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ABSTRAKT

Hlavnim cilem préace je zkraceni manipulacnich cest z hlavniho skladu na tsek lakovny
alespoil 0 30 %. Dil¢i cil diplomové prace je sniZzeni poctu cest pracovnikiim lakovny do
hlavniho skladu, snizeni poctu zaskladnéni do hlavniho skladu mezi operacemi
a zkraceni cest na iseku lakovny. Pro spInéni téchto cild jsou pouzity metody primyslového
inZzenyrstvi jako Sankey diagram nebo ABC analyza. Teoreticka ¢ast této prace je z oblasti
logistiky, skladovani, fizeni zasob a metod pramyslového inzenyrstvi. V praktické casti je
predstavena spolecnost a popsana analyza soucasného stavu, jejiz hlavnim vychodiskem je
materidlovy tok. V projektové ¢asti jsou navrzeny nové layouty meziskladu, ktery vznikl
prest¢thovanim stediska lasert a dale elektronicky zptsob komunikace mezi lakovnou a
hlavnim skladem. Vysledkem price je porovnani vzdalenosti soucasného stavu se
vzdalenostmi v ndvrhu meziskladu a splnéni zkracené vzdalenosti alesponi o 30 %. Piinosem
diplomové prace je zefektivnéni materidlového toku, zkraceni doby piepravy a zjednoduSeni

pfepravy materialu.
Klicova slova: logistika, sklad, materidlovy tok, layout, ABC analyza, Sankey diagram

ABSTRACT

The main aim of the thesis is to reduce the handling routes from the main warehouse to the
paint section by at least 30 %. Partial aim of this thesis is to reduce the number of routes of
paint staff to the main warehouse, to reduce the number of routes to the main warehouse
between operations and shorten the routes in the paint section. Industrial engineering
methods, like Sankey diagram or ABC analysis are used to meet these goals. The theoretical
part of this work is in the field of logistics, warehousing, inventory management and methods
of industrial engineering. The practical part introduces the company and describes the
analysis of the current state, while the basic start point is the material flow. In the project
part, a new layout of the intermediate warehouse is proposed, which was created by moving
the laser center, as well as an electronic method of communication between the paint shop
and the main warehouse. The result of the thesis is a comparison of the distances of the
current state with the designed distances in the intermediate warehouse and the fulfillment
of the shortened distance by at least 30 %. The contribution of the diploma thesis is a

streamline of material flow, shortening of transport time and simplifying material transport.

Keywords: logistics, warehouse, material flow, layout, ABC analysis, Sankey diagram
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UvVOD

V dnesnim svété Cas predstavuje penize a zakaznici by chtéli uspokojit své potieby ihned.
Cim dfive bude zakaznikova objednavka vytizena, tim 1épe. Pravé kviili tomu se podniky
zamértuji jak na zkraceni logistickych cest, tak i materidlovych tokt. Jak ale vime, ne v§echny
podnikové procesy se mohou z technologickych diivodi zkracovat. Proto se hledaji jina
fesSeni, jak co nejvice uSetfit as. Firmy se snazi neustale zlepSovat své podptrné procesy,
interni logistické toky a veSkeré cinnosti, které pro zdkaznika nepfedstavuji ptidanou
hodnotu, nejsou za tyto ¢innosti ochotni platit, ale jsou velmi diilezité pro dokonceni jeho

objednavky.

Podnétem k zadani diplomové prace je snaha o zlepSeni interni logistiky, a to pfevazné
priblizit stfedisko lakovny k uskladnénému materialu, protoze pravé usek lakovny je ve
spole¢nosti nejvice vzdalen od hlavniho skladu. Pro pracovniky logistiky je pak tato
vzdalenost kli€ova. Na cest¢ s materidlem travi spoustu ¢asu a mnohdy pak nestihaji ostatni
¢innosti.

Diplomova prace se zamétuje na zefektivnéni interni logistiky na useku lakovny ve vybrané
spole€nosti. Cilem této prace je navrhnout zkradceni manipulaéni trasy pro pracovniky
logistiky na tsek lakovny alesponi 0 30 %. Dil¢i cile byly stanoveny na sniZeni poctu cest
pracovnikl lakovny do hlavniho skladu alesponn o 40 % a sniZeni poctu zaskladnéni

dalezitych vyrobki do hlavniho skladu mezi operacemi o alespon 40 %.

V teoretické ¢asti se bude prace zamérovat na oblast logistiky, skladovani a fizeni zdsob. Na
coz bude navazovat cast prakticka, ktera se sklada z ¢asti analytické a z €asti projektové.
Analyticka ¢ast zkouma soucasnou situaci a zjist'uje nedostatky, které je potfeba odstranit.
Na zavér této ¢asti jsou vypichnuty zjisténé nedostatky a postiehy, které utvari podklad pro
¢ast projektu. Projektova cast fesi jednotlivé navrhy na realizaci, které vyplyvaji z analytické

¢asti.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem projektu diplomové prace je zkraceni logistickych cest pracovnikiim
logistiky o 30 %. Dil¢i cile diplomové prace jsou sniZzeni poctu cest pracovnikiim lakovny

do hlavniho skladu a dale pak snizeni poctu zaskladnéni vyrobkti do hlavniho skladu.

Analyticka ¢ast zkouma soucasny stav logistiky na useku lakovny. Je zde ukéazka layoutu
lakovny a jeji materidlovy tok. Dale je zde popsan proces uskladnéni a proces vyskladnéni.
Pomoci Spagetového diagramu je zaznamenan také materidlovy tok ve firmé, ktery ukazuje
pravé hlavni problém, a to vzdalenost lakovny od hlavniho skladu. Jelikoz firma planuje
prestéhovat stfedisko laserii, které¢ se v feSeném mist¢ momentalné nachazi, vznikne zde
volny prostor, ktery dale firma hodlé vyuzit jako mezisklad pro usek lakovny. Bude potieba
vyselektovat vyrobky, které jsou pro lakovnu stézejni a které se zde budou mimo jiné ukladat
pro dal$i provozy. To ma za ukol ABC analyza na jejimz zaklad¢ doslo k vybéru dvou
hlavnich vyrobki. Sankeyho diagram poukazuje na problém vysokého ukladani vyrobki do

hlavniho skladu a jeho nasledné vychystavani pro dalsi operace.

V projektové ¢asti je uveden v ivodu logicky rdmec projektu a RIPRAN analyza. Pro
dosaZeni projektového cile je na tiseku lakovny planovan novy mezisklad. Jsou navrhnuty
tf1 varianty layoutu nového skladu, do kterého se budou mimo jiné ukladat dva hlavni
vyrobky. Pravé do tohoto skladu nyni pracovnici logistiky navazeji potfebny material
a vyrobky pro lakovani. Pro ukazku zkraceni cest byl vyuZit Spagetovy diagram a pro novou
ukazku materidlového toku Sankeyho diagram. Pro snizeni poctu cest pracovnikiim lakovny
do skladu je navrhnut elektronicky zptisob komunikace mezi lakovnou a hlavnim skladem.

Nechybi také ekonomické zhodnoceni projektu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

LwLogistika je ta cast rizeni dodavatelského retéezce, ktera planuje, realizuje a efektivné
a ucinné ridi dopredné i zpétné toky vyrobku, sluzeb a prislusnych informaci od mista piivodu
do mista spotieby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky konecného zakaznika.
K typickym Fizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového parku, skladovani,
manipulace s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické sité, rizeni zasob, planovani

nabidky a poptavky a vizeni poskytovatelii logistickych sluzeb.* (Gros 2016, s. 25)

Logistiku mtizeme charakterizovat jako integrované planovani, fizeni, synchronizaci
a kontrolu hmotnych a informacnich tokti od dodavatele do podniku, dale potom uvnitf

podniku a od podniku k dodavateli. (Dupal” 2018, s. 59)

Harrison (2014, s. 30) piSe o logistice jako o souhrnu hlavnich principti, hlubokych postoji
a fidicich sil, ty pomahaji koordinovat cil, plan a politiku prosttednictvim podvédomého

a védomého chovani internich partnera. (Harrison, 2014, s. 30)

Jedné se o proces planovani, fizeni a realizace efektivniho a vykonného toku a skladovani
zbozi, dale sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotfeby, kdy cilem je

uspokojit pozadavky zakaznika. (Lambert 2005, s. 3)

Baudin (2005, s. 9) uvadi, Zze logistika zahrnuje vSechny operace, které jsou potiebné
k dodéni zbozi nebo sluzeb, kromé vyroby zbozi a provadéni sluzeb. Ve vyrobé pokryva

materidloveé toky mezi zdvodem a mezi vyrobnimi linkami uvniti zavodu.

Oudova (2016, s. 8) tika, Ze existuje mnoho definic spojenych s pojmem logistika. Jedna
z nich naptiklad pojedndvé o tom, Ze je to disciplina zabyvajici se celkovou optimalizaci,
koordinaci a synchronizaci Cinnosti, které jsou nezbytné k dosaZeni konecného efektu.
V uzsim smyslu logistiku spojujeme s ¢innostmi, jako je vyroba, zdsobovani a doprava.
Logistika predstavuje tok materialu jiz od prvotnich surovin az po vyrobek, ktery je
dopravovan ke kone¢nému zakaznikovi. Casto je tento pojem zaméfiovan s pojmem
doprava, ale tyto pojmy nelze zaménovat. Doprava je totiz pouze jakymsi jejim opérnym
bodem. V podstaté se logistika zamétuje na to, aby spravné zboZzi bylo dodano ve spravném

mnozstvi, na spravné misto, ve spravném case a za spravnou cenu.

Co je logistika v tom smyslu, jak je chapana dnes? Existuje mnoho zpisobt, jak definovat

logistiku, ale zdkladni koncept 1ze definovat nasledovné: Logistika je proces strategického
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fizeni nakupu, pohybu a skladovani materidlu, dila a hotovych zasob (a souvisejicich
informacnich tokt) prostfednictvim organizace a marketingu tak, aby byla maximalizovana

jejich ziskovost prosttednictvim efektivniho plnéni objednavek. (Christopher, 2016, s. 2)

1.1 Clenéni logistiky

Logistika se Cleni podle autorti Sixta a Macata takto. (Obrazek 1)

HOSPODARSKA LOGISTIKA

! ! '

MAKROLOGISTIKA MIKROLOGISTIKA LOGISTICKY
PODNIK

A 4

PODNIKOVA LOGISTIKA

' , :

LOGISTIKA VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANI LOGISTIKA DISTRIBUCE

Obrazek 1 Clenéni logistiky (Sixta a Magat, 2005, s. 46)

Makrologistika — zabyva se globalnim aspektem distribuce vyroby v hospodarstvi. Patfi

sem vn¢jsi distribuce, dovoz a vyvoz vyrobkil za hranice statu nebo spole¢nosti.

Mikrologistika — zamétfuje se na vnitini logistiku podniku. Mtzou se zde zahrnovat

1 jednotlivé zavody
(RySavy, 2009, s. 13)

Logisticky podnik — tato logistika se také zaméfuje na logistiku v podniku, ale v oblasti
dodavatelsko-odbératelského fetézce. Patfi sem logistika zasobovani, manipulace

s polotovarem, materialem a hotovou vyrobou. (Sixta a Macat, 2005, s. 46)

1.2 Stihla logistika

Stihla logistika je dimenze logistiky ve §tihlé vyrobé. Logistick4 organizace je jako posadka

fidi¢e zdvodniho auta ve vyrobni firm¢. Hlavnim cilem a zaroven prvnim je dostat spravny



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

material na spravné misto, ve spravném mnozstvi a ve spravném podani. Jeho druhym cilem

je udélat to vSe efektivné. (Baudin 2005, s. 27)

Stihla logistika jako proces hodnotu nepiidava, ale hleda piileZitosti pravé v nepiidavajicich
¢innostech a ty eliminuje. Diky tomu dochazi ke snizeni nakladii. Zptsoby, kterymi toho lze

dosahnout:

e Casové analyzy — Jejich cilem je jasné popsat, Gasové vymezit a standardizovat
logistické procesy, protoze prave tyto procesy jsou zakladem pro dimyslné kapacitni

planovani.

e Procesni fizeni — V ramci tohoto fizeni dochazi k dislednému mapovani vSech
procest, kdy jejich cilem je minimalizovat pravé procesy neptidavajici hodnotu a ty

na dosazené minimalni urovni pak standardizovat.

e Ergonomie — Jednd se o zékladni nastroj pro odstranéni plytvani u zbyte¢nych
pohybtl na pracovistich. Cilem je uspotadat pracovni misto a souvisejici pracoviste

tak, aby vSechny pohyby byly co mozna nejefektivné;si.

e Simulace — Tato metoda umoziiuje manazerim piedvidat vyrobu, kdyz se zméni

podminky a optimalizovat dopravni systém viici zadanym kritériim.
(Simon a Miller, 2014)

Baudin (2005, s. 35) déle uvadi stihlou logistiku jako tazny systém. V tazném systému se
dily nepohybuji do t¢ doby, dokud vyroba nebo vyrobni linka nedaji signalizaci, Ze dily
potiebuji a Ze je na n¢ ptipravena. Naopak v tlatném systému se dily pohybuji, jakmile jsou

ptipraveny bez ohledu na to, zda je vyroba ¢i vytlaCovaci linka prave potiebuji.
Stihlost podle Macurové a dalSich znamena: (Macurova, Klabusayova, Tvrdoi, 2018, s. 260)
e Dg¢lat jen ty Cinnosti, které jsou potiebné
e D¢lat je napoprvé spravné
e Délat je rychleji, nez ostatni
e Utracet pfitom min zdroja
Také se uplatiiuje tzv. §tihlé mysleni smétujici k:

e Principu tahu
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e Jednoduchosti

e Pfimocarosti

e Synchronizaci

e Redukeci Cinnosti, které neptidavaji hodnotu

(Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018, s. 260)

1.3 Logisticky tok

Cilem je zajistit souvisly transparentni tok materialu, a to od vstupnich komponentd az po
expedici hotovych vyrobkll. Vysledkem je sniZzeni poctu pracovniki, rozsahu skladovych
zésob, manipulaéni techniky a omezeni ztrat, které plynou ze ztracenych komodit. (Stépanek

a Donoval, 2021, bulletin-ncp4.solidpixels.net)
Jedna se o spojeni prvki v daném systému. Mizeme charakterizovat dva hlavni toky:

e Materialovy tok — Jedna se o vstup, zpracovani a také vystup. Jako vstupy mizeme
uvést napiiklad material a suroviny, které firma koupi a vyuziva je ve vyrobnim
procesu. Po zahgjeni procesu vyroby jsou suroviny zpracovany jako nedokoncena
vyroba nebo forma polotovartii. Na konci tohoto toku se vytvati hotové vyrobky, tedy

vystupy, které se dale uskladni, zabali a vyexpeduji zdkaznikovi

e Informacni tok — Pfed kazdym zahdjenim vyroby musi mit firma informace od
zdkaznika, tedy kazdy zékaznik objednava na zéklad¢ objednavky. Po pfijeti této
objednavky ji firma zpracuje do vyrobniho planu a stanovi zavazny termin jak
zahajeni vyroby, tak i expedovani hotového vyrobku, aby objednavka byla splnéna
v zakaznikem pozadovaném case. Po provedeni téchto c¢innosti je zakaznikovi
objednavka potvrzena. Za informacni tok se da povaZovat i vyrobni plan, ktery nam

udava kdy, co a v jakém case je potieba vyrobit.

(Oudova, 2016, s. 13)

1.4 Plytvani

Jedné se o plytvani, zbytecnost, marnost nebo bezucelnost. Je to nejznaméjsi zlo, které

muzeme ve vyrobé potkat. Délime ho na sedm druhti:

e Transport


https://bulletin-ncp4.solidpixels.net/aktuality/technologie-moderni-intralogistiky
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e Zbytecné pohyby

o Cekéni

e Nadbytecné zpracovani
e Vady a opravovani

e Zasoby

e Nadprodukce

Jiz bylo odhaleno nékolik dalSich druht plytvani od této koncepce, kdy asi nejznadméjSim

plytvanim je nevyuziti lidského potencidlu a lidské tvofivosti.
(Ondra, 2019)

Jurova (2016, s. 88) uvadi také téchto sedm druhi plytvani ve vyrobnich procesech:

e nadprodukce — pfili§ ¢asté dodavky nebo velké mnozstvi

¢ nadbyte¢né zasoby — zvétSujici se zasoby ve skladech, velké vyrobni davky

e defekty — opravy a zmetky

e zbyte¢nd manipulace — podavani, ohybani, prendseni, otaeni

e Spatné zpracovani — nepozadované mnozstvi, nepozadovand uroven kvality

e Cekani — na material, prostoje, ¢ekani v izkych mistech vyroby, prostoje stroji

e transport — pieprava vSech materialt a dilt, slozita pfeprava
Muda

Muda je Japonské slovo, které musime znat. Znamend plytvani, nebo jakoukoliv jinou
aktivitu, za kterou zdkaznik neni ochoten platit. Muda je opakem hodnoty, za kterou je
zakaznik ochoten zaplatit. Je naptiklad ochotny platit za tabuli plechu, za fezani, ohybani,
svafovani a natirdni. Ale jiZ neni ochoten platit za ¢ekéni, prepracovani, pfebytecny inventar

ani dalsi formy plytvani. Lidsky pohyb lze rozdélit do tii kategorii:

e Skutecnd prace — Jedna se o jakykoliv pohyb, ktery ptidava hodnotu produktu, nebo

sluzbé.
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e Pomocnad prace — To je pohyb, ktery podporuje skutecnou praci. Obvykle se
vyskytuje diive, nebo po skute¢né praci (napiiklad vybér soucastek z krabice od
dodavatele, nebo nastaveni dill ve stroji)

e Muda — Pohyb, ktery nevytvaii zddnou hodnotu. Dobry test je ten, Ze pokud jsme

tento pohyb ptestali délat, nemélo by to mit zddné neptiznivé ucinky na produkt.

(Dennis, 2016, s. 29)

Obrazek 2 Lidska prace rozdélena do tii kategorii (Dennis, 2016, s. 30)

Mura

Znamena nestejnomernost, nevyrovnanost, nerovhomernost, nepravidelnost. Nejéastéji se
dava do souvislosti s materidlovym tokem, je to ale problém i mnoha jinych ptipadd. (Ondra,

2019, prumysloveinzenyrstvi.cz)

Mura znamena nerovnosti, nebo fluktuaci v praci, kterd je obvykle zptisobena fluktuaci
vyrobniho planu. Jednoduchym piikladem muze byt vyrobni linka vyrab¢jici slozité modely
pro pulku smény a jednoduché modely pro druhou pllku smény. TakZe pracovnici se
naméahaji pil dne a pal dne jedou na neutrdl. Stihly systém se snazi sniZit muru
prostiednictvim Heijunky nebo vyrovnanim produkce, napiiklad michanim modeli.

