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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva analyzou soucasného stavu interni logistiky v podniku Wanzl
spol. s r.0. s cilem navrhnout projekt pro jeho zlepSeni. Teoreticka ¢ast vymezuje zakladni
principy §tihlé vyroby a logistiky vcetné vybranych metod. Obsahem analytické ¢asti je
zakladni charakteristika podniku a analyza soucasného stavu interni logistiky. Projektova
¢ast popisuje zlepSeni stavajiciho stavu interni logistiky formou navrhu na zavedeni princi-
pu interniho Milk Run, monitoring manipula¢niho zafizeni v podniku a zefektivnéni sys-

tému skladovani.

Kli¢ova slova: §tihla vyroba, §tihla logistika, Milk Run

ABSTRACT

The thesis deals with the analysis of the current condition of internal logistics in the com-
pany Wanzl, spol. s r.o. in order to propose a project for improvement of internal logistics.
The theoretical part defines basic principles of lean production and lean logistics, including
selected methods. Content of the practical part is basic characterization and analysis of the
current condition of the internal logistics. Project part describes improve the current condi-
tion of internal logistics in the form of a proposal for the introduction of the internal Milk

Run, monitoring handling equipment in the company and to streamline storage system.

Keywords: Lean Production, Lean Logistics, Milk Run
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UvVOD

Snahou vsech podnikti v souc¢asné dob¢ je kombinace tfi cill, a to snizovani naklada, zvy-
Sovani kvality a minimalizace Casu. VSechny tyto aspekty vedou k $tihlé vyrobé, ktera

se snazi eliminovat veskeré druhy plytvani v podniku.

Klasicky pftistup S$tihlé vyroby usiluje o to, abychom byli schopni vyrabét produkty
s vysokou produktivitou, s kratkymi prubéznymi ¢asy, s minimalnimi naklady a zasobami.
Stihla vyroba nemtize fungovat bez §tihlé logistiky, jejiz cilem je zabezpedit co nejkratsi
prubéznou dobu vyroby bez zbyte¢nych zasob. Vysledkem je plynuly materialovy tok, kdy

se produkt dostane k zakaznikovi V co nejkrat$i mozné dob¢ bez zbyte¢ného zdrzeni.

Vétsina podnikd mé vyrobni procesy zmapované a znormované, u logistiky tomu tak vét-
Sinou neni. Malokde je nadefinované, co piesné ma pracovnik logistiky délat a zaroven jak
dlouho mu to méa trvat. Zhodnotit efektivitu logistického procesu na vyrobni lince je po-
mérné snadné. Vime, jaky je vyrobni plan a kolik bylo skute¢né¢ vyrobeno. Otazkou je,
jaky vliv na tento fakt méla logistika a jaka byla jeji efektivita. Tuto skutecnost je velice
obtizné ovéfit. Pokud ma logistika plynuly tok, jsou ndklady pod kontrolou, zvySuje se

kvalita vyroby a zvySuje se ptehlednost.

Diplomova prace je strukturovana do dvou hlavnich ¢asti, teoretické a praktické. Teoretic-
ka Cast je zamétena na objasnéni principt $tihlé vyroby a Stihlé logistiky, vEetné zaklad-
nich logistickych ¢innosti. Dalsi kapitola popisuje vybrané metody primyslového inZenyr-

stvi.

Praktickd cast je dale rozdélena na Cast analyzujici soucasny stav interni logistiky
v podniku, druhou ¢asti je oblast projektova. Analyticka oblast obsahuje piestaveni spolec-
nosti Wanzl, spol. sr.o. sidlici v Hnévotin¢ u Olomouce. Dalsi ¢ast popisuje organizaci
vyrobniho zavodu, principy interni logistiky, dale je popsdna Uroven vyuziti metod pri-
myslového inzenyrstvi v podniku. Zasadni ¢asti je méfeni prace manipulantli pro zjisténi

uzkych mist s cilem navrhnout opatfeni vedouci ke zlepseni interni logistiky v podniku.

V projektové ¢asti jsou piedstaveny tii ndvrhy na zlepSeni soucasného stavu interni logisti-
ky. Prvnim navrhem je zavedeni principu Milk Run pro stanoveni pravidelného sbéru lo-
gistickych potteb v ramci celého vyrobniho podniku. Urcitd Cast je vénovana monitoringu
manipulacniho zafizeni urené pro lepsi piehlednost v jejim vyuzivani. Poslednim na-

vrhem pro zlep$eni je navrh efektivniho systému skladovani v podniku.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je navrh feseni pro zlepSeni stavajiciho stavu interni logis-
tiky ve vyrobnim podniku Wanzl, spol. s r.0. v Hnévoting. Dil¢im cilem je zvySeni vyuziti
manipulantli vyroby a s tim spojena kontrola vyuzivani manipula¢ni techniky. V ramci
projektu je také snaha standardizovat systém skladovani v podniku. Problémy spojené
s fungovanim interni logistiky v podniku jsou Vv souc¢asné dobé hodné diskutované téma
zejména z divodu vyrazného nartstu vyrobnich zakédzek spolecnosti, a tim hromadici se

material ¢i hotové vyrobky.

Zakladnim vychodiskem projektu bylo poznani vyrobniho procesu, analyza logistickych
¢innosti a vyuziti metod Stihlé vyroby s cilem nalezeni slabych mist pro moznost stanoveni

postupil ke zlepseni.

Resenou oblasti bylo v analytické &asti méfeni prace a vyuziti manipulantd, vedouci
Kk zajisténi pravidelnosti v obstaravani logistickych potieb jednotlivych vyrobnich stiedi-
sek. Pro méfeni manipulant byla v rdmci praktické ¢asti vyuZzita metoda momentkového
pozorovani, prostfednictvim které byli méfeni manipulanti ve vyrob¢, v oblasti svafovny

a skladu externiho materialu.

Projektova €ast obsahuje navrh konceptu Milk Run umoziujici pravidelny svoz a rozvoz
materidlu, vyrobkl k dal§imu zpracovéni, hotovych vyrobkl a prazdnych piepravnich pro-
stiedkil pro zajiSténi maximalniho vyuZziti manipulanta vyroby. Prvnim krokem k vytvoteni
principu Milk Run byla tvorba Spaghetti diagramu slouzici ke stanoveni zastavek uréenych
pro sbér logistickych potieb. Jednim z dalSich krokti bylo stanoveni druhd pfepravnich
prostiedkii vznikajici na jednotlivych zastdvkach na zadkladé jednoduchého pozorovani

vystupt jednotlivych vyrobnich stredisek.

Nezbytnou soucasti projektu bylo stanoveni ¢asového harmonogramu, tedy terminového

ohraniceni jednotlivych ¢asti tvofici projekt pro zlepSeni interni logistiky v podniku.

Pro posouzeni efektivnosti navrhovanych zmén byla vytvofena nakladové a rizikova ana-
lyza projektu. V ramci analyzy rizik byla pouZzita metoda pro analyzu projektovych rizik,
tzv. metoda RIPRAN. Uvedenou metodu je vhodné provést pied vlastni implementaci pro-

jektu, nebot’ projekt ohrozuji hrozby v kazdé fazi jeho Zivotniho cyklu.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Za kolébku pramyslového inZzenyrstvi je povazovano USA a s jeho vznikem jsou spojena
jména jako Babbage, Gantt, Taylor, Ford ¢i Deming. Postupné se zacalo prosazovat také
Japonsko. Vyznamnou osobnosti byl bezesporu Shingeo Shingo, ktery napsal v roce

1947 knihu vénovanou oboru pramyslové inzenyrstvi. (Cerny, 2004, s. 7)

V Ceské Republice se uceleny pojem primyslové inzenyrstvi za¢al pouzivat az kolem roku

1990, ptestoze nékteré prvky pouzival jiz Tomas Bat'a. (Masin, 2000, s. 78)

Podle autord Vytlacila a Masina (2000, s. 79), ,,primyslové inZenyrstvi je interdisciplinarni
obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadeénim a zlepSovanim integrovanych systému lidl,
stroju, materialii a energii s cilem dosahnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyu-

6

Zivd specialni znalosti z matemaltiky, fyziky, socidlnich véd i managementu *.

Primyslovy inzenyr by mé¢l mit ptehled o fungovani jednotlivych prvkt vyrobniho podni-
ku a byt schopen organizovat a fidit projekty podnikovych zmén. Ukolem primyslového
inZenyra je zvySovani produktivity a jakosti, snizovani nékladi diky neustalému zlepSova-

ni procesi a odstrafiovani plytvani ve vSech podnikovych oblastech.

»Malou vyrobu jest mozno ridit malymi lidmi. Velkou vyrobu mohou vést pouze velci lidé.
Lide, kteri jsou velci povahou, viilli a vedomostmi. Chybi nam vedouci lidé a moznd, Ze bu-
deme muset pockat, az nam dorostou z mladych muzii, které zde vychoviavame. Je dulezité
pro Vas a pro cely kraj, abyste me upozornili na muze, kteri jsou s 10, aby tento velky kol

spinili.

(Tomas Bat’a)

1.1 Stihla vyroba

Filosofie stihlé vyroby znamena délat pouze ty Cinnosti, které jsou potiebné, délat
je spravné napoprvé, délat je rychleji a utricet za né méné pendz. Stihla vyroba vyuziva
mnoho novych a modernich metod zaméfenych na zkraceni pribézné doby, diky kterym

podnik ziska vyssi pruZznost na pozadavky zédkaznika a tim 1 konkuren¢ni vyhodu.

Stihla vyroba, oznatovana z angliGtiny jako ,,Lean*, je komplexni systém zaloZeny na neu-
stalém zlepSovani procest za uc¢elem eliminace plytvani v podniku a s cilem odstranéni

aktivit bez pfidané hodnoty.
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Mezi formy plytvani se fadi (KoSturiak, 2006, S. 24):

e nadvyroba,

e Cekani,

e nadbytecna prace,
e opravovani,

e zasoby,

e doprava,

e nevyuzité schopnosti pracovnik.

V dnesnim trznim prostfedi vychazi vyroba vstfic zakaznikovi. Uplatiiuje se tak logisticky
princip tahu, anglicky pull, jehoz cilem je redukovani nakladi v disledku snizeni meziope-
racnich zasob a zkréceni pribézné doby vyroby. Tahové systémy fizeni maji své vyhody,
jako okamzité ptizplisobeni se ptani zakaznika, minimdlni vazanost penéznich prostredkt
Vv zasobach, zlepSeni kvality a dalsi. Mezi nevyhody je mozné zaradit nutnost zmény mys-
leni, nutnost udrzovani a neustalého zlepSovani pouZitych metod. (Uspéch. Efektivni

a stihla logistika, 2013, s. 6-7)

Koncept Stihlé vyroby byl vyvinut autory Taichii Ohno a Shingeo Shingo v automobilce
Toyota, odtud TPS (Toyota Production System), ktera je znama svym netnavnym a syste-

matickym pfistupem k eliminaci ztrat a plytvani. (Tucek, 2006, s. 227)

Systém S§tihlé vyroby je spojovan s terminy, jako je bunkové uspotadani, vyroba Just

In Time, teorie omezeni, vizudlni management, rychlé zmény, 5S ¢i Six Sigma.

1.2 Stihla logistika

Logistiku chapeme jako soubor ¢innosti, jejichZ tikolem je zajistit, aby bylo spravné zbozi
ve spravném case, spravném mnozstvi a kvalité na spravném misté a se spravnymi nakla-
dy. V komplexnosti tak logistika propojuje dodavatele, zakazniky, planovani a fizeni vy-
robnich procesi, zdsoby a hodnotovy tok materialu. Z hlediska ucelového pojeti rozliSuje-
me logistiku na zasobovaci, vyrobni, distribucni, zpétnou a logistiku likvidace odpadu

a vedlejsich produktii. (Uspéch. Efektivni a §tihl4 logistika, 2013, s. 6-7)

Mezi zakladni néstroje, které jsou vstupem pro navrh budouciho konceptu stihlé logistiky,
patii mapa soucasnym logistickych toki. Cilem tvorby mapy je vizualn€ popsat vSechny

logistické toky, které je potfebné vykonat pro vyrobu poZadovaného vyrobku. Dulezité
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je popsat tento logisticky tok komplexn¢, coz znamena od vstupu materialu do podniku

az po jeho vystup z expedi¢niho skladu. (Usp&ch. Efektivni a §tihla logistika, 2013, s. 6)
Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je jeden z hlavnich a zaroven nejjednodus$ich nastroji pro zachyceni
pohybu pracovnika v pfedem definovaném casovém useku. Do layoutu se zobrazuji sku-
te¢né pohyby pracovnikii. Sledovani pohybil je nezbytnou soucasti zestihlovani a zlepso-
vani vykonnosti procest. Jedna se o proces hledani zbytecnych pohybu, odchodt, zbytec-
nych transportll se zamérem lépe organizovat layout pracovisté¢ a minimalizovat logistické
procesy. Spaghetti diagram se vyuzivd tam, kde je potieba znat vazbu vykonu
na pracovnika nebo lokalitu. (Svozilova, 2011, s. 133)

1.2.1 Plytvani v logistice

Logistika zahrnuje oblasti, které tvoii az 70 % celkovych nakladii na vyrobek a tim znaéné
ovliviiuji kvalitu vyrobkd. Cinnosti, jako je pieprava, skladovani, manipulace, jsou faktory
zvysujici podil logistiky na uspéchu ¢i netispéchu podniku, a proto je nutné jejich efektivni

fizeni. Stihlost logistiky ma p¥imy dopad na vysledky podniku. (Kosturiak, 2006, s. 28)
Hlavni formy plytvani v logistice jsou (Kosturiak, 2006, s. 29):

e zasoby, nadbytecny materidl a komponenty (pficina je vétSinou v nepiesné doku-
mentaci, v chybach planovaciho systému nebo u dodavatele);

e zbyte¢nd manipulace (zbyte¢né piesuny materialu, preskladnovani);

e cekani (cekani na soucastky, material, informace, dopravni prostredky);

e opravovani poruch (odstraiiovani poruch v dopravnim, manipula¢nim ¢i informac-
nim systému);

e chyby (vychystdvani materidlu a komponentl ve nespravném mnozstvi a ¢ase);

e nevyuzité prepravni kapacity;

e nevyuzité schopnosti pracovniki.

1.2.2 Efektivita v logistice

Je bezesporu nutné neustale odhalovat neefektivitu v logistickych procesech a soustiedit se
na ty ¢innosti, které s sebou nesou zna¢né néklady. Pro zhodnoceni efektivity logistickych
procesl Ize pouZzit metody jak z oblasti fizeni zadsob a materidlu (obratka zasob, doba do-

dani), tak z oblasti vyrobniho managementu a primyslového inZenyrstvi (pribézna doba



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

vyroby, vyuzivani manipula¢nich prostfedkil). K podrobné&jsi analyze logistickych procesii
slouzi rovnéz metody od zékladnich (snimky pracovniho dne, mapy toku materialu, ben-
chmarking) az po simulace ¢i elektronické sledovani materialu nebo manipulacni techniky.

(Uspéch. Efektivni a §tihla logistika, 2013, s. 6-7)

Pro dosazeni vyssi efektivity internich logistickych ¢innosti je nutné uplatiiovat principy

(Uspéch. Efektivni a §tihl4 logistika, 2013, s. 6-7):

e vyuzivani systému tahu;

e climinace plytvani v celém logistickém toku;

e zajiSténi pohybu materialu jen v ptipadé signalizace logistické potieby;
e pohyb materidlu jen v malych davkach;

e planovani vyroby vyzaduje sekvencni planovani a tahové systémy.

Pti dodrZovani standardi pii fizeni materidlovych tokii a fyzické distribuce dosahuje pod-
nik synergickych efektt, snizeni nakladt, spolehlivosti u vztahti mezi zucastnénymi sub-
jekty, zvyseni kvality, zabezpeCeni procesu, posileni pozice na trhu apod. (Cempirek,
2009, s. 7)

Stihly layout
Produktivita vyrobniho procesu se odviji od efektivniho navrhu vyrobni zékladny, tj. vy-
robniho layoutu. Zavedeni $tihlého layoutu piinési zeyjména tsporu ploch, coz vede ke sni-

Zeni zasob, lepSimu piehledu o pohybu materialu ¢i zjednoduSeni fizeni. (KoSturiak, 2006,
s. 135)

Znaky §tihlého layoutu (Kosturiak, 2006, s. 135):

e pifimy materidlovy tok smérem k montdzi a expedici;

e minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi vyrobnimi operacemd;
e minimalizace plochy pro zasoby;

e odstranéni zbyte¢né manipulace;

e princip tahu, kanban systém,;

e bunkové usporadani;

o flexibilita vli¢i ménicim se podminkam.
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1.2.3 Logisticky audit

V ceskych podnicich je logisticky audit realizovan jen minimalné€, uplatiiuje se vétSinou
Vv dcefinych spolecnostech vétSich nadnarodnich podnikt. K tomu pfispiva fakt, Zze audit

neni podporovan jednotnou smérnici nebo metodikou.

