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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBea-
con ve spolecnosti Avex Steel Products s.r.0. Teoretickd ¢ast se zabyva definovanim pojmut
vyroba a vyrobni logistika. Dale jsou zde popsany jednotlivé metody pramyslového inze-
nyrstvi, jejichz prostiednictvim ma dojit ke zlepSeni soucasného stavu a tim k zefektivnéni
interniho logistického procesu. V praktické ¢asti je piedstavena spole¢nost Avex Steel Pro-
ducts s.r.0. Je zde popsan a analyzovan soucasny stav. Na zaklad¢ vysledkt analytické Casti
a navrzenych vychodisek na zlepSeni souc¢asného stavu je vypracovan navrh projektu na ze-

fektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBeacon.

Kli¢ova slova: efektivita, logistika, $tihla vyroba, plytvani, zasoby, iBeacon techno-

logie

ABSTRACT

This Master’s thesis is focused on the efficiency internal logistics with the help of technology
iBeacon in the company Avex Steel Products Ltd. Theoretical part defines the concepts
of production and production logistics. Later on thesis describes the various methods of in-
dustrial engineering. Methods help achieve improvement in the current situation and thus
improve internal logistics process. The practical part presents the company Avex Steel Prod-
ucts Ltd. There is described and analyzed the current situation. Based on the results
of the analysis and proposed bases to improve the current state is developed a proposal

to efficiency internal logistics with the help of technology iBeacon.

Keywords: Efficiency, Logistics, Lean Manufacturing, Waste, Supply, iBeacon
Technology
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UvVOD

Sila vyznamu slova efektivita v dne$nim siln¢ konkuren¢nim prostiedi neustale roste. Firma,
ktera nedokaze pouzit své zdroje tak, aby bylo dosazeno maximalniho objemu a kvality pro-
dukce, nezlistane na trhu dlouho. V kazdém odvétvi existuje fada firem produkujici kradsné
a kvalitni vyrobky. Proto miizeme usuzovat, ze tyto firmy dé€laji spravné véci. Produkuji je
ale efektivné? Na tuto otazku mizeme aplikovat citat Petera Druckera,
ktery tika: ,, Ucelnost je o délani spravnych véci a efektivita je délani véci spravné.“ Rada
firem tedy plni pouze sviij ucel, ale jejich systém zpravidla spotifebovava vice, nez je tieba.

Snaha o zvySovani efektivity by proto méla patfit k zdkladnim ukolim kazdého manazera.

Efektivitou, jak nazev napovida, se zabyva tato diplomova prace realizovana ve spole¢nosti
Avex Steel Products s.r.o. Tato firma sidli v Otrokovicich a patii mezi ptedni svétové vy-
robce a dodavatele ocelovych skladovacich systému. Cilem vedeni spole¢nosti je maximalné
zefektivnit jednotlivé procesy ve vyrob¢ a logistice, diky ¢emuz by bylo mozné dosdhnout

rychlejsi a efektivngjsi distribuce materidlu na jednotliva pracoviste.

Teoreticka ¢ast diplomové prace se opira o literarni reSersi, kterd nejdiive charakterizuje
vyrobu a vyrobni logistiku. Dalsi kapitola je vénovana vysvétleni pojmu $tihly podnik. Pied-
stavené¢ zdkladni metody pramyslového inzenyrstvi v néasledujici kapitole autor prace
dale vyuziva v analytické ¢asti. Dalsi oblasti literarni reSerSe je neustalé zlepSovani procest,
které velmi uzce souvisi s efektivitou procesii ve firméach. Tato kapitola popisuje, jak je
mozné neustale zlepSovat soucasny stav a byt diky tomu neustale konkurenceschopnym
v silném trznim prostiedi. Posledni kapitola teoretické ¢asti predstavuje novy pojem nesouci
nazev Industry 4.0, ktery lze charakterizovat jako ¢tvrtou primyslovou revoluci tykajici
se internetu véci. Technologie iBeacon, za kterou firma Avex Steel Products s.r.o. ziskala
ocenéni Inovacni firma Zlinského kraje 2014, svym principem fungovani patii praveé do nové

nastupujici primyslové éry a ukazuje budoucnost vyroby uz nyni.

Prakticka ¢ast diplomové préce je rozdélena na ¢ast analytickou a projektovou. Analyza sou-
¢asného stavu je rozdelena do dvou ¢asti — ,,Analyza soucasného stavu pfed zavedenim tech-
nologie iBeacon* a ,,Analyza soucasného stavu po zavedeni technologie iBeacon®. Pro ana-
lyzu jsou vyuzity zédkladni metody primyslového inzenyrstvi popsané v literarni reSersi.
Konkrétné se jedna o snimek pracovniho dne, Spaghetti diagram, analyza stavu zasob ¢i foto

analyzu. Vysledky provedenych analyz slouzi jako podklad pro vznik projektu.
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Projektova cast je vénovana popisu projektu a formulovani hlavniho cile vcetné cilt dil¢ich.
Kapitola obsahuje mimo jiné harmonogram projektu doplnény rizikovou analyzou a logic-
kym ramcem zobrazujicim veskeré aktivity a vystupy pfipravovaného projektu. Dale uve-
dené kapitoly zobrazuji navrhované opatteni z oblasti interni logistiky, ktera maji napomoci
k dosazeni urc¢eného projektového cile. Opatieni se tykaji snizovani ¢asu hledani manipu-
lantG a redukci stavu zasob nedokoncené vyroby v meziskladech. Jednotliva opatfeni
jsou v zavéru diplomové prace zhodnocena z hlediska nakladt a z pohledu pfinost plynou-

cich pro firmu Avex Steel Products s.r.o.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem projektu Zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBeacon
ve spolec¢nosti Avex Steel Products s.r.0. je navrzeni opatieni vedoucich k eliminaci plytvani
u manipulantl. Projektovy cil bude splnén, pokud budou navrzena opatteni a provedené
zmény vést ke snizeni ¢asu hledani manipulantti 0 60 % a dojde ke sniZeni zasob v mezi-
skladech 0 20 %. Projektovy cil je formulovan dle SMART pozadavku a spliiuje tak veskeré
potiebné nalezitosti. Projekt je navrhnut autorem prace a akceptovan vedenim firmy. Zaro-
ven je realné stanoveny vedenim firmy a ma jasné stanovené ¢asové ohrani¢eni na biezen

az duben roku 2016.

Literarni reSerSe uvedend v teoretické ¢asti prace zkouma teoretické poznatky vztahujici
se k dané problematice. Tato ¢ast analyzuje sekundarni data ziskana z ¢eské odborné litera-
tury a také ze zahrani¢nich publikaci. Nasledn¢ jsou data podrobena syntéze a dedukci. Li-
terarni reSerse se zaméfuje predevsim na predstaveni zdkladnich metod primyslového inze-

nyrstvi, které jsou nésledné vyuzity v analytické ¢4sti prace.

Prakticka cast se déli na analytickou a projektovou cast. Nejdiive jsou analyzovana data
a interpretovany vysledky vyzkumu. Nasledné probiha formulace cili a sestaveni navrhti na
zlepSeni soucasného stavu. Analyzu soucasné¢ho stavu zkoumaji tyto analytické metody
a techniky: snimek pracovniho dne, Spaghetti diagram ¢i EPC diagram. Mimo analytické

metody jsou pouzity také empirické metody: dotazovani a pozorovani.

Projektova ¢ast obsahuje SWOT analyzu, ktera hodnoti vyrobni halu ¢islo 14, na kterou je
projektova ¢ast zaméiena. Dané faktory SWOT analyzy jsou hodnoceny z hlediska vah
a celkovych bodl. Vahy a body reprezentuji Gaussovo normalni rozdéleni. Projektova ¢ast
poté pfedstavuje navrhovana opatieni, kterd maji pfispet ke splnéni stanoveného projekto-
vého cile. Tato kapitola se opira o ziskana data z analytické ¢asti prace a na zaklad€ usouzeni
autora prace jsou navrzena opatieni tykajici se snizovani ¢asu hledani manipulantt a redukci

stavu zasob nedokoncené vyroby v meziskladech.
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1 VYROBA A VYROBNI LOGISTIKA
Pojem vyroba

Vyroba ptedstavuje dle Tomka a Vavrové (2007, s. 189) vysledek cilevédomého a soustav-
ného lidského chovani, jejimz cilem je uspokojeni potieb. K tomu dochézi vytvorenim véc-
nych statkli a sluzeb, kdy pouzitim vstupnich faktora ptislusny transformacni proces zajis-
tuje co nejhodnotnéjsi vystup. Realizace je piitom uskuteciovana podnikovym vyrobnim
systémem.

Synek (2011, s. 252) doplnuje a tika, ze vyroba je jakakoliv provadéna Cinnost, kterd tvori
ténim vyrobkl a sluzeb. Do oblasti vyroby jsou zahrnuty vSechny ¢innosti, které podnik
musi zajistit. Mezi tyto ¢innosti se fadi naptiklad potfizeni vyrobnich faktort, které ptedsta-
vuji hmotny majetek, pracovniky a finanéni prostiedky, dale pak dopravu, skladovani, zho-
toveni vyrobku a v neposledni fad¢ poskytovani sluzeb.

vvvvv

vvvvv

se rozumi pouze zhotoveni hmotnych vyrobkl nebo poskytovani ur¢itych sluzeb.
Pojem logistika a vyrobni logistika

Stastek (2007, s. 1) popisuje logistiku jako relativné mladou védni disciplinu, jejiz podatky
lze datovat do padesatych let minulého stoleti. Plivod slova pochazi od feckého slovniho
zakladu logistikon, ktery v ¢eském piekladu znac¢i diimysl a rozum, nebo logos, ktery Ize
volné¢ ptelozit jako slovo, fe¢ ¢i mySlenku. Pojem logistika byl vyuzivan a uplatiiovan zprvu
ve vojenstvi a armade, kde slouzil ke spravnému odhadnuti situace pro manévrovani, zaso-

bovani jidlem a vodou a volbu taktiky.

Tomek a Vavrova (2007, s. 211) tikaji, Ze se logistika od druhé poloviny osmdesatych let
stala velmi oblibenym heslem, které v sobé ¢asto skryva mnohozna¢ny pojem. Jednoznaéné
1ze pozadi tohoto pojmu vSak obtizn¢ identifikovat. Problematiku logistiky zahrnuje fada

autort do celého vyrobniho procesu vcetné planovani a fizeni, a také do oblasti zdsobovani.
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Nekteré publikace charakterizuji logistiku stejnymi atributy jako marketing. Tedy jako filo-

zofii a systém funkeci, které marketingu ptislusi.

Reza¢ (2010, s. 131) vymezuje pojem vyrobni logistika z obecné definice logistiky. Logis-
tika se zabyva nevyrobnimi ¢innostmi, pfi kterych nedochdzi ke zméné¢ fyzikalnich vlastnosti
daného produktu nebo materialu. Na druhou stranu vyrobni logistika zkouma predevsim pie-
pravni a skladovaci ¢innosti, které spojuji ve vyrobnim procesu jednotlivé vyrobni kroky

a ¢innosti organizacni.

1.1 Zakladni ¢lenéni vyroby
Synek (2011, s. 253) ¢leni vyrobu na hlavni, vedlejsi, doplitkovou a pfidruzenou.

e Hlavni vyroba ptedstavuje vyrobky, které¢ tvoti hlavni napli podniku,
e Vedlejsi vyroba se zabyva vyrobou polotovari a ndhradnich dild,
e Dopliikkova vyroba vyuzivé a déle zpracovava odpad z hlavni vyroby,

e Pfidruzena vyroba se obvykle li§i od zbytku vyroby svym charakterem.
Ketkovsky s Valsou (2012, s. 11) naopak ve své publikaci déli vyrobu na:

e Plynulou a pferuSovanou,

e Kusovou sériovou a hromadnou.

Tucek s Bobakem (2006, s. 46) vySe uvedena ¢lenéni nerozporuji, ale dodavaji, ze nejvhod-

wevr

e Kusovou vyrobu charakterizovanou velkym mnozstvim riiznych vyrobkl v malych
mnozstvich, jejichZ pribéh se opakuje nepravidelné nebo viibec,

e Jobbing predstavujici vyrobu, pro kterou je charakteristické pouZiti stejnych vstupii
avSak s odlisSnymi vystupy,

e Sériovou vyrobu stejného druhu vyrobku opakovanou v sériich,

e Hromadnou vyrobu velkého mnozstvi jednoho nebo mala druhti vyrobki s vysokou

opakovatelnosti.

Synek (2011, s. 253) dodava, ze typologie vyroby je daleko $ir§i. S tim souhlasi 1 Tucek
s Bobakem (2006, s. 41), ktefi ve své publikaci d€li typologii vyrobniho procesu dle osmi
hledisek. Jak vsak dodava Ketkovsky s Valsou (2012, s. 11): ,, Usporadani a struktura kon-

krétnich vyrob a jejich Fizeni zavisi na charakteru vyrobku, trhu, objemu vyroby, charakteru
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poptavky, pouzitych technologiich a nékterych dalsich faktorech. Déleni na kusovou, sério-

¢

vou a hromadnou je vsak pouzitelné na jakéemkoliv typu vyrobniho podniku. ‘

1.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby piedstavuje vlastni aktivitu vedeni spoleénosti ve vyrobnich systémech. Hlav-
nim cilem fizeni vyroby je zajisténi optimalniho fungovani celé¢ho systému a také jeho roz-

voj. Cinnosti spadajici do fizeni vyroby jsou dle klasického pojeti:

Planovani,

e Organizovani,

Piikazovani,

Koordinace,

Kontrola.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 33)

Dle Tomka a Vavrové (2007, s. 157) je mozné fizeni vyroby posuzovat ve dvou rovinach.
Tou prvni je fizeni oblasti, funkei, které souvisi s vlastni transformaci ve vyrobnim procesu.
Druhou rovinou posuzovani fizeni vyroby je fizeni fyzického toku, ktery v ramci transfor-
mace probihd. Spravné fizeni vyroby aplikuje obecné zdsady a nastroje managementu

na oblast vyroby, kterd e diky tomu miiZe fidit pfimymi pozadavky zakaznikii nebo trhu.

Tucek s Bobakem (2006, s. 34 — 37) pfi fizeni vyroby rozlisuji tfi typy rozhodovani, které

maji vliv na fizeni vyroby z hlediska casu.

e Strategické rozhodovani — Pfedstavuje dulezité rozhodnuti o tvorb& vykont, které
maji ucinek z dlouhodobého hlediska, které predstavuje 10 a vice let. Strategické
rozhodovani v fizeni vyroby vychazi ze stanovenych strategickych cild ma-
nagementu podniku, pfi¢emZ hlavnim obsahem je vytvoteni a zajisténi konkurence-
schopné tvorby vykoni.

e Taktické rozhodovani — Casovy dopad taktického rozhodovani piedstavuje horizont
6 — 18 mésict, ve kterych se realizuji zasadni rozhodnuti strategického ma-
nagementu. Hlavnim cilem je rozhodnuti o vyrobnim programu a rozhodnuti o vy-
robnim vybaveni.

e  Operativni rozhodovani — Cilem operativniho rozhodovani je zabezpecovat kazdo-
denni flexibilitu. Hlavnim smyslem je zabezpeceni vyrobnich faktor vstupujicich

do vyrobniho procesu a vyrabéného mnozstvi, které predstavuje vystup z procesu.
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Pocta (2012, s. 26) popisuje dva pristupy k tizeni vyrobniho procesu. Starsi pristup uplatiio-
vany do 60. let minulého stoleti se jmenuje analyticky a novéjsi ptistup nastupujici od 70.
let minulého stoleti nese ndzev synteticky. Analyticky princip je vyznacovan clenénim celku
na dil¢i procesy a samostatnym fizenim dil¢ich procest po castech. Naopak synteticky pfi-
stup se vyznacuje logistickym propojenim dil¢ich procesii do celkového fetézce. Diky to-
muto zpusobu je zajiSténa optimalizace systému z pohledu celku, a to i za cenu, ze vysledky

v nékterych dil¢ich procesech nemusi byt optimalni.

1.3 Systém tahu a systém tlaku

Systém tahu a systém tlaku popisuji zptisob, jakym je vyroba podniku pohanéna. (Lean ma-
nagement ve vyrobé, 2010) Jednotlivé metody se odliSuji tim, jak se divaji na logisticky tok

a plnéni zakaznického pozadavku. (Basl a Blazicek, 2012, s. 11)

1.3.1 Tlakové systém Fizeni

Systém tlaku vychazi z pevného harmonogramu vyroby, ktery vznika na zakladé¢ predpokla-

dané poptavky zakazniki. (Liker, 2007, s. 143)

Piesnéji tento proces popisuje Cujan (2010, s.2??), ktery ¥k, Ze prostfednictvim planova-
ciho systému je provedeno zhodnoceni zdrojui, naplanovani vyroby a nadkupu. Objednany
material je po objednani pfijat na sklad, ze kterého je na zaklad¢ planu vyroby Cerpana za-

soba.

Materidl je na jednotlivd vyrobni pracovist¢ dodavan dle piesné stanoveného rozpisu
a je tim padem vyrobnim procesem tlacen, ¢imz dochéazi ke vzniku zbyte¢nych zasob. Tento
fakt nastava tehdy, kdyz jsou v procesu stroje s riznou vyrobni kapacitou. Vyrobené mnoz-

stvi tla¢i na Gizké misto, které se nachazi pfed nim. (Lean management ve vyrobé, 2010)
Liker (2007, s. 148) v8ak fika, Ze tlakovy systém fizeni neni vzdy neefektivni. Vyhoda pou-
ziti tlakového principu je u pldnovani dovozu na dlouhé vzdalenosti a u konstrukce novych

vyrobki.

1.3.2 Tahové systémy Fizeni

Piivod tahového systému fizeni pochdzi dle Likera (2007, s. 49) z americkych supermarket,
kde probihalo dopliiovani zasob na zaklad¢ jejich nedostatku. Ve vyrob¢ je systém tahu za-

loZen na principu spousténi vyroby ve chvili, kdy predchéazejici pracovisté ma volné vyrobni
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kapacity. Zéakladni myslenkou tahového systému je eliminace rozpracované vyroby a zasob

nez je optimalni vyrobni davka. (Lean management ve vyrobé, 2010)

Spole¢nosti API (Jednotlivé metody a nastroje (Q - Z) | APl Akademie, 2014) fika, ze
ve fungujicim trznim prostiedi by méla vyroba vychazet vstiic zdkaznikovi. Snahou je tedy
navrhnout a vytvorit takové systémy, které budou schopny pruzné reagovat na zmeény v po-
ptavce, a zarovenn dopad na finan¢ni naklady bude velmi nizky. Vysledkem tahového sys-
tému je, Ze se eliminuje nebezpeti nevyuzitych vytvorenych zasob vieho druhu. (Jednotlivé

metody a nastroje (Q - Z) | APl Akademie, 2014)

Vysledkem zavedeni tahového systému nejen do vyroby je systém kanban, kdy od nasledu-
jicich pracovnich operaci prichazeji karticky, které svym pohybem davaji pokyn ke spusténi

vyroby na daném vyrobnim pracovisti. (Lean management ve vyrobé, 2010)
Spravné zavedeny tahovy systém dosahuje nasledujiciho:

e Nizka zasoba surovin, polotovarti a nedokoncené vyroby,

e Dodavatelé dodavaji ve spravny cas a v 100% kvalité,

e Eliminace plytvani béhem vyroby — nulova zmetkovitost,

e Nulové vyroba zbozi, po kterém neni v souc¢asné dob¢ poptavka,

e Velmi nizka zasoba hotovych vyrobk.

(Jednotlivé metody a nastroje (Q - Z) | APl Akademie, 2014)

1.4 Vyrobni logistika

Podle Bobdka (2002, s. 173) piedstavuje vyrobni logistika takové ¢innosti, které maji cha-
rakter prepravni, skladovaci a vychystavaci. Vyrobni logistika pak spojuje jednotlivé vy-

robni procesy a zajist'uje jejich chod.

Rezac (2010, s. 121) Bobéka dopliiuje o jednoznaéné vymezeni vyrobni logistiky ve firmé.
Riké, 7e vyrobni logistika ma svou puisobnost od skladu poiizenych surovin a polotovart

pies samotny vyrobni proces az po sklad hotovych vyrobkii.

Pokud je vyrobni logistika fizena efektivné je mozZné sniZzit stav zasob nedokoncené vyroby

1 hotovych vyrobkt a eliminovat plytvani obecné. (Preclik, 2006, s. 12)

Cujan (2010, s. 8) vysvétluje hlavni cil vyrobni logistika tak, Ze veskery material ve vyrob-
nim procesem nese minimalni naklady, pohybuje se v nejkrat$im Case a je v pozadovaném

mnozstvi.
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Funkce vyrobni logistiky

Obecnou funkci vyrobni logistiky je dle Rezaée (2010, s. 121) vytvoreni vyrobni struktury

podniku a planovani spolu s fizenim vyroby.

Cujan (2010, s. 8) s Rezatem, co se ty¢e hlavni funkce vyrobni logistiky, souhlasi, aviak
jednotlivé funkce déle rozvadi. Vyrobni struktura by méla byt zalozena na strategickém pla-
novani, které je charakteru stfednédobého a dlouhodobého. Naopak planovani a fizeni vy-

roby se pak tyka kratkodobého a stiednédobého horizontu.
Cile vyrobni logistiky

Four Key Logistics Goals (2006) d¢li cile vyrobni logistika na primarni a sekundarni. Mezi
primarni cile patii uspokojovani pozadavki zakaznikli a vytvareni zisku. Sekundarnimi cili

jsou pak snizovani ndkladii a dosahovéni vyssi produktivity.

Cujan (2010, s. 8) jako hlavni cile vyrobni logistiky naopak uvadi optimalizaci vyrobkovych
a materialovych tokt, maximalni vyuziti prostor a ploch, vysokou pruznost vSech zafizeni,

a vhodné podminky pro pracovni silu.

1.5 Rizeni materialovych toki

Materialovy tok, ktery predstavuje pohyb materidlu vyrobnim procesem, patii mezi nejdi-
métl, hotovych vyrobki, odpadu, obalii nebo naradi. Tento pohyb je provadén pomoci ma-
nipula¢nich, dopravnich a ptepravnich prostiedkil takovym zplisobem, aby byl dany material
k dispozici v pozadované dob¢, pozadovaném mnozstvi, na daném misté a ve stanovené kva-
lité. (Martinovi¢ova, Konecny a Vavfina, 2014, s. 104)

Podle Tomka a Vavrové (2007, s. 197) je nutné materialové toky spravovat a fidit na zaklade
stanovenych metod. Co je vSak podstatnéjsi je dany pohyb materidlu méfit a na zaklade vy-
sledk neustale zefektiviiovat. Mezi hodnotici kritéria méteni materialového toku patii: cena
materidlu, velikost materialu, zasoby a provozni naklady. Celkové fizeni materidlového toku
pak souvisi s organizacnim uspofadanim vyroby, které se déli na technologické nebo pied-

métné usporadani.
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Technologické usporadani

Tucek s Bobdkem (2006, s. 236) charakterizuji technologické uspotfadani pracoviste tak,
ze vyrobni stroje a zafizeni jsou shlukovana dle jejich technologické ptibuznosti, kdy jsou
vytvareny dilny se stejnymi druhy stroji.

Tomek a Vavrova (2007, s 197) dodavaji, ze kazda zakazka musi mit definovany sviij postup
mezi jednotlivymi pracovisti. Tento princip S sebou nese to, ze mezioperacni doprava

se stava velmi slozitou a je zapotiebi vytvaret u jednotlivych pracovist mezisklady. S timto

typem vyroby se mtizeme setkat ve strojirenskych a elektrotechnickych firmach.
Vyhody technologického usporadani dle Tucka s Bobakem (2006, s. 236):

e V¢tsi univerzalnost daného pracoviste,
e Vysoka kvalifikace pracovnikd,

e Jednodussi zabezpeceni tidrzby strojt.
Nevyhody technologického uspotadani dle Tucka s Bobakem (2006, s. 236 — 237):

e Delsi vyrobni cyklus,

e Slozité logistické trasy,

e VEtsi pracnost vyrobkd,

e Naroc¢nd mezioperacni kontrola kvality,

e Pozadavek na mezisklady.
Piedmétné upoiadani
Ketkovsky a Valsa (2012, s. 20) popisuji pfedmétné uspotadani jako flow-shop neboli v sou-
ladu s technologickym postupem. Tento princip uspofadani s sebou nese jednotny materia-

lovy tok bez nutnosti meziskladl u jednotlivych pracovist’. Pfedmétné uspofadani maxima-

lizuje efektivitu vyrobniho procesu.

Tucek s Bobakem (2006, s. 237) vSak upozoriiuji na to, Ze predmétné usporadani je vhodné
pouze pro vyrobu stejnych nebo technologicky podobnych vyrobki. V opaéném piipade
je vyhodnéjsi uspotadani technologické.

Ketkovsky s Valsou (2012, s. 20) souhlasi a dodavaji, Ze musi jit o okruh vyrabénych vy-
robku ve vétsich objemech s limitovanou moznosti tpravy specifikace na zakladé pozadavku

zakaznika.
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Vyhody predmétného uspotadani:

e V¢tsi specializace pracovist’ a pracovnik,
e Zkraceni dopravnich cest,
¢ Niz8i naklady na manipulaci s materialem,

o Kratka pribézna doba vyroby.
(Tucek a Bobak, 2006, s. 239)
Nevyhody predmétného uspotradani:

e Vyssi troven ptipravy vyroby,
e Vyssi ndroky na udrzbu strojniho zatizeni,

e Mala pruznost pii zavadéni zmén ve vyrobg.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 239)
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2 STIHLY PODNIK

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 17) fikaji, ze Stihly podnik déla takové Cinnosti, které jsou

nez ostatni.

Vochozka a Mula¢ (2012, 423) popisuji stihly podnik z ekonomického hlediska tak, Ze po-
kud mezni trzby firmy nabydou v priubéhu existence nulovych hodnot, je zapotiebi snizovat

naklady a tim podnik zestihlovat.

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 17) vSak oponuji a dodavaji, ze nejde pouze o Setfeni financ-
nich prostiedk, ale naopak o zvySovani produktivity firmy za stejnych podminek. Cilem je
na dané ploSe vyrobit vice vyrobki nez konkurence s danym poctem pracovnikil a S danym

poctem vyrobnich zatizeni.

Akademie produktivity a inovaci charakterizuje §tihly podnik tim, Ze se firma zamétuje
pouze na ¢innosti, které ptidavaji hodnotu zdkaznikovi a zaroven se se snazi eliminovat plyt-
vani napftic€ celou firmou. Jak vS§ak Akademie produktivity a inovaci upozornuje, neni mozné
se u vyrobnich firem soustfedit pouze na Stihlou vyrobu, je potieba také vénovat usili dal$im
podnikovym oblastem jako vyvoj, logistika a administrativa. (Metody a nastroje | APl Aka-
demie, 2014)

2.1 Stihla vyroba

Stihlou vyrobu charakterizuje Akademie produktivity a inovaci jako soubor principti a me-
tod, kterymi se zamétujeme na konkrétni oblasti z vyroby. Jedna se tedy o vyrobni praco-
visté, linky, strojni zafizeni a také vyrobni pracovniky. (Metody a nastroje | API Akademie,
2014)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 24 — 27) tikaji, ze cilem $tihlé vyroby je flexibilni a standardi-
zovand vyroba, ktera vyuziva zakladni metody a nastroje primyslového inzenyrstvi jako 5S,
vizudlni management, analyzu a normovani prace a ergonomii pracovist’.

