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1 Uvod

1 Uvod

V soucasné dobé se podniky musi stale vice snazit predvidat zmény na trhu a rychle na
zakaznikd. Firmy jsou nuceny ménit zazity zpusob fizeni podnikovych procesu, aby
byly schopny vyhovét podminkam, které diktuji zékaznici. Ty se tykaji napf.
dostupnosti zbozi, kvality a rychlosti dodavek nebo urovné zikaznického servisu.
Z davodu silné konkurence se firmy zaméfuji na snizovani nakladt a optimalizaci vSech

procest, vcetné nevyrobnich, jako je napt. logistika.

Logistika je relativné nova védni disciplina, kterd se zabyva fizenim materidlového
a informacniho toku pii vynalozeni optimalni vySe logistickych nakladu. Logistika je

dilezita predevsim pro vyrobni podniky.

Tématem této diplomové prace je dilci optimalizace baliciho procesu ve spolecnosti
Daikin Industries Czech Republic s. r. o. Jedna se o spole¢nost, ktera vyrabi
klimatiza¢ni jednotky. Tato spolecnost si uvédomuje dulezitost logistiky a snazi se
0 neustale zlepSovani svych procest, k ¢emuz vyuzivdA mnoho znamych metod
a postupti. Po konzultaci se zaméstnanci byl pro optimalizaci vybran proces dodavani
a skladovani obalového materialu pro montazni linky R1 — R3, protoze jsou S nim

spojeny vysoké naklady.

1.1 Cil prace

Hlavnim cilem této diplomové prace je optimalizace dodavani obalového materialu
K montaznim linkam spole¢nosti Daikin Industries Czech Republic s. r. 0. tak, aby doslo
ke sniZeni nakladl a zmenSeni mista potiebného pro skladovani tohoto materialu v okoli

linek. Pro naplInéni hlavniho cile prace je nutné splnit nasledujici dil¢i cile:

e analyzovat soucasnou situaci dodavani a skladovani obalového materialu,
e na zaklad¢ provedené analyzy identifikovat stavajici problémy,
e formulovat feseni, vedouci k optimalizaci dodavani obalového materialu,

e vybrat nejvhodné&jsi zpisob feSeni a navrhnout postup zavedeni do praxe.
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1.2 Struktura a metodika prace

Prace je rozdé€lena na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka ¢ast je zpracovana na
zékladé studia odbornych literarnich a internetovych zdroji. Uvodni Kapitola této &asti
prace se zabyva vymezenim logistiky, jejim délenim a vyvojovymi fazemi pii zavadéni
do podnikové praxe. V zavéru této kapitoly je také popsano rozdé€leni poskytovateli

logistickych sluzeb podle rozsahu poskytovanych sluzeb.

Ve druhé kapitole teoretické casti jsou definovany a vysvétleny vybrané logistické
technologie, které se tykaji problému feSeného v praktické Ccasti. Logistickych
technologii existuje velmi mnoho a mohou se uplatilovat ve vSech ¢astech logistického
fetézce. Vzhledem krozsahu a zaméfeni prace neni cilem obsdhnout kompletni

mnozinu logistickych technologii.

Prvni kapitola praktické casti je zamétena na predstaveni spole¢nost Daikin Industries
Czech Republic s. r. 0., jeji historii a produktové portfolio. Mimo to se tato kapitola
zabyva profilem spoleénosti a internimi a externimi toky materialu. Nasledujici kapitola
se vénuje analyze soucasného stavu dodavani a skladovani obalového materidlu pro
vybrané linky R1 — R3. Informace potfebné pro zpracovani této ¢asti prace byly ziskany
pomoci nékolika riznych metod. Nejvice byla vyuZita metoda vlastniho pozorovani
a analyza internich materidlti spole¢nosti. Pti analyze prace operatort a skladnikii byla
vyuzita metoda snimkovani pracovniho dne, vysledky slouzily pfedev§im pro potvrzeni
informaci ziskanych metodikou MOST. Zasadni pro identifikaci problémovych oblasti
byly rozhovory se zaméstnanci spolecnosti. Na zaklad¢ ziskanych informaci jsou
Vv praci nasledné definovany problémy plynouci ze soucfasného stavu dodavani

a skladovani obalového materialu.

Druha polovina praktické ¢asti je zaméfena na navrh doporuceni, vedoucich ke zlepseni
soucasné situace. U kazdého doporuceni jsou zhodnoceny a vycisleny nejvyraznéjsi
pfinosy, popf. negativni dopady spojené s implementaci doporuceni. Dale je vybrano
jedno feSeni, pro které je provedena detailni analyza, a jsou navrzeny konkrétni kroky

a doporuceni pro zavedeni do praxe.
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2  Logistika

V zacatku této kapitoly je definovan pojem logistika, dale je struéné popsan jeji
historicky vyvoj a postup zavadéni do hospodaiské praxe. V dalsi ¢asti jsou rozdéleni

poskytovatelé logistickych sluzeb podle rozsahu poskytovanych ¢innosti.

2.1 Definice logistiky

Logistika je v dnesni dob¢ klicovou soucasti kazdého podniku. V literatufe je uvedena
cela fada definic tohoto pojmu, které se od sebe mirné 1isi. Déle je uvedeno nékolik
vybranych definic od riznych autort: ,, Logistika se povazuje za integrované planovani,
formovani, provadeni a kontrolovani hmotnych a s nNimi Spojenych informacnich tokit od
dodavatele do podniku, uvniti podniku a od podniku k odbérateli.” (Schulte, 1994,
s. 13)

Gros (1996, s. 16) uvadi, ze: ,,Logistiku si lze predstavit jako posloupnost cinnosti
zahrnujicich Fizeni a vlastni realizaci pohybu a skladovani materialii, polotovarii
a finalnich vyrobkii. Jde v podstate o sled obchodnich a fyzickych operaci koncicich
dopravou vyrobku Kk odbérateli.” Nejlépe problematiku vystihuje definice Komory
logistickych auditor (2017): ,, Logistika je odborna podnikova disciplina, jejimz
ukolem je koordinovat vSechny cinnosti souvisejici s materialovymi toky tak, aby bylo
dosazeno maximalni urovné sluzeb zakaznikum pri minimalni spotrebé nadkladii na

jejich realizaci.

Obecné se da tici, Ze logistika se zabyva zajiSténim a organizaci toku zbozi a materidlu
Z mista vzniku do mista spotieby a s tim souvisejiciho informacniho toku. Dale se také
zabyva toky energii, obalil a odpadi. S tim samoziejmé souvisi 1 finan¢ni toky, kterymi
se vSak logistika pfimo nezabyva. Hlavnim cilem logistiky je dosdhnout nejlepsi mozné
urovné logistickych Cinnosti pfi optimalnich nakladech. Jde tedy o to zajistit, aby byl
materidl v poZadovaném mnozstvi a kvalit€¢ na spravném misté ve stanoveném case
s patiiénymi informacemi a s odpovidajicim finanénim dopadem. (Drahotsky, Reznicek,

2003), (Dangk, Plevny, 2009)



2 Logistika

2.2 Historie a vyvoj logistiky

po 2. svétové valce, kdy se logistické zasady zacaly uplatiiovat i mimo oblast vojenstvi.
Diulezitym impulsem, ktery podpofil rychlé zavedeni logistiky do podnikové praxe, byla
zména trhu z trhu vyrobce na trh zdkaznika. Nové byl trh charakterizovan, misto
omezené¢ho sortimentu vyrobkli ve velkych sériich, potiebou rychlych inovaci
a vyrobou Sirokého vyrobkového portfolia. Byly zavedeny nové, levnéjsi a Géinngjsi
metody distribuce vyrobkil a surovin, protoze podniky musely reagovat na nepfiméeieny

rust nékladi v této oblasti. (Sixta, Macat, 2005), (Dan¢k, Plevny, 2009)

Zasadni vliv méla na logistiku neustdle pokracujici globalizace a rozvoj informac¢nich
technologii. Diky globalizaci mohou podniky snadnéji obchodovat se zahranic¢im
umoznila konkurenci ve svétovém méftitku. Aby se podniky odliSily od silici
mezinarodni konkurence, zacaly vénovat vétsi pozornost oblasti logistiky a poskytovani
planovani materidlovych pozadavkia (MRP), systémy planovani distribuce (DRP) a Just
in Time (JIT) umoznily podnikim propojit ¢innosti spojené s materialovymi toky od
procesu objednavani, pres fizeni zdsob a progndézovani az po planovani vyroby.

(Lambert, Stock, Ellram, 2005)

Logistika prosla nékolika zakladnimi vyvojovymi fazemi, které se shoduji s etapami

zavadeéni logistiky do hospodaiské praxe.

1. faze — Logistika se zabyva pouze distribuci vyrobkt, jejich vhodnou strukturou

a rozmisténim.

2. faze — Logistika se zamé&fuje také na dil¢i problémy v oblasti zasobovani a fizeni
vyroby, kfeSeni probléml se zainaji pouzivat matematické optimalizacni metody,

metody predikce a matematicko-statistické metody.