Logisticky audit je standardizovany vyhodnocovaci a projektovy proces, provadény
s cilem optimalizovat Cinnosti v logistickém fetézci. Jednotlivymi ¢innostmi se rozumi
optimalizace vyse zasob, optimalizace logistického vykonu, fizeni kapacit a jiné. (Stsek,

2007, s. 45)

Ugelem logistického auditu je zpracovani komplexni diagnostiky logistickych procesi
a nasledné stanoveni programu zmén v jednotlivych krocich. Hlavnim cilem logistického
auditu je popis soucasné¢ho stavu podnikové logistiky a stanoveni konkrétnich aktivit ve-
doucich ke zmén¢ a zlepSeni logistickych procest. (Intelligent Transportation Systems,
©2015)

Vysledkem logistického auditu je (Intelligent Transportation Systems, ©2015):

e popis soucasného stavu systému,
¢ identifikace uzkych mist systému,
e navrh opatfeni pro odstranéni nedostatki,

e stanoveni priorit k dosaZeni Zadouciho stavu.

1.3 Logistické ¢innosti

Naplni logistickych procesti je integralni fizeni vSech komponent, jako je fizeni zasob, ma-

nipulace s materialem, skladovani, doprava a jiné. (Drahotsky a Rezni¢ek, 2003, s. 13)

Pro aspésné fungovani logistiky je nezbytny systémovy piistup neboli pochopeni vzajem-
nych vztahti jednotlivych logistickych ¢innosti, které jsou provazany a ovliviiovany. (Hyb-

lova, 2006, s. 8)

vvvvvv

terialovy tok, ktery je pfedstavovan pohybem prvotnich surovin, pohybem komponentl
a pohybem hotovych vyrobkl. V opacném sméru na néj navazuje tok obalovych materiala

k recyklaci a likvidaci. (Dangk a Plevny, 2005, s. 19)
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Rozsah logistickych ¢innosti je dan podminkami, v nichz podniky funguji. Nejcastéjsimi
¢innostmi byva fizeni skladovych zdsob, vyuziti manipulacnich a ptepravnich zafizeni,

systém baleni &i expedice. (Stiisek, 2007, s. 6)

1.3.1 Skladovani

Skladovani je dulezitou ¢asti logistického systému, ktera zabezpecuje uskladnéni produkti
V mist¢€ jejich vzniku a také mezi mistem vzniku a mistem jejich spotteby. Skladovani tedy
tvofi spojovaci Clanek mezi vyrobci a zédkazniky. Dalsi funkci je poskytovani informaci
0 stavu, podminkach a rozmisténi skladovanych produkti managementu podniku. (Hyblo-

va, 2006, s. 28)
Rozlisuji se dva zakladni typy zasob (Sixta a Macat, 2005, s. 134):

e suroviny, soucastky a dily;

e hotové vyrobky.

Nepostradatelnou soucasti skladovani je sprava a piesun dat prostfednictvim nejriiznéjsich
informacnich systémd, které urychluji, zefektiviiuji a zkvalitiuji prenos informaci potieb-

nych k zajisténi vSech funkci skladovani. (Sixta a Macat, 2005, s. 133)
Mezi divody pro skladovani patii (Hyblova, 2006, s. 28):

e snaha o dosazeni uspor nakladd na ptepravu,

e snaha o dosazeni uspor ve vyrobg,

e vyuziti mnozstevnich slev,

e snaha udrzet si dodavatelsky zdroj,

e podpora podnikové strategie v oblasti zdkaznického servisu,
e reakce na ménici se podminky na trhu,

e preklenuti Casovych a prostorovych rozdild,

e dosazeni nejmensich celkovych nékladl na logistiku,

e podpora programi JIT u dodavateli ¢i zakaznik,

e snaha poskytovat zakaznikiim komplexni sortiment produkti,

e docasné uskladnéni materialti urené k likvidaci ¢i recyklaci.
Uspéchu podniku jednoznaéné piispiva minimalizace nékladd, tim bezpochyby i snizovani
nakladi na skladovani. Objem zasob minimalizuje vyroba v mensich vyrobnich sériich,

které se blizi velikosti bézné poptavky. Tim se vSak zvySuji ndklady na sefizeni a zménu
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programtl na vyrobnich linkdch. Na druhé stran¢ vyroba velkého mnozstvi vyrobkut vede
Kk niz$im nakladim na jednotku, ale také k vétsim zasobam a tim ke zvySenému pozadavku
na skladovani. V tomto piipadé¢ mohou byt ndklady z neuskute¢nénych trzeb velmi pod-

statné. (Lambert, 1998, s. 271)

Pro nalezeni optimalni urovné vyrobni série musi podniky danou situaci hodnotit na zakla-
dé velikosti celkovych nakladi. Uspory ve vyrobnich nékladech pii zvySovani velikosti

vyrobni série nesmi pievysit narast logistickych nakladu. (Sixta a Macat, 2005, s. 138)

Je dilezité mit na paméti, ze skladovaci ndklady zahrnuji také néklady souvisejici s mistem
uskladnéni, tj. ndklady na prondjem, udrzbu, provoz nemovitosti, obsluzné techniky, vyba-

veni skladu a lidské zdroje.

Soucasné sklady v podnicich pracuji se sofistikovanymi zatfizenimi pro skladovani, mani-
pulaci, sbér dat ¢i komunikaci. Konkurenéni prostiedi vyzaduje, aby manazefi skladu méli
kontrolu zasob ¢i odeslané objednavky pod ptisnou kontrolou. Trendem se bezpochyby
stava integrovany pocitaCovy systém, ktery efektivné fidi nejen systém skladovani

v podniku. (Lambert, 1998, s. 2083)

K pfenosu informaci dochazi soucasné s pfenosem a uskladnénim produktu. Informace
zahrnuji stav zasob, zbozi v pohybu a umisténi zasob. Dale se pfenos tyka informaci
0 vstupnich a vystupnich dodavkach, o zadkaznikovi, personélu a informaci o vyuziti skla-
dovych prostor. Nej€asteji je vyuzivan pienos informaci zaloZzeny na elektronické vymeéné

dat (EDI) a technologii automatické identifikace (napt. ¢arové kody).

1.3.2 Piepravni prostiedky

Soucasné doba je charakterizovana tim, Ze zboZi urcené k ptepravé a dopravni prostiedky
se vzajemn¢ ovlivnuji. Stavba dopravnich prostiedkl vychazi z pozadavku prepravovaného
zboZi, jejich rozmérti a hmotnosti. VSechny piepravni a manipulacni zatizeni jsou feSeny

s cilem dosazeni minimalnich pfepravnich nakladd. (Cempirek, 2009, s. 11)

Prepravni prosttedky usnadiuji manipulaci 1 pfepravu. Jedna o prostfedky zpravidla

pro ru¢ni manipulaci nebo pomoci jednoduchych manipula¢nich zatizeni.

Jako piepravni prostiedky se v podminkach &eskych firem pouZivaji (Hobza a Safafik,
2002, s. 43):

e ukladaci bedny,
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e pfepravky,
e palety,

e kontejnery.

Velikost zékladnich manipula¢nich jednotek je odvozena z rozmérG piepravnich oball
a piepravnich jednotek, ¢imz dochazi k Gspoie mista a predevsim ke standardizaci. (Dan¢k
a Plevny, 2005, s. 27)

Bedny a piepravky patii do manipulac¢nich jednotek prvniho fadu a jejich nosnost
se zpravidla pohybuje do hodnoty 15 kg. (Danék a Plevny, 2005, s. 23)

Manipulaéni jednotky druhého adu zahrnuji palety a kontejnery S nosnosti vV rozmezi 250
az 1000 kg. Pro manipulaci se vyuzivaji nizkozdvizné nebo vysokozdvizné voziky

¢i jetaby. (Dangk a Plevny, 2005, s. 27)

Nejcastéji vyuzivanymi piepravnimi prostiedky v mnoha podnicich jsou prosté palety,
znamé pod oznacenim EUR palety o rozmérech 1200 x 800 mm. Tzv. ,,europalety* musi
odpovidat ptislusné normé¢ a zaroven nést ochrannou znacku EUR. (Sixta a Macat, 2005,

s. 182)

Palety obecné jsou vhodné k vidlicovému zpiisobu manipulace pomoci nizkozdviznych
a vysokozdviznych vozika ¢i regalovych zakladaci. Vyhodou palet je moZnost jejich sto-

hovani, ve vétSiné piipadl se jedna o vratné palety. (Sixta a Macat, 2005, s. 181)

Kontejnery jsou ptepravni jednotkou, kterd umoznuje prepravu jakéhokoliv druhu materia-
lu. Jsou sestaveny tak, aby umoziovaly rychlou manipulaci (nakladku, vykladku a pte-
kladku). Rozméry kontejnerti jsou normalizovany a zakotveny v pfislusnych normach. (Si-

xta a Macat, 2005, s. 190)

Pro zlepSeni produktivity a zefektivnéni manipulace s materidlem se pouzivaji technologie
jako automatické uskladnovani a vyhledavani zbozi, zafizeni na vyzvedavani kusovych
polozek, pasové dopravniky, roboty ¢i snimaci systémy. (Drahotsky a Reznigek, 2003,
s. 18)

1.3.3 Manipula¢ni zatizeni

Manipulacni zafizeni ptfedstavuji velmi rozsédhlou oblast riznych technickych zatizeni ur-
¢enych k pfemistovani materidlu ve vertikalnim i horizontdlnim sméru. Jinak feceno jsou

to aktivni prvky slouzici k manipulaci s prvky pasivnimi.
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Lze je rozdélit na (Dan¢k a Plevny, 2005, s. 42):

e dopravni voziky,
e jefaby,
e regalové zakladace,

e nakladace a vykladace.

Dopravni voziky jsou jednim z nejrozsifenéjSich prostfedk pro manipulaci s materialem
jak pii loznych, tak pii skladovacich operacich. Jsou to motorova nebo bezmotorova vozi-
dla pohybujici se nejcastéji na kolech po pozemnich komunikacich, plochach skladt apod.

(Dan¢k a Plevny, 2005, s. 42)

Jetaby jsou zafizeni uréena predevsim k manipulaci s tézkymi bfemeny, jejichz nosnost je

az nékolik set tun, v nékterych piipadech i vice. (Dan¢k a Plevny, 2005, s. 45)

Regalové zakladace se pohybuji horizontaln€ po draze umisténé na podlaze nebo na stropu
skladu, pti vyssich skladovacich vyskach jsou pouzity ob¢ drahy. (Dan¢k a Plevny, 2005,
S. 48)

Utelem vyuziti téchto manipulagnich zatizeni neni jenom odstranéni namahavé lidské pra-
ce, ale zejména zkraceni doby pobytu dopravnich prostfedki na nakladce ¢i vykladce.

(Dangk a Plevny, 2005, s. 48)

Rada podnikii se vénuje zlepSovani systému fizeni toku materialu, péci o vyrobni stroje
a zafizeni natolik, Ze jiZ nezbyva prostor pro zaméfeni se na vlastni manipula¢ni techniku.
Je tfeba se vénovat udrzbé vysokozdviznych vozikii nejen z divodu moznych uspor nakla-
da, ale také pro naplnéni pozadavkl legislativy na jejich bezpecny provoz. (API, ©2005 -
2015)

1.3.4 Baleni a expedice
Baleni

Ke klasickym funkcim baleni patii ochrannd a manipulacni funkce. VétSina vyrobki vyza-
duje ochranu proti vlivu okoli, tuto ochranu tvoii obal. Baleni zboZi pfimo ovliviiuje také
skladovou efektivnost a vykonnost, protoze miize zvysit trovent zdkaznického servisu, sni-
zit naklady, zlepSit manipulaci ¢i vytizenost skladu. Baleni ma svilij velky vyznam nejen
pro logistiku, ale také pro marketing. Je totiz nositelem informaci nejen pro zakaznika

a svym provedenim podporuje prodej. Z pohledu logistiky je podstatné, ze obal pridava
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na vaze a zabird dodatecny prostor. Cilem je zavadéet obaly pro opakované pouziti. (Hyblo-

vé, 2006, s. 35)

Obal tvoti dilezitou soucast ceny vyrobku, a proto je tieba zvazit, jaky obal zbozi potfebu-
je. Posoudit je tfeba naklady na baleni a $kody, zptisobené nedostatecnym balenim. (Danék

a Plevny, 2005, s. 21)

Nezanedbatelny je také vliv oballl na zivotni prostfedi. Dilezitou otdzkou pro organizaci
obalovych tokli je skuteCnost, zda obalovy materidl je recyklovatelny nebo urcen
k likvidaci. Skutecnost, Ze je obal recyklovatelny, musi byt vyzna¢ena na obalu. (Danék

a Plevny, 2005, s. 23)
Expedice

Expedice zbozi znamena predevsim piepravu zbozi pro odeslani a nalozeni zbozi do do-
pravniho prosttedku. Pro nakladku se vyuZzivaji zminéné manipulaéni zafizeni pro pfemis-

téni vyrobku na piepravnich prostiedcich. (Hyblova, 2006, s. 35)
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2 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Kazda spolecnost, ktera uplatiiuje v podniku principy Stihlosti, ma sviij vlastni koncept,
nez to, aby byly metody spravné nazyvany, je to, zda jsou spravnym zpusobem vyuzivany

k eliminaci jednotlivych druhti plytvani. (IPA, ©2012)

Cilem metod §tihlé vyroby je popsat soucasny stav procesu, identifikovat plytvani a urcit

predpoklady pro zlepSovani vyrobnich procesi. (Vytla¢il a Masin, 1999, s. 98)

2.1 Metoda 5S

Zékladem §tihlé vyroby je $tihlé pracovisté, zjednodusené interpretované jako 5S. (Kostu-

riak, 2006, s. 64)

Metoda 58S, ktera vzesla stejné jako celd fada jinych metod z japonské firmy Toyota,
se fadi k zdkladnim stavebnim kamentim §tihl¢ vyroby. Ze strany mnohych manazert je
tato metoda podcenovana, nebot’ v ni vidi jen uklid kancelafe, popt. pracovniho prostiedi.
Metoda 5S vsak znamena mnohem vice, nez jen samotny uklid, ktery je jeji soucasti.

(FOREAST Agency, ©2011)

5S je metoda, ktera spoc¢iva ve snaze zlepSit pracovni prostiedi a zvysit celkovou produkti-
vitu v podniku. Ve spojitosti se $tihlou vyrobou a plytvanim mizeme fict, Ze cilem metody
5S je eliminace plytvani na pracovisti. Stru¢né feceno jde o to, aby pracovisté bylo pie-
hledné, Cisté, upravené, bezpetné, vizualizované a standardizované. Pfistup je zalozeny
na zvyseni samostatnosti a motivaci zaméstnancu, s ¢imz souvisi disciplina pracovnikl pii

dodrzovani zavedenych standardi. (CPI Web servis s.r.o0., ©2012)
Kroky pro zavedeni metody 5S
Implementace metody 5S v podniku se fadi do péti kroku:

e Seiri (organizovat, vytridit) - cilem je pofadek na pracovisti, coZ znamend oddé¢lit
potfebné véci od nepotiebnych. Snahou je, aby na pracovisti ziistaly pouze ty
predméty, které jsou nejvice potiebné a vyuzivané pro aktualni praci, a pouze
V potiebném mnozstvi. (ikvalita.cz, ©2005 - 2013)

e Seiton (usporadani, vytridéni) - zakladem je systematizovat neboli umistit po-

tiebné a Casto uzivané véci tak, aby mohly byt nasledné jednoduse a rychle pouzity

pro dalsi praci. Smyslem umisténi véci je snadné nalezeni, pouziti a vraceni dané¢ho
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pfedmétu nejen pro pracovnika, ktery je pfifazen na to dané pracoviste,
ale i pro ostatni pracovniky nepohybujici se na daném pracovisti pravidelné. (API,

©2005 - 2015)

Seiso (€iSténi) - jde o udrzovani Cistoty na pracovisti a v jeho nejbliz§im okoli.
Pro tento krok je opét vhodné ptide€lit konkrétni pracovniky ke konkrétnim tkoltim
a zaroven definovat nejbliz§i misto pro ulozeni nepotifebnych polozek ¢i odpadu
s cilem minimalizovat zbyte¢né pohyby. Cistota pracoviité je také zakladnim

predpokladem pro jeho celkovou bezpecnost. (ikvalita.cz, ©2005 - 2013)

Seiketsu (standardizace) - znamena opakované zlepSovani organizace prace,
usporadani pracovisté a Cistoty na pracovisti, tedy pokraCovani v neustalé praci
na ptedchozich krocich. Jde i o upravenost pracovnikii (vhodny pracovni odé€v,
obuv), ale 1 bezpecnost (ochranné pracovni pomicky) a hygienu. Cilem je zlepsit
kvalitn€ a efektivné. Prostfedkem pro standardizaci je tzv. vizualni management.