(Dennis, 2016, s. 35)
Muri

Jedna se o pretéZovani zdrojii, nemoznost, piehdnéni, nepfimétenost, priliSnou obtiznost.

Tedy provadéni toho, co je obtizné (Ondra, 2019, prumysloveinzenyrstvi.cz)
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Muri znamena tézko proveditelné, mize byt zpisobeno zménami ve vyrob€, Spatnou

konstrukei nebo ergonomii prace, Spatnou polohou dilli, nevhodnymi ndstroji nebo

piipravky, nejasnou specifikaci atd. (Dennis, 2016, s.36)

Obrazek 3 Vztah mezi Muda, Mura a Muri (Dennis, 2016, s. 36)
1.5 Pieprava uvnitf zavodu

Baudin (2005, s 50) uvadi, Ze u pfichozi a odchozi logistiky se miize vzdalenost lisit od
n¢kolika mil do tisice mil. Naproti tomu uvnitt zavodu at’ uz pohybujeme predmeéty 50 stop,

nebo 500 stop, nedéla to velké rozdily. Bez ohledu na vzdalenost se musi dodrzet nasledujici:
1. Minimdlni pfepravni mnozstvi se musi nashromazdit v misté vzniku.

2. Dily musi byt pfipraveny k pfeprave, coz napiiklad znamena jejich umisténi do

beden a paletizaci téchto beden.

3. Vozidlo musi pfijet a tyto bedny vyzvednout, napiiklad vysokozdvizny vozik
s fidicem.
4. V misté¢ urceni musi byt dily pfipraveny k vyrobé. To znamena vyjmuty z palet

a beden a ptipadn¢ umistény na policich vedle sebe.

Pokud je n&jaka paleta piepravovana z bodu A do bodu B kazdych 20 minut, pak je dobré
najit lepsi feSeni skladovani, které miize zahrnovat zménu skladovani, uspotradani skladu tak,
aby se body A a B ptibliZily k sob¢ a eliminovala se tak trasa pirevozu, ktera vede k plytvani

nadbyte¢ného transportu. (Baudin 2005, s. 50)
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1.5.1 Typy vozikia
Baudin (2005, s. 51-54) uvadi nékolik typt voziki.

Vysokozdvizné voziky — Jsou nejbéznéji pouzivané v zavode, na které se nejcastéji mysli

pti vybéru. Maji ale také par nevyhod:
e Stoji desitky tisic
e Mohou byt obsluhovany pouze proskolenou obsluhou
e Jsou bezpe¢nostnim rizikem a musi jezdit ve svém arealu

e Jsou vhodné pouze na pfemist'ovani nakladu velikosti palet

nejmensich rozmérh

Paletové voziky — Mohou byt manudlni a pohidnéné a jsou levnéjsi alternativou

k vysokozdviznym voziklim pro kratké, horizontalni pohyby a nevyzaduji zadny zvlastni
vycvik. Bézné se nepouzivaji pro dlouhé piepravy, ale jedinou praci, kterou udélat nemohou,

je ptistup ke stohtim palet, hornim policim paletovych regall, nebo horni ¢asti stohil palet

Tlacné voziky — Tento vozik je levny a bezpecny na piepravu napiiklad dila v krabicich

nebo prepravkach. Tento vozik navic miize obsluhovat kdokoliv.

Tahace a vlaky taznych vozikl — Tento tahac je vhodny zejména do vyroby, kde je potieba
pravidelné dopliovat zasoby, naptiklad kazdou ptl hodinu velké mnozstvi krabic do vice
mist. Toto je béZné v automobilovém pramyslu. Voziky jedou ve vlaku a fidi¢ naklada

a vyklada boxy po cest¢.

Sité¢ dopravnikii — Tyto dopravniky hraji dtlezitou roli v pfistupu k automatizaci. Jsou

mnohem méné naklonény S§tihlé vyrobé, coz muze byt pirekvapivé, protoze nabizeji

nepfetrzity tok v malém mnoZstvi, na rozdil od hromadéni nakladii pro ptepravu vozidly.

Automaticka navadéci vozidla (AGV) — Tato vozidla zatim nejsou béznymi prostiedky ve

vyrobnich zavodech. Problém je v tom, Ze soucasti pfepravni automatizace je samotny
pohyb, ktery je méné znepokojivy, nez ptiprava a nakladka materialii na pivodnim misté

a jejich vykladani a prezentace
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1.6 Trendy v logistice

Nejnovéjsi trendy v logistice jsou ur€ovany pozadavkem na spokojenost zdkaznikii. Mimo
uspokojeni pozadavkl zdkaznika se trendy zaméfuji pfevazné na technologie a inteligentni
fizeni, diky cemuz se snizuji provozni naklady a zvySuje se efektivita. Dobré je o nich védét,
ale jeste lepsi je vyuzivat je. Mlze se zdat, ze svet utvaii vyrobei, ale ve skuteCnosti tato éra

konci. Dnes jiz svét zacina utvaret zakaznik. (Karban, 2019, businessinfo.cz)

Digitalizace

[ 24

Digitalizace, stejné¢ jako vyuzivani nejmodernéjsi technologie, je cestou k prekonani
agresivni konkurence. ZvySuje se rychlost a piesnost operaci dodavatelskych fetézch
a snizuje se chybovost, coZ znamend vyssi spokojenost zakazniki, a tedy 1 vyssi piijmy.
Ovsem efektivni digitalizace je velmi nédkladnd, jelikoz vétSina firem musi totalné
prepracovat operacni postupy, a nejen udélat kosmetické zmény. (Karban, 2019,

businessinfo.cz)
Automatizace

Sklady, kde nebude potieba lidskéa obsluha, jsou jiz trendem zittka, stejné tak i pokrocilé
rozpoznavani fe¢i a gest nebo autonomni pieprava. Stojime pred jejich skuteCnou expanzi,
kterda bude umoZné€na novou koncepci robotiky. Zatimco diive se pramyslovi roboti
objevovali pfevazné v masové vyrobé€, napiiklad v automotive, diky jejich klesajici cené,
zvysujici se flexibilité a multifunk¢nosti 1 jejich snadné&js$i programovatelnosti, budou na

mistech, kde si je jeSté dnes nedovedeme ani piedstavit. (Karban, 2019, businessinfo.cz)
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2 SKLADOVANI

»Za skladovani jako soucasti logistickeho, nebo dodavatelského retézce budeme povazZovat
soubor cinnosti spojenych s porizovanim, udrzovanim zdsob a zejména doddavkami
skladovanych polozek podle pozadavkii primym zakaznikiim na néjakém misté logistického
nebo dodavatelského systému vcetné uskutecnéni s tim spojenych nezbytnych rozhodovacich
procesu. Sklad je pak jednim z prvki logistického, dodavatelského systému, ktery tyto
cinnosti zabezpecuje.* (Gros 2016, s. 281)

Sklad se vyuzivé pro skladovani zbozi nebo materialu. Hlavnim cilem skladu je expedovani
zbozi a materialu podle pfani a pozadavkl zdkaznika. Aby mohl byt uréen ke skladovani,
musi splilovat pozadavky na konstrukei, tvar, zptsob skladovani, skladovou technologii
a vybaveni piepravni jednotky. Ve skladu je nutné dodrzovat bezpecnost skladu a jeho tad.
Sklad se nepovazuje za misto, v némz dochazi k operacim pridavajici hodnotu zakaznikovi.

(Rathousky, Jirsak, Stanck, 2016, s. 89)

Tousek (2016, s. 63) uvadi, ze sklad je prostor nebo objekt vyuzivany k ulozeni materialu
a zbozi. Je vybaven skladovaci technikou a technologiemi pro sbér informaci a jejich
uchovani o skladovanych produktech. Zakladnim tkolem je, aby sklady vyrovnavaly rozdily

v materidlovych tocich.

2.1 Druhy skladi

Sklady mtZeme rozdélit do n¢kolika kategorii:
Podle postaveni v logistickém Fetézci

e Predvyrobni sklad — V tomto skladu se nachazi materidl od dodavatele. Tento

material je zahrnuty do vyrobniho procesu vyrobku.

e Distribuéni sklad, centrum a sklad velkoobchodu — Jedna se o docasné uskladnéni

hotovych vyrobkl podle obsahu, objemu anebo manipulaéni piepravy.

e Dopravni vyrovnavaci sklad, konsolida¢ni a dekonsolida¢ni centra — Skladovani
zasilek kvali kompletaci zdkaznickych objednavek, efektivni doprava pomoci

nejvys§siho vytéZzovani dopravnich prostiedkd.

(Rathousky, Jirsak, Stan¢k, 2016, s 90-91)
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Podle technologického vybaveni

Rucni sklady — prevazuje zde spiSe ru¢ni forma manipulace s materidlem a zbozim.
Tyto sklady jsou vhodné zejména pro uskladnéni menSich jednotek do maximalné

15 kg.

Mechanizované sklady — je zde manipulaéni technika rizné€ pokrocilé urovné
zajistujici prevaznou ¢ast manipulace se skladovanym materidlem a zbozim spolu
s jejich obsluznym personalem. Je to nejrozsiienéjsi forma skladu.

Automatizované sklady — v tomto typu skladu jsou jiz plné automatizovany vSechny

wewr

s technologickym vyvojem, ktery v soucasnosti miizeme sledovat Ize predpokladat,

ze automatizované sklady budou postupné ziskavat nejvyznamné;jsi podil.

(Tousek 2016, s. 65)

Podle vlastnictvi

Soukromé — jsou budovany pro své vlastni potifeby. Mezi vyhody téchto sklada patii
absolutni kontrola nad zbozim a materidlem, které je zde ulozeno. Nevyhodou je to,
ze firma musi investovat do pozemki, budov a technologie, aniz by méla jistotu, Ze
takovy sklad bude do budoucna potiebovat. Dale se musi vynakladat finan¢ni

prostfedky na provoz skladi.

Veftejné sklady — Buduji se v blizkosti vétsich sidelnich celkt, kdy se klade duraz na
dopravni infrastrukturu. Jsou dv¢ varianty, které poskytovatelé skladovacich sluzeb
nabizeji. Bud’ své skladovaci prostory poskytuji vice uzivatelim soubézné, nebo si
jeden uzivatel pronajima odpovidajici velikost skladu pouze pro své ucely. Vetejné
sklady miiZou a nemusi mit vlastni persondl a manipula¢ni techniku, které si uzivatel
najima.

(Tousek 2016, s. 66)

Zékladni ¢lenéni skladt podle Oudové (2016, s. 50):

Vstupni sklady — v téchto skladech se sdruzuji vstupni zasoby materialu.
Mezisklady — sklady slouzi k pfedzasobeni mezi riznymi stupni vyrobniho procesu.

Odbytové sklady — vyrovnavaji casovou nevyrovnanost mezi vyrobou a odbytem.
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2.2 Funkce skladu

Z pohledu historie sklad plnil funkci zasobniku, ten absorboval pldnované generované

vyrobky, polotovary a suroviny. Slo o uplatnéni principu tlaku, kdy sklad je misto, kde konéi

pozadované vyrobky ve formé zasob. V novém pojeti sklad poskytuje vyssi uroven sluzeb

jeho zakazniklim a to tak, Ze Cinnosti, které se realizuji ve skladovacim systému zvysSuji

hodnoty pro navazujiciho partnera v dodavatelském systému. Z toho vyplyva, ze i sklad pii

realizaci dodavek vychazi z pozadavkl zadkaznika, je zde uplatiiovan princip tahu, a to

zejména pii fizeni vstupti. (Gros 2016, s. 283)

Gros (2016, s. 284) uvadi nasledujici funkce skladu:

Geograficka — ptibliZeni vyrobkil centrim spotieby — toto umoZiluje optimalni
lokalizace skladu, kdy vyrobce vyuziva vlastnich nebo pronajatych skladu, které
jsou vhodné lokalizovény tak, aby bylo zajiSténo co nejkratSich termin dodavky,
nebo aby si drobni podnikatelé u n¢j nakupovali vyrobky. Tim zvysi Groven sluzeb

v téchto lokalitach.

Sezoénni — pieklenuti Casového rozporu mezi vyrobou a spotiebou — tohoto se
muze vyuzit naptiklad u sezénnich vyrobkt, kdy se vyrobek vyrobi v jednom

obdobi a v dal§im se spotiebuje.

Kapacitni — kapacitni rozpory — tyto rozpory vznikaji v dob¢, kdy kapacita
predchazejiciho prvku je vyssi nez kapacita navazujiciho prvku. Tim vznika

pozadavek na ptechodné skladovani tohoto prebytku

Konsolidacni, dekonsolida¢ni — pokud méa obchodni sit’ pozadavky na ucelené
dodavky vyrobki od vice dodavatell, je zapotiebi dodavky, které dojdou rychleji

na kratky ¢as uskladnit.

Pojistna — jedna se o systém udrzovani pojistnych zasob ve skladu z diivodu
rozporu mezi nahodnym charakterem poptavky a omezenou moznosti reagovat na

tyto vykyvy.

Také Oudova (2016, s. 50) uvadi funkce skladu:

Vyrovnavaci funkce — vyuZivana pfi €asovém ¢i kvantitativnim nesouladu

materialového toku a materidlové spotieby.
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e Zabezpecovaci funkce — zabezpecuje Casové posuny dodavek zasob, vykyvy ve

vyrobnich procesech.

e Kompleta¢ni funkce — jelikoz materidly, které jsou na trhu obvykle neodpovidaji
vyrobn¢ technickym pozadavkim zékaznika, musi se vytvaret sortimentni druhy

v souladu s potiebami provoza.

e Spekulacni funkce — pokud se ocekava, ze ceny materidlu a zbozi se zvysi na

zasobovacich a odbytovych trzich.

e ZuSlechtovaci funkce — jakostni zmény uskladnéného sortimentu (naptiklad zrani

vina nebo syrt).
Sklady plni funkce: (Rathousky, Jirsak, Stan€k, 2016, s. 90)
e vyrovnavaci
e zabezpecovaci
e rozdélovaci
e kompletacni
e konsolidacni
e spekulacni
e zuSlechtovaci

e celni

2.3 Vyhody a nevyhody skladii

Gros (2016, s. 286) rozdé€luje vyhody skladl na sklady, které uspoti naklady a na ty, které

zlepsi trovné sluzeb zékaznikim.
Z hlediska uspory nédkladi rozliSuje vyhody:

e Hromadnych objednavek — tim vznika Gspora z dopravy, kdy je dopravni prostiedek

plné vytiZen.

e Vyuziti kombinované dopravy — napiiklad kombinace kamionové dodavky do

ucelenych vlakovych dodavek.
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e Skladovani sezénnich surovin, vyrobkl — s vyuzitim skladu maze vyrobce vyrobky

vyrabét rovnomérnéji a vyuzit neptiznivy vliv fixnich ndklada na jednotku produkce.

e Konecnou upravu vyrobkl — naptiklad dodéavaji-li se vyrobky ve velkém baleni, jsou

potteba prebalit do baleni mensiho uzpiisobené¢ho zakazniktim.
Z hlediska urovné sluzeb zédkazniklim rozliSuje vyhody:

e Pro kompletaci — jednd se o kompletaci pozadavki dalsim ¢lankiim distribu¢niho

systému a zabezpecuje rychlou reakci na zménu pozadovaného sortimentu vyrobkii.

o Kratkodobé zasoby — naptiklad zasoby sezonniho zbozi, kdy krétce pted sezéonou se
toto zboZi umisti do dislokovanych skladl, nebo do prodejen a po skonceni sezony

se vrati.

e Zasoby pro drobné podnikatele — umoznuji jim rychlé a méné nakladné potizovani

materiald pro vlastni ¢innosti pfimo v jejich oblasti, ve které plisobi.
Sklady maji ale podle Grose (2016, s. 286) taky fadu nevyhod, a to kvili ndkladtm:
e odpisy a ndklady na udrzbu vybaveni skladt

e naklady na energie pro osvétleni, zabezpeceni skladovacich podminek jako je topent,

chlazeni, klimatizace
e naklady na obaly, obalové a fixacni materialy
e naklady na manipula¢ni prosttedky (Palety, kontejnery)
e ndklady na nakupované sluzby
e osobni naklady

e administrativni naklady, nédklady na provoz informac¢niho systému

2.4 Skladové operace

Pfijem materialu, uskladnéni materialu, vychystavani materialu a néslednd expedice, ale
1 pfijem dodavek od odbératele. To vSe jsou zdkladni skladové operace. Pii1 skladovani
musime pamatovat na logistické cile, kterymi jsou minimalizovani Casu potfebného pro
vykonavani skladovacich ¢innosti a na to navazujici maximalizovéani vyuziti prostoru pro

tyto Cinnosti. (Oudova, 2016, s. 51)
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Déle Oudova (2016, s. 52) tyto operace rozebira:
Prijem materialu
Pfijem materidlu v sobé zahrnuje jak vylozeni materialu, tak 1 kontrolu stavu materialu jako

jeho mnozstvi, vybaleni a uskladnéni. MnoZstvi materidlu Ize kontrolovat pomoci dodaciho

listu a dalSich dokumentaci.
Uskladnéni materialu

Tato operace probiha po tom, co je material na sklad pfijat. Skladnik material rozmisti na
své skladovaci misto podle toho, jaky typ metody firma pro skladovani pouziva. Jako prvni
metoda mize byt pevné rozmisténi, kdy materidl na skladé ma predem urcené misto, kde je
skladovan anebo nahodné rozmisténi, kdy umisténi materidlu je zcela ndhodné podle
definovanych algoritmi. K tomu je ale potieba, aby méla firma dobte zpracované vstupni
informace ohledné materidlu. Mlze efektivné vyuzit skladovy prostor a je vhodna spiSe pro

skladovani velkych objemil materilu.
Objednavky od dodavateli

Tyto objednavky se eviduji do podnikového informaéniho systému a déale jdou

k pracovnikiim skladu.
Vychystavani materialu

Material se vychystava z polic a regali a dodavky mohou byt seskupeny dohromady, nebo
v jednotlivych davkach. V praxi rozliSujeme tfi metody pro vychystavani materidlu:

polozkové, vychystani do piepravek anebo krabic a vychystani celych palet.
Transfer materialu

Transfer materidlu znamena pfesun materialu, nebo zbozi do skladu a také pfesun v rdmci

podniku na jind pracoviste,
Expedice zboZi

V této ¢innosti je zahrnovano baleni zasilky a jeji nasledny pfesun do dopravniho prostiedku.

