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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na zefektivnéni procesu interni logistiky na hale 4. Hlavnim
cilem této prace bylo snizit velikost zasoby pro vybrané linky o 10 m? Dil¢i cile jsou
implementace tahového systému Kanban, standardizace a vizualizace vybranych pracovist’
a implementace zasobovaciho systému Milkrun. Pro splnéni cile byly pouzity metody
pramyslového inZenyrstvi a vyuziti programu MS Visio pro tvorbu layoutu. Teoreticka
vychodiska této prace jsou z oblasti Stihlého podniku, interni logistiky a tahovych systémt.
Podstatou analyz v praktické Casti bylo navrhnout opatfeni, které by vedli k naplnéni
hlavniho cile prace. Pfinosem této prace je zefektivnéni materidlovych toki, zvySeni

produktivity a zjednoduseni pfepravy materialu.

Kli¢ova slova: Kanban, Milkrun, Interni logistika, Materidlové toky

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on improvement of effectiveness of the process of internal
logistics in hall 4. The main goal of this work was to reduce the size of the inventory for
selected lines by 10 m?. The partial goals are the implementation of the Kanban pull system,
the standardization and visualization of selected workplaces and the implementation of the
Milkrun supply system. To meet the goal, the methods of industrial engineering and the use
of the MS Visio program for layout creation were used. The theoretical basis of this work is
in the field of lean enterprise, internal logistics and pull systems. The essence of the analysis
in the practical part was to propose measures that would lead to the fulfillment of the main
goal of the work. The benefit of this work is improvement of effectiveness of material flows,

increasing productivity and simplifying the transport of material.

Keywords: Kanban, Milkrrun, Internal logistics, Material flows
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UvVOD

V soucasném svété, kdy je mezi podniky veden konkurencni boj o kazdého zékaznika jsou
podniky stale vice hnany za hranice svych moznosti k neustdlému zlepSovani svych
produkt a sluzeb. Primyslové inzenyrstvi je stale vét§im fenoménem mezi firmami, avSak
aplikace tradi¢nich metod nemusi byt vzdy cesta k cili. Pomalu, ale jist¢ se blizime do
digitalniho svéta a kdo chce mit konkurenéni vyhodu, musi drzet krok s dobou a vydat se do
digitalniho nezndma, kde jednicky a nuly davno ptredcily lidsky potencial. Logistika od
svého vzniku urazila velky kus cesty, avsak je potieba si uvédomit, Ze na zacatku i na konci
kazdého hodnotového toku je vzdy zakaznik. Tahové systémy jsou i na dnesSni dobu pro
nekteré firmy vyssi divei, avSak mit absolutni kontrolu nad vSemi procesy interni logistiky,
jako je doprava, skladovani, baleni a manipulace je prvni krok k Gspéchu. Procesy
zeStihlovani jsou znadmy jiz od predstaveni konceptu Toyota Production system, ptesto v§ak
spravné pochopeni a porozuméni muze i za cenu minimalni investice vést k velkym
vysledkiim. Je vSak potieba dat si pozor, ne vzdy délat néco jinak znamena d¢lat to 1épe. Je
potieba se soustiedit opravdu jen na ty ¢innosti, které ptidadvaji hodnotu a buduji podnik. I
z neuspéchu je mozné se poucit, vse je jen otazka Casu, kterého je ale dnes ¢im dal méné a

je jen na nas, jak moc efektivné se rozhodneme ho vyuzit.

Diplomova prace je rozdélena na dve €asti, na teoretickou a praktickou. V teoretické ¢asti
jsou uvedeny teoretické poznatky z oblasti interni logistiky pro objasnéni praktické ¢asti této
prace. Jsou zde také popsany metody primyslového inzenyrstvi uzité v praktické Casti.
V prvni poloving praktické ¢asti bude provedena analyza interni logistiky. Tyto poznatky
budou déle vyuzity ve druhé poloving praktické ¢asti, kde bude vytvoten projekt pro sniZeni
velikosti zdsoby materidlu vybranych pracovist. Na zacatku projektové Casti jsou
predstaveny jednotlivé Casti projektu véetné hlavniho cile, dil¢ich cili, RIPRAN analyzy a
casového harmonogramu. Na konci praktické ¢asti jsou definovany kroky realizace

jednotlivych navrhu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této prace je snizit velikost zasoby pro vybrané linky o 10 m?. Dil¢i cile jsou:
implementace tahového systému kanban pro vybrané pracovisté, implementace

zasobovaciho systému Milkrun a standardizace a vizualizace vybranych pracovist'.

Teoreticka ¢ast této prace bude zpracovana pomoci kritické literarni reSerSe z oblasti interni
logistiky. Pfi jejim zpracovani budou vyuzity jak ¢eské, tak i zahrani¢ni knizni i internetové
zdroje, které pochazi od odbornikl na dané téma ve svém oboru. Cilem této reserse je ziskat

P4

teoretické poznatky, které budou potiebné pti zpracovani praktické casti.

7o~

V analytické ¢asti je provedena analyza soucasného stavu interni logistiky a materialovych
tokdl na hale 4. Pfi zpracovani této Casti byly pouzity vybrané metody primyslového
inzenyrstvi, které jsou blize popsany v teoretické ¢asti. V rdmci analyz na hale 4 byly pouzity

nasledujici analytické prostredky:
e Pfimé pozorovani
e Analyza materialového toku
e Rozhovory se zamé&stnanci

Pro analyzu pracovnich ¢innosti bude pouzita metoda pifimého pozorovani, konkrétné se
bude jednat o snimek pracovniho dne. Pro analyzu pohybu v procesu bude pouzita metoda
Spagetového diagramu, pomoci které bude moci byt odhaleno plytvani. Pro analyzu interni
logistiky bude pouzita metoda nestrukturovaného rozhovoru, ktery pomulze ziskat

informace, které se nedaji ziskat pouhym pozorovanim.

Na zéklad¢ informaci ziskanych z vySe provedenych analyz byla zpracovéana projektova
¢ast. V této Casti je soubor opatfeni a aktivit, které vedou ke zlepSeni soucasného stavu u

vybranych pracovist’ a umozuji tak splnéni hlavniho cile diplomové prace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Kosturiak (2006, s. 17) definuje Stihlost podniku tak, ze by se mély délat jen takové Cinnosti,
které jsou potiebné, mély by se dé€lat napoprvé, rychleji nez konkurence, a pfitom utracet
méné pencz. Zaroven vSak uvadi, ze Setfenim jesSté¢ nikdo nezbohatl, a ze Stihlost je
o zvySovani vykonnosti firmy tim, ze na dané plose dokdaZzeme vyprodukovat vic nez
konkurenti, Ze s danym poctem lidi a zatizenim vyrobime vyssi pfidanou hodnotu nez druzi
a ze v daném Case vyfidime vice objednavek. V podstaté se da fict, ze Stihlost podniku tkvi
v tom, ze délame presné to, co chce nas zakaznik, a to s minimalnim poctem ¢innosti, které
hodnotu produktu nezvysuji. Byt stihly teda znamena vydélat vice penéz, vydélat je rychleji

a s vynaloZzenim mensiho usili.

Chromjakova (2013, s. 33) souhlasi s KoSturiakem, Ze $tihlost podniku je v tom, ze délame
presné to, co chce nas zakaznik s minimalnim poétem ¢innosti, které neptidavaji hodnotu,

zaroven vsak dodéava klicové principy pro $tihly podnik:
- Otevienost — problém je pfilezitost
- Problém se detailn¢ fesi tam, kde vznikl
- Snaha o dokonalost — zlepSovani nikdy nekon¢i
- Divéra a spoluprace vytvaii synergii
- Minimalizace plytvani a maximalizace pfidané hodnoty
- Definovani hodnoty pro zdkaznika
- Vybudovani plynulych toki
- Zavedeni tahového fizeni

- Dovedeni v§eho k dokonalosti

1.1 Stihla vyroba

Prvky s§tihlé vyroby se podle Vachala (2013, s. 466) zacaly vyvijet jiz od pocatku
primyslové vyroby (Taylor, Ford). Teprve vSak japonska automobilka Toyota ve 2. poloving
20 stoleni zacala systematicky a dusledné pouzivat fadu metod, jejichz komplexni pouziti
dava vyssi uzitek nez jejich oddélené pouzivani a cely tento systém, ktery se utvarel fadu let
se zacCal nazyvat S§tihla vyroba. Definice Stihla neni proto, Ze by se zbavovala urcitych

¢innosti, ale pfedevsim proto, Ze se dokaze zbavit vSech necinnosti, ztrat, které neptidavaji
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hodnotu pro zékaznika, ale jen zvySuje naklady. Vachal zaroven charakterizuje Stihlou

vyrobu takto:
- Snaha odstranit vSechny ztraty

- Skloubeni vhodnych metod do systému, ktery nikdy nebude konecny, a vzdy se bude
lisit od charakteru vyroby i tradic podniku, ktery bude chtit zavést Stihlou vyrobu

- Prvofadym zaméfenim na zakaznika

- Zapojenim vSech pracovnikli do neustdlého hledani drobnych zlepSeni, kterd ve

svych dusledcich jako celek vedou k podstatnému zlepSeni

Jednim ze zakladnich stavebnich kament $tihlého podniku je podle Dlabace (© 2015) stihla
vyroba, ktery dopliuje Vachala, ze Stihlou vyrobu mizeme chapat jako soubor metod,
nastrojil a principd, kterymi se soustied’ujeme na vyrobu — vyrobni pracovisté, linky, a strojni

zatizeni. Cilem §tihlé vyroby je stabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu.

1.2 Druhy plytvani

Podle Imaie (2005, s. 79) je plytvani neboli japonsky muda odpad. Slovo muda ma podle n¢j
ale také daleko hlubsi konotace. Prace je série procesu a krok, kde jsou na zac¢atku suroviny
a material a na konci produkt nebo sluzba. V kazdém z té€chto procest je produktu pridavana
hodnota, z odvétvi sluzeb se miize jednat o dokument nebo jiny typ informace. Nésledné
putuje produkt do dalSiho procesu. Zdroje jako lidé a stroje bud’ hodnotu ptfidavaji anebo
nepiidavaji. Termin muda oznacuje ty aktivity, které hodnotu nepfidéavaji. Imai déli plytvani

na tyto druhy:
- Nadprodukce
- Vysoké zasoby
- Opravy a zmetky
- Zbyte¢ny pohyb
- Spatné zpracovani
- Cekani

- Zbytecny transport
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Masin (2000, s. 44) uvadi, ze pokud budeme akceptovat vlivy na zménu produktivity, tak
disledky téchto vlivii nejsou nulové a mizeme hovofit o tom, ze v podstaté plytvame zdroji
pii tvorbé nasich produktii. Termin plytvani definuje pro sviij naboj z hlediska zvySovani
produktivity jak manualni, tak 1 duSevni ¢innost. Plytvani je vSe, co nepiidava produktu
hodnotu nebo ho nepfiiblizuje zdkaznikovi. Opakem plytvani jsou Cinnosti, za které je
zakaznik ochoten zaplatit. MasSin se s Imaiem ve vétSin¢ shoduje, nicméné rozsifil druhy

plytvani o osmy druh, a to je nevyuzity potencial pracovniki.
Transport a manipulace

Svozilova (2011, s. 35) uvadi, Ze zbyte¢na manipulace ma podobné diivody i pribéh, odlisuji
se vSak tim, ze objekty potieby jsou bezcilné nebo bez promysleni pfesunuty z mista na
misto, ale hlavné nejsou tam, kde potifebujeme, aby byly pro provedeni daného tikolu. Pokud
jsme schopni ud¢lat ucelenou operaci na produktu na jednom misté a nasledné ho odeslat
jako vysledny meziprodukt na dalsi pracovisté, naklady na jednotlivé operace mohou byt
uplné jiné, nez kdyz udélam vétsi ¢ast produktu, ale protoze mi chybi néjaka soucastka,
musim meziprodukt odeslat nedokonceny as nim poslat i odborniky, kteti operaci na misté

dokon¢i.

Marek (© 2012) dopliuje Svozilovou v d€leni zbyte¢né manipulaci na mikro a makro
plytvani. Mikro-plytvani mizeme chépat jako piendseni dilti v rdmci pracovisté, Makro-
plyvani definuje jako prepravu kvili Spatnému uspofadani pracovist’ ve vyrobni hale. Dale
také fik4, Ze transport vyrobku z jednoho mista na druhé neni soucésti vyrobni operace, proto
nam tato ¢innost nepiidava zadnou hodnotu. Zaroveil se béhem manipulace mize vyrobek

nebo polotovar poskodit, coz miiZze vyvolat dalsi vyrobni komplikace
Chyby a zmetky

Zmetky pferusuji vyrobu a vyzaduji nakladné opravy. Velmi Casto jsou tyto vyrobky
vyhozeny a neni moZzné je znovu pouzit nebo recyklovat, coZ je ohromné plytvani zdroji.
V dne$ni dobé mohou vysokorychlostni vyrobni zafizeni vyprodukovat velké mnozstvi
vadnych produktl, nez vitbec dojde k zaznamenani, ze nastal problém. Proto je potieba mit
u stroji vzdy obsluhu, kterd by v piipadé problému ihned zastavi linku. Lidska obsluha jde
proti smyslu plné automatickych vyrobnich zatizeni, proto by tyto stroje mely byt vybaveny

mechanismem, ktery je zastavi, jakmile se objevi vadné produkty.

Imai (2005, s.81)
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Skhmot (© 2017) souhlasi s Imaiem, Ze pokud vznikne zmetek, Casto je potieba ho opravit
anebo ho jiz neni mozné pouzit. Ob¢ tyto situace jsou nehospodarné, protoze zvysuji
provozni naklady, aniz by zdkaznikovi poskytovali jakoukoli hodnotu. Doporucuje
4 protiopatfeni proti vadam. Nejprve je potfeba vyhledat misto, kde nejcastéji vznikaji
zmetky a zamé&fit se na ng&j. Dale navrhnout proces pro detekci vadného kusu. Nésledné
pfepracovat vyrobni proces, aby dale nedochazelo k vadam. Poslednim krokem je cely
proces standardizovat, aby bylo dosazeno konzistentniho vykonu, pii némz nebude dochazet

k vadam.
Nadbytecna zasoba

Protoze nemame jistotu, ze ndm dodavatel doda nezbytny material v¢as, kdy jej potfebujeme,
musime si udélat kritickou nebo pfiru¢ni zasobu na vlastni néklady, abych se zbyte¢né
nevystavovali tomuto nepfijatelnému riziku. Kdyby bylo mozné tuto dodavku vcas zarucit,
nebylo by nutné zfizovat ptirucni sklad. Z pohledu Lean jsou jakékoliv dodate¢né naklady
na skladovani plytvanim. Zaroven tak po porovnani piedchozich polozek zjistime, ze pokud
musime skladovat néco, co momentalné nepotiebujeme, tak plytvame. Pokud musime ¢ekat

na zéasobu, kterd nepftisla vcas, tak také plytvame.
Svozilova (2011, s. 36)

Imai (2005, s. 80) podporuje tvrzeni pani Svozilové a dodava, Ze ani finalni produkty, ani
rozpracovand vyroba nam nepiidava zadnou hodnotu, pouze se tim zvySuji provozni
naklady, zabird se dal§i misto a vyZaduje se nasazeni dalSich zafizeni jako skladd,
vysokozdviZznych voziki, pocitacem ovladanych systémi a mimo jiné je také potieba lidské

sily.
Zbytecné pohyby

Véchal (2013, s. 473) povazuje veSkeré pohyby lidi, ktery neni bezprostiedné spojen
s ptidavanim hodnoty za neproduktivni. VétSinou se miiZze jednat o pfechazeni z pracovisté
na pracovisteé, hledani ztraceného materidlu, manipulace s t€Zkymi bfemeny, kterd by se
méla provadét mechanizované a ne rucné. Vsechny tyto pohyby je mozné odstranit vhodnou
reorganizaci a vSem materidlovym polozkdm, spisim a dokladim pfifadit stdlé a neménné

misto.

Chromjakova (2011, s. 48) souhlasi stvrzenim pana Viachala, zaroven dodava, ze

v minulosti jiz ergonomické analyzy prokazaly, ze Gpravou pracovist¢ muze byt dosazeno
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znatelnych uspor, zaroven popisuje oblasti zbyteCnych pohybtl, které zahrnuji tyto

problémy:

- pfesun pracovni ulohy na jiného pracovnika (Spatné delegovani tlohy, ¢i neznalost

pracovni napln¢ pracovnika),

- presun produktl mezi pracovistém (kompetence vyfeSit konkrétni ulohu, resp.

ptesun zodpovédnosti za feseni),
- Spatnd ergonomika pracovisté.
Cekani
Friedel (© 2019) popisuje ¢ekani jako aktivitu, kterd nam brani ve vyrob¢ z nékolika divodd,
muze to byt naptiklad ¢ekdni na udrzbu kviili poruse, cekani na material nebo polotovar nebo
¢ekani na pracovnika, ktery je v procesu piede mnou. VSechny tyto aktivity jsou povaZzovany

za neproduktivni, navic tento nevyuzity ¢€as stoji penize. Rizné kombinace jednotlivych

druhii ¢ekani jsou vyzvou k hledani feseni a napravy.

Véchal (2013, s. 473) dopliiuje, Ze se Casto stava, ze pracovnik pouze stoji u stroje a diva se,
tato forma plytvani je pomérné€ snadno odhalitelna. Hife se ale odhaluje, pokud pracovnik
¢ekd, nez dostane rozpracovany vyrobek k dal§imu zpracovani. Byt jsou tyto ztraty velmi
malé, ale béhem celé smény tyto €asy znacné narostou. Dalsi velmi vyraznou ¢asovou
ztratou mize byt ¢ekani na tzv. presefizeni na novy vyrobek, kdy je mozné toto ¢ekani zkratit

z n€kolika hodin vhodnou organizaci na n€kolik minut.
Nadvyroba

Podle Imaie (2005, s. 80) je nadvyroba funkce mentality vedouciho vyrobni linky, ktery se
obava problémi jako jsou poruchy strojli, zmetky a absence délnikli. Z tohoto diivodu ho to
nuti vyrabét vic, nez je potifeba — jenom pro jistotu. Tento typ plytvani vychdzi z predstihu
pfed vyrobnim planem. Nicméné v ramci systému Just in Time je ptedstih pfed vyrobnim
planem jesté horsi prestupek, nez kdyby za vyrobnim pldnem zaostaval. Vyroba vétsiho, nez
pozadovaného mnozstvi ma za nésledek vétsi spotiebu surovin, vétSi spotfeba energie
1 plytvani lidskymi zdroji. Pravé nadbytecnd vyroba dodéava lidem faleSny pocit bezpeci,
pomaha zakryt rizné problémy a zamlzuje informace, jeZ by mohly poskytnout voditka pro

aktivity Kaizen. Vyrabét vice, nez je potieba by mélo byt dle Imaie povazovano za zlo€in.
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Svozilova (2011, s. 35) prirovnava nadvyrobu k produkci 1éku, ktery se nespotiebuje a po
prekroc¢eni doby expirace musi byt odstranén z police a zlikvidovan. Pokud pomineme

nutnost pojistné zasoby, pak jsou tyto vyrobené 1éky oznaceny jako plytvani.
Slozité procesy

Chromjakova (2011, s. 48) tika, Ze konstrukce podnikovych procest, jejich obsahova napli
a vzajemnd propojenost skytd velmi Siroky prostor pro zestihlovani. Uvadi, ze jenom zména
vazby dvou ndvaznych procesit mize ovlivnit pribéznou dobu vyroby o zhruba 30 %,
i redukce obsahové naplné procesu patii k podstatnym potencidlim, které maji vliv na

optimalizaci pribézné doby procesu, jakoz i na moznou usporu pracovnika.

., Podnikani nepotiebnych nebo slozitych krokii ke zpracovani dilii. Neefektivni zpracovani
vinou Spatnych nastrojii a chybného konstrukcniho reseni vyrobku, které jsou pricinou
zbytecnych pohybii a zpusobuji vady. Ztraty vznikaji i tehdy, kdyz se poskytuji vyrobky vyssi
Jjakosti, nez je nezbytné. ““ (Liker, 2007, s. 56)

Nevyuzity potencial pracovniki

Toto plytvani je dle Vachala (2013, s. 473) zplisobeno nevhodnym chovanim vedoucich
pracovnikd, ktefi nedokdZou vyuzit schopnosti svych podiizenych. Vychazi z ptesvédcent,
Ze znaji vSe nejlépe a nepotiebuji se radit s ostatnimi. Disledkem je ztrata tvotfivosti, a praveé

nevyuzité schopnosti pracovnikd.

Friedel (© 2019) doplnuje Véchala v tom, Ze pokud se bavime o nevyuZitém potencialu
pracovnikil, nejedna se o vyrobni proces, ale pravé manazersky v poznéni lidi, komunikaci
s nimi, v motivaci, ve vytvafeni vztahti, ve vedeni, v jejich rozvoji, v divéte a ve vytvaieni
piileZitosti ¢i v davani Sanci a pfileZitosti.

Svozilova (2011, s. 36) dodava, ze tento posledni druh plytvani ptibyl az v poslednich
desetiletich a za Taiichi Ohna o ném viibec neuvazovali. V podstaté jde o to, Ze urcité
procesy vyzaduji urcitou uroven kvalifikace, aby mohly byt jednotlivé operace spolehlivé
provadény. Pokud je moznost provést dany proces se stejnou kvalitou za pomoci méné

kvalifikovaného personalu, je udrzovani vysoce kvalifikovanych operatort plytvani.
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2 LOGISTIKA

., Logistika je ta cast vizeni dodavatelského retézce, ktera planuje, realizuje a efektivné
a ucinné 7idi dopredné i zpétné toky vyrobkii, sluzeb a prislusnych informaci od mista
ptvodu do mista spotreby a skladovani zbozi tak, aby byly splneny pozadavky konecného
zakaznika. K typickym rizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového parku, skladovani,
manipulace s materialy, plnén objednavek, navrh logistické site, rizeni zasob, planovani
nabidky a poptavky a rizeni poskytovatelu logistickych sluzeb. riuzné mire logistické funkce
zahrnuji také vyhledavani zdrojit a ndkup, planovani a rozvrhovani vyroby, baleni
a kompletace a sluzby zakaznikim. Je zapojena do vsech urovni planovani a realizace —
strategické, operativni a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd koordinuje
a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné jako se podili na propojeni logistickych
cinnosti s dalsimi funkcemi, vcetné marketingu, vyroby, prodeje, financi a informacnich

I3

technologi. *
(Gros, 2016, s. 25)

Sixta (2005, s. 21) mé& ve své knize uvedeno, ze véda pouziva pojem logistika pro
systétmovou teorii zahrnujici vSechny procesy, které slouzi k pfekonavani prostoru
a preklenuti Casu libovolnych objektt. Logistika je planovani potieby, vykonu, casu
a prostoru, jakoZ 1 fizeni a provadéni planovanych materidlovych toka pii hledani

nakladového optima.

Podle Preclika (2006, s.7) probiha definovani logistiky neustéle jiz nékolik desitek let podle
toho, jak se méni podminky a pohled na problematiku v jednotlivych oblastech uplatnéni,
nicméné jeho definice logistiky zni: ,, Logistika predstavuje organizaci, planovani, rizeni
a realizaci tokui zbozi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky
findlniho zakaznika konce tak, aby byly splnény vsechny poZadavky trhu pri minimalnich
nakladech.

2.1 Historie logistiky

Simon (© 2014) uvadi, e termin logistika je odvozen z feckého vyrazu logistikon neboli
dimysl nebo rozum, ptfi¢emz az do roku 1600 byl pojem logistika pouzivam pro praktické
pocitani s ¢isly, na rozdil od aritmetiky, ktera byla spojovand prave s teorii pocitani. Asi jako
vétsina modernich védnich disciplin vznikla i1 logistika, tak jak ji dnes zname, v oblasti

vojenstvi. Rika se, Ze jako prvni charakterizoval logistiku byzantsky cisai Leontos VI.
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v letech 886-911, kdy vyhlasil, Ze je potieba zaplatit a piislusn¢ vyzbrojit muzstvo a vybavit
je ochranou munici, v¢as a disledné se postarat o jeho potieby a kazdou akcei v polnim tazeni
prislusné ptipravit, tzn. Vypocitat prostor a ¢as, spravné ohodnotit terén z hlediska pohybu
vojsk v piipadé jejich rozd€leni. Timto zformuloval zasady, na kterych byla vystavéna
vojenska logistika.

2.2 Logisticky cil
Macurova (2018, s. 3) ve své knize popisuje, ze logisticky cil je komplexem dil¢ich cild,
které je potfeba naplnovat soucasné. Obecné za logisticky cil povazuje efektivni piekonani
prostoru a Casu pfi uspokojovani pozadavkl koncovych zakaznikd. Slovem efektivni se
rozumi dosaZeni pozadovaného ucelu hospodarnym zplisobem, coz v logistice znamena
dosazeni vysoké urovné logistickych sluzeb pfi pfijatelnych celkovych nékladech vSech
zucastnénych ¢lankda.
Zaroven dopliuje, ze logistika usiluje o dodani:

- spravnych vyrobkil, materiall ¢i sluzeb,

- na spravné misto,

- ve spravném case

- ve spravné kvalité a se spravnymi dodacimi podminkami,

- ve spravném mnozstvi

- azaspravnou cenu

Sixta (2005, s. 43) s Macurovou nesouhlasi a tvrdi, Ze cilem logistiky je jednoznacné

vvvvvv

vychazi informace o pozadavcich na zabezpeceni dodavky zbozi a s ni souvisejicich dalsich
sluzeb. U zékaznika také konci logisticky fetézec zabezpecujici pohyb materidlu a zbozi.
2.3 Clenéni logistiky
Podle Preclika (2006, s. 8) je mozné rozdélit logistiku do dvou zékladnich skupin:

- Makrologistika — fesi predevsim logistické systémy v narodohospodaiské sféte.

- Mikrologistika — zabyva se predevs§im logistickymi procesy uvniti podniku.