(API, ©2005 - 2015)

Shitsuke (disciplina, $koleni) - znamena nejen udrzovat, ale hlavné zlepSovat
soucasny stav. Vzdy bude trvat ur¢itou dobu, nez se dodrzovéani standardl stane
pro vSechny pracovniky naprostou samoziejmosti. Dilezitym aspektem je neustala
aktualizace vSech krokid metody, nebot pozadavky na proces nebo produkt
se vV podniku ¢asto méni podle potieby zakaznikl. K dosazeni Gspéchu slouzi pra-
videlné audity ¢i kontroly managementu. Nedilnou a nepostradatelnou soucasti je

zpétna vazba, tedy zptisob hodnoceni dosazenych vysledku. (API, ©2005 - 2015)

Mezi metodou jako takovou a jeji uspeSnou aplikaci stoji vzdy lidsky faktor. Ano, je to

prave ¢lovek, tedy zaméstnanec, ktery je zékladem kazdého uspéchu. Metoda 5S je zaloze-

na ne tak na procesu standardizace pracovist, jako spise na praci s lidmi, jejich motivaci

a pfesvédcovani délat véci jinak. Predpokladem tspéSného zavedeni metody 5S a nasled-

ného Cerpani vyhod této metody je nadSeni a ochota k aktivni spolupraci vSech zucastné-

nych.

Je dilezité mit na paméti, ze cilem metody 5S je usnadnit lidem praci a tim zvysit vykon

celého podniku. Pfi zavadéni je nutné dbat nejen na pravidla a jednotlivé metody,

ale zejména na piizptisobeni principi pravé pro vSechny pracovniky. Spravné nacasovani
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zavadéni jakychkoli zmén, stejn¢ jako zplsob komunikace zmény k lidem, je jednim

z klicovych faktorii uspéchu.

2.2 Standardizace a vizualizace

Standardizace

Standardizace je zakladni prvek zlepSovani procest. Jako metoda primyslového inzenyr-
stvi je souhrnem praktik a postupii jak vytvaret, udrzovat a vyuzivat nejriznéjsi standardy

Vv primyslovych podnicich.
Muze se jednat o standardizaci (Tomek a Vavrova, 2014, s. 125):

e pracovnich postupt;

e montaznich postupi;

e technologickych postupt;
o logistickych postupt;

e kontrolnich a zkusebnich metod ¢i postupti.
Vizualizace

Metodu 5S zastit'uje nastroj vizualizace, oznacovan také jako vizualni management. Vizua-
lizace patii nejen ke $tihlému pracovisti, ale je také dtlezitym prvkem vsech §tihlych pod-
nikovych procesti. Umoziuje rychlé pochopeni situace, jednoduché pochopeni abnormalit,
odchylek nebo problému v procesu. Vizualizace tak napoméha k tomu, aby bylo okamzité

jasné, zda proces probihd podle standardu ¢i nikoliv. (Kosturiak, 2010, s. 205)

Vizuélni pracovisté je usporddané, organizované a vSechny procesy jsou jasné popsané.
Vezmeme-li v avahu, ze az 80 % véci lidé vnimaji zrakem, ma tento nastroj ve vyrobnich
I nevyrobnich procesech dulezitou roli, usnadiiuje orientaci, komunikaci a vzdélavani pra-

covniku.

2.3 Studium prace

Jednou z hlavnich funkci primyslového inzenyrstvi je méfeni, zejména méteni Casu a me-
feni nakladl. Rizeni na strategické Grovni je vSak pfi nedostatku téchto informaci naro¢né,

ne-li zcela nemozné.
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Studium prace poskytuje podrobnou analyzu podnikovych ¢innosti s cilem eliminovat ztra-
ty a zkratit vyrobni ¢asy. Studium prace a jeji nasledné zlepsovani je kliCovym aspektem
zvySovani produktivity.

Na studium prace existuji dva pohledy. Jednak klasické pojeti, tzv. studium pracovnich
metod, které umoziuje efektivnéj$i vyuzivani materidlu, prostoru, stroji i pracovnikd.
Druhé pojeti je nazyvano méfeni prace. Méteni prace umoznuje zlepsené planovani, fizeni

a je také zakladnou pro systém odménovani.

Studium prace

Studium
pracovnich Méreni prace

metod

Neprimé
metody

Obrézek 1 Obsah studia prace (Lhotsky, 2005, s. 53)

2.3.1 Studium pracovnich metod

Ugelem studia pracovnich metod je ziskani informaci o pracovnich procesech, které jsou
nasledné analyzovany s cilem objevit plytvani. Po analyze je mozné navrhnout a provést
piislusna opatieni, kterd by nedostatky eliminovala a tim zvysila produktivitu celého pro-
cesu. Podstatou studia pracovnich metod je objektivni posouzeni toho, jak je prace v rdmci

stavajici metody provadéna. (Tucek a Bobak, 2006, s. 116)
Mezi charakteristické zaznamové prostiedky patii: (Lhotsky, 2005, s. 53)

e Pohybové studie — soubor technik zamétenych na zlepSovéani prace sledovanim

a analyzovanim stavajicich pohybt, které tvoii pracovni operace. Prikladem je ana-
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lyza pomoci therbligl, cyklogramy a chronocyklogramy, nitové schéma a analyza
pomoci filmového zaznamu.

e Procesni analyzy — popisuji ucinnost a vykonnost operaci obsahujici vyssi podil
pfesunu, ¢ekani a prekazek.

e Videozaznamy a fotoanalyzy.

e Dotazniky, popisné analyzy, chech-listy — napt. PQCDSM checklist, 5W1H chec-
Klist.

2.3.2 Méreni prace

M¢fteni prace patii mezi racionalizacni metody, jejimz rozhodujicim Cinitelem je pracovni
sila. Rozhodujicim kritériem pii méteni prace je pomér produktivniho a neproduktivniho

Casu. Vystupem jsou pak normy spotieby ¢asu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111)

Méfeni prace lze definovat jako aplikaci technik vytvofenych k uréeni potfebného ¢asu
na vykonani specifikované prace kvalifikovanym délnikem =za urcitych technicko-

organizaénich podminek na definované arovni vykonu. (Stiisek, 2007, s. 141)

Mg¢feni prace patii mezi zakladni znalost primyslového inzenyra. Slouzi k odhaleni a od-

stranéni neefektivnosti pfi vykondvani préce.

Kromé& zékladnich pfistupii pramenicich z historického vyvoje, tedy hrubého odhadu
¢1 vyuziti historickych udajl, existuji 1 novej$i metody pouzivané pro méfeni spotieby Casu
prace.

Metody pouzivané pro méfeni spotieby &asu prace lze rozdélit na (Stisek, 2007, s. 143):

a) pfimé metody, které jsou zalozené na pfimém méfeni spotfeby Casu v provozu
(pfimé Casové studie);
b) nepiimé metody, které jsou zalozené na vyuzivani syntetickych ¢asovych hodnot

(norem Casu, podnikovych standardii Casu apod.).
Piimé méreni ¢asu prace
Pro piimé méteni Casu prace se pouzivaji Casové studie, kterymi rozumime zkoumani pra-

covnich ¢innosti ¢lovéka nebo funkce vyrobnich prostiedkli na zakladé méteni Casu pfi-

slusnych dgji. (Stisek, 2007, s. 143)
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Predmétem Casové studie je zjisStovani spotieby casu vynalozeného na pracovni Cinnost
uskuteciiovanou clovékem, za celem stanoveni standardii spotfeby casu vyuzivanych

pro stanoveni standardi prace. (Stiisek, 2007, s. 143)
Metody p¥imého méfeni prace jsou (Stisek, 2007, s. 147):

a) Snimek pracovniho dne — zaznamenava veskerou spotiebu pracovniho ¢asu béhem
smény formou nepietrzitého pozorovani. Cilem této techniky je ziskat komplexni
piehled o spotfebé Casu, identifikovat plytvani, ur¢it pomér ¢innosti nepiidavajicich
hodnotu, popfipadé navrhnout novou formu organizace prace.

b) Momentové pozorovani — slouzi k ur€eni spotieby ¢asu V situacich, kde probihaji
dlouhé a nepravidelné pracovni cykly. Principem je pozorovani urcitého mnozstvi
vzorkl pracovni ¢innosti nebo ¢innosti stroje.

c) Chronometraz — slouZzi ke stanoveni délky trvani ur¢itého pracovniho dgje. Je zalo-
Zena na principu rozdéleni operace do n¢kolika dil¢ich tisekd, jejichz spotfeba Casu

se zaznamenava do piipraveného formulare.

4 r 4

Nepiimé méreni prace

Krom¢ casovych studii, tedy pfimého a neptimého méteni spotieby casu, tvoii druhou
astale vice pouzivanou skupinu tzv. systtmy piredem urCenych cCasi, kde vychazime
z ptedem definovanych cast, kter¢ danému pohybu pfislusi. Systémy piedem urcenych
Casil jsou zaloZeny na stanoveni optimélniho pohybového vzorce pro vykonani vykonu
a na pfifazeni pfisluSnych ¢ast jednotlivym zédkladnim pohyblim. Zastupci systémi piedem

urcenych Cast jsou naptiklad techniky MTM ¢i MOST.

Casové studie piinaseji vysokou ptidanou hodnotu v podobé zvysovani efektivity, defino-
vani ¢asovych norem, zvySovani bezpecnosti a ergonomie prace, a to s velmi malymi in-
vesticemi. Uspory z implementace navrhil vyplyvajici z analyzy prace byvaji viditelné
v kratkém case a jsou relativné lehké na zavedeni. Vystupy z analyzy prace mohou byt
rozhodujicim néstrojem zvySovani vykonnosti, konkurenceschopnosti a tedy 1 ekonomické

uspésnosti podniku. (API, ©2005 - 2015)

2.4 Normovani prace

Normovanim rozumime ¢innost, jejimz cilem je vytvafeni norem jako zakladniho néstroje
pro standardizaci vstupnich Gdaji vyuzivanych pii organizaci prace a pracovnich procest.

(Staisek, 2007, s. 154)
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Pracovni normy se rozliguji na (Stasek, 2007, s. 155):

e normy technologického a pracovniho postupu — urcuji zpisob vykonavani konkrét-
ni prace, kterd se uskuteciiuje za urcitych predepsanych technicko-organizac¢nich
podminek;

e normy kvalifikacni — stanovuji, jaké kvalifikace je vyzadovana pro provedeni da-
ného pracovniho tkolu vyjadieného kvalifika¢ni tfidou.

e normy spotieby prace — vyjadiuji normativni spotiebu zivé prace a nutné piestavky
ke splnéni pracovniho ukolu v konkrétnich technicko-organizacnich podminkach.
Urcuji se na zaklad€ vztahu mezi vysledkem prace a ¢asem nutnym (normy vyko-
nové), nebo na zdklad¢é vztahu mezi pracovnim tikolem a poctem pracovnikii (nor-

my obsluhy).
Normy spotieby prace

Cilem normovani prace je urceni optimalni spotieby ¢asu na konkrétni pracovni operace,

vykonavané na jednotlivych pracovistich. (Tomek a Vavrova, 1999, s. 133)
Vysledky normovani prace slouzi zejména k (Tomek a Véavrova, 1999, s. 133):

e ucelnému rozdéleni fondu pracovniho Casu mezi rizné druhy specializované
prace, vykonavané spole¢né pracovniky na jednotlivych pracovistich;

e ckonomickym propoctim pii urCovani poctu potfebného vyrobniho zafizeni
a ke zjistovani mozného vyuziti vyrobni kapacity instalovaného vyrobniho za-
fizeni;

e stanoveni poctu pracovnikli potfebnych k vykonavani urcitého druhu a objemu
prace;

e sestaveni harmonogramu prace vynalozené jednotlivymi pracovniky;

e diferenciaci vydélkt pracovnikt dle mnozstvi vykonané prace.

2.5 Milk Run

Milk Run je jedna z technik stihlé vyroby, resp. §tihlé logistiky. Jedna se o fizeny rozvoz
vyrobkll ¢i materialu po pfedem definovanych logistickych trasach s pfesnym harmono-
gramem dodavek. Myslenka je prevzata z dob, kdy mlékarenska auta svazela mléko

ze vzdalenych farem v pfesné urceny cas.
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Milk Run lze ¢lenit u vyrobniho podniku na externi a interni. Externi Milk Run je realizo-
van mezi dodavatelem a vyrobnim podnikem. Naopak interni Milk Run slouzi

k zasobovani pracovist’ materialem v ramci podniku.

V interni logistice znamena princip Milk Run na piesné ur¢eném misté v pfesné uréeny cas
vylozeni potiebného zbozi a zaroven jsou odvazeny prazdné transportni piepravky z jiz
spotfebovaného materidlu. Cilem metody je sniZeni zasob ve vyrobé, pfeneseni manipulace
z vyrobnich délniki na délniky manipulacni, vylepSeni fizeni procesu a hlaseni potieby
materidlu. Pro pravidelné zasobovani jednotlivych pracovist je na =zakladé dat
Z informacniho systému a ze zmapovani materidlového toku stanoven tzv. jizdni fad. Po-
mocnym néstrojem pro uréeni potiebného mnozstvi je metoda Kanban. (USPECH. Interni

Milk Run ve spole¢nosti Witte Automotive, 2013, s. 16)

V tadé firem je vysokozdvizny vozik nejpouzivanéj$im pfepravnim a manipula¢nim pro-
sttedkem. Je otdzka, zda je to taky nejefektivnéjsi zptisob prepravy z urcitych mist. Systém
ptepravy vysokozdviznym vozikem funguje na systému tzv. taxi sluzby. Osoba, ktera po-
zaduje prepravu, zavola fidi¢i nebo dispecerovi. Ten vysle fidice, ktery je zrovna k dispo-
zici. Taxi je 1 v béZném Zivoté vyuzivano jen vyjimecné. VétSina lidi se pfepravuje autobu-
sem nebo vlakem, které jezdi pravideln¢ na vymezeném uzemi. V pripad¢é opakovatelnosti
materidlového toku je vhodné se zamyslet nad vyuzitim Milk Run systému, ktery miizeme
piirovnat k fungujicimu systému méstské hromadné dopravy podléhajici asovému rozvr-
hu a naplanovanym trasam po urcenych zastdvkach. Snahou je maximalni vyuZiti, tedy

minimalizace prazdnych jizd. (APL, ©2005 - 2015)

V souvislosti s metodou Milk Run je nutné uzpisobeni layoutu vyrobni haly. Zejména
se jednd o zasobovaci ulicky, pfeddvaci mista Ci prostor pro ptipravu piepravnich prostied-
kt. Z bezpecnostnich diivodl lze za elektricky taha¢ zapfahnout maximalné pét preprav-

nich prostredkd.
Ptinosy systému Milk Run:

e niz§i naro¢nost na manipulaci ze strany vyrobnich pracovniki, tedy moznéa vyssi
produktivita, mensi namaha, kdy odpada noSeni té€zSich ptepravek;

e niz8i naro¢nost na skladovaci prostory materidlu ptimo u vyrobnich zatizeni;

e prehlednost skladovych zasob, jestlize jsou pouzity gravitacni regaly;

e prehled o vytiZzenosti pracovnikl pracujicich v rezimu Milk Run;

e synchronizace procest a plynulé toky materialu.
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Pro tplné vyuziti potencialu principu Milk Run je dilezité soustedit se nejen na zasobo-
vani, ale také na vyrobu. Je potieba uplatiovat principy §tihlé vyroby, dodrzovat tahovy

systém a malé vyrobni davky, jednoduse vyrabét jen to, co je potieba.
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI WANZL SPOL. S R.O.

Wanzl, spol. sr.o. je soucasti nadnarodniho koncernu WANZL, sidliciho v bavorském
Leipheimu v Némecku, ktery se stal nejvétsim vyrobcem nakupnich vozikiu na svété a je

synonymem kvalitni a peclivé prace.

Obchodni oblasti spolecnosti jsou déleny do nékolika divizi, a to Shop Solutions, Retail
Systems, Logistics + Industry, Airport + Security Solutions a Hotel Service. (wanzl,
©2015)

3.1 Historie spolecnosti a jeji pfedmét ¢innosti

Historie spole¢nosti se datuje do roku 1950, kdy Rudolf Wanzl vyvinul prototyp nakupni-
ho voziku, s jehoz modernizovanou podobou se setkavame dodnes. Nyni je firma Wanzl
nejvétsim vyrobkem nakupnich vozikd na svété. Ro¢né vyrobi a proda 3 miliony kust rtz-

nych typu. (wanzl, ©2015)

Pobocka firmy Wanzl pro Ceskou republiku vznikla v roce 1991 a v roce 1996 se oteviel
vyrobni zavod v Hnévotiné. V roce 2006 byl vyrobni zavod rozsifen o dalsi vyrobni halu

a galvanovnu, takze z podniku vychazeji hotové, povrchoveé upravené vyrobky.

Hlavnim pfedmétem ¢innosti je tzv. draténa produkce. Zavod zpracovava vyrobky z leskle
tazeného dratu 2D i 3D ohybanim, tvafenim na hydraulickych lisech, odporovym svatrova-
nim a svafovanim v ochranné atmosféte. Zajistuje také povrchovou upravu praSkovou vy-
palovanou barvou nebo galvanickym zinkovanim ve vlastni galvanovné, ktera patii svymi
paramenty K nejvétsim v Ceské republice. Déle spolenost provadi obchodni &innost
vV montazi a servisu obchodniho zafizeni pro supermarkety a hypermarkety. Jedna se
zejména o nakupni, letiStni a transportni voziky, vstupni turnikety, prodejni regaly a pro-

dejni boxy. (wanzl, ©2015)

Firma si po letech plisobeni na trhu drzi vedouci postaveni ve svém oboru, a to piedev§im
kvalitou a §ifi poskytovaného zbozi a sluzeb. Mezi stabilni zdkazniky patii vétSina mezina-

rodnich i Ceskych fetézct plsobicich v Ceské a Slovenské republice.