Dale pak v ramci efektivity strojnich zafizeni SMED a TPM (Total Productive Maintenance)
a Vv oblasti kvality jsou vyuzivany nastroje poka-yoke ¢i FMEA. (Metody a nastroje | API
Akademie, 2014)

Veber se Srpovou (2008, s. 140) upozoriiuji na problém majiteldi firem pfi zavadéni prvki

stihlé vyroby. Implementace s sebou nese uskali v podobé klicovych aktivit, na které
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se firma musi zaméfit. Rada subjektd tvrdi, Ze neni mozné na profesionalni Girovni zabezpeit
vSechny firemni ¢innosti. Z tohoto diivodu je nutné rozd¢lit ¢innosti na hlavni a podptirné.
Hlavni ¢innosti jsou v kompetenci firmy a podptrné spolu s vedlejSimi ¢innostmi je potieba

zabezpecit externi dodavatelskou firmou.

2.1.1 Zakladni formy plytvani

Za plytvani je mozné povazovat vse, co ve firmé stoji penize a nepfidava zarovenl vyrobku
nebo sluzb¢ hodnotu, za kterou zédkaznik plati svymi penézi. Plytvani pak vede k neefektivité
a finan¢nim ztratam na zisku firmy. Pokud se eliminuje plytvani, tak neni vysledkem pouze
lepsi finanéni situace podniku, ale také vyrazné lepsi pracovni prostiedi, které je podpotreno

navic zvySenim bezpecnosti prace. (Plytvani, 2012)

Zavedeni §tihlé vyroby vede Kk eliminaci zakladnich forem plytvani, které se objevuji v kazdé

vyrobni spole¢nosti. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24)

1) Nadvyroba
Nadvyroba predstavuje realizaci vyrobku, ktery v daném okamziku zakaznik nepo-
ttebuje. Jako plytvani je nadvyroba oznacena z diivodu toho, ze vdze finanéni pro-
sttedky, zvySuje ndroky na skladovaci prostory a zvySuje pracnost pro zaméstnance,
ktefi mohou sviij ¢as vénovat vécem ptidavajici hodnotu vyrobku a zdkaznikovi.
(Plytvani, 2012)
Plytvani 1ze zamezit pouzitim vhodného planovaciho systému vyroby, za ktery Svét
produktivity (Plytvani, 2012) oznacuje Kanban ¢i SAP. Dale pak aplikaci metody
pro rychlou zménu SMED ¢i zavedenim preventivni udrzby.

2) Nadbyte¢na prace
Stewart (2011, s. 108) definuje nadbytecnou praci jako ¢innost, kterou firma vénuje
vyrobku, aniZ by si ji zdkaznik Zadal. Neni tedy ve findle zaplacena zédkaznikem
a vétSinou byva na tikor absence hlavni funkénosti vyrobku.
Zakaznik pak ztraci v takovou firmu davéru, nebot’ si mysli, ze firma nedosahuje
dostatecné odbornosti ve svém zaméfeni nebo si jej snazi predchazet vice pracemi.
Doporucuje se radéji vénovat ¢as namisto nadbytecné prace do klientského servisu
a predevsim pak do komunikace se zakaznikem. (ClydeBank Business, 2015, s. 10)

3) Zbyte¢ny pohyb
Zakladem plytvani formou zbyte¢ného pohybu je to, ze neptfidava hodnotu vyrobku.

Zbytecné pohyby vychdzeji z chybné rozmisténého podnikového layoutu v piipadé
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4)

5)

6)

7)

umisténi stroji. Co se ty¢e pracovnikil, je zbytecny pohyb spojen se Spatnou ergono-
mii, kdy musi vykonavat Cinnosti jednak neefektivn¢ a také zdravotné zavadné.
Velmi dulezité je rozeznavat pohyby, které jsou efektivni, neefektivni a také ty, kte-
rymi zaméstnanec zastira svou necinnost. (ClydeBank Business, 2015, s. 13)
Zasoby

Zbyte¢né drzené zasoby patii mezi nejhlie odstranitelnou formu plytvani. Vyrobni
spolecnosti chtéji drzet dostateCnou zasobu pro piipad nenadalé udalosti i pfesto,
ze v dnesni dob¢ neni problém sehnat potiebny materidl prakticky okamzité. Drze-
nim zasob dochazi jednak k finanénimu plytvani, ale také k plytvani volnym mistem,
které muze byt vyuzito daleko efektivnéji. Velkym rizikem pfi drzeni velkého mnoz-
stvi materialu je 1 moznost ztrat v zavislosti na kradezi nebo Spatné piehlednosti
o stavu. (Plytvani, 2016)

Cekéni

Cekani vyjadiuje jeden z nejvyssich stupiiti plytvani, nebot tento stav neptidava zad-
nou hodnotu vyrobku. Jako ¢ekani mizeme definovat stav, kdy stroj, pracovnik nebo
material ¢eka na dalsi proces. (ClydeBank Business, 2015, s. 10 — 11)

Vyrobni spole¢nosti se ¢asto setkavaji s problémem ¢ekani tehdy, kdyz jeden pra-
covnik ¢ekd na druhého, ktery dokoncuje praci na ptedchozim pracovisti. Tento pro-
blém je svazan se Spatnym taktem jednotlivych operaci. Eliminaci ¢ekani pii Spatném
taktu je pietaktovani dané vyrobni operace nebo linky. (Plytvani, 2016)

Opravovani chyb

Zmetky ve vyrob¢ ptredstavuji nejvyznamnéjsi druh plytvani, co se financ¢nich pro-
stiedktl tyce. K vyrobnim chybam dochazi zpravidla jednak diky dodéani Spatnych
a nekvalitnich vstupnich materialt nebo dild, ale také diky schopnostem pracovnikli
popiipad¢ strojniho zafizeni. Z tohoto diivodu se doporucuje dikladnd kontrola
vstupniho materialu a také kontrola v priab&hu vyrobniho procesu. Pti odhaleni chyby
po ukonceni vyrobniho procesu je velmi slozité dohledat vinika a nédklady na opravu
zpravidla dosahuji vysokych hodnot. (Plytvdni, 2016)

Doprava

Plytvani formou dopravy, kterou je nucena firma pouzit, navySuje finan¢ni néklady
a neptidava vyrobku Zadnou hodnotu. Je zde navic riziko poSkozeni vyrobku béhem

transportu. (ClydeBank Business, 2015, s. 10 — 11)
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8)

Casto souvisi doprava s dal§im druhem plytvani, kterym je nadvyroba. Pii nadby-
te¢né produkci je totiz nutné materidl nebo vyrobky premistit a nove uskladnit
a po delsi dob¢ pieskladnit z divodu nedostate¢né kapacity skladu. (Plytvdni, 2016)
Nevyuzité schopnosti pracovnikii

Plytvani lidskym potencidlem je velmi ¢astym jevem v soucasnych firmach a je jedna
se o velmi nakladny druh plytvéani. Zakladem plytvani tohoto druhu je zkuSeny, dobie
zorientovany a motivovany pracovnik, ktery je nucen vykonavat takovou praci, ktera
vyse uvedené vlastnosti zcela potlacuje a plytva se tedy jeho potencidlem. DalSim
problémem je opomijeni pfipominek pracovniki jejich vedenim. Casto jsou jejich
zlepSovaci navrhy opomijeny a realizuji se ty, které zdaleka nepftinasi takovou hod-
notu. V hor§im piipad€ je navrh pracovnika prezentovan jako névrh technickohos-
podafského zaméstnance a tim dochazi k velké demotivaci vSech zaméstnanych.

(Plytvani, 2016)

2.2 Stihlé pracovi§té

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 64) tikaji, ze $tihlé pracovisté je zdkladem Stihlé vyroby

a mélo by byt navrzené tak, aby byly splnény pfedevsim principy 5S a ergonomie. Vysled-

kem §tihlého pracovisté by tedy mélo byt to, Ze pracovnik podd maximalni vykon na daném

pracovisti pfi minimalni namaze.

Tucek a Bobak (2006, s. 228) dodavaji, Ze $tihlé pracovisté ma ptimocary materiadlovy tok,

je optimalni na veskeré nutné pohyby pracovniki a také co se plochy a zasob na pracovisti

tyce.

Jako hlavni cile zavedeni §tihlého pracovisté oznacuji Kosturiak s Frolikem (2006, s. 65)

nasledujici:

Zvyseni vykonnosti,

SniZeni pravdépodobnosti tirazu,
SniZeni zatiZzeni organismu,
Zvyseni kvality procesu,
Zvysenti stability procesu,

Minimalizovani provadénych ru¢nich ¢innosti.
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Kosturiak s Frolikem (2006, s. 67) popisuji zavedeni stihlého pracovisté v né¢kolika krocich.
Kristak (2007) tyto kroky zpracoval do tii bodud, které¢ oznacil jako budovani §tihlého pra-
coviste.
1) Potadek — Odstranéni nepotiebnych predméta, kdy se vyuziva metoda 5S.
2) Vizualizace pracovisté — Cilem je vyuzit vizualizaci pracovisté pro usporadani, fizeni
a organizovani procesu.
3) Identifikace ¢innosti bez piidavani hodnoty a eliminace — V tomto kroku se vyuzivaji

principy analyzy a méteni prace za pomoci metody MOST.

Piedevsim pak kroku, kdy je provadéna analyza vénuje Kosturiak s Frolikem (2006, s. 67)
velkou pozornost a uvadéji ptiklad z vlastni zkuSenosti, kdy za pomoci analyzy bylo dospéno
k zavéru, Ze je mozné zvysit kapacitu strojniho zafizeni za pomoci §tihlého pracovisté

bez dodate¢nych nékladl. Vysledkem bylo zvyseni vykonu stroje o 30 kust za sménu.

2.3 Stihla logistika

Stihl4 logistika se stava vyznamnym konkurenénim faktore a z toho ditvodu musi firmy bu-

dovat §tihl¢é logistické procesy. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 29)

S tim souhlasi i Uhrova (2007), ktera ve svém c¢lanku upozoriiuje vSak na fakt, ze S§tihla
logistika nemize fungovat bez Stihlé vyroby. Konkrétné popisuje Stihlou logistiku jako di-
menzi §tihlé vyroby a charakterizuje ji jako tahovy systém, jehoz tlohou je dodat spravny
materidl na spravné misto ve spravném mnozstvi a spravnym zpisobem. Navic vSak jeste

efektivné.

Ve vysledku stihla logistika znamena to, Ze se material pohybuje v ten okamzik, kdy misto
pro uloZeni materidlu signalizuje volnou plochu a pfipravenost pro jeho pfijeti. Zaroven
pak $tihla logistika vyuZziva schopnosti informacniho systému spolu s vizualnim ma-

nagementem pro sledovani a rozvrhovani vyroby. (Uhrova, 2007)

Simon a Miller (2014) oznaduji logistiku jako proces nepfidavajici hodnotu. Dle nich je
hlavnim principem $tihlé logistiky hledat pfilezitosti v neptidavajicich ¢innostech a elimi-
novat je. Tim dojde k vyraznému snizeni ndklad. Mezi metody a zpiisoby, které dokazou

neefektivitu rozeznat a eliminovat ji, oznacuji:

e Casové analyzy - Cilem &asovych analyz v oblasti §tihlé logistiky je standardizovat,

popsat a ¢asoveé vymezit veskeré logistické procesy probihajici uvnitf i mimo firmu.
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e Procesni fizeni - V ramci procesniho fizeni v oblasti stihl¢ logistiky dochazi ke zma-
povani procesti v podniku s cilem minimalizovat procesy nepfidavajici hodnotu,
které je nasledné nutné stlacit na minimum a standardizovat.

e Ergonomii - Ergonomie piedstavuje zakladni nastroj pro odstranéni plytvani diky
tomu, Ze se snazi eliminovat zbyte¢né pohyby a praci vyrazné zjednodusit.

e Simulace - Pocitacova simulace je metodou, ktera umoziuje manazerim zobrazit
vyvoj vyroby pii zméné podminek a tim optimalizovat veskery logisticky systém

firmy.

Se Simonem a Millerem viak nesouhlasi Uhrova (2007), ktera fika, Ze i logistika mé své

hodnoty. Mezi ty oznacuje hodnotu mista, ¢asu a doruc¢eni predmetu.
Skladovy management

Uhrova (2007) popisuje principy, které spocivaji se Stihlym skladovym managementem.

Mezi tyto principy uvadi:

e Rozd¢lit sklady dle jejich funkcionalit a zakladnich potieb,
e Ridit se efektivnim navrhem skladu,

e Zpracovat vizualni fizeni.

Velmi dualezité je myslet na uloZeni jednotlivych typd polozek v daném skladu. Zakladni
mysSlenkou je rozdélit vSechny polozky dle jejich obratkovosti naptiklad podle ABC analyzy

a nasledné provést upravu skladu timto zptisobem:

e Vysokoobratkové polozky musi byt jednoduSe dostupné a musi mit pfesné defino-
vané misto

e Nizkoobratkové polozky jsou naskladiovany dle aktualnich volnych mist
na jejich ur€eném mistg;

e Sklad by mél byt vyuzit z 85 % své kapacity, nikdy ze 100 %.

(Uhrova, 2007)
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI A
ANALYTICKE NASTROJE

V navaznosti na pozadavky diplomové prace byly autorem vybrany pouze ty metody pri-

myslového inzenyrstvi, které budou nasledné aplikovany v praktické ¢asti této prace.

3.1 Analyza ¢asu a méreni prace

Analyza ¢asu a méfeni prace patii mezi zdkladni znalosti a dovednosti primyslovych inZe-
nyru, pro které piedstavuji pomérné jednoduchy a zarovei velmi ucinny nastroj pii eliminaci

plytvani a neefektivnosti v procesech. (Dlabac, 2015)

Vavruska (2015, s. 3) definuje analyzu casu a méfeni prace jako: ,, Systematické postupy
zaznamu a analyzy zpiisobu vykondvani prace, tak aby mohl byt odhalen potencidl na zlep-
Sent. “

Dlabac (2015) naopak uvadi svoji definici, kterd tika: ,, Pod ndzvem analyza a méreni prace

si miizeme predstavit aktivity vedouct k definovani optimdlniho pracovniho postupu a uréent

spotreby casu pro jednotlivé cinnosti.

Historie analyzy ¢asu a méfeni prace sahd jiz do 16. stoleti, kdy prob&hly prvni pokusy méfit
Cas potiebny k praci. Prvni realné aplikovatelna zminka vSak pochazi z roku 1895, kdy Fre-
derick Winslow Taylor provedl prvni aplikace ¢asovych studii. Nasledné pak na zacatku
19. stoleti Frank Bunker a Lilian Gilbrethovi vytvofili prvni pohybové studie, které se zaby-
valy hypotézou, Ze kazdou operaci 1ze rozdélit na zékladni prvky, které oznacili jako therb-
ligy. V roce 1967 pak Kjell Zandin vyviji novy systém piedem urCenych Casi, ktery nese
oznaceni MOST. (Vavruska, 2015, s. 9 —11)

Tomek s Vavrovou (2007, s. 114 — 120) uvadéji postup, jak provadét jednotlivé aktivity
spravné. Nejdiive je nutné vénovat ¢as analyze prace, kdy se provadi identifikace plytvani
a sleduji se ¢innosti, které nejsou efektivni. Vysledkem je zjednoduSeni prace a novy pra-
covni postup pro danou pracovni ¢innost, kterd navic splituje ergonomické pozadavky prace.

Nésledné je vhodné vénovat se samotnym méfenim prace a poptipad€ normovanim.

S tim souhlasi i Dlaba¢ (2015), ktery dodavé, ze mnoho firem analyzu prace vynechava
a vrha se rovnou na méteni prace. Diky tomu je veskerd snaha nedocenéna, nebot’ neni evi-

dovan dopad na zvySeni produktivity.

Vavruska (2015, s. 14) dé€li jednotlivé metody pro analyzu prace nasledovné na obrazku 1.
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Z4aznam c¢asového

Zaznam pohybu

materialu

priibéhu

* Snimek

* Procesni diagram ,
pracovniho dne

* Procesni diagram

* Nitkovy diagram e Diagram ¢innosti .
vy diag g cInnos e Chronometraz

* Spagety diagram - Diagram obsluhy i

Obrazek 1: Metody pro analyzu prace, Zdroj: Viastni zpracovani dle Vavrusky, 2015, s. 14)

Dlaba¢ (2015) se zabyva zaznamem Casového pribéhu, ktery vSak na rozdil od Vavrusky
déli na pfimé a nepfimé meteni.
Masin a Vytlacil (2000, s. 92) upozoriiuji na to, ze pii provadéni metod méteni prace je

dilezity pracovni postup, ktery definuji nasledovné:

e Hrubé odhady,

e Kvalifikované odhady,

e Vyuziti historickych tdaju,

o Casové studie pomoci pfimého méfen,

e Systémy piedem urcenych Cast.

Ptimé méteni pfedstavuje stanoveni spotfeby Casu an zéklade fyzického ndméru za pomoci
stopek, formulaii nebo pomoci specialni aplikace na stopovani a zaznam Casu. Jestlize je
hlavnim objektem pfimého méfeni pracovnik, vyuziva se snimku pracovniho dne. Pokud
je sledovana urcitd pracovni operace, je vyuzita metoda chronometraze, kterd je zalozena
na rozdé¢leni pracovni operace na né€kolik ukont, které jsou poté sledovany a méteny. (Dla-

bag, 2015)

Neptimé méteni funguje na druhou stranu oproti méfeni pfimému na zakladé predem urce-
nych ¢ast na jednotlivé zakladni tkony a operace. Mezi nejznaméjsi metody nepiimého meé-
feni jsou povaZzovany metody MTM a MOST. (Dlabag, 2015)

Vavruska (2015, s. 4) uvadi, ze velkou vyhodou analyzy ¢asu a méteni prace je to, ze Gspory
jsou viditelné ihned a navic je pouziti pfimych metod a nasledna implementace relativné

snadna zalezitost.
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Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne patii mezi metody ptimého méfeni, kdy je béhem smény pozorovana
osoba nepietrzité sledovéana. Jsou zaznamenavany veskeré ¢asy na jednotlivé provadéné Cin-
nosti s cilem ziskat pichled o spotfebé ¢asu na jednotlivé operace, identifikovat plytvani

a urcit ¢innosti, které neptidavaji zddnou hodnotu (Dlabac, 2015)

Dankova (2008, s. 22) uvadi, ze se jedna o velmi efektivni metodu, ktera vsak s sebou nese
velkou nelibost ze strany sledovanych pracovnikt. Za velmi dalezité povazuje to, aby ma-
nazer firmy ihned na zacatku snimkovani vstoupil do procesu a zaméstnancim objasnil da-

nou problematiku a metodiku.

Dlabac¢ (2015) pak déle podotyka, ze snimek pracovniho dne neslouzi pouze pro vyrobni
pracovniky, ale je mozné jej vyuzit i v administranich procesech, které s sebou nesou z pra-

vidla také velkou miru neefektivity a plytvani.
Tomek a Vavrova (2007, s. 115) uvadeji za vyhody provadéni snimku pracovniho dne:

e Zjisténi struktury jednotlivych operaci,
e Zjisténi divodu nizkého vyuZiti pracovni doby a strojniho zatizeni,
e Stanoveni norem,

e Analyza produktivnich a neproduktivnich procesi.

3.2 Vizuilni management

Musilova (2007) definuje vizudlni management jako: ,, Ndstroj, kterym zabezpecime efek-

«

tivni vymeénu a sdileni diilezitych informaci.

Rich (2006, s. 81 — 83) popisuje vizualni management jako pfedavani informaci a instrukci
jasné zobrazovanym zpusobem, aby pfeddvana informace byla kazdému pracovnikovi ihned
zcela jasna a zfetelna. Typickym pfikladem jsou tabule s aktudlnimi informacemi ve vyrobé
nebo znacky, které maji byt kazdému zaméstnanci thned jasné pomoci barevného odliSeni

a specifického symbolu.

Musilové (2007) s Richem souhlasi a dodava, ze vizualni management se v soucasné dobé
tyka ptfedevsim vizudlniho pracovisté, které je uporadané, fizené a organizované. Na zaklade
téchto specifik poté dokaze vizudlni pracovisté redukovat plytvani, vice ptidavat hodnotu

vyrobku a probiha celkové zestihleni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 77 — 78) popisuji jednotlivé prvky Stihlého pracovisté,
ve kterych se shoduji s Richem (2006, s. 81 — 83).

e Tabule vyrobniho tymu,

e Kanban karty,

e Oznaceni ploch na podlaze,

e Vizualni postup prace,

e Oznaceni neshodnych vyrobkd,
e Planovaci tabule,

e Andon svétla,

e Checklisty,

e Mapy procesu,

e Mapy layoutu.

Monden (2012, s. 17) popisuje andon jako vizudlni kontrolni systém, ktery zobrazuje
sv¢é informace na svételné elektrické tabuli, kterd visi ve vyrobé dané firmy a diky tomu ma
tak kazdy moznost vidét ptipadné hlaseni. Pokud je zapotiebi pomoc a prace na lince je

zpozdéna, pracovnik zapne zluté svétlo, pokud je linka zastavena, sviti svétlo Cervené.

Dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 66) pfedstavuje vizualni management a vizualni pra-
covisté hlavni myslenku v oblasti standardizace a organizace pracoviste, ptenosu informaci

a predchazeni vzniku vad a dalSich poruch.

S poslednim bodem Chromjakové a Rajnohy souhlasi i Kosturiak a Frolik (2006, s. 78), ktefti
dale dodavaji, Ze vizualizace ma navaznost na eliminaci lidskych chyb z nepozornosti pre-

devsim diky systému piedchazeni vzniku chyb poka yoke.
Musilova (2007) uvadi tyto pfinosy vizualniho managementu:

e ZvySeni bezpecnosti,

e Zviditelnéni problémd,

e Zkraceni dob na hledani,

e Ulehceni reakce na problémy,
e Vyjasnéni pracovnich postupt,
e ZlepSeni kvality,

e Ulehéeni komunikace,

e Stejné vnimani informaci,
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¢ Redukce variability a oprav,
e Zvyseni pracovni discipliny,

e ZlepSeni podnikové kultury.

3.3 Standard a standardizace

Tomek a Vavrova (2007, s. 71) definuji standardizaci jako: ,,systematicky proces vyberu,
sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych variant reseni, postupui, vstupnich prvkii, je-
jich kombinaci, jakoZ i vystupnich prvku, cinnosti a informaci v procesu rizeni firmy

nebo v jeho dilcich castech.

Maynard a Zandin (2001, s. 257) uvadéji, ze celkové standardizace vede k vyssi kvalitou,

bezpecnosti a efektivnosti.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 87 — 88) s tim souhlasi a dodavaji, ze proces standardizace uzce
souvisi také s efektivnim vyuzitim pracovnikili, materidlu, stroji a nafadi. Dale pak dodavaji,
ze standardy v dne$nich firmach jsou velmi slozité a nejasné pro lidi, ktefi s nimi denné
pracuji. Z tohoto divodu uvadeji zakladni pravidla, kterd by mél mit standard na pracovisti

oproti technické dokumentaci:

e Strucénost;
e Jednoduchost a vizualizace;
e MozZnost snadné Gpravy v ndvaznosti na zménu vyrobniho procesu;

e Jednoznacnost.
Maynard a Zandin (2001, s. 257) uvadéji benefity standardizace, mezi které tadi:

e Efektivni praci v méfitelném procesu,

e ZjednoduSeny vyvoj vyrobk,

o Efektivng;si vyuziti vyrobniho zafizenti,
e Zrychleni vyroby,

e Redukce fixnich nakladu,

e Snazsi pldnovani vyroby,

e Moznost snazs§iho zavedeni automatizace a robotizace.

Tomek s Vavrovou (2007, s. 72) zobrazuji, z jakych prvka proces standardizace vychazi

na obrazku 2.
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Optimalizace Zjednoduseni

Komplexnost

standardizace

Obrazek 2: Prvky procesu standardizace, Zdroj: Vlastni zpracovani dle Tomka a Vavrové,
2007, s. 72

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 89) dodavaji, ze proces standardizace se vyuziva ve vyrobg,
vyvoji, logistice, ale 1 administrativé tehdy, pokud je nutnost zvysit kvalitu odvadéné prace,

stabilizovat proces, snizovat naklady a zvySovat spokojenost zakaznika.

Dlabac (2015) upozorniuje na to, ze na standardizaci je velmi ¢asto ve firmach zapominano
stejné jako na vizualni management. DalSim problémem je jeji podcenéni z hlediska néstroju
pro zlepSovani procesl. Jak sam dodava: ,,Jedine, kdyz mame jednoznacné a pro vsechny
pracovniky zavazné a neménné nastaven standard prdce, teprve tehdy miizeme podnikat

kroky pro dalsi zefektiviiovani vykondavanych c¢innosti. *
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4 PODNIKOVY PROCES A ZPUSOBY JEHO ZLEPSOVANI

Tucek a Bobak (2006, s. 264) charakterizuji podnikovy proces jako: ,, posloupnost sekvenc-

nich aktivit, které maji spolecny cil. *

Svozilova (2011, s. 14) zase uvadi svoji definici podnikového procesu, ktera tika: ,, Proces
Jje série logickych souvisejicich cinnosti nebo ko, jejichz prostiednictvim — jsou-li po-

stupné vykondany — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledki. *

Smida (2007, s. 29) dodava, e podnikovy proces zpracovava vstupy, z nichz vychazi vystup
ve formé produktu, ktery ma hodnotu pro externiho nebo interniho zakaznika. Témito spo-

ttebovavanymi vstupy jsou materialni, lidské, finan¢ni a informacni polozky.

Svozilova (2011, s. 16) dopliiuje Smida a fika, Ze vysledny produkt procesu miize byt hmot-
ného nebo nehmotného charakteru a je vytvoten za Gcelem pokryti potieb dané¢ho zékaznika

procesu.

Bruckner (2012, s. 318) upozoriiuje na to, Ze spousta firemnich organizaci se pousti do zlep-

Sovéni podnikovych procesti, aniz by tyto procesy byly fddn€ zmapovany a namodelovany.

S tim souhlasi i Géla, Pour a Sediva (2009, s. 299) ktefi prezentuji hlavni piistupy k feseni

podnikovych procest nasledovné:

1. Modelovani podnikovych procestl,
2. Rizeni podnikovych proces,

3. Reengineering podnikovych procest a jejich zlepSovani.

4.1 Procesni modelovani

Pro procesni modelovani se vyuziva mnoho zpiisobovych feSeni zavislych na oblasti firem-
kovych procest je uvadén ARIS, ktery vyuziva diagram EPC (Event Process Chain), ktery

v piekladu znamena diagram procesu fizeného udalostmi. (Bruckner, 2012, s. 318)

Repa (2007, s. 80) popisuje hlavni vyhody EPC diagramy a fik4, Ze se jedné o velmi rychlou
a ucinnou metodu pro popsani a znadzornéni priibéhu jednotlivych procesti. Diagram ve vy-
sledku napomaha k tomu, Ze je firma schopna urcit, jak by se mél proces chovat, jak bude

realizovan a jaky bude jeho ¢asovy horizont.
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Bruckner (2012, s. 318) popisuje modelovani procesti pomoci EPC diagramt tak, Ze je mo-
delovani provadéno vertikalné shora dol. Ke zndzornéni slouzi objekty pro udalosti a ¢in-
nosti, kdy vlevo jsou zobrazovany jejich informacni vstupy a vystupy a napravo jsou zobra-

zeny pusobici osoby.