Preclik dale déli mikrologistiku na:
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- armadni

- nemocni¢ni

podnikovou

dopravni

2.4 Vyrobni logistika

Jurova (2003, s. 59) uvadi ve své knize, ze jestlize je cilem kazdé logistické ¢innosti
optimalizace logistickych vykont, pak se stava logistika prifezovou disciplinou pro cely
vyrobni proces. To je diivod, pro¢ se v soucasné dobé setkdvame s logistikou v celém
vyrobnim procesu, ve vSech jeho fazich a pro¢ se Castéji hovoii o podnikatelské logistice.
Vyroba rozhoduje ve velké mife o UspéSnosti podniku. Jedna se o ¢lanek, ktery musi
pfedstavy konstruktéri a technologti pretavit do reality. Pokud vyroba nepracuje spravné,

podnik neni schopny konkurence. Vyroba je proto strategickou zbrani kazdého podniku.

Tvrdon (© 2018) se diva na vyrobni logistiku z jiného uhlu pohledu, a sice Ze vyrobni
logistika zahrnuje jednak problematiku organizovani a fizeni tokti ve vyrob¢ (fyzickych toka
materidlu a s nimi spojenych tokil informacnich a penézitych), jednak i samotny priib&h
téchto tokll. Aktualni potieby podniku a celych logistickych siti pti uspokojovani pozadavki
zdkaznika je potieba fidit jako celek. Neni spravné vytrhdvat nékteré useky a ostatni
zanedbavat. Vyrobni logistika nefe$i jen uUseky, kde dochédzi k manipulaci, ale také
technologické pohyby, zejména z hlediska doby trvani, zplsobu zaplnéni kapacity
a usmérnovani veskerého toku. Podle autora ma smysl urCovat hranice mezi vyrobou
a logistikou jen ramcové, spise jako pomtcku pro orientaci, protoze vyrobni logistika je uzce
propojena s nakupni logistikou a sftizenim zisob v bodé rozpojeni, s projektovanim

vyrobku, technickou ptipravou vyroby a expedicni a distribu¢ni logistikou.

2.5 Stihla logistika

Simon (© 2014) ve svém &lanku popisuje, Ze to byl pravé Henry Ford, kdo jako prvni v roce
1913 definoval plytvani v logistice. Tvrdil, Ze mit zasobu surovin nebo hotovych vyrobkd,
ktera presahuje pozadavky je plytvani. Pravé toto plytvani ma za nasledek zvySeni ceny
vyrobku a sniZzeni mezd pracovnikll. Pozdéji pak spolenost Toyota ve svém reprodukénim

systému Toyota Production System (TPS) rozvinula Fordiv vyrobni systém, dokonale
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zvladla vSechny procesy a vyuzila vSechny existujici zdravé a rozumné ptistupy ve snaze
dosdhnout maximalni Stihlosti. Dodnes je tento systém povazovan za nepiekonatelny a
dokonale propracovany, jehoz otcem byl vyrobni feditel firmy Toyota Taiichi Ohno.
Fordovy myslenky pievzal, a ve svych zdvodech uplatnil i Tomas Bat’a, ktery se v roce 1919
vypravil na cestu do USA, aby se diikladné seznamil s organizaci a fizenim automobilovych
zavodl Henryho Forda. Inspiraci a vlastnimi zkuSenostmi provedl rozsédhlou reorganizaci

vyroby a specializaci vyrobnich postupu.

Tuto myslenku rozviji ve své knize 1 KoSturiak (2006, s. 28) ktery tvrdi, Ze pravé oblast
prepravy, skladovani a manipulace zaméstnava az 25 % pracovniki, zabird 55 % dostupnych
ploch a tvoii az 87 % casu, ktery stravi material v podniku. Ptizpisobovani vyrobku
individudlnim pozadavkim zikaznikl, rst objednavanych produktli pomoci internetu a
trend hromadné vyroby na zakazku jsou faktory, které neustale zvysuji podil logistiky na

uspéchu nebo neuspéchu podniku.

2.6 Stihlé prvKy vyuZivané v interni logistice

Zakladni $tihlé prvky, které se pouzivaji v logistice jsou napiiklad metoda 5S, standardizace,

vizualizace a layout.

Kosturiak (2006, s. 29)

2.6.1 Metoda 5S

Bejckova (© 2016) tvrdi, ze metoda 5S je zédkladnim stavebnim kamenem S§tihlé vyroby.
Jedna se o predpoklad pro zavadéni dalSich systému pro zefektivnéni vyrobnich procesu. Je
to souhrn zékladnich krokt, které¢ vedou k odstranéni plytvani na pracovisti. Tato metoda
vznikla v Japonsku a pocatecni pismena jednotlivych krokt symbolizuji ,,5S%. Pfesto, Ze
postup této metody je jasné dany, velmi Casto se objevuje pfizpisobeni konkrétnim
podminkam a kultufe firmy. Po zavedeni této metody se zredukuje plytvani, zlepsi se
materidlové toky, zvysi se kvalita a bezpeCnost prace a zlepSi se pracovni prostiedi.

Jednotlivé kroky popisuje autorka takto:

1. Seiri (separovat) — v prvnim kroku je cilem, aby na pracovisti zistaly pouze potiebné
polozky a aby se odstranil vSechen pfebytecny material, zasoby, ale 1 pohyby a ukony, které

neptidavaji produktu hodnotu.
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2. Seiton (Systematizovat) — cilem druhého kroku je naji vhodné misto pro umisténi vSech
polozek. Kazda véc by méla byt snadno dostupna pro vSechny, ale také zaroven aby se vzdy

po pouziti vratila na stejné misto.

3. Seiso (stale ¢istit) — v disledku Spinavého pracovisté obvykle dochéazi k vétSimu mnozstvi

zranéni 1 k Castéjsi poruse stroju, proto se této fazi vyplati vénovat maximalni pozornost.

4. Seiketsu (standardizovat) — cilem tohoto kroku je vytvofit jasny standard, podle kterého
bude ziejmé, o, kdy a jak mé kdo ud¢lat. Dal§im velmi dilezitym krokem je, aby kazdy

pracovnik umél rychle rozpoznat odchylku od standardu.

5. Shitsuke (sebedisciplina) — poslednim krokem je udrzovani a zlepSovani soucasného
stavu, dodrzovani norem, plnéni auditi a mit snahu o neustalé zlepSovani. Vzdy trva n&jaky
¢as, nez si zaméstnanci na novy standard zvyknou a pfijmou ho za vlastni. Zamé&stnanci

managementu by méli jit ptikladem.

Bauer (2012, s. 31) rozviji tuto myslenku, ponévadz obcas se stane v n¢jaké firmé pfi otazce,
co je to 58S, ze odpoveéd je ,,uklid* a pracovnici netusi, o co jde. Proto je nesmirné dulezité
spravné vysvétleni. Stile je dost manazeri, ktefi nejsou s touto metodou spravné
obeznameni a nevidi skute¢né piinosy v praxi. Pfitom pfi spravné interpretaci se jedna pro

firmu o obrovsky pfinos, nevyZaduje Zadné nové manazZerské techniky ani teorie.

2.6.2 Standardizace

Imai (2005, s. 34) uvadi, ze kazdy podnik musi denné spravovat své zdroje, jako napiiklad
informace, zafizeni, material a lidské zdroje. Kazdodenni fizeni téchto zdroji vyzaduje
standardy. Kdykoli se vyskytne né¢jaky problém nebo nesrovnalost, manazer musi vzdy vSe
prosSetfit, identifikovat piivodni pfi¢inu a zménit stavajici standardy, popiipadé zavést nové
standardy. Je to jeden z nastroji, ktery nevyzaduje zadné investice, ale pfesto dokaze
dosahovat kvalitu, sniZovat naklady a plnit dodavky podle pfani a pozadavki zakaznika.
Standardizace na pracovisti ¢asto znamend, ze se musi pielozit technologické a technické
pozadavky do kazdodennich provoznich standardi pro délniky. Tento proces prekladani

nevyzaduje rovnéz zadnou specialni technologii. VZdy je pouze potieba drzet se jasného

planu vytvofeného managementem a delegovaného v logickych fazich.

Graban (© 2010) nesouhlasi s Imaiem a tvrdi, Ze standardizovat by méli ti, kteti vytvareji
danou praci. Pracovni standardy jsou Casto zastaralé neaktudlni dokumenty, které jsou

operatorim nuceni ze strany managementu a odbornikli. Jedna se o zastaraly ptistup z dob



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

Taylorismu, ktery oddéluje mysleni od skute¢né prace. V tomto ptipad¢ se nejedna o piistup
Leanu. Zaroveil je ale potieba dodat, Ze ne vzdy si mize pracovnik vypracovat vlastni
standard, protoze muze praci provadét vlastnim zpisobem, kterda vzdy nemusi byt zcela
spravn¢. Pokud se tfeba bavime o noSeni ochrannych pomitcek pii praci, jako jsou tfeba
rukavice, je potieba toto pravidlo dodrzet, predevsim kviili vlastni bezpe¢nosti a neni mozné
se v takovém ptipad¢ rozhodovat, co a jak délat. Ne vzdy musi byt standard obséahly
dokument, sta¢i kdyz jsou zminény klicové body, na které by pracovnik nemél zapomenout.

Pro vytvofeni dostatecného standardu sta¢i znat odpovédi na tyto otazky:

- Kdo mé co udélat?

Kdy se to mé udélat?

Jak se to ma udélat?

Proc se to ma udé¢lat timto zptisobem?

2.6.3 Vizualizace

Dennis (2016, s. 42) ve své knize popisuje, ze pomoci metody 5S je navrzeno vizualni
pracovisté, kde je vSe jasn€ dano uz na prvni pohled. Kazdy pracovnik velmi rychle pozna,
zda je néco Spatné a v piipadé potfeby miiZe situace okamzité napravit. Zaroven fika, Ze je
velka chyba, pokud jsme z pracovisté odstranili vizualni ovladaci prvky, jako jsou plany na
zdi a nahradili jsme je pocitaci. Pokud tyto véci vizudlné vidime, je daleko leh¢i zacit feSit
dany problém, nez kdyz si danou véc musim nejprve oteviit v pocitaci. Zaroven dodava, ze
pocita¢ je nepostradatelny, ne ale pro skupinovou komunikaci, postrdda totiz vetejné

rozhrani a nenabizi rozSifenou viditelnost.

Bauer (2012, s. 43) rozSifuje tvrzeni Pascala o starou moudrost, ze ,,Je lepsi jednou vidét nez
dvakrat slySet.*. Zrak je totiz ze vSech smyslovych organt nejvétsi kapacitu a az 83 % vjemt
vnimame zrakem, ktery spolu se sluchem zajistuje piijem nejvét§iho mnozstvi informaci
z okolniho svéta. Svét, ktery vnimame zrakem a sluchem Ize velmi rychle pochopit rozumem
a popsat slovem. Se vznikem televize a rozhlasu se moZznosti pfenosu informaci velmi
zdokonalily a civilizace ziskala velice komplexni a cenny zdroj informaci. Bauer sam ve své
knize popisuje vizudlni management jako souhrn grafickych néstrojl, obrazkl a pomticek,
které pomohou zpiehlednit cely proces a zpfistupnit pochopeni viem zainteresovanym

stranam. Sam uvadi n¢kolik kli¢ovych bodi, cemu poméha vizualni management:

- Vytvéfet a udrzovat pro organizaci konkuren¢ni vyhody.
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- Vytvaret a dodrzovat systematicky ptistup ke zlepseni.
- Zobrazovat klicova data a informace pfes senzorové spravy.
- Vizualizovat problémy a jejich nésledné feSeni.

- Udrzovat bezpec¢nost na pracovisti.

2.6.4 Layout

Za layout se da povazovat zpusob, jak jsou vyrobni ¢initelé uspotadani ve vyrobnim procesu
a jak jsou pferozdéleni do jednotlivych ¢innosti procesu. V piipadég, Ze je layout navrZeny
Spatné muze dochéazet k pfili§ dlouhému, zmatecnému a nepiedvidatelnému toku vyrobki,
dlouhému procesnimu Casu, neflexibilnim cinnostem, cekani zakaznika a vysokym
provoznim ndkladim. O usporadani layoutu se mizeme bavit na urovni geografického
umisténi, uspotadani budovy spole¢nosti, uspotadani procesu a ergonomické rozlozeni

pracoviste. Zaroven jsou zde vypichnuty body, které by mél §tihly layout spliiovat:

Vlastni bezpecnost — zabezpeceni vSech procest, které mohou byt potencidlné

nebezpecné pro zédkaznika nebo pro zaméstnance.

- Délka toku materialu nebo informaci by méla byt minimalni vzdalenosti, kterou musi

urazit.

- Kazdy tok, at’ uz materialu anebo informaci by mél byt predevsim dobie znaceny,

piehledny a ziejmy pro kazdého zaméstnance.

- Kazdy prostor by mél byt vyuzity vhodné, vétSinou to znamend minimalizace

prostoru.

- Dobry layout je navrhnuty tak, aby se mohl flexibilné pfizpiisobit zménam do

budoucna.
(Ipaslovakia, © 2017)

Kosturiak (2006, s. 135) tika, Ze pravé nedodrzovani vySe zminénych bodi ma za
nasledek plytvani v podniku, protoze skladovani a manipulace zaméstnavad 25 %

pracovniki, 55 % ploch a tvofi aZ 87 % casu, ktery stravi material v podniku.

2.7 Trendy v logistice

Novotny (© 2018) popisuje soucasnou situaci na poli logistiky tak, ze firmy musi byt

schopné vyrobit nebo smontovat své vyrobky ve velice kratkém case. Jednim z néstrojt je



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

mit predikci, aby bylo mozné nakoupit spravné komponenty v pfedstihu anebo mit
pfipravené vyrobni podsestavy. Jednim z kli¢ovych ukazateli dne$ni doby je umét sledovat
pohyb lidi po internetu, coz dnes zvladaji pouze technologic¢ti giganti. Diky tomu je mozné
podle chovani zakaznika objednat spravné dily pro vyrobu jesté diive, nez si zédkaznik
fakticky objedna hotové zbozi. V tomto piipad¢€ se jedna o nesmirnou konkurenéni vyhodu.
Zaroven také tvrdi, ze digitalni transformace ve firméach zplisobuje exponencidlni narist
objemu riznorodych dat. Soucasny pfistup firem pro zpracovani dat nebude dostateCny
a analyza dat se bude vykonavat za pomoci technologii um¢l¢ inteligence. Tato rozSifena
analytika umozni vytézit z dat klicové informace, jakymi jsou vzorce chovani a korela¢ni

souvislosti.

Hospodaiska komora CR (© 2019) dopliiuje tvrzeni pana Novotného o fakt, Ze trendem
v oblasti logistiky je spokojenost zdkaznikii. Tento trend vytvaii extrémni tlak na vSechny
logistické procesy a je proto se zaméfit na inteligentni fizeni a technologie, coz je jeden ze
zpusobu, jak zvysit efektivitu a snizit provozni ndklady. Za rozvojem logistiky stoji
pfedev§im globéalni ekonomika poslednich padesati let, diky které je velmi t€zké se
logistiky na globalni Urovni, kdy vyrobce nevyuziva outsourcing pouze pro vykonnou
logistiku, ale 1 pro jeji fizeni. V dneSni dobé¢ to ptedstavuje specifickou expertni kompetenci,

kterou disponuji ptfedevSim globalni logisti¢ti providefi.

2.7.1 Digitalni dvoje

Novotny (© 2018) vidi digitdlni dvojce jako virtudlni reprezentaci fyzickych objektd,
procest, lidi, dat, systémi nebo prostfedi, coz se v soucasnosti vyuziva predev§im pro
monitorovani a simulovani vyrobnich zatizeni. Vzhledem ale k moZnostem této technologie
je mozné ji vyuzit pro modifikaci jiz zavedenych komplexnich logistickych procest.
V tomto piipadé je podle néj ji zejména pouzit jako nastroj pro analyzu realnych dat nebo
predikci mozného chovani. V rdmci kyber-fyzikalnich systému je tato technologie doplnéna
o funkcionalitu, ktera umoznuje danému objektu fungovat autonomné a interagovat s jinymi
digitalnimi dvoj€aty ve virtudlnim prostoru. Diky tomu miiZe byt pouZita pro planovani,
operativni fizeni a monitorovani vyrobnich a logistickych procesii nebo celych casti

dodavatelského fetézce.
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2.7.2 RFID

Dalsi technologii, ktera stale vice nabyva vyznam je slovy Ukropce (© 2020) technologie
RFID, ktera fesi nékteré z nedostatkii manualniho skenovani. RFID tag je umistén na krabici
s materidlem nebo na vyrobku a prichodem RFID branou dojde k naskenovani tagu
anacteni informaci do systému. Je to také vynikajici technologie pro sledovani toku
materialu v ramci podniku. Pfed implementaci tohoto feSeni je nezbytné zvolit spravnou
polohu bran, aby nedochézelo k tniku dat. Samotna komunikace s informacnimi systémy

v podniku je poté pomérné€ jednoduchd, naptiklad ptes webové rozhrani.

2.7.3 Eko logistika

Celospolecensky problém, ktery predstavuje klimaticka krize bude podle Bilika (© 2019)
dominantnim tématem nadchézejiciho desetileti zelen4 logistika. Dle jeho slov se bude nejen
e-commerce, ale také velkoobchod a maloobchod snazit minimalizovat svou uhlikovou
stopu a produkci odpadu, tzv. ,,zero waste*. Udrzitelnd logistika se zacala projevovat
nariistem recyklovanych a opét pouzitelnych obali. Kromé inteligentnich dispecerskych
feSeni se také optimalizuji pfepravni trasy. Stejné principy se uplatiiuji za icelem lepsiho
vytéZeni mensiho mnoZstvi dopravnich prostiedki také na podnikové Grovni. Cilem téchto
opatteni je radikalni eliminace piepravovani ,,vzduchu‘ a prazdnych obalti, tedy predevsim
snizeni mnozstvi spotiebované energie na pifepravu. Vyuzitim napiiklad konceptu
dynamického milk runu pro svoz a rozvoz materialu, ktery v soucasnosti umoznuje agilni
formu vnitropodnikové logistiky, jejimz hlavnim pfinosem je vyznamna redukce poctu
potiebnych jizd. Poslednim trendem, ktery Bilik popisuje jsou ekologické sklady. Kromé
kompletni digitalizace se zde také predstavuje novy koncept ,,net-zero*, ptiCemz budova

skladu vygeneruje pouze tolik energie, kolik sama spotiebuje.

2.74 Cloud

Novotny (© 2018) uvadi, ze vSechny podnikové informacni systémy, at’ ERP, MES nebo
WMS bude stale vice migrovat do cloudu s hlavnim divodem, a tim je ziskani dat. Do
soucasnosti se zakaznici snaZili realizovat co nejvice v jednom centralnim ERP, takze také
provadét vSechna rozsifeni o dané funkce, a to do bodu, kdy se budou patefni systémy
obalovat spoustou dalsich cloudovych sluzeb, které se budou navazovat ptes API rozhrani.
Diivodem je predevsim flexibilita, protoze udélat zménu v pateinim systému podnikové
infrastruktury je velmi pomalé a extrémné drahé. Pokud se vyuzije pravé cloudova sluzba,

je mozné ji zapnout a ihned zacit pouzivat. Dal§im diivodem je rychlost zavedeni dané
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zmény. Je mozné zcela preskoCit etapu pfipravy infrastruktury, coz mize u velkého
korporatu trvat i nékolik mésict. Posledni vyhoda je, Ze potizovaci naklady nebudou tak

velké, a proto si jej budou moci dovolit i mensi spolecnosti.

2.7.5 Sité 5G

Nastup 5G siti podle Bilika (© 2019) radikalné zrychli ptenos velkoobjemovych dat
a prinese také rozsahlé zmény v pouziti IOT zafizeni. Hlavni vyhody této technologie jsou
vysoka rychlost (1Gbps), nizka latence (mén€ nez 1ms) a nizké spotfeba energie ptispcje
k transformaci IOT zafizeni a umoZzni vznik rozsadhlych komunikac¢nich siti mezi zatizenimi,
systémy a roboty. Tato 5G sit’ je jeden z predpokladi pro zpracovani dat v redlném Case
a vyménou dat s GPS, ¢i zafizenimi se zabudovanymi kamerami, napiiklad autonomni

vozidla.
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3 PROCESY INTERNi LOGISTIKY

Slovy Cerného (© 2014) tvoii interni logistika veskeré ¢innosti spojené se zajistovanim
materidlovych potieb vyroby a piipravou dodavek odbératelim. Tvoii nezanedbatelnou ¢ast
aktivit kazdého vyrobniho podniku a vyznamné ovlivituje vynosovou stranku podnikové
ekonomiky. Autor vSak popisuje, ze nékdy se snahy o zlepseni logistickych procesti mijeji
ucinkem, protoze jsou provadény pouze formou dil¢ich opatieni, nekoncepcné a bez
zamysleni, jaké logistické technologie se pouzivaji v podniku a jak je cely logisticky systém

organizovan a fizen.

3.1 Zasobovani

Preclik (2006, s. 37) oznacuje zdsobovani synonymem poftizovaci logistika, kterd ma za ukol
zejména planovani, fizeni a kontrolu zptisobu dodéavek, prepravni prostiedky, terminy
dodavek a integraci dodavatelt. Nékdy je brana v Sir§im smyslu jako takzvana ,,opatfovaci
logistika®, jenz slouZzi i pro vyrobni prostiedky a zatizeni, pracovni silu, finan¢ni prostredky

a vSechny druhy energii.

3.2 Manipulace s materialem

Zpisob, jakym jsou materidlové vstupy zavazeny do vyroby a z vyroby prosel v poslednich
letech urcitym vyvojem, ktery se odrdzi piedevSim v ptfechodu z tlaénych k tahovym
principim fizeni materidlového toku a zadavani vyrobnich meziskladi ve forme
supermarketd. Snahy o optimalizaci zasob nachéazejicich se ve vyrobé a eliminaci
zbyte¢nych manipulaci s materidlem na vyrobnich pracovistich se projevily pfevazné ve
zmenSovani doddvaného mnozstvi, a z toho plynoucim zkracovanim zasobovacich cyklu.
Bylo proto nezbytné nahradit vysokozdviZzné voziky systémem zasobovacich okruhtl, tzv.
milkrun. Je proto moZzné dopravovat mensi piepravni davky vétSiho poctu artikld ze

skladovacich provozii na mista jejich spotieby ve vyrobe.

Cerny (© 2014)

3.3 Baleni

Podle Drahotského (2003, s. 18) je baleni v uzké spojitosti s nakupem a dopravou. Vhodné
zvolené obaly mohou velmi vyznamné ovlivnit troven zakaznického servisu, snizit naklady
a zefektivnit manipulaci se zbozim. Ovliviiuji také stupenn vytizeni skladu. Z pohledu

logistiky tvofi baleni hlavné uspofadani, ochranu a identifikaci vyrobku. Obal uzavira
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vyrobek pred vlastnim pfemisténim z mista na misto a chrani ho pted poskozenim od
vnéjsich vlivli nebo ztratou. Vhodny obal by mél umoziovat co nejsnazs§i manipulaci

naptiklad pouzitim symboli.

3.4 Doprava

Besta (2009, s. 79) vysvétluje pojem doprava jako souhrn vSech ¢innosti, jimz se uskuteciiuje
pohyb dopravnich prostiedkti (jizda, plavba, let apod.) po dopravnich cestach
a premistovani materidlu (véci, zasilek) nebo osob dopravnimi prostiedky ¢i zafizenimi.
Predstavuje vSechny Cinnosti a technické prostfedky urcené pro piepravu osob a naklada.
Sam autor popisuje dopravni logistiku jako aplikaci logistického pfistupu na fizeni pohybu

zasilek po dopravni siti.

3.5 Skladovani

vvvvvv

produkti v mistech jejich vzniku a mezi mistem spotfeby, poskytuje informace
managementu o stavu a podminkéch skladovanych produktt. Sklady umoznuji pieklenou
prostor a ¢as. Plynulost vyroby zajistuji vyrobni sklady a plynulé zasobovani obyvatelstva

zabezpecuji zasoby obchodniho zbozi. Autor zaroven definoval piesuny produktl na:

- Pfijem zboZi — vyloZeni, vybaleni, kontrola stavu zboZi, pfekontrolovani piivodni

dokumentace,
- Transfer zbozi — jedna se o presun produktl do skladu,
- Kompletace zbozi — pteskupeni produktli na pozadavek zdkaznika,

- Prekladka zbozi (cross-docking) — z mista pfijmu do mista expedice, vynechéani

uskladnéni,

- Expedice zbozZi — zabaleni a piesun zasilek do dopravniho prosttedku, kontrola zbozi

podle objednavky.

Drahotsky (2003, s. 19)
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4 SYSTEM RIZENI ZASOB

Zasoby se nalézaji ve vSech prvcich logistického fetézce. Vécna podoba zasob jsou suroviny,
zakladni a pomocné materidly, paliva, polotovary, nafadi, ndhradni dily, obaly, rozpracované
vyrobky, hotové vyrobky a zbozi. Autorka vidi na jedné strané zasoby v pozitivni roli v tom,
ze podporuji feSeni kapacitniho, sortimentniho, casového a mistniho nesouladu mezi
vyrobou a spotfebou. Piispivaji k uskuteCnovani procesi ve vhodném rozsahu
a v optimalnich davkach. Dalsi funkci je kryti nepfedvidanych vykyvl a snizuji riziko
preruSeni procesu. Na druhé strané je v zdsobach vazan kapital a vznikaji naklady na
skladovaci operace. Existuje riziko znehodnoceni a nepouzitelnosti zasob. Zasoby zakryvaji

problémové procesy a nesladénost procest.

Autorka zaroven uvadi déleni zasob na:
- Zasoby materidlovych vstupt (suroviny, material, polotovary, nahradni dily atd.),
- Zasoby nedokoncené (rozpracované vyroby),
- Zésoby hotovych vyrobki.