Velkou prednosti firmy Wanzl je skutecnost, ze dokdze vlastnimi vyrobky kompletné vy-
bavit celou prodejnu s jakymkoliv sortimentem. Dokaze navrhnout prodejnu, vytvofit 3D
vizualizaci, nasledn€ dodat zafizeni, provést montdz a zajistit i pozaru¢ni servis a udrzbu

kvalifikovanymi pracovniky. (wanzl, ©2015)
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Obrazek 2 Ukazka vyrobki firmy WANZL (wanzl, ©2015)

Firma vyuZiva nejnovéjsich technologii, je drzitelem certifikdtu ISO 9001 a ma nastaveny
standardy podle 1ISO 14001. Zavedenim normy jakosti se podnik zavazuje plnit pozadavky
zakaznika a dosahovat vysoké kvality svych produktt. (wanzl, ©2015)

Firma Wanzl vyrabi pro zakazniky po celém svété produkty se znackou kvality ,,MADE
BY WANZL*. Vyroba se vyznacuje v individudlnich specidlnich feSenich pro zakazniky,
které je zavod schopen dle konkrétnich pozadavki zakaznika vyrobit. Produkty jsou navr-
hovéany konstruktéry tak, aby zakaznikovi bylo umoznéno jednoduché a pohodIné feSeni

pro ptepravu a ukladani zboZi ¢i véci v Sirokém spektru vyuziti. (wanzl, ©2015)

V ramci oddé¢leni Logistika a priimysl je nejvétSim a dlouhodobym zakaznikem spole¢nost
Hella, ptisobici v oblasti vyvoje a vyroby svételné techniky pro automobilovy primysl.
Na produktech firmy Wanzl je postavena vyznamna Cast vnitini logistiky firmy Hella. Dal-

$im piikladem Uspé&$né realizace zmén interni logistiky je firma Miele Unicov.

3.2 Organizacni struktura

Koncern WANZL zaméstnava na 4000 zaméstnanct ve 20 pobockach a 11 vyrobnich za-
vodech v Némecku, Ciné, Francii, USA, Kanadg, Velké Britanii a Ceské republice. (wanzl,
©2015)

Ceska pobotka Wanzl zaloZena v roce 1991 ma k 31. 5. 2014 celkem 250 zaméstnanci.
(wanzl, ©2015)
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Vedouci prodeje

Vedouci financniho
useku

Vedouci zdvodu

RETAIL SYSTEMS

Obrazek 3 Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani)

3.3 Ekonomicka charakteristika spolecnosti

Pro spole¢nost WANZL predstavoval rok 2010 pokracovani trendu poklesu celkového
obratu obchodu v dasledku omezeni investic zejména nadnarodnich obchodnich fetézct,
ktery se projevil jesté v nasledujicim obdobi.

Cesky maloobchodni trh v roce 2011 zaznamenal utlum, coZ se projevilo v poklesu celko-

vého obratu.

Vroce 2012 se Ceskému zastoupeni firmy Wanzl podafilo dosdhnout ve srovnani
s ptedchozimi roky vyssich obratil, a to zejména diky vyrobnim zakadzkam v segmentu Lo-

gistika a priimysl, konkrétné dodavek transportnich kontejnert.

Trzby se v roce 2013 stabilizovaly a dosahly urovné ptedeslého roku, coz bylo povazovano

za pozitivni.
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Vysledek hospodareni (v tis. K¢)
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Obrazek 4 Vysledek hospodateni spole¢nosti v jednotlivych letech (Vetejny rejstiik
a sbirka listin, ©2012-2014)
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU INTERNI LOGISTIKY
A VYUZITI PRVKU STIHLE VYROBY V PODNIKU

Nemén¢ diilezita jako Stihla vyroba, je i Stihla logistika. Je nutné si uvédomit, ze logistika
jako takova zahrnuje ¢innosti nepiidavajici hodnotu vyrobku pro zdkaznika. U kazdé logis-
tické ¢innosti by si mél podnik polozit otazku, zda je tato ¢innost nutna. Zavedenim §tihlé

logistiky maji podniky snahu jednotlivé procesy zjednodusit a zrychlit.

Tento fakt si plné¢ uvédomuje i spole¢nost Wanzl, v jehoz vyrobnich halach doslo
v mésicich Cervence a srpna roku 2014 k zasadnim zménam, a to jak z pohledu investic
do technologii, tak zlepSeni toku materialu, lep$i uspofadani a piehlednost jednotlivych

pracovist. Nicméné vzdy je co zlepSovat.

Z pohledu zavadéni novych inovativnich postupti a technologii bylo v rdmci investic pofi-
zeno nové, v poradi Sesté robotické pracovisté spolu s ohybackou, coz podniku umozni
navysit vyrobni kapacity. Zcela nové robotické pracovisté spolu s novou ohybackou tvori
moderni buiiku pro vyrobu kontejnerti. Nova ohybacka k robotu umi oproti t¢m stavajicim
prostiithavat do trubek a jekli otvory béhem ohybani. Dalsi nepiehlédnutelnou inovaci
je potizeni zcela nového typu technologie v podniku, ktera vyuziva technologii fezani pro-

filt laserovym paprskem.

Opatieni v podobé zmény organizacniho uspofadani ve vyrobé a investic do technologii
reaguje na narustajici poCet zakazek, coz s sebou pfinasSi narist protékajiciho materialu.
Prvni polovina roku 2014 byla z pohledu mnoZzstvi realizovanych zakdzek mimotadné

uspésna.
4.1 Clenéni vyrobniho zavodu

Jak jiz bylo zminéno, ve spolecnosti doslo v Cervenci minulého roku k zésadnich zménam
V organizaci vyrobni i montazni haly. Vyrobni hala je nyni rozdé€lena na tfi pracoviste,
a to pracovisteé piijmu materidlu oddélené od nove lokalizované expedice za montazi kon-

tejnerti, vyrobni halu a expedici.

V roce 2006 se vyrobni zévod rozsifil o dalsi vyrobni halu a byla vybudovana galvanovna
umoznujici chemické zuSlechtovani povrchu vyrobkil, coz umoznilo podniku expedovat

J1Z hotové vyrobky kone¢nym zakaznikiim.
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41.1 Typ vyroby

V podniku Wanzl nalezneme jak sériovou, tak kusovou vyrobu. Do sériové vyroby patii
zejména vyroba kosu, kterd tvoii stézejni cast vyroby celého podniku. Hlavnim ptedstavi-
telem kusové vyroby je vyroba kontejnert.

Napfi¢ celym podnikem je vyuzivan informacni systém SAP, ktery je spravovan matetskou
spolecnosti v Némecku, tudiz veskeré navrhované zmény musi projit dlouhym procesem

schvalovani nejvyssim vedenim.

4.1.2 Organizace pracovist’

Samotna vyroba je ¢lenéna dle druhu technologii na jednotliva vyrobni stiediska,

napf. stiedisko stfihani dratd, stiedisko ohybani drati a jiné.

Obrazek 5 Fotografie vyroby (vlastni zpracovani)

Ptijjem hutniho materidlu zGstava v hale vyroby, ktery je pfipraven v natezanych péasech
0 rizné Sifce a tloustce pfimo od dodavatele. Vyroba zacind pracovistém déleni pasovin,
kde se sttihaji rizné dlouhé pasy. Dale nasledujici pracovisté ohybani a lisovani dratt. Pra-
covisté svarovani jsou délena na roboticka a rucni pracovisté tvofeno deviti svafovacimi

boxy. Poté nasleduje stiedisko zinkovny.
DalS§im pracovistém je pracovist¢ montdzi, ktera maji jednotny smér toku materialu,

tj. od vyroby po expedici, a zaroven oblasti ur¢ené pro vstupni a vystupni material. Mon-

tazni linky jsou umistény vedle se smérem montaze k vratim expedice. Pro vyrobky urce-
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né k expedici je uréen vymezeny prostor, ktery je koncipovan jako pomyslna nakladni plo-
cha kamiont stojicich vedle sebe. Na tento vymezeny prostor se navazi vyrobky pfimo
Z montéaze, vyroby ¢i galvanovny. Za pracovistém expedice se vyskytuje zdmecnicka dilna

spolu s pracovis$tém udrzby.

Materidl a komponenty pfichazejici od dodavatelt je skladovan ve skladu externiho mate-
ridlu a je vyskladnovéan do vyroby pouze na zdklad¢ aktudlni zakdzky v daném mnozstvi.
To umozni minimalizovat mnoZzstvi materialu ve vyrob¢, ktery neni momentalné potifebny

pro vyrobu. Zaroven sklad umozni vétsi kontrolu dilt a jednodussi hledani.

Grafické znazornéni layoutu vyrobniho zdvodu je zobrazeno Vv ptiloze P II.

4.2 Logistické ¢innosti

V podniku Wanzl jsou postupné zavadény prvky §tihlé vyroby. Soucasti §tihlé vyroby
je nemén¢ dulezité mit i $tihlou logistiku.

Mezi logistické ¢innosti v podniku patfi ¢innosti, které jsou blize specifikovany nize.

4.2.1 Skladovani

Veskery material a komponenty ptichazejici od dodavatelu je skladovan ve skladu externi-

ho materialu umisténém za montazi.

Cinnosti ve skladu zabezpecuje vzdy manipulant, jehoZ jednou z néplni je pifjem néaklad-
nich automobilli s materidlem. Po pfijmu materidlu je provadéna vizualni kvalitativni
a zaroven kvantitativni kontrola méfenim ndhodné vybraného vzorku. Nasledné probiha
Stitkovani jednotlivych druhi materidlu na zékladé privodky od dodavatele. Pro oznaceni

materidlu ur€eného pro zatazeni do skladu jsou vytiStény Stitky ze systému SAP.

Vyskladilovani materialu probiha na zékladé pozadavku pracovnika logistiky, ktery mani-
pulantovi pfeda seznam artikli potfebnych pro vychystani na nasledujici vyrobni zakazky.
Pro oznaceni vyskladnéného materidlu jsou uréeny privodky, kde se zaznamend nazev
a Cislo artiklu, mnoZzstvi a sklad, tzn. misto, kam je artikl ur€en. V ptipad€ nepfitomnosti
manipulanta v dob¢, kdy pracovnikovi montaze schazi urCity material, je nutné odebrani
jakéhokoliv artiklu zaznamenat do uré¢eného formuléfe ve skladu. Logistik nésledné zada

odebrani materidlu ze skladu do informacniho systému, avSak jiZ se znacnym zpozdénim.

Je Zadouci, aby stav dili a materidlu ve skladu odpovidal stavu mnozstvi v informa¢nim

systému. V nékterych piipadech pracovnici vyroby ¢i montaZe nezaznamenavaji do urce-
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ného formulare mnozstvi odebraného materialu, proto je moznost samovolného odebirani

samotnymi pracovniky povazovana za ne zcela efektivni.

U skladovych zasob se sleduje vySe zasob zejména ve skladu rozpracované vyroby, skladu
vstupniho materialu, sklad montdze a sklad expedice. U produkti doddvanych od matefské
firmy jsou drzeny pouze minimalni zésoby. V ptipad¢ drazSich a specialnich komponentt
do kone¢né montaze dodéavajici firmami, které nedokazou jesté¢ dodavat mensi mnozstvi

a maji stanovené minimalni dodaci mnozstvi, musi byt hladina drZzenych zasob vyssi.

Obrazek 6 Sklad pfijmu materidlu (vlastni zpracovani)

4.2.2 Manipulacni zafizeni

K pohybu materidlu a vyrobkil slouzi v podniku manipulaéni zatizeni v podob¢ niz-
kozdviznych a vysokozdviznych vozikt v konkrétnich oblastech vyrobnich zavodu. Mani-
pulacni zafizeni jsou potfeba v mistech ruéni svafovny, vyrobnich stredisek, oblasti robotd,

expedice ¢i pfijmu materialu.

Pro préci s manipula¢nim zafizenim je vSak nutné mit opravnéni vcetné Skoleni na bezpec-

né uzivani. Samoziejmosti je povinnost pouzivat ochranné pfilby.
Vyuzivana manipula¢ni zafizeni v jednotlivych ¢astech podniku jsou:

e JUNGHEINRICH ERC-Z 16 (expedice);

e STILL SU-20 (expedice);

e JUNGHEINRICH EJC 216 (manipulant ru¢ni svafovna);
e JUNGHEINRICH ERE-20 (pfijem materialu);

e STILL FV-Xi 16 (ptijem materialu);
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e JUNGHEINRICH ESC 216Z (manipulant vyroba);
e JUNGHEINRICH ERC-Z 16 (manipulant roboti).

4.2.3 Prepravni prostredky

Spole¢nost Wanzl pouziva celou fadu piepravnich prostfedki. Od bézn¢ vyuzivanych euro
palet, ptes gitterboxy riznych velikosti az po specidlni stojany vyrobenych ptimo ve firmé

Wanzl.

V soucasné dobé jsou v podniku hojn€ vyuZivany tzv. UNI stojany navrzené a vyrobené
pfimo v podniku, zobrazené na obrazku 6. Mezi vyhody tohoto stojanu patii zejména jeji
manipulace a mala prostorova naro¢nost. Jedna se tedy o stojany, na které jsou dily zave-
Sovany v ergonomické poloze. Ergonomie manipulace s materidlem nejen poskytuje pra-
covnikovi mensi zatiZeni téla, ale také zrychluje vlastni manipulaci. To pfinasi usporu vy-
robniho ¢asu a snizeni podilu ¢innosti nepfidavajici hodnotu vyrobku. Je také vyborny
na rychlou kontrolu kvality dili diky pfesnému zavéSeni. Dalsi vyhodou stojanu je, Ze je
1ze prazdné do sebe zasouvat, neboli stohovat, ¢imz Setii misto. K manipulaci neni potieba

paletovy vozik, mize jej jednoduse presouvat kazdy diky tichytim pro ru¢ni manipulaci.

Mala plechova bedna
WANZL

Plechova bedna

Univerzalni stojan

Gitterbox

Gitterbox velky

Obrazek 7 Piepravni prostiedky pouzivané v podniku

(vlastni zpracovani)
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4.2.4 Baleni a expedice

Baleni a ptiprava vyrobkii na expedici probihd na tseku zinkovny, kde prochazi hotové
vyrobky povrchovou tpravou, nebo na konci montaze. Ve vétSin€ piipadli se pro baleni
pouziva pruhledna folie. Pro stabilitu na piepravnich prostfedcich jsou vyuzivany pasky

siroké jeden centimetr, kterymi jsou hotové vyrobky obvazany.

Oddé¢leni expedice je umisténo za pracovisti montaze, které maji jednotny smér toku hoto-
vych vyrobki. Pro efektivnéjsi rozmisténi vyrobkl k expedici jsou ur¢eny vymezené pro-
story, které jsou navrzené jako pomyslna nakladni plocha kamionti. Tento zptsob vychys-
tavani hotovych vyrobkl k expedici umozni maximalni vyuziti nadkladového prostoru kaz-

dého kamionu.

4.3 Principy interni logistiky

Interni logistiku v podniku piedstavuje predevSim prace manipulanti, jejichz tkolem je
predevs§im meziopera¢ni manipulace, véetné fizeni materidlovych tokli a obstaravani logis-

tickych potieb jednotlivych vyrobnich stiedisek.

Pro zlepSovani logistiky v podniku je zaveden tzv. projekt SILO, systém interni logistiky,

jehoz cilem je vytvotit pravidla interni logistiky v podniku.
Naplii prace manipulanti
Hlavni a prioritni ndplni prace manipulanta vyroby je pravidelné uspokojovani logistické

potieby na stfediscich surové vyroby a montaze. Néplni prace jsou také ostatni dil¢i ¢in-

nosti, naptiklad:

e odvazeni poskozenych obalt,
e vyvazeni kontejnertii se Srotem,
e navazeni prazdnych obald,
e usporadani obalového materialu,
e vyvazeni Spon apod.
Praci v konkrétni oblasti podniku zabezpecuji rizni manipulanti. Jedna se celkem o tfi ob-

lasti, resp. pracovisté manipulanti:

e Prvni oblasti je vyroba, na kterou je uren vzdy jeden manipulant na jednu sménu.

Jeho ukolem je meziopera¢ni manipulace v ramci vyrobnich stfedisek, déle ptepra-
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va dilct urCenych pro zinkovnu, vcéetné¢ odvéazeni jiz pozinkovanych dilct
K pracovisti montaze.

e Dalsim pracovis$tém je oblast svafeni a oblast robott, véetné laseru, kterému piislu-
§i dva manipulanti na sménu. Ti zabezpecuji manipulaci s materialem, tedy poloto-
vary a nasledn¢ i manipulaci s hotovymi dily. Dale zajistuji dopliiovani materialt
do =zasobniki kolem svafovacich roboti, aby tato cCinnost byla vyfazena
z vyrobniho procesu. Zajistuji také dovoz ptipravki pro svafovaci roboty ¢i ruéni
svarovani a to t€sn¢ pied planovanou zménou sortimentu.

e Tteti, zaroven posledni oblasti prace manipulant je sklad externiho materialu, kte-
rou zabezpecuje vzdy jeden manipulant na sménu. Manipulant ve skladu zabezpe-
cuje prejimku a kvalitativni kontrolu materidlu dovazenych od dodavateld, na-

skladiiovani ¢i vyskladiiovani materidlu uréenych pro vyrobu.
Znaceni logistickych poti‘eb

Pro zjednodus$eni manipulace mezi stiedisky je v podniku zaveden logisticky systém zalo-
Zeny na principu signalizacnich vlajek rlznych barev znézoriiujici konkrétni logistickou
potiebu. Vlajky jsou vyvéSeny na stojanech rozmisténych na vSech stiediscich podél trasy

prijezdu manipulanti vysokozdviznymi voziky.
Logistické potieby jsou rozd€leny do tfech kategorii:

a) Modra barva - znaci potifebu vstupniho materialu z ptedchoziho stfediska ne-
bo skladu, hrozi zastaveni vyroby.

b) Zelena barva — znamena potiebu odvozu hotovych vyrobki k nasledujicimu vyrob-
nimu stfedisku nebo pfimo do expedice.