Bruckner (2012, s. 318 — 319) dale uvadi s jakymi zakladnimi komponenty se je setkavano

pfi popisu podnikového procesu:

e Aktivita — Zakladnim bodem je aktivita zobrazena v obdélnikovém tvaru, ktera zna-
zornuje ¢innost.

e Udalost — Na EPC diagram pro proces zac¢inajici a kon¢ici ur¢itou udalosti zobraze-
nou v Sestitthelniku, ktera mize nastat, navazuji dané aktivity.

e Spojeni a informacni tok — Spojeni je zobrazeno Sipkami, které zobrazuji ¢asovou
nebo logickou naslednost.

e Organizacni jednotka — Zobrazuje osobu nebo odd¢leni zodpovidajici za aktivitu.

Orpanizatni jednotka

Aktivita " Uddlost >

Obrazek 3: Zakladni komponenty EPC, Zdroj: Vlastni zpracovani dle
Brucknera 2012, s. 318

4.2 ZlepSovani podnikovych procesi

Proces neustalého zlepSovani podnikovych procest je v dnesni dobé€ pro vSechny firmy po-
vinnosti. Je to pfedevS§im z diivodu velké vyjednavaci sily zakaznikd a previsu nabidky
nad poptavkou ve vSech podnikatelskych oblastech. Vyznamnym faktorem pti zakaznickém
vybéru je pak ptidana hodnota, ktera je u spottebitelil navic velmi siln€ ovlivnéna originali-

tou vyrobku nebo sluzby. (Smida, 2007, s. 238)

Zlepsovani je proces, ktery nikdy nekonci. Po zavedeni zmény se firma dostava opé€t na za-

catek a dany proces zase zlepSuje. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 182)
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Tucek a Bobak (2006, s. 266) tikaji, ze velmi dulezité je vylepSovat podnikové procesy kon-
tinualné po malych kraccich, ¢imz dochézi ke zlepSovani podnikovych procest neustale po

nekonec¢nou dobu.

Smida (2007, s. 238) fika, Ze ve svété je nejpouzivandj$im slovem vyjadfujicim proces neu-

stalého vylepSovani kaizen.

Jak vSak Tucek s Bobdkem (2006, s. 266) podotykaji, tak vSechny existujici pojmy vyjadiu-
jici kontinualni zlepSovani se 1i$i pouze mistem vzniku nebo poptipad¢ pouzitim. Jako pii-
klad je uvadén metoda KVP (Kontinulerlicher Verbesserungsprozess), kterou zavedl dr. Lo-
pez u firmy Volkswagen. Tato metoda neustalého zlepSovani je zaméfena na moderace

a workshopy, kter¢ je doporuceno provadét nejméné po dobu 5 dni.

Kaizen vznikl ze dvou japonskych slov, které vyjadiuji dobrou zménu nebo zménu k lep-
Simu. Principem je provadéni mensich zlepSovacich navrhi neustale a za pomoci samotnymi

zameéstnanci. (Svozilova, 2011, s. 19)

Jak fika Smida (2007, s. 238) kaizen v sobé& nese mirné a neustalé zlepSovéani. Zasadni zmény
procest jsou poté provadény formou metodologie reengineeringu. V soucasnych firmach je
pro ucely kontinudlniho vylepSovani vyuzivano fady ndstroji, mezi kterymi jsou hojné vy-

uzivany napiiklad tyto:

e FMEA analyza,
e EQFD,

e Ishikawa diagram.

Monden (2012, s. 17) popisuje, jak vypada proces neustalého zlepSovani ve firmé Toyota.
Kazdy pracovnik ma Sanci sdélit svlij navrh a podnét ke zlepSeni skrze malou skupinu pra-
covnikl, ve které kazdy pracovnik figuruje. Napady na zlepsSeni se vétSinou tykaji taktovani

linky, kvality nebo strojnich defekta.

Vylepsovani podnikovych procesii se hleda predevsim v oblastech:
e Efektivniho vyuziti strojniho zatizeni,
e Materialu,

e Pracovni sily,

e Pracovnich postupd.

(Tucek a Bobék, 2006, s. 267)
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Proces implementace metody a zpiisobu mysleni kaizen neni nikterak jednoduchy. Tucek

a Bobak (2006, s. 268) tento postup popisuji v mnoha krocich.

Jak vsak Svozilova (2011, s. 110) podotyka, nejdiive je nutné splnit nize uvedené poza-

davky, jinak neni mozné kaizen v jakékoliv spole¢nosti zavadét.

e Jednotna firemni kultura,
e Divéra a vira v ispéch,
e Tymova prace,

e Jednoznacny firemni cil a strategie.

Goldratt a Cox (2012, s. 332) souhlasi se Svozilovou a uvadéji, Zze nejvétsi prekazkou tspés-
ného uplatnéni zmén je ptekazka ve formé odporu u pracovniki. Popisuji, Ze kli¢ k pieko-
nani tohoto odporu spoc¢iva ve znalosti, jak fidit interakce mezi lidmi z riznych pracovnich
odd¢leni a riiznou mirou inteligence. Dale tikaji, ze ptekonani k odporu je ¢asové naroc¢né
a Vv idedlnich podminkach trva 5 dni, v ostatnich ptipadech je docileno mentalni zmény bé-

hem jednoho mésice.

Ptinosy uspéného kaizenu ve firmé€ jsou poté velmi vyrazné, jak popisuji Tucek a Bobak

(2006, s. 269), a Ize je hledat naptiklad v téchto oblastech:

e ZvySovani zisku,

e Mensi odpor proti zméndm,

e Jednotliva opatfeni jsou zaloZena na redlnych datech,

e V¢tsi zainteresovanost pracovnikll do prace a pii hledani zlepseni,

e Problémy jsou identifikovany odborniky, nikoliv od stolu.

K tspéSnému zavedeni kaizen je vyuZivano fady metod piedevs§im z oblasti priimyslového
inzenyrstvi. Tucek a Bobak (2006, s. 269 — 270) tyto metody jsou uvedeny v obrazku 4

a dle Tucka a Bobaka nese tento obrazek nazev Kaizen ,,deStnik*.
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KAIZEN
-’ /,f/‘/
///

orientace

na zakaznika
totalni fizeni jakosti
systémy namétu
kroufky jakost
automatizace
disciplina
robotika

kanban
tleptovani
Just-in-Time
nulové chyby SMED
poka-yoke
malé tymy

TPM

lidoka

v

Obrazek 4: Kaizen ,, destnik“, Viastni zpracovani dle: Tucek a Bobak, 2006, s.

270)

4.3 Nastroje pro zlepSovani podnikovych procest

Svozilova (2011, s. 88) uvadi, Ze existuje celd fada nastroji, které napomahaji ke zlepsSovani

podnikovych procesti. Rada téchto nastrojii vychazi predev§im z oblasti kvality a vyroby.

Tucek a Bobak (2006, s. 275 — 276) definuji nasledujici nastroje pro kontinudlni vylepSovani

podnikovych procest:

e Sedm klasickych nastroju,

e Sedm novych nastrojl,

e PDCA cyklus,

e Pracovni velkoplo$né formulate,
e Metody pro mapovani procest,

e Nastroje pro kreativni feSeni problémd.
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5 INDUSTRY 4.0

V ftizeni vyroby dochazi v soucasné dobé k fad¢ inovaci, diky kterym bude vyroba a jeji
fizeni v budoucnosti zcela odlisné, nez je tomu doposud. Podstatou prvni primyslové revo-
luce byla voda a para, diky které probihala mechanizace vyroby. Druha primyslova revoluce
se nesla v duchu elektrické energie, ktera napomahala k zavedeni sériové vyroby. Tteti pri-
myslova revoluce, ktera trva do soucasnosti, se vyznacuje digitalizaci fizeni technologickych
veli¢in s vyuzitim IT a primyslové elektroniky pfi automatizaci vyroby. Svét si nyni pohrava
s redlnou myslenkou na ¢tvrtou primyslovou revoluci, kterd ponese oznaceni jako Industry

4.0. (INDUSTRY 4.0 - BEKO Engineering, 2014)
Co je Industry 4.0

Tento termin byl poprvé pouzit v roce 2011 na primyslovém veletrhu v némeckém Ham-
burku. Poté byla jmenovana pracovni skupina, ktera dostala za ukol od némecké vlady vy-
pracovat soubor doporuceni pro koncept Industry 4.0. O 2 roky pozdé&ji tato skupina jiz pre-
zentovala finalni podobu doporuceni pro standardy Industry 4.0. Z tohoto diivodu lze fici,
ze Industry 4.0 je iniciativou vlady Spolkové republiky Némecko. Némecka vlada do tohoto
projektu vlozila pak béhem tii let 750 mil. Euro. (Trendy v primyslové automatizaci - sme-

rem k Industry 4.0, 2014)

Hlavni podstatou ¢tvrté primyslové revoluce je evoluce od vestavénych systémi ke kyber-
neticko-fyzickym systémium CPS (CyberPhysical Systems) primyslového internetu véci
a internetu sluzeb. Odbornici se shoduji, Ze tato doba nastane béhem pftistich 20 let. (Na cesté

k Industry 4.0, 2014)

Dalsi popis fikd, ze cilem myslenky je inteligentni tovarna, kterd se vyznacuje vysokou
schopnosti adaptace, efektivnim vyuZivanim zdroji a ergonomickym uspotfaddanim,
jakoz i integraci zakaznikid a obchodnich partnerti do podnikani. (INDUSTRY 4.0 - BEKO
Engineering, 2014)

ZjednoduSené¢ feceno je hlavni myslenkou bezdratové propojeni redlného a virtualniho své-
ta zobrazené¢ho na obrazku 5. Na zdkladé kyberneticko-fyzickych vyrobnich systémi (Cy-
berPhysical Systems) a dal-$ich modernich informac¢nich technologii jako Cloud Compu-
ting, Internet of Things nebo 3D vizualizace spolu budou stroje, vyrobky a systémy komu-

nikovat, spolupracovat pfi fize-ni vyroby a vzajemné se kontrolovat. Inteligentni tovarny
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budou pfipojeny do jednotné vyrobni sité napfic riiznymi staty a kazdy vyrobek bude ozna-
¢en ¢arovym kodem nebo RFID Cipem, jez bude obsahovat veskeré informace o vyrobnim
procesu. Diky tomu se vyroba stane flexibilngj$i, efektivnéjsi a kvalitnéjsi. (Sdélovaci tech-

nika - Industry 4.0 a RFID Future 2015, 2014)

Ve Spojenych statech americkych probiha podobny projekt, ktery se také zabyva budoucim
usporddanim vyrob. Jeho jméno je Smart Manufacturing Leadership Coalition a patii mezi

neziskovou organizaci, kterd sdruzuje dodavatele a technologické spole¢nosti, vyrobni kon-

sorcia, univerzity, vladni instituce, primyslové laboratote a dalsi subjekty. (INDUSTRY 4.0
- BEKO Engineering, 2014)

Obrazek 5: Pohled na Internet of Things, Zdroj: Sdélovaci technika - Industry 4.0
a RFID Future 2015, 2014

Pohled do vyroby podle Industry 4.0
Cely proces vyroby nového vyrobku je podle Industry 4.0 rozdélen do 5 kroku:
1. Design produktu ¢lovékem,
2. Clovék stanovi pravidla produkce a parametry,
3. CPS simuluje a porovnava moznost vyroby na zéklad¢ pokynt,
4. CPS navrhuje vyhovujici optimalni vyrobni cesty,
5. Vybér optimalni vyrobni cesty a realizaci vyroby.
(Shaping the Future of Production with Siemens: On the way to Industry 4.0, 2013)
Lean principy versus Industry 4.0

Tabulka ¢islo 1 zobrazuje hlavni rozdily mezi myslenim dle lean a dle Industry 4.0, které

byly uvedeny v periodiku LEAN PRAGUE SPRING v kvétnu roku 2014.
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Tabulka 1: Hlavni rozdily mezi Lean vyrobou a Industry 4.0, Zdroj: 05/2014 LEAN

PRAGUE SPRING, 2014

Principy Lean vyroby

Principy Industry 4.0

Vysoka standardizace

Dynamicky design obchodnich a vyrobnich
procest

Definované struktury pro procesy

Optimalizace v realném case

Stabilni a robustni procesy

Kompletni pronikani vyroby informacemi a
technologiemi

Decentralizované fizeni

Decentralizované fizeni

Integrace internich a externich dodavatelii

Vertikalni a horizontalni propojeni mezi
lidmi, objekty a systémy

Spoluprace zaméstnanct

Pouziti inteligentnich stroji

Neustalé zlepSovani

Vysoka produktivita a efektivita zdroji
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1. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Avex Steel Products s.r.o. je ¢eskou firmou, ktera patii mezi piedni vyrobce
a dodavatele skladovacich systémi pneumatik na svété. Firma dale vyrabi konstrukce a kon-
tejnery pro chemicky, stavebni a jaderny priimysl. Ptes 97 % své produkce vyvazi na zahra-

niéni trhy po celém svéte. (Avex Steel Products s.r.0., 2015)

Firma Avex Steel Products s.r.o. byla zapsana do obchodniho rejstiiku 24. ¢ervna 1996
se zakladnim kapitalem 100 000,- K¢, ktery se postupné zvysil na soucasnych 25 milionii
K¢&. Jednateli spolecnosti jsou Ing. Jiti Gistr a Beata Gistrova. (Interni zdroje Avex Steel

Products s.r.0.)

Od zacatku svého plisobeni na trhu se firma Avex specializuje na vyrobu specidlnich ocelo-
vych palet pro pneumatiky. Casem se produktové portfolio rozsitilo o kovové palety pro ja-
derny a chemicky prumysl, specialni palety pro robotizované linky v automobilovém pri-
myslu, pfepravni palety pro zvifata v potravinaiském primyslu, palety pro staveni primysl
a vysoko objemové kontejnery. V roce 2004 se firma Avex Steel Products s.r.o. piesidlila
z pivodnich  nevyhovujicich prostor do primyslového aredlu v Otrokovicich,

kde sidli do dnes. (Avex Steel Products s.r.0., 2015)

Pfedevs§im diky modernizaci a rozvoji vyrobnich prostor vzrostl objem maximalni denni
produkce skladovacich systémi. V soucasnosti firma produkuje az 10 tisic jednotek za mé-
sic, coZ se pozitivn€ projevuje 1 na obratu spolecnosti. Obrazek 6 zobrazuje pravé obrat Spo-
lec¢nosti v letech 2010-2014, ktery se pohybuje od roku 2010 v rozmezi od 337 milioni K¢
az do 540 miliond K¢. V dnes$ni dobé mé firma vybudovanou Sirokou sit’ obchodnich mist,
ktera jsou po celém svété. Zaméstnava okolo 300 zaméstnancti a spolupracuje s dal§imi ex-

ternimi pracovniky. (Interni zdroje Avex Steel Products s.r.0.)
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Obrazek 6: Obrat a zisk spolecnosti v letech 2010 — 2014, Zdroj: Interni zdroje Avex
Steel Products s.r.o.

Kvalita je ve firmé Avex Steel Products s.r.0. povazovana za prioritni prvek a je kladena
na prvni misto pfi veSkerych aktivitach. Celé vedeni spolecnosti plné podporuje zavedeny
systém fizeni jakosti (QMS). Firma Avex Steel Products s.r.o. byla v roce 2000 certifikovana
dle mezindrodni normy EN ISO 9001:1994 spole¢nosti RWTUV v oboru strojirenska a za-
mecnicka vyroba. Z diivodu prechodu na novou normu CSN EN ISO 9001:2001 piebudo-
vala firma v roce 2003 i sviyj systém kvality a v roce 2005 prob&hlo rozsiteni o certifikaci
procesu svafovani dle CSN EN ISO 3834-2:2006. Sou¢asnym piedmétem certifikace QMS
podle CSN EN ISO 9001:2009 ve spojeni s CSN EN ISO 3834-2:2006 je ,,Navrh a vyroba
svafovanych ocelovych konstrukei, skladovych systémil a podpérnych konstrukci solarnich

systému“. (Avex Steel Products s.r.o., 2015)

6.1 Vyrobni portfolio spole¢nosti

Firma Avex Steel Products s.r.0. vyrabi a navrhuje Sirokou skalu skladovych a manipulac-
nich systémii. Nabidka firmy je zamétena na skladovaci palety pro automobilovy, jaderny,
chemicky a stavebni priimysl. Za dobu své existence firma vyrobila vice nez 2 miliony ko-
vovych palet a do vyroby bylo zatfazeno vice nez 1000 typt riiznych vyrobku vlastniho vy-

voje anebo dle vyrobni dokumentace odbératele.
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Ocelové palety jsou vyuzivany zejména pti skladovani, vyrobé a expedici riznych druhti
zbozi. Podstatnou vyhodou ocelovych palet je jejich tuhost, nosnost a odolnost proti mecha-
nickému poskozeni ve srovnani s dievénymi nebo plastovymi paletami. Diky tomu se vy-

znacuji dlouhou zivotnosti a pfinaseji tak usporu nakladt pii skladovani materialu.
Kovové palety na pneumatiky

Kovové palety na pneumatiky patii mezi st€zejni/hlavni produkt ze sortimentu spolecnosti,
ktery se podili na celkové produkci z vice nez 60 %. Nabidka se d¢li na skladovaci a vyrobni
palety. Vyrobni palety se pouzivaji pii vyrobé pneumatik a slouzi k manipulaci s polotovary.
Skladovaci palety se déli na skladdaci a stohovatelné. Nabizeny jsou v mnoha provedenich
a pneumatiky do nich lze ukladat vertikalng, horizontaln€ nebo do tzv. stromecku. Obrazek

7 zobrazuje kovové palety spolecnosti Avex Steel ur¢ené pro stohovani pneumatik.

Obrazek 1: Kovové palety na pneumatiky, Zdroj: Interni zdroje Avex Steel Products

S.r.o.

Kovové palety pro riizna odvétvi

Firma Avex Steel Products s.r.o. ma ve svém portfoliu také kovové palety pro jaderny, sta-
vebni, zeméde€lsky a potravinarsky pramysl. Tento sortiment je doplnén dal$imi typy kon-

tejnerti a beden, které vyrabi spole¢nost na zakazku.
Ptiklady palet, pro rtiznd/ostatni odvétvi jsou:

e Kovove kontejnery slouzici pro piepravu a skladovani rizného materialu a zbozi,

e Langguty vyuZivajici se pfi pfepravée a skladovani dlouhych vyrobk,

e Gitterboxy,

e Univerzalni a ploSinové palety se zinkovou nebo komaxitovou povrchovou upravou,
e Stojany na prevazeni a skladovani sklenénych tabuli a oken,

e Nastavny koS na europaletu.
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Obrazek 8 zobrazuje kovové palety urcené pro rizna/ostatni odvétvi. Produkce téchto palet

se podili z 30 % na celkové produkei spolecnosti.

Obrazek 8: Kovové palety pro riizna odvetvi, Zdroj: Interni zdroje Avex Steel Products

S.r.o.

6.2 Ekonomické vysledky

Ekonomické vysledky spole¢nosti Avex Steel Products s.r.o. obrazek 9. Od roku 2010 do-
sahuji ekonomické vysledky pozitivnich hodnot. Trzby za prodej vlastnich vyrobku a sluzeb
kromé roku 2011, kdy doslo k poklesu o 23,8 milionli K¢, neustéale rostou. Velmi pozitivné
Ize hodnotit situaci v roce 2013, kdy doslo k navySeni trzeb za prodej vlastnich vyrobku a
sluzeb oproti roku 2011 vice nez 1,5 krat. Na ukazateli EBITDA se od roku 2011 projevuji
vysoké investice do vyrobniho zafizeni, vyzkumu a inovaci, kdy spole¢nost pouzila ¢ast
svych finan¢nich prostfedkil praveé na tyto aktivity. Ekonomické vysledky za rok 2015 nej-
sou jesté k dispozici, ale predbéZzné analyzy spole€nosti naznacuji riist oproti roku 2014
v obou sledovanych kategoriich. Tento rlst by spolecnost chtéla udrzet i pro nasledujici
roky, kdy by rada zuzitkovala vlozené financ¢ni prostiedky do jiz zminénych investic do vy-

voje a vyrobniho zafizeni. (Interni zdroje Avex Steel Products s.r.0.)
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Obrazek 9: Ekonomické vysledky spolecnost Avex Steel Products s.r.o. v letech 2010 — 2014,

Zdroj: Interni zdroje Avex Steel Products s.r.o.

6.3 Vyroba

Vyrobni prostory firmy Avex Steel Products s.r.o. se nachazi, stejné jako sidlo spolecnosti,
V primyslovém areédlu v Otrokovicich. Samotna vyroba je v otrokovickém arealu rozdélena

do tfech budov - 14., 22. a 23.

V budové ¢islo 14 je umistén sklad hutniho materialu, délirna, strojové svafovani a rucni
svafovani. Sidli zde také ¢ast technickohospodatskych pracovniki. U budovy cislo 14 jsou

umistény dva mezisklady, které slouzi jako sklad nedokonéené vyroby.

Uzitna plocha haly 14 je témét z 35% vyuzita pro strojni vybaveni. Nachazi se zde rizné
typy ohybacek, niizek pro déleni plechi nebo CO2 laser. Jsou zde umisténa také pracoviste
pro rucni a robotické svatfovani. Dalsi ¢ast uzitné plochy slouZzi jako prostor k vychystavani
materidlu a zbyla ¢ast je vyuzita pro transport materidlu nebo polotovari do anebo z mezi-
skladt. V budové ¢islo 14 je zaveden tii sménny provoz a pracuje zde kolem 50 pracovniki

na jedné sméng.
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7 ANALYTICKA CAST

Analyticka ¢ast prace je vénovana popisu soucasného stavu, ktery se ve spolecnosti, respek-
tive ve vyrobni budové Cislo 14 a dvou piidruzenych meziskladech, vyskytoval. Analyza
soucasného stavu je rozdélena do dvou ¢asti — ,,Analyza soucasného stavu pied zavedenim

technologie iBeacon® a ,,Analyza soucasného stavu po zavedeni technologie iBeacon®.

Pozadavkem ze strany firmy Avex Steel Products s.r.0. bylo po autoru této prace analyzovat
soucasny stav interni logistiky z hlediska primyslového inzenyrstvi pied zavedenim techno-
logie iBeacon a také po samotné implementaci této technologie v roce 2016. Na zakladé
zjisténych vysledkl bylo dal§im pozadavkem vypracovat navrhu projektu na dalsi zefektiv-
néni interni logistiky pravé za pomoci technologie iBeacon. Samotna technologie véetné

principu fungovani je popsana nize v analytické ¢asti diplomové prace.

K odhaleni omezeni a rezerv v samotném vyrobnim a logistickém procesu jsou pouZity ana-
lytické metody, jejichz vystupy nasledné slouzi jako podklady k formulovani pfic¢in neefek-
tivity interni logistiky a k identifikaci plytvani obecné. Vystupy analytické ¢asti jsou vyuzity

pro vznik projektové ¢asti a také pro oblast dalsiho zlepSovani.
Casovy harmonogram analytické asti

Tabulka 2 zobrazuje ¢asovy harmonogram analytické ¢asti. Cinnosti v harmonogramu jsou
rozdéleny do dvou kategorii — pied zavedenim technologie iBeacon a po jejim zavedeni.
Seznameni se s jednotlivymi vyrobnimi a logistickymi procesy probéhlo jiz ve 27. tydnu
roku 2015. V tomto a nasledujicim tydnu probihaly také analyzy soucasného stavu interni
logistiky pted zavedenim technologie iBeacon. Autor prace potizoval data vzdy na ranni
smén¢ od 6 do 14 hodin a celkem stravil ve vyrobnich prostorach 40 hodin. Vyhodnoceni
vysledkl bylo provedeno ihned po jejich dokonceni a to ve 29. tydnu, ve kterém byly vy-
sledky analyz také prezentovany vedeni spole¢nosti Avex Steel Products s.r.o. Od srpna
2015 do konce tinora 2016 byla analyza soucasného stavu ne¢ekan¢ prerusena z divodu vy-
skytu problémt s dokon¢ovanim vyvoje technologie iBeacon pro manipulanta. Implemen-

tace do vyrobniho a logistického procesu probéhla z tohoto diivodu az v 9. tydnu roku 2016.

Analyza soucasného stavu po zavedeni technologie iBeacon probihala ve spolecnosti Avex
Steel Products s.r.o. v 11. tydnu roku 2016. Sbér dat probihal vzdy na ranni sméné a celkovy
Cas straveny pozorovanim a analyzovanim byl 40 hodin. Vyhodnoceni dat probihalo opét

mimo spolecnost ve 12. tydnu roku 2016.
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Tabulka 2: Casovy harmonogram analytické casti, Zdroj: Viastni zpracovani

T ha.rm?‘l‘fgr.am el ¢erven 2015 ¢ervenec 2015 Sr,pne AV = bi'ezen 2016
tické casti unor 2016
Cinnost sigennegss -8 |ssddg

1 Pied zavedenim iBeacon

1.1 Popis logistického procesu

1.2 Snimek pracovniho dne

1.3 Spaghetti diagram
Analyza stavu zasob na pra-
1.4 covistich

1.5 Analyza zasob v meziskladu
Vyhodnoceni vysledku a
1.6 prezentace

2  Po zavedeni iBeacon
Seznameni s technologii
2.1 iBeacon

2.2. Popis logistického procesu

2.3 Snimek pracovniho dne

2.4. Spaghetti diagram

Analyza stavu zasob na pra-
2.5. covistich

Vyhodnoceni vysledkt a
2.6 prezentace

7.1 Analyza soucasného stavu interni logistiky — pred zavedenim tech-

nologie iBeacon

Cilem vedeni spolecnosti je maximaln¢ zefektivnit jednotlivé procesy ve vyrobé a logistice,
diky ¢emuz by bylo moZné dosédhnout rychlejsi a efektivngjsi distribuce materialu na jednot-
liva pracovisté, a eliminace veskerého plytvani ve vyrobnich a logistickych procesech. Hlav-
nim problémem interni logistiky spole¢nosti Avex Steel Products s.r.0. je v poslednim ob-
dobi management zasob a nedokoncené vyroby. Dle slov mistra dochazi k ¢astému hledani
materialu a nedokoncené vyroby ve dvou meziskladech u budovy ¢islo 14. V nékterych pfi-
padech se material nepodafi najit viibec a musi se vyrobit znovu. Tato ztrata ma za nasledek
opozdéni navazujiciho vyrobniho procesu, zpozdéni expedice hotovych vyrobkil zakazni-

kovi a také nemalé finan¢ni ztraty.
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Hlavnim tkolem analyzy souc¢asného stavu - pted zavedenim technologie iBeacon bylo tedy
odhalit zdroje plytvani v internim logistickém procesu, kvantifikovat je a urcit rezervy, které

se v celém procesu vyskytuji.

Na zéklad¢ prvni prohlidky vyrobnich prostor a seznameni se s vyrobnim a logistickym pro-
cesem spolecnosti Avex Steel Products s.r.o. byly vybrany okruhy, kterymi je nutné se v ana-
lyze soucasného stavu — pied zavedenim technologie iBeacon, zabyvat. Tyto okruhy jsou
uvedeny v tabulce 3 v¢etné analytickych metod, které budou pouzity pro identifikaci plyt-
vani a uréeni rezerv ve vyrobnim a logistickém procesu spole¢nosti Avex Steel Products

S.I.0.

Tabulka 3: Analyza soucasného stavu pred zavedenim technologie iBeacon, Zdroj: Vlastni

zpracovani
Okruh pozorovani Pouzité analytické metody
Analyza ¢innosti manipulanta Snimek pracovniho dne manipulanta
Analyza ¢innosti manipulanta Spaghetti diagram
Analyza zasob na pracovistich Mapa vyrobniho procesu, vlastni poznamky
Analyza zasob v meziskladu Foto analyza, vlastni poznamky

Analyza soucasného stavu byla zamétena predev§im na ¢innosti manipulantd, ktefi se pohy-
buji ve vyrobni hale ¢islo 14 a sousednich meziskladech. DalSimi oblastmi pozorovani byly
samotné mezisklady, ve kterych byly shledany zjevné nedostatky, a také analyza vyrobniho

procesu.