Macurova (2018, s. 145)

Jurovéa (2003, s. 52) podporuje tuto teorii, zadroven k ni dodava, Ze volba spravnych
rozhodnuti v oblasti zdsob patii k nejriskantnéjSim oblastem logistiky. Umét stanovit
potiebnou Uroven zasob vzhledem k dal§im clankim logistického fetézce je jednim
z kritickych mist celé logistické strategie. A to jak pro zasobovani segmentl trhu a jejich
alokace podle predikce prodeje, tak i jako volba optimalni urovné zasob surovin, materiala
a ostatnich komponentii potiebnych pro vyrobu. To naznacuje i skutecnost, ze vyse kapitalu
vazaného v zasobach obézného majetku se pohybuje od 10 % do 25 % celkovych aktiv
podniku, a proto se d4 fict, ze se nejedna o zanedbatelnou oblast. Na jedné strané vySe zasob
ovliviiuje uroven sluzeb, které miZeme poskytnou svym zdkaznikim (a tim
1 konkurenceschopnost), ale na druhé stran€ 1 relativni snizeni zdsob muze mit na podnik

vyznamny ekonomicky efekt.

4.1 Systém tlaku vs. Systém tahu

Macurova (2018, s. 20) vysvétluje ve své knize, ze podle okamziku zahajeni jednotlivé
¢innosti v logistickém fetézci a podle mnozstvi, které je v téchto procesech zpracovano,

rozliSujeme principy tlaku a tahu.
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Princip tlaku

Principem tlaku (push) preferuje vysoké vyuziti kapacit. Na prvni operaci se zadava
maximalni mnozstvi pozadavkil a rozpracovanost se ,,tlaci“ na dalsi operace. Pozadavky se
sdruzuji do pomérné velkych davek a vyrabi se takzvané na sklad (make to stock) podle
odhadu poptavky. Vyhodou tohoto principu je bezesporu efekt plynouci z velkych objemil
vyroby, avSak za cenu velké rozpracovanosti. Priibézné doba vyroby je dlouhd a vznika velké

riziko neprodejnosti hotovych produkti.
Princip tahu

Princip tahu (pull) preferuje hledisko rychlé reakce na pozadavek zakaznika a plynulost toku
(synchronizaci). Zadavané mnozstvi, ¢as zahdjeni 1 samotny prubéh toki se odvijeji od
pozadavkl zdkaznika (make to order). Specifickym pozadavkiim zdkaznikl je vénovéana
individudlni pozornost. Kumulace pozadavka do spolecnych davek je minimdlni. Princip
tahu vede k nizkym zasobam a ke zrychleni reakce na pozadavek zakaznika. Zvysuji se vSak

naklady na dopravu a zaroven se snizuje vyuziti vyrobnich kapacit.

4.2 Justin time

Filozofie Just in Time ma zajistit, aby material dorazil piesné ve stanoveny Cas. Vztahuje se
jak na nakoupeny, tak i na vyrobeny materidl. V praxi to funguje tak, ze pokud pracovnik
potiebuje soucastku, méla by dorazit pfesné v moment, kdy ji potfebuje. Pfichod materidlu
vcas je vSak pouze pilka uspéchu, ta druhd je, Ze v takovém ptipad¢€ musi material také vcas
odejit z pavodniho pracovisté, v tomto piipad€ je vSechen material pfevdzen a neexistuji
zadné zbytecné zasoby. To je pouze jedna z vyhod, Ze JIT primarné snizuje zasoby, dalsimi
faktory jsou sniZzeni ndkladl na kapitdl, snizeni nakladi na skladovani a mensi
administrativni naklady. V neposledni fad€¢ nesmime zapomenout na snizeni celkového casu
na zpracovani zakazky a zkraceni reak¢niho ¢asu. Se snizenim zasob se dramaticky zvysuje
schopnost reagovat na zmény. Littleho zdkon fika, Ze pokud snizime zasoby o polovinu,

celkovy Cas zakazky se také sniZi o polovinu.
Roser (© 2016)

Gros (2016, s. 158) popisuje JIT jako filozofii fizeni hmotnych tokii a podle n¢j velmi
vyraznym zpusobem zmeénila planovani a fizeni nejen vyroby, ale také fizeni celych

podniki. Riizné pojeti JIT se soustfed’uji zejména na dosazitelné efekty a jen velmi omezene
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charakterizuji principy této metody. Autor proto sepsal piedpoklady, které je potieba

dodrzovat a principy, které je tfeba uplatiiovat pro uspesné zavedeni této metody:
- zmeéna ve fazi vyvoje novych vyrobki a jejich konstrukce,
- zkracovani Casti na zmény vyrobniho programu, sefizovacich casii a casti na
ptestavbu vyrobnich zafizeni,
- uplatnéni novych pfistupt v fizeni kvality,
- efektivni lokalizaci zasob,
- novy pohled na velikost ptepravni a vyrobni davky,
- zkracovani dodacich cyklu,
- zmén v planovani,

- vytvofeni podminek pro bezporuchovy chod vyrobniho zatizeni.

4.2.1 Justin Sequence

Tousek (2016, s. 82) dopliiuje Rosera o princip dodavek zalozeny na technologii Just in Time
pouze s tim rozdilem, Ze vSechny dodané dily jsou dodavany v pfesném potadi, v jakém
budou pouzity ve vyrobé. Dodavatel tedy zna plan vyroby a mliZe si tak uspofadat material
uz ve fazi dopravy do vyrobniho zdvodu. Toto sefazeni se projevi pravé v dal$im sniZeni

Casii pottebnych k manipulaci a tim dojde k dalSimu zrychleni vyrobniho procesu.

4.3 Kanban

Roser (© 2015) mluvi o Kanbanu jako o vyrobnim a kontrolnim systému, ktery pochézi
z Japonska a jméno je odvozeno od karet, které jsou v tomto systému pouzivany. Existuje
pouze omezeny pocet karet a kazda predstavuje ur€ity typ dilu a jeho urcité mnozstvi. Karta
muze byt k dilu ptfipojena, nebo mize byt oddélena, dulezité vsak je, ze kazdy dil musi mit

kartu.

Vitek (© 2012) hovoti o své definici Kanbanu, kterd zni ,,Vyroba na objednavku®. Dodava,
ze se jedna o systém fizeni zasob, ktery umoziiuje bez vétSich investic redukovat zasoby
a pomaha plnit terminy. Aby to bylo mozné, je potteba vyvazit vyrobni kapacity a zajistit
pravidelny odbér komponentli. Tento systém je nejvhodnéj$i implementovat pro
opakovanou vyrobu stejnych soucastek s velkou mirou odbéru. Autor zaroven priblizuje

fungovani kanbanu v nasledujicich krocich:
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- zékaznik si z regalu vezme pozadované zbozi,
- upokladny jsou ze zbozi sejmuty karty a vlozeny do schranky,
- karty jsou nésledné poslany do skladu,

- poté, co je ze skladu odebrano zbozi pro doplnéni regalu, jsou dopravni karty

vymeénény za vyrobni karty, které se shromazd'uji v jiné schrance,

- zbozi se doveze a doplni do regélu, vyrobni karty jsou poslany do tovarny, kde se

vyrobi pfesné stanovené mnozstvi podle kanban karet.

- po ukonceni vyroby je zboZi dopraveno do skladu a tim se cely cyklus uzavte.

4.3.1 Kanban karta

Vitek (© 2012) popisuje kanban kartu jako klicovy prvek metody kanban. Jedna se
o dokument, ktery obsahuje informace o dilu a kazda karta ma jedinecné ¢islo. M4 funkci
objednavky na dodavku nové vyrobni davky, materialu nebo polotovart. Slouzi zaroven jako
signalizace stavu zasob a rozpracované vyroby.

4.3.2 Obsah Kanban karty

Tucek (2006, s.75-76) uvadi, ze kazda karta je pro dany komponent jedinecné a obsahuje
veskeré informace o materialu nebo produktu. Karty mohou byt barevné odliSeny, napiiklad

podle frekvence doplnéni. Kazda karta by méla obsahovat tyto udaje:
- Misto vyroby.
- Popis vyrobku, zplisob zpracovani, grafické zobrazeni, identifikacni Cislo.
- Misto spotieby.

- Mnozstvi, velikost davky, kapacita dopravniho prostfedku, minimalni, maximalni

a celkovy pocet karet.

- QGrafické informace pro identifikaci karty (barevné prouzky, ¢arové kody)
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¢islo schranky, do které dava obsluha kartu jiz spotfebovaného materialu
A
misto, odkud je material dodan
A kéd skladového mista materialu
kod skladového mista, kdelje material ulo2en a nachystan k odebrani

tislo schranky, do které se vio2i karta po
misto, kam se material dodava rY odebrani materialu

A
e meo [ sasag. | < A
Sklad nakupovanych SK101 a uoqz-mnoon MSs227 ——» znati cblast - hala
1 M217 M1 a M2, pfidruzené
Cimio dice

provozy
82AG-13464-AA/3

|— barevné rozlideni
Jednotlivych programi

barevné roziisenl
a kombinace jednotii-
vych dilch

g
pofadavé éislo kanb.karty z celkového 9?4 karat l ‘
inventarn| &lslo kanb.karty v daném okruhu
celkovy poCet karet dilce v ob&hu &islo okruhu

Obrazek 1 Ukazka kanbanové karty (zdroj Tucek, 2006, s. 76)
4.3.3 Vypocet po¢tu Kanban karet

Tucek (2006, s. 76) ve své knize také popisuje vypocet poctu karet, ktery je pouzivany

v Toyot¢.

DI(1+v)
K=— 2
C

Kde:

K...pocet Kanban karet v okruhu;

m
D= T pozadavek na mnozstvi vyrobkil za jednotku Casu pro: m...pocet dilti v planovaci
periodé¢ a t...délka planovaci periody;

I...prabézny cas vyroby jedné davky (sklada se z Cast ¢ekani pro davku a z casu zpracovani

pro davku, zadano napft. v min, desetinach dne apod.);
v...bezpecnostni koeficient (v rozsahu 0-1);

C... kapacita kontejneru (v kusech vyrobku).

4.3.4 Elektronicky kanban

Bilik (2011, s. 13) uvadi svou definici elektronického kanbanu takto: ,,Elektronicky kanban
Jje softwarova aplikace umozZnujici Fizeni materialového toku dle principii systému kanban,
vyuzivajici dat a IT infrastruktury podnikového informacniho systému.*. Autor zaroven

dodéava, ze pouzitim metody kanban v informacnim systému lze snizit dotaci doby mezi
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jednotlivymi prvky v materidlovém toku a celkové tak snizit mnozstvi zasob v ob&hu.
Integraci elektronického kanbanu je mozné eliminovat chyby zptisobené lidskym faktorem,
at’ uz jsou to védomé chyby anebo chyby zptisobené v nedbalosti. Asi nejvétsi vyhodou je
rychlost, jakou se data prendsi v informacnim systému a taky spolehlivost pfedani dat.
Potizovaci naklady pro zajisténi elektronického kanbanu jsou sice vétsi oproti fyzickému

pfenosu, ale jeho variabilni naklady jsou nizsi.

4.4 CONWIP

Roser (© 2015) popisuje Conwip jako systém velice podobny Kanbanu. Hlavnim rozdilem
uvadi, ze Conwip karta neni vazana ke konkrétnimu typu dilu, ale pouze na konkrétni
mnozstvi. Pokud by byl naptiklad ze skladu odebran produkt ,,A*, karta tohoto produktu by
byla zaslana na uplny zacatek procesu, kde by k ni byl z rozpracovanych zakazek ptifazen
pozadavek na né&jaky produkt, ktery nutné nemusi byt produkt ,,A“. V tomto systému
prazdna ptichozi karta znamena volnou disponibilni kapacitu a seznam rozpracované vyroby
udéava, na jakou zakazku je mozné tuto kapacitu vyuzit. Dily jsou pfifazovéany dle urgentnosti
pouze na zaklad¢ seznamu zakazek, vZdy jen prazdné karté a jen na zpate¢ni cesté karty od

posledniho pracoviste.

4.5 Milkrun

Podle Coimbry (2013, s. 189) je milk run jednou z ¢asti logistického toku. Tento termin
odkazuje na dopravni systém (v provozu jednou nebo nékolikrat denn€), ktery vezl riizny
naklad. Nazev pochazi z dodavek mléka ve Spojenych statech, kdy kazdé rano tidi€ vymenil
prazdné flasky mléka za plné. Byla to velmi spolehlivé sluZzba pro donasku cerstvého mléka.
Dnes se pouzivaji nevratné obaly, které jsou nakladové efektivngjsi, ale rozhodné¢ méné
Setrné k zivotnimu prostfedi. Pro pfepravu mezi stanicemi byl tento zpisob dodavani
klicovym prvkem pfi tvorbé materidlového toku. Dalsi vyhodou Milkrunu je moZnost
objednévat zbozi Castéji, coz zlepSuje produkci a vyrazné zkracuje ¢ekaci dobu. Pro zkraceni

doby nakladky a vykladky je efektivni pro fidi¢e vytvofit standard prace.
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5 VYBRANE NASTROJE PRO ANALYZU PROCESU

V nasledujici kapitole jsou popsany metody, které byly pouzity v praktické ¢asti.

5.1 Snimek pracovniho dne

Dlaba¢ (© 2015) definuje snimek pracovniho dne jako techniku neptetrzitého pozorovani
veskeré spotieby Casu béhem pracovni smény. Cilem tohoto méfeni je dostat komplexni
ptehled o spotfeb¢ Casu, aby bylo mozné identifikovat plytvani, urcit pomér ¢innosti, které
nepiidavaji hodnotu nebo navrhnut novou formu organizace prace. Snimek pracovniho dne
se Casto pouziva pro definovani nepravidelnych ¢innosti, které slouzi jako podklad pro
stanoveni velikosti pfiraZky nebo tam, kde potfebujeme ziskat informaci o aktualnim stavu
vyuziti jednotlivych pracovnikl, naptiklad pokud je potfeba navrhnout vicestrojovou
obsluhu. Snimkovani neni pouze nastroj pouzivany ve vyrobé¢, ale velmi Casto se také
pouzivé i v administrativé, kde mize byt pozorovéni realizovano pomoci vlastniho snimku
pracovniho dne. Pozorovani provadi na zdkladé pfedem definovanych ¢innosti a pravidel

samotny pracovnik.

5.2 Spagetovy diagram

Podle Pavelky (© 2015) Spagetovy diagram zachycuje pohyb pracovnika v casovém obdobi.
Do layoutu pracovisté se zachycuji vesSkeré pohyby. Tento zpiisob analyzy autor doporucuje
uskutecnit pii snimku pracovniho dne. Je mozné odhalit mnozstvi chize a mutze byt

vhodnym podkladem pro zménu layoutu. Autor uvadi jako vyuziti pfi:
- sledovani toku vyrobk,
- sledovani toku dokumentu,

- sledovani toku pracovnikti.

5.3 Rozhovory

Svarcova (2005, s. 28) ve své knize uvadi, Ze metoda rozhovoru je zalozena na pfimém
dotazovani, tedy na verbalni komunikaci vyzkumného pracovnika s respondentem nebo vice
respondenty. Zpusoby uziti rozliSujeme napfiiklad podle poctu osob, které se rozhovoru
zGcastni na individudlni nebo skupinové. Pozadavky vztahujici se k efektivité této metod
jsou shodné s metodou dotaznikti. Zakladnim pozadavkem je formulovat otazky tak, aby

ovétovaly hypotézu vyzkumu.
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6 SHRNUTI TEORETICKYCH POZNATKU

Teoreticka ¢ast byla zaméfena na literarni resersi odbornych knih a zdroji k danému tématu

diplomové¢ prace. Teoreticka ¢ast je rozdélena do Ctyt ¢asti.

Prvni Céast je zaméfena na oblast Stihlého podniku, $tihlé vyroby a druhiim plytvéni.
V soucasné dobé dochazi k masivnimu zestihlovani vyrobnich podniki, to spociva v délani
pouze takovych Cinnosti, které jsou potiebné. Dale jsou v této kapitole popsany vSechny
druh plyvani, které maji pfesah i do interni logistiky, kde hlavni roli hraje predevsim

transport, nadbyte¢né zasoby a zbyte¢né pohyby.

Druh4 ¢ast je zaméfena na interni logistiku. Jsou zde popsany zacatky logistiky, jeji clenéni
a dale logistické cile, ke kterym by mélo byt sméfovano, pokud chce podnik efektivné
prekonavat prostor i €as pii uspokojovani svych zakaznikd. Stejné€ jako v podniku je zde
kladen diraz na S$tihlou logistiku a zeStihlovani logistickych procesit pomoci metod
pramyslového inzenyrstvi k tomu uréenych, jako standardizace, vizualizace, layoutu a 5S.
Posledni ¢asti této ¢asti jsou logistické trendy, které aktudlné ptevladaji v interni logistice.
Jedna se o nové trendy v digitalizaci procesti vyuzivanim 5G siti, pouZivani cloudovych
ulozist, vyuzivani trackovacich zatizeni ve forme RFID cCipt, simulovat zdsobovéani pomoci

digitalniho dvojcete a také zplisobu vytézovani dopravnich prostfedkli v Eko logistice.

Treti Cast se zabyva procesy interni logistiky, které jsou klicové pro fungovani celého
podniku. Velmi dilezitym bodem v této Casti je systém fizeni zasob a tahovy systém kanban,
ktery prokazatelné vede ke sniZzeni podnikovych zasob a je orientovany na zakaznika. Jsou
zde také popsany filozofie Just in Time a Just in Sequence, které vedou k bezskladovému
hospodafstvi, coZ je jedna z myslenek Toyota Production System. Poslednim bodem této
kapitoly je fizeni logistického toku pomoci Milkrunu, ktery napomaha eliminovat jizdu

naprazdno a pomoci jizdniho fadu svaZet material do skladu a z n€j do mista spotieby.

Posledni ¢ast je vénovana metoddm S§tihlé logistiky, které byly pouzity v praktické ¢asti

a pomahaji splnit cil prace.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Firma Greiner Assistec s.r.o. je soucasti skupiny Greiner Packaging, ktera patii v Evrop¢
mezi lidry v oboru zpracovani plastii. Kazda z firem Greiner se specializuje na jiny typ
vyrobnich technologii, a pravé Greiner Assistec je orientovany na vstiikovani technickych
dili a jejich zpracovani na automatickych nebo poloautomatickych linkach. Je pro své
zakazniky velmi silnym partnerem pravé kvili velké komplexité nabizenych sluzeb, jako
jsou tieba vyroba, montdz a logistika. Spole¢nost Greiner byla zaloZena v toce 1868
v Némecku, a od roku 1899 je ve 100 % rodinném vlastnictvi. Skupina Greiner funguje ve
vice nez 138 zavodech, pricemz ve Zlinské kraji ptisobi od roku 2006 a primarn¢ se zaméiuje
na oblast office produktl, automotive, potieby pro diim a zahradu a také volnocasové

potieby.
Vize spolecnosti zni:

,, Greiner Assistec je vedoucim partnerem zajistujicim technicka reseni pro plastove dily pro

zdkazniky z oblasti primyslu.
Mise spolecnosti:

, V uzké spolupraci s nasimi zakazniky zpracovavame optimalni reseni vyvoje a vyroby
komplexnich plastovych dilii a konstrukcnich celku. Vedle poskytovani inZenyrskych sluzeb
a vyroby stojime po boku nasich zakaznikii také ve vsech fazich celého dodavatelského

retezce.

V soucasnosti jsou ve firme uzndvany nasledujici hodnoty:
- Orientace na zdkaznika: Vas partner.
- Orientace na feSeni: Vase odpoved.

- Duvéra: Vas duch.

7.1 Organizacni struktura

Hlavnim pilifem vedeni spolec¢nosti Greiner Assistec je jednatel a prokurista, kteii ale
podléhaji vedeni celého holdingu. Nasleduji dvé nezavislé odd€leni, a to controlling, ktery
se zabyva ucetnictvim, sledovanim KPI indikatorti a IT, které zastituje veSkery pouzity
Hardware a spravuje vSechny informacni systémy v podniku. Zbytek zavodu je rozdélen do
8 oddéleni podle kompetenci a oblasti, za kterou nesou zodpovédnost. Technicky tsek

zajistuje spravu budov, udrzbu a st€éhovani strojlii. Vstiikovna zastituje veskerou vyrobni
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¢innost na halach 1,2 a 4. Odd¢leni Montazi a Renovaci se zabyva renovaci predev§im
tonerovych kazet. Dodavatelsky a odbératelsky fetézec zajiStuje ndkup materidlu,
komponentt a logistiku. Projektové oddéleni se zabyva projektovou dokumentaci, tvorbou
novych zakazek a redesignem sestav. Odd¢leni Primyslového inzenyrstvi se podili na
zlepsovani podnikovych procest, upravy layoutu, normovani prace a optimalizaci vyrobnich
zatizeni. Oddéleni kvality se zabyvd normami, kontrolou kvality, metrologii
a enviromentalnim fizenim. Persondlni odd¢leni zajiStuje nabor novych zameéstnanct,

agenturni pracovniky a Skoleni BOZP.

Vedeni

Jednatel a

Cantioling Prokurista

. - Montdie & Bodavatelsko Projektové Primyslové R Personalni
Technicky tsek Vstfikovna Odbératelsky i R . Kvalita &EMS T
Renovace fetdzec oddéleni inZenyrstvi oddéleni

Obrazek 2 Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani)

7.2 Zakaznici

Spole¢nost Greiner nabizi své vyrobky ve 4 oblastech: Diim a zahrada, Kancelat, Volny ¢as
a Automotive. Spolec¢nost Greiner obchoduje jak s ceskymi, tak se zahrani¢nimi partnery.
Na nasledujici mapé€ jsou zobrazeny nejvyznamnéjsi zakaznici, z nichz je nejvyznamnéjsi
Americky Xerox, pro kterého Greiner vyrabi odpadni tonery do tiskaren. Z evropskych

zakaznikl je vyznamnym partnerem lkea.
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Obrazek 3 Zakaznici spolecnosti (vlastni zpracovani)

IUD

7.3 Vyrobni portfolio spole¢nosti

Celé vyrobni portfolio se ¢leni do Ctyt kategorii. Finalnimi produkty jsou vstfikované dily
bez dalSich uprav urcené pro kone¢ny prodej, dale pak predev$im pro automotive jsou
komponenty uréené vstiikované komponenty jako polotovary ur¢ené pro dalsi zpracovani.
Jsou zde ale také vyrobky, které jsou kombinaci vstiikovanych a nakupovanych dill, které
se zde také montuji, jedna se pfedevS§im o kompletni tiskové a odpadni kazety pro zékaznika

Xerox.

Automotive DAam a zahrada
s J % S e

ng | = -

Office Volny éas

/s.\.%i -

Obrézek 4 Vyrobni portfolio spolecnosti (vlasni zpracovani)
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8 POPIS SOUCASNEHO STAVU LOGISTIKY

Diplomova prace se zabyva feSenim logistiky na hale 4, kterd je zaroven nejmladsi
anejnovejsi ze vSech budov celého zavodu. V této hale se nachdzi 3 montdzni linky, 6
vstfikovacich linek a logistické balici centrum. Dle pozadavkl firmy bude prace zamétena
na 3 montazni pracovisté, které patii podle poctu vyrobenych kust k vysoce objemovym
vyrobnim linkam, takzvané highrunnery. Montdzni linky, kterymi se bude prace zabyvat
jsou OWT — linka na vyrobu odpadnich kazet do tiskaren, a u druh¢ linky, ktera se sklada ze
2 pracovist si firma neptala zvefejnit ndzev, proto budou oznacovany jako pracoviste¢ BG1
a BG2, ptiCemz se jedna témet o totozné kompletacni pracoviste, kde se vyrabi vyrobek BG
ve tfech variantach. Jednim z problémi, se kterym se na téchto linkach potykaji je absence
tahového systému zasobovani. Aktudlné se zde vyuziva tlakovy zptisob dodavani materiélu,
diky kterému dochazi k zaplnéni veskeré¢ho volného prostoru, kterého je kolem vyrobnich
pracovist nedostatek. Dal$im problémem, jenz se zde fesi je dopliiovani materidlu pomoci

vysokozdvizného voziku, ktery by mél byt do budoucna nahrazen milkrunem.

Vsechny dily, které jsou uloZeny pfimo na paleté jsou ve specidlnich plastovych obalech,
diky kterym je mozné tyto palety skladovat i ve venkovnich prostorech, interné se jim tika
»KTP“. Jsou slozeny ze spodni ¢asti, plastové ohradky a vika. Tento obal ma tvarovanou
spodni ¢ast pro uchopeni z kratsi i z del$i strany palety, dle potifeby je moZné také sundat
plastovou ohradku a cely tento obal sloZit pro usporn&jsi skladovani. Palety jsou standardné
skladany na sebe po 5 kusech a odvazeny do meziskladu, kde je dalsi logisticky pracovnik

postupn¢ dopliuje na vstiikovnu a znovu se plni polotovary.

Slozena KTP paleta Rozlozena KTP paleta

Obrazek 5 Transportni paleta KTP s vikem (vlasni zpracovani)
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8.1 Popis layoutu arealu

Aredl spolenost Greiner Assistec je situovan ve mést€¢ SluSovice. Cely komplex tvoii
nekolik vyrobnich a skladovacich budov. Vsechny ¢asti spole¢nosti jsou zobrazeny na mapé
aredlu viz Priloha P 1. Hlavnim divodem, pro¢ vSechny budovy netvoii jeden uzavieny
aredl je takovy, ze kdyz spolecnost v roce 2006 zacinala, v jejim vyrobnim portfoliu se
nabizelo pouze n€kolik malo vyrobkti a zakoupené prostory (Administrativni a vyrobni
budova A s parkovistém) dostate¢né pokryly jak vyrobni, tak skladovaci kapacity. Jak
spole¢nost rostla, prikupovaly se dalsi skladovaci prostory az do podoby, v jaké je dnes.
Vsechny skladovaci prostory, které jsou soucasti spolecnosti jsou v najmu, takze firma je
fyzicky nevlastni. Hlavni ¢asti celého arealu je budova A, kterd ke zaroven administrativni
budovou a produkéni halou (vstfikovnou). Budova A je propojend s halou 4 pomoci
gumoveého krcku, ktery obsahuje skladovaci prostory STAN, kde je zaroven nejvétsi zasoba
vyrobenych vstfikovanych dilti. Vedle haly 4 je dalsi gumovy sklad, kde jsou ulozené
pfedevs§im kartonaze a dopliikovy nakupovany material. Dal§imi vyrobnimi prostory jsou
Montaze, které obsahuji také skladovaci prostory pro hotové vyrobky. Firma ma v najmu
také dalsi skladovaci prostory, jsou to sklady C, D, E, sklady F1 — F3 a skladovaci prostor

G, které také slouzi ¢aste€né pro material a hotové vyrobky.