Dale sem patii kontrola zbozi, kterd probiha na zaklad¢ objednavky od zdkaznika.
Automaticka identifikace

Tyto systémy aplikujeme vzdy, kdyz je potfeba zaznamendavat informace, vyhledavat

a identifikovat informace, vyhledavat a identifikovat predméty, fidit a kontrolovat stavy,
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fidit a sledovat pracovni procesy, kontrolovat a sledovat lidi. Nejzndméjsi a nejpouzivané;si
technologii jsou carové kody. Ty délime na carové kody pouzivané v obchodech
a v primyslu. Kod EAN je ze vSech kodu nejstarsi a nejpouzivanéjsi. Je to jednodimenzialni
kod s pevnou délkou, nejcastéji EAN 13 a EAN 8. Kddy se ¢tou optickym zplisobem, kdy
¢tecka Cte link kodu, ne Cisla pod nimi. (Oudové, 2016, s. 77-80)

Obrazek 4 Ukéazka kodu EAN (Oudova, 2016, s. 80)

2.5 Skladové karty

Skladové karty patii k zakladnim dokladtim pro evidenci zasob. Tyto karty obsahuji zakladni
udaje o materialu, ktery se skladuje a dale informace o jeho pohybu. Piijjem materialu se
eviduje dle ptijemky, vydej zase dle vydejky. Materidl, ktery je vydadvan mezi jednotlivymi
stiedisky podniku se eviduje podle ptevodky. (Lukoszova, 2004, s 139)

Prijemky — pro podklad slouzi naptiklad ptijaté faktury a dodaci listy, které se prepisuji na
skladni kartu. Pfijemka by se méla vyhotovovat az po pfijmu materialu na sklad. Musi

obsahovat pravdivé pfijmy materidlu podle dodavky.

Vydejky — Vydejka slouzi k vydeji materidlu ze skladu. Material se odepisuje ze skladu po
vystaveni pravé této vydejky. Slouzi jako dokument napiiklad pro zékaznika, nebo jako
dokument pro pfevod materidlu mezi sttedisky (pievodka). Tedy stfedisko vychystavajici

material pro jiné stfedisko musi dokument vyplnit a odeslat spole¢né s veskerym materidlem.

(Lukoszova, 2004, s 139)
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2.6 Skladova technologie

Pro potieby skladovani se pouziva mnoho druhti techniky, nebo mnoho dalSich prostredk.
Do této kapitoly jsou uvedeny jedny z nejbéznéjSich a nejpouzivanéjSich manipulacnich

a pfepravnich prostiedki.

2.6.1 Ukladaci bedny a prepravky

Mezi nejpouzivanéjsi bedny muzeme zafadit plastové a hlinikové. Prepravky maji funkci
univerzalniho prostoru pro uklddani materidlu. Jsou ptizpiisobeny pro snadnou manipulaci
pro pracovnika, ale mohou se pfepravovat také pomoci automatickych nebo ruénich vozikda.
Mohou obsahovat ramecky, které jsou z plastu, pro identifikacni kod a také pro Stitek

obsahujici informace o skladovaném materialu.

(Cujan a Malek, 2008, s 149-150)

2.6.2 Palety

Predstavuji jeden z nejpouzivanéjSich ukladacich prostfedki v logistickém fetézci. Hodi se
pro skladové a mezioperacni operace a také pro vnéjsi a mezi objektovou ptepravu. Diky
konstrukénimu feSeni se pouzivaji pro manipulaci s vysokozdviznym vozikem. Palety jsou
vhodné k ukladéani do skladovych regalt nebo zakladact. Tyto prostory lze paleté a jejim
velikostem jednodusSe pfizpiisobit. Podle konstrukéniho provedeni rozdélujeme palety na:

(Cujan a Malek, 2008, s. 149-150)
e prosté palety
e sloupkové palety
e ohradové palety
e skiinové palety
e specialni palety

Nejvice se pouzivaji tzv. Europalety, jejichz nosnost je az 1 000 kg. Rozméry jsou
standardizované a to 800 x 1 200 mm. Pokud vhodné zvolime paletové jednotky, mizeme
uspofit provozni naklady. Tim, ze se sniZi provozni néklady se snizi po€et dopravnich a také
manipulaénich operaci, nebo se bude moci vyuzit vétsi mnozstvi skladovacich ploch. (Cujan

a Malek, 2008, s. 150-151)
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3 RIZENIi ZASOB

Pti fizeni zasob se musi zvazovat kladné 1 zdporné stranky. Na strané jedné zasoby plni
pozitivni roli tak, ze podporuji feSeni sortimentniho, kapacitniho, mistniho a ¢asového
nesouladu mezi vyrobou a mezi spotiebou. Diky tomu se mohou procesy uskutec¢iiovat ve
vhodném rozsahu a v optimalnich davkach. Kryji nepredvidané vykyvy a tim snizuji riziko
naruseni, nebo preruseni procesu. Na stran¢ druhé je ovSem na zasoby vazan kapital, jsou
zde naklady na skladovaci operace, miize zde existovat riziko znehodnoceni zasob a jejich
nepouzitelnost a zakryvaji problémové procesy a jejich nesladénost. (Macurova,

Klabusayova, Tvrdon, 2018, s. 145)

Aby sklad mohl plnit svou funkci, musi zde byt urcita vyse zasob, ktera je determinovana:
e Pozadavky na vystupy dané poptavkou
e Vstupy, systémem dopliiovani stavu zésob

e Pevnou velikosti objednavek, tzv. systém Q
(Gros 2016, s. 287)

V ekonomice podniku je fizeni z4sob provadéno prostfednictvim Ucetnictvi a finan¢ni
dimenze realizovatelného hmotného toku, nakladli a prostfednictvim finanéni analyzy,
rozvahy ¢i vykazu zisku a ztrat. Pojem zasoba mtizeme chépat jako neoddélitelnou soucast
vyrobnich, obchodnich a distribu¢nich subjekt, které oznacuji takto material, suroviny, déle
pak paliva, naradi, obaly, ndhradni dily polotovary nebo hotové vyrobky. (Jurova 2016,
s 223)

Kvalita fizeni zasob a také strategie, které¢ podnik vyuziva maji velky vliv na rentabilitu
podniku a na schopnost managementu zavadét zvolenou strategii zdkaznického servisu pfi

optimalnich logistickych nékladech (Dupal” 2018, s. 145)

. Rizeni zdsob je metodou, jak Fidit tok vyrobkii v dodavatelském vetézci a dosiahnout

pozadované urovné sluzeb za prijatelnou cenu* (Emmet 2008, s. 43)

Podle Lamberta (2005, s. 120) jsou zasoby hlavnim , konzumentem* provozniho kapitalu
podniku. Proto cilem fizeni z4sob je zvySovani rentability podniku kvalitngj$im fizenim

zasob, podnik musi piedvidat, jaké budou dopady na stav zasob pii podnikovych strategiich



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

a také minimalizace celkovych néakladi logistickych Cinnosti pfi stadlém uspokojovani

pozadavki na zakaznicky servis.

O fizeni zasob se stara nakupni Utvar, mizeme zde zahrnout material, polotovary, suroviny,

vvvvv

aktivity, a jejich snahou je udrzovani optimalniho mnozstvi skladovanych polozek. Rizeni
zasob se zahrnuje do cilu strategickych, taktickych i1 operativnich. Cilem fizeni zdsob je
udrzovani na urovni potiebné k vyrovnani casového nesouladu s mnozstevnim, a to mezi

procesem vyroby u dodavatelll a procesem spotieby u odbératelt. (Tomek J., 1999, s. 192)
Jurova (2016, s. 224) srovnava tradi¢ni zptsob fizeni zasob a moderni lean pfistup:

Tabulka 1 Tradi¢ni a lean pfistup fizeni zasob (Jurova 2016, s.224)

Tradicni pfistup Lean pfistup

Vyrovnani poptavky a nabidky Nadvyroba

Ochrana proti neurditosti Pribézna doba, cekani

Redukce nakladud Zpozdéni, doprava a manipulace

Ochrana proti neshodnym vyrobkim | Nevhodné rozmisténi pracovist

Stabilizovana vyroba Technologické vybaveni, poruchy stroju, sefizovani
Ocekavané prodeje Kvalita

3.1 Typy zasob

Dupal” (2018, s. 145) uvadi, ze zasoby v podniku slouzi n€kolika uceltim:
e Umoziuji podniku dosahovat efekty, Gispory zaloZené na rozsahu vyroby.
e Vyrovnavaji nabidku a poptavku.
e Umoziuji specializovanou vyrobu.

e Poskytuji ochranu pied nepiedvidatelnymi vykyvy v poptavce a v dobé cyklu
objednavky.

e Poskytuji tlumi¢, naraznik mezi kritickymi spoji distribu¢niho kanalu.
Déle z operacniho hlediska fizeni zasob rozdéluje zasoby na:

e béZna zdsoba

e pojistna zasoba

e technicka zasoba
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e sezdnni zdsoba

e havarijni zésoba

e objednavaci zasoba aj.
Bézna (obratkova) zasoba

Tato ¢ast zasoby by méla pokryvat potieby a pozadavky pro vydej materialu, a to mezi
dvéma dodéavkami. Stav zasob se udrzuje mezi zasobou minimalni (pojistnou) a zdsobou

maximalni. (Tomek G., 2000, s. 134)
Pojistna zasoba

Tyto zasoby zabraiiuji vzniknuti deficitu kviili ndhodnym vliviim jak na vstupu, tak na strané
vystupu. Mezi tyto vlivy miizeme fadit opozdénou dodavku, nebo nedodrzeni mnozstvi
objednanych kusii. Na stran¢ vystupu to pak mtze byt nadprimérné cerpani kust. (Tomek

J., 1999, s. 193)
Technicka zasoba

Tato zasoba materidlu se pouziva na technologickou upravu. Muze nastat situace, kdy je
potieba dosuSeni materidlu, dozrani anebo uprava. Mnozstvi téchto zasob se udava pomoci

technickych parametrti technologického procesu. (Lukoszova, 2004, s. 65)
Sezonni zasoba

Tato zasoba je vyuZzivana ve tiech ptipadech. Po cely rok je spotfebovavana rovnomérné, ale
zasoby se dopliuji v urcitém obdobi (sezona). Nebo se jedna o proces opacny, kdy spotieba
muize byt sezénni a zésoby jsou vytvafeny pomalu, postupné a v delSim intervalu.

V poslednim ptipad¢ se firma predzasobuje sezonni spotiebou. (Tomek G., 2000, s.134)

3.2 Metody Fizeni hmotného toku/zasob

Metoda FIFO

(First — in, First — out) — Jedna se o systém, kdy podnik majici zasoby, tyto zasoby bere od
nejstarSich. Ty, které prvni ziskal, také prvni proda (Lambert 2005, s. 156)

Metoda je pouzivéana pro ucely predpokladi toku nakladt. Hlavnim divodem je ptiblizeni

ocenénych zasob co nejbliZze dneSnim cendm na trhu. Pfedpoklada se, ze naklady za prvni
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zakoupené zasoby jsou uzndny prvni. Tedy zdsoby a nakoupeny materidl by mély byt

obsluhovany v potadi, ve kterém do systému vstoupily. (Lousa, 2007, s. 17)
Metoda LIFO

LIFO (Last — in, First — out) — V tomto piipad¢ podnik bere své zasoby od nejnovéjsich. Ty,
které ziskal naposledy, také prvni proda. Na sklad¢ tedy zlistavaji zasoby, které podnik ziskal
nejdiive. (Lambert 2005, s. 156)

Tato metoda je opacnd od metody FIFO. Jedné se o metodu, kdy posledni material, ktery
vstoupil do skladu, jde prvni ze skladu. Tato metoda se ovSem moc nedoporucuje.

(managementmania.com, 2011)

Metoda FEFO

vvvvvv

jako prvni. Tato metoda se pouziva pro zasoby, u kterych se musi sledovat datum spotieby

(Ihtitu trvanlivosti). Jedna se napiiklad o potravinaiské vyrobky. (INTEC © 2021)
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4 DALSI METODY POUZITE V PRACI Z OBLASTI LOGISTIKY

4.1 Procesni mapa

Procesni mapa je voln¢ navrzeny diagram, ktery ma za cil znazornovat soucasnou analyzu
projektu. Jedna se o idealni komunikac¢ni nastroj, ktery je vhodny k pouziti pro vSechny faze
nebot’ neobsahuji podrobné detaily procesu. K vytvoreni takového diagramu miizeme vyuzit
technologické postupy a skupinové diskuze pracovnikl, ktefi jsou zainteresovani do
procesu. Nejdiive je idedlni zapisovat si pozndmky a veskeré procesy na papir pro piipad
zmeén a rychlych uprav. Poté, co se vypracuje struktura a hlavni body, mizeme proces zacit
zpracovavat v grafickém programu. Teprve tady nabere svou podobu. (Svozilova, 2011, s.

135.)

Pozorovani, nebo rozhovor hraje velkou roli pfi ziskdvani informaci o procesech. Tim
muzeme zjiStovat obsah ¢innosti a veskerych krokd v procesu. V dnesni dob€ jiz mame
velké mnozstvi zptisobtl, jak takové pozorovani zefektivnit. Napomocné nam muze byt

napiiklad pofizovani fotografii a videozaznamu. (Svozilova, 2011, s. 135.)

4.2 Materialovy tok

vvvvvv

arozpracované vyroby v procesu nebo obéhu. Pokud jsou stroje a linky usporadany spravne,

vede to ke znacnym Casovym, materidlovym a finan¢nim Gspordm. (Jurova, 2016, s 217)

4.3 Sankey diagram

Sankeyho diagram je jeden z nejpouzivangjSich grafickych diagramt. Zékladni data, ktera
potfebujeme pro vypracovani diagramu jsou layout pracoviste a tabulka se vstupy a vystupy
materiali. Cetnost materialového toku udava tloustka ¢ary, vzdalenost pak délka &ary a smér
je znazornén Sipkou. Barevné mtizeme odlisit jednotlivé informace o toku. (Bigos, 2008a, s.

55)

4.4 Spaghetti diagram

Je to jeden zhlavnich a také nejjednodusSich nastroji zachyceni pohybu materialu

a pracovnika v dopfedu daném definovaném ¢asovém useku. Tim muze byt napiiklad jeden
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den. Pravé sledovani pohybt je dulezitou a nezbytnou soucasti pro zestihlovani procest.
V tomto procesu se hledaji zbytecné pohyby, odchody, zbytecné transporty a manipulace,
kdy zamérem je 1épe organizovat layout dan¢ho pracovisté a tim minimalizovat logistické

procesy véetné skladovani. (Simon a Miller, 2014)

Tento diagram nam zachycuje pohyb pracovnika v uréitém ¢asovém obdobi. Tyto pohyby
se zakresluji do nakresu layoutu daného pracoviste, na ktery tento diagram aplikujeme. To
odhali mnozstvi chtlize, které se odehrava mimo pracovisté a muize slouzit jako dobry

podklad pro re-layout (Bejckova, 2015)

4.5 ABC analyza

Tato metoda mé za ukol diverzifikovat skladové polozky materidlu do n€kolika skupin, a to
podle podilu spotieby na celkové spottebé. Tyto polozky se d€li na skupinu A, skupinu B
a C. Nejvetsi pozornost je vénovana skupiné A. Jsou to polozky, které predstavuji nejvetsi
podil v celkové spotiebé a také velikosti zdsob nebo hodnoty. Skupiné B jiz neni vénovéana
takova pozornost, jako skupiné A, jiz je nesledujeme v takové intenzité. Ve skupiné C jsou
polozky nejméné dulezité, maji nizkou spotiebu, ale pocet polozek je v této skupiné nejvyssi

(Macurova, 2008, s. 15)

Metoda ABC se zaklada na Paretové principu, ktery nam tika, Ze 80 % disledkd prameni
z 20 % moznych pfi¢in. Jako pfiklad mizeme uvést, ze 20 % dodavatelii se podili na
dodavkach materialu z 80 %, nebo také Ze 80 % plochy skladu zabird 20 % uskladnénych
polozek. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018, s. 167)

Tento nastroj je vhodny pro mapovani ¢innosti napiiklad v administrativ€é. Cilem této

metody je:
e Identifikace neefektivnich ¢innosti, oddé€leni atd.
e Vycisleni, kolik ktera aktivita stoji.
e Nachazeni zbyte¢nych nakladi, které mtiZzou byt eliminovany.

e Efektivné rozd¢€lovat zdroje ve prospéch oddéleni (Bejckova, 2015)

4.5.1 Paretiv diagram ABC analyzy

Tento diagram obsahuje sloupcovou ¢ast a kumulativni kiivku, kterou nékdy oznacujeme

jako Lorenzova ¢ara. (Macurovd, Klabusayova, Tvrdon, 2018, s. 168)
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Obrazek 5 Paretiiv diagram metody ABC (Macurova, 2008, s. 15)
Vilfredo Pareto, italsky sociolog, ekonom a politolog, k mySlence principu dospél v dobé,

kdy zpracovaval studii o majetku. Zjistil, Ze 80 % celého majetku kontroluje pouze 20 %

lidi. (Oudova, 2016, s. 24)

4.6 Layout pracovisté

Podstatou je rozmistit vyrobni zatizeni tak, aby pracovnik mél co nejlepsi podminky pro
manipulaci pti vykonavani prace. Pokud pracovisté vhodné uspofadame, bude to mit vliv na
kapacitu systému a bude ovliviiovat manipulaéni a piepravni naklady. Toto se netyka jen
vyrobnich useki, optimalni uspotfddani se snazime dosdhnout také ve skladovacich
prostorech a v celém aredlu podniku. Pokud uspotadani pracovisté pfevedeme do grafického
znazornéni, usnadni nam orientaci, piehled zatizeni, manipula¢nich cest a budov v daném

prostoru. (Hiregoudar a Reddy, 2007, s. 13)
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S PROJEKT

Jedna se o hlavni prvek projektového fizeni. Ma specifické cile, je ¢asové ohranicen
a stanovuje se ramec pro ziskavani pottebnych zdrojt. Hlavnim tkolem projektu je stanoveni
jasnych cili projektu s pozadavky a specifikacemi ohledné rozsahu, harmonogramu
arozpoctu. Projekt zacina obvykle vizi nebo napadem. Poté je sestaven projektovy tym. Ten
se sklada z Clent, ktefi maji odliSné postaveni ve firm¢, to zajisti riizné thly pohledu.