7.1.1 Popis interniho logistického procesu

Interni logistika probihd ve vyrobni budové ¢islo 14 a dvéma sousedicimi mezisklady
ve 2 urovnich. Nejprve se jedna o transport materialu z hutniho skladu do prvovyroby a poté

o transport materidlu mezi pracovisti a meziskladem v obou smérech.

a) Transport z hutniho skladu do prvovyroby
Proces transportu materialu z hutniho skladu do prvovyroby je popsan v EPC dia-
gramu, ktery je soucasti ptilohy P I této prace. Za sklad hutniho materialu zodpovida
skladnik, ktery na zaklad¢ materidlové hlasky rucné ptipravuje zasobnik prace pro
manipulanta. Skladnik na zaklad¢ svych znalosti a dat z infomacniho systému zadava

do zasobniku prace, kde se dany material v hutnim skladu nachazi. Zasobnik prace



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

b)

predava skladnik posléze manipulantovi, ktery se dle né&j fidi a transportuje hutni
materidl do prvovyroby. Na jednu sménu pfipada jeden manipulant hutniho skladu.
Transport materialu mezi pracovisti a meziskladem

Proces transportu materialu mezi pracovisti a meziskladem je popsan v EPC dia-
gramu, ktery je soucasti ptilohy P II této prace. Prevoz materidlu zajistuji pii 12
hodinové pracovni sméné¢ 3 manipulanti, ktefi pribézné projizdeji vyrobni useky
a odvazeji palety s materialem a nedokonc¢enou vyrobou. Proces transportu materialu
mezi pracovisti a meziskladem neni nijak standardizovan a ani omezen. Vyrobni pra-
covnici maji povinnost po dokonceni dané operace pouze vyplnit privodku a pfilozit
Ji k dané paleté. Jakmile dojde k tomu, Ze se za¢nou palety u nékterého z pracovist
hromadit, manipulant piijede a nad€leny material odveze na dal$i pracovisté nebo do
meziskladu. PficemZ odvoz nadéleného materidlu do meziskladu probiha dle slov
mistra a skladnika ve vice nez 75 % ptipadi. Jakmile je potfeba dovézt na dané vy-
robni pracovisté¢ material z meziskladu, sdéli mistr vyroby tuto skute¢nost manipu-
lantovi a ten paletu s nadélenym materialem operativné na pracovisté naveze za po-

moci zasobniku prace.

Jiz pti prvni prohlidce vyrobnich a skladovacich prostor, kterd byla provedena v ¢ervnu roku

2015, byly shledany nedostatky a rezervy, které mohou mit vliv na neefektivitu v procesu

interni logistiky.

Plytvani v internim logistickém procesu:

Absence vizualizace v meziskladech,

Chaotické usporadani zasob v meziskladu,

Poskozené skladovaci bedny,

Lokalizace palet,

Poskozené nebo chybéjici vyrobni piikazy u nedokoncené vyroby,
Nestandardni organizace prace manipulantd,

Neptitomnost zékladnich metod primyslového inZenyrstvi.

Provedeni analyz souc¢asného mizou mit za nasledek odhaleni pfi¢in vySe uvedeného plyt-

vani. V projektové €asti prace se t€émito plytvani bude autor prace dale zabyvat.
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7.1.2 Snimek pracovniho dne manipulanta

Monitorovani pracovnikl probihalo ve 2 dnech vzdy na rannich sménéach. Celkem byli snim-
kovani 3 manipulanti, z ¢ehoz kazdy pracovnik dvakrat. Bylo provedeno celkem 6 snimku
pracovniho dne manipulant. Diky dlouhému c¢asu stradveného pozorovanim manipulantt

bylo mozné detailné zpracovat jejich denni ¢innost a vysledky jsou tak velmi detailni.
Vysledny snimek pracovniho dne je soucasti ptilohy P 11l a P IV této prace.

Pii snimkovani byly zaznamenavany veskeré ¢innosti manipulanta véetné délky jejich tr-
vani. Klicové bylo rozdélit pracovni ¢innosti na efektivni a neefektivni. Tabulka 4 zobrazuje
pracovni ¢innosti, které byly v ramci snimkovani rozliSovany a dale je rozdéluje z pohledu
efektivniho a neefektivniho vyuziti pracovniho ¢asu. U mnoha ¢innosti nelze jednoznaéné
urcit, zda jsou efektivni ¢i neefektivni. Autor prace je pii snimkovani posuzoval individu-
alné. Behem pozorovani nebyly zjistény odchylky v praci manipulantd. VSichni analyzovani

manipulanti méli stejnou pracovni napl.

Tabulka 4: Rozlisované pracovni cinnosti pri snimkovani manipulanta rozdélené na efektivni

a neefektivni, Zdroj: Vlastni zpracovani

Efektivni ¢innosti Neefektivni ¢innosti
Rozvoz materialu uvnitt budovy cislo 14 Cekani
Prace v meziskladu Hledani v meziskladu
Odchod (neni soucasti naplné prace)

Manipulace se zakladnami
Manipulace s materialem
Komunikace pfed meziskladem
Prestavka
Jina ¢innost pfed meziskladem

Analyza 1. 7. 2015

Dne 1. 7. 2015 probéhlo prvni snimkovani pracovniho dne manipulantd. Autor prace sou-
Casné provadél analyzu u 3 manipulanti z divodu obdobné pracovni naplné pozorovanych
pracovnikl. Obrazek ¢islo 10 zobrazuje soucet ¢asii vSech provadénych ¢innosti béhem
jedné pracovni smény 3 manipulanty. Rozd¢leni na jednotlivé manipulanty je uvedeno v ob-
razku 12. Vysledky analyzy zobrazené na obrazku 12 ukazuji, Ze nejvice pracovniho €asu
zabiral rozvoz materialu a prace uvnitt budovy. Tato ¢innost zabirala témét 72 % celkového

meéteného Casu. Prace v okoli meziskladu byla provadéna v 28 % celkového casu.
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Prestavka; 1:38:02 Hledani v
meziskladu;
0:18:06
Jina ¢innost pred
meziskladem; 0:48:29

Komunikace pted
meziskladem; 0:22:35

Prace v meziskladu;
0:33:26
Rozvoz materialu

uvniti budovy ¢islo

14; 15:55:59 Manipulace s

materidlem; 2:46:45

Manipulace se
zékladnami; 1:30:00

Obrazek 10: Vysledky snimkii pracovniho dne manipulantii ze dne 1. 7. 2015,
Zdroj: Vlastni zpracovani
SoubéZné se snimkem pracovniho dne manipulanti byla pozorovana také efektivita vyuziti
pracovniho Casu. Ve sledovaném dnu byla neefektivita vyuziti pracovniho ¢asu 15 % z cel-
kového méfeného Casu. Mezi Cinnosti, které spadaji do této kategorie, patii jak plytvani
z hlediska hledani nadéleného materialu, ale také zbyte¢né pojezdy vysokozdviznym vozi-

kem ¢i komunikace, pii niz ¢ekal material na odvoz k jinému pracovisti.

0%

® Prace v budové ¢islo 14
® Préace v okoli meziskladu m Efektivni vyuziti ¢asu

Prace mimo okoli budovy ¢islo 14 Neefektivni vyuziti asu

Obrazek 11: Vysledky snimkii pracovniho dne manipulantii — procentualni vyjad-

reni ze dne 1. 7. 2015, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Hledani nad¢€leného materidlu v meziskladu, na které se snimek pracovniho dne ptevazné
zamétoval, zabralo z pracovniho ¢asu manipulantli celkem 18 minut. Nejdelsi ¢asovy usek
hledani byl 6 minut, pii ¢emz se nad€leny materidl nepodafilo najit. V 1/3 vSech ptipada
hledani doslo k tomu, ze bylo zapotiebi zavolat svarece nebo pracovnika z vyroby, ktery
S hledanim materidlu poméhal. Celkovy Cas hledani se v navaznosti na tyto skute¢nosti na-

vysil i o Cas straveny zapojenim dalSich pracovnikli. Vysledny ztratovy Cas je 28 minut.
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Obrazek 12: Detail cinnosti manipulantii 1. 7. 2015, Zdroj: Viastni zpracovani

Analyza 2. 7. 2015

Dne 2. 7. 2015 pokracovala analyza za pomoci snimku pracovniho dne. Autor prace opét
soucasné provadél analyzu u 3 manipulantl z divodu obdobné pracovni naplné pozorova-
nych pracovnikll. Vystupy z analyzy jsou uvedeny v obrazku 13 a v ptiloze P IV. Vysledky
analyzy jsou velmi podobné vysledkiim z pfedchoziho dne, jak ukazuje obrazek 15. Celkovy
pomeér provadénych ¢innosti se ptili§ nezménil. Nejvice pracovniho ¢asu zabral opét rozvoz
materidlu a prace uvnitt budovy. Tato ¢innost zabirala témét 74 % celkového méteného Casu.
Cinnosti tykajici se meziskladu byly provadény v 22 % celkového ¢asu. Zbylych 4 % zau-

Jima prace mimo okoli budovy.
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QOdchod; 0:49:57

Piestavka; 1:30:00 Hledéni v
meziskladu;
0:36:02
Jina ¢innost pred
meziskladem; 0:17:54

Komunikace pted
meziskladem; 0:01:09

Prace v meziskladu;
0:14:36

Rozvoz materialu
uvnitf budovy ¢islo
14; 16:44:52

Manipulace s
materiadlem; 2:30:47

Manipulace se
zakladnami; 1:12:03
Obrdazek 13: Vysledky snimkii pracovniho dne manipulantii ze dne 2. 7. 2015, Zdroj:

Viastni zpracovani

Dne 2. 7. 2015 byla neefektivita vyuzZiti ¢asu dle obrazku 14 0 1 % vyssi, neZ pfedchozi den
tzn. 16%. Je to zptisobeno predevsim delsim ¢asovym tsekem hledani materialu a také od-

chodem manipulanta mimo budovu ¢islo 14.

4%

® Prace v budové cislo 14
® Préce v okoli meziskladu m Efektivni vyuziti ¢asu

Prace mimo okoli budovy ¢islo 14 Neefektivni vyuziti asu

Obrazek 14: Vysledky snimkii pracovniho dne manipulantii — procentualni vyjad-
reni ze dne 2. 7. 2015, Zdroj: Vlastni zpracovani

Dne 2. 7. 2015 zabralo hledani nadéleného materidlu v meziskladu, na které se snimek pra-

covniho dne pievazné zamétoval, z pracovniho ¢asu manipulantd celkem 36 minut. Nejdelsi

Casovy usek hledani byl 11 minut, pti cemz se nadéleny material podafilo najit. Ve 2/3 vSech
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pripada hledani doslo k tomu, ze bylo zapotiebi zavolat svarec¢e nebo pracovnika z vyroby,
ktery s hleddnim materidlu pomahal. Celkovy ¢as hledani se v ndvaznosti na tyto skute¢nosti

navysil 1 o ¢as straveny zapojenim dalSich pracovnikt. Vysledny ztratovy ¢as je 55 minut.
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Obrazek 15: Detail cinnosti manipulantii 2. 7. 2015, Zdroj: Vlastni zpracovani

7.1.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram, ktery je soucasti piilohy P V této prace, byl provadén dne 1. — 2. 7. 2015.
Byl zaznamenavan pohyb 3 manipulanti béhem osmihodinového pozorovani v kazdém dnu.
Spaghetti diagram odrazi vysledky snimki pracovniho dne. Je zfejmé, ze vétSinu Casu stra-
vili manipulanti ve vyrobni hale ¢islo 14 a u pfidruzenych meziskladt. V diagramu je také
zaznamenan odjezd 2 manipulanti mimo vyrobni prostory budovy ¢islo 14. Tyto odchody

mem na vedlejsi vyrobni hale a byla nutnd pomoc manipulantt z haly ¢islo 14.

Kolem meziskladu je v pfipadé kumulace zakladen, které ¢ekaji na odvoz, velmi malo mista.
V né¢kolika piipadech bylo nutné pro vjezd do meziskladu zakladny posunout. Identicky pro-

blém byl evidovan v meziskladu ¢islo 1, kde pfi nahromadéni nad¢€leného materidlu byl
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velmi obtizny prijezd a manipulace s vysokozdviznym vozikem. Nutno podotknout, Ze tento
problém byl ve vétsing ptipada z diivodu zplsoben tim, Ze manipulanti nesystematicky na-
skladiiovali nadéleny material do meziskladu nebo zdkladny pted samotny mezisklad. I ptes
tyto pozorované problémy byl pohyb a samotné prace manipulanti autorem prace vyhodno-

cena jako velmi profesionalni a zkuSena.

Pti provadéni snimki pracovniho dne a spaghetti diagramu byl sledovan pocet odvezenych
zakladen manipulanty na nakladni vozidlo, které dale zakladny transportuje do jinych vy-
robnich prostor na lakovani a ptipravu k expedici. Poc¢et odvedenych zdkladen je ziejmy

z obrazku 16, kdy ve sledovanych dnech bylo odvezeno celkem 125 zakladen rizného typu.
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B Odvezené zékladny

Obrazek 16: Pocet odvezenych zdkladen z vyrobni haly cislo 14, Zdroj: Vlastni zpracovani

7.1.4 Analyza stavu zasob na pracovistich

Analyza zasob na pracovistich byla vytvofena jak pro zmapovani velikosti zadsoby materidlu
na pracovistich, tak pro detailni pochopeni vyrobniho postupu. Ukolem bylo zjistit,
jak dlouho trvaji jednotlivé vyrobni operace, kolik pracovnikil se na téchto operacich podili,
a prfedevsim jaké je mnozstvi surové a obrobené zasoby, ktera se vyskytovala v den analyzy
nu vSech pracovistich. Tabulka 5 pfehledn€ zobrazuje vSechny tyto informace. Detailni ana-
lyza stavu zasob na pracovistich, pro kterou byla vytvofena mapa procesu, je ptilohou P VI

a P VII této prace.
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Tabulka 5: Analyza vyrobniho procesu — zasoby, Zdroj: Vlastni zpracovani

Pracovi§té Operatori Material Polotovar
Délirna 8 3349 ks 4 764 ks
Strojové svafovani 5 8 232 ks 115 ks
Ru¢ni dovafovani 6 2 999 ks 27 ks
Ru¢ni svatovani 5 836 ks 4 ks
Ru¢ni svatovani — specialni zakladny 3 0 ks 16 ks
Celkem 27 15 416 ks 4 926 ks

Délirna

Dne 3. 7. 2015 bylo na pracovisti délirna v provozu 8 z celkem 11 stanic. Stanovisté Rezani
plechu, Silonova pouzdra a Vrtacky nebylo v dob& provadéni analyzy vyuZzivan v provozu.
Na kazdém pracovisti pracoval jeden operator. Manipulant z hutniho skladu pribézné nava-
zel pozadovany material na jednotliva pracovisté. Jakmile operator dokoncil pozadovanou
vyrobni davku, manipulant tento material odvezl do meziskladu vzdaleného 45 metra. Cel-
kovy pocet surové zasoby vyskytujici se na pracovisti délirna byl 3349 kusii. Obrobend za-

soba byla v celkovém mnozstvi 4764 kusu.
Strojové svarovani

Strojové svafovani je zdsobovano nadélenym materidlem pfimo z dé€lirny nebo je sem nava-
Zen material z meziskladi. Celkem je zde 6 stanovist,, pfi¢emz jsou zde 3 svatovaci roboti.
Kazdy robot mé dv¢ strany pro dudlni svafovani 2 ¢el zakladny. Kovové palety neni mozné
z technologického hlediska svafovat najednou ve dvou kusech, i kdyZz dany typ robota
tuto ¢innost u jinych typti vyrobkt zvlada. Tim dochazi k ¢asovym ztratdm a prodlevam
vyroby. Tito roboti byli proto autorem prace vyhodnoceni jako izkym mistem nejenom stro-
jového svarovani, ale i celé vyroby. V den analyzy se na pracovisti strojové svafovani vy-
skytovalo celkem 8232 kust materialu a 115 kusi obrobeného polotovaru. Na tomto praco-
visti pusobilo 5 operatorti — svarecti. Hlavnim nedostatkem na jednotlivych stanovistich byla
absence jakékoliv vizualizace prostoru pro materidl, ktery byl diky tomu rozmistén libovolné

dle volné plochy.
Rucéni dovarovani

Pracovisté ru¢ni dovafovani kompletuje celou zékladnu skladovaci palety, ktera je poté ma-

nipulantem odvezena pred mezisklad a nasleduje jeji prevoz na budovu ¢islo 22 a 23. Rucni
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dovarovani zékladny je posledni z vyrobnich procest v budové ¢islo 14. Celkem zde pra-
cuje 6 svareci. Na kazdém stanovisti 2, ktefi kompletuje zékladna. Celkovy pocet materialu

na tomto pracovisti byl 2999 kusii a zakladen, které ¢ekaly na odvoz, bylo 27 kust.
Ru¢éni svarovani

Na pracovisti ruéni svafovani pracovalo 5 svafecl, z nichz kazdy pracoval u jednoho
z 5 stanovist. U téchto pracovist byla zdsoba rozpracovaného materialt 836 kust tyci a dal-

Siho spojovaciho materialu. Finalni polotovary byly 4 kusy.
Rucni svarovani — specialni zakladny

Na pracovisti ruéni svafovani — specidlni zakladny se svatuji atypické zakladny, které neni
mozné svafit na jednom z 3 svafovacich pracovist. Pasobili zde 3 svafeci, ktefi neméli k dis-
pozici zadny nadbyte¢ny material. Ten jim byl dovezen piimo z meziskladu nebo dé€lirny
podle jejich potieb. Bylo zde 16 kust polotovaru, tedy zakladen, které ¢ekaly na odvoz ma-

nipulantem.

7.1.5 Analyza stavu zasob v meziskladu

Dne 3. 7. 2015 prob¢hla analyza meziskladl vyrobni haly ¢islo 14, ktera je soucasti ptilohy
P VIII této prace. Tabulka ¢islo 6 zobrazuje soupis nadéleného materialu, ktery se v tomto
sklad€¢ dany den vyskytoval. Nazev materidlu je oznafen zkratkami, které byly vytvoreny
pouze pro tuto praci. Celkovy pocet nadéleného materialu byl 7390 kust. Celkova cena dr-

zené zasoby byla vyc¢islena na 174 274 K¢.

Proces navéazeni a odvazeni nadéleného materidlu je ist€¢ v kompetenci manipulantd. I ptes
jejich znalosti a zkuSenosti, maji v mnoha ptipadech problém najit konkrétni nadéleny dil.
Tuto skutecnost potvrdil 1 provedeny snimek pracovniho dne. Absence vizualizace a orga-

nizace meziskladu ptinasi neefektivitu a dalsi Casové 1 financni ztraty.

Na konci kazdé smény probihd uklid a preskladnéni meziskladu. Pti realizaci analyzy byla

tato ¢innost shledana autorem prace jako neefektivni.
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Tabulka 6: Analyza meziskladu z hlediska mnozstvi a ceny, Zdroj: Vlastni zpracovani

Material MnoZstvi v ks| Cena v K¢ | Hmotnost v Kg
NM1 267 7 147 K& 794,06
NM12 132 5829 K& 647,64
NM13 48 3 193 K¢ 354,75
NM14 1 000 18 819 K¢ 2091,00
NM15 768 10 907 K¢ 1211,90
NM16 372 13 158 K¢& 1461,96
NM17 576 10 938 K¢& 1215,36
NM18 684 27 086 K¢& 3009,60
NM19 240 7517 K¢ 835,20
NM2 270 7227 K¢ 802,98
NM20 140 10 886 K¢ 1209,60
NM21 380 5558 K& 617,50
NM3 696 18 629 K¢ 2069,90
NM4 68 4015 K¢ 446,08
NM5 152 6 088 K¢& 676,40
NM6 200 7 542 K¢& 838,00
NM7 216 8 145 K& 905,04
NM8 136 1591 K¢ 176,80
Celkem 6 345 174 274 K¢ 19 363,78

Pii realizaci analyzy byl mezisklad 1 a 2 diky velké rozpracovanosti vyrobki a vysoké po-

ptavce kapacitné vytizen. To se projevilo pifedevsim v organizaci palet s nadélenym materi-

alem, které byly zastohovany paletami jinymi, a v pfipad¢ potieby bylo velmi tézké se k zad-

nim nadélenym vyrobkiim dostat. Tento problém zobrazuje obrazek ¢islo 17.

Jako dalsim nedostatkem v meziskladech byl shledan princip ulozeni palet a peclivost prace

s nimi. Jak ukazuje obrazek c¢islo 17, palety nejsou spravné stohovany. V pribéhu realizace

analyzy nastal problém, ze pfi manipulaci s takto nedbale zaskladnénou paletou nebylo

mozné vozikem paletu spravné podebrat a nakonec doslo k jejimu pfevrzeni a rozsypani na-

délen¢ho materialu. Nedoslo sice k Zddnému poskozeni materialu a vynalozeny na posbirani

nadéleného materidlu byl vyhodnocen jako neefektivni. Celkem se jednalo o 12 minutovy

prostoj.
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7.1.6

Obrazek 17: Mezisklad spolecnosti Avex Steel Products s.r.o., Zdroj:

Viastni zpracovani

Identifikace pricin neefektivity interni logistiky pred zavedenim technologie

iBeacon

Na zakladé provedenych analyz soucasného stavu pted zavedenim technologie iBeacon

a predevsim diky datim nasbiranych pfi realizaci analyz byly identifikovany pfi¢iny neefek-

tivni interni logistiky.

a)

b)

Hledani v meziskladech

Kazdy z 3 manipulanti béhem snimkl pracovniho dne hledal nad€leny material
v meziskladech. Celkovy Cas hledani 3 manipulanti byl zméfen na 1 hodinu
a 23 minut z celkového poétu 40 hodin. Cas hledani nebyl ve sledovanych dnech tak
vysoky, jak se na zacatku ptedpokladalo, nebot’ dle slov mistra vyroby dochézi
v mnoha ptipadech k hledani, které trva i 2 hodiny z celkem osmihodinové smény.
Organizace zasob v meziskladu

Snimek pracovniho dne odhalil, Ze pii praci v meziskladu i pfed nim dochazi k nee-
fektivnimu vyuziti ¢asu a k plytvani zaroven. Zcela zde chybi definované plochy pro
nadéleny materidl a celkové uspotadani meziskladu je také nevyhovujici. Manipu-
lanti v soucasné dobé navazeji a stohuji material zcela nahodné.

Prace v meziskladu a prace s materidlem byla ve snimku pracovniho dne vycislena

na 3 hodiny a 20 minut dne 1. 7. 2015, respektive 2 hodiny a 45 minut dne 2. 7. 2015.
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d)

f)

9)

Reorganizace palet s nadélenym materialem zabrala z vySe uvedeného ¢asu 1 hodinu
a 40 minut prvni den a 1 hodinu a 20 minut druhy den. Poté teprve dochéazelo k sa-
motnému odvozu spravné bedny.

Velka zasoba nedokoncené vyroby na jednotlivych pracovistich a v meziskladu
Analyza zasob u jednotlivych pracovistich ukazala velké drzeni finan¢nich pro-
sttedkli v nedokonc¢ené vyrobé. Velikost zdsoby materidlu u jednotlivych pracovis-
tich, pfedev§im u strojového svafovani, byla nadbyte¢na. Vzhledem k cyklovému
Casu, ktery je u strojového svarovani potiebny na danou ¢innost, je drzeni takto vy-
soké zasoby velmi neefektivni.

Absence zakladnich metod primyslového inZenyrstvi

Nad¢leny material a dal$i rozpracovana vyroba nemaji jasné¢ definovana mista ulo-
zeni. Nedostate¢na vizualizace prostor a absence standardt vede k Casto k neefek-
tivni praci manipulanti.

Manipulace s paletami nadéleného materialu

Nedbalym stohovanim jednotlivych beden. Dochéazi k jejich poskozeni, hrozi
také nebezpeci urazu a v neposledni fad¢ také poskozeni jiz opracovaného materidlu
a vzniku nekvality.

Pfi pozorovani se diky této chybé bedna s materidlem pii manipulaci vysypala a bylo
nutné nadéleny material opétovné do bedny naskladat. Celkova ztrata byla vycislena
na 12 minut.

PoSkozené nebo chybéjici vyrobni prikazy u nedokonéené vyroby

Pti analyze meziskladli nebylo u 8 palet s nadé¢lenym materidlem z celkovych
32 moZné nalézt vyrobni ptikazy. Nebylo tak moZné autorem prace material identi-
fikovat. U dal$ich 4 beden byl vyrobni ptikaz znacné posSkozeny, coz velmi ztéZovalo
samotnou identifikaci.

Nizka motivace pracovniki obsluhy vysokozdviZzného voziku

Nedostatecna motivace pracovnikl k odvadéni kvalitni prace a peclivé prace.
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7.2 Analyza soucasného stavu interni logistiky — po zavedeni technologie

iBeacon

Od pocatku roku 2015 firma Avex Steel Products s.r.o. fesi problémy s celkovou efektivnosti
vyrobnich a logistickych procesti. Hlavnim problémem je nedostatecna vyrobni produkti-
vita, kterd se 1 pfes narlist poctu zaméstnancii, investicim do strojniho 1 materidlového vyba-
veni, nezvySuje. Spole¢nost naopak zaznamenava nebyvaly nartst poptavky po svych pro-

duktech a to o vice nez 200%.

Cilem vedeni spole€nosti je proto maximalné zefektivnit jednotlivé procesy ve vyrobé a lo-
gistice, diky ¢emuz by bylo mozné dosahnout rychlejsi a efektivngjsi distribuce materidlu
na jednotliva pracovisté. DalSim krokem je i eliminace veSkerého plytvani ve vyrobnich
a logistickych proces. Z tohoto diivodu se firma rozhodla pro realizaci projektu, ktery by mél
problémy z efektivnosti jednotlivych vyrobnich a logistickych procesi eliminovat. K dosa-
zeni vytyc€eného cile si firma vybrala technologii iBeacon, diky které je mozné sledovat stav

rozpracované vyroby online a také planovat vyrobni kapacity efektivnéji.

Obrazek 18 zobrazuje spolecnosti, které se podileji na projektu s nazvem ,,Digitalizovana
vyroba za pomoci technologie iBeacon®. Pfi vyvoji softwaru spolupracuje firma Avex Steel
Products s.r.o. spolu se spole¢nosti B2A s.r.o., ktera ma na starosti samotny vyvoj technolo-
gie, a se spolecnosti iStores WESTech s.r.o., kterd dodavé a /zajistuje hardwarové poza-

davky.

Avex Steel

iStores | WESTech

Products s.r.o. S.I.0.
vyvoj technologie

B2As.r.0.

zakaznik dodavatel zarizeni

Obrazek 18: Znazornéni spoluprace na projektu Digitalizovana vyroba za pomoci

technologie iBeacon, Zdroj: Viastni zpracovani
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Casovy harmonogram projektu Digitalizovana vyroba za pomoci technologie iBeacon

V prvni poloving roku 2015 spolecnost Avex Steel Products s.r.o. spolu s vyvojatskou spo-
le¢nosti B2A s.r.o. a dodavatelem zafizeni Apple iStores WESTech s.r.o. zac¢ala spolupra-
covat na vyvoji fesSeni, které neslo ndzev Digitalizovana vyroba za pomoci technologie iBea-
con. Predpokladané kompletni nasazeni technologie iBeacon bylo naplanovano na fijen
2015. Diky vyskytu problémi s dokoncovanim vyvoje byla technologie iBeacon z ¢asti
uspesné nasazena v lednu roku 2016 aplikaci pro pracovisté a v bfeznu roku 2016 aplikaci
pro manipulanta. Kompletni dokonceni projektu Digitalizovana vyroba za pomoci techno-

logie iBeacon se planuje v prubéhu ¢ervna roku 2016.