8.1.1 Popis layoutu haly 4

Na hale 4 se nachdzi celkem 9 vyrobnich a kompletacnich pracovist. Tento pocet neni
kone¢ny a do budoucna se planuje zaplnit tento prostor dalSimi stroji. Pro ucely této prace
byly vybrany celkem 3 z nich, jedna se o linku OWT, na které se vyrabi odpadni tonerové
kazety a kompleta¢ni pracovist¢ BG1 a BG2. Dalsi velmi dileZitou soucasti je balici
centrum, kde jsou vSechny hotové palety zabaleny pracovnikem logistiky a dale expedovany.
Linka Fuhjin v tuto chvili neni v provozu a bude se v nasledujicim mésici pfesouvat na jiné
misto ve firm¢. Ostatni pracovi$té oznacené Cisly, konkrétné 81-86 jsou vstiikolisy, které
produkuji plastové vyrobky. Tyto pracovisté jsou zde kratce, zatim jsou ve fazi najezdu, a
proto nejsou zahrnuty do analyz. Prostor pod linkou OWT by mél v nésledujicich dvou
mésicich zaplnit nova linka Magna, jejiz ndvrh a implementace bude soucasti projektové

¢asti.
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a D ) n
) Balici

WC §
centrum

Obrézek 6 Plvodni layout haly 4 (vlastni zpracovani)
8.2 Linka OWT

Prvnim popisovanym zafizenim je linka na vyrobu odpadnich kazet. Vyrobni kapacita této
linky je 2400 kusti za sménu a jede se na dvousménny provoz. Je tvofena 3 stanovisti, které
na sebe navazuji a celd linka je situovana do tvaru pismene ,,.L“. Produktem této linky je
odpadni kazeta do tiskarny pro zdkaznika Xerox, ktera sbird prebyte¢ny toner. Kazeta se
skladé celkem z 9 dil, pfi€emzZ se bali do kartonového obalu a je zde také ptiloZen plastovy
obal. N¢které dily si firma vyrabi sama, jedna se ptredev§im o hlavni komponenty celé
kazety, tyto dily jsou vyrabény na vstiikolisech a jsou uchovéany v plastovych krabicich,

zbytek dili se nakupuje.
8.2.1 Popis jednotlivych dili:

Plastovy obal

Tento dil je zakladnim prvkem celého produktu, jedna se o ¢erné plastové télo, které si firma
vyrabi sama (vstfikovany dil). Kazeta se sklada ze dvou ¢asti, vrchni a spodni dil, do kterého
se lepi a montuji dalsi soucastky. Kazety se vozi na paletach z meziskladu, na jedné paleté

je 13 tad po 20 kusech, celkovy pocet je 260 kusti na jedné paleté.

Obrazek 7 Plastovy obal (vlastni zpracovani)

Coupling bottle

Jeden z prvnich dilt, které se montuji do kazety, jedna se o plastovy uchyt kovové pruziny,
ktery se v kazeté otaci spolu s pruznou. Tyto soucastky jsou v plastovych boxech po 6.000

kusech.
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Obrazek 8 Coupling bottle
(vlastni zpracovani)

Handle

Dal8im vyrabénym (vstfikovanym) dilem je handle. Jedna se o plastovou krytku, ktera se
nacvakne na vrchni ¢ast kazety a slouZzi k vytahovani kazety z tiskarny, po jeho zmacknuti
se kazeta uvolni a je mozné ji z tiskarny vytdhnout. Jsou ulozeny v plastovych zelenych

boxech po 170 kusech. Boxy jsou na paleté po 24 kusech a vozi se z meziskladu.

Obrazek 9 Handle
(vlastni zpracovani)

Shutter

Poslednim vstfikovanym dilem je shutter, jedna se o plastovou krytku, kterd slouzi pro
uchyceni kazety v tiskarn€. Za pomoci pruzinky se stahne a zaskoci za zobacek, ktery ji drzi
v tiskarn€. Tento dil je také uloZen v zeleném plastovém boxu po 2.000 kusech. Vozi se na

paleté po 24 kusech z meziskladu.

Obrazek 10 Shutter
(vlastni zpracovani)
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Pruzina

v

Tento dil se vklada do €erné kazety, jedna se o kovovou pruzinu, ktera se v kazet€ otaci a tim
posouva piebytecny toner smérem dovnitt do kazety. Pruziny jsou baleny v krabicich po 400

kusech, jedna se o nakupovany dil.

Obrézek 11 Pruzina (vlastni zpracovéni)

Tésnéni
Jedna se o prvni komponent, ktery se vkladad do kazety. Slouzi k utésnéni komponentu

Coupling bottle, aby se z kazety nevysypal ptebyteny toner, ktery se do kazety uklada.

Tésnéni je navinuto na civkach

Obrazek 12 Tésnéni (vlastni zpracovani)

Filtr

Na vrchni stranu kazety se lepi filtr, ktery zachytava mikrocastice. Tento komponent se

dodava v kartonové krabici, kde je 4.000 kusi.

Obrazek 13 Filtr (vlastni zpracovani)

Srouby

Az jsou do kazety vlozeny vSechny potiebné dily, pomoci 2 Sroubt je kazeta pevné spojena.

Srouby jsou nakupovany dil, dodavaji se v kartonovych krabicich po 15.000 kusech.
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Obrazek 14 Sroubek
(vlastni zpracovani)

Pruzinka

Na vrchni strané kazety je plastova packa, ktera slouzi pro uchyceni kazety do tiskarny. Mala
pruzinka ma za ukol vratit packu po stlateni do své piivodni podoby a tim zajistit pevné
uchyceni kazety na své misto. Pruzinky se dodavaji v krabici po 10.000 kusech a opét se

jedna o nakupovany dil.

Obrazek 15 Pruzinka
(vlastni zpracovani)

Paska

Mezi vrchnim a spodnim dilem kazety je pfedél, ktery je pomoci robota zalepeny a utésnény
lepici paskou. Jedna se o specidlni pasku, ktery je velmi nachylna vyssi teploty, proto je
potieba ji uchovavat v chladu. Pasky jsou kupovanym dilem, dodavaji se v kartonovych

krabicich po 36 kusech.

Obrazek 16 Paska
(vlastni zpracovani)

Kartonova krabice

Jedna se o obal, do kterého se hotové kazety bali. Cela krabice je potisknutd informacemi
o produktu, ¢arovym kodem. Krabice jsou na palet¢ po 2.000 kusech a jednad se

o nakupovany dil.
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Obrazek 17 Kartonovy obal
(vlastni zpracovani)

LDPE bag — plastovy sacek

Posledni ¢ast baleni je plastovy obal, do kterého se kazeta vlozi, kdyz je pouzita. Jedna se
o srolovany plastovy safek uchyceny gumickou, ktery se vklada s kazetou piimo do
kartonového obalu. Taktéz se jedna o nakupovany dil. Sacky se dodavaji v krabici po 400

kusech.

Obrazek 18 LDPE bag — plastovy sacek
(vlastni zpracovani)

8.2.2 Vyrobni proces — odpadni kazeta

Na zacatku celého vyrobniho procesu vezme operator plastovou kazetu, kterou otevie, nalepi
na spodni vnitini ¢ast tésnéni, do kterého vlozi Coupling bottle. Nasleduje vloZeni kovoveé
pruziny a uzavieni celé kazety vrchnim dilem. Nésledné posune kazetu na dalsi stanovisté,
kde dalsi pracovnik nalepi na vrchni Cast filtr a 2 Srouby pomoci vrtacky utdhne vrchni
a spodni cast kazety k sobé. Na dalSim stanovisti pracovnik vlozi na spodni ¢ast kazety
shutter a pomoci pruzinky ho upevni. Z tohoto stanovisté jde kazeta na dopravniku do stroje,
kde je pomoci robota lepici paskou pielepen piedél mezi vrchni a spodni ¢asti kazety. Ze
stroje ji pracovnim vytdhne, nacvakne na vrchni ¢ast handle a pfedd ji poslednimu
pracovnikovi, ktery ji vlozi spolu s plastovym sackem do kartonové krabice, kterou zalepi
lepici paskou. Takto hotové a zabalené kazety se skladaji na paletu po 27 kusech v 17 fadach
v celkovém poctu 459 kust. Paletu nasledné¢ manipulant odveze a zabali. Vystup linky na
1 sménu je stanoven na 2400 kusi, pracovni sména ma 8 hodin, pficemz disponibilnich je

7 hodin a 30 minut, zbyly Cas je tvofen zakonnou pfestavkou 30 minut.
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8.2.3 Uskladnéni komponentii u linky

Vsechny komponenty, které jsou potteba k vyrobé kazety jsou ulozeny na KTP paleté,
v zelenych plastovych boxech uloZené na paleté anebo v kartonovych krabicich uloZeny
v kovovém regalu, ktery je u linky. Dily, které jsou uloZené na paleté lezi v fad¢ vedle sebe

naproti vyrobni lince.

Komponenty, které jsou ulozeny na paleté jsou plastové obaly, kartonové krabice, plastové
sacky, pruziny (v kartonovych krabicich) a dale jsou na paleté v zelenych boxech ulozeny
shuttery a handly. Zaroven se v tomto paletovém prostoru nachézi jedna prazdna paleta pro
hotové vyrobky, paleta na prolozky, které jsou na kazdé vrstvé s plastovymi obaly (jedna se
o kartonovou desku v plastovém sacku) a jedna prazdna paleta uréena pro prazdné zelené

krabice, ve kterych se skladuji plastové vsttikované dily.

Nakupované dily jsou v kartonovych krabicich uloZeny ve dvou regalech, které jsou 80 cm
hluboké, 180 cm vysoké a 120 a 150 cm Siroké. Kazdy regal ma ¢tyti vySkove nastavitelné
police. Regdl byl ptivodné urcen pro zasobu téchto dilti, postupem casu se zde zacaly
odkladat 1 pfebyte¢né zelené boxy s materidlem. Dopliovani tohoto regalu provadi
manipulant, v ptipad¢ potieby na zakladé ustni domluvy s vyrobnimi operatory. Manipulant

je zaroven zodpovédny za dostatecné mnozstvi materiadlu v tomto regalu.

Obrazek 19 Pavodni regél pro material k lince OWT
(vlastni zpracovani)

Zasoba jednotlivych komponenti by méla byt nastavena na potiebu kazdé sméeny
a doplnovat pomoci tahového systému kanban, coz je cilem. V nasledujici tabulce je popsana
aktualni zasoba vSech komponenti véetné pojistné zasoby, kterd by méla byt neustéle

dostupna.
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8.3 Linka BG1 a BG2

Druhym kompleta¢nim zafizenim je linka na kompletaci vyrobku BG, ktera je rozdélena do
dvou pracovist BG1 a BG2. Jedna se o totozné pracoviste, piicemz se zde vyrabi 3 varianty
tohoto vyrobku, jsou oznacovany jako SET 1, SET 2 a SET 3. Kazdy ze setti obsahuje urcitou
skladbu komponenttl, pfiCemz jsou zde 4 zakladni: Box 1, Box 2, Box 3 a Box 4. Set
1 obsahuje dva boxy 1 a jeden box 2, Set 2 obsahuje jeden box 3. SET 3 obsahuje box 4. Dle
rozvrzeni vyrobnich kapacit 1ze vyrabét na obou pracovistich stejny set, nebo se vyrabi na
kazdé lince jiny set, coZ je nejcastejsi situace. Vyrobni norma je 1068 kusti proset 1 a 1113
kust pro set 2 a 3. Ob¢ pracovisté jsou situovany do pismene ,,C* a na kazdém pracovisti
jsou 3 operatofi. Jeden sklada krabici, druhy vklad4d komponenty a tieti krabici lepi a dava
na paletu. Na tomto pracovisti nedochédzi k montézi, jednd se pouze o kompletaci hotovych

dilt do krabic dle kusovniku. V§echny komponenty si firma vyrabi sama, jedna se o plastové

vstiikované dily.

8.3.1 Popis komponenti

Boxy 1 a 2 jsou sloZeny celkem ze 3 ¢asti, je to dno, rdm a viko. Zaroven se tyto boxy od
sebe liSi pouze velikosti, ¢im vétsi je Cislo boxu, tim vétsi je také samotny box. Box 3 a 4
jsou tvarove totozné, opét je zde pouze rozdil ve velikost, pficemz box 1 je nejmensi a box
4 nejvetsi. VSechny dily do sebe pasuji a pracovnik je pfi skladani vzdy zacvakne, aby cely

vyrobek drzel spolu.

Dno

Komponenty do a viko maji obsahuji vSechny sety. LiSi se pouze v pouziti ramu anebo
kratkych a dlouhych stén. Dno je uloZeno na paleté podle velikosti, box 1 ma na paleté 5346
kusti, box 2 ma 2376 kusii, box 3 ma 1330 kust a box 4 ma na paleté 560 kusti.

Box 1 dno Box 2 dno Box 3 dno Box 4 dno

Obrazek 20 Dil dno pro boxy 1-4 (vlastni zpracovani)
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Viko

Viko je také komponenty, ktery obsahuji v§echny boxy. Boxu 1 je na paleté 5184, box 2 ma
2592, box 3 ma 560 a box 4 mé 280. Viko je zaroven pomérové nejvétsim dilem vSech seti,
a proto hlavné u setu 2 a 3 je mnozstvi na palet€ proti potfeb€ na jednu sménu malé a musi

byt doplnéno i n¢kolikrat za sménu.

<l

Box 1 viko Box 2 viko Box 3 viko Box 4 viko

Obrazek 21 Dil viko pro boxy 1-4 (vlastni zpracovani)

Ram

Réamy jsou pouze u boxti 1 a 2. Box 1 ma na paleté 1080 kust a box 2 ma 540 kust.

Box 1 ram Box 2 ram

Obrazek 22 Dil ram pro boxy 1 a 2 (vlastni zpracovani)

Kratka sténa

Komponent kratké a dlouhd sténa obsahuji pouze boxy 3 a 4, v tomto piipadé€ se nepouziva

plastovy ram. Kratkych stén je na paleté u boxu 3 celkem 1760 a u boxu 4 je jich 1200.

Box 3 kratka sténa Box 4 kratka sténa

Obrazek 23 Dil kratka sténa pro boxy 3 a 4
(vlastni zpracovani
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Dlouha sténa

Dlouhych stén je na paleté u boxu 3 celkem 1320 kusii a u boxu 4 je to 920 kust.

G 7 —
Box 3 dlouha sténa Box 4 dlouha sténa

Obrazek 24 Dil dlouha sténa pro boxy 3 a 4
(vlastni zpracovani)

Kartonova zarazka

Proti pohybu jednotlivych dilti uvnitt krabice slouzi kartonova zarazka, ktera se vklada mezi
dily a je pouze u setu 2 a 3, protoze vétsi komponenty maji mezi sebou vEtsi mezery, u setu

1 je téméf cely prostor krabice vyplnén, a proto neni mozny pohyb uvnitt krabice.

Zarazka set 2 Zarazka set 3

Obrazek 25 Kartonové zarazky pro set 2 a 3
(vlastni zpracovani)

Kartony a obaly

Kazdy set ma sviij obalovy material, prolozky a kartonové koSe, do kterych jsou boxy
umistény. Vzhledem k tomu, ze se miize na obou linkdch vyrabét stejny set, dochdzi ke
sdileni 1 palety obalovych materiald, jejichz spotieba neni tak velkd, aby bylo nutné mit

u kazdé linky zvlast. VSechny obalové materialy dle setu jsou uvedeny v Priloze P II.

8.3.2 Vyrobni postup

Cely proces za¢ina u prvniho operatora, ktery pomoci ptipravku slozi kartonovou krabici.
Nasledné druhy operator dle kusovniku vloZzi pottebné komponenty do krabice a v ptipadé
varianty 2 a 3 jest¢ kartonovou zarazku a navod. Posledni pracovnik pomoci lepici tavné
pistole zalepi celou krabici a uloZi ji na paletu. Pracovnici si boxy s vyrobkem posunuji na

valeckovém dopravniku mezi sebou. Posledni pracovnik natiskne na krabici datum a bud’ ji
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vlozi na paletu do krabice, nebo se dle domluvy o ukladani na paletu stara prvni pracovnik,

ktery sklada krabice a kratké prostoje mezi skladdnim mu to umoziuji.

UloZeni komponenti

Pfi vyrobé jsou u linky navezeny palety s materialem, ktery je potfeba na danou zakazku
(variantu). U obou linek je spadovy regal skladajici se ze 2 dopravnikd, které jsou nad sebou.
Vrchni dopravnik obsahuje plné zelené boxy s komponenty, ten spodni je urcen pro prazdné
zelené boxy. Pokud operator spotiebuje vSechny dily z krabice, posSle ji spodnim
dopravnikem na opacny konec regalu, kde ji manipulant opét naplni komponenty z palety
a vlozi do vrchniho zasobniku. Jedna se o velice dimyslny systém, diky kterému je mozné
pojmout a zaroven dopliiovat velké mnozstvi dili pro kompletaci na relativné malém
prostoru diky vyuZiti jednotlivych pater nad sebou. Manipulant je zodpovédny za dopliiovani

zelenych boxl do zasobniku a také za v€asnou vyménu prazdnych palet za plné.

Obrazek 26 Zasobnik materialu pro kompletacni linky BG zezadu (vlevo) a z boku
(vpravo) (vlastni zpracovani)
Jak linka OWT, tak kompletacni pracovisté jsou slozeny ze specidlnich plastovych trubek,
které jsou vyztuzené hlinikem. Pomoci kovovych spon Ize tyto trubky libovolné spojovat
a je tak mozné vtvofit pracovisté¢ piimo na miru potfebam, coz je urcité zadané, pokud je
linka umisténa naptiklad v blizkosti sloupii nebo u vybézku ve zdi. Material je velice odolny
a v pripad¢ potieby se da cela linka bez problému poupravit. Celd konstrukce neni nijak
zvlast’ nakladnd a vyjde levnéji v porovnani s jinou kovovou konstrukci. Dily se daji
kdykoliv dokoupit i jednotlivé a hlavni vyhodou je, Zze manipulaci a Gpravu zvladne 1 bézny
udrzbaf, neni proto potieba kvalifikovaného pracovnika z firmy, ktery by ptvodni linku

stavél, ¢imZ se uSetii penize za dodateCny servis.
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU LOGISTIKY

Nez bude mozné zacit zpracovavat analyzy, je potieba seznamit se s pracovistém a také
s pracovniky, ktefi budou do analyz zapojeni, potazmo bude potieba s nimi pracovat pii
samotné realizaci né&jakého ndvrhu. V této Casti bude analyzovén aktualni stav interni
logistiky, materidlové toky vybranych linek, také dopravni cesty a produktivita manipulantt.
Vysledky téchto analyz budou nasledné slouzit jako podklad k navrhu novych opatieni pro
zlepSeni soucasného stavu. Jak bylo zminéno v uvodu, analyzy budou provadény na hale 4,

na linkach OWT, BG1 a BG2.

9.1 Analyza logistiky

Prvni Casti této analyzy je zjisténi, jakym zplsobem vibec logistika v tomto podniku
funguje. Analyzu jsem provadél pozorovanim a rozhovory s jednotlivymi manipulanty
acleny tymu logistiky a primyslového inZenyrstvi, ¢ast informaci jsem také cerpal
z podnikové dokumentace a internich materidlii. Velmi Casto byva tato uvodni faze do
problematiky opomijend a nasledné muze nastat problém v nespravném pochopeni

a porozuméni zadéani. Jednotlivé slozky logistiky byly rozdéleny do téchto skupin:
Logisticky personal

Z celého tymu logistiky jsou na halu 4 pfidéleni 3 manipulanti. Provoz je tfisménny, proto

na kazdou sménu piipadé jeden pracovnik. Rozvrzeni smén je v nasledujici tabulce.

Tabulka 1 Rozvrzeni smén manipulantt (vlastni zpracovani)

Druh smény Zagatek smény | Konec smény | Délka trvani | Z toho prestivka prestavka | Cista pracovni doba
Ranni sména 6:00 14:00 8 hodin 30 minut 7 hodin a 30 minut
Odpoledni sména 14:00 22:00 8 hodin 30 minut 7 hodin a 30 minut
MNoéni sména 22:00 6:00 8 hodin 30 minut 7 hodin a 30 minut

Pracovni néplni manipulanta je zdsobovat linky materidlem, odvazet a balit hotové palety.
V soucasné chvili neni hala 4 pln¢ zaplnéna stroji, z tohoto ditvodu je jeden manipulant na
sménu dostacujici. Plan spolecnosti je v nejblizSich mésicich ptesunout nékolik dalSich
stroji na halu 4, pficemz obratkovost zasob téchto strojlii je vysoka a jiz nebude mozné
obsluhovat vSechny stroje pouze v 1 ¢lovéku. Do budoucna se proto ocekava navyseni poctu
logistickych pracovnikil na hale 4 na 2 pracovniky, pfi¢emz jeden by mél za tikol zdsobovat
linky a svazet hotové palety, druhy pracovnik by palety balil a pfipravoval je k expedici.

S roz§ifenim  vyroby se planuje také ptfechod na Ctyfsménny  provoz.
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Manipulaé¢ni technika

Na piesun palet se pouzivaji klasické ru¢ni paletové voziky. Firma disponuje i nékolika
rucnimi voziky, které jsou specidlné upravené a nabizi moznost zvedani nakladu pomoci
elektromotoru, ktery je zabudovany do téla voziku spolu s baterii. Tyto voziky se daji nabijet
pomoci 240 V z bézné zasuvky. Jedna se o ergonomicky prvek, protoze vétSina operatorii
na hale jsou Zeny, aby byla prace pro n¢ pohodIngjsi a nemuseli zvedat palety ru¢n¢. Na hale

4 je celkem 5 elektrickych vozika a 8 manualnich voziki.

Obrazek 27 Elektricky (vlevo) a manudlni
(vpravo) paletovy vozik (vlastni
zpracovani)

Na hale 4 je dostupny jeden elektricky vysokozdvizny vozik od spole¢nosti Linde, stejné tak
jako 1 zbytek vozového parku. Jedna se o model EL14, ktery ma nosnost 1,4 tuny a je
schopny operovat rychlosti az 16 km/h. Velkou ptednosti tohoto voziku je také velka
Lithium Iontova baterie, ktera se ze stroje pii dobijeni nemusi vytahovat je mozné ji kdykoliv
béhem smény dobit pomoci dodavaného napdjeciho zatfizeni. Tento typ baterie zaroven
netrpi na ¢asté dobijeni a vybijeni, proto je vhodné ji pti pauze na obéd ptipojit a i 20 minut

zaruci bezpecny dojezd az na konec smény.

Obrazek 28 Elektricky VZV pro halu 4
(vlastni zpracovani)
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Ptidanou hodnotou podniku je i zakoupeny tahac, ktery zatim neni v provozu. Pro vybér této
soupravy byly osloveny 3 firmy — Linde, Stihl a Jungheinrich. Celkové implementace tohoto
zafizeni méa do budoucna obsahnout nejen halu 4, ale také celou vstiikovnu. U vzejdu do
vsttikovny je betonovy najezd a klicovym parametrem pro vybér je vhodna konstrukce, ktera
by byla schopna néjezd vyjet. VSechny tfi tahace byly schopné vyjet tento najezd, avsak
taha¢ od firmy Linde byl typové uzpisoben pro sezeni a Casté¢ vysedani by se mohlo mit
negativni nasledky zpohledu tahate na ergonomii, proto ziistal na vybér Stihl a
Jungheinrich. Nakonec byl zvolen taha¢ od spole¢nosti Jungheinrich, jedna se o model EZS
350. Dulezitymi parametry tohoto voziku je vyvySena ndprava, coz nenabizel zadny jiny
model od jinych vyrobci a také lithium iontova baterie s rychlonabijenim, kterd umoziuje
vozik dobit kdekoliv pomoci adaptéru, ktery je na 380 V. Standartni voziky nabizi olovénou
baterii, kterou je potfeba pomoci véaleCkového dopravniku pfesunout na dobijeci stanici
a manipulace je zdlouhavd a néaro¢na. Posledni soucasti dostupné techniky je i balici
centrum, kde je pIn¢ automaticka balicka na palety, kdy zabaleni 1 palety trva ptiblizné 2

minuty.

Obrazek 29 Milkrun tahac (vlastni zpracovani)

Ulozné a transportni jednotky

Co se tykéd kontejnerd na vyrobky nebo polotovary, pouziva firma dle velikosti nékolik
ruznych oball. Pro velké vyrobky na celych paletach se pouzivaji takzvané KTP palety, které
jsou popsané v predchozi kapitole, a které diky viku mohou byt skladovany i ve venkovnich
prostorech. Dfive se pouzivaly na vSechno kartonové boxy, které nebyly vyhodné, protoze
se dali pouzit pouze jednou. Na zaklad¢ toho vznikl poZzadavek na znovu pouzitelné boxy,
proto se zacaly pouZzivat zelené plastové boxy s vikem o rozmérech 60 cm délka, 40 cm Sitka
a 19 cm vyska. Jedna se presné o rozmér, ktery je mozné nalozit na standartni europaletu (80

x 120 cm) v poctu 2x2 kusy na jednu vrstvu. Na jednu paletu se dava celkem 24 kusi v 6
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vrstvach. Na materidlové pfevozy se vyuzivaji euro palety o rozmérech 80 x 120 cm a 100

x 120 cm.

Obrazek 30 Zeleny box na
material (vlastni zpracovani)
K milkrunu firma zakoupila 200 vozikii na miru v Sitkadch 80 a 100 cm a délce 120 cm.
Vsechny voziky maji fizenou népravu, coz znamena, ze kazdy vozik kopiruje drahu tahace.
Je to vyhodné obzvlast pro pouziti v izkych ulickach, které na hale 4 misty jsou. Dodavané

voziky jsou od spolecnosti Wanzl.

