastove nadoby
Prvni obalovd a.s. Prepravky, palety, prepravné obaly, bedny
REGAZ s.r.0. Pprepavky, palety, boxy, nddoby

Schoeller Alliberts.r.o.

Prepravky, palety, boxpalety, prisluSenstvo

Smart Product Solution s.r.0.

Prepravky, palety, plastové boxy, plastove prelozky

SSI SCHAFER s.1.0. Prepravky, palety, kontajnery

Tart Palety, boxy, rastre a mriezky, prelozky

TAVOCER s r.0. Plastové prepravky, krabice, obalove materidly

TBA Plastové obaly s.r.0. Plastové prepravky, Euro Prepravky, paletoboxy, ukladacie bedny
TREFs.r.0. Prepravky, bedny

VYVAPLAST s.1.0. Plastové transportné obaly, plastové samostohovatelné prelozky




PRILOHA P XII: NAHRADA SUCASNEHO BALENIA+VYPOCET POTREBNEHO MNOZSTVA

) Rozmery | Pocetks | , Rozmery |Pocet ks | Potrebny |Potrebny
. Typovi e, ) e . Priemerna , ) ) . .
Druh dielu . Sucasné balenie sucasnej v i Nové balenie novej vnovom| pocet pocet
predstavitelia . . zasoba . .. . "
jednotky | sucasno jednotky baleni |jednotiek | preloziek
. L, Plastové prepravky na Samosthovatelné
Hlaven [Hlaven kovand velkd , 800x400x85 10 1500 800x400x85 10 150
zakazku traye
Hlaven kovana Plastové prepravky na Samosthovatelné
, 667x368x55 10 8500 667x368x55 10 850
standart zakazku traye
Drevend debnicka so
Puzdro L. .| 720x450x80 10 3000 |Euro prepravka 600x400x100 5 600 600
Pouzdro bren vstavanymi priehradkami
D 3 debnick
Zéver revena debnickaso 1 eacx305x65 | 20 900 |Europrepravka | 600x400x100| 20 45 45
Zaver s klikou vstavanymi priehradkami
Zaver Plastova prepravka 595x400x60 20 12340 |Euro prepravka 600x400x75 20 617 617
Ram Rzl": If°mbat Kovovy box 790x635x600 | 200 8000 |Euro prepravka | 400x300x175| 10 40 40
odlite
Drevend debnicka so
) o Lo . | 430x385x120 20 11460 |Euro prepravka 400x300x175 10 1146 1146
Pistolovy ram vstavanymi priehradkami
Lozko |L6Zko malé Plastova prepravka 595x395x60 20 1660  |Euro prepravka 600x400x75 20 83 83
Lozko velké Plastova prepravka 590x400x65 15 2775  |Euro prepravka 600x400x75 15 185 185
Polotovar 16zko mag Kovova debna 585x395x290 210  |Euro prepravka 600x400x75 15 14 14




Rozmery |Pocetksv Priemernd Rozmery |Pocet ks v| Potrebny | Potrebny
Druh dielu | Typovi predstavitelia Sucasné balenie sicasnej [su€asnom| Poznamka X Nové balenie novej novom pocet pocet
jednotky baleni zésoba jednotky baleni |jednotiek | preloziek
Zvyslé . , Drevenad debnicka s
. . Hlaven pistolova . 600x240x195( 100 4300 | Euro prepravka |400x300x175| 100 43 43
ulozenie otvormi
Malé diely - L. Y i ) A
, |Chrénitko spuste Plastova prepravka |592x400x220 Volne vhodené 4000 | Euro prepravka |600x400x220| 500 8
samostatné
Schranka - odlitek Plastova prepravka | 592x400x75 Volne vhodené 2500 | Euro prepravka [600x400x100 50 50 50
Réam schranky Plastova prepravka | 592x400x75 Volne vhodené 400 Euro prepravka | 600x400x75 20 20 20
Ram scharnky - odlitek Plastova prepravka | 592x400x75 Volne vhodené 2360 | Euro prepravka | 600x400x75 20 118 118
M:‘I,ep::;y ~ |Plast zasobniku drevena debnicka [600x400x280 11000 | Euro prepravka |600x400x280| 500 22
Polotovar plast 524 drevend debnicka |600x400x280 1500 | Euro prepravka [600x400x280[ 500 3
Bici tycka polotovar drevend debnicka [600x400x220 6000 | Euro prepravka [600x400x220| 2000 3
Spoustova paka drevend debnicka [400x300x175 3000 | Euro prepravka [400x300x175| 500 6
Vytahovac drevend debnicka |400x300x172 7000 | Euro prepravka |400x300x175| 1000 7
Pridrzovac drevena debnicka |400x300x175 7000 | Euro prepravka |400x300x175| 1000 7
Spust drevena debnicka [400x300x175 7200 | Euro prepravka [400x300x175| 400 18
Klika - odlitek drevend debnicka |400x300x175 2400 | Euro prepravka |400x300x175| 300 8
Pojistka - odlitek drevena debnicka |400x300x175 6000 | Euro prepravka |{400x300x175| 1500 4
Spust - vylahcena drevena debnicka [400x300x175 8000 | Euro prepravka [400x300x175| 1000 8
Tahlo spuste - odlitek drevend debni¢ka [400x300x175 6000 | Euro prepravka [400x300x175| 650 24
Lucik - odlitek drevena debnicka |400x300x175 200 Euro prepravka |400x300x175| 200
Tycka bici zpruhy Plastova prepravka [210x150x125 3500 | Euro prepravka |400x300x175| 500
Drzak - odlitek drevend debnicka |300x200x120 5950 [ Euro prepravka |300x200x120| 350 17
Poutko predni - odlitek drevena debnicka |300x200x120 9000 | Euro prepravka |300x200x120| 1000 9
Zachyt zaveru drevend debnicka |398x184x117 6600 | Euro prepravka |200x150x145| 300 22
Poistny segment drevend debnicka [200x150x145 4000 | Euro prepravka |200x150x145( 1000 4
Pero vytahovace drevena debnicka |200x150x145 7000 | Euro prepravka [200x150x145| 1000 7