Celkovy ¢asovy harmonogram projektu Digitalizovana vyroba za pomoci technologie iBea-

con je zobrazen v tabulce 7.

Tabulka 7: Casovy harmonogram projektu Digitalizovand vyroba za pomoci technologie

iBeacon, Zdroj: Vlastni zpracovani

Casovy harmonogram 2015 2016

Cinnost

Zadani a definice specifikace

Graficky navrh feseni

Implementace feSeni

Workshop pro verejnost

Implementace feseni

Testovani technologie

Nasazeni aplikace Pracovisté

©iNo R W N

Nasazeni aplikace Manipulant

7.2.1 Seznameni s technologii iBeacon

Technologie iBeacon je zalozena na interakci mobilniho zafizeni s konkrétnim iBeacon pro-
duktem pomoci komunika¢niho rozhrani Bluetooth. iBeacon pracuje na principu vysilani
urc¢ité informace, kterou kolem sebe $§ifi, a pokud se mobilni zafizeni dostane do dosahu

signalu, tak ptislusnou informaci ziska.

V prvni tietin€ roku 2016 byly zavedeny do ostrého provozu celkem 2 aplikace. Prvni apli-

kace, kterd neni soucasti této diplomové prace, se tykd bezpapirové vyroby. Principem
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této aplikace je, Ze je odstranén papir z procesu distribuce vyrobnich ptikazi, technické do-
kumentace a zpétného hlaseni. Vyrobni pracovnici pouzivaji mobilni aplikaci na tabletu

a s ni predavaji informace o odvedené praci piimo na server a do systému fizeni vyroby.

Druhé aplikace, kterd je jiz spojena s interni logistikou firmy Avex Steel Products s.r.o.
a s touto diplomovou praci, se tyka monitoringu vyrobkt a zdsob. V ndvaznosti na problémy
firmy s managementem zasob a nedokoncené vyroby byl zaveden tento systém pfinasejici
monitoring neustalého pohybu hotovych vyrobku, polotovart a materialu ve skladech spo-
le¢nosti a napti€¢ vyrobou. Palety nesouci iBeacon zafizeni spolu s hotovymi vyrobky
nebo polotovary jsou diky tomu evidovany v systému fizeni vyroby a mobilni aplikaci, ¢imz
manipulanti okamzit¢ védi, kde se nachazi paleta s ¢asti urcité zakazky. Diky tomuto sys-
tému lze sledovat priichod zakazky vyrobou, odhalovat prostoje a tizka mista. Produktivita
dramaticky roste, eliminuje se plytvani. Podstatnou této aplikace je planovani produkce,
které se projevuje ve fronté prace manipulanta. Pfi nasazeni aplikace pro manipulanta
vSak firma Avex Steel Products s.r.o. neméla planovani produkce dostatecné zajisténo

a proto pii spusténi aplikace v dubnu 2016 nebyla funkcionalita fronty prace vyuzita.
Ptinosy technologie iBeacon ve spole¢nosti Avex Steel Products s.r.o.:

e Evidence vyroby v systému (v mobilni aplikaci),
e Vytvofeni fronty prace,

e Monitoring rozpracované vyroby,

e Monitoring prostoju pfi vyrob¢,

e Vyhodnocovani vyrobnich dat (priibéznéa doba vyroby.
Popis fungovani aplikace na monitoring vyrobku a zasob

e Vyrobky, polotovary a nedokoncena vyroba se za pomoci zp&tného hlaseni provadé-
né¢ho pomoci mobilni aplikace ptipoji ke konkrétni skladovaci pozici nebo paleté.

e Pozice nebo paleta je vybavena technologii iBeacon, ktera vysild informaci o dané
paleté. Za pomoci Wi-Fi pfipojeni a tabletti osazenych na zdech vyrobnich a sklado-
vacich prostor lze definovat pfesnou pozici palety.

e Manipulant nebo pracovnik logistiky na svém mobilnim zatizeni uvidi pozici hle-

dané palety a mize se k této paleté nechat navigovat.

Cilem analyzy soucasného stavu po zavedeni technologie iBeacon je jiz dfive pouzité ana-

lyzy pouZit k odhaleni pretrvavajiciho plytvani v internim logistickém procesu. Podklady
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a vysledky analyz poslouzi k formulovani vychodisek pro projektovou cast, ktera se bude
zabyvat tim, jak v internim logistickém procesu eliminovat plytvani a neefektivitu za pomoci

moderni technologie iBeacon.

Pozorovani bylo zaméfeno stejné jako v analyze pied zavedenim technologie iBeacon pie-
devsim na manipulanty pracujici ve vyrobni hale ¢islo 14 a sousednich meziskladech. Dale
na samotné mezisklady, ve kterych se pti prvni prohlidce autora prace objevily zjevné nedo-
statky, a také na analyzu samotného vyrobniho procesu. Veskeré provedené analyzy a jejich

vysledky jsou uvedeny nize, poptipad¢ jsou umistény v ptilohach této diplomové prace.

7.2.2 Popis interniho logistického procesu po zavedeni technologie iBeacon

a) Transport z hutniho skladu do prvovyroby
Proces transportu materialu z hutniho skladu do prvovyroby po zavedeni technologie
iBeacon je znazornén v EPC diagramu, ktery je v piiloze P IX této prace. Zména
oproti stavu pied novym systémem je ta, ze mistr jiz nemusi nést pfipravenou mate-
ridlovou hlasku skladnikovi, ktery posléze neni nucen ruéné vytvaret zasobnik prace
pro manipulanta. V okamziku, kdy jsou data zadana do informa¢niho systému,
tak manipulant vidi vSe ihned na tabletu v mobilni aplikaci a fidi se stanovenym za-
sobnikem prace. Po provedeni dané operace oznaci polozku v aplikaci za hotovou
a postupuje k dalsi ¢innosti, kdy se vSe zaroven odesila do informaéniho systému.
Podminkou kompletni funk¢nosti je vytvofeny zasobnik prace na zakladé planovani
vyroby. V dobé& zavedeni technologie a psani této diplomové prace nebylo planovani
produkce plné zajisténo, a proto nebyla funkcionalita fronty prace pii spusténi apli-
kace plné€ vyuZzivéana.
b) Transport materialu mezi pracovisti a meziskladem

Proces pfevozu materidlu mezi pracovisti a meziskladem je popsan v EPC diagramu,
ktery je v piiloze P X této prace. Stejné jako pied technologii iBeacon transport za-
jJist'yji 3 manipulanti na 12 hodinové pracovni sméné. Hlavni zména oproti minulému
stavu je ta, Ze prace manipulanti je pln¢ standardizovéna a fidi se zasobnikem prace,
ktery je ziskavan z planu vyroby a promitd se manipulantovi na jeho mobilni apli-
kaci. Jakmile vyrobni pracovnik dokon¢i vyrobni operaci, doplni data pomoci tabletu
do mobilni aplikace a oznaci, na které paleté¢ se material nachézi. Manipulant mtze

diky tomu paletu prostiednictvim iBeacon lokalizovat a najit. Po provedené praci na
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tabletu oznaci danou operaci jako provedenou. Vysledkem by méla byt naprosta eli-
minace hledani v meziskladu a také zrychleni transportu materialu z meziskladu na

pracoviste.

7.2.3 Snimek pracovniho dne manipulanta po zavedeni technologie iBeacon

Snimek pracovniho dne po zavedeni technologie iBeacon probihal 18. 3. 2016. Celkem byli
snimkovani 3 manipulanti po dobu pracovni smény. Proces provadéni snimku pracovniho
dne byl totozny jako pfi analyze pfed zavedenim technologie iBeacon. Pii provadéni snimku
pracovniho dne nebyla vyuzita funkce fronty prace v aplikaci pro manipulanta a veskeré
palety nebyly osazeny technologii iBeacon. Tyto aspekty mohly mit z ¢asti vliv na koncovy

vysledek analyzy. Vysledny snimek pracovniho dne je soucasti ptilohy P Xl této prace.
Analyza 18. 3. 2016

Snimek pracovniho dne manipulant prob¢hl 18. 3. 2016. Autor prace soucasné provadél
analyzu u 3 manipulantd z diivodu obdobné pracovni naplné€ pozorovanych pracovnikd.
Jak ukazuje obrazek 19 a 21, tak stejn¢ jako v ptipadé provedenych analyz pied zavedenim
technologie iBeacon bylo nejvice pracovniho ¢asu zabrano rozvozem materialu a praci uv-
nitf vyrobni haly. Tato &innost zabirala témé&f 73 % celkového méteného Easu. Cinnosti ty-

kajici se meziskladu byly provadény v 27 % celkového Casu.

Piestavka; 1:30:00 Hledani v

meziskladu;
0:25:30

Jin4 ¢innost pied
meziskladem; 0:54:19

Komunikace pted
meziskladem; 0:04:35

Prace v meziskladu;
0:35:29

Rozvoz materialu
uvnitf budovy ¢islo
14; 16:25:59

Manipulace s
materialem; 2:18:49

Manipulace se
zékladnami; 1:50:00

Obrazek 19: Vysledky snimkit pracovniho dne manipulanti ze dne 18. 3. 2016,

Zdroj: Vlastni zpracovani
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V priibéhu provadéni snimku pracovniho dne byla také analyzovéana efektivita jednotlivych
vykonavanych ¢innosti. Vysledky jsou uvedeny v obrazku 20. Jako neefektivni ¢innost bylo
shleddno hledani materidlu, dale pak zbyte¢né pojezdy, zbytecnd manipulace s paletami
nebo komunikace mimo pracovni téma. Ve sledovaném dnu byla neefektivita vyuziti ¢asu

ve 14 % z celkového métfeného ¢asu.

0%

® Prace v budové ¢islo 14
® Préace v okoli meziskladu m Efektivni vyuziti ¢asu

Prace mimo okoli budovy ¢islo 14 Neefektivni vyuziti Casu

Obrazek 20: Vysledky snimkii pracovniho dne manipulantii — procentudlni vyjad-

Feni ze dne 18. 3. 2016, Zdroj: Vlastni zpracovani

Hledani nad¢leného materidlu v meziskladu, na které se snimek pracovniho dne ptevazné
zamé&foval, zabralo z pracovniho ¢asu manipulantli celkem 25 minut. Nejdelsi casovy usek
hledani byl 7,5 minut. Stejné jako pii analyze pied zavedenim technologie iBeacon i nyni
bylo zapotiebi ve 2 ptipadech zavolat vyrobniho pracovnika, ktery s hledanim pomahal.

vrwe

jici pravodkou.
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Obrazek 21: Detail ¢innosti manipulantii 18. 3. 2016, Zdroj: Vlastni zpracovani

7.2.4 Spaghetti diagram po zavedeni technologie iBeacon

Analyza pohybu manipulantii byla provadéna spolu se snimkem pracovniho dne 18. 3. 2016
a je soucasti ptilohy P XII této prace. Byl zaznamenavan pohyb 3 manipulantd, ktefi béhem
8 hodinové pracovni smény vétSinu Casu stravili rozvozem materialu ve vyrobni hale Cislo
14. Zvyseny pohyb manipulantii byl zaznamenan pied samotnymi mezisklady, kde se ku-
mulovala rozpracovana vyroba a pohyb zde byl velice obtizny. V nékterych piipadech byl

manipulant nucen pohybovat s jiz uskladnénymi paletami s rozpracovanou vyrobou.

Mezisklad ¢islo 1 byl v den provadéni analyzy kapacitné vytizen. Autorem prace bylo shle-
dano/zaznamenano, Ze navazeny material byl opét nesystematicky naskladnovan a chybéla

peclivost pii stohovani palet. Palety na sebe spravné nedoléhaly a hrozilo nebezpeci padu.

Pti provadéné analyze byl sledovan také pocet odvezenych zékladen jednotlivymi manipu-
lanty. Celkem bylo za 8 hodinovou sménu odvezeno 53 zakladen pfed mezisklady, které

byly nasledné nakladnim automobilem piepraveny na lakovani a pfipravu k expedici.
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7.2.5 Analyza stavu zasob na pracoviStich po zavedeni technologie iBeacon

Analyza stavu zdsob byla vytvofena dne 17. 3. 2016 pro porovnani velikosti materialu
na pracovistich pred zavedenim a po zavedeni technologie iBeacon. Ukolem bylo zjistit,
jak dlouho trvaji jednotlivé vyrobni operace, kolik pracovniki se na téchto operacich podili
a predevsim pak velikost surové a obrobené zasoby, ktera se vyskytovala v den analyzy
na vsech pracovistich. Tabulka 8 zobrazuje podrobn¢ vysledky provedené analyzy. Detailni
analyza stavu zasob na pracovistich, kterd je zanesena pro tyto ucely do vytvofené mapy

procesu, je ptilohou P Xl a P XIV této prace.

Dalsim ukolem bylo popsani aktualniho stavu, kdy pracovnici na urcitych pracovistich méli
k dispozici mobilni zafizeni a mohli jej aktivné vyuzivat. Na urCenych pracovistich byly
k dispozici mobilni zafizeni, které v sob¢& nesly aplikaci pro pracovisté. V ni byla informace
o technologickém postupu a aktuélni vykresové dokumentaci. Dal$i funkénosti byla moznost
zadavani zpétného hlaseni o odvedeném poctu vyrobkll. Prace vyrobniho pracovnika se
tim padem vyrazné zjednodusila o administrativni procesy, kdy diive musel vSe zadavat
ruéné do papirové dokumentace. V piipadé zmény vykresové dokumentace byla tato Gprava
ihned vidét v mobilni aplikaci. Bohuzel ne vSichni pracovnici tuto aplikaci v den provadéni

analyzy vyuzivali. N€ktefi stale volili moznost ru¢niho zad4vani/psani na papir.

Tabulka 8: Analyza stavu zdasob na pracovistich po zavedeni technologie iBeacon, Zdroj:

Viastni zpracovani

Pracovisté Operatori Material Polotovar
Délirna 10 2 875 ks 4041 ks
Strojové svafovani 6 7 161 ks 455 ks
Ru¢ni dovarovani 6 1908 33 ks
Ru¢ni svatovani 4 622 ks 20 ks
Rucni svarovani — specialni zakladny 3 0 ks 12 ks
Celkem 29 12 566 ks 4561 ks

7.2.6 Analyza stavu zasob v meziskladu

Dne 18. 3. 2016 prob¢hla analyza meziskladi u vyrobni haly ¢islo 14 po zavedeni technolo-
gie iBeacon. Ukolem této analyzy bylo zjistit, jestli se zméni velikost nadéleného materialu
v meziskladu z dtivodu zavedeni technologie iBeacon. JelikoZz nebylo planovani vyroby

zcela zavedeno do mobilni aplikace, byly tyto vysledky zkresleny o tento dillezity prvek.
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Tabulka c¢islo 9 zobrazuje vysledek provedené analyzy meziskladu. Celkovy pocet nadéle-

ného materidlu byl 13 512 kust. Celkova cena drzené zasoby byla 346 971 K¢.

Z vysledkt je patrné, ze v porovnani se stavem pied zavedenim technologie iBeacon je na-

skladnény material dvakrat tak velky, co se poctu kusti a celkové ceny tyce.

V meziskladech je stale postradana jakakoliv vizualizace. Uskladnéni jednotlivych nadéle-
nych polozek na plose meziskladu je ¢isté na manipulantovi. Tato skute¢nost se vV den pro-
vadéni analyzy ukazala jako velky nedostatek, nebot’ diky kapacitnimu vytiZzeni byla orga-
nizace meziskladu velmi neefektivni. Palety byly zaskladany a i pfes systém monitorovani
palet bylo nutné nejdiive navezené palety presunout a teprve poté bylo mozné dostat
se k zadnim paletam. Diky tomu dochéazelo k ¢asovym ztratam a celkové neefektivite.

Tento problém je zobrazen na obrazku 22.

Tabulka 9: Analyza meziskladu po zavedeni technologie iBeacon Z hlediska mnoZstvi a

ceny, Zdroj: Vlastni zpracovani

Material MnoZzstvi v ks| Cena v K¢ | Hmotnost v kg
Celkem 13512 346 971 K¢ 38 552,35

Stejné jako pii analyze meziskladu pied zavedenim technologie iBeacon byl shledan jako

velky problém princip uloZeni palet a peclivost prace s nimi.

Obrazek 22: Mezisklad spolecnosti Avex Steel Products s.r.o. po zavedeni technolo-

gie iBeacon, Zdroj: Vlastni zpracovani
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7.2.7

Identifikace pricin neefektivity interni logistiky po zavedenim technologie

iBeacon

Na zakladé provedenych analyz soucasného stavu po zavedeni technologie iBeacon byly

identifikovany pfic¢iny neefektivni interni logistiky.

a)

b)

d)

Chybi zavedeni fronty prace

Technologie iBeacon byla zavedena napfi¢ vyrobou a interni logistikou. Diky ni pro-
behlo vyrazné zefektivnéni vyrobnich a logistickych procesi, které jsou popsany
Vv nasledujici kapitole. Doposud v8ak nebylo zavedeno planovani vyroby v souvis-
losti s frontou prace. Diky tomu neni technologie vyuzita v maximalni mife
a to se odrazi také na zbyvajici neefektivité interni logistiky.

iBeacon chybi na vSech paletach

Pti provadéni analyz bylo shledano, ze vSechny palety jesté nemaji integrovany mo-
dul iBeacon. Diky tomu neni mozné v soucasné dobé v piipadé potieby lokalizovat
vSechny palety napti¢ vyrobou a logistikou.

Neochota pracovat s moderni technologii

Analyticka ¢ast ukazala fakt, Ze vyrobni pracovnici, ktefi maji moznost vyuzivat mo-
bilni aplikaci pro zadavani odvedené vyroby a diky tomu tak lokalizovat paletu na-
pri¢ vyrobou, tuto technologii nevyuzivaji. Naopak stale upfednostiiuji papirovou
dokumentaci, neni efektivni.

Neproskoleni zaméstnanci

Zamé&stnancim chybi diikladné proskoleni co se technologie iBeacon a mobilnich
aplikaci ty€e. Tento bod velmi izce souvisi s problémem neochoty pracovat s mo-
derni technologii, kdy ¢ast pracovnikil moznost elektronického zadavani nevyuziva
praveé z divodu nedostate¢ného proskoleni.

Pretrvavajici problémy s hledanim v meziskladech

Celkovy ¢as hledani manipulanti v meziskladu byl na zéklad€é snimkl pracovniho
dne vycislen na 25 minut. V pribéhu analyzy doslo také k tomu, Ze bylo nutné zavo-
lat vyrobniho pracovnika, ktery mél pomoci s nalezenim materialu. Diky tomu cel-
kovy ¢as vzrostl na 33 minut za 1 pracovni sménu. Detailni analyza ukazala, ze z cel-

1

vodkou.
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f) Pretrvavajici problémy s organizaci zasob v meziskladu
Snimek pracovniho dne ukézal, Ze manipulace s materidlem a prace v meziskladu
zabrala celkem 2 hodiny a 54 minut. Diky kapacitnimu vytizeni zabrala samotna re-
organizace palet s nadélenym materidlem celkem 1 hodinu a 2 minuty. Tento Cas
Vv sob¢ nesl predevsim ¢innost pfesunu palet, kterd byly umistény pted pozadovanou
paletou.

g) Pretrvavajici problém s velkou ziasobou nedokoncené vyroby na jednotlivych
pracovistich a v meziskladech
Kapacitni vytizeni a narist produkce se projevil ve velikosti drzené zasoby na jed-
notlivych pracovistich a v meziskladech. Predev§im mezisklady byly kapacitné
velmi vytiZzeny a byl zde velmi obtizné moZzny pohyb vysokozdvizného voziku. Cel-
kova obsazenost skladovaci plochy se pohybovala kolem 85 % v piipadé prvniho

meziskladu a 74 % v piipad¢ 2. meziskladu.

7.3 Zhodnoceni analytické ¢asti a navrhy zlepSeni

Analyticka cast byla vénovana popisu soucasného stavu, ktery se ve spolecnosti, respektive
ve vyrobni budové Cislo 14 a dvou pfidruzenych meziskladech, vyskytoval. Soucasny stav
byl rozdélen na dvé ¢asti z divodu implementace technologie iBeacon do vyrobniho procesu
spolecnosti Avex Steel Products s.r.o. v pribéhu roku 2015. PoZadavkem ze strany firmy
Avex Steel Products s.r.o. bylo po autoru této prace analyzovat soucasny stav interni logis-
tiky zhlediska pramyslového inZenyrstvi pied zavedenim technologie iBeacon

a také po samotné implementaci.
7.3.1 Vychodiska na zlepSeni soucasného stavu interni logistiky

Hledani v meziskladech

Tabulka 10 zobrazuje ¢asy hledani manipulantti v meziskladech. Po zavedeni technologie

iBeacon se ¢as hledani pohybuje v podobnych mezich, jako pfed samotnou implementaci.

Tabulka 10: Porovnani casii hledani manipulantii, Zdroj: Vlastni zpracovani

Pied zavedenim technolo- | Pied zavedenim techno- Po zavedeni technologie
gie iBeacon (1. 7. 2015) | logie iBeacon (2. 7. 2015) iBeacon (18. 3. 2016)

18 minut 6 sekund 36 minut 2 sekundy 25 minut 30 sekund
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Navrh na zlepSeni:

e Zavedeni fronty prace,
¢ Implementace iBeacon technologie na v§echny palety,

e SniZeni rozpracované vyroby.
Velka zasoba nedokondcené vyroby na jednotlivych pracovistich a v meziskladu

Zavedeni technologie iBeacon neovlivnilo snizeni mnozstvi zasob a nedokoncené vyroby,

jak ukazuje tabulka 11. Celkova hodnota meziskladu po implementaci se naopak jesté navy-

8 1

vedenim technologie iBeacon, ale riistem poptavky po produkei.

Tabulka 11: Porovnani stavu zasob, Zdroj: Viastni zpracovani

Pred zavedenim technologie | Po zavedeni technologie
iBeacon iBeacon
Pracovisté — Material 15 416 kusi 12 566 kust
Pracovisté — Polotovar 4 926 kust 4 561 kust
Mezisklad — Pocet kust 6 345 kusu 13 512 kusu
Mezisklad — Naklad 174 274 K¢ 346 971 K¢

Navrh na zlepSeni:

e Zavedeni fronty prace,

e Implementace iBeacon technologie na vSechny palety,

e SniZeni rozpracované vyroby.
Organizace zasob v meziskladech

Manipulanti byli nuceni stravit Cas, ktery je uvedeny v tabulce 12, pouhou reorganizaci na-
vezenych palet. Tento Cas byl shledan jako ztratovy a vyrazné se projevil na celkové neefek-

tivité prace manipulantd.
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Tabulka 12: Cas straveny organizaci zdsob v meziskladech, Zdroj: Viastni zpracovani

Pred zavedenim technolo-
gie iBeacon (1. 7. 2015)

Pred zavedenim techno-
logie iBeacon (2. 7. 2015)

Po zavedeni technologie
iBeacon (18. 3. 2016)

1 hodina 40 minut 1 hodina 20 minut

1 hodina 2 minuty

Néavrh na zlepSeni:

e Zména layoutu meziskladu,
e 7Zména vizualizace meziskladu,

e Zména naskladnovani materialu do mezisklada.
Poskozené nebo chybéjici priuvodky

Tabulka 13 ukazuje celkovy ¢as hledani materidlu z divodu chybéjici nebo Spatné Citelné
pravodky. Tento Cas je soucasti celkového hledani, které bylo analyzovano snimkem pra-

covniho dne.

Tabulka 13: Cas strdveny hleddanim — poskozené a chybéjici privvodky, Zdroj: Vlastni zpra-

covani

Pi‘ed zavedenim techno-
logie iBeacon (2. 7. 2015)

Pi'ed zavedenim technolo-
gie iBeacon (1. 7. 2015)

Po zavedeni technologie
iBeacon (18. 3. 2016)

21 minut 25 minut 17 minut

Navrh na zlepSeni:

e Zména uchovani pravodky.
Neochota pracovat s moderni technologii
Vyrobni pracovnici pii odvadéni vykazu vyroby nepouZzivaji na uréenych pracovistich mo-
bilni aplikaci, ale vyuZivaji stale papirovou dokumentaci. Celkové procento odvedenych vy-
kazl elektronickou podobou se pohybuje kolem 13 %.

Navrh na zlepSeni:

e Skoleni pro zaméstnance;

e Kontrola zptisobu odvadéni vykazu vyroby v ndvaznosti na odménovani pracovnika.
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7.3.2 Navrh dalSiho postupu — matice priorit

Na zaklad¢ vysledki analytické ¢asti a navrzenych vychodisek na zlepSeni souc¢asného stavu
bylo dalSim pozadavkem od firmy Avex Steel Products s.r.o. po autorovi prace vypracovani
navrhu projektu na dalsi zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBeacon. Pri-

orita jednotlivych navrhi méla vychazet ze sestavené matice priorit.

Matice priorit, ktera byla sestavena na zéklad¢ konzultace s vedenim spolec¢nosti, je zobra-
zena na obrazku 23. Vyplyva z ni, ze by nejvice piinosné pro celkovou efektivitu interni
logistiky bylo zavedeni fronty prace a implementace iBeacon senzoru na vSechny palety.
Realizace téchto opatieni jiz probihd intern€ ve firmé Avex Steel Products s.r.0. a autor prace
se jimi nebude zabyvat. To plati i v piipadé Skoleni pro zaméstnance a restrukturalizace od-

meén.
Firmou odsouhlasené oblasti, jimiz se bude autor prace zabyvat v projektové Casti:

e Zménu layoutu meziskladu,

e Zménu vizualizace meziskladu,
e Zmény uchovani privodky,

e Snizeni rozpracované vyroby,

e 7Zména naskladnovani materialu do mezisklada.
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Obrazek 23: Matice priorit, Zdroj: Vlastni zpracovani
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8 CHARAKTERISTIKA PROJEKTOVE CASTI

Hlavnim tkolem této Casti kapitoly je formulovat hlavni cil projektu véetné cilu dilCich.
Dalsi casti této kapitoly je Casovy harmonogram projektu doplnény délkou jednotlivych ak-
tivit projektu. Logicky ramec, ktery je soucasti této kapitoly, mé za kol definovat vystup
projektu vcetné dil¢ich cila a aktivit vedoucich k jeho dosazeni. Charakteristika projektové
¢asti obsahuje také RIPRAN analyzu zhodnocujici veskera mozna rizika, kterd mohou v pri-

behu projektové projektu nastat.

8.1 Popis navrhu projektu a cile projektu

Na zaklad¢ vysledkil z analytické ¢asti prace byl autorem prace a firmou Avex Steel Products
s.r.0. schvalen projekt s nazvem Zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBea-

con ve spolecnosti Avex Steel Products s.r.0.

Plivodnim zdmérem autora prace a spole¢nosti Avex Steel Products s.r.0. byl projekt Zefek-
tivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBeacon realizovat na zacatku roku 2016.
Ovsem z divodu prodlouzeni vyvoje samotné technologie a celkovému zdrzeni pii zavadéni
technologie iBeacon do praxe, je realizace navrzenych opatieni vedouci k zefektivnéni in-
terni logistiky posunuta az do druhé poloviny roku 2016. Diplomova prace se tedy zabyva

pouze navrhy k zefektivnéni sou¢asného stavu interni logistiky za pomoci technologie iBea-

con.

Nazev projektu: Zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBeacon
ve spolec¢nosti Avex Steel Products s.t.0.