3. faze — ZacCina se uplatiiovat tzv. integrovana logistika, coZ je propojeni logistickych

fetézcl a systému od dodavateld az po konecné zakazniky.

4. faze — Podniky zac¢inaji vnimat logistické systémy jako celek a snazi se o jejich
optimalizaci. V tom jim pomahaji pocitacové simulace pro podporu rozhodovani,
elektronickd vyména dat a dalSi metody fizeni. (Sixta, Macat, 2005)
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2.3 Déleni logistiky

Objektem logistiky je zbozi ve vSech svych formach, tedy surovina, material, polotovar,
komponent, nedokonceny vyrobek, hotovy vyrobek, vyrobek v koneéné podobé véetné
komplementarnich sluzeb. V logistice je velmi t€¢Zké vymezit hranice, protoze postihuje
cely dodavatelsky fetézec. V literatufe se uvadi rizné zpusoby rozdé€leni, z nich

v

nejcastejsi je na logistiku zadsobovaci, vyrobni a distribucni.

e Zasobovaci logistika — Duraz je kladen na zplisoby a metody zasobovani, tedy na
cast logistického fetézce mezi dodavatelem a odbératelem (vyrobcem).

e Vyrobni logistika — Zabyva se predevs§im toky materialu ve vyrob& a montazi.

e Distribucni logistika — Zde se fe$i predevSim toky hotovych vyrobklli mezi
vyrobcem a konecnym spotfebitelem a spravnd alokace skladovych prostor.

(Danék, Plevny, 2009), (Horvéth, 2007)

2.4 Logisticky retézec

Logisticky tetézec je sloZzen z dodavajicich a odebirajicich ¢lankli, mezi kterymi
probihaji hmotné a nehmotné (pfedeviim informaéni toky). Clanky logistického fetézce
mohou byt vyrobni zavody, sklady, prodejny, prekladisté a dalsi budovy, plochy
a komunikace vybavené pro manipulaci, skladovani, baleni, tfidéni, kompletaci,
konsolidaci, pfepravu, kontrolu apod. Jednotlivé clanky jsou uspofddany tak, aby
pomahaly uspokojeni zdkaznika pfi optimalnich ndkladech. Logistické fetézce maji
povahu hodnotovych fetézcl, pficemz hodnota se zvySuje smérem ke konecnému
zékaznikovi. Logistické ftetézce jsou V nékterych piipadech ¢éstecné svéfeny
poskytovatelim logistickych sluzeb v ramci outsorcingu. (Pernica, 2005) Mozné slozeni

logistického fetézce je na obrazku 1.

Obrazek 1 - Jeden z moznych logistickych fetézcti

Dodavatel Vyrobni Distribuéni ; Finalni
: > i — == Velkoobchod f=—=p
suroviny podnik centrum zakaznik

Zdroj: vlastni zpracovdni dle Sixta, Macat, 2005

2.4.1 Poskytovatelé logistickych sluzeb

Poskytovateli logistickych sluzeb jsou specializované firmy, které se zapojuji do

logistickych fetézcl nebo jejich Casti jako externi partnefi a poskytuji individualizované
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sluzby. Nabizené sluzby se mohou tykat ptepravy, skladovani, tfidéni, popt. kompletace
dil, komponentt ¢i hotovych vyrobkl az po ptrevzeti plné odpovédnosti za logistické
zajisténi potfeb zakaznika. K poskytovani sluzeb wvyuzivaji poskytovatelé¢ vlastni
know-how, zaméstnance, budovy, technické vybaveni a vefejnou infrastrukturu.

(Pernica, 2005), (Novak et al, 2011)

Hlavnimi argumenty pro vyuzivani poskytovatele logistickych sluzeb je zvySeni urovné
sluzeb nabizenych zdkaznikiim diky specializaci zapojenych podnikt a diverzifikace
rizika. Specializace snizuje pravdépodobnost chyby a partnefi nesou spole¢né nasledky
selhani nebo neuspéchu. Podle miry zapojeni a komplexnosti poskytovanych sluzeb
muzeme poskytovatele logistickych sluzeb rozdélit do nasledujicich kategorii. (Sixta,

Macat, 2005), (Pernica, 2005)
Operatoii dopravy

Operatoti dopravy jsou podniky, které kromé poskytovani svych dopravnich sluzeb
bezprostiedné¢ zabezpecuji a usmérnuji dopravné prepravni proces. Jedna se o dopravce
nebo zprostiedkovatele, kteti zajist'uji vSechny potiebné sluzby pro piepravce a jednaji

za né s dopravci popf. jinymi organy. (Pernica et al, 2001)
Dopravci

Dopravcem je provozovatel dopravy ¢i dopravnich prostredki, ktery uskuteciuje vlastni
prepravu zasilky v misté a Case a uspokojuje tak ptepravni potiebu prepravce. Dopravce

muze byt vlastnik nebo najemce dopravnich prostiedkii. (Pernica, 2005)
Zasilatelé

Zasilatelé plni funkci zprostiedkovatelll €1 prostfednikil, ktefi obstaravaji, zajisStuji ¢i
zafizuji u dopravct a dalSich subjektt ptfepravni sluzby pro piepravce. Zasilatelé
provadi ¢innost vlastnim jménem v z4jmu a na ucet piepravce. Mezi ¢innosti zasilatelti
patii napt. doprava a preprava, véetné nakladky, vykladky, uzavirani dopravnich smluv,
prondjmu dopravnich prostfedkil a optimalizace dopravni trasy, dale také skladovaci,
zasobovaci nebo distribuéni Cinnosti. Zasilatel miZe pifepravu zajistit jakymkoliv
druhem dopravy a je odpovédny za vzniklé ztraty a poskozeni nakladu. (Lambert,

Stock, Ellram, 2005), (Pernica, 2005)
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Poskytovatelé Third Party Logistics (3PL)

Poskytovatelé na urovni 3PL poskytuji individualizované piepravni, skladové a dalsi
logistické sluzby, napi. konsolidace a dekonsolidace zasilek, podavani informaci
0 zasilkach, az po prevzeti celého logistického fetézce. Tito poskytovatelé se zaméruji

na nakladové uspory ve prospéch klientské firmy. (Pernica, 2005)

Mezi cCinnosti, poskytované 3PL partnery, patfi pldnovani a organizace piepravni
¢innosti, pfeprava, skladovani, fizeni zasob, feSeni objednavek, fakturace, kontrola
kvality, recyklace, poradenstvi, celni ¢innosti, oznacovani zbozi apod. (Nyvltova,

Cempirek, 2006)
Poskytovatelé Fourth Party Logistics (4PL)

Poskytovatele 4PL Ize definovat jako podnik, ktery nabizi vysoce komplexni sluzby
a vystupuje jako neutralni integrator, jehoz tikolem je propojovat a harmonizovat vlastni
¢innosti, zdroje, kapacity a technologie s ¢innostmi, zdroji, kapacitami a technologiemi
zapojenych specializovanych poskytovateli na trovni 3PL. Sluzby 4PL partnera
zahrnuji analyzu, projektové feSeni, realizaci a pfevzeti fizeni logistického fetézce
Klienta. Na rozdil od 3PL je tento koncept v kazdém c¢lanku logistického fetézce

zamé&fen na tvorbu hodnoty pro klienta. (Pernica, 2005)
Poskytovatelé Fifth Party Logistics (SPL)

Jako poskytovatelé SPL jsou oznaCeny podniky, které funguji jako virtudlni
poskytovatelé logistickych sluzeb. Kombinuji cizi zdroje, kapacity a technologie

a jejich aktivity spocivaji pouze v oblasti know-how. (Pernica, 2005)
Poskytovatelé Lead Logistics Partner (LLP)

Vedouci poskytovatelé logistickych sluzeb (LLP) poskytuji sluzby v podobném rozsahu
jako 4PL a 5PL, 1i8i se od nich tim, Ze jsou vybaveni vlastni logistickou siti. Tento
koncept se uplatiluje pfedevsim v automobilovém primyslu, kde LLP partner piebira
jako jediny externi partner cely vné&jsi logisticky systém — tzn. vstupni i vystupni
logistiku. (Pernica, 2005)

13



3 Logistické technologie

3  Logistické technologie

Snahou je uspotfddat pomoci vhodnych metod jednotlivé operace v logistickych
systémech tak, aby optimaln¢ fungovaly. Optimalni usporadani je takové, pii kterém je
pozadovana uroven logistickych sluzeb zajiSténa s co nejniz§imi naklady nebo naopak
je pfi stanovené vysi nakladti dosazeno maximalni irovné poskytovanych sluzeb. Pro
takové usporadani procest, ukonil a operaci se pouziva termin logistické technologie.