¢) Zluta barva — znadi potiebu obalového materidlu (napf. palety pro hotové vyrobky,

ptipravky za skladu), pfipadné jina asistence manipulanta.

Manipulant ma povinnost reagovat na signaly v co nejkrat§$i mozné dobé. Po vyfizeni lo-

gistického pozadavku daného stfediska vrati barevny signal zpét do zdsobniku na stojanu.

Nejprve je nutné obstarat zakladni logistické potieby jednotlivych vyrobnich stiedisek,
az poté miiZe manipulant vykondvat ostatni doplitkové ¢innosti zminéné vyse.
Zdanlivé jednoduchy systém zndzornéni logistickych potteb neni jednotlivymi pracovniky

sttedisek zcela vyuzivan. Divodem jsou del§i Casové intervaly projizdéni manipulanti
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napti¢ vyrobou, coz nuti pracovniky vyrobnich stiedisek, aby si nékteré ¢innosti souviseji-

ci se zabezpecenim interni logistiky zajistili sami.

Obrazek 8 Signaliza¢ni stojan (vlastni zpracovani)
Audit interni logistiky

Interni logisticky audit je v podniku provadén ve dvou trovnich. Prvni Grovni je rozsahly
audit realizovany jednou ro¢né. Druhou trovni je audit provadény formou dotaznikd za-
meéstnanct, které ovlivituje interni logistika v podniku. Timto zptisobem hodnoti setizovaci
a pracovnici jednotlivych stredisek, kterym ma logistika dodavat material a odebirat vcas
hotové vyrobky, praci manipulantd. Ti jsou hodnoceni dle riznych kritérii. Stejnym zptso-

bem také hodnoti samotni pracovnici vyrobnich stfedisek praci manipulantd.

Néhled hodnoticich dotazniki je zobrazen v piiloze.

4.4 Vyuziti prvki Stihlé vyroby

Spole¢nost Wanzl se snazi postupné zavadét metody $tihlé vyroby prospé$né pro tento typ
vyroby. Nekolikatym rokem je také uplatiovana metoda Kaizen ve formé zlepSovacich

navrht, prostiednictvim projektu ,,ZlepSovatel roku*.

4.4.1 Standardizace a 5S

Ve spolecnosti Wanzl spol. sr.0. jsou zavedeny prvky standardizace formou barevného
vyznaceni prostoru na podlaze vyrobni a mont4zni haly. Pfepravovany material pted zpra-
covanim na nasledujici operaci ¢i vystupy z procesu jsou umistény na piedavacich, barev-

né rozliSenych skladovacich mistech.
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Obrazek 9 Priklad standardu pracovisté (vlastni zpracovani)

V ptipadé, ze materidl plni funkci vstupu do procesu daného pracovisté, je predavaci misto

vyznaceno modie. Skladovaci misto pro vystupy z procesu jsou znaceny zelenou barvou.

Zlutou barvou jsou oznadeny transportni cesty v provozu a ohraniéeni jednotlivych vyrob-
nich stiedisek. Cerna barva vyznaluje pomocné prostiedky v procesu na vyrobnim stiedis-
ku aje urcena pro prazdné manipulacni jednotky, paletové voziky, tabule pro vykresy
a jiné. Cervenou barvou se oznaduje veskery neshodny material, polotovary &i vadné hoto-

Vé vyrobky.

Jedna se tedy o dalsi formu nepfimého predavani informaci pracovniky stfedisek jednotli-

vym manipulantim.

wanzil

BAREVNY STANDARD VODOROVNEHO ZNACENI

Zlutd  Transportni cesty v provoze, ohraniéeni stiediska

Pomocné prostredky v procesu na stredisku (nepfipevnéné stroje,

vazaci voziky, voziky pro nastroje, odkladaci a montaZni stoly na koleckach apod. PP)

Vystupy z procesu na stredisku
(vyrobené produkty k odvozu ze stiediska)
Vstupy do procesu na stredisku
(polotovary vstupujici do vyroby na stiedisku)

Veskery neshodny material, polotovary a hotoveé vyrobky

Cerna

Sifka ¢ar: Zlutd 10cm, jinak viechny ostatni 5cm

Obrazek 10 Stanoveni barevného znaceni (vlastni zpracovani)
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4.4.2 Vizualizace

Aktudlni stav vyroby robotickych pracovist zobrazuje elektronicka vizualizace bézicich
procesti. Monitor zobrazuje zejména udaje o vyuziti vyrobniho pracovisté ve vztahu

k stanovené normé¢, ¢as trvani vyroby, plnéni zakazky a dalsi.

Obrazek 11 Elektronicka vizualizace (vlastni zpracovani)

4.4.3 Ostatni metody vyuZivané v podniku

Dalsi metodou prumyslového inzenyrstvi vyuzivanou ve spoleénosti Wanzl je metoda
SMED vyuzivana pro optimalizaci setfizovacich Casti. Rychlejsi sefizeni jde ruku v ruce
s mensimi vyrobnimi davkami, které podnik potiebuje pro plynulejsi tok materidlu vyro-
bou. Plynulejsi tok pfinasi vyhody rovnomérného stalého zatizeni jednotlivych pracovist,

a tim rychlej$i pribéZnou dobu vyroby.

V souvislosti se $tihlou vyrobou Ize zminit také metodu Poka-joke vyuzivanou v podniku.
Nastroj pro dosazeni nulovych chyb je jednoduse aplikovatelny téméf na vSech pracovis-
tich. VétSinou se jedna o rlizné mechanické blokace v piipravcich, popf. jsou nastaveny
pevné posloupné kroky u vyrobni operace a bez jejich bezchybného provedeni v daném

potadi neni mozné zacit novy cyklus operace.
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4.5 Vlastni méieni prace manipulanti

Na zéklad¢ zmén realizovanych v minulém roce, podnik pfijal opatfeni ve formé& naboru
vice manipulantli obstaravajici logistické potfeby. Vzhledem k nepfesnostem a nepiehled-
nosti naplné prace jednotlivych manipulanti vznikl ndmét na analyzu fungovani interni
logistiky v podniku, véetné prace a vyuziti manipulantd. Jednotlivi manipulanti nemaji
piesné urcené logistické trasy. Tim vznika tzv. systém taxi, kdy manipulanti jezdi pouze
Vv ptipadé potieby a na zéakladé aktualniho pozadavku ve vyrobé, nikoli s danou pravidel-

nosti.

Cilem meéfeni je stanovit dobu trvani vSech aktivit manipulantt a nésledné dle Castosti urcit
pracovni rozloZeni dne se standardnim harmonogramem dennich ¢innosti.

45.1 Postup méreni

V ramci analyzy prace manipulantt bylo provedeno momentkové pozorovani manipulantt

ve vyrobé¢, v oblasti robotl a na sklad¢ pfijmu externiho materialu.

Nejprve bylo provedeno pozorovani manipulanti v méfenych oblastech za ucelem sledo-
vani vSech jejich ¢innosti. Tyto Cinnosti byly ndsledné dopsany do pifedem vytvotfeného
formulate uré¢eného pro momentkové pozorovani.

Nepostradatelnou soucasti méteni manipulanti byly stopky, formulate, psaci potieby, pod-

loZka a také pohodlné obuv.

Obrazek 12 Ukazka momentkového pozorovani (vlastni zpracovani)
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4.5.2 Vyhodnoceni méieni

V ramci vyhodnoceni vysledovanych casti byl vyjadien procentualni podil jednotlivych
¢innosti z celkového vysledovaného casu. Dale byl vyjadien hodinovy podil z celkového

¢asového fondu.

Pti vypoctu Casu prace se vzdy v podniku pocita s 6,5 hodinami cCisté logistické Cinnosti

pro vyrobu na sménu, kdy by mél byt pracovnik co nejvice vyuzity.

V ramci useku vyroby bylo provedeno celkem 295 naméri s celkovym vysledovanym ca-

sem 7 hodin a 22 minut.
Pro momentkové pozorovani ve vyrobé byly vybrany nésledujici ¢innosti:

e manipulace mezi galvanovnou a montazi — jedna se o navazeni dili z galvanovny
ke koneéné montazi;

e manipulace mezi galvanovnou a expedici — rozvoz hotovych vyrobku z galvanovny
k expedici;

e manipulace v ramci vyrobnich stiedisek a galerie;

e manipulace mezi stiiharnou dratt a vyrobou,

e manipulace mezi stiedisky — pfesun rozpracovanych vyrobkil na néasledujici vyrob-
ni pracoviste;

e navoz prazdnych palet v rdmci vyroby;

e navoz piipravkl ze skladu do vyroby;

e vazéani a prerovnavani dilt — vazéni dili ¢i jejich pferovnavani kvili Spatnému
umisténi pracovniky stfedisek, vétSinou vycnivajici dily z prepravnich prostredk,
coz zvysuje riziko vzniku urazu,

e preskupeni palet ve vyrob&é — pferovnavani palet z diivodu nedodrZzovani pravidel
interni logistiky ostatnimi pracovniky, uvolfiovani si mista pro dalsi praci;

e vyvazeni Srotu — vyvazeni Srotu z vyroby se déje vétSinou pravidelng;

e komunikace — jedna se predevsim o komunikaci mezi manipulanty a pracovniky

jednotlivych stredisek.
Mezi nejcastéji naméfenou ¢innost patii manipulace mezi galvanovnou a montéazi, coz tvo-
i témet 40 % ze vSech namétenych Cinnosti. Dal§i vyznamnou polozkou je navoz prazd-

nych palet a dalSich pfepravnich prostredki, ktery tvoii 22 % z celku. Z pohledu poctu
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hodin zaujima manipulace mezi galvanovnou a montazi 2,5 hodiny prace, druha nejcastéjsi

¢innost manipulace s paletami v ramci vyroby zaujima 1,5 hodiny.

Jako tfeti nejCastéj$i Cinnosti je manipulace v rdmci vyrobnich stiedisek, tj. obstaravani

logistickych potieb jednotlivych pracovist.

Preskupeni palet ve  Srot; 0,86% Manipulant vyroba  Vazanix Prerovnani

vyrobé; 0,87% dild; 0,60%
GA x Expedice; Vazani x Pferovnani
0,89% [ dili; 0,57%
St¥iharna x Vyroba; ‘
6,70%
GA x Montaz;
Vyroba x Galerie; 37,27%

9,67%

Mezi stredisky;
20,86%

Palety x Vyroba;
21,45%

Obrazek 13 Vyhodnoceni pozorovani vyroba (vlastni zpracovani)

Dalsi métenou oblasti byla manipulace ve skladu pfijmu externiho materialu. V ramci této
oblasti bylo provedeno celkem 184 namért s celkovych vysledovanym casem 6 hodin

a 46 minut.
Mezi méfené oblasti v iseku skladu materialu patii:

e piijem doddvek materidlu od dodavateli — byl méten Cas pfijmu jedné stohované
jednotky materidlu;

e kvalitativni a kvantitativni kontrola — jedna se jak o vizualni kontrolu z hlediska
kvality, tak 1 o kontrolni méteni nahodné vybraného materialu;

e Stitkovani dodaného materialu;

e zarazeni materialu do skladu;
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e vychystavani ze skladového regalu — méfeni ¢asu vychystavani jednoho daného ar-
tiklu.

e rozvoz materidlu do vyroby ¢i montdze — Cas rozvozu vychystaného materialu
na urcena pracovisté vyroby nebo montaze;

e hledani — jedna se o hledani artiklu ur¢eného pro vychystavani, ktery neni zatazen
ve skladu v souladu s evidenci materialu se systémem SAP.

e komunikace.

Nejvyznamnéjsi ¢innosti manipulanta ve skladu piijmu externiho materidlu, témet 55 %
z celkového vysledovaného ¢asu, je zejména vychystavani materialu potfebného pro vyro-
bu ¢i na pracovisté montaze. Druhou podstatnou polozkou je pfijem externiho materidlu

od dodavatelt, ktery manipulant pfebira v ramci ranni smény.

Nezanedbatelnou vysledovanou polozkou denni ¢innosti manipulanta je hledani vychysta-
vaného materialu, ktery neni zafazen ve skladu v souladu s informacemi z informaéniho

systému SAP a dochazi tak K jedné z forem plytvani a tim je zbyte¢né hledani.

Zatazeni do skladu Manipulant ve skladu
cas/ks; 4,14%

K + K kontrola —
¢as/ks; 4,90%
SAP/Hledani; 7,53% \

Rozvoz vyroba; /

12,65%

Stitkovani
¢as/ks; 2,58%

Vychystani z regélu
¢as/ks; 53,83%

Ptijem /
LKW
¢as/stoh.; 14,12%

Obrazek 14 Vyhodnoceni pozorovani sklad (vlastni zpracovani)
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Posledni sledovanou oblasti byl tsek svafovny a roboti, kde bylo vyhodnoceno celkem

127 naméru s celkovym vysledovanym ¢asem 2 hodiny a 25 minut.
Pro ucel pozorovani byly v oblasti svafovny a robotii méfeny Cinnosti:

e manipulace s materialem do prostoru pod galerii;

e manipulace s materialem pro vyrobu;

e doplnovani materialu k robotiim;

e zabezpeCovani ptipravki pro stfediska ze skladu ptipravki;

e manipulace s prazdnymi paletami;

e preskupeni palet ve vyrobg;

e vyvazeni Srotu;

e udrzba — nabijeni vysokozdviznych voziki ¢i dopliiovani vody;
e hledani;

e komunikace.

vvvvv

robotll a ru¢ni svafovny, které zaujima témet 36 % z celkového podilu vysledovanych ¢in-

Ve

nosti. Jako druhou nejbéznéjsi Cinnosti se projevila preprava materidlu do oblasti pfijmu

vvvvvv

eliminovat na minimum.
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Manipulant svafovna/roboti

. Hledani; 5,66%
SAP x Komunikace;
7,30% \

Doplriovani mat.;
/ 35,42%

——————— Material x Pfrijem;
17,57%

Prazdné palety; —
8,44%

Material x Vyroba; —
12,76%

Udriba, baterka; ——
12,85%

Obrazek 15 Vyhodnoceni pozorovani svafovna/roboti (vlastni zpracovani)

4.6 Navrhy na zlepSeni
Z provedené analyzy prace manipulantl byly zjistény nasledujici nedostatky:
e Chybéjici plan prace manipulanta, napf. denni jizdni fad ¢i manudl manipulanta.

Absence planu prace manipulanta se jevi jako nejzasadnéjsi nedostatek v interni logis-
tice podniku. Tento fakt je podstatny pro celkovou efektivitu logistiky. Planem
na zlepSeni je predev§im navrh jizdniho fddu manipulanta na principu interniho Milk
Run. Postup zavedeni principu Milk Run je podrobnéji popsan v nasledujici projekto-
vé Casti.

e Zasadni rozdily ve vytizenosti manipulantti

S ohledem na pocet vyrobnich zakazek v jednotlivych obdobich je rozlisna vytizenost
jednotlivych manipulantli. Z analyzy prace manipulantii vyplynula ¢asova naroc¢nost
prace manipulanta ve vyrobé. V dobé vétsiho poctu zakdzek manipulant vyroby neni
schopen stihnout veSkerou svoji praci. Na zacatku ranni smény je vZzdy povinen vyva-
zet zinkovnu, ktera pracuje v tiisménném provozu. Manipulant v oblasti robotl a sva-

fovny znateln€ pocituje ubytek vyrobnich zakézek a v pfipadé malého poctu zakazek
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si praci vylozené hleda. Navrhem na feSeni je stanoveni harmonogramu ¢innosti na tii

typy rezimu dle poctu zakazek ¢i zakazkovych hodin.
e Pienechdvani odpovédnosti manipulantim

U nékterych pracovnikil vyroby se podnik setkava s tim, Ze nedostate¢n¢ usadi ¢i vi-
bec nezajisti vyrobky na piepravni prostfedky k dalSimu transportu. Tim se zvysuje ri-
ziko sesunuti vyrobkli béhem piepravy, coz muize zpusobit poskozeni vyrobku a také
nuti manipulanta ke zbyte¢né manipulaci. Reseni spo¢iva v tom, Ze jednotlivi pracov-
nici stfedisek budou odpovédni za fadné zajisténi vyrobkl uréenych k dalsi preprave.
Manipulant bude mit za povinnost odmitnout $patné zajisténé vyrobky na ptepravnich

prostiedcich.

e Zdlouhavé vypisovani priavodek materidlu.