Hlavni cil spolecnosti: Dosazeni principt Industry 4.0 v ramci interni logistiky

Projektovy cil: Zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBea-
con

Projektovy cil dle SMART:

Specificky Snizeni casu hledani manipulantt o 60 %.

SniZeni stavu zasob v meziskladech o 20 %.
Meéfitelny Mé¢sicni sledovani plytvani na zédklad¢ mobilni aplikace.

Akceptovatelny Projekt byl navrhnut autorem prace a akceptovan vedenim

firmy.
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Reélny Cil je redlné stanoveny vedenim firmy.
Casové definovany biezen 2016 — duben 2016
Dil¢i cile projektu: Navrh na snizeni rozpracované vyroby,

Navrh naskladnovani materialu do meziskladu,
Navrh na zménu layoutu meziskladu,
Navrh na zménu vizualizace meziskladu,
Navrh zmény uchovani privodky.
Projektovy tym: Jednatel firmy Avex Steel Products s.r.0. — vedouci projektu
Mistr vyroby
Hlavni planovac vyroby
Primyslovy inzenyr
Bc. Tomas Hrabec — autor diplomové prace
Ing. Martin Hrabal — vedouci diplomové prace

Hlavnim cilem projektu Zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBeacon je na-
vrzeni opatfeni vedoucich k eliminaci plytvani u manipulantt. Projektovy cil bude splnén,
pokud budou navrzena opatieni a provedené zmeény vést ke snizeni ¢asu hledani manipulantt
0 60 % a dojde ke sniZeni zasob v meziskladech 0 20 %. Uvedené dil¢i cile jsou ptimo spo-

jeny s hlavnim projektovym cilem.

8.2 Casovy harmonogram a aktivity projektu

Tabulka 14 zobrazuje Casovy harmonogram. Jednotlivé Casti jsou detailnéji zpracovany
Vv nasledujicich kapitolach diplomové prace, ktery jsou navic doplnény piesnéj$im ¢asovym

vymezenim.
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Tabulka 14: Casovy harmonogram projektu Zefektivnéni interni logistiky za pomoci tech-

nologie iBeacon, Zdroj: Vlastni zpracovani

Zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBea-

o brezen 2016 duben 2016
Cinnost o S o N 98 g 89 N

. Zpracovani navrhu a cile projektu
. SWOT analyza

. Logicky ramec

. RIPRAN analyza

. Navrh na sniZeni rozpracované vyroby

. Navrh naskladnovani materialu do meziskladu

. Navrh na zménu layoutu meziskladu

. Navrh na zménu vizualizace meziskladu

© 00N IO O ih Wi i—

. Navrh zmény uchovani pruvodky

10. Prezentace vysledkd spole¢nosti

8.3 SWOT analyza

SWOT analyza projektu byla zpracovana autorem prace spolu s pruimyslovym inZzenyrem
spolecnosti Avex Steel Products s.r.o. — inzenyrem Daliborem Luksou, ktery dané faktory

hodnotil z hlediska vah a celkovych bodu.

Tabulka 15: Rozdéleni bodii SWOT analyzy, Zdroj: Viastni zpracovani

Pocet bodu Hodnoceni

Nejvice dulezité
Vice dilezité
Dulezité
Méng¢ dilezité
Nejmén¢ dulezité

RPINW|&~|On

Nejprve byla provedena analyza silnych a slabych stranek (ptiloha P XVI) popisovaného
problému a poté analyza ptilezitosti a hrozeb (ptiloha P XVII). Vysledkem se stala sestavend

SWOT matice, kterd je zamétena na projekt autora prace tykajiciho se soucasného stavu
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ve vyrobni hale ¢islo 14 a dvou ptiléhajicich meziskladech. SWOT matice je soucasti ptilohy

P XVIII této prace.
Analyza silnych a slabych stranek

Tabulka 16: Analyza silnych a slabych stranek, Zdroj: Vlastni zpracovani

Silné stranky Slabé stranky

Moderni technologie fizeni vy- v

o Svarovani

Vysoka vyznam- |roby i}

nost Orientace na automobilovy trh | Spatnd komunikace
100% kontrola kvality Casté preplanovani vyroby
Zakéazkova vyroba Rizna velikost davek

Nizk4 vyznamnost | Siroké portfolio vyrobki E&(lel(y stupefi vzdelanosti pracov-

Strojni vybaveni Nedostatecné Skoleni

Tabulka c¢islo 16 zobrazuje silné a slabé stranky s vysokou a nizkou vyznamnosti. Silné
a slabé stranky se stfedni vyznamnosti, tedy v potadi 4., 5. a 6., jsou uvedeny v souhrnné

SWOT matici, ktera je soucasti ptilohy P XVIII této prace.
Silné stranky

Jako nejvyznamngéjsi silné stranka vyrobni haly Cislo 14 a dvou pftilehlych meziskladi byla
identifikovana moderni technologie fizeni vyroby, kterd napomaha eliminaci papiru ve vy-
robé a také prithlednéj$imu systému ohodnocovani jednotlivych pracovnikii na zéklad¢ je-
jich odvedené prace. Dalsi silnou strankou byla oznafena orientace na automobilovy trh,
ktery se v soucasnosti jevi jako velmi silné podnikatelské prostiedi, nebot’ dochazi kazdo-
ro¢né k nartstu celosvétové produkce automobilii. Spole¢nost Avex Steel Products s.r.o. na-
vic zavislost na automobilovém trhu diverzifikuje mezi dal$i podnikatelskd prostredi,
kterymi jsou naptiklad chemicky, stavebni a jaderny primysl. Posledni silnou strankou s vy-
sokou vyznamnosti byla uréena 100% kontrola kvality, ktera na vyrobni hale ¢islo 14 pro-
biha u kazdého odvedeného kusu palety. Tato kontrola probihd velmi intenzivné, avSak na

druhou stranu neexistuje Zadny standard, ktery by tuto kontrolu popisoval a zndzorfioval.
Slabé stranky

Nejvyznamnéjsi slabou strankou vyrobni haly ¢islo 14 bylo oznaceno svafovani. Konkrétné
se jedna o robotické svarovani, které je uzkym mistem vyrobniho procesu. Kovové palety

neni mozné z technologického hlediska svatfovat najednou ve dvou kusech, i kdyZ dany typ
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robota tuto ¢innost u jinych typt vyrobkl zvlada. Tim dochazi k casovym ztratam a prodle-
vam vyroby. Dalsi slabou strankou byla shledana komunikace, ktera je diky agenturnim pra-
covnikim z asijskych zemi velmi slozita. Je vSak nutno podotknout, Ze agenturni pracovnici
maji veskerou potiebnou zplisobilost pro vykonavani svych povinnosti véetné povinného
svare¢ského prikazu. Posledni slabou strankou z hlediska vysoké vyznamnosti bylo shle-
dano cCasté preplanovani vyroby, ke kterému dochazi z divodu zakazkové vyroby a také diky
neocekavanym vykyvam. Témito vykyvy se mysli opétovnd vyroba nadéleného materialu,

ktery se v pritbeéhu vyrobniho procesu ztratil.
Analyza prileZitosti a hrozeb

Tabulka 17: Analyza prilezitosti a hrozeb, Zdroj: Vlastni zpracovani

PrileZitosti Hrozby
Zajem vedeni spole¢nosti o zlepSeni | Nespoluprace ze strany zamést-
Vysoka vyznam- | Stavu qancﬁ

nost Vys$i vyuziti stroji Unik citlivych dat

Nastup Industry 4.0 Neochota podstupovat zmény
L, Revize mzdového systému Zastaralé vybaveni
Nizka vyznam- X 9 ; < >

nost Investice do védy a vyzkumu Nemocnost zaméstnancii

Absolventi vysokych skol Zmeéna legislativy a dani

Tabulka cislo 17 zobrazuje analyzu pftilezitosti a hrozeb z hlediska vysoké vyznamnosti
a nizké vyznamnosti. Faktory, které jsou oznaceny stiedni vyznamnosti, jsou uvedeny
ve SWOT matici, ktera je soucasti piilohy této prace.

PrilezZitosti

Zajem vedeni spole¢nosti o zlepSeni soucasného stavu byl shleddn nejvyznamné;jsi ptilezi-
tosti. Napfi¢ celou firmou Avex Steel Products s.r.o. panuje velky diiraz na zefektivnéni
soucasného vyrobniho a logistického procesu. Do této oblasti bylo navic vloZeno jiz spousta
usili vSech pracovnikli a nemalé finan¢ni prostfedky, takze zajem vedeni je pro tuto oblast
velmi kli¢ovy. Dalsi ptileZitosti bylo identifikovano vyS$i vyuZiti stroji a pfepravnich pro-
stiedku, které v soucasné dobé nejsou plné a efektivné vyuzity. Posledni pfilezitosti s hle-
diska vysoké vyznamnosti je ndstup Industry 4.0, diky kterému by firma Avex Steel Products
s.r.0. rada zuZzitkovala investice do digitalizace vyroby z hlediska efektivnosti a také prestize

vuci konkurenci.
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Hrozby

Prestoze byl zajem vedeni spoleCnosti o zlepSeni stavu oznacen jako pftilezitost, tak je
na druhou stranu nespoluprace ze strany zaméstnancti velkou hrozbou. Zameéstnanci musi
byt ztotoznéni s vizi spolecnosti a musi napomahat zlepSeni stavu. Tato hrozba se jeste zvy-
Suje diky agenturnim pracovnikim, kteti nemaji takové pouto k firmé a jeji podnikové kul-
tufe. Velkou hrozbou byl shledan také unik citlivych dat, ktera se pfi digitalizaci vyroby
sesbiravaji a ukladaji. Z hlediska vysoké vyznamnosti patii mezi hrozby také neochota pod-
stupovat zmény. Tato hrozba se tyka pfedev§im vyrobnich pracovniki, ktefi jiz z principu

neradi méni néco, co je zazité po nekolik let.

8.4 Logicky ramec

Soucasti projektové ¢asti je logicky ramec projektu Zefektivnéni interni logistiky za pomoci
technologie iBeacon a je soucasti prilohy diplomové prace P XIX a P XX. Logicky ramec
zobrazuje veskeré aktivity a vystupy piipravovaného projektu. Tento dokument bude slouzit
ke koordinaci lidi, fizeni zmén a umozni kazdému rychle pochopit, pro¢ se projekt realizuje
a ¢eho mé dosahnout. Soucasti logického ramce je také definovani rizik, kterd nasledné slou-

zila pro RIPRAN analyzu, ktera se jimi dale zabyvala.

8.5 RIPRAN analyza

Vypracovanym navrhim a realizaci opatfeni vedoucich k zefektivnéni interni logistiky
za pomoci technologie iBeacon ptredchazelo vypracovani rizikové analyzy RIPRAN. Rizi-
kové analyza byla vytvafena autorem prace za soucinnosti dalsi ¢lenti projektového tymu,
kterym byl hlavni planova¢ vyroby a primyslovy inzenyr spole¢nosti Avex Steel Products.

s.r.0. Zpracovana rizikova analyza je soucasti ptilohy této diplomové prace P XXI.

Nejvice pravdépodobné se jevi hrozby nizké ¢asové dotace na splnéni projektu a technické
problémy se zavedenim iBeacon technologie. Ob¢ tyty hrozby spadaji do meze stiedni cel-
kové pravdépodobnosti, tudiz na né¢ musi byt bran zna¢ny ztetel. Tyto hrozby byly oznaceny
jako nejvice pravdépodobné piedev§im z divodu minulych problémi s implementaci tech-
nologie iBeacon do vyroby, ktera se protdhla o vice nez 4 mésice. Z toho diivodu je moZnost
vyskytu téchto hrozeb nejvice pravdépodobnd, nebot’ se predpoklada, ze navrhy opatieni
na zefektivnéni interni logistiky se budou tykat také tiprav stavajiciho feSeni mobilni apli-
kace a bude nutny zasah programatora. Opatfenimi proti témto hrozbam jsou v obou piipa-

dech dostatecna Casova rezerva a zahdjeni realizace projektu dle Casového harmonogramu.
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Pokud se tedy projekt za¢ne realizovat dle stanoveného harmonogramu je procento Uspésné
realizace projektu vysoké, nebot’ detailni ¢asovy harmonogram v sobé nese také v jednotli-
vych Castech realizace znacné ¢asové rezervy, které autor prace z divodu snizeni moznosti

vyskytu rizika zaimplementoval.
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9 PROJEKT ZEFEKTIVNENI INTERNi LOGISTIKY ZA POMOCI
TECHNOLOGIE IBEACON

Pozadavkem ze strany firmy Avex Steel Products s.r.o. bylo po autoru této prace analyzovat
soucasny stav interni logistiky z hlediska primyslového inzenyrstvi pied zavedenim techno-
logie iBeacon a také po samotné implementaci této technologie v roce 2016. Na zaklad¢
zjisténych vysledkd bylo dalsim pozadavkem vypracovat navrh projektu na dalsi zefektiv-

néni interni logistiky pravé za pomoci technologie iBeacon.

Na zaklad¢ provedenych analyz byl zpracovan ideovy zamér projektového feSeni, ktery vy-
chéazi z vysledkii provedenych analyz a jejich vystupli. Tento navrh se tykd doporuceni

na zavedeni nésledujicich zmén a opatfeni:

e Navrh na snizeni rozpracované vyroby,

e Navrh naskladiiovani materialu do meziskladu,
e Navrh na zménu layoutu meziskladu,

e Navrh na zménu vizualizace meziskladu,

e Navrh zmény uchovani pravodky.

Cilem navrhu projektu je splnit formulovany projektovy cil, ktery nese nazev Zefektivnéni
interni logistiky za pomoci technologie iBeacon. Objektivni ovéfeni stanoveného cile bude

probihat na zaklad¢ téchto ukazatell:

e SniZeni ¢asu hledani manipulanti o 60 %,

e Snizeni stavu zdsob v meziskladech o 20 %.

9.1 Navrh na sniZeni rozpracované vyroby

Analyza stavu zasob v meziskladech poukézala na problém vysokého drzeni zasob nedo-
konc¢ené vyroby, u kterych termin expedice findlniho vyrobku ptekracoval vice nez 43 dni.

Velikost drzené zasoby v dob¢ analyzy je zobrazena v tabulce 18.

Tabulka 18: Velikost drzené zasoby s termin expedice za vice nez 43 dnii, Zdroj: Viastni

zpracovani

Pied zavedenim technologie iBeacon Po zavedeni technologie iBeacon
162 084 K¢ 64 663 K¢
5965 kust 2 554 kust




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

9.1.1 Nové navrzené sniZeni rozpracované vyroby

Autor prace se domniva, Ze pii soucasné kapacitné vytizené vyrob¢, kdy objem produkce
vzrostl oproti krizovym obdobim o vice neZ 200 % a uptednostituje se vyroba malych davek,
je vyroba s velkym predstihem na sklad velmi neefektivni a zatézuje kapacitné vyrobu
a pfedevsim sousedici mezisklad. Novy ndvrh na sniZeni rozpracované vyroby se proto tyka
omezeni vyroby nadélené¢ho materidlu na sklad v navaznosti na termin expedice. Tento na-
vrh souvisi s technologii iBeacon, nebot’” ovlivni realizaci opatieni tykajici se fronty prace
zavedené v mobilni aplikaci pro pracovisté a pro manipulanta. Velmi dtlezité bude provadét

predikci poptavky v navaznosti na minula obdobi a tim pomoci zpiesnit plan vyroby.
Autorem prace byly vypracovany dvé varianty:
Varianta 1

Prvni ndvrh se zaméfuje na zménu planovani vyroby nadéleného materidlu, u kterych termin
expedice finalniho vyrobku probéhne za 43 dnt a vice. Cilem planovani vyroby bude zahajit
vyrobu na zakdzce nejdiive 42 dnti pted jeji expedici. Tato zména je samoziejmé ovlivnéna
typem vyrobku a rozsahem realizované zakazky. Pokud by nebylo mozné z ditvodu techno-

logického procesu tomuto terminu dostat, bude vyroba zahajena dfive.
Varianta 2

Druhy navrh na sniZeni rozpracované vyroby autor prace zamétil na zménu planovani vy-
roby, jehoz cilem bude zah4jit vyrobu na zakazce nejdiive 35 dnti pred jeji expedici. Varianta
¢islo 2 snizuje mozny termin zahdjeni realizace zakazky o 1 tyden oproti varianté 1. Stejné
jako v piipad¢ 1. varianty je tato zména ovlivnéna typem vyrobku a rozsahem realizované

zakazky. Je kladen jesté vétsi dliraz na presnéjsi predikci poptavky.

9.1.2 Prinosy a naklady opatieni

Ptinosy a néklady opatfeni jsou vypocteny v navaznosti na vysledky provedenych analyz

po zavedeni technologie iBeacon.
Varianta 1

Tabulka 19 zobrazuje celkovy piinos navrhovaného opatieni. Z tabulky je patrné, Ze plano-
vani vyroby se zahajenim realizace zakazek nejdiive 42 dnl pied jejich expedici s sebou
pfinese sniZeni rozpracované velikosti vyroby v meziskladu o 19 %. Tato zména je vyc¢islena

18 % usporou financnich prostfedkd. Dal$im pifinosem je uspora skladovaci plochy,
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kdy pivodni obsazenost byla po zavedeni technologie iBeacon vycislena na 85 % v mezi-
skladu 1. Po redukci polozek s terminem expedice za vice nez 43 dni je nova obsazenost

skladovaci plochy 82,5 %.!

Tabulka 19: Celkovy prinos snizeni rozpracované vyroby varianta 1, Zdroj: Vlastni zpra-

covani
Popis Vyd¢isleni

Celkové mnozstvi kust v meziskladu po zavedeni technologie iBeacon 13512
Celkova hodnota meziskladu po zavedeni technologie iBeacon 346 971 K¢
Celkova o_bs_azenost skladovaci plochy v meziskladu 1 po zavedeni 85 0%
technologie iBeacon

Velikost drZzené zasoby s termin expedice za vice nez 43 dnli 2 554 kusii
Hodnota drzené zasoby s termin expedice za vice nez 43 dnu 64 663 K¢
Celkové obsazenost skladovaci plochy meziskladu 1 po pfijeti opatieni 82,5 %
% sniZeni mnoZstvi rozpracované vyroby v meziskladu po prijeti 19 %
navrZeného opatieni

% sniZeni hodnoty rozpracované vyroby v meziskladu po prijeti 18 %
navrZeného opatieni

% sniZeni obsazenosti skladovaci plochy meziskladu 1 2,5 %

Varianta 2

Celkovy ptinos, ktery zobrazuje tabulka 20, je v pfipad¢ 2. varianty vy¢islen sniZzenim roz-
pracované velikosti vyroby v meziskladu o 24 % oproti stavu pied zavedenim technologie
iBeacon. Tato zména s sebou nese finan¢ni tsporu ve vysi 27 % z celkové hodnoty nadéle-
ného materialu v meziskladu. Po redukci poloZek s terminem expedice za vice nez 36 dnu je

nova obsazenost skladovaci plochy 80,8 %.2

! Celkova skladovaci plocha 477,05 m?, plocha 1 palety 2 m?, 85% obsazenost = 405,05 m?, podet palet s ma-
teridlem s terminem expedice za vice nez 43 dnti = 6.
2 Celkov4 skladovaci plocha 477,05 m?, plocha 1 palety 2 m?, 85% obsazenost = 405,5 m?, podet palet s mate-
ridlem s terminem expedice za vice nez 36 dnti = 10.
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Tabulka 20: Celkovy prinos snizeni rozpracované vyroby varianta 2, Zdroj: Vlastni zpra-

covani
Popis Vyd¢isleni

Celkové mnozstvi kust v meziskladu po zavedeni technologie iBeacon 13512
Celkova hodnota meziskladu po zavedeni technologie iBeacon 346 971 K¢
Velikost drzené zasoby s termin expedice za vice nez 36 dnt 3 302 kust
Celkova obsazenost skladovaci plochy v meziskladu 1 po zavedeni 85 0
technologie iBeacon

Hodnota drzené zasoby s termin expedice za vice nez 36 dnu 94 233 K¢
Celkové obsazenost skladovaci plochy meziskladu 1 po pfijeti opatfeni 80,8 %
% sniZeni mnoZstvi rozpracované vyroby v meziskladu po prijeti 24 %
navrZeného opatieni

% sniZeni hodnoty rozpracované vyroby v meziskladu po prijeti 27 %
navrZeného opatieni

% sniZeni obsazenosti skladovaci plochy meziskladu 1 4,2 %

9.2 Navrh naskladnovani materialu do meziskladu

Z provedeného snimku pracovniho dne manipulanta bylo ziejmé, ze stravi vysoké procento
¢asu pouhou manipulaci s paletami a rozpracovanou vyrobou v meziskladech. Konkrétni
data ukazuje tabulka 21, ze které je patrné znac¢né zlepseni na zaklad¢é zavedeni technologie
iBeacon a monitoringu palet. Cinnost navazeni materialu viak neni stale standardizovana
a fizena.

Tabulka 21: Cas straveny organizaci zdasob v meziskladech II, Zdroj: Viastni zpracovani

Pi‘ed zavedenim technolo- | Pfed zavedenim techno- Po zavedeni technologie
gie iBeacon (1. 7. 2015) | logie iBeacon (2. 7. 2015) iBeacon (18. 3. 2016)
1 hodina 40 minut 1 hodina 20 minut 1 hodina 2 minuty

9.2.1 Nové navrzeny systém naskladnovani materialu do meziskladu

Autor prace navrhuje zavést standardizovany systém naskladiiovani materidlu do mezi-
skladu, ktery bude provazany ze sou¢asnou mobilni aplikaci pro manipulanty, a bude vycha-
zet z planovani vyroby a fronty prace. Podstatou je rozdéleni skladovaci plochy na 5 usekt
dle ¢asu zbyvajiciho do dalsi vyrobni operace. Konkrétné se jedna o tyto useky:

1. A - Material bude vyuZit na dal$i vyrobni operaci jesté tentyZ den,

2. B - Material bude vyuzit na dal$i vyrobni operaci za 1 — 7 dnt,

3. C - Material bude vyuzit na dalsi vyrobni operaci za 8 — 14 dnu,
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4. D - Material bude vyuzit na dal$i vyrobni operaci za 15 — 21 dn1,

5. E —Material bude vyuzit na dalsi vyrobni operaci za 22 dnti — vice.

Vyse uvedené rozlozeni vychazi z provedené analyzy meziskladu po zavedeni technologie
iBeacon, kdy tyto ¢asové Useky vykazovaly rovnhomérnou velikost celkového materialu. Au-
tortiv navrh zobrazuje obrazek, na kterém jsou jednotlivé zakreslené tiseky vidét piimo v la-

youtu meziskladu. Tento obrazek je soucasti ptilohy P XXIV.

Nezbytnosti pro realizaci uvedeného navrhu je zaneseni funkcionality naskladiovani mate-
ridlu do meziskladu do mobilni aplikace a systému fizeni vyroby. Jednotlivé useky by byly
vybaveny iBeacon senzorem, ktery by nesl informaci o daném tiseku. Jakmile by manipulant

paletu s materialem odvazel, rovnou by vidél, kam dana paleta patii.

Dalsim ptedpokladem pro realizaci opatieni a dosazeni nize uvedenych pfinost je zména
layoutu meziskladu, kterou zobrazuje kapitola 9.3 Navrh na zménu layoutu meziskladu,

a také kapitola 9.4 Navrh na zménu vizualizace meziskladu.

9.2.2 Prinosy a naklady opatieni

Ptinosy a naklady opatieni jsou vypocteny v ndvaznosti na stav po zavedeni technologie
reorganizaci palet, byla vycCislena na 78 095 K¢, jak ukazuje tabulka 22. V tomto vypoctu
bylo kalkulovano s primérnou mzdou manipulantd, ktera ¢ini 100 K¢ za hodinu, a také s cel-
kovym poctem pracovnich dni, ktery v roce 2016 ¢ini 252. Pro vypocet byly pracovni dny
pfepocteny na pocet pracovnich hodin za 1 rok a tento vysledek ¢ini v ptipadé firmy Avex

Steel Products s.r.o., kterd pracuje ve 3 sménném provozu, 6048 hodin.

Tabulka 22: Financni ndklady zpuisobené nespravnym naskladnovani materialu do mezi-

skladu, Zdroj: Vlastni zpracovani

Popis Vydisleni
Cas reorganizace materialu za 1 pracovni sménu po zavedeni techno-
logie iBeacon
Primérné hodinova mzda manipulanta 100 K¢
Celkova finan¢ni ztrata z diivodu neefektivniho vyuZiti ¢asu za 8

1 hodina 2 minuty

P 103,3 Ké
hod. pracovni sménu
Pocet pracovnich dni (rok 2016) 252
Celkovy pocet pracovnich hodin (rok 2016) 6048
Celkova finanéni ztrata z divodu neefektivniho vyuziti ¢asu za 1 78 095 K&

rok
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Finan¢ni naklady na zavedeni navrhovaného opatiena jsou zobrazeny v tabulce 23. Uvedené
naklady neobsahuji polozky nutné pro realizaci opatfeni Navrh na zménu layoutu mezi-

skladu a Navrh na zménu vizualizace meziskladu. Néklady na tato opatfeni jsou soucasti

kapitoly 9.2 a 9.3.

Pro realizaci je nutné nakoupit 4 kusy iBeacon senzoru a implementovat jej v meziskladu
a pred nim. Dal$im nakladem je rozsiteni funkcionality mobilni aplikace, které bylo odhad-
nuto na 8 hodin prace. Pii primérné hodinové sazbé programatora, kterd ¢ini 1 250 K¢, je

vysledny ndklad 10 000 K¢. Celkovy naklad na realizaci opatieni byl vyc¢islenna 11 500 K¢.

Tabulka 23: Financni ndklady na zavedeni systému naskladnovani materialu do mezi-

skladu, Zdroj: Vlastni zpracovani

Popis Vyd¢isleni
4 x iBeacon senzor a implementace v meziskladu 1500 K¢
Rozsifeni funkcionalit mobilni aplikace 10 000 K¢
Celkové finan¢ni naklady na zavedeni opatieni 11 500 K¢

Vycislené pfinosy zobrazuje tabulka 24, ze které je patrné, Ze celkovd financni uspora
za 1 rok z diivodu zavedeni systému naskladiiovani materialu do meziskladu ¢ini 66 595 K¢.
Zavedené opatieni by navic mélo za nasledek zvyseni efektivity vyuZiti Casu manipulanta

za 1 pracovni sménu o 5 % na celkovych 91 %3,

Tabulka 24: Prinosy zavedeni systému naskladiiovani materialu do meziskladu, Zdroj:

Viastni zpracovani

Popis Vy¢isleni
Celkova finan¢ni ztrata z dtivodu neefektivniho vyuziti ¢asu za 1 rok 78 095 K¢
Celkové finan¢ni ndklady na zavedeni opatieni 11 500 K¢
Plvodni efektivita vyuziti ¢asu manipulanta za 1 pracovni sménu 86 %
Celkova finanéni uspora za 1 rok z diivodu zavedeni opatieni 66 595 K¢
Nova efektivita vyuzZiti casu manipulanta za 1 pracovni sménu 91 %

3 Piivodni vy¢isleny ¢as neefektivity po zavedeni technologie iBeacon u 3 manipulantti — 3:05:34 z 22:30:00.
Nové vycisleny ¢as neefektivity po realizaci opatieni u 3 manipulantt — 2:02:54 z 22:30:00.
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9.2.3 Kontrola naskladinovani materialu do meziskladu

Pti provadénych analyzach bylo zjisténo nedtsledné umistovani jednotlivych beden na sebe.
Diky tomu dochazelo k poSkozovani beden, ale i moznosti poSkozeni materialu a hrozilo
také nebezpeci urazu. Pi pozorovani se diky této chybé bedna s materialem pti manipulaci
vysypala a bylo nutné nadéleny material opetovné do bedny naskladat. Celkova ztrata byla

vycislena na 12 minut.
Navrh modulu Audit meziskladu

Autor prace navrhuje provadét audit meziskladu mistrem vzdy 1x na konci smény. Vysledky
auditu navrhuje autor prace navazat na systém odménovani manipulantti. Pro provadéni au-
ditu doporucuje autor prace vytvotit novy modul v mobilni aplikaci z diivodu eliminace pa-
pirové dokumentace a naslednych administrativnich ¢innosti. Navrh modulu je soucasti pfi-

lohy diplomové prace P XXII.