(Sixta, Mag&at, 2005)

Lukoszova (2012) definuje logistické technologie jako: ,,Logistické technologie
predstavuji soubor postupii, metod, prostiedkii a technickych zarizeni, kterd jsou
vyuzivana v logistickych procesech za ucelem naplnéni jejich poslani. Smyslem je tedy
zajistit  kvalitni  dodavku materialu, surovin, komponenti, nahradnich dilu,
rozpracované vyroby, hotovych vyrobkii a zbozi externim a internim zdkaznikium, kteri

Jjsou zaroven clanky dodavatelskeho retézce, pokud mozno s minimalnimi logistickymi

naklady.

Na zéklad¢ ziskanych zkuSenosti pfi jejich uplatiovani v logistickych systémech
vzniklo postupem casu velké mnozstvi logistickych technologii. Tyto technologie Casto
zasahuji do rtiznych, mnohdy i konkurenénich, disciplin. (Sixta, Macat, 2005), (Pernica,

2005)

3.1 Clenéni logistickych technologii
Logistické technologie se mohou rozdélit do dvou hlavnich skupin na technologie
vyuzivajici pull systém, napt. Kanban a technologie vyuzivajici push systém, napt. Just

in Case. Princip push a pull systému je na obrazku 2.
Pull systém

V pull sytému vystupuji jednotlivé ¢lanky dodavatelského fetézce vici sobé v pozici
zakaznika a dodavatele. Cely proces je vzdy spuStén ve chvili, kdy zdkaznik (externi
zakaznik, popf. nésledujici pracovisté) objedna vyrobek nebo sluzbu. Objednévka je
jedinym spoustéem pohybu, dodavatel (externi dodavatel, popt. piedchozi pracoviste)
tedy nemuze nic vyrabét, pokud nedostal objednavku. Kromé toho, Zze objednavka

spusti vyrobu u dodavatele, ho také vyzve, aby poslal objednavku svym dodavateliim.
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Nejjednodussi priklad, kde se pouziva pull systém, je restaurace. Servirka obdrzi
objednavku od zékaznika, kterou piedd do kuchyné. Kuchyil si nepfipravuje jidla
dopiedu, vaii pouze podle znamé aktualni poptavky, neexistuji zadné rezervni zasoby.

(Pycraft,2000)
Push systém

Na rozdil od ptedchoziho systému, push systém nevyuziva objednavku od zdkaznika
jako spousté¢ procest, protoze velikost skuteCné poptavky neni znama. Centralni
systém stanovi plan na zéklad¢ predikce poptavky a kazdé sttedisko poté vyrabi podle
planu bez ohledu na to, jestli nasledujici pracovisté material potiebuje. V praxi dochazi
Kk tomu, Ze skutecna poptavka se lisi od predikované, proto je pro push systém

charakteristicka tvorba zasob. (Pycraft,2000)

Obrazek 2 - Pull a push systém

A push system where material is moved on to
the next stage as soon as it has been processed

NES
=
5T 7L =

>

s

B

= <

A pull system where material is moved only
when the next stage wants it

Zdroj: Pycraft, 2000

3.2 Justin Case (JIC)

Systém JIC je zalozen na push principu tzn., Ze materidl je ,,tlacen* do vyroby jesté pied
objednavkou zdkaznika. Odbératel drzi urCitou hladinu pojistné zasoby, pravé zasoby
jsou pro tento systém charakteristické. Material je objedndvan v objemech, vétSich nez
je opravdu potieba. Diky zdsobam muze vyrobni podnik rychleji reagovat na pozadavky
zakaznikd a snizuje se riziko, napi. ve Spatné predikci budouci poptavky. Nevyhodou
tvorby zasob je, ze vdzou financni prostiedky. Podniky s timto systémem sleduji na
zaklad¢ nakladl jaka je optimdlni velikost doddavek materidlu. Do kalkulace naklada
vstupuji kromé& ndkladli na material také ndklady na zajisténi dodavky, na dopravu,
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skladovani, udrzovani, manipulaci apod. Je také nutné pocitat s naklady z nedostatku
zasob a s mnozstevnimi slevami. Systém JIC je vhodné vyuzit v ptipadé, ze dodavatelé
maji delsi dodaci lhity nez odbératelé a také u sériového a hromadného typu vyroby.

(Greene, 2013), (Cie-group, 2016)

3.3 Justin Time (JIT)

Jednd se o jednu z nejznaméjsich logistickych technologii, ktera se da aplikovat ve
vyrobni i distribu¢ni ¢asti logistického fetézce. Vyuzitim JIT v celém dodavatelském
fetézci se vyrazné zvysi jeho konkurenceschopnost diky zvysSeni pruznosti a efektivity.
Smyslem je uspokojit poptdvku po materialu ,,pravé véas“. Materidl je tedy dodavan
v malych mnozstvich v presn¢ dohodnutych terminech podle potfeby odebirajicich
¢lankt. Dodéavky jsou velmi Casté a co mozna v nejpozdéjsim okamziku, diky tomu
mohou byt v logistickém fetézci minimalni pojistné zdsoby. Aby systém mohl fungovat,
je nutné, aby terminy dodavek byly striktné dodrzovany. (Drahotsky, Rezniéek, 2003),
(Lukoszova, 2012)

JIT se snazi neustale snizovat hodnotu zasob nejen ve vyrobnim procesu, ale i v oblasti
zasobovani, protoze zasoby vazi kapitalové prostiedky a zpiisobuji hmotné problémy. Je
nutné zminit, Ze podnik bez veSkerych zasob je jakymsi idedlem, ktery je v praxi témeéf
nerealny. Pti spravné zavedené technologii JIT tedy podnik vyrabi a nakupuje pouze to,

v

(Cie-group, 2016)

Pro spravné fungovéani JIT je zéasadni uzkd koordinace vSech clankd logistického
fetézce, tedy od dodavatell, pies distributory aZz po odbératele. Mezi vSemi
zucastnénymi musi fungovat dokonaly informacéni systém poskytujici informace pro
planovani a operativni fizeni vSech souvisejicich procesi. Cilem je eliminovat v ramci
celého dodavatelského fetézce naklady a ¢innosti, které neptidavaji hodnotu. Zavedeni

JIT se projevi v nédkladech nasledujicim zptisobem.

e Vdisledku sniZeni pifepravovaného mnozstvi a castéjSich dodavek vzrostou
naklady na prepravu.

e Diky sniZeni zasob, klesnou naklady na skladovéani a néklady vézanosti kapitalu.

(Sixta, Ma&at, 2005)
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Pozitivni dopady JIT

e zkraceni pribézné doby vyroby, diky odstranéni plytvani v podobé¢ skladovani,

e snizeni zasob materidlu, rozpracované vyroby i hotovych vyrobki,

e zvySeni produktivity vyrobnich zatizeni i pracovnikii,

e vyssi stupeil zapojeni zaméstnanc,

e zvySeni pruznost pii zménach poptavky,

e zlepSeni dodavatelsko-odbératelskych vztahti a zvySeni loajality,

e odhaleni problémii ve vyrobé a dodavatelském fetézci diky snizeni velikosti

zasoby.
Negativni dopady JIT

e velka zavislost mezi odbératelem a dodavatelem,
¢ naklady na implementaci systému,
e externality zpisobené vétSim dopravnim zatiZzenim, napt. vyfukové plyny, nehody,

hluk, poskozovéani silnic (Jirsak, Mervart, Vins, 2012)

331 JITII

Technologie JIT II ptedstavuje aplikaci principi JIT v oblasti nakupu. V ramci tohoto
systému umisti dodavatel svého zaméstnance do vyrobniho, popt. distribu¢niho zatizeni
odbératele. Tento pracovnik zde vykondva funkci ndkupciho, planovace i obchodnika
ama pfistup ke vSem datovym zdrojim 1 zaméstnancim. Stejné jako JIT se tato
technologie zamé&fuje na odstranéni ztrat, nehospodarnosti a nadmérné administrativy.

(Lambert, Stock, Ellram, 2005)
Pozitivni dopady JIT 11

e zlepSeni porozuméni mezi dodavatelem a odbératelem,
e zkvalitnéni vzdjemné komunikace,
e cfektivnéj$i administrativni procesy,

e zvySeni kvality, rychlosti odezvy a inovaci v oblasti nakupu. (Sixta, Macat, 2005)

3.4 Just in Sequence (JIS)
Princip technologie JIS je v stejny jako v ptipadé JIT. Technologie JIS, je povazovana

za maximalni dotaZeni systému JIT k dokonalosti. Pfi dodavkach JIS jsou vSechny
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soucastky a dily dodavany k vyrobni lince ve spravném cCase a v spravném potadi,
Vv jakém budou pouzity ve vyrobé. Aby mohl dodavatel dodéavat JIS, musi znat ptesny
plan vyroby, véetné posloupnosti v jaké bude vyroba probihat. Podle tohoto planu poté
uspoiada material pro dopravu. Napi. vyrobce aut poZzaduje nejen, aby mél k dispozici
dostatek blatnikli ve spravny ¢as, ale aby mél blatnik modry, cerveny a zluty piesné ve
chvili kdy ho potfebuje. Pokud se na lince vyrabi auta v pofadi: modré, zluté, modré,
Cervené, musi se vyrobce spolehnout, ze k lince dostane dodavku dvefi ve stejné
sekvenci. Priklad synchronizace vyroby na lince a pofadi materialu v dodavce je na

obrazku 3. (Cie-group, 2016), (Pentas, 2016)

Obrazek 3 - Ptiklad synchronizace dodavek s pofadim na vyrobni lince

Pofadi na

vyrobnilince

Pofadi zavaZeni

nalinku

Zdroj: Vlastni zpracovini dle, Cie-group, 2016

Technologie JIS je vyuZzivana nejvice pravé v automobilovém primyslu. Toto odvétvi je
specifické tim, Ze zakaznik ma moZnost upravit si pfi objednavce viiz podle svého prani,
napf. barevny odstin laku, interiérova vybava, typ motoru. V podstaté kazdy viiz na
montazni lince je svym zplusobem unikat. Vyrobci automobilli by museli drZet zasoby
vSech modulli a komponent pro findlni montaz v blizkosti linky. Skladovani tak velkého
mnozstvi komponent by zabiralo neuvétitelné mnozZstvi plochy a piedstavovalo by
velkou z4tdZ v objemu prostiedkl vazanych v zasobach. Refenim je v tomto piipadé
praveé technologie JIS, ktera umoZiluje zdsobovat montazni linku takovymi dily, jejichz

specifikace presné odpovida konkrétnimu vyrabénému vozu.