Obrazek 31 Vozik k milkrunu
(vlastni zpracovani)

9.2 Materialové toky

V radmci interni logistiky jsou materialové toky stézejni ¢asti celé analyzy. Aktualné¢ se hala
4 nenachazi ve finalni fazi uspotfaddani a ani pocet stroji a kompletacnich pracovist’ neni
kompletni. Neni zde zaveden tahovy zplsob dopliiovani materidlu a material je navaZzen
vysokozdviznym vozikem. Pivodni tcel haly 4 m¢l byt takovy, Ze zde budou skladovaci
prostory pro vstfikovnu. Diky témto faktoriim je mozné obsluhovat vSechny pracovisté
jednim manipulantem. Do budoucna se planuji dalsi 2 vyrobni zatizeni s velkou obratkovosti
palet a soucasna obsluznost by jiz nebyla dostate¢na, proto také vzniknul pozadavek na
zefektivnéni logistiky a pfiprava na budouci obsazenost haly 4. Jednim z klicovych casti

interni logistiky ma byt implementace milkrunu, pro jehoz zavedeni bude potieba analyzovat
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pratok palet celym systémem. Z tohoto hlediska je potieba se zaméfit na velikost zdsoby

u jednotlivych linek. Tyto pohyby budou zpracovany pomoci vytézovacich grafi.

9.2.1 Materialové toky OWT

Na lince OWT se vyrabi tonerova kazeta, kterd je sloZzena ze vsttikovanych a nakupovanych
komponentt. Ty jsou ulozeny dle velikosti davky na paletach nebo v kovovém regalu. Neni
zde zaveden tahovy zpusob dopliiovani zésob a vSechny komponenty, které mohou byt na
paleté, tak jsou na paleté. V soucasné chvili je kromé regalu obsazeno 14 paletovych pozic.

Jednim z cila této prace je Gispora mista zredukovanim paletovych mist.

Na nasledujici grafu 32 je ¢ervenou barvou v kusech zachycena spotieba na jednu sménu a
modrou barvou je zasoba jednotlivych komponentti na pracovisti. Takt linky je 2400 kusi
tonerovych kazet, coz predstavuje 5,25 palet hotovych vyrobku. Pro vyrobu na jednu sménu
se spotiebuje 9,23 palet plastovych kazet, 1,2 palety kartond, 0,59 palety handlt, 0,33 palety
pruzin. Celkem je potfeba za sménu piivést 14 palet s materidlem a vyprodukuje se 5 palet
hotovych vyrobkia. Kusovnik udava spotiebu 1 od kazdého dilu, kromé Sroubk, kde je jsou
potfeba 2 na jeden vyrobek. Kromé¢ zasoby kazet jsou vSechny komponenty ptezasobeny,

u tésnéni, Sroubki a shuttert velikost zdsoby zna¢né presahuje potfebné mnozstvi.
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Obrazek 32 Zobrazeni spotieby dilii odpadni kazety ke skute¢né zasob¢ (vlastni
zpracovani)

Jednim z problémi u linky OWT je také velké mnozstvi palet u linky. V soucasné chvili je
mezi pracovisti BG1 a BG2 volny prostor, ktery je uréen pro novou automatickou vyrobni
linku, ktera by se méla na halu 4 ptivézt zhruba do 2—3 mésict. Tento prostor je zatim urcen
pro zéasobu materidlu k lince, nicméné pro prodlouzeni intervalu doplnéni je toto misto

zaplnéno 1 materialem, ktery zde neni potieba. Prostor zaplnény paletami tvoril prazdné
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kazety, kartony, handly, shuttery, paletu na prazdné zelené boxy, krabici na prolozky, folie,
pruziny. Jednalo se celkem o 14 paletovych mist, které jsou zndzornény ¢ervené na layoutu.
Zbylé palety obsahuji material pro linky BG1 a BG2. Celkovy prostor, ktery zabiraji
komponenty k lince je 17,8 metrii CtvereCnich véetné regalu na nakupované komponenty.
Nékteré komponenty musi ziistat na paleté, ale reorganizaci regalu a zavedenim tahového

systému kanban Ize urcité ¢ast této plochy zredukovat.

Obrazek 33 Material k lince OWT
(vlastni zpracovani)

9.2.2 Materialové toky BG1 a BG2

Druhym vybranym pracovistém pro analyzu jsou kompleta¢ni linky BG1 a BG2. Nedochazi
tu k zadné vyrobé, pouze se tu z pfedem vyrobenych komponentli sestavuje vyrobek.
Celkem se na téchto pracovistich vyrabi 3 sety. Kazdy set ma své komponenty a své obalové
materidly. Pfi pfechodu z jednoho setu na druhy je potfeba vyménit na pracovisti vSechny
palety s materidlem i kartondzi. Kazdé pracovisté¢ funguje nezavisle na tom druhém, je
mozné vyrabét na obou linkach stejny set, coz se nedéje tak Casto, vétSinou se na kazdém
pracovisti vyrabi riizné sety. Jsou urcité kartonové komponenty, které maji jednotlivé sety
spole¢né, proto je potieba fadné kontrolovat palety s materidlem dle SAPového (isla,
kartonové obaly a prolozky jsou velmi podobné, Casto se 1isi velikost jen o par centimetrt

a lehko muze dojit k zdméng.
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SET 1

Norma setu 1 je 1068 kust hotovych vyrobki, protoze set 1 je z pohledu cCetnosti
vyrobkil, coz udava velikost jedné palety 192 kust. Pfi dané normé je za jednu sménu
vyprodukovano 5,6 palet vyrobkd. Pro vyrobu je celkem potieba ptfivézt 8 palet
s materidlem, od kazdého komponentu po 1 paleté, pouze komponent Box 2 frame je potteba
zasobit 2 paletami. Pfi pohledu na nasledujici graf je zfejmé, Ze vétSina komponentl je

znacn¢ piezasobena.

Na nasledujicim grafu 34 je zobrazena v kusech ¢ervenou barvou spotfeba na jednu sménu

a modrou barvou je zobrazena dostupna zasoba.
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Obrazek 34 Zobrazeni spotfeby dill setu 1 ke skutecné zasobé (vlastni zpracovani)
SET 2

Set 2 se vyrabi ze vSech trech setll nejméné. Jedna se v podstaté o set 3, pouze v menSich
rozmérech. U tohoto setu je nepatrné vyssi norma, celkem 1113 kust. Stejné jako u setu 1
je zde na jedné paleté 12 krabic a v kazdé z nich je 14 vyrobkl. To davé celkovy pocet 168
kusti na paleté. Na jednu sménu tak ptipada 6,6 vyrobenych palet. Vzhledem k tomu, ze se
jedna o vétsi komponenty, nevleze se jich do palety stejné jako u setu 1 a je potieba
v pribehu smény komponenty dopliiovat. Jediny komponent, ktery vydrzi celou sménu je
Box 3 bottom. Pro vyrobu je potfeba za sménu pfivézt 9 palet materidlu. V nasledujicim
grafu 35 je opét zobrazena Cervenou barvou spotieba na jednu sménu, modra ukazuje

velikost zasoby na pracovisti.
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EE /3soba kusl  ==Q== Pocet kusd na sménu

Obrazek 35 Zobrazeni spotieby dill setu 2 ke skutecné zasobé (vlastni zpracovani)

SET 3

Poslednim setem je set 3. Norma je stejna jako u setu 2, 1113 kusti na sménu. Tento set je
ze vSech nejvetsi, na jedné paleté je pouze 104 kust, vyrobky v tomto setu se nedavaji do
krabic, ale ve stohu na sebe v kartonovych koSich. Za sménu se vyprodukuje 10,7 palety
vyrobkli a pro vyrobu je potieba pifivézt 13 palet s materidlem. Tento set je proto
nejnarocnéjSim na zasobovani. U zadného z vyrobnich komponenti nedochazi
k prezasobeni a vSechny komponenty je potieba v pribéhu smény dopliovat.
V nésledujicim grafu 36 je modrou barvou zaznamenana dostupnd zasoba na pracovisti,

cervenou barvou je pak oznacena spotieba v kusech.
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Obrazek 36 Zobrazeni spotieby dill setu 3 ke skutecné zasob¢ (vlastni zpracovani)
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Stejné jako u linky OWT, 1 u kompletacnich pracovist BG1 a BG2 si manipulant poméaha
tim, Ze priveze najednou vétsi zdsobu, nez jaka by méla u linky byt a dochazi k zaplnovani
prostoru nadbyte¢nym materialem. Nelze piesné ucit, kolik palet je zde navic, zalezi to od
nekolika faktorti, podle toho, ktery set se zrovna kompletuje, naptiklad set 3 potfebuje vice
palet, proto je zde vétsi predpoklad pro tvorbu zasoby. V priiméru tvotila nadzésoba 6 palet.
Pozici piebytecnych palet je mozné vidét na nésledujicim obrazku, jsou zndzornény cervene.
Celkovy prostor, ktery zabiraly palety navic je 6,6 metrt étvere¢nich. Cést tohoto prostoru
by mohla byt uSetfena pfi zavedeni tahového systému zdsobovani. Spolu s hlavnimi dily jsou

na obrazku také kartony a obaly, které jsou znazornény modre.

Obrazek 37 Material k lince BG1
a BG2 (vlastni zpracovani)

9.2.3 Shrnuti analyzy materialovych toka

Pti analyze bylo zjiSténo, Ze nejvétsSim problémem pii zdsobovani pracovist’ je zapliiovani
volného prostoru paletami, které jsou tam piivezeny doptedu. Miize za to velice nahodila
napln prace manipulanta, jehoZ vytizeni pfichazi ve vlnach a aby bylo zajisténo, Ze vzdy
bude u linky dostatek materidlu, navazi se ve vétSich davkach. Aktualni situace to zatim
dovoluje, nicméné pii obsazeni prostoru dal$imi linkami to jiz nebude mozné. Dale bylo
zjisténo, ze linka OWT a nékteré sety jsou zna¢né nadzasobeny a bude proto potieba upravit
velikosti pojistnych zasob. Poslednim krokem byla analyza pritoku palet. Tyto podklady

budou dale pouzity v projektové ¢asti, kde na jejich zaklad€ bude navrzen Milkrun.
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9.3 Snimek pracovniho dne manipulanta

Velmi dilezitym ¢lankem v logistickém procesu na hale 4 je manipulant, ktery zasobuje
linky materidlem a zaroven odvazi plné palety s hotovu vyrobou na bali¢ku, kde je nasledné
bali. Hlavnim prostfedkem pro manipulaci je elektricky vysokozdvizny vozik od spole¢nosti
Linde popsany v ptedeslé kapitole. Pro ziskdni komplexniho obrazu o ¢innostech, které
manipulanti vytvafi byl potfizen snimek pracovniho dne na dvou sménach: ranni a odpoledni.
Nebyl proveden snimek pracovniho dne na no¢ni smén¢, protoze pravé na této smené je
v provozu minimalni pocet vyrobnich strojii a kompletacnich pracovist’ a plytvani by bylo
z vetsi Casti zpisobeno nedostatkem prace pro manipulanta, nikoliv jeho vlastni vili, proto
naméfené udaje by nemély v ramci materidlovych tokil dostate¢nou véhu pro zahrnuti do
analyzy. Snimek byl potizen pomoci aplikace pro snimkovani od spolecnosti LeanSolution,
kterd mi pii zpracovani uSetfila spoustu &asu a prace. Cinnosti byly rozdéleny do tfi
kategorii, na ty, které ptidavaji hodnotu, ty, které jsou nutné a plytvani a nasledné
vyhodnoceny. Jednim z primérnich diivodl pofizeni téchto snimkl bylo zjisténi vytizeni
pracovniki kvili mozné implementaci zdsobovaciho systému milkrun, ktery firma vlastni.
Sekundarni cil bylo sledovani poctu pfevezenych a zabalenych palet. Tyto tdaje budou
nasledné slouzit jako podklad pro navrh milkrunu. Délka snimkovani obou manipulantt byla

stanovena na 4 hodiny.
9.3.1 Popis ¢innosti manipulanta

V této Casti jsou popsany veskeré ¢innosti, které pracovnik za sménu provedl.

Administrativa — tato ¢innost je spojena s balenim palety. Jedna se o zapsani palety do

systému pfes pocita¢ a zména stavu na hotovou paletu piipravenou k expedici.

Baleni palety — jedna se o samotné zabaleni palety, pfi¢emz pracovnik dé na vrchni ¢ast
palety folii a na kazdy roh umisti ochrannou kartonovou zarazku. Tato operace je provadéna

na automatickém balicim zafizeni.
Cekani — pokud pracovnik nema nic na baleni a ¢eka, az pojede doplnit material.

Cesta na dvur — n€kolikrat za sménu se stane, Ze manipulant musi odvézt plastové obaly

z haly 4 do venkovniho skladu k recyklaci.
Doruceni postovniho baliku — ojedinéle manipulant rozvazi postu mistrovi do kancelare.

Dovezeni materialu —jedna se o jednu z hlavnich ¢innosti manipulanta, a to zdsobovat linky

materidlem, ktery vozi z meziskladu mezi halou 4 a vstfikovnou.
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Jizda naprazdno — je to trasa, kterou urazi manipulant bez nakladu, at’ uz se jedna o novy

material k linkdm anebo prazdna ¢i plna paleta na balicku.

Komunikace s pracovniky — jedna se o pracovni rozhovory, kdy pracovnik komunikuje
s operatory, s vedoucim, s nadiizenym napiiklad o dovezeni materialu, poptipad¢ posunuti

palet.

Nabijeni voziku — pracovnik umisti vozik na nabijecku, pokud dojde k jeho vybiti. Pii
nabijeni provad¢l pracovnik uklid pracoviste.

Nastaveni Stitkovace — na kompletacnim pracovisti dochazi k tisku etiket na krabice,
v pfipad€ zmény etikety je potieba pfenastavit tiskarnu na nové etikety.

Odvoz plné palety — jedna se o odvezeni plné palety, ktera je uréena k zabaleni.

Odvoz prazdné palety — pfi spotfebovani materidlu vznikaji prazdné palety (KTP), které se
odvazi z pracovist’ a ve stozich po 5 kusech se odvazi na vstiikovnu, kde se opét naplni

materialem.

Osobni potieby — jedna se o ¢innosti nad ramec piestavky, jako napiiklad cesta na toaletu,

kouteni nebo doplnéni tekutin.
Prestavka — ze zakona, celkem 20 minut.

Skenovani palety skenerem — jedna se opét o Cinnost, ktera se provadi pti baleni palety.
Pracovnik vezme do ruky ru¢ni skener a nacte si informace z privodky do systému, dale

probiha zpracovani téchto udajt, viz. ¢innost administrativa.
Telefonat — jedna se o osobni hovor, nesouvisi s praci.

Uprava palet — pokud je potieba piivezenou paletu zbavit ochranné folie, poptipadé

odstfihnout stahovaci pasky.

Zjistovani stavu materialu — diky zaméstnani agenturnich pracovnikli ze zahrani¢i se
stava, Ze dojde ke komunikacni bariéfe a manipulant si musi sam obejit veskeré pracovisté
a zapsat si, které palety je potieba pfivést, v opacném piipadé by mu tuto informaci méla

sdélit obsluha linky.

9.3.2 Snimek manipulanta 1

Prvni snimek byl pofizen na ranni smén¢ na hale 4, kterd zacind v 6:00. Tato sména je dle

pfedchozich informaci od vedeni spolecnosti nejvytizenéjsi ze vSech smén a zarovei

wewvr
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pracovisté. Nasledujici graf ukazuje procentudlni podil vsech Cinnosti na Casovy usek
4 hodin, kdy byl pracovnik snimkovan. V legend€ je zarovenl u kazdé Cinnosti v zavorce

uveden procentudlni podil.

11,91% 9,85%
8,82% g 365,
5,08%
4,40%
0,25% ,80%
0,49% . i
0,62% 2,52% | 281%  \-3,28%
2,68%
0,65%  0,77% 11,10%
m Dovezeni materialu (19,51%) m Igalenl' (13,09%)
Pfesun palet (11,91%) Cekani (9,85%)
m Nabijeni voziku (8,82%) ® Prestavka(8,36%)
m Telefonat (5,08%) m Administrativa (4,40%)
m Jizda naprdzdno (3,80%) m Odvoz prazdne palety (3,28%)
m Zjistovani stavu materialu (2,81%) u Komunikace s pracovniky (2,68%)
Odvoz plné palety (2,52%) Uprava palet (1,10%)

Obrazek 38 Graf procentudlniho podilu ¢innosti manipulanta 1 na snimku pracovniho dne
(vlastni zpracovani)

Z obrazku je patrné, ze nejdéle stravil pracovnik dovaZenim palet s materidlem (47 minut a
12 sekund), nasledovalo baleni (31 minut 39 sekund), pfesun palet (28 minut a 49 sekund),
¢ekani (23 minut a 50 sekund), nabijeni voziku (21 minut a 20 sekund), pfestavka (20 minut
a 13 sekund), telefonat (12 minut a 17 sekund), administrativa (10 minut a 39 sekund),
naprazdno jel pracovnik (9 minut a 11 sekund), odvoz plné palety (7minut a 56 sekund),
zjistovani stavu materialu zabralo (6 minut a 48 sekund), komunikace s pracovniky (6 minut
a 29 sekund), odvoz pIné palety (6 minut a 5 sekund), Gprava palet (2 minuty a 39 sekund),
skenovani palety skenerem (1 minuta a 52 sekund), osobni potieby (1 minut a 35 sekund),

cesta na dvur (1 minut a 30 sekund) a posledni je nastaveni Stitkovace (1 minuta a 11 sekund).
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Tabulka 2 Cinnosti plytvani u manipulanta 1
(vlastni zpracovani)

Popisky Fadka Soufet z Trvdni éinnosti

Cekani [ | 0:23:50
Mabijeni voziku [ | 0:21:20
Telefonat [ | 0:12:17
lizda naprazdno | 00911
Zjistovani stavu materialu l 00648
Osobni potreby | o:01:35
Mastaveni stitkovace | 0:01:11
Celkovy soufet 1:16:12

Pti pohledu na ¢innosti plytvani se jedna o celkovou délku trvani 1 hodinu a 16 minut.
Nejdéle stravil pracovnik cekdnim. Vycet dalSich cCinnosti spolu s ¢asy trvani jsou

zaznamenany v tabulce 2.

n

= Cinnosti pridavajici hodnotu (VA) + nutné ¢innosti (NVA) m Plytvani (MUDA)

Obrazek 39 Podil plytvani na celkové ¢innosti manipulanta 1
(vlastni zpracovani)

Na obrazku 39 je zobrazen soucet vSech ¢innosti, které manipulant za svou sménu provadel.
Cinnosti VA + NVA (68,5 %) trvaly celkem 2 hodiny a 45 minut. Plytvani (31,5 %) bylo
celkem 1 hodinu a 16 minut, coz je i pres fakt, Ze se jedna o nejvytizengj$i sménu pomérné
vysoké procento. Pokud by bylo mozné odstranit plytvani ve formé ¢ekani, telefonatu, jizdy
naprazdno a zjiStovani stavu materialu, doslo by k uspote 52 minut, coz by vedlo ke zvySeni

produktivity prace ze 68,5 % na 90 %.
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9.3.3 Snimek manipulanta 2

Tento snimek byl potizen na odpoledni sméné na hale 4, kterd zac¢ina ve 14:00 hodin. Snimek
byl opét potizen v délce 4 hodin. Kompletacni linka OWT na odpoledni sméné nevyrabi, 1ze
proto ocekavat, Zze sména by méla byt ,,volnéjsi® oproti ranni sméné. Na nasledujicim grafu
je opét vidét podil Cinnosti, které manipulant za sménu udélal. Opét je zde u kazdé ¢innosti

uveden v zavorce procentualni podil.
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f; N\ 8,54%
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’ 1,66% 2,25%
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m I?ovezenl' materidlu (20,44%) = Komunikace s pracovniky (15,68%)
Cekani (13,98%) Pfesun palet (12,42%)
= Baleni (10,18%) = Prestavka (8,54%)
m Administrativa (3,83%) = Osobni Potfeby (3,63%)
m Jizda naprdzdno (2,98%) m Zjistovani stavu materialu (2,25%)
m Odvoz plné palety (1,67%) m Nabijeni voziku (1,66%)
Odvoz prdzdne palety (0,94%) Skenovani palety skenerem (0,59%)

Obrazek 40 Graf procentudlniho podilu ¢innosti manipulanta 2 na snimku pracovniho dne
(vlastni zpracovani)
Z obrazku 40 vyplyva, Ze 1 pfi druhém snimku tvofi nejvétsi podil na vSech ¢innostech
dovezeni materidlu (49 minut a 20 sekund), dale pak komunikace s pracovniky (37 minut a
50 sekund), ¢ekani (33 minut a 45 sekund), pfesun palet (29 minut a 58 sekund), baleni (24
minut a 34 sekund), prestavka (20 minut a 37 sekund), administrativa (9 minut a 14 sekund),
osobni potieby (8 minut a 45 sekund), jizda naprazdno (7 minut a 11 sekund), zjisStovani
stavu materialu (5 minut a 26 sekund), odvoz plné palety (4 minuty a 2 sekundy), nabijeni
voziku (4 minuty a 1 sekunda), odvoz prazdné palety (2 minuty a 16 sekund), skenovani
palety skenerem (1 minuta a 25 sekund), telefonat (1 minuta a 22 sekund), cesta na dvur (57

sekund) a uprava palet (38 sekund).
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Tabulka 3 Cinnosti plytvani u manipulanta 2
(vlastni zpracovani)

Popisky radkd T Souéet z Trvani €innosti
Cekani [ | 0:33:45
Osobni potreby | 0:08:45
Jizda naprazdno | 0:07:11
Zjistovani stavu materialu I 0:05:26
MNabijeni voziku | 0:04:01
Telefonat | 0:01:22
Celkovy souéet 1:00:30

Pokud rozebereme ¢innosti plytvani, doslo oproti prvnimu snimku k poklesu a plytvani trva
zhruba hodinu z celkového Easu snimkovani. Cinnost &ekéni se zvysila o 10 minut proti ranni
sméné. Je také potfeba doplnit, Ze pii odpoledni sméné narostla ¢innost komunikace
s pracovniky ze 6 na tém¢t 38 minut, byt je komunikace zahrnuta v ¢innostech nepfidavajici
hodnotu. To opét vypovida, ze v disledku ubytku prace travi pracovnik komunikaci vic, nez
by bylo bézné napiiklad na ranni sméné. Zbytek Cinnosti spolu s asy jsou zobrazeny

v tabulce 3.

= Cinnosti pridavajici hodnotu (VA) + nutné ¢innosti (NVA) m Plytvani (MUDA)

Obrazek 41 Podil plytvani na celkové ¢innosti manipulanta 2
(vlastni zpracovani)

Pfti pohledu na graf produktivity prace manipulanta 2, obrazek 41, doslo k mirnému zvysSeni
oproti ranni smeéng¢, je ale poteba zvazit divody plytvani popsané v pfedchozim odstavci.
Cinnosti VA + NVA (74,93 %) trvaly celkem 3 hodiny, zbyly &as bylo plytvani (26,55 %).
Pokud by bylo mozné odbourat ¢innosti jako ¢ekani, zjistovani stavu materidlu a jizdu na
prazdno, bylo by mozné dostat se aZ na vice nez 94% produktivitu, coZ je hodnota vice nez

uspokojiva.
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9.3.4 Shrnuti snimku pracovniho dne

Pti analyze manipulantt na hale 4 bylo pomoci snimku pracovniho dne zji§téno primérné
plytvani ve vysi vice nez 20 % jeho pracovni doby. Pii tiisménném provozu se tak bavime
o zhruba 5 hodinach, kdy se vykondvaji ¢innosti, které neptidavaji hodnotu a za které nam
zadny zékaznik nezaplati. Nejcastéji se jednalo o Cinnost ¢ekani, kterd predstavuje 10-15 %
¢innosti. Dale se zde objevovaly ¢innosti jako jizda naprazdno, kdy pracovnik jel Castokrat
zkontrolovat, zda maji vSechny pracovisté dostatek materialu nebo ¢innosti zjistovani stavu
materialu, kdy diky komunikaéni bariéfe s agenturnimi pracovniky ze zahranic¢i si jde
manipulant sam ptekontrolovat stav materidlu a zapsat si palety, které je potieba dovést.
V soucasné situaci jsou diky pandemické situaci s koronavirem ¢aste¢n¢ omezeny vyrobni
kapacity na n¢kterych linkach, které vyrabi nebo kompletuji pouze na ranni sméné nebo i na
odpoledni smén¢, na noc¢ni je v provozu pouze jedno kompletacni pracovisté. Na druhou
stranu, plytvani vznika i na ranni smén¢, kdy jsou v provozu vSechny pracovisté, coz jasné
ukazuje prostor pro zlepseni. Hala 4 neni zcela obsazena a do budoucna se planuje rozsiteni
o nékolik dalSich strojii a taky implementace zasobovaciho systému milkrun by méla podil

zvysit ptidané hodnoty.

9.4 Spagetovy diagram

Posledni ¢asti analyzy jsou zmapované pohyby materidlu, ktery je dopravovan na halu 4.
Toto méteni bylo provadéno od 1. iinora do 28. tinora roku 2021, a je to hlavné kviili tomu,
Ze prepravované mnozstvi je ve stovkach az v tisicich kusech a spotieba tohoto materidlu
muze trvat i nékolik dni, proto by bylo méfeni v ramci jedné smény neefektivni a nebylo by
mozné zaznamenat vSechny trasy, z tohoto diitvodu bylo provadéno dlouhodobé pozorovani.