Navrhovany audit meziskladu obsahuje zékladni informace pro identifikaci smény v névaz-
nosti na aktudlni datum a cas. Déle pak 4 hodnotici polozky, na které navazuji 3 mozné
odpovédi. Jednotlivé odpovédi maji interni bodové ohodnoceni: 0 — Ne, 1 — Casteéné,
2 — Ano. Vysledek zobrazujici se v dolni ¢asti obrazovky vyjadiuje pomérovym ukazatelem

soucet pridélenych bodl vydéleny sou¢tem maximalniho mozného bodového zisku.
Piinosy a naklady opatieni

Celkové finan¢ni néklady na zavedeni auditu meziskladu jsou odhadnuty na 12 500 K¢.
Cena vychazi z primérné hodinové mzdy programatora, ktera ¢ini 1 250 K¢, a 10 hodino-
vého casového odhadu na realizaci zadani. Pfinosem navrhovaného opatteni je zvySena mo-

tivace manipulantii, ktefi by byli na zdklad¢ vysledka auditu odménovani.

9.3 Navrh na zménu layoutu meziskladu

Z analyzy meziskladu po zavedeni technologie iBeacon vyplynulo, Zze mezisklady byly ka-
pacitné vytiZzeny. Tento fakt potvrdil v dlouhodobém horizontu planovaé vyroby inZenyr Da-
libor Luksa. Celkova obsazenost skladovaci plochy se pohybovala kolem 85 % v piipad¢ 1.
meziskladu a 74 % v ptipadé 2. meziskladu. Mezisklad 1 plni v soucasné dob¢ skladovaci
funkci pro nadéleny materidl. Mezisklad 2 naopak slouzi pro neshodné kusy a neni vyuZzivan

z daleka tak casto, jako mezisklad 1.
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9.3.1 Navrh nového layoutu

Autor prace navrhuje zménit soucasny layout meziskladu, ktery je soucasti ptilohy P XXIII,
V navaznosti na kapitolu 9.2 Navrh naskladiiovani materidlu do meziskladt. V této kapitole
bylo podstatou rozdéleni skladovaci plochy na 5 useku dle ¢asu zbyvajiciho do dal$i vyrobni

operace a k témto usekiim ptipojit iBeacon senzor.

Usek 1 je umistén pred meziskladem 1. Useky 2 a7 4 se nachazeji uvniti meziskladu 1. Usek
5 slouzici pro material ¢ekajici na dalsi vyrobni operaci 22 dnti a vice je umistén nové v me-
ziskladu 2. Celkova obsazenost meziskladu 2 tak bude vyssi nez doposud, ale z hlediska jeho
¢asového vyuziti, které je velmi narazové, nedojde k dodate¢nym problémtim S organizaci
a pohybem v meziskladu. Celkova vizualizace navrhovaného opatieni je soucasti piilohy
P XXIV.

9.3.2 Ptinosy a naklady opatieni

Zmeéna layoutu s sebou nenese zadné dodatecné naklady. Neni potieba zadnych stavebnich
zasaht ani uprav. Naklady na zavedeni novych usekll véetné iBeacon senzord jsou zahrnuty
v kapitole 9.2 Navrh naskladnovani materialu do meziskladi. Néaklady na dodate¢nou vizu-

alizaci meziskladi jsou uvedeny naopak v kapitole 9.4 Navrh na zménu vizualizace mezi-

skladu.

Ptinosy opatteni zobrazuje tabulka 25. Zména layoutu piinési predevsim dalsi uvolnéni skla-
dovaci plochy v meziskladu 1, diky ¢emuZ bude pohyb manipulantl snazsi a nebude muset
dochazet ke stohovani palet. Pti vypoctu bylo brano v potaz jiz navrzené opatieni tykajici
se navrhu na sniZeni rozpracované vyroby uvedené v kapitole 9.1. Pro ndzornost byl vypocet

obsazenosti skladovaci plochy proveden na ob€ navrhované varianty.

Po pfesunu palet snadélenym materidlem, ktery cekd na dalSi vyrobni operaci
za 22 dnii — vice, dojde v meziskladu 1 k dodate¢né tispoie skladovaci plochy o 1,3 %* pti

realizaci jakékoliv navrhované varianty z kapitoly 9.1.

4 Celkova skladovaci plocha 477,05 m?, pocet palet s materidlem &ekajicim na dalsi vyrobni operaci 22 dnii a
vice = 3, plocha 1 palety 2 m?, 82,5% obsazenost = 393,5 m?, 80,8% obsazenost = 385,5 m2.
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Tabulka 25: Prinosy zmény layoutu meziskladu, Zdroj: Viastni zpracovani

Popis Vydisleni

Celkova obsazenost skladovaci plochy meziskladu 1 po realizaci vari- 82,5 %
anty 1 z kapitoly 9.1
Celkova obsazenost skladovaci plochy meziskladu 1 po realizaci vari- 80,8 %
anty 2 z kapitoly 9.1
Nova obsazenost skladovaci plochy meziskladu 1 po realizaci vari-

. 81,2 %
anty 1 z kapitoly 9.1
Nova obsazenost skladovaci plochy meziskladu 1 po realizaci vari- 79.5 %

anty 2 z kapitoly 9.1

9.4 Navrh na zménu vizualizace meziskladu

Z analytické ¢asti diplomové prace vyplynulo, Ze v okoli meziskladl chybi jakékoliv prvky
vizualniho fizeni, které by napomahaly rychlejsimu a efektivnéjSimu toku informaci. Navrh
na zménu vizualizace meziskladu navazuje na autorem navrzena opatfeni uvedena v kapitole

9.2a9.3.

9.4.1 Nova vizualizace meziskladu

Autor prace doporucuje implementovat zakladni prvky vizudlniho managementu, které vy-
razn¢ napomohou zménam realizovanych na zakladé¢ kapitol 9.2 a 9.3. Soucasti opatieni ty-

kajiciho se vizualizace meziskladu je:

e Epoxidovy natér podlahy meziskladd,

e Vizualni tabule pro zobrazeni jednotlivych usekt navrZzenych v kapitole 9.2.

Epoxidovy natér v meziskladech oznacuje jednotlivé seky, kam manipulant uklada palety
s nadélenym materialem dle jeho nového déleni. Déle jsou pak zobrazeny cesty pro pohyb
vysokozdvizného voziku dle nového navrhu layoutu meziskladi, ktery je soucasti ptilohy
P XXI1V. Vizualni tabule jsou nalepeny na stény meziskladt a ukazuji ¢iselny a slovni popis

nove navrzeného useku.

9.4.2 Prinosy a naklady opatieni

Hlavnim pfinosem zavedeného opatieni je zvyseni bezpecnosti pii pohybu v meziskladech
arychlejsi a efektivnéjsi tok informaci. Manipulanti ptesné védi, kde se pohybuji a kam maji

nadéleny materidl odvést. Vizualizace dale napomaha poradku na pracovisti, nebot’ ohrani-
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¢ené useky pro material predstavuji hranici, kam je a neni mozné material naskladnit. Nedo-
chézi tak k omezeni pohybu vyrobnich pracovniki, ale také manipulantt s vysokozdviznym

vozikem.

Finan¢ni naklady plynouci ze zavedeni opatieni jsou specifikovany v tabulce 26. Hlavni po-
lozku tvoii epoxidovy natér, ktery stoji 450 K&/m?. V této cené je jiz zahrnuta prace specia-
lizované firmy, kterd natér provadi. Celkova potfeba natéru byla zmétena na 200 metrQ
jsou vizudlni tabule pro nov¢ vznikajici iseky. Cena jedné tabule je 500 K¢. Vysledny fi-

nan¢ni ndklad na zavedeni vizualizace meziskladt je 11 500 K¢.

Tabulka 26: Financni ndklady na zavedeni vizualizace meziskladu, Zdroj: Viastni zpraco-

vani

Popis Vyd¢isleni
Epoxidovy natér — 1 m? 450 K¢
Potiebna rozloha natéru (Sifka ¢ary 10 cm) 200 m
Vizualni tabule pro useky — 5 ks 2 500 K¢
Celkové financni naklady na zavedeni opatieni 11 500 K¢

9.5 Navrh zmény uchovani privodky

Vyrobni privodkou je ve spolecnosti Avex Steel Products opatien kazdy nadéleny material.
Privodka je skladovana tim zpiisobem, Ze je vlozena do palety bez jakéhokoliv obalu. Pokud
dana paleta obsahuje klip na tiSt€éné dokumenty, je uloZena zde. Opét bez Zadné vodéodolné

ochrany.

Celkovy ¢as hledani byl pfed zavedenim iBeacon vy¢islen na 1 hodinu a 23 minut béhem
2 pracovnich smén. Z tohoto Casu byla autorem prace analyzovana situace, kdy ke hledani
materialu doslo na zéklad€ necitelné nebo ztracené pritvodky. Celkovy tento ¢as byl vy¢islen
v primé&ru na 25 minut za 1 pracovni sménu 3 manipulantl. Analyza po zavedeni technologie
iBeacon ukazala, Ze hledani materialu neeliminovala nova technologie zcela uplné. Ke hle-
dani dochazelo predev§sim z diivodu toho, Ze pokud byl materidl v paletich naskladnén
na sebe, tak manipulant na aplikaci diky 2D zobrazeni skladu nepoznal, v jaké vysce je hle-
dany material. Ve dvou piipadech se pak ukazalo, ze chybéjici nebo poSkozena privodka
zabranila rozpoznani materialu a bylo nutné ptivolat vyrobniho pracovnika. Tento Cas byl
v ramci snimku pracovniho dne po zavedeni technologie iBeacon vyc¢islen na 17 minut,

jak ukazuje tabulka 27.
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Tabulka 27: Plytvani formou hledani zpiisobené necitelnou privvodkou za 1 pracovni

smenu, Zdroj: Vlastni zpracovani

Pied zavedenim technologie iBeacon Po zavedeni technologie iBeacon
25 minut 17 minut

9.5.1 Navrh nového uchovani priavodky

Navrh na nové uchovani privodky spoc¢iva v tom, Ze je na palety umistén samolepici obal,
do kterého se vkladd doprovodnd dokumentace. Velkou vyhodou je cenova dostupnost
a také moznost jednoduché vymeény v pfipad¢é poSkozeni obalu v ramci manipulace s pale-
tou. Doporucené samolepici obaly navic maji velmi dobrou ptilnavost na kovovych a také
ostatnich povrSich, nebot’ jsou uzpisobeny do vyrobniho prostfedi. Dalsi alternativou jsou
samolepici obaly s magnetickym rameckem, které jsou uréeny vyhradné pro kovové palety.
Cena pofizeni a implementace by vSak byla daleko vyssi nez v piipadé klasickych samole-

picich obalt.

9.5.2 Ptinosy a naklady opatieni

Pfinosy a naklady opatfeni jsou vypocteny V ndvaznosti na stav po zavedeni technologie
iBeacon. Celkové naklady plynouci diky necitelné nebo chybé&jici pravodce byly vycisleny
na 21 395 K¢ za rok, jak ukazuje tabulka ¢islo 28. V tomto vypoétu bylo kalkulovano s pri-
mérnou mzdou manipulantti, kterd ¢ini 100 K¢ za hodinu, a také s celkovym poctem pracov-
nich dnt, ktery v roce 2016 ¢ini 252. Pro vypocet byly pracovni dny pifepoéteny na pocet
pracovnich hodin za 1 rok a tento vysledek ¢ini v ptipadé firmy Avex Steel Products s.t.0.,

ktera pracuje ve 3 sménném provozu, 6048 hodin.

Tabulka 28: Financni ndklady zpiisobené necitelnou priuvodkou, Zdroj: Viastni zpracovani

Popis Vy¢isleni
Cas hledani za 1 pracovni sménu z diivodu vadné privodky 17 minut
Primérné hodinova mzda manipulanta 100 K¢
Celkova finanéni ztrata z diivodu hledani za 8 hod. pracovni sménu 28,3 K¢
Pocet pracovnich dni (rok 2016) 252
Celkovy pocet pracovnich hodin (rok 2016) 6048
Celkova finan¢ni ztrata z divodu hledani za 1 rok 21 395 K¢

Finan¢ni naklady na zavedeni opatieni v sobé zahrnuji polozku na ndkup samolepicich obal

a pak nutny Cas straveny vyrobnim pracovnikem na polep palet. Tento Cas byl odhadnut na
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20 hodin s tim, ze dodatecnou kontrolu a pfipadné dolepeni by zajistovali vyrobni pracov-
nici pifimo ve vyrob¢ pfi naskladnovani nadéleného materidlu na paletu. Celkové finan¢ni

naklady plynouci se zavedeni jsou vycisleny na zakladé¢ tabulky 29 na 3 990 K¢.

Tabulka 29: Financni ndklady na zavedeni samolepicich obalii, Zdroj: Vlastni zpracovani

Popis Vyd¢isleni
1 x baleni samolepicich obalti po 2000 kusech 1 990 K¢
Primérna hodinova mzda manipulanta 100 K¢
Cas straveny na polep palet 20 hod
Celkové finan¢ni ndklady na zavedeni opati‘eni 3990 K¢

Vycislené pfinosy zobrazuje tabulka 30, ze které je patrné, Ze celkova financni uspora
za 1 rok z diivodu zavedeni samolepicich obal &ini 17 405 K¢&. Uspora v sobé nese celkové
naklady na zavedeni navrhu a bere v potaz vycislené finan¢ni néklady zptisobené diky neci-
telné nebo chybéjici privodce. Zavedeni navrhu predpoklada naprosté eliminovani hledani

zaptic¢inéného Spatnou nebo chybéjici pritvodkou.

Tabulka 30: Prinosy zavedeni samolepicich obalii, Zdroj: Vlastni zpracovani

Popis Vyd¢isleni
Celkova finan¢ni ztrata z divodu hledéani za 1 rok 21 395 K¢
Celkové finan¢ni ndklady na zavedeni opatieni 3990 K¢
Celkova finanéni uspora za 1 rok z diivodu zavedeni opatreni 17 405 K¢
Celkova ¢asova uspora za 1 pracovni sménu 17 minut
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10 ZHODNOCENI PROJEKTOVE CASTI

Projektova Cast se zabyvala vypracovanim navrhu projektu na dalsi zefektivnéni interni lo-
gistiky ve firm¢ Avex Steel Products s.r.0. Cilem navrhu projektu bylo splnit formulovany
projektovy cil, ktery nesl nazev Zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBea-
con. Na zacatku projektové casti bylo specifikovano, ze projektovy cil je mozné povazovat
za splnény v ptipad¢, ze navrzena opatieni a provedené zmény povedou ke snizeni ¢asu hle-

dani manipulantti o 60 % a pokud dojde ke snizeni zasob v meziskladech o 20 %.

Byly stanoveny dil¢i cile projektu, diky kterym bylo mozné splnit projektovy cil. Tabulka

31 zobrazuje stanovené dil¢i cile projektu a status, zda byl tento cil splnén ¢i nikoliv.

Tabulka 31: Naplneni dilcich cilii projektu, Zdroj: Viastni zpracovani

Diléi cil Status Kapitola
Navrh na snizeni rozpracované vyroby Splnéno 9.1
Navrh naskladiiovani materialu do mezisklada Splnéno 9.2
Néavrh na zménu layoutu meziskladu Splnéno 9.3
Névrh na zménu vizualizace meziskladu Splnéno 94
Navrh zmény uchovani privodky Splnéno 9.5

10.1.1 Vyhodnoceni projektového cile
SniZeni ¢asu hledani manipulanti o 60 %

Hledani manipulant v meziskladu bylo snimkem pracovniho dne po zavedeni technologie
iBeacon vy¢isleno na 25 minut a 30 sekund. Z tohoto ¢asu bylo 17 minut zptisobeno chybé-
jici nebo poskozenou privodkou. Navrh na zménu uchovani privodky ptinasi diky samole-
picimu obalu na paleté novy zplisob uchovani vyrobni dokumentace, pii kterém je elimino-
vano jeji poskozeni nebo ztraceni. Navrh ptedpoklada Gplné odstranéni hledani z hlediska

Spatné nebo chybé&jici privodky.

Tabulka 32 zobrazuje vyhodnoceni projektového cile tykajiciho se sniZeni ¢asu hledani ma-
nipulantl. Vysledek ukazuje, Ze navrZzené opatieni piindsi redukci ¢asu hledani manipulanta

0 66,7 %. Snizeni ¢asu hledani manipulantti o 60 % bylo spInéno.
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Tabulka 32: Vyhodnoceni projektového cile 1, Zdroj: Viastni zpracovani

Popis Vydisleni
Hledani materialu po zavedeni technologie iBeacon 25 minut 30 sekund
Uspora z diivodu navrhu na zménu uchovani privodky 17 minut
% zména ¢asu hledani manipulanta 66,7 %

SniZeni stavu zasob v meziskladech 0 20 %

Analyza stavu zasob v meziskladech poukézala na problém vysokého drzeni zésob nedo-
kon¢ené vyroby. Novy navrh na sniZeni rozpracované vyroby se tykal omezeni vyroby na-
déleného materidlu na sklad v ndvaznosti na termin expedice.

Varianta ¢islo 1 méla za cil zah4jit vyrobu na zakazce nejdiive 42 dntli pred jeji expedici.
Tabulka 33 zobrazuje vysledek navrhovaného opatieni, ze kterého je patrné, ze opateni pii-
nasi snizeni stavu zasob o 19 %.

Snizeni stavu zasob v meziskladu o 20 % nebylo splnéno.

Tabulka 33: Vyhodnoceni projektového cile 2 —varianta 1, Zdroj: Vlastni zpracovani

Popis Vyd¢isleni

Celkové mnozstvi kusti v meziskladu po zavedeni technologie iBeacon 13512
Celkova hodnota meziskladu po zavedeni technologie iBeacon 346 971 K¢
Velikost drzené zasoby s termin expedice za vice nez 43 dnli 2 554 kusit
Hodnota drzené zasoby s termin expedice za vice nez 43 dnd 64 663 K¢
% sniZeni mnoZstvi rozpracované vyroby v meziskladu po pfijeti 19 %
navrZzeného opatieni

% sniZeni hodnoty rozpracované vyroby v meziskladu po prijeti 18 %

navrZzeného opatieni

Varianta ¢islo 2 méla za cil zah4jit vyrobu na zakazce nejdiive 35 dnil pfed jeji expedici.
Tabulka 34 zobrazuje vysledek navrhovaného opatieni, ze kterého je patrné, ze opatieni pii-

nasi snizeni stavu zasob o 24 %.

Snizeni stavu zasob v meziskladu o 20 % bylo splnéno.
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Tabulka 34: Vyhodnoceni projektového cile 2 — varianta 2, Zdroj: Viastni zpracovani

Popis Vydisleni

Celkové mnozstvi kusti v meziskladu po zavedeni technologic iBeacon 13512
Celkova hodnota meziskladu po zavedeni technologie iBeacon 346 971 K¢
Velikost drzené zasoby s termin expedice za vice nez 36 dnti 3 302 kust
Hodnota drzené zasoby s termin expedice za vice nez 36 dnt 94 233 K¢
% sniZeni mnoZstvi rozpracované vyroby v meziskladu po prijeti 24 %
navrZeného opatreni

% sniZeni hodnoty rozpracované vyroby v meziskladu po prijeti 27 %
navrZeného opatieni

Vyhodnoceni projektového cile

Bylo splnéno snizeni ¢asu hledani manipulantii o 60 %. Bylo splnéno v ptipadé varianty 2
navrhu na snizeni rozpracované vyroby redukce stavu zasob v meziskladech o 20 %. Pro-

jektovy cil je mozné oznacit za splnény.

10.1.2 Dalsi prinosy navrhovanych opatieni

V navaznosti na navrhované opatieni byly identifikovany dalsi piinosy plynouci pro firmu

Avex Steel Products s.r.o. Jedna se o:

e SniZeni hodnoty drzené zasoby o 94 233 K¢,

e SniZeni obsazenosti skladovaci plochy meziskladu 1 z ptivodnich 85 % na 79,5 %,
¢ Financ¢ni Gspora spojend s redukci ¢asu hledani manipulanta ve vysi 21 395 K¢,

e Financ¢ni Gspora spojend se zbyte¢nou manipulaci materialu ve vysi 78 095 K¢,

e Zvyseni efektivity vyuZiti ¢asu manipulanta za 1 pracovni sménu z 86 % na 91 %,
e Zvyseni bezpe€nosti a poradku na pracovisti diky vizualnimu managementu,

e ZvySeni motivace manipulantll v navaznosti na ndvrh modulu Audit skladu.

10.1.3 Nakladové zhodnoceni pri realizaci opatieni

Navrhovana opatieni s sebou nesou finan¢ni naklady na jejich realizaci. Finan¢ni narocnost
pro jednotlivé navrhy je detailné vycislena a popsana v kapitole 9 u jednotlivych navrhi.
Snizeni ¢asu hledani manipulantii o 60 % a snizeni stavu zasob v meziskladech o 20 % bude

splnéno za predpokladu nasledujicich vydaji:

e Financni ndklady na zavedeni systému naskladiiovani materidlu do meziskladu —

11 500 K¢,
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¢ Financ¢ni naklady na zavedeni auditu meziskladu — 12 500 K¢,
¢ Finan¢ni nédklady na zavedeni vizualizace meziskladu — 11 500 K¢,

¢ Finan¢ni néklady na zavedeni samolepicich obalt — 3 990 K¢.

Celkové néklady byly vycisleny na 39 490 K¢.
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ZAVER

Hlavnim cilem diplomové prace bylo zefektivnéni interni logistiky ve spole¢nosti Avex
Steel Products s.r.0. za pomoci technologie iBeacon. Hlavni cil bylo mozné povaZovat
za splnény, pokud navrzena opatieni a provedené zmény vedly ke snizeni ¢asu hledani ma-
nipulantti 0 60 % a zaroven doslo ke snizeni zasob v meziskladech o 20 %. Za pomoci na-
modelovani vybranych opatifeni bylo zjisténo, ze cil diplomové prace byl splnén. Opatieni
vedla ke snizeni ¢asu hledani manipulanti o 66,7 % a zaroven ke sniZeni stavu zdsob v me-
ziskladech 0 24 %. Vysledky byly spolu s navrhy na zefektivnéni interni logistiky po dokon-

¢eni diplomové prace prezentovany vedeni spolecnosti.

Teoreticka ¢ast se zabyvala literarni reSersi souvisejici predevsim s oblasti logistiky, Stihlého
podniku a neustalého zlepSovani procest. V této Casti prace byly dale piedstaveny zakladni
metody priimyslového inzenyrstvi, které byly pozdé€ji prakticky vyuziti v analytické casti.
V posledni kapitole byl predstaven pojem Industry 4.0 v ndvaznosti na internet véci,

kam technologie iBeacon patfi.

Analytickd ¢ast se vénovala ptfedstaveni spole¢nosti Avex Steel Products s.r.o. a dale
pak analyze soucasného stavu, ktery byl rozdélena do dvou ¢asti — ,,Analyza souc¢asného
stavu pied zavedenim technologie iBeacon* a ,,Analyza sou¢asného stavu po zavedeni tech-
nologie iBeacon®. Pro analyzu byly vyuZity zdkladni metody primyslového inZenyrstvi po-
psané v literarni reSer$i. Jednalo se o snimek pracovniho dne, Spaghetti diagram, analyza
stavu zasob Ci foto analyzu. Vysledky provedenych analyz ukazaly i ptes zavedeni techno-
logie iBeacon pietrvavajici problémy s hledanim materidlu v meziskladu, kdy tento ¢as byl
33 minut za pracovni sménu. Detailni analyza ukazala, Ze z celkového ¢asu bylo 17 minut
v meziskladu odhalila ptetrvavajici problémy s organizaci zasob v meziskladu a také velkou
zasobu nedokoncené vyroby v meziskladech. Celkova obsazenost skladovaci plochy byla
85 % v ptipad¢ prvniho meziskladu a 74 % v ptipad¢ 2. meziskladu. Na zaklad¢ vysledki
analytické ¢asti a navrzenych vychodisek na zlepSeni souc¢asného stavu byl vypracovan na-
vrh projektu na zefektivnéni interni logistiky za pomoci technologie iBeacon. Priorita jed-

notlivych navrhl vychazela ze sestavené matice priorit.

Projektova ¢ast byla vénovéna popisu projektu a formulovani hlavniho cile véetné cilt dil-
¢ich. Byly navrZeny opatieni z oblasti interni logistiky, kterd méla napomoci k dosaZeni ur-

¢en¢ho projektového cile. Opatieni se tykala snizovani Casu hledani manipulanta a redukci
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stavu zasob nedokoncené vyroby v meziskladech. Byl navrzen zpusob, jak docilit snizeni
rozpracované vyroby v meziskladech. Dale pak byl proveden navrh nového zplisobu na-
skladiiovani materialu do meziskladl, ktery byl doplnén rozsifenim stavajici mobilni apli-
kace o modul Audit skladu. V neposledni fadé byla navrzena zména layoutu meziskladu,

zmeéna vizualizace meziskladd a také zména uchovani privodky.

Jednotliva opatteni byly v zavéru diplomové prace zhodnocena z hlediska naklada a z po-
hledu piinost plynoucich pro firmu Avex Steel Products s.r.o. Celkové finan¢ni néklady
byly vycisleny na 39 490 K¢. Pokud by se zefektivnila interni logistika firmy Avex Steel
Products s.r.o., pfineslo by to prokazatelnou usporu, ktera by vycislené naklady dokonce

prevysila.
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PRILOHA P I: EPC DIAGRAM - TRANSPORT MATERIALU Z
HUTNIHO SKLADU DO PRVOVYROBY PRED TECHNOLOGII
IBEACON

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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PRILOHA P II: EPC DIAGRAM - TRANSPORT MATERIALU MEZI
PRACOVISTI A MEZISKLADEM PRED TECHNOLOGII IBEACON

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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PRILOHA P III: SNIMEK PRACOVNIHO DNE MANIPULANTA I

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

nimek pracovniho dne manipulanta

172015

Manipulace s materialem

1.7.2015

Vozik €. 20 Vozik € 22 Vozik € 24
0:54:12 0:54:56 0:57:37

Manipulace se zakladnami

0:32:05 0:26:20 0:39:35

Prace v budové €. 14

5:34:02 52517 5:06:40

Odchod

0:00:00 0:00:00 0:00:00

Prestavka

0:30:57 0:32:39 0:34:26

Cekani

0:00:00 0:00:00 0:00:00

Hledani v meziskladu

0:06:17 0:08:55 0:02:54

Jing éinnost pfed meziskladem

0:15:14 0:03:48 0:24:29

Komunikace pfed meziskladem

0:02:08 0:02:59 0:02:28

Prace v meziskladu

0:05:40 0:13:.08 0:08:38

Celkem

B:00:35 7:55:00 5747

]

m Price v budové gislo 14
= Price v okoli meziskladu

Price mimo okoli budowvy dislo 14

m Efektivni vyu#iti éasu

MNeefektivni vyuiiti casn

Rozvoz materiaiu
wwnith budovy &islo
14; 15:55:59

Autor: Bc. Tomas Hrabec

Prestavka: 1:38:02

Hledéni v
meziskladu:
0:18:06
Jind éinnost pred
meziskladem; 0:43:29

Komunikace pied
meziskladem; 0:22:35

Préce v meziskladu;
0:33:26

Manipulace s

materidlem; 2:46:45

Manipulace se
zikladnami; 1:30:00



PRILOHA P1V: SNIMEK PRACOVNIHO DNE MANIPULANTA II

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

o dne manipulanta

Datum: 2.7.2015 Autor: Bc. Tomas Hrabec
Odechod; 0:49:57 .