Ptiblizné sloZeni vyrobniho planu je obvykle dodavateli zaslano dva dny pfed montaZzi.
Toto poradi vSak vétSinou nebyva konecné, protoze napi. v pribéhu svarovani nebo
lakovani miize dojit ne¢ekané udalosti, kterd zplisobi zménu sekvence. Konecné poradi
se vetsinou dodavatel dozvi az poté co viz vyjede z lakovny, tzn., ze ma velmi malo
casu na to, aby smontoval, pfipravil a dodal komponenty v odpovidajicim potadi.

Dodavatel musi byt schopen pruzné reagovat na zménu slozeni vyrobniho planu.
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Chybna nebo pozdni dodavka muize zplsobit napt. zastaveni vyroby, coz automobilky
trestaji vysokymi pokutami. Ptipadné chyby na strané dodavatele se proto fesi
samostatnymi spéSnymi dodavkami, které ale vyrazné zvysuji nédklady dodavatele. Pro
dodavatele je vyhodné umistit sviij sklad blizko, popt. pfimo ve vyrobnim zavodé
odbératele, aby mohl vyhovét naroénym ¢asovym limitim. JIS je mozné aplikovat také

na vnitropodnikové dodavky materialu.

Zasadni pro fungovani JIS je bezchybna komunikace mezi odbératelem a dodavatelem
a samotna sekvenéni expedice. Snahou je V nejvétsi mozné mife eliminovat zasahy
lidského faktoru a tedy pravdépodobnost chyb. Velmi dilezitou roli hraji informacéni

technologie. (Aimagazine, 2007)

3.5 Systém dvou zasobniki

Jednd se o velmi jednoduchou metodu, kterou je vhodné wvyuzit pro levné
nizkoobratkové polozky. V soucasné dobé existuji dokonalejsi systémy, které jsou vSak
vzhledem Kk hodnoté polozek neekonomické. Systém dvou zasobnikti zabranuje
vycerpani zasoby. Princip spociva v tom, ze polozky se skladuji ve dvou zasobnicich,
popt. krabicich, pficemz z jednoho se odebird a druhy je zavieny. Velikost zasobniku
musi odpovidat velikosti spotfeby béhem dodaci lhity dané polozky. Kdyz dojde
K vyprazdnéni prvniho zasobniku, zaméstnanec otevie druhy zasobnik a listek s novou
objednavkou, ktery je tam vlozeny pieda skladnikovi. Ten na zakladé¢ objednavky

objedné novy zasobnik. (Vanécek, 2008)

3.6 Kanban

Kanban je systém urfeny k planovani a fizeni materialového toku a byl v 50. letech
vyvinut japonskou spole¢nosti Toyota. Tato technologie je zalozena na pull principu
a samofidicich regulacnich okruzich, které jsou tvofeny dodavajicim a odebirajicim
¢lankem. Kazdé pracoviste, popi. vyrobni stupen piedava své pozadavky na polotovary
nebo suroviny pfedchozimu vyrobnimu stupni, je tedy zakaznikem. Zaroven je ale toto
pracovisté také dodavatelem pro navazujici stupen. Nejvétsi vyhodou Kanbanu je, Ze se
vyrabi pouze to, co opravdu pozaduje zédkaznik, v mnozstvi a Case, ve kterém to
pozaduje. Dodavatel mize vychystat, popt. vyrobit a odeslat pozadovany material az ve
chvili, kdyZ od odbératele obdrzi signal, ktery definuje pozadovanou objednavku. Timto

signadlem miiZe byt napt. papirova ¢i plastova karta, ktera tedy plni funkci objednavky.
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Kanban karta muze obsahovat jméno a oznaceni dodavatele, Cislo, nazev a popis
pozadovaného dilu, jméno a oznaceni odbératele, velikost ptepravni jednotky, datum
a Cas objednani, ¢islo dodavky, Cislo kanban karty, misto ulozeni hotového dilu, popf.
materidlu apod. Mnozstvi, které je objednano a dodano striktné odpovida kapacité
prepravni jednotky, napft. palety, piepravky nebo jejiho nasobku. (Gros, 1996), (Jirsak,
Mervart, Vin$, 2012), (Horvath, 2007)

Vsechny pracovisté musi dodrzovat nasledujici zasady a organiza¢ni pravidla:

e zakaznik musi od dodavatele pfevzit objednany material,

e zdkaznik nesmi pozadovat material diive, nez potiebuje,

e vyrdbi a dodava se pouze tolik, kolik je uvedeno na kanban kart¢,

e dodavatel nesmi vyrabét, pokud nema kanban kartu na pracovisti,

e persondl je odpovédny za bezchybnou kvalitu doddvaného materidlu,

o fyzické kanban karty se pohybuji v okruhu spolu s materialem,

e pocet kanban karet je omezeny, postupné¢ by se mél snizovat az na minimalni
mozny pocet,

e vedouci musi jednotlivé vyrobni tseky vytézovat rovnomérné. (Danck, Plevny,

2009), (Schulte, 1994)

Kanban je vhodné pouZit pfedevsim v sériové vyrob¢, protoze v tomto typu vyroby neni
mnoho variant vyrobku a jejich pocet je konecny. Podminkou pro pouziti Kanbanu je
také relativné stabilni odbér vyrobki, proto nemtze byt plné vyuzit napi. v kusové
vyrobé. Rizeni vyroby pomoci Kanbanu snizuje velikost zasob nedokonéené vyroby,
zvySuje plynulost a pruZnost reakce vyroby a také zvySuje produktivitu prace. (Horvéath,

2007)
Tradi¢ni Kanban

Tradi¢ni Kanban funguje na velmi podobném principu jako systém dvou zasobnikt. Ve
chvili, kdy zaméstnanec zacne spotifebovavat material z prepravky, vezme z ni kanban
kartu, kterou umisti na urené¢ misto. Karty jsou V pravidelném intervalu sebrany
a rozttidény podle typu pracovisté a typu produktu. Roztiidéné karty jsou poté vlozeny
do kapes ve specialnim zasobniku nebo na kanban tabuli u dodavatele. Kapsa pro jednu
kartu vzdy odpovida souctu Casu potfebného pro vyrobeni mnozstvi na jedné kanban

kart¢ a Casu pro pfenastaveni. Odbératel si vZdy ze zasobniku nebo tabule odebere
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prislusnou kartu a vyrobi, popf. pfipravi mnozstvi vyrobki, které je na karté
specifikovano. Karty jsou odebirany systémem FIFO'. Vyrobené vyrobky nasklada do
prepravky, ktera je spolu s kanban kartou odeslana odbérateli. (Jirsak, Mervart, Vins,

2012) Zputisob fungovani tradi¢niho jednookruhového Kanbanu je na obrazku 4.