Materidl byl nejcastéji pfepravovan vysokozdviznym vozikem na europaletach.
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Koje - sklad \
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| Sklad montaze
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Obrazek 42 Spagetovy diagram (vlastni zpracovani)

Ze Spagetového diagramu je patrné, Ze nejéastéjsi materialové toky jsou z gumového skladu.
Jedna se ptredevsim o vsttikované dily ze vsttikovny ulozené na KTP paletdch. Zaroven se
jedna o takovy centralni sklad, ktery slouzi pro uskladnéni komponentli, pokud se jedna
o vetsi dodavku a je potieba ji docasné slozit z kamionu. Obsahem tohoto skladu jsou také
obalové materidly, kartony a pomocny materidl po vstiikovnu. Jedna se o otevieny sklad, ve
kterém neni nijak upravovana teplota. V tomto piipad¢ se jednd o problém, protoze nckteré
plastové dily jsou citlivé na velmi nizké a velmi vysoké teploty a je potieba je skladovat
v temperovanych skladech s konstantni teplotou. Z tohoto diivodu neni mozné ulozit
vSechny komponenty pro halu 4 a to znaéné prodluzuje dobu dodani a také to zaméstnava
dal$i manipulanty. Dal§im skladem, ze kterého se dodavaji komponenty je sklad montaze.
Jedna se o sttedisko, kde se provadi renovace tonerovych kazet z linky OWT a ptevazna cast
nakupovanych komponentl je zde uloZena, jako naptiklad pruziny, paska, Sroubky, filtry
atd. Jedna se také o sklad hotovych vyrobki. Tento sklad je temperovany. DalSimi
vyuzivanymi skladovacimi prostory jsou skladové koje, kde se skladuji predevsSim
komponenty na linky BG1 a BG2. Jedna se o kartonové prolozky, papirové palety, krabice
a tiskopisy a mimo jiné je zde uloZen taky granulat pro vstfikolisy. Tento sklad temperovany
neni a firma ma zde skladovaci prostory v pronajmu. Mén¢ ¢astym mistem pro ulozeni je
venkovni gumovy sklad, ktery je také otevieny jako gumovy sklad. V tomto skladu se

nachazi pievazné kartony a obalové materidly, dale jsou zde stohy prazdnych europalet
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a balici folie. Poslednim mistem, kde firma uklad4 material je zadrzny sklad. Tento sklad je
temperovany a je urceny predev§im pro drobné nakupované dily, lepici pasky, tiskopisy,
administrativni dokumenty, Stitky na palety a dal$i drobny material. Hala 4 nema zadné svoje
skladovaci prostory, je zde pouze balici centrum. Klicovym prvkem pro halu 4 je logistika,
ktera obstarava veskeré materidlové toky do haly 4 a z ni. Velkou nevyhodou je fakt, ze oba
gumové sklady jsou oteviené a kvuli venkovnim teplotnim podminkdm sem neni mozné
umistit balici centrum, které by uvolnilo svou plochu pro dal$i vyrobni zatizeni. Kvuli
ruznorodosti uskladnéni jednotlivych komponent dochazi k ¢astym pfesuniim, které jsou
brany jako plytvani. Nepfispiva tomu ani fakt, ze pokud je potieba néco prevézt, co nema
vlastni pevny obal, je potieba tento naklad zabezpecit streCovou folii, kterd je v tomto
ptipad¢ pouze na jedno pouziti, coz jsou pro podnik dalsi nédklady. Pokud se na situaci
podivame z pohledu implementace milkrunu, bude potieba zvolit vychystavaci stanoviste,
kam se budou vSechny komponenty dopravovat a odkud budou zdsobovany na jednotlivé
vyrobni pracovisté. Opozdéni dodavky na vychystavaci stanovisté z jednotlivych skladi
muze znamenat dokonce pieruSeni vyroby. Bude proto potieba stanovit vnéjsi kanbanovy
okruh, ve kterém se budou tyto dily dopravovat na zvolené vychystavaci misto. Vzdéalenosti
jednotlivych skladti od haly 4 v metrech jsou nasledovné: hala montaze 189 m, zadrzny sklad
46 m, venkovni gumovy sklad 32 m, gumovy sklad 21 m a sklad koje 184 m, coZ nam dava

prumérnou vzdalenost 94,4 m.

9.4.1 Shrnuti Spagetového diagramu.

Pii tvorbé Spagetového diagramu bylo zjisténo, Ze pro vyrobu vyrobkl jsou jednotlivé
komponenty a material navazen z 5 riznych skladi z aredlu firmy i mimo n¢j. Hlavnim
divodem téchto ptesunil je absence skladovacich prostor na hale 4 a teplotni podminky ve
skladech, které neumoziuji skladovat vSechny potfebné ¢asti co nejbliZe hale 4. Pfi téchto
presunech dochazi k prodlouzeni doby dostupnosti materialu na halu 4 a zarove je do tohoto
procesu zapojeno vice pracovniki logistiky. Sklady se obsazuji dle dostupné kapacity, které
je malo a prostor, ktery by mohl byt na hale 4 ur¢en pro zasoby je obsazen balicim centrem,

které nemiize byt v zddném ze skladii kviili proménlivym teplotnim podminkam.
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10 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Analyticka cast byla zaméfena na analyzu interni logistiky, pficemz cela tato cast je

rozdélena do 3 okruhu.

Tim prvnim je ¢ast o spolecnosti, kde byly pospany zékladni charakteristiky o spole¢nosti,
vyrobni portfolio a jeji nejvyznamnéjsi partnefi. Hned na zacatku je dobré si pov§imnout, ze
automotive tvofi pouze malou ¢ast tohoto portfolia i pravé kvili tomu, Ze v soucasné dob¢

se jedna o rizikovou oblast spoluprace.

Druhou ¢asti analytické casti byl popis vybranych pracovist’ v¢etné popisu komponentli a
vyrobnich postupti pro analyzu, pfi¢emz hlavnim divodem vybéru téchto pracovist’ byla
pravé absence tahového systému zasobovani. VSechny vybrané pracovisté maji velky objem

vyroby, a proto je zefektivnéni procesi interni logistiky pro tyto linky vhodné.

Treti ¢asti analytické Casti byla samotnd analyza interni logistiky a materidlovych toki.
Hlavni devizou spolecnosti je dostupné technika, kterd je moderni, spole¢nost vyuziva
vétSinu vozikl na elektrickou energii. Pfidanou hodnotu je milkrun, ktery ale v dobé mého
nastupu do firmy nebyl v provozu. Na zaklad€ potieby byl vyhotoveny 2 snimky pracovniho
dne manipulantli na ranni a odpoledni sméné¢, ktery odhalily plytvani nejcastéji ve forme
¢ekani, vyznamnym plytvanim u obou manipulantti je také jizda s vozikem naprazdno. U
obou snimkd, které trvaly 4 hodiny bylo zjisténo celkové plytvani 31,5 % a 26,55 %, coz
nabizi velky prostor pro zlepSeni. V ramci materidlovych tokl bylo zjisténo, Ze zasoba
materidlu u linek OWT 1 BG1 a BG2 piesahuje pozadované mnozstvi a celkovd zasoba
zabira 26 metrt ¢tvereCnich prostoru, ktery by se dal z vétsi ¢asti zredukovat. Posledni Casti
analyzy byl Spagetovy diagram, ktery ukdzal, ze diky absenci centralniho skladu i skladu
pfimo na hale 4 je material dopravovan z rtiznych skladi v ramci aredlu, pficemz primérna
vzdalenost skladii ¢ini 94,4m a zbyte¢né prodluzuje dobu dodani materidlu a zapojuje do
procesu dal§i manipulanty. Zaroven se skladovani potyka s dalSim problémem, a to je
nemoznost skladovat urcité plastové dily ve venkovnich skladech kvili nestalé venkovni
teploté, coz rovné€z komplikuje uskladnéni a nasledné piivezeni k vyrobnim nebo
kompleta¢nim pracovistim. Z tohoto divodu jsou dily uskladnény v temperovanych

skladech, které jsou vzdaleny od haly 4 1 189 m.
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11 PROJEKT ZEFEKTIVNENI PROCESU INTERNI LOGISTIKY NA
HALE 4 VE VYBRANE FIRME

V projektové Casti jsou definovany informace o projektu, projektovy cil a dale logicky
ramec, analyza rizik RIPRAN a casovy harmonogram. Nasleduji navrhy na zlepSeni

soucasného stavu a zhodnoceni projektu.

11.1 Informace o projektu

Hlavnim cilem tohoto projektu je sniZeni velikosti zasob o 10 m? u linek OWT a BG na hale
4. Tento cil vychazi z pozadavki spolecnosti. VSechny navrhované opatfeni jsou vytvoreny
na zaklad¢ podkladii z analytické casti. Aby bylo mozné splnit hlavni cil, vyplynuly
z analyzy dil¢i cile, které je rovnéz potieba splnit. Na zakladé téchto pozadavki byl sestaven
projektovy tym, ktery ma za Ukol realizaci jednotlivych opatfeni podle casového

harmonogramu. Projekt byl zahajen 25.10.2021 a jeho ukonceni je stanoveno na 14.5.2021.

11.2 Definovani cilu

Na zéklad¢ analyz, které jsou detailngji popsany v kapitole 9 jsou pro projekt definovany

nasledujici cile:
Hlavni cil:
- SniZeni velikosti zasob 0 10 m? u linek OWT a BG
Pomocné cile:
- Implementace metody Kanban pro vybrané pracovisté
- Implementace zasobovaciho syst¢ému Milkrun

- Vizualizace a standardizace pracoviste

11.3 Projektovy tym

Projektovy tym tvoii vybrani pracovnici z riznych oddéleni spole¢nosti. Vedoucim projektu
je autor této diplomové prace. Ve fazi realizace byly zapojeni i dal$i pracovnici spolecnosti,

jednalo se piedevs§im o operatory linek a manipulanty logistiky.
Jednotlivi ¢lenové projektového tymu:

- Peter Veselsky — Vedouci projektu
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- Primyslové inzenyrka
- Vedouci logistiky

- Mistrova pracoviste

- Vedouci udrzby

- Projektova manazerka

11.4 Logicky ramec

Jedna z metod, ktera byla pouzit pfi zpracovani projektu je logicky rdmec. Je zpracovan ve
form¢ tabulky. Je rozdélen do oddilti, které napomahaji vymezit cile. Logicky ramec je

uveden v priloze P III.

11.5 RIPRAN Analyza

Pro urceni vSech moznych hrozeb, které by se v prubéhu projektu mohly ptihodit byla
vytvofena analyza RIPRAN (Risk Project Analysis). Tato metoda se vyuziva pievazné
u stfedné velkych az velkych projektl. V analyze je uvedeno 7 rizik, které by mohly ohrozit
projekt, jsou to: nesplnéni cile projektu, nedodrzovani ze strany pracovniki, chybné
provedeni a vyhodnoceni analyz, nezajem ze strany spolecnosti, nedodrzeni harmonogramu,
zruSeni projektu a pandemicka situace s koronavirem. Na zakladé provedené analyzy vyslo,
Ze nejvetsi hrozba pro cely projekt je nedodrZzovani novych opatieni pracovniky ve vyrobe¢.
Vzhledem k zavedeni tahového systému fizeni vyroby je dodrZovani naprosto stéZejni
a v pfipadé, ze se tim pracovnici fidit nebudou, cely zadsobovaci systém se zhrouti. Druhou
nejvetsi hrozbou je nedodrzeni harmonogramu, s ¢im souvisi 1 posledni riziko, a to je
koronavirova pandemie. Cely projekt je zpracovavan za velmi pfisnych opatieni a natizeni
statu o jakémkoliv uzavieni nebo omezeni mize mit velmi vyrazny vliv na ¢asovy plan,
ktery je vytvotfen ve velmi tésném sledu. Poslednim vétSim rizikem, které by mohlo projekt
ohrozit je nesplnéni cile projektu. Za ptedpokladu, Ze je cil Spatn€ vydefinovan a nastaven
bude v pfipadé jakychkoliv zmén velmi téZké ho splnit. VSechny rizika jsou uvedeny

v priloze P IV.

11.6 Casovy harmonogram

V ¢asovém harmonogramu jsou naplanovany vSechny ¢innosti tak, aby je bylo mozné splnit

pied odevzdanim diplomové prace. Projekt zacal koncem fijna roku 2020, kdy byl navrzen,
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byl definovan cil projektu a byl slozen projektovy tym. Nasledné byla vypracovana analyza
rizik. Ne&ekanou souéasti celého projektu byla pandemicka situace s koronavirem v Ceské
republice. Kviili natizeni vlady byl cely provoz firmy velmi vyrazné omezen a z tohoto
divodu nebylo mozné, aby vedouci projektu — autor DP dochézel do firmy.
V harmonogramu je tento ¢asovy udaj znazornén oranzovou barvou. Za velmi ptisnych
hygienickych opatieni mi bylo umoznéno navstivit vyrobni prostory haly 4 na zacatku tnora
2021. Prvni tyden nasledovala analyza interni logistiky na hale 4. Nasledn¢ byl zahéjen sbér
dat pro dal$i analyzy. Po nasbirani dat prob¢hlo vyhodnoceni a konzultace navrhi s celym
projektovym tymem. Spolecnost Greiner je velmi progresivni a ze strany vedeni spole¢nosti
byl apel na zavedeni nékterych opatieni, coz hodnotim velmi pozitivné navzdory vSem
opatienim. Projekt byl ukoncen na konci kvétna 2021. Nejdéle Casu bylo straveno nad
analyzou dat potfebnou k navrzeni opatieni. Navrhované opatfeni, které se nestihly
zrealizovat byly poskytnuty vedeni spole¢nosti a jejich realizace bude probihat kontinualné

v prubehu roku 2021. Cely harmonogram je uveden v priloze P V.

11.7 Reorganizace skladovych zasob linky OWT

Jednim z problémd, se kterym se potykala linka OWT byl piebytek skladovacich zasob.
Z analyzy materidlovych tokl vyslo, Ze u nékterych komponentl byla zasoba nékterych
komponentli n€kolikanasobné vyssi, nez bylo potieba. Prvnim krokem bylo upravit zasobu
tak, aby bylo mozné ji dopliiovat v davkach. Klicovym parametrem bylo velikost baleni.
U nékterych komponentt je mnozstvi v baleni tak velké, ze by bylo kontraproduktivni baleni
otevirat a délit na mensi mnozstvi dle spotfeby na sménu, bylo by tu riziko ztraty ¢i
poskozeni nékterych komponentil, proto byla tvaha nastavit dle velikosti baleni interval

dopliiovani podle toho, aby vydrzel idealné na:
- 1 sménu (8 hodin)
- 1 den (2 smény)
- 1 tyden (10 smén)
- 2 tydny (20 smén)

Nasledujici tabulce jsou zpracované vSechny komponenty, u kterych je znazornén kusovnik,
velikost baleni nebo palety, plivodni a nova velikost zasoby. Vyrobni norma je 2400 kust

hotovych vyrobkii na sménu.
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Tabulka 4 Zména velikosti zasob linky OWT (vlastni zpracovani)

.| Pofetna Mno'zstw na Poéet baleni |Pavodni velikost| Nova velikost | % rozdil
Dil Kusowvnik | Typ baleni . paleté nebo v . A , A
sménu . na sménu zasoby zasoby zasob
krabici

Housing - kazeta 1 Paleta 2400 260 9,23 4 2 -50%
Handle 1 Krabice | 2400 170 14,12 11 Y 0 |
Shutter 1 Krabice 2400 2 000 1,20 5 2 -60%
Coupling bottle 1 Krabice 2400 6 000 0,40 3 2 -33%
PruZina 1 Krabice 2400 400 6,00 10 18
Pruzinka 1 Krabice 2400 10 000 0,24 2 1 -50%
Tésnéni 1 Krabice 2400 50 000 0,05 2 1 -50%
Filtr 1 Krabice 2400 4000 0,60 6 1 -83%
Sroubek 2 Krabice 4800 15 000 0,32 2 2 0%
Paska 1 Krabice 2400 18 620 0,13 2 1 -50%
Kartonovy obal 1 Paleta 2400 2 000 1,20 2 2 0%
LDPE bag 1 Krabice 2400 600 4,00 30 6 -80%

U vsech komponentti kromé kazet byla snizena zésoba tak, aby pozadované mnoZzstvi
vydrzelo minimalné na 1 sménu a dle velikosti baleni byla ptidana pojistna zasoba, kdyby
nahodou vypadla dodavka. Kazet je na paleté 260 a pti normé 2400 kust by bylo potieba 10
palet s materidlem pro pokryti denni spotieby, coz by znamenalo navySeni mnoZzstvi palet
a zvétSeni zabrané plochy. Proto bylo rozhodnuto, ze se zdsoba snizi ze 4 na 2 palety
a v prubéhu smény se budou doplnovat. Kazety jsou zaroven jediny komponent, ktery se
bude dopliovat v pribéhu smény. Zmeéna je také u shutterd a pruzin, kdy doslo naopak
navySeni poctu krabic. Z hlediska pracnosti vychystdvani a frekvence dopliiovani je
efektivnéjsi tyto komponenty ménit po celych paletach. Tyto Gpravy znamenaji primérné
snizeni velikosti zdsob o 22 %. Touto reorganizaci byl zdroven sniZen pocet palet
s materidlem u linky z piivodnich 14 na 7 palet a z plivodnich 17,8 metri ¢tvere€nich na
8 metrl Ctverecnich, coZ znamena Usporu 9,8 metrl ¢tverecnich prostoru, coZ je sniZeni

055 %.

11.7.1 Standardizace regalu OWT

S reorganizaci skladovych zasob souvisi také Gprava regélu, ve kterém jsou komponenty
ulozeny. Pivodni regal mél rozméry 270 x 80 centimetrti a vyska 180 cm, byl staticky a jeho
velikost pfesahovala mnozstvi uloZzenych komponentid. Regdl byl umistén mezi linkou
a sténou, takze bylo moZzné ho dopliovat pouze z jedné strany a manipulacni prostor byl
omezen pouze na vzdalenost od stroje. Po pfepocitani velikosti zasoby byl stanoven kone¢ny
pocet krabic, které je poteba do regalu umistit. Byl vytvofen navrh rozmisténi jednotlivych
komponentt a byly stanoveny rozméry nového regalu, které jsou 90 x 60 centimetrt, vyska
180 cm. Po konzultaci s vedoucim udrzby byl zvolen regal téchto rozmért, ktery jiz byl diive

zakoupen a momentalné¢ nemél uplatnéni. Z tohoto diivodu nevznikl néklad na pofizeni
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nového regalu. Pfidanou hodnotou regélu jsou kolecka, na kterych regél stoji, takze
v piipad¢ potfeby je mozné s nim bez vétSich problémi pohnout nebo zménit jeho pozici.
Na zéaklad¢ navrhu byl regal naplnén potfebnym materialem a byl vytvoren standard regalu,
ve kterém ma kazdy komponent své piidélené misto a je fadn¢ oznacen. Standard je uvedeny

v priloze P VL.

11.7.2 Vizualizace pracovisté OWT

Spolec¢nost Greiner je velmi diisledné v provadéni zmén a pti ndvrhu nového nebo pii uprave
star¢ho pracovisté¢ nasleduju okamzité tvorba standardu a vizualizace dan¢ho pracoviste.
Jakmile byl zpracovany navrh na Upravu zasob a byl zndm konecny pocet palet, bylo
pracovisté prestavéno do podoby, jak by mélo vypadat dle nového layoutu. Za pomoci
specialni samolepici vyznacovaci pasky se zvySenou odolnosti vii¢i strhnuti nebo odlepeni
bylo celé pracovisté fadné oznaceno. Palety pro vstupni materidl jsou oznaceny modrou
barvou, palety pro hotovou vyrobu a nahradni prazdnou paletu jsou oznaovany zelené.
Vzhledem k cen€ pasky, neni nutné znacit cely obvod palety, staci vyznacit rohy, pokud jsou
paleté tésn¢ vedle sebe, vyznacit spojnici. Fotografie vizualizace jsou uvedeny v priloze

P VII.

11.8 Kanban Skoleni pro operatory linek OWT, BG1 a BG2

Nez je mozné zavést metodu kanban do haly 4, je nutné, aby vSichni pracovnici, kteti budou
s kartami manipulovat, védéli, jaky ma karta vyznam z hlediska doplnéni materialu a jakym
zpisobem s kartami manipulovat. Jednim z divodu zavedeni klasického kanbanu pied
digitalnim je, aby pracovnici chapali, jak cely systém funguje, a v ptipad¢ pozadavku na
dodéani materidlu je potieba vlozit kartu do schranky pro objednéni, jako v supermarketu.
VSichni pracovnici byly nasledné proskoleni od mistra z haly 4. Dal§im krokem, jak zajistit,
aby vSichni védéli, co s kartami maji délat je umisténi instrukci ke kazdému pracovisti.
Dodrzovani pravidel pro objednavani materialu je naprosto nezbytné k fddnému zasobovani
vSech linek a jejich poruSeni mlze mit fatdlni nasledky v nedodani materialu, ¢imz by se

musel provoz na lince zastavit.

11.9 Zavedeni tahové metody Kanban na pracovisté OWT

vvvvvv

jednotlivych komponenti. Reorganizace probéhla, jiz je u linky novy regal s materidlem.

U linky OWT se bude jednat o jednoduchy kanban s jednim okruhem.
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11.9.1 Kanban karta OWT

Pro zavedeni kanbanu je potfeba navrhnout kanbanové karty. Hlavnimi parametry, které by

se na karté mély objevit jsou:
- Nazev dilu
- Obrazek dilu (pro lepsi pochopeni)
- Pocet kusu v obalu,
- SAP dislo,
- C. pracoviste,
- Nazev pracovisté
- Pocet karet na pracovisti
- Cislo kanban karty.

Jednozna¢nym identifikdtorem pro manipulanta je SAP ¢islo, jedna se o unikatni 7mistny
kod, které nelze zaménit a kazdy dil ma své ptidélené ¢islo. Dalsi velmi diileZita informace
pro manipulanta je ¢islo a ndzev pracovisté, aby védél, kde ma tento materidl vyloZzit
1 s ptisluSnou kartou. Na zakladé téchto pozadavkl byly vytvofeny kanban karty ke kazdému
komponentu. U linky OWT jsou karty barevné oznaCeny podle toho, kdy je potieba ktery
materidl pfivézt. Modré karty oznacuji, Ze je mozné piivézt material do konce smény.
Cervené karty oznacuji, Ze se jedna o dil s vétsi spotiebou a je nezbytné nutné, aby byl
material pfivezen v dalSim kole Milkrunu. Posledni jsou Zluté karty, které oznacuji
nakupovany material z regalu, ktery je uloZen na hale montéazi, aby pracovnik v&dél, kam
ma jit pro material. Zbyl¢ dily jsou uloZeny na hale 4 nebo v gumovém skladu vedle haly 4.

Navrh vSech barevnych typt kanban karet je vlozen v priloze P VIII.

11.9.2 Vypocet po¢tu kanban karet OWT

Dalsim krokem je potieba vypocitat pocet karet, které budou v ob&hu pro linku OWT. Pro
tento vypocet byl zvolen vzorec, ktery je popsan v teoretické ¢asti od Tucka. Denni spotieba
je rovna normé na 1 sménu, Cas pro dodani materialu je 1 hodina. Jediny komponent kazety
maji upraveny pocet karet, protoze pii plném poctu karet by bylo potieba 10 palet se
vstupnim materidlem, coz by znamenalo plytvani prostorem. Proto byl ur¢en pocet karet pro

kazety z 10 na 2. Celkovy pocet karet pro linku OWT je 23, pfi¢emz jsou zde 3 Cervené karty
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pro kazety a prazdnou paletu, zbytek komponentl ma modrou nebo zlutou kartu.. Cely

vypocet je uveden v priloze P IX.

11.9.3 Kanban tabule a pravidla kanbanu

U kazdé linky, kde je zavadény tahovy zpiisob kanban jsou schranky pro objednani
materidlu. U linky OWT je schranka pfipevnéna z boku regélu s materidlem. Jsou zde také
instrukce pro operatory i manipulanta, jakym zptisobem s kartami zachazet. U komponentt,
jejichZ box obsahuje kapsicku, je karta vlozena do ni. Pokud je dil v kartonové krabici, jsou
karty ulozeny ve schrance, odkud je mozné kartu vzit a vlozit do druhé schranky pro
objednani dilu po manipulantovi. VSichni pracovnici byly skoleni pro pouziti kanbanu a méli

by dodrzovat tyto pravidla:
- Mohu pozadovat material pouze na zaklad¢ kanbanové karty.

- Manipulant smi pfivézt pouze material, ktery je uveden na karté¢ v pozadovaném

mnoZzstvi
- Po doplnéni materidlu je potieba vratit kartu ke komponentu nebo do schranky
- KaZzdy materidl, ktery je v ob&hu musi mit svou kartu
-V piipadé nalezu karty je karta odevzdana mistrovi do kancelate

Kanban tabule i s instrukcemi pro linku OWT je uvedena v priloze P X.

11.10 Reorganizace skladovych zasob linek BG1 a BG2

Z analyz vyplynulo, ze plytvani prostorem neni u linek BG tak velké, jako u linky OWT,
k samotné kompletaci je potieba 4—6 dili. Nicméné pii kompletaci setu 1 je potieba mit
v zasobé pouze 1 paletu navic, jedna se o komponent Box 2 Frame. Pti kompletaci setu 2 je
situace obdobna a je potfeba mit navic pouze 1 paletu, v tomto piipad¢ se jednd o dil Box
3 sidewall long. U setu 3 diky vétsi velikosti dili a menSimu mnoZstvi na paleté je potieba
mit zdsobu 3 ze 4 dilt. Pokud teda bereme v uvahu, Ze se bude vyrabét set 3 se setem 1 nebo
3, jedna se o velikost zasoby 4 palety. Z toho vyplyva, Ze se celkovy pocet palet zredukoval
ze 6 na 4. V metrech ¢tverecnich to je z plivodnich 6,6 metrt na 4,2, coZ je snizeni o 36 %.
Celkova tspora tvoii 2,4 metri ¢tverecnich. Z obalovych dilti neni mozné usettit Zadny

prostor, kazdy dil je tam na jedné paleté, ktera kdyz dojde, tak se znovu doplni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

11.11 Zavedeni tahové metody Kanban na pracovisté BG1 a BG2

U linek BG1 a BG2 doslo také k mirné upraveé velikosti zasoby. I toto pracovisté je nyni
pfipraveno pro zavedeni tahové metody Kanban. Byl pouzit stejny format karty, se vSemi
pozadovanymi informacemi, byli pouze pfepsdny informace o komponentech, vcetné
SAPové¢ho ¢isla a fotografie. Kazda linka ma svoji sadu karet pro vyrobu setu 1, 2 i 3. Karty
jsou stejné, 1isi se pouze Cislem pracovisté. U kartonovych dili jsou palety s materialem
sdilené, proto bude pouze 1 sada u pracovisté BG1. Karty jsou zde barevné odliSeny na
modré, které se mohou doplnit do konce smény a cervené, které je potieba piivézt pii
nasledujicim okruhu. Jedna se o komponenty, jejichz mnozstvi nevystaci na celou sménu a
je potieba je doplnovat pribézne. Kanban tabule pro linky BG1 a BG2 spolu s pravidly jsou
uvedeny v priloze P XI. Protoze u linek BG1 a BG2 nejsou zadné komponenty v regalu,
pouze KTP palety, jsou kanbanové karty pfimo v kapsicce u palety. Pro objednani materialu

se karta pouze vhodi do schranky u kazdého pracoviste.