(Svozilova, 2006, s. 21-22)

Bockova (2016, s. 29) ve své knize uvadi, ze ucelem projektového fizeni je zajiSténi
efektivniho a G€¢inného fizeni procesu definovanych zmén tak, aby ptinesly predpoklddany
uzitek. Projekt je organizované Usili projektového fizeni pro realizaci zmén. Pravé zmeéna je
poté vysledek projektu. Usp&sny projekt je cilem projektového fizeni. Tedy chceme
dosdhnout cil v pldnovaném case, s naplanovanymi naklady, v pozadované kvalité

a s dostupnymi zdroji.

Projekt jako celek mizeme rozd¢lit z Casového hlediska a z manazerského hlediska dle
charakteru ¢innosti na né€kolik fazi. Ty pak tvoii dohromady Zivotni cyklus fizeni projektu.

V obecném pojeti miizeme tyto faze d€lit na:
e Predprojektovou fazi — zde vznika mySlenka na samotny projekt, provéfeni.

e Projekt — zahdjeni projektu, jeho planovani, realizace a ukonceni.

(Dolezal a kol., 2016, s. 54)

5.1 Logicky ramec projektu

Jedna se o pomicku, kterou stanovujeme zakladni parametry projektu. Je soucasti metodiky
oznacované jako LFA — Logical Framwork Approach. Tato metodika navrhu a projektu fesi
ptipravu projektu, navrh, jeho realizaci a vyhodnoceni. Musime ale rozliSovat logicky ramec,
dokument pouzitelny sdm o sobé a LFA metodiku jako takovou. Zakladnim principem je
rozliSovani poZadovanych vysledkl v hierarchii zodpovédnosti, a to ve tfech trovnich:

e Vystupy — produkty, jez jsme se zavazali dodat vlastnikovi projektu.
e (il — davod, pro¢ vystupy produkujeme.
e Piinosy — divod, pro€ projekt realizujeme.

(Dolezal a kol., 2016, s. 83-84)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti je zpracovana literarni reSerse k tématu diplomové prace. Ta je rozd€lena
na nekolik ¢asti.

Prvni ¢ast je zaméfena na oblast logistiky. Nejdiive je pojem logistika charakterizovana
nekolika autory. Dale je v praci popsano Clenéni logistiky, stihla logistika, logisticky tok,
plytvani, ptfeprava uvniti zavodu s podkapitolou typy voziki a v poslednim bodé jsou

uvedeny trendy v logistice.

Ve druhé kapitole se prace vénuje skladovani. I tady je srovnani nékolika autord, kteti pisi
ve svych knihéch o skladovani. Nejprve jsou popsany druhy skladl dle riznych kritérii, dale
funkce a vyhody a nevyhody skladl, skladové operace jako piijem materidlu, uskladnéni
materialu, objednavky od dodavateld, vychystavani materidlu a nasledna expedice. Dalsi
podkapitolou skladovani jsou skladové karty a skladova technologie, ktera se nasledn¢ déli

na ukladaci bedny, piepravky a palety.

Tteti hlavni kapitolou je fizeni zasob. Opét je na zacatku fizeni z4sob charakterizovano
nékolika autory odborné literatury. Tato kapitola fesi dale typy zdsob a zplsob ocenéni

zasob, kterd zahrnuje metody FIFO, LIFO a FEFO.

Piedposledni kapitolou jsou metody pouzité v praci z oblasti logistiky, jako je procesni
mapa, materidlovy tok, Sankey diagram, Spaghetti diagram, ABC analyza a jeji diagram

a Layout pracoviste.

V posledni fazi teoretické Casti se prace zabyva projektem a logickym ramcem projektu.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Fremach, s.r.o. se zabyva vyrobou plastovych komponent pro automobilovy
pramysl. Jedné se o nadnarodni spole¢nost s hlavnim sidlem v Belgii — Diepenbeeku a ma
celkem 5 vyrobnich zavodl v Evropé. VSechny tyto zavody jsou uvedeny na mapé na

obrazku €. 6.

Belgie — Diepenbeek

Belgie - Izegem

Francie — Saint Nicolas d”Aliermont
Ceska republika — Kromé&fiz

Slovensko — Trnava
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Obrazek 6 Pobocky spolecnosti Fremach Morava, s.r.0. (vlastni zpracovani)
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7.1 Zakladni informace o spole¢nosti

Nazev: Fremach Morava, s.r.o.

Sidlo: Jozky Silného 2824, 767 01 Krométiz
IC: 26215675

DIC: CZ26215675

Pravni forma: Spolecnost s rucenim omezenym
Vznik: 7. €ervna 2000

Pifedmét podnikani: Spolecnost podnika v oblastech, na které vlastni fadné Zivnostenské
listy a rozsah pfedmétu podnikéni odpovida skute¢nostem zapsanym v pfedmétu podnikani
v obchodnim rejstitku. Hlavnim pfedmétem podnikani spolecnosti je vstiikovani,
kompletace a povrchova tprava plastovych vyrobkt. (ejustice, © 2012-2015 Ministerstvo
spravedlnosti Ceské republiky)

7.2 Poslani spolecnosti

,»Neustalymi inovacemi na vSech urovnich v nasi spolecnosti, dosahovanim vynikajici
provozni vykonnosti a nabidkou nejlepsich technickych schopnosti a odbornych znalosti
v oblasti vyroby interiérovych dekorativnich plastovych dilii pro automobilovy priimysl,
chceme byt v nasem primyslu nejlepsi ve své tride.” (ejustice, © 2012-2015 Ministerstvo
spravedlnosti Ceské republiky)

7.3 Vyrobni program spole¢nosti

Spolec¢nost se zabyva vyrobou plastovych dilti pro automobilovy prumysl. Dily se zde
vsttikuji, lakuji, dekoruji (laser, print) a montuji. Hlavni produkty, které spolecnost vyrabi,

jsou:
e ptedni panely autoklimatizaci
e ptedni panely autoradii
e piedni panely navigacnich systémil automobilu

e ostatni plastové soucasti pro automobilovy primysl
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Na obrazku 7 se nachdzi ukdzka vyrobkového portfolia spolecnosti a také priklady znacek

automobilek, do kterych firma vyrobky dodava.

Obrazek 7 Vyrobkove portfolio spolecnosti a piiklady znacek aut, do kterych firma
vyrobky vyrabi (vlastni zpracovani)

7.4 Organizaéni struktura spole¢nosti

Na nésledujicim obrazku je zndzornéna organiza¢ni struktura spolec¢nosti. Vzhledem k tomu,
Ze tato diplomova prace se vénuje useku lakovny, je pravée tento usek v organizacni struktufe

detailnéji zobrazen, jak 1ze vidét z obrazku obr. 8 na strané 43.

Z organigramu vyplyva, ze Usek lakovny je pod vedoucim vyroby a jemu jsou podiizené
nasledujici pozice: mistr vyroby ze smény A, mistr vyroby ze smény B, mistr vyroby ze
smény C, mistr pracovniki lakovacich linek, technolog a planovac. Vedouci useku lakovny

spada pod manaZera vyroby.
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Mistr vyroby
sména A

Mistr wyroby
sména B

Mistr wyroby
sména C

——  Mistr lakafd

—— Technolog

'—  Planovat

Obrazek 8 Organizacni struktura spole€nosti (vlastni zpracovani dle internich zdroji)
7.5 Procesy ve spolecnosti Fremach Morava

Ve spolecnosti se déli procesy na hlavni, vedlej$i a podptirné. Hlavni procesy jsou ty
procesy, které ptidavaji hodnotu a pro zakazniky jsou kli¢ové. Jednd se o nakup, vyrobu

a prode;j.

Vedlejsi procesy jsou ty, které neptiddvaji hodnotu, a jejich cilem je zajistit fungovani
procest hlavnich. Jedna se o logistiku, skladovani, ekonomické oddé€leni a o engineering.
Stejné tak podplirné procesy maji za ukol zajistit fungovani hlavnich procesi. Do
podplrnych procesti patii udrzba, ucetni oddéleni, odpadové hospodaistvi, kvalita,
nastrojarna.

Vsechny tyto procesy jsou zndzornény na obrazku 9 na stran¢ 44.
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Vedlejéi L. . . Ekonomické .

- Logistika ) SIdadmm) oddgleni EngeneennD
Podpiirné Udriba Ugetni oddéleni Odpadgve e Kvalita Nastrojarna
procesy hospodarstvi

Obrazek 9 Procesy ve spolecnosti Fremach Morava (vlastni zpracovani)

7.6 Layout spole¢nosti

Spole¢nost Fremach Morava, s.r.0. vznikla 7. ¢ervna 2000. V poslednich letech se firma
rozrostla o spoustu provozi, v roce 2007 se pak postavila nova hala. Na obrazku Obr. 10 na
stran¢ 45, je zobrazen layout spolecnosti, nachazi se zde hlavni sklad, ktery je urcen jak pro
finélni vyrobu, tak i pro rozpracovanou vyrobu a pro materidl, jako je naptiklad granulat pro
vstiikolisovnu. Dale vstiikolisovna, kterd ma za tikol navsttikovat z granulatu vyrobky, které
jdou do hlavniho skladu bud’ jako vyrobky jiz hotové na export, nebo budou dale pokracovat
do vyroby jako rozpracovana vyroba. Ukolem lakovny je vyrobky nalakovat. Toto lakovéni
se provadi na tfech lakovacich linkach, kdy kazda linka se pouziva na jiny typ lakovani.
Lakovaci linky jsou dale rozepsany v kapitole 7.9. K lakovné patii vedlejsi sklad, kde jsou
ukladany ptevazné obalové materidly, vybaveni pro lakovnu a velké dily k lakovani. V zadni
¢asti skladu je sklad barev, ktery spliuje vSechny piedpisy, jako jsou teplota a pozarni
ptredpisy. Barvy jsou zde vydavany na zakladé metody FEFO. I zde dochazi k exportu prave
velkych dilt, kdy se zabraiiuje manipulaci po provoze. Funkci laser a tampo — printu je
vyrobek povrchové upravit, a to podle ptani zdkaznika, nebo podle predpist firmy. Na
montazi se pak vyrobky montuji do finalni podoby a jsou odesilany do hlavniho skladu na

export.
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Obrazek 10 Layout spolec¢nosti (interni zdroj)
7.7 Procesni mapa spole¢nosti

Procesni mapa firmy uvadi, jak se postupuje od prvotnich ptani zdkaznika az k uspokojeni
jeho potieb. Zabyva se predevsim usekem materidlovych tokd z lakovny na nésledujici
oddé€leni. Procesni mapa ukazuje procesni analyzu vyroby ve spolecnosti Fremach Morava,

s.r.o a dale podrobnéji rozpracovany usek lakovny. Procesni mapa je uvedena v piiloze P 1.

7.8 Materialovy tok spole¢nosti

V ptiloze P II je ukazka materidlového toku firmy. Dodavatel dod4 suroviny, které jsou
potieba na vyrobu dilli, ty jdou na sklad a z néj si bere pracovnik mnozstvi granulétu, které
pottebuje do vyroby. Firma vyuziva naptiklad granulat PC — ABS Bayblend nebo Novodur
HH112. Tento granulét jde dale na vsttikovani, kde se vytvoii pozadovany tvar a ten putuje
do skladu, kde si dalsi odd€leni postupné berou kusy na lakovani anebo na montaz. Jsou také
vyrobky, které na zadné dalsi oddéleni jiz nejdou a jsou uvedeny jako findlni produkty ihned
po vstiikovani. Také vyrobky, které se zde nevsttikuji, ale uz navstikované se objednavaji,
projdou jen procesem lakovani a montazi. Pies Tampo — print projdou vyrobky, které dale

putuji na lakovani, nebo bez lakovani na sklad a na montaz.
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7.9 Lakovaci linky

Na useku lakovny se nachézi tfi lakovaci linky. Jedna se o jedny z nejmodernéjSich linek
v Ceské republice na povrchovou upravu lakovanim. Kapacita téchto linek je dana velikosti
a slozitosti lakovaného vyrobku. Jejich rozdil spociva v tom, jaké druhy vyrobkt se na ném
lakuji. Tyto vyrobky se zde nejcastéji lakuji na tzv jigach (obrazek €. 11). Jedna se o plastovy

dil (formu), na ktery se pokladaji vyrobky urcené k lakovani. Tyto jigy se pak umistuji na

lakovaci sito, a na situ se vkladaji do lakovaci linky.

— 1

Obrézek 12 Sita na lakovéni (interni zdroj)
7.9.1 Lakovacilinka 1

Jednad se o nejstarSi linku ve firmé, kterd byla pofizena vroce 2000. Lakuje se zde
rozpoustédlovymi barvami, pouzivaji se zde vysoce lesklé barvy oznacujici se jako high

gloss. Na obrazku 13 na strané 47 je grafickd ukézka postupu lakovani.
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Obrazek 13 Procesni mapa lakovaci linky 1 (vlastni zpracovani)

Po vlozeni kustli na lakovani se za¢ind zoénou ofuku. Zde se soucastky zbavi prachu, ktery na
nich ulpél. Nasleduje lakovaci kabina, zde pod ochranou vstupni vzduchové clony a vystupni
vzduchové clony probiha lakovani. Lakovani je zcela automatické, bezobsluzné, zajistuji ho
stiikaci pistole. Nasttik je provadén v uzavieném prostoru, vyrobky jsou na pohyblivém pasu
a stiikact pistole jsou kolmo ke sméru pohybu soucastek. Konec lakovaci kabiny je opatien
ucinnou vodni clonou, tzv. vodni splav. Ten vychytd vétSinu piestiikii ndnosové hmoty
z nosné vzduSiny. Voda, kterd je pouZita k tomuto ucelu s aditivy v systému neustale koluje,
dokud se nenasyti tuhymi ¢asticemi prestfikii do uplné rovnovahy. Likviduje se spalenim,

které probihd maximalné jednou za dva tydny.

Nénosova hmota se pfipravuje uvnitf lakovny na vyhrazeném mistég, jsou zde vahy, odmérky,
michadla a zafizeni na méfeni viskozity nanosové hmoty. Doprava této hmoty k pistolim je
trubkami ptes Cerpadla. Nanos laku je nastavovan pro kazdy vyrobek specialné dle interni

dokumentace.

Pro zjednodusenou orientaci je uvedeno i grafické znazornéni linky (obrazek 14 na strané
48), na kterém jde vidét rozmisténi materidlu, které pracovnici pouzivaji. Lakovani zde
probihd online, to znamena, Ze nakladka na jigy probihd bezprosttedné pted lakovanim
a thned jde na lakovani. Je to z divodu zabezpeceni proti prachu a jakymkoliv nezadoucim
nanostm pred lakovanim. Material se u linky nachazi po jeji pravé strané v antistatickych

obalech, které chrani pfed prachem a zneciSténim. Pracovnici maji u stroje k dispozici paletu
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s jigy. Stl vpravo slouzi k nakladani na jigy pro ostatni linky, v€etné linky 1, pokud se zde
prave nejede high gloss.
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Obrazek 14 Grafické znadzornéni linky 1 (interni zdroj)
7.9.2 Lakovaci linka 2

Lakovaci linka 2 je stejna jako linka 1, pouze za zénou ofuku se nachazi automaticky ozeh
dilt. Ten se pouziva u specifickych ptipadi lakovani (dily z polypropylenu). Zpracovavaji
se zde jak rozpoustédlové barvy, tak i vodou feditelné, proto jsou jednotlivé useky delsi
a susici pec je 6 etdzova. Zdroj tepla zajist'uji 2 plynové hotaky o prikonu 200 kW. Linka

ma moderni protipozarni systém CO». Obrazek 15 ukazuje graficky postup lakovani.

|" VloZeni kust na |
lakovani

| Namichana smés |
# Rozpoustédlové . -
|. barvy . > Ozeh

(" Vodou feditelné | e _—L

|. barwy

Lakovani

Suseni

Obrazek 15 Procesni mapa lakovaci linky 2 (vlastni zpracovani)
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U lakovaci linky €. 2 se nachazi material po obvodu. (obrazek 16) Je zde taktéz pracovni stil

pro nakladani na jigy, pokud se jede vEtsi mnozstvi, na jigy se naklada jak u tohoto stolu,

tak 1 u stolu u linky €. 1.
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Obrazek 16 Grafické zndzornéni linky 2 (interni zdroj)

7.9.3 Lakovacilinka 3

Tato linka je identickd s linkou 2, pouze s tim rozdilem, Ze linka 3 zpracovava systémy pouze

vodou feditelné. Jednotlivé tseky jsou opét del§i a suSici pec je 6 etazova. Zdroj tepla

zajistuji opét dva plynové hotdky s pitikonem 200 kW. Tato linka je taktéZ vybavena

modernim protipozarnim systémem CO». Na obrazku 17 na strané 50 je graficka ukazka

chodu linky.
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Obrazek 17 Procesni mapa lakovaci linky 3 (vlastni zpracovani)
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U této linky je nejvice mista na ukladani materiali. Pracovnici zde maji po pravé strané

uloZen obalovy material, materidl na naklddku na jigy se nachazi za nimi a jigy jsou po levé

strang. U této linky se také nachazi materialy pro ostatni linky, maji oznaceni surovy material

a jsou mezi linkou jedna a linkou 3. (obrazek 18)
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Obrazek 18 Grafické zndzornéni linky 3 (interni zdroj)
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU USEKU LOGISTIKY
A LAKOVNY

Cilem této kapitoly je analyzovat soucasny stav a zjistit nedostatky na seku logistiky a
lakovny a tyto nedostatky odstranit ¢i zmirnit v projektové Casti. V analytické Casti je
popsano personalni zastoupeni v logistice a manipulac¢ni technika, kterou skladnici
vyuzivaji, materidlovy tok ve firmé a na useku lakovny, kdy tok materidlu znazornuje
Spagetovy diagram. Dale souCasny stav layoutu na useku lakovny, systém skladovéani, a to
jak proces uskladnéni, tak vyskladnéni a ukazku skladti ve spolecnosti, ABC analyzu pro
zjisténi kli€¢ovych vyrobkl pro lakovnu, Sankyho diagram pro znadzornéni Cetnosti pohybu
vyroby a pro zndzornéni, kterymi procesy rozpracovand vyroba prochéazi a dale shrnuti

analytické ¢asti se vSemi zjisténymi nedostatky, které analyza souc¢asného stavu ukazala.

8.1 Personalni zastoupeni v logistice

Na ranni smén¢ je zde vedouci logistiky, skladova ucetni a skladnici. Pracovni doba je bézna,

tedy 8 hodin. O vikendu se nepracuje.

Vedouci logistiky zodpovida za chod logistickych procesti a v organizaéni struktute je hned
pod vedoucim stfediska. Mezi jeho hlavni tkoly se fadi organizace pracovnikli na useku

logistiky a evidence vybavy a techniky, které jsou nutné pro fungovani logistiky.