Vozik £ 20 Vozik £ 22 Vazik £ 24 ' Prestivka; 1:30:00 mde:
Manipulace s materialem 0:54:37 045811 0:45:59 0:36:02
Manipulace se zakladnami 0:14:05 0:25:00 0:32:58 Jm Cinnost pred
Prace v budové £, 14 52928 53805 53919 meziskladem; 0:17:34
Odchod 02420 0:2537  0:00:00 Komunikace pred
Piastavka 0:30:00  0:30:00  0:30:00 meziskladen; 0:01:09
Cekani 0:00:00  0:00:00  0:00:00 w Price v budové gislo 14 Price v meziskiadu;
Hledani v meziskladu 0:11:43 01407 0:10:12 u Priice v okoli meziskladu Oeld:35
lina finnost pfed meziskladem 0:08:31 0:00:00  0:08:23 . ) ) .
Komunikace pfed meziskladem 0:01:08 0:00:00 0:00:00 Price mime okoli budovy Cislo 14 }
Prace v meziskladu 0:05:11 0212 0:07:13 nﬁnﬁmﬁb Manipulace
Celkem B:00:04 0212 T:55:04 14; 164452 materiilem; 230:47

Manipulace se
rikladnarmi; 1212203

m Efebtivni vyuZiti éasu

Neefektivni vyuziti casu



PRILOHA P V: SPAGHETTI DIAGRAM

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Spaghetti diagram

Datum 1.a2.7.2015 Autor: Bc. Tomas Hrabec

1.7.2015

Vozik €. 20 Vozik €. 22 Vozik ¢. 24 Vozik ¢. 20 Vozik ¢.22 Vozik ¢. 24

Pocet odvezenych zakladen 16 21 21 17 30 20
Vozik ¢&islo 20 Vozik &islo 20
1 [ '”" ] — —
[ N il
[ [ |
| Strojové | [Ru&ni Mezisklad trojové Rur Meziskio
| svarovani svarqvant 2 [ afové: ‘, :
L 2 4 J ! ”7?‘.
Dé&lirna <t R 71 1\
i } 0 ovani \7 = ‘ “ ik ."
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| — | _
| | = |
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4 Y o[ Rt ] o] |
Ru¢ni Ru¢nt | Mezisklod ERyetay 3 X “ \
dovarovani svarovanT 1 - L
I
Vozik ¢islo 24 Vozik ¢islo 24
N \ r |
Strojové Ru&nf Mezisklad | Strojc 'd
svatfovani svarovani 2 Svorov
D&t ‘ Délirr A
Délirna ! =—
Rugnft | Ruént iski JC <
| dovarovani svafovani 1 } L r arovar 1
I S s | | -




PRILOHA P VI: ANALYZA STAVU ZASOB NA PRACOVISTICH 1

Mapa procesu - Délirna

Autor: Bc. Tomas Hrabec Datum zpracovani: 3. 7. 2015

DELIRNA

Vytlagovani | ‘ﬁezﬂniﬂzky" plenh‘ ‘ﬁezﬂniubruénvéni‘ | Rezéni opilovani ‘ ‘ Rezéni trubka ‘ ‘ Rezéni plechu ‘ ‘ Tvarovani | ‘ Déleni a) ‘ ‘ Déleni b) ‘ | Silinové pouzdro ‘ | Vrtatka
Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby:
Surovd  Obrobena Surovd  Obroben& Surovd  Obroben& Surovd  Obroben& Surovd  Obroben& Surovd  Obroben& Surovd  Obroben& Surovd  Obrobend Surovd  Obroben& Surové  Obroben& Surové  Obrobend
1700 516 156 0 230 1570 5 28 139 800 0 0 25 220 340 330 754 1000 0 0 0 0

(oo ) (Com ] Come) Com ) |

Operator: 1 ] [ Operator: 1 } [ Operator: 1 } [ Operator: 1 J {

rver | [Come | [Cerw ) [Corwe | [Cors ) [ ern
| |

Operator: 1 } { Operator: [ Operator: 1 [ Operétor: 1 } [ Operétor: 1 } [ Operator: 1

| e
J

[ Operator: 1 ]

Mapa procesu - Strojové svafovani Autor: Bc. Tomas Hrabec

STROJOVE SVAROVANI

1. Ruéné nohy ‘ ‘ 2, Strojné nohy ‘

Datum zpracovani: 3. 7. 2015

3. Strojné nohy 4. Svafovani celo 5. Svafovani gelo ‘

6. Svafovani &elo

Zasoby: Z4asoby:

Zasoby:

Zésoby: Zasoby:

Zasoby:

Surova Obrobené Surova Obrobené

Surova Obrobena
5653 10 800 100

529 0

Surovd  Obrobena Surovd  Obrobena

228 5

Surovd  Obrobend

862 0 250 0

CiT:360 s ]

arwr | [ers ) [ems |

Operator: 1 ] [ Operator: ] [ Operator: 1 ]

CiT:s ] CiM:s ]

S S

S S

Operator: 1 ]

ey
Ty

Operator: 1 ]

Operator: 1 ]

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P VII: ANALYZA ZASOB NA PRACOVISTICH 2

Mapa procesu - Ruéni dovaFovani Autor: Bc. Tomas Hrabec Datum zpracovani: 3. 7. 2015

RUCNI DOVAROVANI

1. pracovisté 2. pracovisté

Zasoby: Zasoby: Zasoby:

Surova Obrobenéa Surovd  Obrobena Surové Obrobené
249 7 340 9 2410 11

B R T o
Operétor: 2 Operétor: 2 Operator: 2

Mapa procesu - Rugnl svafovani Autor: Bc. Tomas Hrabec Datum zpracovani: 3. 7. 2015
RUCNI SVAROVANI
1. pracovisté | | 2. pracovisté | | 3. pracovisté | | 4. pracovisté | | 5. pracovisté
Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby:
Surové  Obrobend Surové  Obrobend Surovd  Obrobena Surové  Obrobend Surové  Obrobena
154 0 302 0 54 4 0 0 326 0

Cim:175s ] [ CiT:531s ] [ CiT:570s CM:s

[ CiT:180s

———
[ —
———
L —
—

L —

Operator: 1 ] [ Operétor: 1 ] [ Operator: 1 Operétor: Operétor: 1

(Zdroj: Vlastni zpracovani)




PRILOHA P VIII: ANALYZA MEZISKLADU

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Analyza meziskladu

Datum: 3.7.2015 Autor: Bc. Tomas Hrabec

Polofka Pofethusi | CenavKE |Hmotnostvkg
N1 267 7147 KE 794,06
NM13 43 3193 KE 354,75
NM14 1 e 12 819 KE 2 091,00
NM15 763 10907 KE 121150
nwi1s a2 nsisske|  1es1ss  Expedicemezi4s.ses nem [
NM17 576 10938 KE 1215,36
NM13 634 27 086 KE 3 009,60
NM159 240 7517 KE 835,20
NM2 270 7397 ki 502,98 Expedice mezi 15. a 42_ dnem -
NM2D 140 10886 KE 1209,60
NM21 330 G GEEKE 617,50
NM3 696 12629 KE 2 069,90 . c
N4 63 4015 KE 446,08 Expedice do 14 dnu -
NM5 152 6082 KE 676,40
NME 200 7542 KE 233,00
NM7 216 8145 KL 005,04 g 2 4 & 8 10 12 12
NME 136 1591 KE 176,80 Pocet ﬂﬂ'DiE‘k meziskladu
Celkowy soufet 6345 174 274 KE 159 363,78




PRILOHA P IX: EPC DIAGRAM - TRANSPORT MATERIALU Z
HUTNIHO SKLADU DO PRVOVYROBY PO ZAVEDENI
TECHNOLOGIE IBEACON

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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PRILOHA P X: EPC DIAGRAM - TRANSPORT MATERIALU MEZI
PRACOVISTI A MEZISKLADEM PO TECHNOLOGII IBEACON

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XI: SNIMEK PRACOVNIHO DNE MANIPULANTA III

Snimek pracovni

ne manipulanta

(Zdroj:

18.3.2016

Manipulace s materidlem

18.3.2016

Vozik £ 20 Vozik € 22 Vozik € 24
0:49:19 0:47:02 0:42:28

Manipulace se zakladnami

0:32:05 0:38:20 0:39:35

Prace v budove £ 14

5:24:02 53517 5:26:40

QOdchod

0:00:00 0:00:00 0:00:00

Prestavka

0:30:00 0:30:00 0:30:00

Cekani

0:00:00 0:00:00 0:00:00

Hledani v meziskladu

0:13:29 0:02:13 0:05:48

Jing éinnost pfed meziskladem

0:25:14 0:15:46 0:13:19

Komunikace pfed meziskladem

0:01:08 0:01:59 0:01:28

Prace v meziskladu

0:09:59 0:08:12 0:16:18

Celkem

Vlastni zpracovani)

B:05:16 7:59:49 7:59:36

m Price v budové éislo 14
m Price v okoli meziskladu
Prace mimo okoli budovy éislo 14 .
Rorvor materiahs
uvnitf budovy islo
14; 16:25:59

m Efektivai vyuiti Casu
Meefektivni vyuziti éasu

Piestivka, 1.30:00

Autor: Be. Tomas Hrabec

Hileddni v
meziskladu;
0:25:30
Jind Sinnost pred
meziskladem; 0:34:19
Komunikace
meziskladem; 0:04:35

Price v meziskladu;
ris29
Manipulace s
materilem; 2:15:49

Manipulace se
zikiadnani; 1:50:00



PRILOHA P XII: SPAGHETTI DIAGRAM PO ZAVEDENI
TECHNOLOGIE IBEACON

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Spaghetti diagram po zavedeni technologie iBeacon

Datum: 18.3.2016 Autor: Bc. Tomas Hrabec

18.3.2016

Vozik ¢. 20 Vozik ¢. 22 Vozik ¢. 24

Pocet odvezenych zakladen 19 17 17
Vozik ¢islo 20 ‘
Strojové Ruénf Mezisklad
svarovani svarovant
X
D&lirna < =S S— —
; — ‘
Ruént Rugnft Mezisklad
dovarovani svarovani 1
|

Vozik ¢islo 22

Strojové Rugni Mezisklad
svafovani svarovant 2
P s | LA
Délirna —-3{1{%7 = S —
\ 5
Ruéni Ruéni Mezisklad
‘ dovarovant svarovani
Vozik ¢islo 24
I |
| Strojové Ru&ni Mezisklad
svarfovant svarovani 2
/ | ]
DélTrng =g ¥ e
I A
Ru&ni Ru&ni Mezisklad
1

dovarovani svafovani




PRILOHA P XIII: ANALYZA STAVU ZASOB NA PRACOVISTICH PO ZAVEDENI TECHNOLOGIE IBEACON
1

Mapa procesu - Délirna Autor: Bc. Tomas Hrabec Datum zpracovéani: 17. 3. 2016
DELIRNA
Vytlagovani | ‘ Rezani azky plech ‘ ‘ﬁezz’mi ubruéovéni‘ | Rezani opilovéani ‘ ‘ Rezéani trubka ‘ ‘ Rezéni plechu ‘ Tvarovani | ‘ Déleni a) ‘ ‘ Déleni b) ‘ | Silinové pouzdro ‘ | Vrtatka ‘
Zésoby: Z&soby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Z&soby: Zasoby: Zasoby:
Surova  Obrobena Surova  Obroben& Surovd  Obroben& Surova  Obrobend Surova  Obrobena Surova  Obrobend Surovd  Obrobend Surovd  Obrobena Surova  Obroben& Surova  Obrobena Surové  Obrobena
1500 224 120 0 190 800 10 17 320 780 60 10 45 230 270 480 360 1500 0 0 0 0
[ GIT:11,8s ] [ CIT:64s } [ CIT:67,5s } [ CiT:725s ] [ Cm:112s J [ GCIT:75s J [ Cm:its ] [ GCiT:4s } [ CIm:75s } [ Cm.2s } [ CMm:5s }
[ Operator: 1 ] [ Operator: 1 } [ Operator: 1 } [ Operator: 1 } { Operéator: 1 J { Operator: J [ Operator: 1 ] [ Operator: 1 } [ Operator: 1 } [ Operétor: 1 } [ Operator: 1 }
Mapa procesu - Strojové svafovani Autor: Bc. Tomas Hrabec Datum zpracovani: 17. 3. 2016
STROJOVE SVAROVANI
1. Ruéné nohy | | 2, Strojné nohy | | 3. Strojné nohy | | 4. Svafovani éelo | | 5. Svarovani elo | | 6. Svafovani celo

Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zasoby: Zésoby: Zésoby:

Surova Obrobena Surova Obrobena
120 15 130 15

Surovéa Obrobena Surovéa Obrobena Surova Obrobena Surova Obrobena
4890 20 760 280 529 35 732 90

CiT:362 s ] CiT:361s ] CiT:358s ] CT s ] CfT:s ] CM:s ]

e
e

Operéator: 1 ] Operator: 1 ]

———
———
———
———

Operator: 1 ] Operator: 1 ] Operator: 1 ] Operétor: 1 ]

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XIV: ANALYZA STAVU ZASOB NA PRACOVISTICH PO ZAVEDENI TECHNOLOGIE IBEACON
2

Mapa procesu - Ruéni dovafovani Autor: Bc. Toméas Hrabec Datum zpracovéani: 17. 3. 2016
RUCNI DOVAROVANI

Z4soby: Z4soby: Zésoby:

Surové  Obrobena Surové  Obrobena Surovd  Obrobena
120 10 180 10 1608 13

C/T: 3360 s C/T: 3360 s C/T: 3360 s
Mapa procesu - Ruénl svafovani Autor: Bc. Tomas Hrabec Datum zpracovani: 17. 3. 2016
RUCNI SVAROVANI
1. pracovi§té ‘ | 2. pracovi§té ‘ ‘ 3. pracovisté | | 4. pracovisté | ‘ 5. pracoviété

Zasohy: Zasoby: Zasoby: Zasoby:

Zasoby:

Surova  Obrobena Surova  Obrobena Surova  Obrobena Surova  Obrobena
200 0 80 10 0 0 212 0

Surovd  Obrobena
120 10

CIT: 651 }

o]
|

———

crows | [ e | [ e |
|

Operator: 1 } Operator: 1 } Operator: 1 ] [ Operator: ] Operator: 1 ]

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XV: PRILOHA P V: ANALYZA STAVU ZASOB V MEZISKLADU PO ZAVEDENI TECHNOLOGIE

IBEACON
Analyza stavu zasob v meziskladu
Datum: 17.3.2016 Autor: Bc. Tomas Hrabec
Material Mnoistvi v ks Cenav K¢ Hmotnost v kg
NM1 196 5246 K¢ 582,9
NM12 328 8779 K¢ 97547 Expedice za 85 dnl a vice -
NM13 245 6 558 K¢ 728,63
NM14 624 16 702 K& 1855,78
NM15 120 3212 K& 356,88
NM16 110 2944 K¢ 327,14 Expedice mezi 43. a 84. dnem _
NM17 100 1170 K¢ 130
NM18 86 1006 K¢ 111,8
NM19 650 7 605 K& 845
NM20 700 8190 K¢ 910
NM21 2520 29 484 K¢ 3 276,00
NM3 688 18 415 K¢ 2046,11
NM4 1352 36 188 K& 4020,85 Expedice do 14 dni _
NM5 50 1338 K¢ 148,7
NM6 100 2677 K¢ 297,4
NM7 255 6 825 K¢ 758,37 0 5 10 15 20
NM8 370 9 903 ke 1100,38 Pocet polozek meziskladu
NM25 1152 45619 K¢ 5 068,80
NM10 320 8 565 K¢ 951,68
NM24 704 27 878 K¢ 3 097,60
NM11 650 17 398 K¢& 1933,10
NM9 40 1071 K¢ 118,96
NM22 1152 45619 K¢ 5 068,80
NM23 180 7128 K& 792
NM26 640 25 344 K¢ 2 816,00
Celkem 13512 346 971 k& 38552,35

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XVI: SWOT ANALYZA 1

Analyza silnych stranek

Faktor Vaha Body Hodnoceni
Strojni vybaveni 0,05 1 0,05
Zakézkova vyroba 0,06 2 0,12
Rychlost dodéani vyrobkl 0,13 3 0,39
Orientace na automobilovy trh 0,14 4 0,56
Siroké portfolio vyrobki 0,04 2 0,08
Moderni technologie fizeni vyroby 0,19 4 0,76
100% kontrola kvality 0,09 5 0,45
Zkuseni pracovnici 0,1 3 0,3
Technologické know-how 0,2 3 0,6
Celkem 1 3,31
Analyza slabych stranek
Faktor Viaha Body Hodnoceni
Nizky stupen vzdélanosti pracovnikti 0,05 3 0,15
Neexistence zakladnich metod PI 0,13 2 0,26
Spatnei komunikace 0,15 4 0,6
Casté preplanovani vyroby 0,11 4 0,44
Svarovani 0,2 5 1
Fluktuace zaméstnancu 0,09 3 0,27
Layout vyrobni haly 0,12 3 0,36
Ruzna velikost davek 0,11 2 0,22
Nedostate¢né skoleni 0,04 1 0,04
Celkem 1 3,34

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XVII: SWOT ANALYZA 2

Analyza prilezitosti

Faktor Vaha Body Hodnoceni
Vyssi vyuziti strojit 0,14 4 0,56
Zajem vedeni spole¢nosti o zlepSeni stavu 0,19 5 0,95
Revize technologickych postupii 0,11 3 0,33
Absolventi vysokych Skol 0,07 1 0,07
Nastup Industry 4.0 0,14 3 0,42
Investice do védy a vyzkumu 0,08 2 0,16
Revize mzdového systému 0,1 2 0,2
Vytvoteni tseku PI 0,1 4 0,4
Moderni prostiedi vyrobni haly 0,07 3 0,21
Celkem 1 3,3
Analyza hrozeb
Faktor Viaha Body Hodnoceni
Unik citlivych dat 0,18 3 0,54
Zmeéna legislativy a dani 0,08 1 0,08
Neochota podstupovat zmény 0,13 4 0,52
Nemocnost zaméstnancu 0,07 2 0,14
Vyssi procento reklamaci 0,11 4 0,44
Odliv zkusenych zaméstnanci 0,09 3 0,27
Nespoluprace ze strany zaméstnanci 0,18 5 0,9
Zastaralé vybaveni 0,09 2 0,18
Rozhodovaci sila zakaznikt 0,07 3 0,21
Celkem 1 3,3

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XVIII: SWOT MATICE

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

SWOT matice

Datum: 3.3.2016 Autor: Bc. Tomas Hrabec
Pozitivni Negativni/Skodlivé
Silné stranky
STRENGTHS WEAKNESSES
vdha body vysledek  poradi véha body vysledek  poradi
1 Strojni vybaveni 0,05 1 0,05 9 1 Nizky stupéri vzdélanosti pracovniki 0,05 3 0,15 8
'S 2 Zakézkové vyroba 0,06 2 0,12 7 2 Neexistence zakladnich metod PI 0,13 2 0,26 5
5 3 Rychlost dodani vyrobku 0,13 3 0,39 4 3 $patna komunikace 0,15 q 0,6 2
E 4 Orientace na automobilovy trh 0,14 4 0,56 2 4 Casté preplanovani vyroby 0,11 4 0,44 3
~ 5 Siroké portfolio vyrobku 0,04 2 0,08 8 5 Svarovani 0,2 5 1 1
6 Moderni technologie Fizeni vyroby 0,19 4 0,76 1 6 Fluktuace zaméstnancu 0,09 3 0,27 6
7 100% kontrola kvality 0,09 5 0,45 3 7 Layout vyrobni haly 0,12 3 0,36 4
8 Zkuseni pracovnici 0,1 3 0,3 6 8 RUzna velikost davek 0,11 2 0,22 7
9 Technologické know-how 0,2 3 0,6 5 9 Nedostatecné Skoleni 0,04 1 0,04 9
Soucdet 1 3,31 Soucet 1 3,34
Prilezitosti Hrozby
OPPORTUNITIES THREATS
vdha body vysledek poradi véha body vysledek  poradi

1 Vyssi vyuZiti stroja 0,14 4 0,56 2 1 Unik citlivych dat 0,18 3 0,54 2
‘= 2 Zajem vedeni spole¢nosti o zlepSer 0,19 5 0,95 1 2 Zména legislativy a dani 0,08 1 0,08 9
& 3 Revize technologickych postupl 0,11 3 0,33 5) 3 Neochota podstupovat zmény 0,13 4 0,52 3
E 4 Absolventi vysokych Skol 0,07 1 0,07 9 4 Nemocnost zaméstnancll 0,07 2 0,14 8
5 Nastup Industry 4.0 0,14 3 0,42 3 5 Vyssi procento reklamaci 0,11 4 0,44 4
6 Investice do védy a vyzkumu 0,08 2 0,16 8 6 Odliv zkusenych zaméstnancu 0,09 3 0,27 5
7 Revize mzdového systému 0,1 2 0,2 7 7 Nespoluprace ze strany zaméstnan 0,18 5 0,9 1
8 Vytvoreni Useku Pl 0,1 4 0,4 4 8 Zastaralé vybaveni 0,09 2 0,18 7
9 Moderni prostredi vyrobni haly 0,07 3 0,21 6 9 Rozhodovaci sila zakaznikd 0,07 3 0,21 6

Soucet 1 3,3 Soucet 1 3,28



PRILOHA P XIX: LOGICKY RAMEC 1

Objektivné ovéritelné ukazatele Prostredky ovéreni Predpoklady a rizika
Hlavni
o n o B . . . L v v Pravidelné vyhodnocovani
DosaZeni principt industry 4.0 v ramci interni  Online monitoring napfic viemi procesy . .
1. . . . vyrobnich dat - eliminace —
logistiky ve spolecnosti Avex Steel Products s.oro. ,
plytvani
Projektovy cil:
SniZzeni ¢asu hledani manipulantd o 60 Projekt zrusen béhem jeho
P DP kapitola 10.1.1 e :
% trvani
14 Zefektivnéni interni logistiky za pomoci
i technologie iBeacon Snizeni stavu zasob v meziskladech o 20 ] L.
o DP kapitola 10.1.1 Nenaplnéni cile
Vystup
1.1.1 Navrieno sniZeni rozpracovanée vyroby Znalost planovani DP kapitola 9.1 Chybné zpracovana data
1.1.2 MNavrzeno naskladriovani materialu do Znalost organizace vyroby DP kapitola 9.2 Data s nevypovidaijici
1.1.3 NavrZena zména layoutu meziskladd Znalost organizace prace DP kapitola 9.3 Nepochopeni nutnosti
1.1.4 NavrZena zména vizualizace mezisklad( Znalost vizualizace DP kapitola 9.4
. . .. s Provedena analyza stavu pied a po .
1.1.5 NavrZena zména uchovani pruvodky . v .. P P DP kapitola 9.5
zavedeni technologie iBeacon

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XX: LOGICKY RAMEC 2

Aktivit

1.1.1.1 Navrien pldn na sniZeni rozpracované vyroby -
1.1.1.2 Navrien plan na sniZeni rozpracované vyroby -
1.1.2.1 Vytvoreny nové useky pro material

Navrieno naskladfiovani materidlu do
1.1.2.2 . e
meziskladu do mobilni aplikace

1.1.2.3 Navrien modul Audit meziskladu

1.1.3.1 Vytvoren novy layout meziskladd

1.1.3.2 Nové vytvorené useky pro material zaneseny
1.1.4.1 Vytvofen navrh na vizualizaci mezisklad(
1.1.5.1 Vytvoren navrh uchovani privodky

1.1.5.2 Vytvoren postup zavadéni navrhu

Vstupy a zdroje:

Znalost stavajici organizace prace
Znalost stavajici organizace vyroby
Cena jednotlivych druhd materidlu.
Analyza stavu pied a po zavedeni
technologie iBeacon

Inalost stavaijiciho planovani wyroby
PC, fotoaparat, stopky

Casovy rdmec aktivit:

1.11
1.1.2
1.1.3

1.1.4

03. mésic 2016
03. mésic 2016
03. mésic 2016

03. mésic 2016

- Neochota spoluprace

- Neochota zaméstnancd
- Spatna komunikace

- NedodrZeni éasového

harmonogramu
- Nedostatecna znalost

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Predbézné podminky:

- Podpora ze strany vedeni
- Podpora ze strany

- Stanoveny predbéiné




PRILOHA P XXI: RIPRAN ANALYZA

RIPRAN analyza

Datwen:; 33,2016 Auter: Bo Tomas Hrabec

chybné zpracovana data 0% 1.L Vystup 5 nulavou 50% 15% mald velky dopad mEdn_l I.'lndnut.a systematicka prace, pravidelng kontrols Gdaji
hodnotou. rizika
5|I)-atna komunikace mezi Cleny 40% 1. Ch-,-hne_ dnE.rh iy 50H 24% stredni stiedni dopad mEdn_l I_'n:ldnuta Podporz komunikace mezi deny tymu.
tymu nedastathu informaci. rizika
Nedo - ne znalorst. 0% .1 Mespinéne cile OF. A0% 12% mala stredni dopad mah_ 5 akceptace
zkoumane problematiky rizika
UkonZeni spolupra 5HT; . i e = g , . M . .
ﬁ"::cenl SPUIUpracE 28 strEny 25% 4.1, Zmana zadani OF. a0% 20% stredni welky dopad -S-Eznamn:spnlecnust predem s projektem.
Mizk3 £asova dotace na spinéni 5.1. Casovy natlak 2 wiskyt . e s stiedni hodnota  Zahéjeni projektu s dostatedmim pfedstinem na
projektu ok chyb. 2% ELERE stredni dopad rizika zékladé podbrobného harmonogramu.
.. - 6.1. Casowy natlak a . . L
Mavriena opatfeni nepovedou . s .. . e . Pravidelng kanzultace s vedenim spolectnosti a
5 .|:| i 40% prodiouzent doby treani 0% 35% stredni velky dopad . s e P
k cilim projeku X wedoucim diplomove prace.
projektu
. q , stredni hodnota  Pred zaddtke jektu jasné stanovit cil jekt
7.1. RozvEzani spoluprace. 40 a% malz welky dopad = n_l _|:| ne rE.. acd m- pmJ.E HiEsne S clle projeitu a
. rizika potreby spolecnosti.
MNeochots spaluprace ze strany 20%
spoletnosti . P a
7.2. Prace s nedplnymi ci q P mala hodnata
nepravdivjmi infarmacemi. 50 12% mala stredni dopad rizika Akceptace
Padeenéni zkoumané ablasti - B.1. Menapinéni viach .. . Konzultace rozsahu prace pred zahdjenim projekou s
velky rozsah 0% diltich cild oP. 215 ELEE velky dopzd vedoucim DP.
Technicke problémy se e o R , )
N . . _— . Ujiszéni ze stran lecnosti o zavedeni technalogie.
zavedenim iBescon 45% o.1. Mesplnéni cile DF. S0% 41% stredni velky dopad o . ¥ =po &
. C350va rezEnva.
technologie

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XXII: NAVRH MODULU AUDIT MEZISKLADU

16:39 PM

Audit meziskladu

Ano  Castedné

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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