Pfi vychystavani materidlu je skladnik povinen k jednotlivym artiklim ruéné vypiso-
vat priavodky s oznacenim nazvu a Cisla artiklu, mnozstvi a skladu, tj. mista vyroby
¢i montaze, na které je artikl uréen. ReSenim je tisk pfedepsanych privodek pfi-
mo z informacéniho systému SAP. Zavedeni tohoto opravnéni s novou transakci vSak

musi schvalit a zajistit vedeni v Némecku.
e Pfijem neoznaceného materialu od dodavatele.

V ptipadé pfijmu neoznacené¢ho materialu od dodavatele, pracovnik pfijmu zasle pro-
sttednictvim IS SAP informaci pracovnikovi ndkupu. Ten jej nasledné reklamuje pfi-
mo u dodavatele. Tento postup usnadni hledani pracovnikovi pfijmu materidlu,
ale pfedev§im by méla zpétna vazba v podobé reklamace eliminovat vznik dalSich

chyb.
e Nejednotné prepravni prostiedky.

Tento problém se tyka pfedev§im dodavani materidlu od dodavatele v krabicich,
v n&kterych piipadech i roztrhanych. Reseni je v kompetenci oddéleni nakupu, aby za-
jistilo, Ze material bude pfichazet ve vratnych plechovych piepravek pouzivanych

v podniku.
e Problematické vyhledavani drobného materialu ve velkém mnozstvi.

Drobny materidl predstavuje rizné Sroubky ¢i doplitkovy material ke konecné montézi,

ktery je umistén ve skladovych regalech. Snadné&;$i manipulaci a efektivnéjsi vyhleda-
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vani poskytuji specialni zasobnikové regély, které jsou blize popsany v projektové ¢as-
ti.
e Stav vysokozdviznych vozika.

Pro efektivni fungovani interni logistiky je nezbytnd udrzba technickych zatfizeni. Na-
vrh se tyka piedevsim zajisténi servisu vSech vysokozdviznych vozikt v¢etné povrcho-
vé udrzby, jak z pohledu bezpecnosti, tak 1 vyuzitelnosti. Pravidelnou udrzbu a servis
manipulacnich zafizeni zajisti jejich monitoring, dilezitym méfenym aspektem v ramci
monitoringu je také vytizenost vysokozdviznych vozikti. Hlavni pfinosy monitoringu

manipulacni techniky jsou popsany v nasledujici projektove ¢asti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

5 NAVRH RESENI PRO ZLEPSENI INTERNI LOGISTIKY
V PODNIKU

V nésledujici kapitole je navrzen projekt pro zlepSeni interni logistiky ve firmé Wanzl,
spol. s r.0. Na zaklad¢ provedené analyzy v podniku je navrzen systém Milk Run pro feSe-
ni svozu a rozvozu hotovych vyrobku ¢i piepravnich prostiedkt dle potieby jednotlivych
stiedisek ve vyrob€. V navaznosti na zminéné feSeni Milk Run Vv podniku je navrzeno mo-
nitorovani manipulacni techniky pro kontrolu jeji vytiZzenosti a dodrZzovani pravidel interni
logistiky manipulanty. ZlepSeni interni logistiky v podniku se tyka i1 zlepSeni systému skla-
dovani, zejména standardizace skladovacich prostfedki a tim lepsi systém vyhledavani

drobnéjsiho materialu pro vyrobu.

5.1 Cile projektu
Hlavnim cilem projektu je zlepSeni fungovani systému interni logistiky v podniku.
Dil¢i cile projektu zabyvajici se interni logistikou jsou:

e zvysit vyuziti manipulantii vyroby,
e zajistit kontrolu vyuZzivani manipulaéni techniky,

e standardizovat systém skladovani.

5.2 Navrh konceptu Milk Run

Z provedené analyzy vyplynulo n€kolik nedostatkll, mezi které patii zejména skutecnost,
ze jednotlivi manipulanti nemaji pfesné uréené logistické trasy. To zpusobi, Ze manipulanti
nejezdi pln¢ vytiZzeni a vyskytuje se zde mnoho jizd naprazdno. Z tohoto diivodu vznikl

namét na zavedeni principu Milk Run.

Pro zavedeni Milk Run je dulezité stanovit:

zastavky pro sbér logistickych potieb,

e okruh trasy manipulanta,

e potiebné manipulacni a ptepravni prostredky,

e mnozstvi pfepravnich prostfedkl vznikajici na jednotlivych zastavkach,
e jaké druhy prepravnich prostfedkli vznikaji na jednotlivych zastavkach,
e misto pro pfipravu vlacku,

e jizdni fad.
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5.2.1 Urd¢eni zastavek

Pro zmapovani zastdvek manipulanta vyroby napfi¢ vyrobnim zavodem byl vytvofen Spa-
ghetti diagram. Pfi tvorbé diagramu byly zmapovany jizdy manipulanta s rozliSenim, zda
jel naloZeny ¢i prazdny. V ptipadé¢, ze byl naloZeny, cesta byla oznacena Cerveng, zelené

byly oznaceny jizdy naprézdno.

a A dild
||| 262081

Obrazek 16 Spaghetti diagram (vlastni zpracovani)
Na zakladé vyhodnoceni Spaghetti diagramu, viz ptiloha, byly uréeny zastavky. Tyto za-
stavky je nutné urcit S ohledem na castost potieby sbéru logistickych potieb jednotlivych
stiedisek. Nezbytnou soucasti je stanoveni predavacich mist na zastavkéch tak, aby nezabi-
rala zbyte¢né misto a manipulace s pfepravnimi prostiedky na téchto zastavkach byla

CO mozna nejsnazsi.

Nejcastéjsi zastavky manipulanta dle Spaghetti diagramu jsou:

e zinkovna,
e montaz,
e expedice,

e ohybarna a lisovna,
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e (galerie,

e vyroba kosi,
e stiiharna,

e roboti.

Neni realné, aby kazdé pracovisté mélo v tésné blizkosti predavaci misto pro sbér logistic-
kych potieb. V tomto piipadé jsou jednotlivi operatoii vyrobnich stfedisek nuceni pfivést

materidl na sva pracovisté ¢i odvést hotové vyrobky na uréena predavaci mista.

5.2.2 Stanoveni okruhu

Trasu pro sbér logistickych pozadavkl je nutné stanovit na zdklad¢é uréenych zastavek.
Prvni zastavkou je sklad externiho materialu, kde zacina samotnd trasa manipulanta. Poté
manipulant sméfuje do vyroby mezi vyrobni stiediska, postupné obstara logistické potieby

na zastavkach pro ru¢ni svafovnu a roboticka pracoviste.

Dalsi je zastavka pro stfediska ohybarna a lisovna, pfipadné pro stiedisko vyroby rosta.
Ptedéavaci misto je vytvofeno na okraji trasy manipulanta, coZ mu umozni vylouceni pri-

jezd celou ulickou.

Nasleduji predavaci mista pro sttediska vyroby kost, nejprve robotické, poté rucni praco-
visté. V potradi sedmou zastavkou je galerie, zvana také jako preddvaci misto pro stredisko
zinkovny. Pod galerii odvaZzi vyrobky k dal§imu zpracovani také samotni pracovnici stredi-
sek, zejména z pracovist’ vyroby PA dili a vyroby podvozkd, ktera jsSou umisténa naproti

samotné¢ galerie.

Po zastavce pod galerii nasleduje zastavka v zinkovné, kde se setkavaji vSechny pfepravni
prostiedky z vyrobnich stfedisek. Po povrchové upravé vyrobky sméfuji na zastavky mon-

taze ¢i ptimo na expedici hotovych vyrobkd.

Manipulant ukonci trasu ve skladu externiho materialu, odkud se proces sbéru logistickych

potieb v ramci vyrobniho podniku opakuje.
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Obrazek 17 Okruh pro sbér logistickych potteb (vlastni zpracovani)

5.2.3 Pouziti manipula¢nich a piepravnich prostiredki

Zakladnim a vychozim zafizenim ve vlacku je pochopitelné tahac, za ktery se zaprahavaji

dalsi manipula¢ni prostfedky urcené pro manipulaci s pfepravnimi prostiedky.

Vzhledem Kk tomu, ze vétSinu vysokozdviznych vozikt dodava a servisuje firma Junghein-
rich, 1ze uvazovat o typu voziku od této spole¢nosti, ktera ma pobocku piimo v Hnévotiné.
Jako elektricky tazny vozik miize byt napiiklad typ EZS 130 s taznou silou pro tazeni bie-
mene do hmotnosti 3000 kg.

Obrazek 18 Elektricky tazny vozik (Direct industry, ©2015)
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Jako prvni je vhodné pouzit vychystdvaci vozik na bedynky a dalsi drobnéjsi pfepravni
prostiedky, se kterymi je mozné manipulovat ru¢né, viz obrazek 15. Vychystavaci vozik
je umistén tésné za tahatem zejména z toho duvodu, Ze za nim zustane vzdy pfipojen
pro rychlou manipulaci, kdezto dal$i manipulacni prostfedky se zaptdhnou vzdy podle po-

tieby jednotlivych vyrobnich stredisek.

Obrazek 19 Vychystavaci vozik (interni zdroje firmy)

Jako druhy, pfipadné i jako tieti pfepravni prostfedek bude pouzit tzv. ,,E rdm*. Tento rdm

je navrhnuty a vyrobeny ptimo v podniku pro snadnou a rychlou manipulaci s UNI stojany.

L

i

Obrazek 20 Vyuziti ,,E ramu* (vlastni zpracovani)
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Jako dalsi prepravni prostfedek umistény za tahatem je paletovy podvozek, oznacovan
jako Palettenroller, taktéz vyrobeny ve firmé Wanzl. Roller, viz nasledujici obrazek, je
umistén jako Ctvrty, eventualné i jako paty piepravni prostiedek zejména pro piepravu pa-

let a gitterbox.

Obrazek 21 Priklad pfepravnich prostiedkil (vlastni zpracovani)

5.2.4 Druhy prepravnich prostiredkii vznikajici na zastavkach

Dalsim krokem je stanovit, jaké ptepravni prostiedky se generuji na jednotlivych zastav-

kach, viz tabulka 1.

Manipulant zahaji trasu ve skladu piijmu externiho materialu, kde pfipoji vychystavaci
vozik s jiz vychystanym materidlem pro montaZ a vyrobu. Tato ¢innost byla diive prova-
déna manipulantem ve skladu materidlu. Vychystavaci vozik je také uréen pro manipulaci

s malymi plechovymi bednami.

Na vyrobnich stfediscich jsou ¢im dal vice vyuzivany univerzalni stojany, dale jen UNI,
které jsou schopny se unaset ve vlacku. V piipad¢ vznikajicich vyrobkll na paletich ne-
bo v gitterboxech, je nutné pouzit paletu s ramem, tzv. Palletenroller, dale jen Roller.
Pracovisté sttiharny potiebuji palety na kratké a dlouhé draty, které neni mozné dat na pa-

letovy podvozek. Z toho diivodu se musi zachovat ru¢ni manipulace v ramci stiediska stii-
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harny. Ru¢ni manipulaci pro stfedisko sttiharny bude obstaravat pravdépodobné manipu-

lant pro oblast svareni a robotu.

Tabulka 1 Druhy piepravnich prostiedkti na zastavkach (vlastni zpracovani)

Zastavka .
Cislo strediska
cislo
1 263090
2 262085
3 262085
4 262070
5 262070
262060,
° 262020/262021
7 262031
8 262031
9 2075
10 262045
11 262080
12 262026

Popis stiediska

Sklad externiho materialu

Ruéni svarovna

Roboti CO;
Vyroba rostl, ohybar-
na/lisovna
Vyroba kost — roboticka
pracovisté
Vyroba koSt — ruéni praco-
viste
Galerie
Zinkovna
Montaz PA
Expedice

Montaz

Montaz

Druhy piepravnich

prostiredkii
Vychystavaci vozik
UNI, Roller

UNI, Roller

UNI

UNI

UNI, Roller

Roller
Roller
UNI, Roller
UNI, Roller
UNI, Roller

UNI, Roller

5.2.5 Mnozstvi piepravnich prostiedkii vznikajici na zastavkach

Nezbytné je dale stanovit, kolik pfepravnich prostfedkl se vytvaii v ramci vyrobniho za-

vodu na jednotlivych pracovistich béhem smény.

Mnozstvi piepravnich prostfedkl zobrazuje tabulka 2. Vyroba za sménu vygeneruje cel-

kem 59 ptepravnich prostiedkl s dily. V zasad¢ se nejedna o hotové vyrobky, proto pokra-

¢uji do zinkovny k povrchové Upravé. Zinkovna za sménu vytvoii 25 piepravnich pro-
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sttedkli. Z toho plyne, Ze ze zinkovny odchézi téméf polovina vSech piepravnich prostied-

ka vznikajici za jednu sménu ve vyrobé.

Tabulka 2 Mnozstvi piepravnich prostiedki na zastavkach (vlastni zpracovani)

Zastavka

Cislo

10

11

12

Popis stiediska

Sklad externiho materialu
Ru¢ni svafovna
Roboti CO;

Vyroba rostl, ohybarna/lisovna
Vyroba koSt — robotické pracovisté
Vyroba koSt — ru¢ni pracovisté
Galerie
Zinkovna
Montaz PA
Expedice
Montaz

Montaz

5.2.6 Stanoveni mista pro pripravu

MnozZstvi prepravnich

prostiredkii

13

13

10

10

25

118

Pro zacatek jizdy ur€enym okruhem je potieba urcit tzv. depo, neboli misto pro piipravu

manipulacnich zafizeni za taha¢. Na tomto misté je nutné zajistit také nabijeni tahace

¢1 moznost dopliiovani vody.
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Mistem pro piipravu vlacku je ureno pracovisté piijmu externiho materidlu, odkud mani-

pulant zac¢ind okruh pro sbér logistickych pozadavkl napfi¢ vyrobnim zdvodem.

5.2.7 Navrh jizdniho fadu

Pro pravidelny svoz a rozvoz piepravnich prostiedkti vychazejicich z jednotlivych stiedi-
sek vramci vyrobniho podniku je nutné stanovit harmonogram c¢innosti manipulanta,
Vv pfipadé metody Milk Run, tzv. jizdni fad.

Vychodiskem pro vypocet piepravniho taktu je hodnota ¢asového fondu smény. Délka

trvani jedné smény je 8 hodin, ¢as smény odecteny o prestavku se tedy rovna 7,5 hodinam.
Pro vypocet taktu pravidelnosti svozu logistickych potieb je dale nutné uvazovat:

e (as pro piesun manipulanta mezi jednotlivymi zastavkami (1,2 minut),
e (as potiebny pro odpiahnuti pfepravni jednotky (0,8 minut),

e (as potfebny pro zaptahnuti piepravni jednotky (1,1 minut).
Hodnoty uvedenych ¢innosti vychazi z praxe namétenych casovych hodnot trvani jednotli-
vych ¢innosti.
V ramci trasy sbéru logistickych potieb bylo stanoveno celkem 12 zastavek neboli pieda-

vacich mist.

Ptepravni takt = Casovy fond smény [minuty] / (pocet zastavek x 3,1 minut)

Ptepravni takt = 450/37,2 = 12 [pocet okruhli za sménu]

Pokud se manipulant zastavi na vSech dvanacti stanovenych zastavkach celkem dvanact-
krat za sménu, znamena to, Ze pfi zapiaZzeni peti kust prepravnich prostfedki mize v rdmci
vyrobniho zavodu pievést az 144 piepravnich prostiedkli za sménu. Na zaklad¢ predchaze-
jici tabulky zobrazujici mnozstvi vytvotfenych piepravnich prostfedkd na jednotlivych za-
stavkach je patrné, ze prepravni takt pro manipulaci v ramci vyrobniho zavodu je stanove-

ny dostatecné.
Tabulka 3 obsahuje navrh jizdniho fadu pro manipulanta vyroby na sménu. V rdmci jed-
notlivych zastavek je urcena predpoklddand ¢innost odpidhnuti ¢i zaptdhnuti prepravnich

prostiedkil, oznacenych zkratkou PP.
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Zastavka

Cislo

10
11
12

Navrh stanoveni sménovych rezimi

Tabulka 3 Navrh jizdniho fadu (vlastni zpracovani)

Stredisko

Sklad externiho mate-

rialu

Ruéni svarovna

Roboti CO2

Vyroba rostl, ohy-
barna/lisovna
Vyroba kost — robo-
ticka pracovisté
Vyroba kost — rucni
pracovisté
Galerie
Zinkovna
Montaz PA
Expedice
Montaz

Montaz

Popis ¢innosti - navoz

Odprahnuti prazdnych
PP
Odptahnuti prazdnych
PP
Odprahnuti prazdnych
PP
Odptéahnuti prazdnych
PP
Odptahnuti prazdnych
PP
Odprahnuti plnych PP
Odprahnuti plnych PP
Odptahnuti plnych PP
Odptahnuti plnych PP
Odprahnuti plnych PP
Odptahnuti plnych PP

Popis ¢innosti — odvoz

Zaptahnuti vychystava-

ciho voziku

Zaptahnuti plnych PP

Zaptahnuti plnych PP

Zaptahnuti plnych PP

Zaptahnuti plnych PP

Zaptahnuti plnych PP

Zaptahnuti plnych PP
Zaptahnuti plnych PP
Zaptahnuti prazdnych PP
Zaptahnuti prazdnych PP
Zaptahnuti prazdnych PP
Zaptahnuti prazdnych PP

Vzhledem k velkym vykyvum v zakazkach a tim i vétSi potfebé manipulace ve vyrobé je

tomuto faktu nutno pfizpusobit i logistiku. Pro efektivni vyuZiti vS§ech manipulantt je feSe-

ni v podob¢ stanoveni tii rezimi na zakladé poctu vyrobnich zakazek a zakazkovych ho-

din. Rezimy jsou rozdéleny do tfi urovni na High, Middle a Low, zkratkovit¢ H/M/L.