Skladova udetni se stard o informace spojené s informacnim systémem. Chysta pro

skladniky expedicni listy, potvrzuje pfijeti materiald v informacnim systému.

Skladnici se pohybuji po arealu firmy a pfevazi veskeré polotovary a hotové vyrobky na
mista jim urCend, tedy do skladl, na nasledujici operace a také vychystavaji expedice
u expedi¢nich ramp. Obvykle dva pracuji ve skladu hlavnim a maji na starost vyskladiovani

a naskladiiovani vyrobk.
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8.2 Manipula¢ni technika interni logistiky

Ve skladech maji skladnici k dispozici nékolik ru¢nich paletovych vozika znacky Toyota,
se kterymi prepravuji mensi mnozstvi materialu ru¢n€. Noveé ma firma k dispozici
elektrické ru¢ni voziky, diky kterym mutizou prepravovat t€zsi naklad bez namahy. Ukazka

obou rucnich voziki je vyobrazena na obrazku ¢islo 19.

Obrazek 19 Ukazka ru¢niho a elektrického paletového voziku pouzivanych ve firmé
(Toyota © 2020)

Na vétsi mnozstvi a pro zakladani do regéalti se pouzivaji vysokozdvizné voziky znacky
Toyota, které maji skladnici k dispozici jak v hlavnim skladu, tak i ve skladu vedlej$im. Tyto

voziky jsou zobrazeny na obrazku cislo 20.

Obrazek 20 Ukazka vysokozdviznych voziku pouzivanych ve firm¢ (Toyota © 2020)

Skladnici maji k dispozici ¢teCku, kterd je ptipojena pies wifi pfimo na informacni systém
DCIx a usnadiiuje nachazet materidl ve skladu. Tato ¢tecka funguje tak, Ze skladnik pfi

uskladiiovani materiali, polotovar a hotovych vyrobkil si nacte jak paletovy Stitek, tak
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1 pfimo paletové misto a tdaj se okamzit¢ zaznamend do IS spolec¢nosti. Tim padem ma
kazdy pracovnik skladu okamzité informace o tom, kde se dany material, polotovar, nebo
hotovy vyrobek nachézi a pti vyskladnéni potfebného druhu jde pfimo na dané misto. Déle

ma kazdy vyrobek svou vlastni priavodku. To je zobrazeno na obrazku 21.

Obrazek 21 Ukéazka ¢tecky ¢arovych kodi a pritvodky (interni zdroj a Datamix © 2021)
8.3 Materialovy tok ve spolecnosti

Pro ukazku vzdalenosti mezi sklady a pracovisti byl pouzit Spagetovy diagram, ktery je
zobrazen na obrazku 22 na stran¢ 55. Tento diagram je vytvofeny za jednu celou 8hodinovou
sménu. Ze Spagetového diagramu lze vidét cesty, které denné pracovnici skladii absolvuji
pro piepravu materidlu, rozpracované vyroby, oballi a hotovych vyrobki. JelikoZ se
diplomova prace zamétuje na usek lakovny, je zde dale rozebiran jenom pravé tento usek,
ktery je nejvzdalenéjsi od hlavniho skladu, jak napovida tabulka 3 na strané 54. Pracovnik
logistiky cestu na lakovnu a zpét projde za den primérné 20x (tam i zpét), zalezi na objemu
vyroby. Neni vyjimkou u velkoobjemovych vyrobki i 30x za sménu. Pracovnik logistiky
jenom na lakovnu v priméru denn€ ujde 4120 metri. Tato vzdalenost mu zabere 1 hodinu
a 23 minut denn€. Vychystava materidl pro vSechny tfi smény. Za rok, ktery ma v praméru
252 pracovnich dni je to cca 1038 kilometrt, coz je 347,2 hodin. Tato vzdalenost pocita
s tim, Ze kazdou zpate¢ni cestu bere pracovnik do skladu k zaskladnéni nalakovanou
rozpracovanou vyrobu. Pro lepsi orientaci je v tabulce ¢islo 2 na strané 54 zaznamenana

vzdalenost z hlavniho skladu na lakovnu za den 1 rok.
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Tabulka 2 Vzdalenost z hlavniho skladu na lakovnu (vlastni zpracovani)

Vzdélenost Cetnost chlize Vzdalenost Vzdalenost
cesty tami pracovnika zaden(vm)  zarok (vm)
zpét (v m) (1 sména) (1 sména)

(1 sména)

Z hlavniho skladu na lakovnu 1038 240

Na zékladé pozadavku vyda pracovnik skladu granulat pro usek vsttikolisovny. Ta dale své
vstiikované vyrobky piedd do skladu, odkud si ho pro své potieby berou tseky montaze,
Tampo printu, lakovny a lasery. Cervena barva na obrazku 22 na stran& 55 znaéi v diagramu

cestu ze skladu na pracovisté a modra barva cestu z pracovist na sklad.

Vedlejsi sklad je vyuzivan pfevazné lakovnou, ktera zde ma uschovany obalové materidly,

jigy a velké kusy na lakovani.

V tabulce tab. 3 je uvedena vzdalenost, kterou skladnici chodi s materidlem a doba jejich

pohybu.

Tabulka 3 Vzdalenosti ze skladii do vyroby — soucasny stav (vlastni zpracovani)

Cas chuze v s

Vzdalenost v m S i)
zaokrouhleno na s
nahoru
Hlavni sklad | VstFikolisovna 16 20
Hlavni sklad Lakovna 103 124
Vedlejsi sklad Lakovna 25,7 31
Hlavni sklad Lasery 52 63
Hlavni sklad Montaz 29.6 36
Hlavni sklad Montaz 10,3 13
Hlavni sklad Montaz 30,8 37
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Obrazek 22 Spagetovy diagram (vlastni zpracovani)
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8.3.1 Trasy z jednotlivych linek

V tabulce 4 je zobrazen Cas skladnika pfi cesté z hlavniho skladu na lakovnu a zpét. Tento
¢as byl skladnikovi naméten za 8hodinovou sménu a zpriimérovan za jednu cestu, kdy Sel
do skladu s plnym paletovym vozikem a ze skladu s prazdnym. Totéz se pak méfilo i naopak,

kdy skladnik vychystaval material pro lakovani a odvazel jej na urcend pracoviste.

Tabulka 4 Cas na cesté: sklad — lakovna — sou¢asny stav (vlastni zpracovani)

Cesty do skladu a ze skladu PIny vozik (s) Prazdny vozik (s) Cas celkem (s)
Hlavni sklad Linka 1 138 126 264
Hlavni sklad Linka 2 143 128 271
Hlavni sklad Linka 3 135 124 259

Nejveétsi rozdil mizeme vidét u linky Cislo 2. Je to z toho diivodu, Ze linka dv¢ se nachézi ve

druhé mistnosti, proto se s materidlem vice manipuluje, zataci, a to skladnika vice brzdi.

1
!! - ~ Il 3'-.,'.;@ i
L[ ||~ mbnka3]

Obrazek 23 Graficka ukazka lakovacich linek (interni zdroj)
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8.4 Materialovy tok useku lakovny

Na obrazku 24 na strané 58, je ukazka materidlového toku na tseku lakovny. Cervena barva
ukazuje vychystavani materialu. Skladnici chystajici material ptivazeji z vedlej$iho skladu
a ze skladu hlavniho dily na lakovani, jigy a sita. Zelezné jigy a sita jsou umisténé za linkou
2. Jen jigy plastové na malé dily jsou ve skladu. Dily na lakovani se predavaji na nakladku,

kde se nalozi na jigy. Sita jsou doddvana piimo k linkam z vedlejsiho skladu.

Poté si jej pfeberou operatofi, ti je vezmou piimo k lince, na které se dily budou lakovat
a skladaji je na sita. Dale se davaji na online najezdovy pas, kde si je z druhé strany pieberou

pracovnici, ktefi pracuji pfimo v linkach a davaji je do lakovaci linky.

Jakmile jsou dily nalakované, vraceji se zpét po online vyjezdovém pase k operatoriim, kteti
nalakované dily skladaji bud’ na ptedem ptipravené voziky (to kviili odstaveni materiali pro
suSeni), nebo na paletu do obalového materidlu. Dily, které se musi nechat suSit jsou
ukladany na skladovaci plochy ve vyrobé, kde musi zlstat miniméaln¢ 12 hodin stat. Tyto
dily vychazeji pouze z lakovaci linky 1. Na obrazku Obr. 24 na strané 58 je to barva modra.
Ta ukazuje, jak dily z jednotlivych linek jdou déle na kontrolu po laku, nebo na suseni a poté

teprve na kontrolu po laku. Chybné¢ dily jdou jesté na rework.

Zelena barva znaci dily, které jsou jiz zkontrolované po lakovéani, nebo opracované na
reworku a nyni je fada na dal$i zpracovani, popfipad€ na odvoz k zakaznikovi. Tyto dily se
odvazi podle toho, o jaky druh vyrobku se jedna. Bud’ tedy do hlavniho skladu, nebo do
skladu vedlejsiho.
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Obrazek 24 Grafické zndzornéni materidlového toku tseku lakovny (vlastni zpracovani)

Podle druhu lakovani je potfeba odlisna doba odpocinku pro vyrobek. Nékteré vyrobky
mohou jit po lakovani ihned na dal$i operaci, aniZ by museli né¢jakou dobu stat. OvSem jsou
1 takové vyrobky, které musi stat 12 hodin, neZ miiZou na kontrolu. Pokud se nanasi vrstva
primeru, coz je podklad, musi vyrobek stat 24 hodin a teprve potom muze piejit na lakovani
a opét 12 hodin stat. Pro tyto ucely musi lakovna vyrobek skladovat i 36 hodin. Pro tyto
vyrobky se hleda misto, kde je skladovat. Momentaln¢ jsou, pokud je to mozné, nechavany
na useku lakovny na vyhrazenych mistech, coz moc nevyhovuje kvili nedostatku mista.
V tomto uspotadani layoutu, kdy nakladka se nachdzi u lakovaci linky ¢islo 1 je materidlovy
tok dlouhy 125,65 metr. Tedy vzdalenost, kterou pracovnik urazi za jednu cestu v celém
procesu lakovani, tedy od nakladky vyrobku pied lakovanim, az po proces rework vyrobku
po dokonceni tohoto procesu. Tuto cestu pracovnik ujde v priméru 10krat, za jeden den pro
tfi smény je to 3769,5 metrh za 1 hodinu, 15 minut a 23 sekund. Za rok je to potom 949 914
metrt za 316 hodin, 38 minut a 17 sekund. Pro lepsi piehled jsou data dana do tabulky (viz.

tabulka 5 na stran¢ 59).
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Tabulka 5 Vzdalenost pro proces lakovani (vlastni zpracovani)

Vzdalenost ¢Eetnost chlize Vzdalenost @ Vzdalenost
jedné cesty pracovnika zaden(vm) | zarok (vm)
(vm) (1 sména) (3 smény) (3 smény)

Proces lakovani 949 914

Obrazek 25 Ukéazka schnuti po lakovani (vlastni zpracovani)
8.5 Layout na useku lakovny

Na useku lakovny se nachazi 3 lakovaci linky. U téchto linek je misto jak na surové dily
a sita, tak i na jigy. Po lakovani odchazi dily podle toho, zda musi schnout na mista k tomu
ur¢end, nebo do skladu k dalsi operaci. Na lakovné se nachazi stiil pro ptipravu kusti na
lakovani. Na tomto stole se ptipravuji dily na lakovani pro v§echny linky. Podle poctu kusi
je zde 2—6 operatort, ktefi vkladaji surové dily na jigy. VSechny linky pak maji vlastni stiil,

na kterém se nakladaji dily na jigy a sita pravé do jednotlivych linek.

K tomuto useku také patii vedlejsi sklad, kde jsou ulozeny velké dily na lakovani a také

obalovy materidl, jigy a sita.
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Pracovnici logistiky vzdy dovezou dévku na lakovéani z hlavniho skladu, nebo ze skladu
vedlejsiho na paletach v krabicich. Kazda lakovaci linka ma sviij prostor uréeny pravé pro
surovy material, nebo pro jigy a sita. Tuto cestu pracovnici musi za den vykonat v priméru

20x z divodu nedostatku poctu skladovacich mist na lakovné.

Kancelafr, kterd je urCena pro vedouci vyroby, planovace a mistrovou je umisténa hned

u vchodu do lakovny. Pfed kancelafemi sedi dvé sménové mistrové.

Dale se zde nachazi kontrola po laku. Zde jsou 4 operatofi, ktefi kontroluji polakované dily.
Pokud jsou v poradku, skladdaji je do krabic a déle pokracuji do skladu. Pokud jsou
vyhodnoceny jako NOK kusy, jdou dily na rework, kde se broust, lesti a Cisti.

Klipovaci stroje jsou uréeny pouze pro vyrobky 255 a 260. Do téchto polakovanych vyrobki
se ptidavaji plechové klipy.
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Obrazek 26 Graficka ukazka layoutu lakovny (interni zdroj)
8.6 Systém skladovani

Ve firm¢ se nachazi dva sklady, jeden hlavni sklad a jeden sklad vedlejsi. Sklad hlavni je

ur¢en pro celou firmu, zde se uklada veskera rozpracovana vyroba, hotova vyroba, granulat
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pro vsttikolisovnu, vylisky a obalovy materidl. Ukazka layoutu hlavniho skladu se nachazi

na obrazku ¢islo 27. V tomto skladu se také skladuji formy, které maji uréeno 287 paletovych

mist. Tento sklad mé rozméry 86,75 x 48,3 metri. V tabulce 6 je kapacita skladd, jejich

oznaceni a co se zde skladuje.
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Obrazek 27 Ukézka layoutu hlavniho skladu (vlastni zpracovani)

Tabulka 6 Kapacita skladt (vlastni zpracovani)

Oznaceni

mist

Pocet
paletovych

Skladovani

Polotovary, hotové
Hlavni 6549 vyrobky, granulat,
sklad vylisky, obalovy
material
Sklad 287 Formy do vsttikolisu,
forem vlozky do forem
Vedlejsi 936 Velke dily k lakovani,
sklad sklad oball
Sklad 336 Formy, jigy, sita,
obald obalovy material
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Obrazek 28 Ukazka hlavniho skladu (interni zdroj)

Ve skladu vedlej$im je ukladdn obalovy material na tyto vyrobky, ktery se vztahuje hlavné
pravé na lakovnu a dale jsou zde ulozeny velké dily k lakovani a také formy, na kterych se
lakuje (tzv. Jigy). Tento sklad ma rozméry 44 x 24,5 metrt. Ukdzka layoutu vedlejsiho
skladu se nachazi na obrazku ¢islo 29 na strané 63. Tabulka Cislo 6 na stran¢ 61 zase ukazuje

kapacitu skladovani a také ptiklady, co se zde skladuje.
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Obrazek 30 Ukazka vedlejsiho skladu s obalovym materidlem (interni zdroj)
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8.6.1 Proces uskladnéni

Po lakovani, vstiikovani, ptipadné¢ po montéazi operator slozi vyrobky do krabic na paletu.
Jakmile je naplnéna celd paleta, odveze se do skladu, kde ¢eka na uskladnéni na zakladé
kontroly kvality pracovnikem. Pokud kontrola kvality neodhali zddny vyskyt neshod, paleta
je uvolnéna a je zabalena strecovou folii. Po zabaleni skladnik musi vytisknout paletovy
stitek, kde je identifikace palety, typ vyrobku, mnozstvi kusti na paleté a datum vyroby.
Tento Stitek se nalepi na viditelné misto a paleta se pfipravi do prostoru, odkud ji skladnik
odebere a nasledné ulozi do vhodného mista ve skladu. Priabéh procest je zobrazen na

obrazku 31.

Kontrola kvality

Paletave Cekani na Uvolnéni . 0K Cekanina
RS —

skladu | kontrolu palety baleni

rok

Neshodna
paleta

Paleta
pfipravena k
uskladnéni

Dokongena
L paleta

QOdvoz palety

Obrazek 31 Prabéh procesii spojenych s manipulaci z vyroby (vlastni zpracovani)
Uskladnéni probiha ve skladu systematicky. Pro hotovou vyrobu jsou urceny regaly na zadni
stran¢ haly, odkud jsou poté expedovany jiz k zakaznikiim. Pro polotovary je vyhrazen sklad
blize vyrobé&, aby mohl dal putovat na dal§i navazujici operace. Skladnik ¢teCkou nacte
paletové misto, na kterém se vyrobek nachdzi a paletovy stitek vyrobku. Timto zptisobem se
do IS ulozi paleta do fizeného skladu. Skladnik tak vi, kde se paleta nachazi v ptipadé

vyskladnéni pro zdkazniky.

8.6.2 Proces vyskladnéni

Mistii nebo sménovi vedouci musi pro vyrobu zajistit materidl ze skladu. Tito pracovnici
zajiStuji menSi mnozstvi materidlu, tedy ten, ktery je momentalné potieba. Skladnici pak
navazeji materialy podle planu vyroby. Musi vypsat pozadavek na material v systému, ktery
poté predavaji do skladu. Sklad podle terminu na vydejce zajist'uje vydavani materialu. Vse
se fesi papirovou formou, kdy pracovnik lakovny v systému DCIx vypiSe pozadovany
material a pozadované mnozstvi. Vytiskne na papir, pfipiSe datum, ¢as, ve ktery pozaduje
vychystani a oddé€leni. Takto vypsany papir odnasi do skladu pracovnikiim logistiky. Ti tento

materidl vychystavaji. Pracovnik lakovny pak chodi 1 n€kolikrat kontrolovat, zda je uz pro
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jeho stfedisko material nachystan, protoze se stdva, ze je materidl nachystan diive, ale
i pozdgji. Ve zalezi na vytizenosti pracovnikii logistiky. Casto se oviem v této formé stava,
Ze je papir ztracen, tudiz material neni vychystan a tento proces se musi opakovat znovu.
Pokud se vezme v ivahu, ze pracovnik musi s papirem jit do skladu, vratit se, potom se jit
podivat, zda je material nachystan a opét se vratit jiz s materidlem, pak kazdy den absolvuje
minimalné 4 cesty pro jeden material na kazdé smén¢. Samoziejmé to miize byt i vice, pokud
se vychystani opozdi anebo se material nenachysta viibec, kviili ztraceni papiru. Jelikoz se
material potfebuje pribézné za sménu a kazdy den je to rizné, uvadi se zde primérné
3 materialy, které je potieba vychystat na jedné smén¢. Pracuje se na tfi smény, tedy denné
je to 36 cest dohromady na vSech sménach. Za mésic to déla 720 cest a za rok, ktery ma
v pruméru 252 pracovnich dni, je to pak 9072 cest. Tato cesta méfi 93,15 m, pracovnik tuto
stejnou trasu jde 4krat, za svou sménu pak priomérné 3krat. Pokud budeme pocitat s celym
dnem, tedy se tfemi sménami, celkova trasa méfi 3354 metrd a pracovnici ji ujdou za
1 hodinu 6 minut a 36 sekund. Za rok ujdou celkovou trasu 845 208 metrt za celkovou dobu
281 hodin 44 minut a 10 sekund. Pro lepsi piehled jsou tyto cesty popsany v nésledujici
tabulce. (tabulka 7)

Tabulka 7 Vzdalenost procesu vyskladnéni (vlastni zpracovani)

Vzdéalenost Cetnost chiize Vzdalenost Vzdalenost
jedné cesty  pracovnika zaden(vm) zarok(vm)
(vm) (1 sména) (3 smény) (3 smény)

Proces vyskladnéni 845 208

Materidl do vyroby vydava skladnik na zdklad¢ poZadavku. NeZ je material uvolnén do
vyroby, vzdy musi projit vstupni kontrolou. Pracovnik vyroby tento material pievezme
a musi thned zkontrolovat jeho spravnost. V piipadé nespravnosti materidlu, jiného
mnozstvi, odlisSného dilu, poskozené¢ho baleni, zneciSténého materidlu apod., musi

informovat svého nadfizeného a ten toto dale fesi podle internich ptedpisi.