11.11.1 Vypocet po¢tu kanban karet pro set 1,2,3 a kartony

Stejné jako u linky OWT je potieba vypocitat pocet kanbanovych karet. Pro vypocet byl
pouzit stejny vzorec od Tucka popsany v teoretické ¢asti. VypocCty pro vSechny sety vetné
kartonti jsou v priloze P XII. Kazdd karta by méla byt krytd materidlem u linky. Pfi
vypoctech hlavné u setu 2 a 3 vySel velky pocet kanban karet. Dopliiovani materialu bude
pribézné, proto neni potfeba drzet u linky tak velkou zasobu. U kartont vySel kromé navodii
pro kazdy komponent jedna kanban karta. U setu 1 je ke kazdému dilu 1 karta kromé dilu
Box 2 frame, kde jsou karty dvé. U setu 2 je taky ke kazdému dilu 1 karta kromé dilu Box
3 sidewall long, kde jsou taky 2 karty. U setu 3 je obratkovost zasob nejvétsi, proto je jedna
karta pouze pro komponent Box 4 sidewall short, pro zbytek komponentl jsou karty 2. Na
kazdém pracovisti je pojistna zdsoba v zelenych boxech, kterd je dopliiovana z palet u linky,
proto pokud dojde material na paleté, je zde stale jesté tato zasoba. U 5 vySe zminénych
komponentli nevydrzi zdsoba vic nez hodinu, proto je u téchto komponentii vétsi zasoba,
ktera by méla pokryt prodlevu mezi doddnim dalsi palety. Celkem bylo pro pracovisté BG1
a BG2 vytvoteno 40 kanbanovych karet pro vSechny sety, pficemz 15 z nich je urceno pro
obalové materidly a pomocny material. Ze zbyvajicich 25 karet je 10 Cervenych pro okamzité
dovezeni, jedna se o vySe zminéné komponenty a zbylych 15 karet je modrych pro dovezeni

do konce smény.
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11.12 Navrh nového pracovisté Magna

Do volného prostoru vedle linky OWT bude umisténa dalsi linka na vyrobu nadrzky pro
vodu do ostiikovact. Nejedna se o uplné nové pracovisté, nybrz prevzaté z jiné vyrobni
tovarny v zahrani¢i. Pomoci svarecky na plast se vyrobi plastova nadrz, ktera je nasledné
osazena nakupovanymi komponenty a na 2 piipravcich je otestovana tésnost, zda nikde
neunikd kapalina. Dle podnikové dokumentace o rozmérech a videozaznamu, kde byl
zachycen pracovni postup bylo vytvoren navrh layoutu pracovisté. Cely navrh byl rozdélen
krom¢ strojti do tfi pracovnich stold, kde se zkompletuje hotovy vyrobek. Navrh pracoviste

je zobrazen na nasledujicim obrazku ¢. 42.
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Obrazek 43 Navrh layoutu pracovisté Magna
(vlastni zpracovani)

Jakmile dorazila svéarecka a ptipravky, ve spolupraci s udrzbafem byla postavena linka na

miru z trubkové konstrukce, ze které jsou postaveny vSechny pracoviste.

11.12.1 Standard pracovisté Magna

Kompletaéni pracovisté jiz bylo hotové a vSe stalo na svém misté dle rozmisténi layoutu.
Byl vytvoten standard pracoviste, ktery obsahuje 3 stroje, 3 stoly vcetné veskerého ulozeni
komponentti pottebnych k vyrobé. Standard pracovisté je uveden v priloze P XIII.
Problémem, ktery u linky nastal, bylo Ze linka dorazila se zbytkovou zdsobou komponentt
pro vyrobu. Bylo tedy mozné sestavit pracoviste, dle normy, ktera je 180 kusii vyrobkl na
sménu a kusovniku napocitat z dili mnozstvi potfebné pro 1 sménu. Nebylo vSak mozné
zjistit jednotlivé poCty komponentl v krabicich, v jakych budou komponenty dodavany.

Z divodu piebrani této linky se upravi doddavané mnozstvi. Proto je zatim zdsoba
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komponentti ulozena pod pracovnimi stoly. Jakmile tyto informace budou zndmy, bude
mozné urcit velikost regalu pro tyto komponenty a také vytvofit kanban karty a zapojit i tuto
linku do systému zasobovani pomoci Milkrunu. Kviili ukoneni projektu v pribé¢hu tvorby

této linky nebylo mozné realizovat vSechny navrhy.

11.12.2 Vizualizace pracovi$té Magna

Stejné jako u predchozich pracovist, i toto bylo potieba po sestaveni a standardizaci fadné
oznacit. Byly pouzity stejné samolepici vyznaCovaci pasky. Modra pro vstupni palety
s materidlem a zelend pro hotovou vyrobu. V tomto piipadé se jednd o 2 vstupni palety
a 2 s hotovou vyrobou. Rozmér vyznac¢eného paletového mista odpovida Sifce voziku pro
Milkrun, nebot vozik je nepatrné SirSi nez samotnd paleta. Jiz dopfedu se pocita
s implementaci tohoto zpusobu zdsobovani, jakmile budou zndmy vSechny podklady pro

vypocet kanbanu. Fotografie vizualizace jsou uvedeny v priloze P XIV.

11.13 Implementace zasobovaciho systému Milkrun

S reorganizaci vSech pracovist’ a pfipojenim nového pracovisté byl poupraven stavajici
layout do aktualni podoby, kde je zaznacena i zdsoba ke vSem linkdm. Novy layout pro halu

4, se kterym je dale pracovano v navrhu milkrunu je na obrazku 44.

ZASEDACT
MISTNOST

[
Balici
centrun‘J £

Obrazek 44 Novy layout haly 4 (vlastni zpracovani)
Poslednim navrhem, ktery se rovnéz podatilo implementovat je zasobovaci systém Milkrun.
Kompletni zavedeni tohoto systému je rozdéleno do tii Casti. Protoze se ve firm¢ jedna
o pilotni projekt, neni mozné zapojit jak halu 4, tak vstfikovnu. V prvni ¢asti, ktera je
soucasti 1 tohoto projektu diplomové prace je implementace na vybrané pracovisté. Jedna se
o linky OWT, BGI1 a BG2. Zavedeni tohoto systému je pro podnik velkou zménou, proto

také doslo k rozdé€leni na 3 ¢asti. Pokud by byl pozadavek na implementaci ptilis veliky,
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nejen, ze by cely zasobovaci systém mohl zkolabovat, ale také by se u pracovniki vytvoftila
negativni zkusenost o nefunk¢nosti celého systému a bylo by velmi tézké pracovniky znovu
motivovat. V prvni fazi jde hlavné o seznameni manipulanti se samotnym vlackem
a vytvoreni navyku pro jeho pouzivani. AZ se s nim pracovnici sziji, dojde k rozsifeni okruhu
1 poctu obsluhovanych pracovist. Velkou roli v této implementaci také hraje systém Kanban,
pomoci kterého je vytvoren pozadavek pro dovezeni. Samotné implementace je rozdélena
do tfi krok, pticemz bude potfeba propocitat velikost materidlovych toki na vSech sménach,
aby bylo mozné stanovit poc¢et okruhti. Poslednim krokem bude navrzeni jizdniho fadu, ktery
by mél byt v souladu s poctem okruhti i materidlovymi toky. Soucasti kazdého okruhu bude
vzdy taha¢ a 4 voziky. Tento pocet urcila firma spolu s dodavatelem tahace, neni to proto
mozné nijak ovlivnit. Miize se jednat o palety s materidlem, nebo prazdné palety na doplnéni.
Jednim z pozadavkl firmy bylo, aby jel milkrun jednou za hodinu. Pokud to bude dle kapacit

mozné, bude smétovat frekvence dopliiovani k tomuto pozadavku.

11.13.1 Propocet privezenych a odvezenych palet

V soucasné dobé vyrabi podnik v tfisménném provozu. Nejvice vytiZena je ranni sména, kde
jsou v provozu jak linka OWT, tak i obé pracovisté¢ BG. Na odpoledni sméné vyrabi uZ pouze
pracovisté BG1 a BG2. Nano¢ni sméné je v provozu pouze pracoviste BG1. V priloze P XV
jsou vSechny kombinace linek 1 s jejich materidlovou ndrocnosti. V tabulkach sloupec
,Palety IN“ znazorniuje, kolik je potfeba dodat palet s materidlem pro vyrobu daného
mnozstvi, sloupec ,,Palety OUT* tikd, kolik palet hotové vyroby se vyprodukuje za sménu
na daném pracovisti. Vyrobky jsou dale popsany jako Waste toner, to je odpadni kazeta

z linky OWT a déle vyrobni sety 1,2 a 3 z linek BG.
Ranni sména

Ne této smeéné jsou v provozu vSechny linky, proto i toky materidlu jsou na této sméné
nejvetsi. V nasledujici tabulce 5 jsou soucty palet IN a OUT jednotlivych variant, které se

mohou vyrabét najednou.
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Tabulka 5 Pocty palet In a Out ve vSech
vyrobnich variantadch na ranni sméné
(vlastni zpracovani)

Ranni sména
Varianty Palety IN |Palety OUT
Waste toner + SET 1 + 5ET 1 27 15
Waste toner + SET 2 + S5ET 2 27 17
Waste toner + SET 3 + SET 3 35 25
Waste toner + SET 1 + SET 2 27 16
Waste toner + SET 2 + 5ET 3 31 21
Waste toner + SET 1 + SET 3 31 20

Nejvetsi materidlové toky budou za situace vyroby odpadni kazety a setu 3 na obou
pracovistich BG. V tomto ptipadé bude potieba za sménu piivést 35 palet materidlu a odvézt
25 palet hotovych vyrobki. V tomto poctu palet jsou zapoc€itany pouze hlavni dily, nejsou
zde pomocné dily ani kartony. U téch je v porovnani s hlavnimi dily spotfeba mald. Aby
bylo mozné pokryt zasobu vSech dili, je zvétSen pocet vstupnich palet z 35 na 40. Celkové

pohyby na ranni sméné jsou tedy 40 palet IN a 25 palet OUT.

Odpoledni sména

Na odpoledni sméné jsou v provozu pouze 2 linky BG, pocet pfevezenych palet nizsi nez na
ranni sméng. V nasledujici tabulce 6 jsou popsany varianty, které mohou nastat.
Tabulka 6 Pocty palet In a Out ve vSech

vyrobnich variantdch na odpoledni sméné
(vlastni zpracovani)

Odpoledni smeéna
Varianty |Palety INPalety OUT
SET1+5ET1 18 10
SET 2 + SET 2 18 12
SET 3+ SET 3 26 20
SET 1+ SET 2 18 11
SET 2 +SET 3 22 16
SET1+5SET 3 22 15

Materidlove nejnarocnéjsi situace mize nastat v piipad¢ vyroby setu 3 na obou linkach BG.
Celkové pocty jsou 26 palet in a 20 palet Out. V ptipadé potiebnych palet s materidlem je
opét pfiddna rezerva pro pomocny material, byl proto pozadavek upraven z 26 na 30.

Celkové pohyby na odpoledni smén¢ jsou tedy 30 palet In a 20 palet Out.
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No¢ni sména
Na noc¢ni sméné je v provozu pouze 1 pracovisté, a to BG1. V nasledujici tabulce 7 jsou

popsany varianty vyroby, které mohou nastat.

Tabulka 7 Pocty palet In a Out ve vSech
vyrobnich variantdch na odpoledni sméné
(vlastni zpracovani)

Noéni sména
Varianty | Palety IN |Palety OUT
SET 1 9 5
SET 2 9 6
SET 3 13 10

Pii vyrobé setu 3 na lince BG dojde k materidlovym tokiim 13 palet In a 10 paletdm Out.
Pocet palet In je kvlili pomocnym materialim upraven z 13 na 16. Celkové pohyby na no¢ni

sméng jsou 16 palet IN a 10 palet Out.

Dalsim faktorem, ktery je potfeba vzit v uvahu je vydrz zasobniku linky. U kazdé linky je
mimo externi zasobu materialu, at’ uz na paletich nebo v regalu, kterd je vzdy nastavena
minimalné na celou sménu také spotfebovavand zasoba. Tu si dopliiuji sami operatofi
v prib&hu smény z externi zasoby. V nasledujici pFriloze P XVI jsou uvedeny vydrze vSech
zasobnikil. Udaje v grafech jsou v hodinach a minutach a zobrazuji &as, ktery ma manipulant
na dovezeni nové palety, respektive jak dlouho je pracovisté schopné vyrabét bez nové

cvwr

dodavkami nesmi byt vetsi, jinak na pracovisti nebude mozn¢ dale pokracovat ve vyrobé.

11.13.2 Pocet okruhi pro ranni, odpoledni a no¢ni sménu

Prvnim ptfedpokladem pro vypocet okruhti milkrunu je stanovit okruh, na kterém bude
vlacek jezdit. Byla tedy vytvofena trasa, po které bude milkrun jezdit. Celd trasa je
vyznacena zlutymi paskami, aby pracovnici védéli, ze se na této trase pohybuje vlacek
a zarovenl byly podél cesty namontovany bezpecnostni zabrany, kdyby pracovnik vyjel

z cesty, aby se neposkodil stroj, nebo aby nedoslo k lidskému urazu.
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Obrézek 45 Okruh pro Milkrun (vlastni zpracovani)

Celkova délka trasy je 174 metrh a vlacek ji ujel bez zastavky za 131 sekund. Z toho vyplyva
pramérna rychlost, ktera je 1,3 m/s. Cely okruh je zachycen na nasledujicim obrazku 45. Cas
jedné nakladky nebo vykladky je 15 sekund. Pokud bereme v uvahu, zZe kazdy okruh poveze
4 plné palety, a primérn¢ bude brat 3 zpét, jednd se o 7 nakladek nebo vykladek, coz dava
celkovy cas 105 sekund. Kazdy okruh v€etné nakladek a vykladek bude v priméru 3 minuty
a 56 sekund. D¢lka okruhu se bude lisit vZdy podle toho, kolik palet poveze a kolik jich bude
brat zpét. Zarovein jsou zde Cernymi kiizky zobrazeny pozice pro zastaveni tahace. Prvni

ktizek je pro linku BG1, Druhy ktizek je pro linku OWT a tfeti je pro linku BG2.

V nésledujici tabulce jsou zachycené pocty okruhil i s Casovym intervalem, ktery je klicovy
pro tvorbu jizdniho fadu. Volba poctu okruhii bude urcena na zdklad¢ dvou parametrti, coz
je pocet ptevezenych palet a maximalni délka intervalu, ve kterém muze dopliovat zasoby.

Pro vybér poctu okruhit musi byt splnény oba parametry.

Tabulka 8 Pocty pfevezenych palet a Casovy
interval k Milkrunu (vlastni zpacovani)

Poéet Okruhii za sménu | Pfivezené palety| Odvezené palety| Interval (v min.)
1 4 4 450
2 8 8 225
3 12 12 150
4 16 16 113
5 20 20 90
6 24 24 75
7 28 28 64
8 32 32 56
9 36 36 50
10 40 40 45
11 44 44 41

Délka jednoho okruhu je primérné 3 minuty a 56 sekund. Na ranni smén¢ je potieba prevézt

40 palet a maximalni interval miize byt 1 hodina 3 minuty. Aby byla zachovana podminka



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

rozestupu mezi jednotlivymi okruhy, bude pocet okruhti, ktery musi manipulant udélat bude
vzdy o 1 okruh navic. Proto na ranni smén¢ bude potieba udélat 11 okruht s intervalem 45
minut. Na odpoledni a no¢ni sméné jsou poCty pievezenych palet mensi, ale piesto je potieba
dodavat do 1 hodiny a 3 minut, proto na odpoledni a nocni sméné pojede Milkrun celkem
9x s intervalem 56 minut mezi jednotlivymi okruhy. Pokud pfipocteme primérné 4 minuty
na okruh, je splnéna podminka maximalniho intervalu. Na odpoledni a no¢ni sméné bude
jezdit manipulant 1x za hodinu, coz byl jeden z pozadavka firmy. Na ranni sméné to bohuzel

z kapacitnich davodi neni mozné.

11.13.3 Tvorba jizdniho Fadu pro ranni, odpoledni a no¢ni sménu

roMr

Na zaklad¢ vSech podminek a omezeni byl stanoven jizdni ad pro kazdou sménu. I zde je
jedna podminka, a to je zdkonna ptestavka manipulanta, kterd je o 20 minut posunuta proti
ostatnim operatorim, aby bylo mozné odvézt i palety, které stihnou pracovnici vyrobit pred
pauzou. V Case prestavky nesmi pracovnik nechat vla¢ek tam, kde se zrovna nachazi, ale
musi ho nechat u baliciho centra, zaroveil se v tomto mezicase dava vozik na nabijecku.

Jizdni fady jsou navrzeny tak, aby nebyl naplanovany okruh v ¢ase prestavky.

Jizdni Fad — Ranni sména

Ranni sména ma jiny interval dopliiovéani nez zbylé dvé. Prvni okruh udé€la pracovnik hned
na zacatku smény v 6:00, dale bude jezdit v intervalech 45 minut. Cely jizdni fad pro ranni
sménu je v tabulce 9.

Tabulka 9 Jizdni fad pro ranni sménu
(vlastni zpracovani)

Jizdni Fad - ranni sména

Casové intervaly hodin Cas odjezdu
6:00 - 7:00 06:00
06:45
7:00 - 8:00 07:30 7:50 - 8:00
8:00 - 9:00 08:15 PRESTAVKA
9:00 - 10:00 05:00
09:45
10:00 - 11:00 10:30 10:40 - 11:00
11:00 - 12:00 11:15 PRESTAVKA
12:00
12:00 - 13:00 VT
13:00 - 14:00 13:30

Jizdni Fad — Odpoledni sména
Na odpoledni sméné€ udéla pracovnik celkem 9 okruhti v intervalu 56 minut. Na odpoledni

sméné je nulty okruh na zacatku smeény ve 14:15, zaroven posledni okruh na ranni sméné
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je ve 13:30, coz dava rozdil 45 minut, ktery je také v toleranci pro dovoz materialu.

V tabulce 10 je jizdni fad pro odpoledni sménu.

Tabulka 10 Jizdni fad pro odpoledni sménu
(vlastni zpracovani)

Casové intervaly hodin Cas odjezdu
14:15
14:00 - 15:00 1511 15:50 - 16:00
PRESTAVKA
15:00 - 16:00 16:07
16:00 - 17:00 17:03 17:40 - 18:00
17:00 - 18:00 17:59 PRESTAVKA
18:00 - 19:00 18:55
19:00 - 20:00 19:51
20:00 - 21:00 20:47
21:00 - 22:00 21:43

Jizdni Fad — No¢ni sména

Na noc¢ni smeéné se cely okruh uzavie a pracovnik pojede celkem 8 jizd, devaté jizda by
vychazela na 6:00, pficemz tuto jizdu bude jiz vykonavat pracovnik ranni smény. Prvni
okruh pojede pracovnik ve 22:32, coz dava rozestup mezi poslednim okruhem 49 minut, coz

je také v toleranci. Posledni okruh pojede pracovnik v 5:04.

Tabulka 11 Jizdni fad pro no¢ni sménu
(vlastni zpracovani)

Casové intervaly hodin| €as odjezdu
22:32
22:00 - 23:00 23:28 23:30 - 23:40
23:00 - 0:00 0:24 PRESTAVKA
0:00 - 1:00 1:20
1:00 - 2:00 2:16 2:20 - 2:40
2:00 - 3:00 3:12 PRESTAVKA
3:00 - 4:00 4:08
4:00 - 5:00 5:04

Pti kazdém okruhu vezme pracovnik kanbanové karty ze schranek u jednotlivych pracovist’.
Jakmile pfijede na balicku, odpoji si voziky s hotovymi paletami, a nezZ je pljde zabalit,
vychysta si material na dalsi okruh, protoze pfi pfelomu smén musi dal$i manipulant vyjet
hned v 6:00 a nestihl by si to pfipravit sam. Pokud bude material pfipraveny, mize hned

v 6 hodin vyjet dle svého jizdniho fadu.
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11.14 Dalsi kroky pro rozvoj interni logistiky

Zavedeni tahového systému Kanban a zdsobovaciho systému Milkrun jsou téméi v kazdé
firm¢ béh na dlouhou trat. Pii implementaci dochazi ke spousté¢ zmén, na které si musi
zvyknout jak pracovnici a manipulanti, tak vedeni spolecnosti. Spole¢nost Greiner je velka
a implementace tahového systému do vSech vyrobnich prostor firmy najednou je témér
nemozna jak z ¢asovych, tak kapacitnich divodu. Proto byl vytvofen projekt na feSeni interni
logistiky na hale 4 s tim, Ze rozsifeni na vstfikovnu by mélo nasledovat v pritbé¢hu roku 2021.
Spoluprace s firmou byla oboustranné vyhodna, kdy autor DP supluje praci primyslového
inzenyra v analyze a dodani podkladu pro realizaci a firma je schopna realizovat projekt nad

rdmec povinnosti primyslovych inZzenyri.

11.14.1 Digitalni kanban

Jednim z diivodl zavedeni klasického papirového kanbanu jesté pred digitdlnim bylo naucit
pracovniky, jak metoda kanban vibec funguje. Aby chapali princip, ze pokud budou
potfebovat material, je potieba dopiedu zazadat (pomoci karty) o dodani. Na zaklad¢ toho
byly vytvofeny karty a pracovnici byly proskoleni k jejich pouZivani. Na hale 4 dochazi
k vyrob¢ nebo kompletaci riiznych dilti nebo vyrobkl a papirovy kanban neni pti zavedeni
na vsttikovné trvale udrzitelny. Jednalo by se o velké mnozstvi karet, ve kterém by mél
1 manipulant problém se vyznat a musel by velmi peclivé kontrolovat ¢islo pracovisté a SAP
¢islo materidlu. Proto dal$im logickym krokem, ktery by mél nasledovat je zavedeni
digitalniho kanbanu. Podklady pro zavedeni firma m4, jedinym problémem je, Ze nikdo
z firmy neni schopny vytvofit aplikaci a naprogramovat ji, aby mohla byt ¢asem i propojena
do ERP systému. Jednalo by se tedy o pozadavek na néjakou externi spolecnost, ktera by
stala za zfizenim tohoto navrhu. Dle konzultace s vedenim spolecnosti by se samotna
implementace pohybovala v cenovém rozmezi 50.00 — 300.000 K¢. Velmi dilezitym
bodem, ktery by se musel vyieSit je prioritizace pfivezenych a odvezenych palet. Na
vsttikovné neni dostatek prostoru pro ndhradni paletu a je zde 52 vstiikolist, jejichz interval
produkce palet je od 45 minut aZ po né€kolik hodin. Obsluha milkrunu by proto pfesné¢ musela
veédeét, kterou paletu je potieba odvézt a doplnit za ni prazdnou paletu, aby nedoslo

k problému.
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11.14.2 RozSireni okruhu milkrunu

Ve druhé fazi by fidi¢ milkrunu obsluhoval v§echny stroje na hale 4 a jeho tkolem by bylo
ud¢lat okruh z haly 4 do gumového stanu, kde by si vymeénil prazdné palety za plné, déle
pokracoval na balici centrum, kde by zabalil palety a odvoz palet z haly 4 by provad¢l
pracovnik venkovni logistiky. Posledni tfeti fazi je rozSifeni tymu milkrunu o dal§iho
pracovnika, ktery by vychystaval material dle kanbanu a balil. Tim padem by bylo mozné
obsahnout i celou vstiikovnu. Ukolem fidi¢e by v tom piipadé bylo pouze jezdit a jiz by sam
neprovadél zadné dalsi tkony. Momentaln€ je na hale 4 i na vstfikovné kromé& manipulanta
jesté dalsi ¢lovek, ktery doplituje navezené palety k linkdm. V momenté piechodu do tieti
faze implementace tak by se vytvofilo jedno misto balie a vychystavace a zaroven by nebylo
potteba téchto dvou zminiovanych pracovnikli pro manipulaci. V kone¢ném dusledku je tieti
faze ta, kde je mozné implementaci milkrunu zredukovat pocet pracovniki, ktefi se staraji o
materidlové toky. Pokud nebude implementovéna faze 3, nebude naplnén potencial milkrunu
a nebude mozné provést tyto personalni Uspory. Z vedeni spolecnosti je tlak na
implementace faze 3, kterd by méla nasledovat ve velmi brzké dobé po ukonceni tohoto

projektu.

11.14.3 Zavedeni tahové metody Kanban pro linku Magna

V zavéru projektu byla do haly 4 umisténa linka Magna na vyrobu nadrze pro vodu do
ostfikovact, pficemz bylo planovano, ze se bude zavadét kanban i na toto pracoviste.
Nicméné v dobé ukonceni projektu nebyly znamy vSechny baleni nakupovanych dildi, proto
nebylo mozné urcit velikost zdsoby a rovnéZ nebylo moZné stanovit po€et kanbanovych
karet. Podklady pro tento navrh jsou jiz nachystany, zbyva doplnit jiz zminované Udaje

a tento ndvrh miiZze byt rovnou implementovan.