Obrazek 4 - Jednookruhovy Kanban

vyrobni karta

tok soucastek
vyrobni proces zasobnik ok kavet
Zdroj: API, 2017

Dvouokruhovy Kanban

Kanban muze mit dva i vice okruhui, v téchto piipadech jsou okruhy a kanban karty
rozdéleny, napt. na transportni, distribu¢ni, externi, vyrobni. PoCet okruhii se pro
jednotlivé podniky miize liSit a zavisi napf. na charakteru vyroby nebo zplisobu
dopravy. Velmi dilezité je od sebe okruhy odliSit napt. barvou nebo velikosti. Uvnitf

okruhu funguje ob&h materialu a kanban karet stejné jako v ptipadé tradi¢niho Kanbanu.
Signalni Kanban

Signalni Kanban se liSi od tradi¢niho tim, Ze ma pevné stanovenou signdlni hladinu
zasob, napt. mnozstvi materidlu, pocet piepravek. Pokud skutecné mnozstvi klesne pod
signalni troven, dojde k vytvofeni kanbanového signalu. Tento signal mize mit podobu

napf. papirové, plastové nebo elektronické kanban karty. (Jirsdk, Mervart, Vin§, 2012)
E-Kanban

V soucasné dob& dochazi k nahrazovani fyzickych kanban karet elektronickymi
kartami. Princip pfedavani karet je potfad stejny, s jedinym rozdilem, ze zaméstnanci

pfed tim, neZ zacnou spotfebovavat materidl z piepravky, naskenuji carovy kod

! FIFO je metoda prioritizace, ktera spo&iva v tom, Ze jednotky jsou obsluhovany v tom pofadi, v jakém
do systému vstoupily.
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z vytisténé elektronické kanban karty misto odkladani fyzickych karet. Vyhodou

e-Kanbanu je, ze:

e nedochazi ke ztraté nebo opotiebeni fyzickych karet,
e nemusi se sbirat fyzické kanban karty,
e material je mozné sledovat v redlném case,

e zkraceni informaéniho toku v podniku. (Jirsak, Mervart, Vins, 2012)

3.7 Seiban

Mén¢ zndma metoda Seiban kombinuje pull a push princip. Jeji ndzev lze do CeStiny
prelozit jako adresna vyroba jednoznacnou ciselnou identifikaci a vznikl sloZzenim
japonskych slov SEI (vyroba) a BAN (¢islo). Na rozdil od technologie Kanban, je
vyroba adresnda, tzn., ze je zndm koncovy zékaznik. Zdkladnim principem metody
Seiban je, Ze vSem dilim, materidlu a objednavkam vazanym na zakazku, popt. projekt
je pridéleno specifické identifikacni Cislo seiban. Toto ¢islo pak dily provazi celym
vyrobnim procesem od nakupu, pies dodavku, vyrobu az po fakturaci. Seiban je
nejvhodnéjsi vyuzivat v prostiedi zakazkové vyroby, popt. pfi vyrobé na sklad ci
opakované vyrobé, diky snadnému ziskani informaci o dostupnosti materialu pro

konkrétni objednavku. (Sodomka, Kl¢ova, 2010)

Netvoii se ,,prilis mnoho zasob prilis rychle nebo prilis mdlo zasob prilis pomalu ™.
Seiban umoznuje délat ,, sprdavné véci v presné spravny cas“. (Sodomka, Kl¢ova, 2010,
s. 163)

Diky seibanu je mozné sledovat vSe, co souvisi s danym produktem, projektem nebo
zakaznikem. Lze tedy snadno kontrolovat, vjaké fazi se vyrobek nachazi, jestli
dodavatel nema s objednavkou problémy nebo kdy bude vyrobek dodan zakaznikovi.
Dalsi vyhodou je pifimé propojeni nadkupnich objednavek s vyrobnim planem konkrétni
vyrabéné casti. Pokud je potfeba napi. piesunout objednavku nebo potadi vyroby,
prostiednictvim seibanu je umoznéno piesné identifikovat dopady této zmény. Systém
Seiban také dovoluje velmi detailné sledovat naklady, diky tomu je mozné pro kazdou

vyrabénou Cast zjistit vyrobni ndklady vcetné rezie. (Sodomka, Klcova, 2010)
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4 Charakteristika spolecCnosti

Prvni cast nasledujici kapitoly se vénuje kratkému predstaveni spolecnosti Daikin
a Daikin Industries Czech Republic (dale jen DICz). Ve druhé ¢asti kapitoly je stru¢né
popsan layout vyrobni haly a skladovych prostor DICz a materidlové toky interni

i externi.

4.1 Piedstaveni a historie firmy

Japonska spolec¢nost Daikin je pfednim svétovym vyrobcem klimatizaci a zafizeni pro
vétrani a vytapéni, veetné tepelnych cerpadel. Svou pozici na celosvétovém trhu si
Daikin udrzuje pfedev§im diky bezkonkuren¢ni kvalit€¢ svych vyrobki, vSestrannosti
integrovanych feseni a priakopnickému piistupu k vyvoji vyrobkt. Velkou konkuren¢ni
vyhodou je také to, ze Daikin si na rozdil od mnoha jinych vyrobctl, vyrdbi vlastni
kompresory do klimatizac¢nich jednotek. Pii vyrobé svych vyrobkl klade spole¢nost
velky diiraz na ochranu Zivotniho prostfedi a maximalni moznou energetickou ucinnost.
Historie spole¢nosti se datuje az do roku 1924, kdy Akira Yamada zalozil spole¢nost
zamétujici se na vyrobu topnych trubek do letadel. Pozdé&ji se tato spolecnost
pfejmenovala na Daikin a zacala se v€novat piedev§im vyrobé chladicich systémul

a zafizeni. (Daikin, 2017a, 2017b)

V soucasné dob¢ do skupiny Daikin patii 213 konsolidovanych dcefinych spole¢nosti
a krom¢ vyroby klimatizacnich jednotek se vénuje také vyrob& chemikalii. Ty se
pouzivaji pro vyrobky, které doplituji produktovou fadu klimatizaci, napt. jiné chladici
oleje a dalsi chladiva. Okrajove se také Daikin zabyva vyrobou ostatnich produktii napt.

lékai'ské vybaveni, kompresory apod. (Vyro¢ni zprava DICz, 2016)

4.2 Daikin Industries Czech Republic (DICz)

Diky piiznivé poloze Ceské republiky se skupina Daikin rozhodla v roce 2003 zalozit
zde dcefinou spolecnosti DICz, diky niz mulze flexibilné reagovat na potieby trhu
ptedevsim V jizni a jihovychodni Evrop€. Vyrobu spole¢nost DICz zahdjila v zati roku
2004 na prvni montdzni lince R1. Na zacatku se specializovala pouze na venkovni
klimatiza¢ni jednotky. Vnitini jednotky zacala spole¢nost vyrabét o rok pozdéji, tedy
v roce 2005. V roce 2014 bylo otevieno vyvojové centrum EMEA, kde probiha vyvoj
a testovani novych klimatizacnich jednotek. (Vyro¢ni zprava DICz, 2016)
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4 Charakteristika spole¢nosti

Spolecnost DICz je dcefinou spole¢nosti spole¢nosti Daikin Europe NV, ktera je
zaroven jejim jedinym vlastnikem. S matetskou spolecnosti je DICz propojen nejen
finan¢ng¢, ale také technicky, diky tomu ma pfistup k nejnovéjsim vysledkim vyzkumu
a vyvoji v oblasti klimatizacni techniky. V soucasné dob¢ se DICz zamétuje hlavné na
vyrobu mensich klimatiza¢nich jednotek, které se vyuzivaji predevsim v domécnostech.
Tovarna disponuje celkem deviti montaznimi linkami, z nichz tfi se zabyvaji vyrobou
venkovnich klimatiza¢nich jednotek (R1, R2 a R3) a zbylych Sest kompletaci vnitinich
jednotek (F1, F2, F3, F4, F5 a F6). (Vyroc¢ni zprava DICz, 2016)

4.2.1 Produkty DICz

ZjednoduSen¢ by se dal princip klimatizace popsat tak, Ze vjednom misté je
absorbovana energie a v jiném misté je vypusténa ven. Nezbytnou soucasti je tedy
vnitini jednotka, kterd nasava teply vzduch a nasledné vypousti ochlazeny vzduch zpét
do mistnosti a venkovni jednotka, kterd vypousti vzniklé teplo do venkovniho vzduchu,
ktery soucasné nasava pro ochlazeni tepelného vyméniku. Tyto jednotky jsou propojeny
médénym potrubim s chladici kapalinou, ktera absorbuje energii ve vnitini jednotce
a vypousti ji ven venkovni jednotkou. Vnitini jednotky jsou vyrabéné z plastu, mohou
byt nasténné, podstropni, parapetni nebo kazetové. Venkovni jednotky jsou vyrazné
veétsi a jsou vyrabény z plechovych dilti, protoze musi byt odoln€j$i nez vnitini
jednotky. V roce 2016 vyrobila spoleénost DICz 505 tis. venkovnich jednotek
a 1386 tis. vnitfnich jednotek. Na obrazku 5 je vlevé Casti zobrazena wvnitini
klimatizacni jednotka GSI indoor, v pravé casti je zobrazena vnéjSi klimatizacni
jednotka Alpha, ob¢& patii ve své kategorii k nejvice vyrabénym modelim. (Daikin,
2017d; Vyro¢ni zprava DICz, 2016)

Obrazek 5 - Vnitini a vnéjsi klimatiza¢ni jednotka

Vbaikin

===

Zdroj: Profil spolecnosti, 2016
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4 Charakteristika spole¢nosti