Na obrazku 32 na strané 66 je ukazka papirové formy vychystavani, kdy doli na prazdné

misto pracovnik piSe datum a Cas a také odd¢€leni, pro které je material urcen.
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Obrazek 32 Ukazka papirové formy vychystavani (interni zdroj)

8.7 Stéhovani stirediska laserua

Spole¢nost planuje stéhovani stiediska laserd ze soucasného mista, které se nachazi
v blizkosti tiseku lakovny, na misto jiné pobliz montaze. Na tomto misté tak vznikne volny
prostor, ktery by firma rada vyuzila pro mezisklad Gseku lakovny. Ta ma hlavni sklad dale
od svého pracovisté. Tento sklad pomuze zkratit cesty pracovnikiim logistiky, snizi pocet

zaskladnéni vyrobkl do hlavniho skladu mezi operacemi a tim urychli vyrobni proces.

8.8 ABC analyza

Kwvli ur¢eni hlavnich vyrobkt a jejich rozmisténi v novém skladu lakovny byla provedena
ABC analyza. Do této analyzy jsou pocitany vyrobky, které jsou brany z hlavniho skladu.

Data jsou zde pocitana za 12 mésicii a pocet kust je vynasoben koeficientem.
Klasifikace je nasledujici:

e Kategorie A — zde jsou uvedeny polozky, které maji velky podil na spotiebé. Jedna

se 0 15 % sortimentu s kumulovanym obratem cca 70 %
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e Kategorie B — jedna se zde o polozky s menSim podilem na spotiebé. Cca 29 %

sortimentu s kumulovanym obratem 25 %

o Kategorie C — zde jsou polozky s nizkym podilem na spotiebé. 56 % sortimentu

s kumulovanym obratem cca 5 %

Tabulka 8 ABC analyza vyrobku (vlastni zpracovani)

Pocet Pocet kusii  Procentualni Povd i
¥ v polozek v
polozek celkem spotreba o
(1]
Kategorie A 9 807 730 70,61 % 18,37 %
Kategorie B 13 294 320 24,79 % 26,53 %
Kategorie C 27 41 824 4,60 % 55,10 %

Touto analyzou byly uréeny vyrobky, které jsou stézejni pro firmu z hlediska poctu kust.
Bylo zjisténo 9 hlavnich vyrobki kategorie A, ovSem pouzity budou pro tuto diplomovou
praci jen dva, a to z diivodu, ze ostatni vyrobky jdou zpét do hlavniho skladu a hned na
expedici, nebo objem vyroby neni oproti ostatnim tak vyrazny. Pouze vyrobky 264 a 248
jdou po lakovani déle do vyroby. Déle vysledky analyzy budou vyuzity pro uréeni
skladovacich mist pro material a vyrobky v novém skladu lakovny. Bude se pftihlizet na
polozky A a B a také pocet kust zde bude skladovan na bazi denni spotieby. Dale se bude
ptihliZzet k tomu, které dily jsou potieba zde skladovat. Cela ABC analyza je uvedena
v ptiloze P VI.
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Paretav graf (ABC analyza)
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Obrazek 33 Paretiv graf ABC analyzy (vlastni zpracovani)

8.9 Sankey diagram

Sankey diagram je pouzivan pro vizualizaci a znazornéni materidlového toku vyrobniho
podniku. V tomto diagramu byly uvedeny vsechny vyrobni procesy, kterymi material nebo

vyrobek prochazeji.

V nédvaznosti na ABC analyzu, ze které vyplyva, Ze 9 vyrobkil a polotovart je pro firmu
nejvyznamnéjsi z hlediska objemu produkce, tak pouze pro dva vyrobky je vytvoren
Sankeyho diagram. Jedna se o vyrobky 248 a 264 (ukazka téchto vyrobki je vyobrazena na
obrazku 34 na strané 69). Tyto vyrobky jdou déle po lakovani na dalsi procesy a bude nutné
je zafadit do nového skladu. Oproti tomu ostatni vyrobky, které spadaji do kategorie A,
nejsou budto tak velkoobjemové oproti t€émto dvéma, nebo jsou po procesu lakovani
oznaceny za hotové vyrobky, které jsou dale urCeny jiz na expedici. Proto se do nového
skladu neuklédaji a jdou pfimo do skladu hlavniho na expedici. Sankeyho diagramy jsou

vytvofeny za 12 mésicii a pocet kust je vynasoben koeficientem.
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Obrazek 34 Ukazka vyrobku 248 a 264 (interni zdroj)

Znaceni Sankey diagramu
e Tlou$t’ka &ary — Tok vyrobku. Cim je &ara silngjsi, tim vice vyrobku tudy prochazi
e Sipky — Udavaji smér pohybu vyrobku

e Barevné znaceni — Jednotlivé barvy v tabulce ¢islo 9 ukazuji Cetnost pohybu. Vydej
granulatu na vstfikolisovnu je v jednotce kg, ktera je v tomto ptipad¢ pfevedena na

kusy. Udaje jsou prevzaty z internich zdroj firmy.

Tabulka 9 Vysvétlivky k barevnému znaceni Sankeyho diagramu (vlastni zpracovani)

Znaceni Od(priatok/den) ks Do (priitok/den) ks
|| | 1780 3000
|| | 721 1779
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8.9.1 Sankey diagram pro vyrobek 248

Sankey diagram pro vyrobek 248
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Obrazek 35 Sankeyho diagram vyrobku 248 (vlastni zpracovani)

Nejdrive se na vstiikolisovnu navazi granuldt na vstfikovani pozadovaného mnozstvi dild.
Po navstfikovani se dily odvazi zpét do skladu, kde se zaskladni pro pozdé¢jsi potiebu.
Jakmile je dan pozadavek z useku lakovny na vyskladnéni poctu kust k lakovéani, tyto kusy
se vyskladni a jsou pievazeny na lakovnu k jednotlivym linkam, kde se zainaji lakovat. Po
nalakovani jsou opé€t uskladnény do hlavniho skladu, kde ¢ekaji na dal$i operace. Jakmile
usek montaze pottebuje tyto dily, jsou opét vyskladnény z hlavniho skladu a odvdzeny na
montaz. Po smontovani jdou vyrobky v ptipad¢ volnych laser na lasery, nebo jsou opét
uskladnény v hlavnim sklad€ a na lasery jdou, jakmile je pracovisté volné. Poté jsou opét
zaskladnény v hlavnim skladu, odkud putuji na expedici. Z tohoto diagramu lze vidét, Ze
vyrobek se do hlavniho skladu zaskladiiuje tfikrat. Toto je celkem zbytec¢né, protoze se
pravidelné stava, ze se vyrobky zaskladni napiiklad v 10 rano a v 11 hodin uz se zada;ji
o vyskladnéni. Jelikoz pracovnici logistiky nevyskladiiuji vyrobky pouze pro lakovnu, ale

1 pro ostatni oddéleni, Casto se stava, ze vyrobky maji zpozdéni, co se tyce vyroby.
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8.9.2 Sankey diagram pro vyrobek 264

Sankey diagram pro vyrobek 264
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Obrazek 36 Sankeyho diagram vyrobku 264 (vlastni zpracovani)
Tento vyrobek je, stejné jako ptedchozi, nejprve navstiikovan z granulatu a poté jde zpét do
hlavniho skladu. Z n& ho pracovnik logistiky pfevazi na lakovnu, kde je vyrobek na
uréenych linkach polakovan. Odtud se vyrobek vraci na hlavni sklad k zaskladnéni. Po
vyskladnéni putuje na montdz a po této operaci jiz nejde jako predesly vyrobek na lasery,
ale rovnou do hlavniho skladu a dale na expedici. Vyrobek 264 je zaskladiovan do hlavniho
skladu celkem 2x. Toto je taktéz zbytecné, nebot’ se pravidelné stava, ze tento vyrobek také
firma pottebuje hodinu po zaskladnéni, tudiZ je zde zbytecné davan. I tento vyrobek se pak

opozd’uje v procesech.
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9 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V analytické ¢asti diplomové prace byly provedeny analyzy soucasného stavu logistiky na

useku lakovny a skladovani. Jednotlivé vystupy analyz zjistily tyto nedostatky:
Vzdalenost lakovny od hlavniho skladu

Spagetovy diagram ukazal problém vzdalenosti lakovny od hlavniho skladu. Pracovnik
logistiky jenom na lakovnu v priméru denné ujde 4120 metrti, pokud pocitdme cesty tam
1 zpét. Tato vzdalenost mu zabere 1 hodinu a 23 minut denné. Vychystava material pro
vSechny tfi smény. Za rok, ktery ma v priméru 252 pracovnich dni, je to cca 1038 kilometrt,

coz je 347,2 hodin.
Meziskladovani mezi jednotlivymi operacemi

Diky Sankeyho diagramu bylo zji$téno, ze firma musi kvili nedostatku skladovaciho mista
ve vyrob¢ neustdle své vyrobky mezi operacemi zaskladiiovat do hlavniho skladu. Tim
vznikd nadbyte¢na manipulace s témito vyrobky, kdy se neustale vypisuji karty pro piijem
a vydej materidlu. Pro provozy v blizkosti hlavniho skladu to neni az takovy problém, jako
tieba pro lakovnu, kterd se nachdzi vzdalenostné dal, a tudiz cesty s materidlem at’ uz do
vyroby, nebo pro zaskladnéni, jsou dlouh¢. Diky tomu, ze firma nafidila ptfestéhovani
pracovniho stfediska lasery, vznikne tak prazdny prostor, na ktery se bude navrhovat

mezisklad mezi operacemi.
Vysoky pocet cest pracovnikii lakovny do skladu

V analyze bylo zji$téno, Ze pracovnik lakovny musi denné absolvovat minimaln¢ 4 cesty do
skladu kvili informacim ohledné vyskladnéni jednoho druhu materialu, ktery je potieba pro
vyrobu. Tento pocet byl zprimérovan na tfi druhy materialu, které se musi vychystat za
jednu sménu. JelikoZ se na tomto useku pracuje na tii smény od pondéli do patku, je to za

den 36 cest a za rok, ktery ma v priméru 252 pracovnich dni, je to az 9072 cest.
Uprava layoutu na tseku lakovny

Momentaln€ je materidl navazen piimo k linkdm pracovniky logistiky. V budoucim stavu si
pro n&j ale budou chodit pracovnici lakovny do nového meziskladu, je proto zaddouci upravit
layout tak, aby se celkova cesta rozpracované vyroby a materidlu co nejvice snizila. Tento
problém vyvstal s ukdzkou materidlového toku na useku lakovny, kdy vzdalenost je dobte

vidét na Spagetovém diagramu. Celkova vzdalenost cesty materialu je zde 125,65 metril.
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10 PROJEKTOVA CAST

10.1 VSeobecné informace

Nazev projektu: Projekt zefektivnéni procesu interni logistiky na useku lakovny ve firmé

Fremach Morava, s.r.o.
Datum zacatku: 12.10.2020
Planované datum ukonceni: 31.8.2021
Projektovy tym: Manazer vyroby
Vedouci vyroby tseku lakovny
Manazer logistiky
Vedouci skladu
Primyslovy inzenyr

Autor diplomové prace

10.2 Logicky ramec

Tato metoda stanovuje zakladni parametry projektu. Resi se zde piiprava, navrh, realizace
a vyhodnoceni projektu. Jedna se o tabulku, do které se vepisuji jednotlivé Cinnosti
k dosaZzeni cile. V logickém ramci jsou ptfedpokladand rizika, ktera mohou vzniknout

v prubehu projektu. Podrobnéjsi popis aktivit je uveden v piiloze P III.

10.3 Casovy harmonogram

V tomto harmonogramu jsou uvedeny hlavni ¢innosti projektu a jejich casova narocnost,

tedy ve kterém mésici a roce byly plnény. Harmonogram je zobrazen v piiloze P IV.

10.4 Rizikova analyza RIPRAN

Rizikovéa analyza byla vytvofena za Gcelem zjiSténi vSech moZnych rizik, které by mohly
projekt provazet. V ptiloze (viz. Pfiloha V) je uvedeno Sest rizik, které jsou pro projekt
dilezité. Jednd se o: Nesplnéni cile daného projektu, chybné zpracovani dat, neochota

spoluprdce zaméstnancli, nedodrzeni c¢asového harmonogramu projektu, podcenéni
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naroc¢nosti tématu nebo zména ve vedeni spoleCnosti. Z vysledkll analyzy je patrné, ze
nejvetsim rizikem pro projekt je zména vedeni ve spolecnosti. Pokud by se zménilo vedenti,
mohlo by se stat, ze nové vedeni nebude souhlasit s danym projektem. Dalsi hrozbou by
mohly byt chybné zpracovana data zaroven s neochotou spoluprace zaméstnanct. Pti chybné
zpracovanych datech miize dojit k mylnému vysledku a pokud zaméstnanci nebudou chtit
spolupracovat s novymi opatfenimi, budou tato opatfeni zbytecnd. Pokud dojde k nespInéni

harmonogramu, mtze dojit k nedodrzeni terminu odevzdani diplomové prace.

10.5 Vznik nového skladu pro usek lakovny

Firma se rozhodla pro pfest€éhovani stfediska laserti do tiseku montédze. Stéhovani bylo
zamérné. Diky tomu vzniklo prazdné misto, které se firma rozhodla pouzit pro skladovéni.
Tento novy sklad vyfesi hned dva problémy, které byly nalezeny v analytické ¢asti, a to
vzdalenost lakovny od hlavniho skladu a také meziskladovani mezi jednotlivymi operacemi.
Stredisko laserti se predtim nachézelo v misté, kde se nyni bude nachazet novy sklad. Toto
rozmisténi ukazuje obrazek Cislo 37. Na kazdém oddé€leni budou povéteni pracovnici, ktefi
budou moci manipulovat s vyrobky v tomto skladu pro lepsi ptehlednost. Pokud by toto

mohl délat kazdy pracovnik, mohl by vzniknout problém chaosu.
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Obrazek 37 Ukdézka vzniku nového skladu diky ptestehovani stiediska lasert (vlastni
zpracovani)
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10.6 Varianty pro navrh layoutu v novém skladé na tseku lakovny

Jelikoz se ve firmé stéhovalo stiedisko laseri na nové misto, vznikl tak volny prostor na
lakovné. Rozhodlo se, ze se zde bude nachézet novy sklad ureny pro vyrobky, které jdou
z jinych stfedisek na lakovnu nejcastéji a pro ty, které jdou z lakovny na dalsi operace a neni
potieba je zaskladnovat do hlavniho skladu. Byly vytvoteny 3 rizné ndvrhy layoutu tohoto
skladu. VSechny navrhy vznikaly za G¢elem vytvofeni co nejvice skladovacich mist na
paletach. VSechny ulicky jsou vyméteny pro manipulaci s paletovym vozikem. Navrhy dle
ptani firmy prozatim obsahuji jen paletova mista na zemi. Je to proto, Ze firma nejdiive chce

vyzkouset, jak to bude fungovat v praxi a podle toho sklad uzplsobit na regaly.
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Obrazek 38 Navrh layoutu 1 (vlastni zpracovani)

Na obrazku 38 je varianta, ktera ma 114 skladovacich mist na paletach a 30 skladovacich

mist pro voziky. Tato varianta pocita s vice prichozim mistem, a tedy lepsi a jednodussi
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manipulaci, kdy se pti zaskladnéni a vyskladnéni nemusi obchazet Zadny prostor a pracovnik
ukor mensiho poctu skladovacich mist, které ma ze vSech tfi navrhii nejmensi. Varianta by
vedla ke zrychlengj$i manipulaci s vyrobky, a tedy i zkrdcenim doby zaskladnéni,

vyskladnéni a celkovym pobytem ve skladu.
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Obrazek 39 Navrh layoutu 2 (vlastni zpracovani)

Varianta na obrazku 39 pocita se 129 paletovymi misty a 45 voziky. V této varianté byl bran
ohled na co nejvétsi pocet skladovacich mist ve skladu. OvSem manipulace s vyrobky jiz
neni tak snadnd, jako v pfedchozim navrhu a zaskladnéni, vyskladnéni a celkovy pobyt ve

24

stejnou cestou, kterou do ulicky vesel.
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Obrazek 40 Navrh layoutu 3 (vlastni zpracovani)
Tato varianta (obrazek 40) zahrnuje 116 paletovych mist. Pocitd s vétsi kapacitou
skladovacich mist, nez varianta na obrazku 38 a zaroveni s mensi kapacitou skladovacich
mist nez na obrazku 339. V tomto navrhu se nachézi kolejnice pro 4 fady paletovych mist.
Dve¢ tady by byly urceny pro tsek lakovny a dvé fady pro tisek montaze. Tyto kolejnice by

pomahaly udrzovat postup FIFO. Dale se zde nachazi 50 mist pro ulozeni voziki.