11.14.4 Pronajem dalSiho tahace pro Milkrun

V soucasné chvili je mozné obsluhovat halu 4 s jednou soupravou, ktera ¢ini jeden tahac a 4
voziky. Pii pfechodu na vét§i okruh, potazmo hala 4 a celd vstfikovna, bude kapacitni
vytizeni milkrunu v podstaté neptetrzité. V momenté, kdy celé interni zasobovani provadi
milkrun, je velké riziko, Ze v pfipadé poruchy ¢i vybiti baterie dojde ke kolapsu celého
zasobovaciho systému. Byt ma spolecnost v okruhu 30 kilometrii servisni centrum, které
muze okamzité poskytnou ndhradni tahac, je tato Casova prodleva pii vyméné kriticka
a jednim z feSeni by mohlo byt pofizeni dalSiho tahace. Tento tahac by slouzil jako rezerva

v pripad¢, Ze by doslo, k jiz zminéné poruse a tim pAdem by bylo mozné zdsobovat bez rizika
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vypadku. Firma neni vlastnikem tahace, mé ho pouze v n4jmu, jednalo by se tedy o pronajem

dalsiho tahace.

11.15 Postaveni centralniho skladu

Jednim z navrht, které vychazi z analyz by bylo postaveni centralniho skladu na volné plose,

ktera je vedle vstfikovny a haly 4 vyznafend cervenym ctvercem na obrazku €. 43.

Obrazek 46 Plocha pro vystavbu centralniho skladu
(vlastni zpracovani)

Vystavba nového skladu by velmi vyraznym zpiisobem pfispéla ke snizeni prepravovaného
mnozstvi palet. Zvysila by se dostupnost jednotlivych komponent do haly 4. Jiz by se
netesil problém s temperaci urcitého typu plastovych dilti, protoze sklad by byl vyhtivany.
Dale by bylo mozné piesunout balici centra, které jsou na hale 4 a na vstfikovné, ¢imz by se
uvolnilo dalsi misto pro vyrobni zafizeni a bylo by mozné zvysit objem vyroby, poptipadé
ziskat zakdzku na dal$i vyrobek. Diky nové vzniklému zdzemi by bylo mozné pfesunout
odd¢leni logistiky a v ptipadé dostupnych kapacit jesté dalsi oddéleni, ¢imz by se uvolnili
prostory v hlavni administrativni budové k drobnym montdzim nebo jako dodatecné
prostory pro zaméstnance (nové sprchy, nové Satny atd.) Jak jiz bylo zminéno, vSechny
skladovaci prostory jsou v ndjmu, postavenim centralniho skladu by se také snizily mésicni

naklady na prondjem téchto prostor.
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12 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Vypracovani projektu zefektivnéni interni logistiky na hale 4 bylo uspésné ukonceno
a schvaleno spolecnosti. Pi zpracovani projektu se podatilo splnit vSechny cile. Zavedenim
tohoto projektu doslo ke zlepSeni fungovani interni logistiky a sjednoceni materidlovych

toku.

12.1 Prinosy projektu

V této kapitole jsou rozepsany ptinosy jednotlivych navrh.

12.1.1 USetfeni prostoru na hale 4

Prvnim velkym piinosem byla reorganizace skladovych zasob u linek OWT, BG1 a BG2.
I pfes nastaveni velikosti zasoby bylo piekracovano dodavané mnozstvi coz vedlo
k plytvani. Podaftilo se nastavit optimalni velikost zasoby, ktera dfive vychazela z ptivodniho
objemu vyroby. Diky koronavirové pandemii klesla poptdvka a zménil se také objem
vyroby. Diky této reorganizaci se podafilo u linky OWT snizit primérnou velikost zasoby
0 22 %, coz mé&lo pochopitelné dopad na mnoZstvi palet u linky, které se snizilo ze 14 na 7.
Ptivodni zasoba byla na ploge 17,8 m? a nova plocha je pouze 8 m2. Uspora plochy je tedy
u linky OWT 9,8 m?, coz v procentech udava snizeni o 55 %. U linky BG1 a BG2 se také
reorganizaci materidlovych zasob podatilo sniZit velikost zasoby ze 6 na 4 palety. Plocha
potfebnd pro material byla zmensSena z 6,6 m? na 4,2 m?, coz nam dava usporu 2,4m m?.
Spolecnost pronajima vyrobni prostory a cena za metr ¢tvere¢ni za jeden mésic byla
stanovena na 60 K¢. Celkem se tedy reorganizaci usetfilo 12,2 m? prostoru kazdy meésic.
Prestavba probehla v dubnu, proto do konce roku 2021 ¢ini uspotfena ¢astka za plochu 5.856
K¢&. Hlavnim pfinosem uSetieného mista je moznost vyuZit tento prostor pro dalsi vyrobu a
generovani zisku. Pfi reorganizaci byl také pouzit regal, nicméné se jednd o pouziti

stavajiciho vybaveni, proto tato polozka nebyla pouzita jako naklad.

12.1.2 Implementace metody Kanban

Dal§im navrhem, ktery se podafilo realizovat bylo zavedeni metody kanban na vSech
linkach. Pfinos tohoto navrhu spociva v zasobovani pouze takovymi komponenty, které jsou
pii dané vyrob¢ opravdu potieba. Zavedeni kanbanu také snizuje ¢as, ktery musi manipulant
vynalozit pro zjisténi, které komponenty je potieba doplnit. Také samotné dopliovani je

efektivnéjsi. Jedna se o prvni krok, ktery je potieba ud¢€lat, pokud se podnik vyda cestou
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digitalizace, aby bylo mozné mit materidlové toky pod kontrolou. Naklady na tento navrh
tvoii pouze 4 schranky na kanban karty, pfi¢emz kazda stala 150 K¢. Zbytek materidlu, jako
byl papir, laminovaci folie a stahovaci pasky, lepici paska povazuje firma za bézny spotiebni
materidl. Pfinosné bylo také skoleni pracovnikt pro pouzivani kanbanu, ¢imz se zajisti fadné

pouzivani této metody a také se zvysi jejich kvalifikace.

12.1.3 Standardizace pracovisté

Standardizace je firm¢ Greiner jeden ze zékladnich stavebnich kamenl vSech procest
zlepSovani. Kvilli zaméstndni Ceskych i1 zahrani¢nich pracovnikli je vizudlni podoba
pracovisté, poptipadée i pracovniho postupu naprosto kli¢ova pro praci na daném pracovisti.
Na néekterych pracovistich dochézi i k prestavbé kvili riiznym variantdm vyrobki, zaroven
kvili ergonomii dochazi k rotaci pracovniki mezi jednotlivymi pracovisti, proto je
vytvofeny standard u linky nezbytny pro orientaci. Standard se vytvaiel pro pracovist¢ OWT
a Magna, kde doslo k vyrazné uprave, kterd musela byt zaznamendna. Spotiebovanym
materidlem pro tento navrh je pouze bézny spotfebni material, proto u tohoto navrhu

nevzniknul Zadny dodate¢ny naklad.

12.1.4 Vizualizace pracovisté

Kwvili pohybu manipulacni techniky a tésnému rozestaveni jednotlivych stroji i zasoby
materidlu je stejné jako standard diilezita vizualizace, na kterou se ve spolecnosti také velmi
dba. Vizualizace byla provedena u linek OWT a Magna, kde je pevna pozice jednotlivych
dild a je mozné je vyznacit. U linek BG dochézi k riznému rozestaveni palet, a proto by
jednotlivé znaeni pfes sebe plisobilo zmatecng. Pro rozloZeni palet u linek BG slouZi praveé
standard pracovisté. Pfinosem vizualizace je v tomto piipadé snadna orientace, vyznaceni
prostoru pro manipulaci s materidlem a bezpecnost prace. Nakladem pro tento navrh je

spotieba specidlni vyznacovaci pasky v hodnoté 550 K¢.

12.1.5 Navrh nového pracovisté

Navrh nového pracovisté byl pro firmu velmi diilezity, protoze kazdé nové pracovisté svymi
vyrobky generuje zisk. Do pfipraveného prostoru vedle linky OWT byla umisténa nova linka
Magna. Navrhem tohoto pracovisté a zajiSt€énim realizace postaveni samotné linky vedlo
k uspésnému auditu od zdkaznika. Od tohoto auditu je mozné na lince vyradbét ve
dvousménném provozu od pondé€li do patku do konce roku jesté 30 tydni. Vyrobni norma

je 180 kusli na sménu, coZz ndm dava planovanou vyrobu na zbytek roku 2021 zhruba 54 000
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vyrobkl, pficemz z kazdého maé firma zisk, ktery bohuzel neni mozné uvést. Kazdopadné

uvedenim této linky do provozu ma pro znacny ekonomicky piinos.

12.1.6 Implementace zasobovaciho systému Milkrun

Poslednim zrealizovanym navrhem bylo zavedeni zdsobovaciho systému Milkrun. Nutno
uvést, ze kompletni implementace je rozdélena do tii fazi, pficemz soucasti tohoto projektu
byla pouze prvni faze, a to zavedeni na vybrané pracovisté. Z tohoto diivodu neni mozné
objektivné zhodnotit tento névrh, protoZze nebyla naplnéna prava podstata vyuziti této
metody. Nejvétsim piinosem je v§ak do budoucna moznost rozsifeni vyroby na hale 4. Kvili
zvySujicimu se poctu piepravovanych palet by bylo od jist¢ého momentu nemozné zadsobovat
vSechny linky pouze VZV, protoze by zde hralo roli plytvani v podob¢ jizdy naprazdno.
Manipulant by musel jezdit rychleji, aby stihl vyzasobit vSechny pracovisté, coz by mohlo
vést k pracovnimu trazu srazky s timto VZV. Na zaklad€é komunikace s firmou by ve tfeti,
kone¢né fazi implementace této metody melo dojit k uspofeni jednoho pracovnika interni
logistiky. V posledni fazi tedy dojde ke snizeni personalnich nakladd. V dobé zpracovani
projektu firma jiz vlastnila tahac¢ 1 voziky, proto implementace této metody nepovazuje cenu

této techniky jako néklad na projekt.

V zavéru navrhi je posledni kapitola kroki, na které by mél podnik navazat po skonceni
tohoto projektu. Nékteré navrhy nebylo mozné realizovat v dob& projektu, poptipadé€ je
potieba udélat dalsi kroky, aby bylo mozné v néavrzich pokracovat. Jedna se o formu

doporuceni, jakym smérem se dale ubirat, aby bylo mozné jesté zlepSit soucasnou situaci.
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ZAVER
Cilem této prace bylo zefektivnéni procesti interni logistiky na hale 4. Pro vypracovani této

prace bylo potiebné provést analyzu soucasného stavu interni logistiky a pomoci metod

prumyslového inZenyrstvi uSetfit prostor pro zasoby, coz je zaroven cilem projektu.

Cela prace je rozdélena do dvou ¢asti, na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka ¢ast byla
zametena na literarni reSerSi odbornych knih a zdroju k feSeni problematiky interni logistiky.
Prvni kapitola se zabyvala oblasti Stihlého podniku, stihlé vyroby a 8 druhy plytvani, které
jsou s interni logistikou uzce spjaty. Druha ¢ast byla zamétena pfimo na interni logistiku,
jeji clenéni a logistické cile, ke kterym by mél podnik sméfovat. Dale jsou v této kapitole
rozebrany logistické trendy, které mohou byt v podniku implementovany s vétSim vyuzitim
digitalizace. Posledni ¢éast je zaméfena na tahové systémy, které prokazatelné¢ vedou ke
snizeni podnikovych zasob. Jsou zde také popsany metody, které byly pouzity v praktické
casti.

V praktické Cisti je nejprve popsdna charakteristika spole¢nosti spolu s organizacni
strukturou, vyrobnim portfoliem i nejvyznamnégj$imi zakazniky. Na zdklad€ poZadavku
spole€nosti byly vybrany 3 pracovisté na hale 4, na kterych byly provedeny analyzy na
zmapovani soucasného stavu. Prvni €asti analyz byla soucasna situace interni logistiky,
nasledovaly materidlové toky, pomoci snimku pracovniho dne se zjiStovalo vytiZeni
manipulanti a pomoci Spagetového diagramu se sledovala Cetnost a pohyby materidlu
v ramci arealu firmy. Po provedeni analyz nasledovalo vyhodnoceni a konzultace s vedenim
spole¢nosti ohledné navrhovanych feSeni. Z analyz vyplynulo plytvani manipulant 31,5 %
a 26,55 %. Zarovei bylo také zjiSté€no, Ze pracoviste jsou prezasobena a tyto zasoby zbytecné
zabiraji prostor pro vyrobu. Kvili pandemické situaci s koronavirem se zménila poptavka

po vyrobcich, a proto bylo také nutné upravit velikost zdsobnikii s materidlem.

Zacatkem projektové Casti byly vyuzity metody pro fizeni projektu. Byly definovany hlavni
a vedlejsi projektové cile, aktivity vedouci k dosaZeni projektu, zpracovani casového
harmonogramu a analyz projektovych rizik. Na zdklad¢ analyz bylo navrZzeno celkem
6 navrhi pro zlepSeni soucasného stavu. Pfidanou hodnotou této prace je, Ze firma trvala na
realizaci, a proto se podafilo v&tsi Cast téchto navrhli také realizovat. Reorganizaci
skladovych prostor bylo u linek OWT, BG1 a BG2 uSetieno celkem 12,2 m? prostoru, coz
pfi m&sicni sazbé 60 korun za metr dava tsporu do konce roku 2021 celkem 5.856 K¢

aulinky OWT byla sniZzena primérnd velikost zasob o 22 %. Tim byl také splnén cil
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projektu. Implementaci tahového zplsobu zasobovani kanban se zrychlilo zasobovani
a odstranilo se plytvani v podobé zjistovani informaci o stavu materialu. Zavedenim tohoto
systému, potazmo v budoucnu digitdlniho kanbanu podnik snizuje riziko ztraty kontroly nad
zasobami. Standardizaci a vizualiazaci se zvySila piehlednost a bezpecnost. Rotace
pracovnikil a zaméstnavani zahrani¢nich pracovnikll vyzaduje tyto prvky stihlé vyroby pro
orientace na pracovisti. Navrzeni nového pracoviste¢ Magna ma pro firmu rovnéz velky
ekonomicky pfinos. Diky uspé$nému auditu tohoto pracovisté zdkaznikem je ted’ mozné na
tomto pracovisti do konce roku vyrobit zhruba 54 000 kust vyrobkil. Poslednim navrhem,
ktery byl implementovan je zadsobovaci zptisob Milkrun, ktery je pilotnim projektem pro
zménu zasobovani. Soucasti této diplomové prace je pouze prvni faze ze tii, pfiCemz
naplnéni potencidlu a uSetteni pracovnika interni logistiky bude mozné az pti dosazeni tieti
faze, kdy budou v zadsobovacim okruhu obsaZeny jak hala 4, tak i cela vstfikovna. Posledni

¢asti projektu jsou také doporuceni, které by mély nasledovat po ukonceni tohoto projektu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

VZV Vysoko zdvizny vozik
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PRILOHA P I: MAPA AREALU GREINER VE SLUSOVICICH

A - Production hall + M, tand A

Al-Warehouse

Stan - Warehouse

Udriba forem — Tool maintanence
Hala 4 — Production hall

B1, B2, B3, B4, B5, BS — Warehouse

C - Warehouse
D - Warehouse
E - Warehouse
F1, F3, F4 - Warehouse
G - Warehouse
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PRILOHA P II: OBALOVE MATERIALY K LINKAM BG PRO SET 1,
2A3

SET 1 — Obalové materidly a prolozky

Karton Karton tray

Karton multipack Prolozka

Papirova paleta Ochrannad prolozka




SET 2 — Obalové materialy a prolozky

Karton Karton tray

=

Ochranna prolozka Insert set 2

Karton multipack

Prolozka vrstvy Papirova paleta




SET 3 — Obalové materialy a prolozky

Karton Karton bottom / lid

Karton tray Cover - boky

Papirova paleta

Insert set 3
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LOGICKY RAMEC PROJEKTU
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RIPRAN ANALYZA PROJEKTU
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PRILOHA P VIII: NAVRH KANBAN KARET OWT
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PRILOHA P IX: VYPOCET POCTU KANBAN KARET PRO
ODPADNI KAZETU LINKY OWT

Mazev dilu Vzorec Vysledek | Zaokrouhleno
Housing — Kazeta K= [2ER0 4 o L 150) 5,2 10
260
[z 1 L5
Handle o AT Ll 08 ) aaa 1
4080
P = ,
Shutter ” (2400« 1« (1+0,5) 13 5
2000
[2 1s( ,5)
Couplingbotte | = ZH00¢1s L1405 1, 1
5000
— = -
Prufinz . ASAMCE T LT T D2 0,5 1
7200
[z !
Prufinka PR L tab ol s T 1
10000
= -
Tésnini e [2A00E L UL E O e 1
0000
= p :
Filtr = [2400+1=(1+05) 0.3 1
4000
? 2 15
Eroubsk o A L LR OR, 4y 1
15000
= .
i _[2400+1:(14+08) | g i
18620
= =
—_— oo 12400+ 15 (14+05) - 5
2000
\OPE Bag H_EZHM113E1+ﬂﬁ] s s
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Y OWT
PRAVIDLY LINK

» : KANBAN TABULES

PRILOHA P X:

Pou; i kaiet
POKUD CHee 2 OBJEDNAT
MATERIAL, vHOp KARTU po

KASTLIKU ,0BJEDN AN
MATERIALU owr LINKA«

"V PRiPADE NALEZU KkaRTY a

ODEVZDE) MISTROVII

Pokyny pro manipulan: |
FMMMM dej ji -
- VyZnacensé misto j
§ )\ :."lmﬂvﬁmléu.
OBJEDNANI MATERIALU /

w Pokud paleta nema kapsiéku,
OWT LINKA e — s

Pokud piivezes P-box, vioz no
do regalu a pridej kartu do
kapsicky boxu.




Pouziti karet

POKUD CHCES OBJEDNAT
MATERIAL, VHOD KARTU DO
KASTLIKU ,,OBJEDNANI
MATERIALU OWT LINKAG®

OBJEDNANI MATERIALU
OWT LINKA

'V PRIPADE NALEZU KARTY JI
ODEVZDEJ MISTROVI!!!



Pokyny pro manipulanta

Pokud privezes paletu, dej ji
nha vyznacené misto i
s kartou v kapsicce.

Pokud paleta nema kapsicku,
pFipni magnetem na tahlo
voziku.

do regalu a pridej kartu do
kapsicky boxu.

Pokud privezes krabici, vioz
ji do regalu a pridej kartu do
kastliku ,Nakupovany
material“ nebo ,Sacky do
vyrobyt,

Zelene P-boxy odvazej na
prazdnych paletach nebo KTP.



Pokyny pro operatory
Pokud odeberes paletu, box nebo

krabici, vhod' kartu do kastliku pro
objednani noveho kusu.

*ﬁ—?f_ -3

" OBJEDNANI MATERIALU
OWT LINKA

Objednavej material vzdy jen na
zaklade karty



PRILOHA P XI: KANBAN TABULE S PRAVIDLY LINKY BG1 A

BG2

POKUD SPOTREBUJES CELOU PALETU
VHOD KARTU DO SCHRANKY -

nObjednavky materialu“

Pokud pfivezes paletu, zkontroluj
kartu v kapse u palety!

IV PRIPADE NALEZU KARTY, ODEVZDAT MISTROVI!



| OBJEDNANI MATERIALU
| Linka BG 2 ‘

POKUD SPOTREBUJES CELOU PALETU
VHOD KARTU DO SCHRANKY
»Objednavky materialu® —
Pokud pfivezes paletu, zkontroluj
kartu v kapse u paletyl

IV PRIPADE NALEZU KARTY, ODEVZDAT MISTROVI!




PRILOHA P XII: VYPOCET POCTU KANBAN KARET PRO SET 1,2
A 3 LINEK BG1 A BG2

Mazew dilu Vzorec Vysledek | Zaokrouhleno
Box 1 bottom p - IxinE s 1 ¥ L1 0] 0,13 1
5346
1]
Box 1 lid e IXUEH S 1y (1 D 0,2 1
5184
Box 1 frame g 1068+14(1+0) 0,98 1
1080
Y
Baox 2 battom L‘:EiEEEEE:LEiijE 0,44 1
2376
Box 2 lid e ) 0,41 1
2592
1 1]
Box 2 frame g TIIEB L3 K1 ) 1,97 2
54
1]
i trsrionn} bl o= TERE T8 f1 500 0,97 1
1100
Y
Karton tray o w 0,12 1
550
EBx1x(140
Karton multipack K= w 0,64 1
106
'l |
Prolofks i HEslail ) 0,01 1
1017
.. G6xls(1+0)
Papirovs paleta = % 0,09 1
» X
Ochranna prologka K= w 0,02 1

4032




SET 2

Mazev dilu Vzorec Vysledek | Zaokrouhleno

Box 3 bottom O &l o 0,83 1

1330
1]

Box 3 lid st Lailo 0 1,98 2
560

Box 3 sidewszll short o [2226s1:(1+0) 1,26 2
1760

1]

Box 3 sidewsll long s EEREE LAl ) 1,68 2
1320

Kartonowy obal K= (1133 ¢10 (1.4 0 1,01 2
1100

B0«1ls(1+0)

Karton tray = % 0,07 1
1080

Prolozka tray K= w 0,01 1
4032

Insert set 2 g FAis L3 13 ) 0,07 1
14580

Karton multipack K= w 0,2 1
£00

Nivod E=[J.Ll.3£—=1>tl.'i+[l.- 0,55 1
2000

ProloZks wrstwy K= M 0,01 1
1017

Papirovi paleta K= w 0,1 1

g5




SET 3

Mazew dilu Vzorec Vysledek | Zaokrouhleno
Box 4 bottom oo D13 L (4 D) 1,98 2
560
1113+ 1+ (1 + 0)
Box 4 lid P e 3,975 4
280
Box 4 sidewall shart o LEERE S Loa 1) 1,86 2
1200
2226 ¢ 13 (1 +0)
g | palreelal 24 3
320
Kartonowy obal K= [1113 1+ (1+0) 1,01 2
1100
43614 (1+0
Karton bettom,lid o ltiets 10 0,27 1
160
Karton tray K= w 0,27 1
160
Cover % el fhr ) 0,18 1
240
1113 ¢ 1+ (1 + 0)
Insert set 3 g A S LN ] 0,07 1
14400
i o (111315 (140) i 5
1000
.. 22 ¢ 1% (1 + 0)
Papirova paleta K= & 0,1a 1

130




: STANDARD LINKY MAGNA

4

PRILOHA P XIII
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PRILOHA P XIV: VIZUALIZACE LINKY MAGNA




PRILOHA P XV: KOMBINACE KOMPLETACNICH LINEK NA
RANNI, ODPOLEDNI A NOCNi SMENE NA HALE 4

Ranni smena
Linka Palety IN |Palety OUT Linka Palety IN | Palety OUT
Waste toner 9 5 Waste toner 9 5
SET 1 9 D SET 2 9 6
SET 1 9 5 SET 2 9 6
Celkem 27 15 Celkem 27 17

Linka Palety IN |Palety OUT Linka Palety IN |Palety OUT

Waste toner 9 5 Waste toner 9 5
SET 3 13 10 SET 1 9 5
SET 3 13 10 SET 2 9 6
Celkem 35 25 Celkem 27 16

Linka Palety IN |Palety OUT Linka Palety IN | Palety OUT

Waste toner 9 5 Waste toner 9 5
SET 2 9 6 SET 1 9 5
SET 3 13 10 SET 3 13 10
Celkem 31 21 Celkem 31 20

Odpoledni sména

Linka Palety IN |Palety OUT Linka Palety IN |Palety OUT|
SET 1 9 5 SET 2 9 6
SET 1 9 5 SET 2 9 6
Celkem 18 10 Celkem 18 12
Linka Palety IN |Palety OUT Linka Palety IN |Palety OUT
SET 3 13 10 SET 1 9 5
SET 3 13 10 SET 2 9 6
Celkem 26 20 Celkem 18 11
Linka Palety IN |Palety OUT Linka Palety IN |Palety OUT|
SET 2 9 6 SET 1 9 5
SET 3 13 10 SET 3 13 10
Celkem 22 16 Celkem 22 15

Nocni sména
Linka Palety IN |Palety OUT
SET 1 9 5
Celkem 9 5

Linka Palety IN |Palety OUT
SET 2 9 6

Celkem 9 6

Linka Palety IN |Palety OUT
SET 3 13 10

Celkem 13 10




PRILOHA P XVI: VYDRZ ZASOBNIKU LINEK OWT, BG1 A BG2
PRI VYROBE ODPADNI KAZETY A SETU 1,2 A 3

Vydri zasobniku odpadni kazety

LDPEbag M 0152
Kartonow obal I 06:15
Paska I 14:32
Sroubek I 07:48
Filr I 06:15
Tesneni | 52:30
Prufinka I 1537
Pruiina [ 02:30
Coupling bottle NN 15:45
Shutter M 03:07

Handle W 01:03

00:00 12:00 24:00 36:00 48:00 60:00 72:00

Vydrz zédsobniku SET 1

Ochrannd prolozka I /5000
Papirova paletz I £7:03
ProloZla | 58 1:01
Karton multipack W 11:49
Karton tray N 61:23
Karton B 07:43
Box 2frame | 04:40
Box2lid & 01:46
Box 2 bottom | 02:01
Box1frame @ 01:23
Box1lid 1 05:03
Box 1 bottom | 02:56

00:00 120:00 240:00 360:00 480:00 600:00 720:00



Vydrz zasobniku SET 2

Papirova paleta W 73:51
Prolozka vrstvy I 1155:40
Navod | 13:31
Karton multipack | 37:52
Insertset2 W 98:37
Prolozka tray I 458 1:49
Karton tray W 102:16
Karton 07:24
Box 3 sidewall short | 01:04
Box 3 sidewalllong | 05:15
Box3lid | 01:20
Box 3 bottom | 01:20

00:00 1200:00 2400:00 3600:00 4800:00 600000

Vydrz zasobniku SET 3

Papirova paletz I 4533
MNavod [ 0644
Insertset 3 | E— e 703
Cover I 12:03
Karton tray I 2202
Karton bottom/lid GG 28-02
Karton [ 07:24
Box 4 sidewall short 1 01:04
Box 4 sidewalllong Il 03:30
Box4lid I 02:33

Box 4 bottom [ 04:26

00:00 12:00 24:00 36:00 48:00 60:00 72:00 84:00 96:00 108:00