V jednotlivych rezimech je stanoveno stfidani pracovnich pozic dle aktualni potieby vyro-

by.

Prvni skupinou na vyménu pracovnich pozic je manipulant vyroby a manipulant pro sva-

fovnu, kdy v pfipad¢ rezimu H vypomiize manipulantovi vyroby manipulant pro svarovnu.
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Druhou skupinou ur¢enou pro vyménu pracovnich pozic je manipulant skladu pfijmu ex-
terniho materialu a pracovnik expedice. Zaskoleni by mélo probihat zau¢enim pracovniki

navzajem.

Aktudlni rezim interni logistiky v podniku by mé¢l urcovat vzdy vedouci logistiky, ktery
je opravnény kontrolovat dodrzovani stanoveného rezimu a jeho harmonogramu. V jakou
chvili ajaky rezim nastane, ur¢i vedouci dle stavu zakdzkovych hodin a poctu zakdzek

vygenerovanych systémem SAP na celé vyrobni stfedisko.

5.3 Monitoring manipula¢ni techniky

Dalsim bodem projektu je navrh feSeni pro sledovéani vytizeni manipulacni techniky pro-

sttednictvim elektronického monitoringu.

Reseni poskytne obraz skute¢né ekonomiky provozu pii vyuZiti manipulaéni techniky
V podniku, zejména umozni sledovat dodrzovani principti interni logistiky manipulanty.
Systém je také vynikajicim nastrojem pro fizeni flotily a procest pti aplikovani $tihlych

metod.

5.3.1 Moznosti monitoringu
Systém monitoringu umoznuje:

e sledovani pohybu techniky nad mapovym podkladem s moznosti implementace
vlastni mapy podniku;

e piihlaSovani obsluhy v€etné blokace neopravnénych fidict;

o filtrace udalosti, napt. narazy, pietizeni, piekroceni povolené rychlosti;

e reporting historie pohybu bez ¢asového omezeni;

e prace s oblastmi — povolené/zakazané oblasti v¢. reportingti a alarmu,

e sledovani narazt techniky na tfech stupnich s moznosti kalibrace;

e Dblokovani techniky pro dal§i manipulaci v ptipad¢ vyssiho stupné narazu;

e sledovani zatiZeni vidli, véetn¢ pretéZovani,

e Vv piipadé kolize vozikt zasilani alarmu formou SMS a e-mailu;

e hlidani servisnich intervali (na zaklad¢ ujetych km, ¢asovy interval);

e reporting v neomezeném rozsahu historie jak formou grafu, tak v riznych forma-
tech (tdaje na sménu, na fidie ¢i na techniku, sledovani vytiZzenosti obsluhy

i techniky).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

5.3.2 Hlavni pFinosy feSeni
e Veskery pohyb manipula¢ni techniky je monitorovan.

Sledovani manipula¢ni techniky probiha on-line. Je mozné vidét, kde se voziky aktual-
n¢ vyskytuji a jak dlouho se pohybuji. Na mapovych podkladem spole¢nosti 1ze zobra-
zit detailni popis pohybu zafizeni, v¢etné kontroly piedepsanych tras s moznosti jejich

dalsi optimalizace.

e VytiZenost manipulacni techniky

Systém je schopen podat informace o jizdach a Casu vyuziti zafizeni. Pfinosné jsou in-
formace tykajici se zachazeni s technikou, vcetné kontroly preté¢zovani stroji ¢i dodr-
zovani predpist na zaklad¢ povoleného a zakdzaného pohybu v areélu.

o Efektivita zaméstnancu.

Monitoring piinasi obrazek o kvalité prace manipulanti, zejména o kvalité piistupu
K technologiim ¢i vyuZiti pracovni doby. Monitoring slouZzi i jako motivaéni nastroj
pro zaméstnance, véetné moznosti hodnoceni zaméstnanct.

e M:éné¢ skod, vice objasnéni.

Sledovani manipulaéni techniky pfinasi sniZeni rizika poSkozovani techniky, vyrobkil
nebo samotného vybaveni prostort firmy. Dalsi vyhodou je Setfeni servisnich nakladu
prostfednictvim bezpec¢nostnich a kontrolnich systému ndrazii. Systém dokéaze identifi-

kovat a evidovat jakékoliv narazy, véetné mista poSkozeni a vinika.
e Konec neopravnéné manipulace

Uzivani techniky povolenymi osobami zabrani zneuZivani techniky a také zbyte¢nému

opotiebeni, ptipadné zabrani mozné kradezi.
e Zvysend bezpec¢nost
Vlivem umoznéni manipulace pouze opravnénym osobam dochdzi ke zlepseni BOZP.
Soucasné dochazi k vyraznému snizeni nehod a S$kod na majetku podniku.
5.4 Skladovaci systémy

Z provedené analyzy soucasné¢ho stavu vyplynulo problematické vyhledavani drobného
materidlu ve velkém mnozstvi. Efektivnéj$i vyhledavani materidlu poskytuji specidlni za-

sobnikové regaly, tzv. paternosterové regaly.
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5.4.1 Paternosterové regaly
Jedna se o moderni skladovaci zatizeni uréené ke skladovani drobnych az sttedné velkych
predmétii (soucastek, materidlu apod.), které vyfesi problémy s obtiznym vyhledavanim

praveé drobnéjSiho materialu ve skladu pfijmu externiho materialu.

Obrazek 22 Paternosterovy regal (IZOKOV, ©2010 —2012)

Regal je skiinovou konstrukci jednotného ptdorysu, ve které na dvojici svisle usporada-
nych fetézci pohanénych elektromotorem jsou zavéSeny gondoly, jejichZ tvar je pfizplso-
ben Kk pouziti plastovych piepravek se skosenou piedni stranou. Zafizeni je vybaveno jed-
nim manipulacnim otvorem, ktery je uzaviratelny sklopnym krytem a ve sklopené poloze

tvofi manipulacni pult. V uzaviené poloze je regal uzamykatelny.

Pidorysné rozmeéry regalu jsou 2380 x 860 mm. Velikost skladovaciho zafizeni se fidi je-
ho vyskou od 2264 az do 7856 mm. Nosnost kazdé gondoly ¢ini 200 kg, nosnost regalu
se pohybuje v rozmezi od 3,2 do 12,8 tun.

Obrazek 23 Princip skladovaciho regalu (IZOKOV, ©2010 — 2012)
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Mezi vyhody paternosterovych regalii patii:

o cfektivni uskladnéni drobnéjsiho materidlu umozni uspofit ¢as i naklady,
e skladovani vétsiho mnozstvi materialu na malém prostoru,

e moznost napojeni na informac¢ni systém umozni snadnou kontrolu zasob,
e vysoka spolehlivost systému,

e manipulace je umoznéna pouze opravnénym osobam,

¢ snadnéjs$i manipulace pracovnika skladu,

e ochrana materialu pfed vlhkem, horkem, chladem a hmyzem.

Hlavni nevyhodou paternosterovych regald jsou jejich vyssi pofizovaci naklady.

5.4.2 Draténé regaly

Pro potieby podniku byla urcena vyska paternosterového regalu 410 cm s poctem 32 gon-
dol a celkem 288 ptepravek v regalu. Potizovaci cena tohoto typu regalu se pohybuje ko-
lem 750 tis. K¢. JelikoZ potizeni regalu je pro podnik velkou investici, je vhodné ji porov-
nat s moznosti potizeni jednoduchého draténého regalu vyrabéného piimo v podniku Wan-
zl, pouze se zakoupenim potiebného pocétu plastovych krabic¢ek. Dratény regal je mozno
vyrobit v rizném velikostnim provedeni, velkou vyhodou je variabilita v nastaveni vysky

jednotlivych polic v regalu.

Obrazek 24 Ptiklad plastovych boxi (TBA Plastové obaly, ©2015)

Plastové boxy vhodné pro skladovani drobného materialu byly stanoveny ve dvou veli-
kostnich provedenich, a to 210 x 160 x 120 cm a 400 x 300 x 200 mm (h x § x v). Mezi

vyhody plastovych boxt patii zejména moznost jejich stohovani.
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Srovnani vyhodnosti uvedenych skladovacich systémii:

Nasledujici tabulky zobrazuji srovnani pti vyuziti paternosterového regalu a klasického
draténého regalu s ¢ervenymi plastovymi boxy o rozméru 210 x 160 x 120 mm a regalem

vybavenym pouze modrymi plastovymi boxy o rozméru 400 x 300 x 200 mm.

V paternosterovém regalu byly pouzity plastové krabicky o rozmérech 300 x 200 x 142
mm (hx §x V).

Rozméroveé mensi krabicky Ize stohovat v draténém regalu po tfech, na jedno patro vychazi
tedy celkem 36 krabicek. V piipadé vyuziti ¢ty pater je celkova kapacita regalu 144 skla-
dovacich krabicek, coz znamena 288 krabicek na oboustranny dratény regal.

V piipad¢ obsazeni regalu vétsimi krabickami, 1ze obsadit na jedno patro 18 krabicek, tak-

téz stohovatelné po tfech. Pouze v hornim patte je z divodu vysky regalu zvoleno stoho-

vani dvou krabicek. Na oboustranny regal tak ptipada celkem 96 skladovacich krabicek.

Tabulka 4 Specifikace jednotlivych skladovacich systému (vlastni zpracovani)

Sifka regalu | Nosnost | Pocet | Pocet piepra- Pocet piepra-
(cm) regalu (t) | pater vek v patie vek v regalu

Paternosterovy regal 192 6,4 32 9 288
Cervené

_ 200 4 4 36 288
Dratény | krabicky

regal Modré

200 4 3 18 96

krabicky

Tabulka 5 Plastové boxy do draténého regalu (vlastni zpracovani)

Nosnost krabi¢ky Poti‘eba krabi¢ek | Cenaza 1l ks | Cena celkem
Krabicka . y
(ka) (ks) (K¢ (K®)
210 x 160 x 120
7 100 50 5000
mm (¢ervena)
400 x 300 x 200
40 150 110 16500
mm (modra)

Srovnani nakladovosti uvedenych skladovacich regalu je velmi znatelné. Vzhledem

k velikosti potfeby drobného materialu v podniku, neni paternosterovy regal nezbytny.
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V soucasné dobé¢ je drobny materidl skladovan v rtizné velkych ptepravkach, v nekterych
ptipadech i v nevhodnych papirovych krabicich ptfichazejicich od dodavatele. Pro zlepseni

efektivity vyhledavani drobného materidlu je nutné tyto pfepravky standardizovat.

5.5 Casovy harmonogram jednotlivych ¢innosti projektu
Nasledujici tabulka zobrazuje ¢asovou osu projektu a jeho jednotlivé faze.
Celkova doba trvani projektu je odhadnuta na celkem pét mésict.

Tabulka 6 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Prosinec } Brezen
Projekt zle p§ S 2014 Leden 2015  Unor 2015 — Duben 2015

interni logistiky 123 412341234123 41234

Stanoveni cile projektu

na zaklad¢ zpracované

analyzy

Urceni okruhu a zastavek

pro Milk Run

Navrh potiebného zatizeni

pro Milk Run
Stanoveni jizdniho fadu

Zjisténi ptinosi monitorin-

gu zafizeni
Navrh systému skladovani

Posouzeni nakladt jednot-

livych ¢asti projektu
Analyza zdroju pro projekt
Rizikova analyza

Zhodnoceni projektu
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Utastnici projektu
Zhotovitel projektu: Bc. Zuzana Sychrova

Konzultant projektu: Michal Krestyn, IEn. (oddéleni Optimalizace procesi v podniku

Wanzl, spol. sr.0.)
Dalsimi ucastniky na projektu jsou jednotlivi manipulanti, ktefi byli méfeni v ramci analy-
zy soucasného stavu interni logistiky v podniku.
5.6 Rozpocet projektu
Pro realizaci projektu je nezbytné urcit i ndkladové ohodnoceni jednotlivych ¢asti projektu.

Tabulka 7 zobrazuje pfiblizné naklady potfebné na zavedeni principu Milk Run. Veskeré
prepravni prostfedky vyrabi spole¢nost Wanzl, spol. s r.0., tudiZz pofidit je nutné pouze

elektricky tazny vozik.

Tabulka 7 Rozpocet zavedeni Milk Run (vlastni zpracovani)

Zavedeni Milk Run

Elektricky tazny vozik JUNGHEINRICH EZS 130 275 000 K¢

Vychystavaci voziky (2 ks) 17 000 K¢
E ram (2 ks) 9 000 K¢
Palettenroller (60 ks) 240 000 K¢
Niaklady celkem 541 000 K¢

V nasledujici tabulce jsou zobrazeny ndklady potfebné pro zavedeni monitoringu manipu-

la¢ni techniky. Systém sledovani je zaveden na Sesti manipulacnich zafizeni.

Castka za mési¢ni provoz vysokozdviznych vozikii zahrnuje provoz celkem 3esti zatizeni
V podniku. Pravidelny provoz VZV obsahuje licenci softwaru, pravidelny upgrade, mapy,

prenos dat a také servisni podporu.
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Tabulka 8 Rozpocet monitoringu manipulaéni techniky (vlastni zpracovani)

Monitoring manipulaéni techniky

Instalace HW na zatizeni (celkem 6 VZV) 210 000 K¢
Implementace systému, Skoleni, projektové vedeni 50 000 K¢
Naklady celkem 260 000 K¢
Celkovy mési¢ni provoz pro VZV 1800 K¢

Tabulka 9 obsahuje ndklady zvoleného systému skladovani, tedy potizeni draténého regalu
spolu se skladovacimi boxy. Dratény regal se rovnéz vyrabi ptimo ve spole¢nosti, tudiz je
mozné témet kdykoli vyrobit dalsi regal vzhledem k aktudlni potfebé drobnéjsiho materid-

lu.

Tabulka 9 Rozpocet skladovaciho systému (vlastni zpracovani)

Skladovaci systém

Dratény regal (1 ks) 2 500 K¢
Plastové ptepravky (celkem 250 ks) 21 500 K¢
Niaklady celkem 24 000 K¢

Celkové naklady projektu

Celkové néaklady projektu jsou vycisleny na téméet 900 000 K¢, viz tabulka 10.

NS4

elektrického tazného zafizeni. Nejméné vyznamnou nékladovou polozkou projektu je na-

vrh skladovaciho systému, ktery je prakticky ihned mozné realizovat.

Celkové néklady na monitoring manipulacni techniky zahrnuji pofizovaci naklady vcetné

ro¢niho provozu sledovaného zatizeni.
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Tabulka 10 Celkové naklady na projekt (vlastni zpracovani)

Celkové naklady na projekt

Zavedeni Milk Run 541 000 K¢
Monitoring manipulacni techniky 281 600 K¢
Skladovaci systém 24 000 K¢
Naklady celkem 846 600 K¢
Uspory projektu

Jelikoz cilem projektu nebylo snizit ndklady na logistiku, nybrz zejména zvysit vyuzitel-
nost prace manipulantli, vyc¢isleni dosazenych tGspor neni vypovidajici. Podstatny je fakt,

ze logistika je nevyrobni ¢innosti, u které se uspory vyc¢isluji pomérné obtizné.

Diky zlepSeni a zjednoduSeni vnitropodnikové manipulace je dosazeno Casovych Uspor
operatoru jednotlivych stiedisek, ktefi se mohou vice soustiedit na vyrobni ¢innost. Vidi-
telné uspory se tedy projevi ve vyrobé¢, jejichz vycisleni je mozné pouze prostfednictvim

pfeméfeni norem.

5.7 Analyza rizik

Pro analyzu projektovych rizik byla pouzita metoda RIPRAN, jejiz cilem je identifikace

rizik projektu, ur¢eni moznych scénaii a zejména navrh napravnych opatieni.

Nejprve bylo nutné identifikovat nebezpeci ohrozujici projekt, dale byla provedena identi-
fikace rizika s uréenim pravdépodobnosti vyskytu rizika, jeho dopadu na projekt a vysled-

nou hodnotu rizika.