10.6.1 Kolejnice v navrhu ¢islo 3

Jak bylo popséano v navrhu layoutu ¢islo 3, kolejnice by ve firm¢ pomahaly udrzovat postup
FIFO a dale by slouzily k lepsimu fizeni skladovani materialu. Kolejnice by mély bud’to
spadovy rezim, kdy na jedné strané by se polozila paleta, a ta by svou vlastni vahou dojela
na druhou stranu, kde by se zastavila o zardzku. Nebo by se vlivem vkladdani dalSich palet
postupné posunovala automaticky doptedu. V ptipadé, ze by nebyly kolejnice plné, 1ze diky

konstrukci paletu odebrat v kterémkoliv misté paletovym vozikem.
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Kolejnice by fungovaly tak, ze Gsek lakovny by dvé fady kolejnic plnil ze své strany, tedy
na obrazku 40 na strané¢ 77 by to bylo zleva. Veskeré palety by zajely postupné doprava,
odkud by si je jiz bral Gsek montaZe. Stejné by to fungovalo 1 naopak, tedy usek montaze by
dalsi dv¢ tady kolejnic plnil také ze své strany, na obrazku ¢islo 40 zprava. Paletové voziky
by postupné zajely na levou stranu, odkud by si je zase bral usek lakovny. Diky tomuto
systému se nestane, Ze pracovnici by nedodrzovali postup FIFO, jelikoz musi brat ze své
strany prvni palety. Také organizace a ptehlednost skladovani se timto systémem vyrazné

zlepsi.

Obrazek 41 Ukazka kolejnic v layoutu (Torwegge © 2021)

10.7 Novy materialovy tok ve spole¢nosti

Nejdiive se musi zjistit, kterd varianta by byla pro firmu nejvyhodnégjsi a pro¢. K tomu
poslouzi tabulka ¢islo 10 na stran€ 79, ve které je uvedeno bodové hodnoceni vyznamnych
kritérii. Toto hodnoceni bylo provedeno formou moderovaného workshopu, kdy ¢lenové
projektového tymu hodnotili vyznamna kritéria. Rozmezi boda bylo stanoveno od 1 do 10,
kdy 1 je nejméné a 10 nejvice. Pocet bodi se nemohl opakovat. Hodnoceni bylo provadéno

na zaklad¢é ptredchozich navrhd.
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Tabulka 10 Posouzeni nejvyhodnéjsi varianty (vlastni zpracovani)

Vyznamna kritéria Varianta 1 ‘ Varianta2 Varianta 3
Pocet ks ve skladu 32 41 35
DodrZeni metody FIFO - lidsky faktor 28 30 47
Manipulacni vzdalenosti 43 23 40
Pfehled ve skladovanych polozkach 37 35 42
Celkem 140 129 164

Prvnim vyznamnym kritériem bylo pocet kust, které se do skladu budou moci ukladat.
Nejvice bodu dostala varianta ¢islo dve, jelikoz se zde mtize ulozit az 129 paletovych mist
a 45 vozikl. Varianta 3 umozni ukladat 116 palet a 50 mist pro voziky. Varianta 1 ulozi 114

palet a 30 voziki.

Druhé vyznamné kritérium je dodrZzovani metody FIFO. Zde ziskala varianta 3 nejvice bod,
a to z davodu, Ze jsou zde zakomponované kolejnice. Ty umozni dodrzet postup FIFO,
jelikoz se voziky budou zakladat vzdy jen zjedné strany. Vice popisu o kolejnicich je
uvedeno na stran¢ 77. U zbylych dvou variant je moznost selhani lidského faktoru, jelikoz

pracovnici nemusi tento postup dodrzet.

Dalsi kritérium jsou manipulacni vzdalenosti. Toto kritérium znamena trasu, kterou ve
skladu pracovnik s polotovary musi ujit tam 1 zpét. Nejlépe byla zhodnocena varianta 1,
jelikoZ pracovnik si zde mize vybrat pifimo nejkratsi cestu k mistu uloZeni i ven. Hned
vzapéti je 1 varianta 3, kdy i tady si pracovnik mliZe vybrat z vice cest tam i zpét. Naopak ve
variant¢ 2 musi pracovnik zvolit pouze jednu cestu dovnitt a tu stejnou cestu zase k odchodu

ze skladu.

Poslednim kritériem je piehled ve skladovanych polozkach. Varianta €islo 3 je nejvice
uzpusobena jak vyrobkiim v mensim mnozstvi, tak vyrobkiim ve velkém mnozstvi. Varianta
2 jiz neni tak flexibilni, ale umoziuje ukladat zhruba stejné mnozstvi do kazdého sloupce.
Tato varianta je tedy o néco mén¢ piehlednéjsi, nez varianta 1. Varianta 1 je takovy stied,
kdy do spodnich fad se mize ukladat vice palet, do hornich fad méné palet. OvSem tim, ze
je zde tolik jednotlivych skladovacich ploch, miiZze tento sklad byt pro zaméstnance vice

nepiehledny.

Pokud se tedy podivame na vysledek, Varianta dvé vysla jako nejméné vhodna, varianta 1

je hned vzapéti za variantou dvé a nejvice bodi ziskala varianta 3. Tato varianta tedy je
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navrhnuta jako nejlepsi a bude dale v diplomové ¢asti uvadéna v navrhu pro firmu. Tato

varianta je ukazana na obrazku 40 na strang€ 77.

Na obrazku 42 Ize vidét zakomponovani nového skladu do layoutu a také novy Spagetovy
diagram, ktery z tohoto usporadani vyplyva. Dale tabulka 11 ukazuje nové vzdalenosti ze

skladti do vyroby po vytvoreni nového skladu na useku lakovny.

Cervena barva znazoriiuje vyskladnéni materialu jak z hlavniho skladu, tak ze skladu
vedlej$iho a nového. Modré barva zndzornuje zaskladnéni do téchto sklada.
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Obrazek 42 Novy Spagetovy diagram (vlastni zpracovani)

Tabulka 11 Vzdalenosti ze skladi do vyroby - novy stav (vlastni zpracovani)

Cas chiize v s (1,2m/s)

Vzdalenost v m zaokrouhleno na s

nahoru

Hlavni sklad Vstiikolisovna 16 20
Hlavni sklad Novy sklad (Lakovna) 54,1 65
Vedlejsi sklad Lakovna 25,7 31
Hlavni sklad Lasery 42,5 51
Hlavni sklad Montaz 29,6 36
Hlavni sklad Montaz 10,3 13
Hlavni sklad Montaz 30,8 37
Novy sklad (Lakovna) Montaz 44,6 54
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Po upravé Spagetového diagramu, kdy pracovnik logistiky vozi material pouze do nového
skladu 1ze vidét zkraceni jeho cesty, a tedy 1 doby na cesté. Nyni pracovnik za den na lakovnu
a zpét ujde 2164 metrl, které mu trvaji 43 minut. Za rok to pracovnikovi, pokud pocitdme

252 pracovnich dni, d¢la 545,3 km s ¢asem 182 hodin. To je snizeni cest 0 47,5 %.

10.8 Navrh skladovani v novém skladu

Na obrazku 43 je ukdzka navrhu skladovani v novém skladu. Pro rework je zde urceno
8 palet, které se nachazeji nejblize od mista na opravy. Ve skladu je to hned na zacatku. Dale
hned za tim se nachazi mista pro vyrobek 264. Bude zde ukladan jak pted lakovanim, tak po
lakovéni. Je to z dlivodu toho, Ze na jedné paleté tohoto vyrobku je 385 kusti. Denni
pozadavek na tfi smény je 1750 kusi. Jednd se tedy o 4,5 palety na den pro nalakované
vyrobky a 4,5 palety pro nenalakované vyrobky. Celkové je potteba tedy 9 palet denné. Ve
skladu bude tedy dvoudenni zasoba. U vyrobku 248 jsou pouzity kolejnice. Jelikoz denni
pozadavek na tento vyrobek je 5350 kusii a na paleté se nachazi 450 kust, je potieba na tfi
smény 12 palet. Ve skladu jich tento vyrobek bude mit uréeno 20 pted lakovanim a 20 po
lakovéni. Jedna se tedy o zasobu na 5 smén. V karantén€ jsou kusy, které cekaji na

rozhodnuti o kvalité nebo o doruceni k zdkaznikovi. Ostatni paletova mista jsou urcena pro

ostatni vyrobky, kterymi se tato diplomova prace nezabyva.
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Obrazek 43 Navrh skladovani v novém skladu (vlastni zpracovani)
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10.9 Meziskladovani vyrobki

Na obrazku 44 je ukdzka nového sankeyho diagramu jiz s novym skladem. Je zde vidét, ze
vyrobky se jiz nevraceji tolikrat do hlavniho skladu, odkud se nemusi vyskladnovat, ale jsou
docasné€ uschovany v novém skladu, odkud si je berou nésledujici odd€leni. V novém skladu
jsou ukladany materialy s privodkou a paletovym mistem, které je oznaceno a zadéno
v systému, kazdy tedy ma piehled o tom, kde se dany material nachazi. V tomto skladu se

vyrobky uskladnuji podle piedchozi kapitoly (kapitola 10.8).

Sankey diagram pro vyrobek 248 - Novy stav
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Obrazek 44 Sankey diagram vyrobku 248 - Novy stav (vlastni zpracovani)
Diky novému skladu mizeme u obou Sankeyho diagrami vidét, jak se jiz nemusi davat
vSechny kusy do hlavniho skladu, ale staci je ulozit do meziskladu, odkud si je potom berou
dalsi odd€leni. Zde je postup nasledujici: Z hlavniho skladu jde granulat na vsttikolisovnu,
kde se navsttikuji pozadované vyrobky, které se vraci do hlavniho skladu. Odtud pracovnik
logistiky vezme pozadované mnozstvi, které rozvazi na lakovnu do nového skladu. Odtud si
vyrobky berou pracovnici lakovny. Vyrobky se nalakuji a vraci se zpét do nového skladu,

kde se zaskladni na své odpovidajici misto. Odtud si je piebiraji pracovnici montaze. Po
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montdzi putuji vyrobky bud’to na laser, pokud jsou volné stroje, poptipadé do hlavniho
skladu. To zndzoriiuje obrazek Cislo 44 na piedchozi strané. Zde je vidét, Ze vyrobky jdou
do hlavniho skladu ted’ uz jen dvakrat, tedy pocet zaskladnéni do hlavniho skladu se u tohoto

vyrobku snizil o 33,33 %.

Sankey diagram pro vyrobek 264 - Novy stav
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Obrazek 45 Sankey diagram vyrobku 264 - Novy stav (vlastni zpracovani)
I u vyrobku 264 jde nejdiive granuldt z hlavniho skladu na vstfikolisovnu. Navsttikované
kusy se opét zaskladiuji do hlavniho skladu. Odtud putuji vyrobky do nového skladu
a prebira je pracovnik lakovny. Po nalakovéni se vyrobky vraci do nového skladu. Odtud si
je pfebird montdz a po montazi jdou v8echny vyrobky do hlavniho skladu a jsou urc¢eny jako
findlni produkt. Tento postup je ukazan na obrazku ¢islo 45. Tento vyrobek jde do hlavniho
skladu po ptidani nového skladu na usek lakovny uz pouze jednou, snizil se pocet

zaskladnéni do hlavniho skladu o 50 %.

Celkem se tedy pocet zaskladnéni u obou vyrobk snizil o 41,65 %
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10.10 Novy elektronicky zptisob komunikace mezi lakovnou a hlavnim

skladem

V analytické ¢asti byl zjiSt€n vysoky pocet cest pracovnikli lakovny do skladu. Kromé
vysokého poctu cest se ztraceji papirové informace ohledné vydavani materiala. Na zakladé
tohoto zjisténi je zaveden elektronicky pfesun dat z vyroby do skladu. Pracovnik do nového
softwaru zadava cislo vydejky, datum a Cas, na ktery pozaduje vychystani a odd¢€leni, na

které to potiebuje vychystat. Déle naskenuje ¢arovy kod z kusovniku a vyrobniho piikazu

kvili mnoZstvi a typu materidlu a vSe potvrdi opét v pocitaci. To vSe ukazuje obrazek cislo

46.

Obrazek 46 Ukéazka kusovniku a vyrobniho piikazu (interni zdroj)
Nyni jiz pracovnik nemusi nikam chodit, ale v§e zadava do pocitace. Tato objednavka se
objevuje na velké obrazovce na useku lakovny, kde pracovnik vidi veskeré objednavky po
celé¢ firme¢ a ma tak informace, v jaké fazi se jeho objednavka nachazi. Zaroven s tim se

objednavka zobrazi na televizi také v hlavnim skladu a v pocitaci.
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00

Obrazek 47 Ukazka obrazovky na useku lakovny (interni zdroj)
Diky tomuto mlzou pracovnici skladu postupné vychystavat vse, co je potfeba a zarovei
nehrozi, Ze se objednéavka ztrati, jako tomu bylo v papirové form¢. Jakmile je objednavka
zadana, na obrazovce je v barvé Sedé. To je pokyn pro pracovniky skladu k naplanovani
vychystani materialu. Barva Zlutd oznacuje, Ze objednavka ¢eka na vychystani, tedy ze
vychystavani je jiz v procesu a barva zelend, ze material byl vydan. To vSe tidi pracovnik
skladu. Jakmile se na useku lakovny na obrazovce rozsviti dand objednavka zelené
s ndpisem vydano, mlZe pracovnik lakovny pfijit pro materidl a ma jistotu, Ze jeho
objednavka je ptipravena. Diky tomuto jde pracovnik pro kazdou objednavku pouze jednou.
Kdyz se to opét zpruméruje na tfi objednavky za sménu, za jeden den je to 18 cest, za mésic
360 cest a za rok, ktery ma v priimeéru 252 pracovnich dni je to 4536 cest. Trasa méii 93,15
metrd. Z jeden den pro tii smény je to 1677 metrd s ¢asem 33 minut a 32 sekund. Za rok to
potom déla 422 604 metrt s celkovym ¢asem 140 hodin 52 minut a 5 sekund. Elektronicka
verze tedy snizila pocet cest pracovnikim o minimalné 50 %. Celkovy cas se snizil také

0 50 %, tedy o 140 hodin, 52 minut a 5 sekund.
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10.11 Uprava layoutu lakovny a materialového toku

Na obrazku 26 na stran€ 60 je vidét layout v plivodnim stavu, kdy nakladka na jigy se
nachdzela u lakovaci linky ¢islo 1. Nyni v novém layoutu lakovny na obrazku 48 je nakladka
prestéhovana blize k novému skladu. Je to z divodu lepsi posloupnosti ¢innosti a dale
k odstranéni zbyte¢né manipulace s vyrobky na lakovani.
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Obrazek 49 Ukazka nové nakladky v novém skladu (interni zdroj)

V pivodnim layoutu bylo naméfeno, ze cesta od mista jesté v t€ dobé neexistujiciho nového

skladu, ptes nakladku u linky ¢islo 1, lakovani na lince ¢islo jedna, odvezeni dilt na schnuti,
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kontrola po laku a zpét do mista zacatku méteni, méti 125,65 metrti. Po prestéhovani
nakladky blize k novému skladu a zavedeni nového skladu, byla tato cesta zmétena znovu
se stejnym postupem. Vysledna cesta métila 121,15 metrh. Tato zména layoutu zkrétila cesty
pracovnikiim o 4,5 metru na jednu cestu, coz je 3,6 % jejich kazdé jedné cesty. Ukazka

méfeni je zobrazena na obrazku ¢islo 50.

Pokud budeme brat, ze pracovnik jde primérnou rychlosti 1,2 m/s, ujde jednu cestu za 2
minuty a 25 sekund. Na jedné smén¢ tuto cestu absolvuje primérné 10krat, tedy za jeden
den pro tfi smény je to 3634,5 km s ¢asem 1 hodina 12 minut a 41 sekund a za rok 915 8§94

metrd za 305 hodin 17 minut a 53 sekund
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Obrazek 50 Ukéazka méteni cesty pracovniki logistiky (vlastni zpracovani)
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Na obrazku 51 na stran¢ 88 je ukdzka nového materidlového toku pomoci Spagetového
diagramu na useku lakovny, véetné nového uspoiadani. Cervend barva ukazuje vychystavani
materidlu z vedlejSiho skladu a z nového skladu. Pracovnici logistiky si materidl berou
k nakladacimu stolu hned vedle nového skladu a poté jej rozvazi po linkach. Blizsi popis je

uveden v kapitole 8.4.

Barva modra ukazuje dily, které vyjedou z linky a jdou bud’to na mista pro schnuti, nebo na

kontrolu po laku a odtud nékteré dily na rework.

Zelena barva znaci dily, které jsou nalakované, nebo jiz suché a nyni je fada na dalsi
zpracovani, popfipad¢ na odvoz k zakaznikovi. Tyto dily se odvazi podle toho, o jaky druh
vyrobku se jedna. Bud’ tedy do hlavniho skladu (tyto vyrobky jsou nachystany v novém
skladu na urc¢enych mistech), kde jdou na expedici, do nového skladu na ur¢end mista, odkud

putuji na dalsi operace, nebo do skladu vedlejsiho.
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Obrazek 51 Spagety diagram nového layoutu lakovny (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Projektova ¢ast se zabyvala vypracovanim ndvrhu projektu zefektivnéni procesu interni
logistiky na tseku lakovny ve spole¢nosti Fremach Morava s.r.0. Vystupem tohoto projektu
mélo byt navrhnuti zmén, vedoucich ke zkraceni logistickych cest pracovnikiim logistiky
o alesponi 30 %, projekt ale ukazal dalsi ¢innosti, které byly pro firmu neprospésné, jako
napftiklad snizeni poctu cest pracovnikiim lakovny do skladu kvili objednavkdm materialu

alespoii 0 40 %.

11.1 Vyhodnoceni projektového cile

Hlavnim projektovym cilem bylo zkraceni logistickych cest pracovnikiim logistiky alespon
0 30 %. Cesty byly podrobn¢ zanalyzované a nasledné byly vypracované navrhy na jejich

zkraceni tak, aby odpovidaly stanovenému cili.

V tabulce 12 je ukazka toho, kolik kilometrii pracovnici logistiky nachodili za jeden rok
celkem na provoz lakovny. Déle je zde uveden pocet kilometrli po pfidani nového skladu do
stiediska lakovny, kdy skladnici jiz nemuseli chodit az na provoz lakovny, ale veSkeré
materidly se ukladaji pravé sem. Tato hodnota kilometri je pocitana taktéz za jeden rok.
Hodnota rozdilu je brana jako rozdil stavu pted upravou a po upravé piidanim nového

skladu. Déle je v tabulce vidét celkové zkraceni cesty v procentech.

Pozadavek na zkraceni cest byl alespon o 30 %. Jelikoz celkové zkraceni logistickych cest

pracovnikiim logistiky je zkraceni o 47,5 %, mtizeme fict, Ze stanoveny cil prace byl splnén.