Produkty spole¢nosti DICz je mozné rozd¢lit podle typu provedeni na dvoudilné (split)
nebo vicedilné (multi-split). Provedeni split oznacuje situaci, kdy k jedné venkovni
jednotce je pripojena jedna vnitini jednotka. Tyto jednotky jsou vhodné pro jedno
z6nové interiéry, jejich vyhodou je snadna a nenapadna instalace na budovy. Provedeni
multi-split se vyuziva ve vice zéonovych interiérech, v tomto ptipadé je K jedné venkovni
jednotce pfipojeno az pét vnitinich jednotek. Vyhodou provedeni multi-split je moZnost
individudlniho nastaveni teploty v jednotlivych mistnostech. (Vyro¢ni zprava DICz,
2016)

4.3 Layout spolecnosti DICz

Spole¢nost DICz sidli na adrese U Nové Hospody 1 na Borskych Polich v Plzni. Na
obrazku 6 je vidét cely aredl spolecnosti, ktery byl otevien v roce 2005 a ma celkovou
rozlohu 117 445 m?. (Daikin, 2017a) Zlutymi krouzky jsou oznadena mista, kde dochazi
K pfijimani materialu od externich dodavateld nebo k odvozu hotovych vyrobkd.
Celkova rozloha budov ¢ini 47 484 m2, konkrétn¢ se areal spolecnosti DICz sklada

Z nasledujicich budov:

Office (kancelafe) — 5 960 m?,

Production Hall (vyrobni hala) — 26 472 m?,

Testing/Office (laboratofe/kancelafe) — 2 918 m?,

Parts Center (sklad) — 7 948 m?,

General Office (administrativni budova) — 2 940 m?,

EDC EMEA (European Development Centre for Europe, Middle East and Africa
Market) — 2 173 m%

o O W

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle Profil spolecnosti,2016
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4.4 Tok materialu mezi DICz a externimi partnery

Nasledujici podkapitoly se vénuji struénému predstaveni spoluprace spolec¢nosti DICz
S vybranymi externimi partnery. Spole¢nost md dva vyznamné 3PL? partnery,
spolecnost Sumisho Global Logistisc Europe (dale SGL) a spole¢nost MOL Logistics
Czech (dale MOL). Ptiblizn¢ 90 % ptichozich tokl materidlu zajist'uje spolecnost SGL,
stara se také o dodavky obalového materidlu, proto ji bude vénovéna v této praci
nejvetsi pozornost. Spolecnost MOL se stara o odvoz hotovych klimatiza¢nich jednotek
do svétové distribucni sité. DalSimi dodavateli spole¢nosti DICz je napf. spolecnost
Daiho, dodévajici plastové kryty. Externi toky materidlu jsou zachyceny na obrazku 7.

Pro piehlednost jsou dodavatelské trasy a rampy rozliSené barevné.

441 SGL

NejvyznamnéjSim partnerem DICz je spole¢nost SGL, ktera provozuje externi sklad
a zajistuje konsolidaci vSech zésilek ze zdmoii a od vétSiny tuzemskych vyrobcl. SGL
zajiStuje nejen dopravu a skladovani dodavaného materidlu, ale také castecnou
predptipravu dili. Materidl tedy neni dodavan v pivodnich balenich, ale je pfipraven
presné podle pozadavki DICz. SGL napft. zajistuje kompletaci navodi pro klimatiza¢ni
jednotky, ptipravu a skladani obalového materidlu apod. Toky materidlu mezi

spolec¢nosti DICz a SGL jsou na obrdzku 7 vyznaceny oranzové, Zluté, zelen€ a modre.

Dodavatelské trasy jsou rozliSeny ¢tyfmi barvami, prvni z nich je oranzova, kde je
dodavan materidlu pro ¢ast linky Kenso. Tento material je doddvan ve vozicich
z externiho skladu piimo na linku. Zluté je ozna¢en kamion, ktery méa navés rozdélen na
dvé poloviny. V jedné poloviné jsou dodévany standardni dily pro linky F1 — 3, ve
druhé poloviné je nalozen obalovy material pro vSechny linky. Kdyz kamion odjede
z DICz naloZen prazdnymi voziky, jede nejdfive na halu A a poté na halu B. Na
hale A je piipraven standardni material a dojde k vyméné prazdnych vozikt za plné.
Poté kamion piejede na druhou stranu do haly B, kde je pfipraven obalovy material
aopét jsou vymeénény prazdné voziky za plné. Presnéjsi popis doddvani obalového
materialu bude uveden v kapitole 5.5. Posledni dvé rampy ve vyrobni hale jsou
oznaceny zelené a dodavaji se sem standardni dily pro linky F4 a F6 a také zakladni

kostry, do kterych se montuji ostatni ¢asti, pro linky F1 — 3, tzv. bottom frame.

2 Third-party logistics
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4 Charakteristika spole¢nosti

Na vSech téchto rampach se vyuziva systém ¢ty ndvést. Prvni navés je pristaven
v DICz, druhy je na cesté do SGL s prazdnymi obaly, tfeti je pristaven v SGL a ¢tvrty je
na cest¢ zSGL s potiebnym materidlem. Tento systém se vyuziva proto, aby
zamestnanci méli dostatek Casu vylozit, popf. nalozit material. Pro vySe uvedené druhy
materidlu vyuziva SGL systém Kanban.

Zbytek materidlu dodava SGL ptfimo do Parts Centra, jedna se piredev§im o paletové
dily a velkoobjemovy material napt. civky médi, hlinik, kompresory, tepelné vymeéniky
apod. Dale je sem dodavan material na montazni linky R1 — R3, kromé ¢asti linky

Kenso, vice v kapitole 4.5.1.

Obrazek 7 - Tok materialu mezi DICz a vybranymi externimi partnery

N

Shoping | Kenso
area R1, R2,R3
(parts)

Manuals
assembly

Parts decantin:

DPC
Inbound

PCA
Assembly area

W/H SGL: Hall A W/H SGL: Hall B DICZ: Factory DICZ: DPC

Zdroj: interni materidly DICz, 2017

4.4.2 MOL Logistics Czech

Spole¢nost MOL zajistuje dopravu hotovych jednotek do svétové distribu¢ni sité.
Hotové a zabalené jednotky jsou pomoci vytahu a pasového posunu nad Urovni haly
dopraveny do pravého rohu vyrobni haly. Tento prostor ma pronajaty prave spolecnost
MOL, kterd zde klimatizac¢ni jednotky rozdéluje podle typu na palety a nasledné
nakldda na kamiony. Pro naklddku ma spole¢nost MOL vyhrazeny ¢tyfi rampy, na
obrazku 7 jsou oznaCeny Cervené. Hotové vyrobky jsou potom odvezeny do skladu
spole¢nosti MOL, ktery se nachédzi nedaleko (cca 1 km) od spolecnosti DICz, popt.

ptimo do distribu¢niho centra v Belgii.

27



4 Charakteristika spole¢nosti

4.4.3 Daiho a ostatni

Spole¢nost DICz spolupracuje jest¢ s mnoha méné vyznamnymi dodavateli. Jednim
Z nich je napft. spole¢nost Daiho, ktera se zabyva vyrobou plastovych kryth, tzv. front
grilli a vrtuli. Tyto dily jsou uréeny pouze pro vnitini klimatiza¢ni jednotky, venkovni
jednotky jsou plechové, protoze musi byt odolné&jsi. Pii zasobovani se vyuziva systém
Kanban. Tok materialu mezi DICz a ostatnimi dodavateli je na obrazku 7 oznacen

fialove.

4.5 Layout Parts centra a vyrobni haly

Vyrobni hala spolu se skladovymi prostory ma rozlohu 34 420 m?, zjednoduseny layout
je vptiloze A. Spole¢nost DICz vyrabi své produkty celkem na deviti montaznich
linkach. Linky, které¢ vyrabi vnitini klimatiza¢ni jednotky, jsou oznaceny F1 — 6, linky
vyrabéjici vnéj$i jednotky R1 — R3. Tato prace se zabyva optimalizaci procesu na
linkdch R1 — R3, z tohoto diivodu zde budou vysvétleny pojmy, které se piimo tykaji

téchto linek. Struény popis ostatnich pracovist je v ptiloze A.

e Shromaizdi§té PCA® voziki — Tento prostor je v layoutu v piiloze A oznaden
pismeny SV. Shromazdi§t¢ slouzi ke kratkodobému uskladnéni PCA vozika
S obalovym materiadlem, které se nevejdou na mista vyhrazend u montaznich linek.

e Picking R1/R2/R3/estatni — Oznaceni pracovisté, kde se pfipravuji komplety dila
pro linky R1 — R3. Kazda klimatiza¢ni jednotka ma sviij ¢arovy kod, podle kterého
je ji pfitazen box s jednotlivymi dily, ktery je poté dopraven na montazni linku.
Nejdiive jsou na pracovisti Picking R1 — R3 pfipraveny standardni dily pro Cast
linky Kaishi, poté na pracovisti Picking ostatni je pfipraven kompresor a tepelny
vymeénik.

e Lakovna — Pracovisté¢ kde se lakuji dily pro outdoorové jednotky, aby byly
odolnéjsi vici vnéj$im klimatickym vliviim.

e Coil shop — Nékteré linky pouzivaji tepelné vymeéniky nakoupené od dodavatelt,
pro ostatni linky si je spolecnost DICz vyrabi sama. Nejdiive jsou na pracovisti
Coil shop 2 vylisovany hlinikové plechy a ohnuty médéné trubky a poté jsou

vyméniky na pracovisti Coil shop 1 zkompletovany.