Hrozby ohrozujici realizaci projektu jsou vyjmenovany v nasledujici tabulce. V rdmci me-
feni manipulantli a ziskdvani dat se projevila neochota n¢kterych zaméstnancii spolupraco-
vat. Dal$i pomérn€ vyznamnou hrozbou je mozny nezajem vedeni na zavedeni navrhova-
nych zmén. Velkeé riziko je také v nedostatku potfebnych finan¢nich prostiedkti pottebnych
k realizaci projektu. V ptipad¢ uplatnéni navrht je neméné vyznamnou hrozbou lhostejnost

pracovnikul a nerespektovani novych principti v podniku.
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Tabulka 11 RIPRAN analyza (vlastni zpracovani)

1 Neochota za- 40 % Chybné a 80% 32 NP VD SHR
méstnancti nekompletni %
spolupracovat informace
2 Chybny sbér 25 % Nenalezeni 70% 18 NP SD NHR
dat, neznalost optimalniho %
metod feseni
3 Chybné vy- 15% Nenaplnéni 80% 12 NP SD NHR
hodnoceni dat cili projektu %
4 Neochotave- 40 % Nerealizo- 0% 36 SP VD VHR
deni ke zmé- vani navrhy %
nam reSeni
5 Nedostatek 60%  Aplikacejen 80% 48 SP VD VHR
finan¢nich nckterého %
prostiedkd pro navrhu fese-
zavedeni zmén ni
6 Lhostejnost 70 % Pouzivani 0% 63 SP VD VHR
pracovniki zab&hnutych %
k novym pra- principt
vidlim

Nasledujici tabulka obsahuje jednotlivé tiidy pravdépodobnosti, dopadu na projekt a hod-

noty rizika.
Tabulka 12 Hodnoceni analyzy (vlastni zpracovani)
Nizka p-st | nizSinez 33 | Maly dopad | niz8inez 5 NHR Nizka hodno-
(NP) % (MD) % ta rizika
Stredni p-st | 33 az 66 % Stredni do- 6 az 29 % SHR Stfedni hod-
(SP) pad (SD) nota rizika
Vysoka p-st | vySsinez 66 | Velky dopad | vysSinez 30 VHR Vysoka hod-
(VP) % (VD) % nota rizika
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Tabulka 12 zobrazuje piifazeni tfidy hodnoty rizika, u kterych jsou akceptovany pouze

nizké hodnoty rizika.

Tabulka 13 Hodnoty rizika (vlastni zpracovani)

VD SD MD
VP VHR VHR SHR
SP VHR SHR NHR
NP SHR NHR NHR

Maly dopad na projekt znaci skody do 0,5 % z celkové hodnoty projektu, jejiz dopady vy-

zaduji pouze malé zasahy do planu projektu.

Stfedni dopad na projekt znamena Skodu 0,51 % - 19,5 % hodnoty projektu. Jsou jiz vyza-

dovany znac¢né zasady do planu projektu.

Velky dopad na projekt znacné ohrozuje cile projektu, Skoda na projektu je vyssi nez 20 %

jeho hodnoty.

Vystupem rizikové analyzy jsou nasledujici navrhy na opati‘eni:

1. Neochota zaméstnancti spolupracovat.

Dulezita je zejména komunikace vedeni smérem k zaméstnancim. Pochopeni toho,

ze ucelem neni hledat, co pracovnici dé€laji Spatné, ale pozorovéani soucasného stavu

za ucelem najit tzka mista pro moZnost zlepseni.

2. Chybny sbér dat, neznalost metod.

Pti sbéru dat je Zadouci klast diiraz na bezchybnost a neopomenuti vyznamnych hledi-

sek, kterd mohou ovlivnit celkovy vysledek projektu.

3. Chybné vyhodnoceni dat.

Ziskana data je nezbytné spravné vyhodnotit tak, aby pfinesly uc¢elné a ucinné infor-

mace 0 moznostech zlepsSeni. Sbér a vyhodnoceni dat vyzaduje neustalou komunikaci

Vv projektovém tymu.
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4. Neochota vedeni ke zménam.

Pro schvaleni navrhovanych zmén je dulezitd podpora a ziskani diavéry vedeni.
V prubé¢hu realizace projektu je vhodné pravidelné seznamovani vedeni s jeho jednotli-

vymi fazemi ze strany projektového tymu
5. Nedostatek finan¢nich prosttedkl pro zavedeni zmén.

Pfi navrhovani zmén je nutné akceptovat finan¢ni situaci podniku. V piipadé potieby
jsou implementovany pouze ¢astetn¢ navrhované zmény nebo je mozné investice po-

stupné rozlozit.
6. Lhostejnost pracovnikii k novym pravidlam.

Vétsina pracovnika je zvyklad d€lat véci stale stejnym a zabéhnutym zplisobem, maji
averzi k zménam. Nezbytné je pochopeni pracovniki, ze zmény jim mohou piinést lep-
81 pracovni podminky, usnadnit praci, nikoli vnimani zmény jako néceho navic, co bu-

dou muset respektovat.

5.8 Zavére¢né vyhodnoceni projektu

Zavedeni konceptu Milk Run bylo navrZzeno na zékladé nepiehlednosti a neuspotfaddanosti
prace manipulanta ve vyrob¢, ktery obstaraval logistické potfeby v rdmci podniku spise
podle svého nejlepSiho védomi. Milk Run v podobé jizdniho fadu tak pfindsi pravidelny
svoz a rozvoz piepravnich prostfedkll v rdmcei vyrobniho zavodu s cilem co nejvyssi vyuZi-

telnosti vlacku tak, aby nikdy nejel prazdny.

Pouze u strediska stiiharny je nutné zachovat ruéni manipulaci z divodu vyuzivani palet
na kratké a dlouhé draty bez mozZnosti usazeni na prepravni prosttedek. Tim dochazi

Kk vylou¢eni manipulace v ramci stiediska stitharny z naplné prace manipulanta vyroby.

Zavedenim konceptu Milk Run je mozné uSetfit aZ tfetinu logistickych ploch ve vyrobnich
halach, vytvaret dobré standardy prace manipulantl a nasledné 1épe planovat kapacity pra-
covnikt logistiky. Pro dosazeni cilen¢ho efektu Milk Run je nutnd synchronizace procesi
vyroby a logistiky tak, Ze hotové vyrobky budou ke kone¢nym zékaznikii expedovany vcas
a budou zadrzovany v podniku pouze po nezbytné nutnou dobu.

Ptedpokladem fungovani §tihlé vyroby je integrace vSech dil¢ich procesti do jednoho ply-
nulého toku materialu. Jen tak umoznéno dosahnout pichlednosti toho, co se v logistice

podniku dé¢je a vznika tak i $tihl4 logistika.
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Pro kontrolu prace manipulanta a néasledné vyhodnoceni vyuziti manipulaéniho zafizeni
bylo navrzeno elektronické monitorovani manipulacni techniky. Pomoci systému lze
Vv ptipad¢ potifeby presunout v rdmci podniku méné vytizeny vozik a neni potfeba nakup

nového finan¢né naro¢ného zafizeni.

Vlivem vétsi potfeby manipulace na zakladé vétSich vykyvi v zakdzkach bylo navrzeno
stanoveni tif reziml logistiky. Rezimy lze urcit dle poctu vyrobnich zakazek stanovenim
nou tfi rezimy logistiky. Na zakladé zvoleného rezimu je mozné manipulanty v ramci
svych oblasti operativné meénit ¢i je presunout na jinou praci tak, aby nedochdzelo
K nevytizenosti manipulanti. Pro dosazeni flexibilni logistiky je vhodné rezimy aktualizo-

vat kazdy tyden, ptipadné kazdé dva tydny.

Poslednim bodem projektu je srovnani systému skladovani drobné¢ho materidlu pomoci
paternosterového skladovaciho regalu s moznosti pouziti draténého regalu pouze se zakou-

penim potfebného mnozstvi skladovacich boxu.
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ZAVER
Diplomova prace se zabyvala analyzou sou¢asného stavu interni logistiky v podniku Wan-

zl, spol. sr.o. zabyvajici se zejména vyrobou nakupnich koSu ¢i prostiedkid uréenych

k transportu.

Hlavnim cilem prace bylo zlepseni interni logistiky v podniku. Teoreticka ¢ast vymezovala
teoreticka vychodiska pro naslednou analyzu souc¢asného stavu. Obsahem projektové Casti

byl popis konkrétnich navrhu pro zlepSeni interni logistiky v podniku.

Prvky stihlé vyroby jsou v podniku Wanzl, spol. s r.o. viditelné téméf okamzité. V ramci
vyrobniho zavodu jsou na podlahach zakresleny barevné odliSené drahy zndzornujici cestu
mezi pracovisti, mista prazdné ptepravni prostiedky nebo misto pro vstupy a vystupy
z procesu. V ramci zavedeni robotickych pracovist se vyuziva také ndstroj elektronické

v v

vizualizace pro pfehled nad aktualnim stavem bézicich procesi.

V dusledku ptibyvajicich vyrobnich zakazek se v posledni dobé zvétsil i materidlovy tok
Vv podniku. To ztéZuje praci zejména manipulantiim, ktefi hledaji misto pro ulozeni poloto-

vartl ¢i vyrobkl na jednotlivych stiediscich.

V ramci praktické ¢asti bylo provedeno métfeni prace manipulantt, Z nichz vétsi pozornost
byla sméfovana na manipulanty vyroby. Z pozorovani vyplynulo nékolik navrhii na zlep-

Seni, z kterych byly do nasledujici projektové ¢asti vybrany tfi konkrétni navrhy.

Prvni navrhovanou zménou v podniku je zavedeni principu Milk Run, tedy obstaravani
logistickych potieb jednotlivych stfedisek na zakladé predem stanovené¢ho harmonogramu.
Cilem je dosaZeni co nejvyssi vyuzitelnosti manipulanta, a tim i manipulaéni techniky.
Pomocnym nastrojem je navrh pro monitorovani manipulacéni techniky. Poslednim navrho-
vanym opatienim je zlepSeni systému skladovani drobného materidlu pomoci draténého

regalu se standardizovanymi skladovacimi boxy.

Dilezitou ¢asti projektu je vycisleni nédkladl potfebnych na zavedeni navrhovanych opat-
feni. Nejmén¢ financné narocné je zlepSeni systému skladovani, ktery je v souc¢asné dobé
V podniku jiz zavadén. Velkou vyhodou spolecnosti Wanzl, spol. s r.0. je skutecnost, Ze

spoustu prostfedkll usnadnujici procesy si vyrobni podnik dokdze sam vyrobit.
Snahou podniku pro dosazeni Stihlosti v logistice by mélo byt neustalé objevovani potenci-
alu ke zlepSeni vSech ¢innosti neptidavajicich hodnotu pro zakaznika, které pravé naopak

zvySuji naklady finalniho vyrobku.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BOZP Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci.

IS Informacni systém.

JIT Just In Time.

MOST Maynard Operation Sequence Technique.
MTM  Method Time Measurement.

SILO  Systém interni logistiky.
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PRILOHA P I: ORGANIZACNI STRUKTURA SPOLECNOSTI

(Zdroj: interni zdroje firmy)

Jednatel
spolecnosti

Technicko-
vyrobni Usek

Obchodni Usek

Technické

ury o Team Praha
zajisténi vyroby

Controlling Team Hnévotin

Rizeni kvality Rizeni projekt(
Optimalizace Zakaznické
procesl sluzby a servis

Personalistika Marketing




PRILOHA P II: LAYOUT VYROBNIHO ZAVODU

(Zdroj: interni zdroje firmy)
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PRILOHA P III: VYHODNOCENI SPAGHETTI DIAGRAMU

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Odkud Kam Py | Prizdng | celkem | mar | Soikem
najeto
Zinkovna Montéi 19 7 26 70 1820
Mantai PA Zinkovna 5 4 9 60 540
Expedice kraj Expedice stfed 4 4 8 18 144
Zinkovna Expedice stied 7 7 88 616
Ohybérna/ Lisovna (Ohybérna/ Lisovna 4 3 7 29 203
Vyroba PA Galerie 4 2 6 11 66
Montai PA Expedice 4 1 5 45 225
Ohybérna/ Lisovna Galerie a 4 35 140
Montai PA Vyroba PA -061 3 1 4 42 168
Koie Zinkovna 4 4 71 284
Stitharna (Chybérna/ Lisovna 3 3 32 96
Roboti Stiihdrna 2 1 3 28 a4
Vyroba klapp U vrat 2 2 88 176
Sklad PA Montéi PA 1 1 2 46 92
Ohybéarna/ Lisovna Sklad palet 2 2 36 72
Ohybatky Vyroba PA a galerie 1 1 2 71 142
Montéi Expedice 2 2 44 88
Vyroba klapp Expedice 2 2 92 184
Roboti Ohybérna/ Lisovna 1 1 2 45 90
Ohybarna/ Lisovna Galerie 2 2 47 94
Zinkovna Sklad montaze 1 1 47 47
Vyroba roftl -060 Roboti 1 1 15 15
Vyroba rostl -060 vyroba klapp -040 1 1 25 25
Vyroba rostl -060 Galerie 1 1 39 39
Vyroba kol -031 Zinkovna 1 1 78 78
Stitharna Galerie 1 1 72 72
Sklad PA Zinkovna 1 1 12 12
Roboti Sklad palet 1 1 L] 38
Roboti Kose 1 1 78 78
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PRILOHA P V: DOTAZNIK SPOKOJENOSTI S MANIPULANTY

(Zdroj: interni zdroje firmy)

wanz, Dotaznik spokojenosti sefizovaéii s praci manipulanta | & “0
Cislo Mésic M) Bozék Urbanec
stiediska: [rok: manipulant: O O
Spise | Spise
p.¢. | Otazka ANO anO | NE NE
1 | Manipulant jezdi na mé stiedisko pravidelné po celou sménu. B B B3
Manipulant stiha odvaZet hotové vyrobky z mého strediska (signal zelend
2 | vakar i i EIEIE
s Manipulant minavazi vstupni materidl dle mych poZadavk (signdl modré ololole
viajka) na spravné misto (modrd z26na).
Manipulant mipfivaii obalovy material pro mé hotové vyrobky dle
4 | pozadavki (signél Huté viajka). 0 o|(0|0
5 Prepravky a obalové jednotky uréené pro mé hotové vyrobky jsou Ciste, ol m mlm
prazdné a bezpeéné, nejsou ovédeny starymi privodkami.
6 Manipulant mi pfivaii pfipravky (nebo jiné PP) ze skladu mimomé stiedisko, ol m D@
(i je mi v pFipadé potfeby ndpomocen (signal Zlutdviajka).
5 Nemusim si sam shanét a dovaiet vstupni materidl na stiedisko. O O Ol m
(Pro mobilni stojany se vstupnim materidlem plati pro vzddlenost >10m)
8 Nemusim si sam odvazet hotové vyrobky na nasledna strediska. 0 0] @@
(Pro mobilni stojany s hotovymi vyrobky plati pro vzdalenost >10m)
9 Mam k dispozici dostatek mobilnich stojanu pro zajisténi plynulého toku 0] 0 m .
materidlu mezi mym internim dodavatelem a mym internim zakaznikem.
10 | Celkové jsem spokojen s praci manipulanta na své sméné. 03 | 3| 3
Pozn.: - Vypliujipouze stiedisko, které jsou obsluhovana vyrobnimimanipulanty
- Pro vase naméty no zlepseni a pripominky pouZijte prosim druhou stronu tohoto dotazniku
- Anketa slouZi pro zlepseni systému o pro ohodnoceniprace manipulant(




PRILOHA VI: DOTAZNIK SPOKOJENOSTI S PRACOVNIKY

STREDISEK

(Zdroj: interni zdroje firmy)

wanzi

Zpétna vazba od manipulanta na fungovani systému interni logistiky

-
o

Jmena: Meésic [ rok:
Zastavka:

« P = |4 |= = I 1 3
Znamkovani: = .k I B [E 2 |3 E
E (S8 [ |B |5 E |EZ| =
3-Ano &= + o m [m |= m |2 = ™ m =l E
- 5 = H § = |a 3 a [B aa,a-zai =
2-5piSe ano = |5 el =z (2|8 | |2 |2 |ec|EEg &=
. = EF22 |3 |2F 8 |F |« F=53F5 =
1-Spise ne [N -1 T [ [ [ [ A T O] O]
o Tw | 2 I =l |lve=2le .|lo g2 H|o 5|0 &]
0- Ne 2s2E| 8|S |2EzEERZEEE EE 2 B
~ gl E| ™ ~ el ElnEln 3 e|n Sl a] &
= -] o - = b nle &lvw Wlwe a|le 2|e 5lv 5 =
NEN_‘A‘! ~ ~ i~ MmN MmN @SN SN N DN C ~
p-é. Otazka | 1| 2| 3(a|5|6|7 (8|9 |1|11]12

1 | Dafi se mi po celou sménu pravidelng obsluhovat totostredisko

2 | Stfedisko ma fadné omnaéené plochy pro vstupni materal [modré 2dna)

2 | Stfediska maji F2dné oznafens plochy pro vystupni material zelend 2anz)

3 | Stfediske mi diva Fidné najevo své potfeby signalnimi viajkami

4 | Sefizovad] stfediska se mnou fadné komunikuj a daévaji mi jasné log. poadaviy

5 | Stredisko je lehce obsluhovatelng, neblokuji mé natrase zadne prekazky

Pielkarky kiere mi brani dodriovat nastaveny systém (trasu, harmonogram, log. pravidlal

1 |- 5 |-
2 |- 6 |-
3 |- 7 |-
a 8 =

Pazn_: Pro vade ndméty na rlepdeni a pfipominky poufijte prosim druhou stranu tohoto dotazniku