Tabulka 12 Vyhodnoceni projektového cile (vlastni zpracovani)

Pred
Hlavni cil Upravou
(km/rok)

Po Upravé  Rozdil Celkem
(km/rok) = (km/rok)
Vzdalenost
lakovny od 47,50 %
hlavniho skladu
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11.2 Vyhodnoceni dil¢ich cilii projektu

Jako dil¢i cile byly vybrany sniZzeni poctu cest pracovnikiim lakovny do skladu alespon
0 40 %, snizeni poctu zaskladnéni do hlavniho skladu alespoii 0 40 % a také uprava layoutu

lakovny a tim zkraceni doby na cest¢ pracovnikiim alesponi 0 3 %.

V tabulce 13 na strané 91 jsou vidét dilci cile, které byly feSeny v této diplomové praci. Jako
prvni dil¢i cil bylo snizit pocet cest zaméstnancim lakovny do hlavniho skladu kvili
objednavkam materialu. V tabulce jsou opét vidét hodnoty pted tipravou, kdy se objednavky
predavaly papirovou formou a pracovnik tam vzdy musel s kazdou objednavkou pfijit a poté
chodit kontrolovat, zda je jiz vychystand. Diky novému elektronickému zpiisobu
vychystavani, kdy pracovnik zaddva objedndvky pies pocita¢, se snizil pocet cest

pracovniktim o 50 %.

Uprava layoutu lakovny probé&hla hlavné kviili tomu, aby materialovy tok ziskal n&jakou
posloupnost. To znamend, aby se materidl na dal$i pozici nevracel o n¢kolik metri, ale
postupoval smérem k novému skladu na tseku lakovny. Tato uprava ptispcla k tomu, Ze se

zkratil cely proces ro¢n€ o 34 020 metrq, tedy o 3,58 %.

JelikoZ proces zaskladnéni a vyskladnéni v hlavnim skladu trva dlouhou dobu, §lo firmé
predevSim o to, aby se tento proces co nejvice minimalizoval a pro piipad uskladnéni se
vyuzilo jiné misto, odkud by si to mohli brat povéfeni pracovnici oddéleni. Tim padem
vznikl novy sklad na tiseku lakovny. Tento sklad funguje trochu jinak neZz sklad hlavni, proto
povéteny pracovnik méa materidl vzdy po ruce pro potieby vyroby. U vyrobku 248 doslo ke

sniZzeni poctu zaskladnéni o 33,33 %. U vyrobku 264 to bylo dokonce o 50 %.

Pokud se na tabulku podivame jako na celek, ktery nam udava, zda byly splnény cile, nebo
nebyly, miZeme vidét, Ze vSechny cile, které jsou uvedeny v logickém ramci projektu byly
naplnény. Tedy snizeni poctu cest pracovnikiim lakovny se pozadovalo o 40 %, snizeni poctu
zaskladnéni do hlavniho skladu taky o 40 % a tprava layoutu lakovny poZadovala snizeni

cest o alesponi 3 %. VSechny pozadavky tedy byly splnény.
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Tabulka 13 Vyhodnoceni dil¢ich cili projektu (vlastni zpracovani)

Pred
Dilci cile Upravou Celkem

(m/rok)

SniZeni poctu cest pracovniklim

845 208
lakovny

422604 | 422604

Uprava layoutu lakovny 949914 | 915894 34020
pred

Dilci cile Upravou

(pocet)

rozdil
(pocet)

Snizeni poctu 33,33%
zaskladnéni do — |
hlavniho skladu 2 1 1 50 %

Celkem 41,65 %

11.3 Naklady projektu

Na tento projekt bylo potfeba vynalozit urCitou Castku, diky cemuz se ale zjednodusi
komunikace mezi lakovnou a hlavnim skladem a také skladovani. JelikoZ se prace zamétuje
pravé na lakovnu, naklady jsou pocitany pouze pro ni, a nikoliv pro celou firmu. Jediné, co
maji spolecné, je nakup softwaru, ktery je urcen pro celou firmu. Jak je vidét v tabulce Cislo
14 na stran¢ 92, firma musela vynalozit finan¢ni prostfedky na nakup véci, které jsou potieba
pro novy elektronicky zplsob vychystavani (vice je uvedeno v kapitole 10.10) a také na
nakup kolejnic do nového skladu (vice o kolejnicich v kapitole 10.6.1). Konkrétné€ se jedna
o tablet, ktery se musel nakoupit v poc¢tu dvou kusti, tedy jeden na lakovnu a druhy do skladu.
Dale to byla obrazovka, taktéz dva kusy na ob¢ stfediska a software, ktery je urcen pro celou
firmu. K novému elektronickému zplsobu vychystavani materidlu je potieba také pocitac
a Ctecka carovych kodi. Tyto véci ale nejsou zapocitany do ndkladld z diivodu, ze firma
témito polozkami jiz disponuje. Dale je zde zapocitan nakup kolejnic, které v novém skladu
pomohou uleh¢it skladovani pro dalsi stfediska a také dodrzet postup FIFO. VSechny tyto

naklady jsou pfepocitany koeficientem.
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Tabulka 14 Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Polozka Ks

~ Naklady/ks  Celkem

Tablet 2 2 490 K¢ 4980 K¢
TV 2 12990 K¢| 25980 K¢
Software 1 150 000 K¢ | 150 000 K¢
Kolejnice 4 22 500 K¢ | 90000 K¢
Celkem 270 960 K¢

11.4 Vynosy projektu

Zavedenim projektovych navrhii vznikaji také pro firmu pfinosy v podob& zkraceni cCasi,
zkraceni cest, a samoziejmé tim urychleni vyroby a ziskani ¢asu na jiné Cinnosti. Firma

pocita na kazdého operatora 10 EUR na hodinu za jeho ¢innost.

Tabulka 15 ukazuje uspory, které firma zavedenim té€chto ndvrhi ziskd. Hodnoty pted
upravou vSech zlepSeni, po tGpravé a jejich rozdil jsou uvedeny v hodindch za den, to
znamena za tfi smény. Dale je to pfevedeno na hodnotu za tyden, vynasobeno 10 EUR
a vynasobeno 52 tydny, abychom to ptevedli na rok. Kurz eura ke koruné, ktery si firma pro
tento rok stanovila je 26,14 K¢&.
Tabulka 15 Uspora za rok (vlastni zpracovani)
Pied

Upravou

(hod/den)

Celkem v
Ké/rok

Celkem
EUR/rok

Rozdil
(hod/den) (hod/den)

Po dpravé

Poloika Za tyden 10 EUR/hod

Zkraceni layoutu

Elektronické vychystavani

Uprava layoutu lakovny

1690,00 EUR

44 176,60 K&

Celkem

1,12 0,56 0,62 3,12 31,25 | 162490 EUR| 42 474,92 K&
1,26 1,21 0,05 0,25 2,50 130,00 EUR| 3 398,20 K&
3444,90 EUR| 90 049,72 K&

Lze tedy vidét, Ze firma t€émito upravami usetii 90 049 K¢ za rok. Navratnost investice je

tedy lehce ptes 3 roky. Tyto 3 roky firma akceptuje jako pfijatelnou investici.
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ZAVER

V ramci diplomové prace byl vytvotren projekt, ktery byl zaméten na sek interni logistiky
na useku lakovny ve spolecnosti Fremach Morava s.r.o. Hlavnim cilem této prace bylo
zkréaceni logistickych cest o 30 %, kdy firma stéhovala stfedisko lasery a diky tomu vznikl
prostor pro mezisklad blize k tiseku lakovny. Jako dil¢i cile byly urceny snizeni poctu cest
pracovnikiim lakovny do hlavniho skladu o 40 % a sniZeni poc¢tu zaskladnéni do hlavniho
skladu mezi operacemi o 40 %. Jako posledni dil¢i cil bylo uréeno zkratit manipulacni cesty

na useku lakovny o 3 %.

Teoreticka Cast byla zamétena na literarni reSer$i z oblasti logistiky, skladovéni a fizeni
zasob. Dale byly uvedeny metody, které byly pouzity v diplomové praci pro analyzu

soucasného stavu, ale i pro projekt.

Prakticka ¢ast se nejdiive zamétila na samotnou spolecnost a jeji predstaveni. Bylo uvedeno
poslani firmy, jeji vyrobni program, organizacni struktura a procesy ve spole¢nosti. Dale
nechybéla procesni mapa, materidlovy tok firmy a jelikoZ se prace zamétfuje na usek

lakovny, tak také popis lakovacich linek.

V analytické ¢asti byla nejdiive popsana interni logistika, a to jak persondlni zastoupenti, tak
1 manipulaéni technika, ktera se ve spole€nosti vyuziva. Déle byl popsdn materialovy tok ve
firmé, ktery ukézal hlavni problém, a to vzdalenost lakovny od hlavniho skladu, kdy
pracovnici logistiky musi chodit dlouhou vzdalenost na tsek lakovny s materialem. Také je
zde uveden materidlovy tok pfimo na tseku lakovny. Prace pokracuje ukazkou layoutu na
useku lakovny a popisem systému skladovani, ve kterém jsou popsany sklady spole¢nosti,
proces uskladnéni a proces vyskladnéni. Proces vyskladnéni ukazal dal$i problém, kterym
byl vysoky pocet cest pracovnika lakovny do hlavniho skladu, a to kvili objedndvkdm
materidlu do vyroby. Jelikoz se jiz dopiedu véde€lo, Ze vznikne mezisklad blize useku
nejpodstatnéjsi, budou se v novém meziskladu ukladat a se kterymi bude diplomova prace
dale pracovat. Firma vyrabi mnoho vyrobki, ale ne vSechny jdou po lakovani na dalsi proces.
Jsou vyrobky, které po lakovani jdou ptfimo do hlavniho skladu a na export. K tomu byla
vyuZzita ABC analyza, na jejimz zaklad¢ se vybraly dva hlavni vyrobky. Sankey diagram,
ktery nasleduje, ukazuje pohyb téchto dvou vyrobkil po celé firmé a poukazuje na dalsi

problém, kterym je vysoky pocet zaskladnéni do hlavniho skladu, kdy se neustdle musi
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vypisovat ptijemky a vydejky, pracovnici skladu je neustale zaskladiuji a vyskladiuji a cely
proces to zna¢né zpomaluje, jelikoz se Casto stava, ze material, ktery je zaskladnén v 10
hodin je potfeba v 11 vyskladnit a toto jiz pracovnici skladu ne vzdy stihaji. Celou

analytickou ¢ést uzavira jeji shrnuti se zjisténymi nedostatky.

V projektové Casti se prace nejdiive zaméfila na metody pro fizeni projektu, a to logicky
ramec, rizikova analyza RIPRAN a ¢asovy harmonogram. Nésleduje ukazka vzniku nového
skladu a varianty jeho layoutu. Byly vytvoieny celkem tfi rizné varianty, kdy kazda brala
ohledy na néco jiného. Jedna pocitala s co nejvétsim mnozstvim uskladnénych vyrobk,
druhd zase s vice ulickami a tfeti s lepsi organizaci a piehlednosti skladu za pouziti kolejnic.
(Vice o kolejnicich v kapitole 10.6.1) Dalsi kapitola byla zaméfena na novy materialovy tok
ve firm¢, kdy ze vSech tfech navrhii, byl pomoci bodového hodnoceni vyznamnych kritérii
urcen layout skladu, ktery by firmé nejvice vyhovoval na zdkladé pozadavkt, naptiklad na
dodrzovani metody FIFO. S timto layoutem bylo v praci dale pocitano. V této kapitole byla
ukéazka nového Spagetového diagramu a tabulka novych vzdalenosti, kdy diky tomuto skladu
se cesty pracovniklim sniZily 0 47,5 %. Nésleduje navrh skladovani vyrobkt ve skladu. Novy
stav Sankeyho diagramu jiz ukazuje zménu, kdy vyrobky putuji do meziskladu a jiZ ne do
hlavniho skladu. Pocet zaskladnéni se snizil u obou vyrobkd o 41,64 %. Diky novému
elektronickému zptsobu vychystavani mezi lakovnou a hlavnim skladem, kdy se upln¢
odbourala papirovd forma a vSe se zacalo délat ptes pocita¢, kdy se nakoupil software,
tablety a obrazovka, se sniZil pocet cest pracovnikiim lakovny do hlavniho skladu o 50 %.
Jelikoz do nového meziskladu si pro vyrobky chodi pracovnici logistiky, je zddouct, aby cela
cesta procesem lakovani byla co nejkratsi. Tomu se vénuje kapitola s nazvem Uprava
layoutu lakovny a materidlového toku (kapitola 10.11), kdy se nakladka ptesunula na blizsi

vvvvvv

0 3,6 %.

Posledni, avSak neméné dilezitou kapitolou, bylo zhodnoceni projektu. Nejdiive byl
vyhodnocen projektovy cil, kdy byl uk4zéan stav pfed upravou a stav po Upravé a celkova
zména vyjadiena v procentech. Stejny postup byl aplikovan také na vyhodnoceni dil¢ich cila
projektu. Nasledovaly naklady na projekt a také vynosy projektu, kdy se zjistilo, Ze

navratnost investice na projekt je lehce pies 3 roky.
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PRILOHA P I: PROCESNI MAPA FIRMY
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PRILOHA P III: LOGICKY RAMEC

Popis projektu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Zdroje informaci k ovéreni

Predpokladané podminky

Predpokladana rizika

Cil projektu

Zefektivnéni procesu interni logistiky

Zkraceni logistickych cest alespon o 30%, sniZeni poctu
cest pracovnikdm lakovny do hlavniho skladu alespofi o
40 %, sniZeni pottu zaskladnéni do hlavniho skladu mezi
operacemi o 40%, zkraceni cest na Useku lakovny 0 3 %

Navrh layoutu nového skladu a snizeni
vzdalenosti a poctu cest

1. Analyza soutasného stavu

Porovnani namérenych hodnot s normami

Spagety diagram, Sankey diagram,
pozorovani, ABC analyza, materialovy tok

yst . . . M I . “ P s s
Vystupy 2. Navrh layoutu nového skladu Potet nové navrienych layoutd, alesponi dva Layouty skladd, ndvrh rozmisténi materiald
3. Navrh Upravy logistickych cest a skladovani Potet ndvrhll na zlepeni soutasného stavu, alespofi dva |Navrhy layouti
Potrebné zdroje Harmonogram aktivit
Schize s vedoucim a definovéni projektu Projektovy tym 42. tyden - 43. tyden 2020
RIPRAN analyza Komunikace s pracovniky logistiky, skladu a vyroby 44, tyden - 48. tyden 2020
Analyza soucasného stavu Useku lakovny a logistiky  |Potitac, fotoaparat 45, tyden - 48. tyden 2020
Klicové | . ) .
aktivity Spagetovy diagram Znalosti MS Excel, MS Word, MS Visio 43. tyden - 2. tyden 2021

ABCanalyza

Sankey diagram

Navrh layoutu nového skladu

Navrhy novych reseni

Porovnani soutasného a noveho navrhu
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Interni informace a dokumenty
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Data ziskané z IS
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Analyticke metody a postupy

Odbornd literatura

49, tyden - 2. tyden 2021
49, tyden - 2. tyden 2021
4. tyden - 6. tyden 2021
6. tyden - 14. tyden 2021
14. tyden - 15. tyden 2021

Spolupréce s projektovym
tymem

Konzultace zmén sfeditelem

Schvaleni navrienych zmén

Sbér pravdivych a redlnych dat

IT podpora a konzultace
Data z podnikového IS
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Technicke vybaveni (Fotoaparat,
softwarové programy apod.)
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nafti rest
Konzultace s vedoucim
MNedostatek ] ..
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Neodevzdani DP, . ;
dostateZng Systematické rozvrhnuti
4 [Nedodrieni ¢asového harmonogramy 35% r.le ostatecne 45% 16% SP sD SHR prace, konzultace s
informace ke .
. firmou
Zpracovani
VyuZiti literatury,
r i w N I . . dﬂkl d - - - -
5 Neodhadnuti naro€nosti tématu 15% |Neodevzdani projektu 50% 5% MP sD MHR Y -a ne zpracovavan
projektu, konzultace s
vedoucim prace
Zména ve vedeni, Prib&sné inf d
6 Zména ve spolegnosti 5% které by nemuselo 50% 20% SP rubezne informace o
. . . vedeni firmy
souhlasit se zmé&nami
Pravdépodobnost Dopad Hodnota rizika | Hodnota rizika
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SP Stfedni pravdépodobnost 10-33% | SD | Stfedninepfiznivy dopad| 0,5-20% | SHR |Stfedni hodnota rizika Dopad
MP Mala pravdépodobnost pod 10% | MD Maly nepfiznivy dopad | 0-0,5% | MHR | Malad hodnota rizika MD MHR
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Vyrobek Celkem Procenta Kumulativné Kategorie
187 160010 13,99% 13,99% A
164 153120 13,39% 27,37% A
190 128660 11,25% 38,62% A
248 105000 9,18% 47,80% A
264 89040 7,78% 55,59% A
126 51936 4,54% 60,13% A
240 42240 3,69% 63,82% A
260 40140 3,51% 67,33% A
134 37584 3,29% 70,61% A
244 35920 3,14% 73,75% B
238 35742 3,12% 76,88% B
263 32680 2,86% 79,74% B
258 30720 2,69% 82,42% B
239 26880 2,35% 84,77% B
272 20000 1,75% 86,52% B
262 16512 1,44% 87,96% B
132 16104 1,41% 89,37% B
283 15552 1,36% 90,73% B
265 14400 1,26% 91,99% B
253 14280 1,25% 93,24% B
280 12600 1,10% 94,34% B
225 12160 1,06% 95,40% B
270 10770 0,94% 96,34% C
139 10228 0,89% 97,24% C
235 10080 0,88% 98,12% C
286 7200 0,63% 98,75% C
253 6000 0,52% 99,27% C
271 5400 0,47% 99,75% C




203 2646 0,23% 99,98% C
236 270 0,02% 100,00% C
213 0 0,00% 100,00% C
218 0 0,00% 100,00% C
221 0 0,00% 100,00% C
247 0 0,00% 100,00% C
192 0 0,00% 100,00% C
199 0 0,00% 100,00% C
211 0 0,00% 100,00% C
215 0 0,00% 100,00% C
246 0 0,00% 100,00% C
255 0 0,00% 100,00% C
256 0 0,00% 100,00% C
375 0 0,00% 100,00% C
205 0 0,00% 100,00% C
210 0 0,00% 100,00% C
224 0 0,00% 100,00% C
231 0 0,00% 100,00% C
248 0 0,00% 100,00% C
211 0 0,00% 100,00% C
215 0 0,00% 100,00% C