¥ packing Case Assembly
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45.1 Casti montazni linky

Montazni linky spole¢nosti DICz jsou uspotadany pfimo a jedna se o linky se smiSenym
programem. Vyrabi tedy mnoho typl vyrobkili, aniz by bylo nutné pienastavovat
nastroje nebo automaty. Kazda montazni linka v DICz je rozdé¢lena na Ctyii Casti,
Vviz obrazek 8. Prvni ¢ast je oznaCena Kaishi, coz v prekladu znamena start, jedna se
0 ¢ast, kde na linku vstupuji zdkladni prvky pro montdz. Patii sem také cast, kde
dochazi k pajeni médénych trubek a ohybani vyménika. V zavéru Kaishi se namontuje
kompresor a jednotka pokracuje do druhé casti linky, ktera je pojmenovana Kenso.
V této Casti probihd montaz fidici jednotky a kompletace. Kazdé klimatizacni jednotce
je pfifazen box, ktery byl dovezen z externiho skladu, a jsou v ném pfipraveny vSechny
potiebné dily. Po namontovani vSech dili probiha vizualni kontrola, kde se sleduje
poskozeni a spravné sestaveni jednotky. Jako posledni jsou v ¢asti Kenso namontovany
venkovni plechy. Predposledni ¢ast je oznacena Kimitsu a probihaji zde testy uniku
hélia a dalsi provozni testy. Pokud je jednotka v poradku, je pomoci dopravniku
pfepravena do posledni ¢asti, ktera je oznacena Kansei. V ptipadé, Ze jednotka neprojde
testy, presune se vedle linky a zavada je odstranéna operatorem. V asti Kansei je

jednotka polepena ptislusnymi $titky a zabalena a poté opousti linku.

Obrazek 8 - Casti montazni linky R3
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Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly DICz, 2017

4.6 Tok materialu uvnitf vyrobni haly

Logisticky systém zasobovani montaznich linek je klicovym prvkem pii zajisténi
plynulosti vyroby. Spole¢nost DICz vyuziva ke zlepSovani procestt metodu Kaizen a od
roku 2010 zavedla koncept §tihlé vyroby. Také se snazi omezovat plytvani a ¢innosti,
které nepiind$i hodnotu kone¢nému vyrobku pomoci mapovani hodnotovych toku
(Value Stream Mapping). Pro spolecnost je také dilezité minimalizovat prostory
slouzici ke skladovani materidlu v okoli montdZznich linek. Dodéavky materialu
z externiho skladu i z Parts centra probihaji v rezimu Just in Time (JIT), popt. Just in
Sequence (JIS) a vyuziva se systém Kanban. Nasledujici kapitola se zaméfuje pouze na
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interni logistiku, ktera se tyka outdoorovych linky R1 — R3, protoZze jejich optimalizaci

se prace zabyva.

Toky materidlu, které se tykaji linek R1 — R3 jsou vyznaceny v ptiloze B. Lakované
dily jsou pro linky R1 a R3 dopravovany pomoci automaticky fizenych voziki (AGV)
pfimo z pracovisté Lakovna. Okruhy AGV jsou vyznaceny oranzové. K lince R2
dopravuje lakované dily operator. Pro linku R1 si spole¢nost vyrabi vlastni tepelné
vyméniky, které dopravuje z pracovisté Coil Shop 1 operator. Trasy operatord jsou
vyznaceny hnédou barvou. Linky R2 a R3 pouzivaji tepelné vyméniky nakoupené od

dodavatele, ty jsou dopravovany na linku z Parts centra.

V Parts centru jsou pro pfijem materidlu k dispozici dva vysokozdvizné voziky
s maximdlni vySkou dva a Sest metr, které se staraji o vykladdni a pfesun
velkoobjemoveého a paletového materidlu. Ostatni material vykladaji dva skladnici, bud’
pomoci paletovych vozikli, nebo ru¢né vytahuji specidlni pfepravni modré voziky.
Veskery material je nejdiive vylozen do zony piijem materidlu, aby rampy nebyly
zbyte¢né dlouho blokovany, a poté je rozdélen na jednotliva pracovisté. V piipadé, Ze
na koneéném pracoviSti neni misto, je materidl uskladnén v regalech nebo na
vyhrazenych skladovacich mistech. Hned po vyloZeni materidlu z kamionu je nutné jej
nacist do systému, o to se stara jedna operatorka. Obrazky vybranych internich

dopravnich prostiedki jsou v piiloze C.

Zasobovani linek z Parts Centra je zajiSténo prostfednictvim tahact se stojici obsluhou
BT Movit TSE300 (dale jen BT) od spole¢nosti Toyota, obrazek 9. Velkou vyhodou BT
je moznost rychlého nastupovani a vystupovani, diky nizké néastupni ploSin¢. Taha¢ ma
taznou kapacitu 3 000 kg, maximalni rychlost s nakladem 9 km/h a uveze az 6 vagonkd.
V souéasné dobé¢ vlastni DICz 23 téchto tahact, pro linky R1 — R3 je jich vyhrazeno
Sest, pro kazdou dva. BT pro linku R1 maji zaptazeny tii vagonky, jako prvni vagonek
s dopliujicimi dily, druhy je vagonek S kompresory a tieti veze sety materialu pro ¢ast
linky Kaishi. BT linky R2 a R3 maji navic pfipojen ¢tvrty vagonek s tepelnymi
vyméniky. Razeni vagonkii je na obrazku 9, obrazky jednotlivych vagénki jsou

v ptiloze D.
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Obriazek 9 - Taha¢ BT Movit TSE300 a fazeni vagonku pro ziavozy outdoorovych linek

2 N DOPLNUJICI KOMPRESORY SETY MAT.

o - DILY KAISHI

% _
§ DOPLNUIJICI SETY MATERIALU KOMPRESORY TEPELNE
- | DILY KAISHI VYMENIKY
o

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly, 2017

Trasy a zastavky BT jsou vyznaceny V piiloze B. Zasobovaci okruh linky R1 méfi
780 m a zacina v Parts centru. Zastavka Parts centrum 1 je u pracovisté Picking ostatni,
kde fidi¢ vyméni prazdny vagonek s kompresory za plny, viz obrazek 10. Poté popojede
k zastavce Parts centrum 2, kde nalozi doplnujici dily a pokracuje na zastavku Parts
centrum 3 u pracovisté Picking R1. Na této zastavce odpoji prazdny vagonek s dily pro
Kaishi, pfipoji plny a odjizdi do vyrobni haly. Na prvni zastavce u linky fidic BT
vyméni vagonky s kompresory a sety materialu Kaishi za prazdné vagonky. Na druhé
zastavce vylozi krabice s dopliiujicimi dily a odjizdi po zelené trase zpét do Parts centra.
Doprava materialu na linky R2 a R3 probiha velmi podobné. Zasobovaci kruh linky R2
je dlouhy 739 m, BT zastavuje na tiech zastavkach v Parts centru a na dvou zastavkach
u linky. BT pro linku R3 ma trasu dlouhou 740 m, v Parts centru ma dvé zastavky

a u linky jednu zastavku.
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Obrazek 10 - Vyména vagonku se sety materialu Kaishi

Stojici BT
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) Plny vagének
Picking R3

Kaishi

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

V tabulce 1 je pro kazdy okruh uvedena vzdalenost, primérna doba trvani jednotlivych
zastavek a primémy celkovy &as potfebny k objeti jednoho okruhu. Casy byly
naméfeny dne 7. biezna 2017 a poté byly porovnéany s internimi materialy. Spole¢nost
DICz ma zpracovany naméry BT, kde je piehledné graficky zpracované z jakych
zastavek se okruh BT sklada a jak dlouho trvaji. Ukdzka naméri pro linku R3 je

v piiloze E.

Tabulka 1 - Okruhy BT v minutach

R1 R2 R3

Vzdalenost 780 m | Vzdalenost 739 m | Vzdalenost 740 m
Zastavky Trvani | Zastavky Trvani | Zastavky Trvani
Parts centrum 1 1:03 | Parts centrum 1 1:07 | Parts centrum 1 1:23
Parts centrum 2 0:48 | Parts centrum 2 1:11 | Parts centrum 2 1:38
Parts centrum 3 1:15 | Parts centrum 3 0:59 | U linky 1 4:03
U linky 1 1:52 | U linky 1 2:14

U linky 2 0:58 | U linky 2 0:53

Cas jizdy 6:43 | Cas jizdy 6:27 | Cas jizdy 6:30
Okruh celkem 12:39 | Okruh celkem 12:43 | Okruh celkem 13:41

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materialy DICz, 2017
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5  Soucasny stav baleni produkti

V nasledujici kapitole je analyzovana soucasna situace dodavani a skladovani
obalového materidlu pro montazni linky spolecnosti DICz. Dale je v této kapitole
popsan proces objednavani obalového materidlu a proces baleni vyrobkl. NejvéEtsi
pozornost je vénovana linkdm R1 — R3, protoze zde jsou Vv soucasné dobé nejvétsi
uskali. Je to zptisobeno tim, Ze na outdoorovych linkéch se vyrabi mnoho modelt, které
maji odli$né rozméry a obalovy material je tedy ruznorody. Druhym diavodem je, ze
spolecnost stale rozSifuje své vyrobkové portfolio a s tim ptibyvaji i druhy obalt. Je
tedy nutné hledat stadle nova mista pro skladovani vozikli s obalovym materidlem
a situace se stava nepiehledna, az nebezpecna. DICz vnima situaci jako problematickou

a chce zménit zplisob dodavani a skladovani obalového materialu.

51 Linky F1-6

Obalovy materidl je dodavan z externiho skladu SGL pfimo do vyrobni haly na Zluté
PCA rampy. Vnitini jednotky vyrabéné na linkach F1 — 3 jsou vyrazné¢ mens$i nez
venkovni modely a pouzivaji se pouze dva, popf. tii typy obalového materialu. Kartony
jsou dodavany z SGL na paletach po 250 az 420 ks a polystyreny na paletach po 48 az
96 ks. Linky F4 a F6 jsou zasobovany obalovym materidlem, stejné jako linky
vyrabéjici venkovni jednotky, ve vozicich syst¢émem JIT. Kartony a polystyreny pro
tyto linky jsou mensi a lépe skladné, proto zde problém s nedostatkem mista neni tak
naléhavy. V ptipad¢, Ze feSeni navrzené v této praci se osveédci v praxi, bude mozné jej
vyuzit i pro tyto linky. Pro linku F5 se obalovy material dodava systémem Just in
Sequence (JIS) z Parts centra. SGL pfiveze obalovy material na paletich do Parts
centra, kde v ramci pracovisté SF5 probiha skladani a predpfiprava obald. Ty jsou pak
naloZeny v pozadovaném potadi podle vyrobniho mixu a pomoci BT jsou dopraveny na

linku. Ukazka palet a vozikl s obalovym materialem pro linky F je uvedena v priloze F.

5.2 Typy obalovych materiali a voziki na R linkach

Spolecnost DICz vyrabi stovky raznych modelti venkovnich klimatiza¢nich jednotek.
Vyrabéné modely se od sebe 1iSi velikosti, designem, vykonem, popi. nabizenymi
funkcemi. Podle rozmérd, a tedy typu pouzivaného obalového materialu, jsou modely

rozdéleny do jedenacti kategorii, ty jsou vyjmenovany v tabulce 2. Nekteré kartony
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a polystyreny je mozné pouzit pro vice modeld. Celkem eviduje spolecnost DICz
22 druhti kartonti a 18 druhii polystyrent. V tabulce je také zminén vozik nazvany
SLEEVE. V tomto pfipad¢ se nejedna o typ obalového materialu, ale o specialni typ

voziku, ktery je Z prostorovych divodi pouzivan pro linku R2.

Tabulka 2 - Typy obalového materialu

Typ obalového Pouziti na lince Pocet ks ve
materialu R1 R2 R3 voziku
X 18
18
18
18
36
36
12
20
X 18
X 18
X X 18
SLEEVE X 45

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly, 2017

XX | X [ X
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Na linkach R1 a R3 se pouzivaji Ctyfi typy vozikl s obalovym materidlem. Linka R2 je
vice univerzalni a celkem se na této lince pouziva Sest typl voziki a vozik SLEEVE,

typy pro které se pouziva, jsou v tabulce 2 ozna¢eny pismenem S (napi. E — S).

5.2.1 Obsah voziku

VSechny voziky jsou rozdéleny na tii Casti, aby se dal obalovy material stohovat
a nepadal pii prepravé. Tato podkapitola se vénuje rozdéleni vozikti podle obsahu, vice
o samotnych vozicich je uvedeno v kapitole 5.2.2. Na linkach R1 a R3 se pouzivaji

voziky, které vzdy obsahuji:

e spodni viko s vlozenym polystyrenem — 18 ks,
e sleeve (krabice s hornimi klopy) — 18 ks,

e horni viko s vlozenym polystyrenem, popi. samotny polystyren — 18 ks.

Spolec¢nost DICz pti rozhodovani o poctu kust ve voziku brala v ivahu vysku nejmensi
pracovnice, aby ani ta neméla problém sundat nejvySe polozeny dil. V levé casti
obrazku 11 je zobrazen typ s hornim vikem, konkrétné typ C a v pravé casti je typ se
samotnym polystyrenem, konkrétné typ B.
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Obrazek 11 - V021ky s obalovym materidlem pro linky R1 a R3

Vv soucasné dob¢ pouziva sedm typl vozikd s obalovym materidlem. Operatofi kolem
sebe nemaji témét zadny volny prostor a velmi $patné se jim manipuluje s voziky, kdyz
potiebuji vymeénit prazdny za plny. Spolenost DICz se snaZi tuto situaci dlouhodobé
feSit a vyrobni inzenyii vymysleji rizné zpusoby, jak omezit pocet stojicich voziki
v okoli linek. Casteéné pomohlo zavedeni voziku specialniho voziku SLEEVE, na
obrazku 12 uprostied, ve kterém jsou pouze dily Sleeve. Tento vozik se pouziva pro
typy E (na obrazku 12 vlevo), F a H, je rozdé€len na tii ¢asti a uveze celkem 45 ks. Diky
tomu bylo mozné zvysit pocet spodnich vik a polystyrenti ve vozicich na dvojnasobek
a snizit pocet pottebnych voziki. Typ voziku E a F tedy v soucasné dobé pojme 36 ks
misto pivodnich 18 ks, typ H 20 ks misto plivodnich 10 ks. Kromé téchto typli se na
lince R2 pouZivaji typy I, K (18 ks) a G (12 ks, obrazek 12 vpravo).

Obrazek 12 - Voziky s obalovym materidlem pro linku R2

Zdroj: interni materidly DICz, 2017
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5.2.2 PCA voziky

Pro piepravu obalového materialu ze skladu spolecnosti SGL jsou vyuzivany specialné
upravené tzv. PCA voziky, které by se daly zafadit do manipula¢nich jednotek druhého
fadu, konkrétn¢ do skupiny roltejnery. Piepravni voziky si spolecnost DICz sama
navrhla a vyrobila podle svych pozadavkia. Voziky jsou vyrobeny
z modularniho trubkového systému, coz jsou zelezné trubky potaZzené tvrzenym
plastem. Voziky jsou i s podvozkem 230 cm vysoké a maji rozméry 125 cm x 102 cm,

které byly stanoveny na zakladé ergonomické studie.

Velkou vyhodou je moznost rozlozeni vozikl. V ptipade, ze je dlouhodobé snizen
objem vyroby a neni tedy nutné vyuzivat vSechny voziky, je mozné je rozebrat.
Z jednotlivych komponentt se poté daji sestavit voziky pro pfepravu jiného materidlu,
napt. obalovych karton pro linky F4 — 6. V soucasné dobé je pro linky R1 — R3
k dispozici maximaln¢ 60 ks téchto vozikt. Jeden prazdny vozik vazi necelych 40 kg

a jeho cena by se dala vy¢islit na cca 16 000 K¢.

Piepravni voziky na obalovy material jsou majetkem DICz, opravy a udrZzovani vSech
dopravnich prostfedkii maji na starost dvé operatorky. Tyto operatorky se staraji
o pravidelnou kontrolu vsech vozikt a také fes$i akutni poruchy. Kazdy vozik je
pravidelné kontrolovan v priméru jednou za 12 tydnid. Poruchy vozikll jsou nejcasteji
Zpusobeny neopatrnou manipulaci pii vykladani kamioni nebo kolizemi s jinymi

dopravnimi prostfedky interni logistiky.

5.3 Baleni jednotek

O baleni produktii se na kazdé¢ lince staraji dva operatofi. Samotné baleni zacina tim, Ze
klimatizacni jednotka, ktera proSla vSemi provoznimi testy, a je tedy v poradku, je
pomoci vakuové zdvize nadzvednuta. Operator ¢. 1 se musi otocit a vzit z pfislusného
voziku spodni viko, které pfipevni na klimatiza¢ni jednotku. Ve spodnim viku je jiz
z externiho skladu pfipraven polystyren, ktery slouzi k ochrané jednotky pii dalsi
preprave. Jednotka se spodnim vikem je polozena zpét na dopravnik a operator €. 1 na
ni navlékne ochranny igelit. Poté operator €. 1 polozi na horni ¢ast jednotky polystyren,
ktery opét vezme z piisluSného voziku za sebou. Takto pfipravend jednotka je pomoci
dopravniku pfepravena k operatorovi ¢. 2. Béhem té doby se musi operator ¢. 1 opét

otoCit a vzit z pfislusného voziku tzv. sleeve neboli rukdv a pfipravit ho na urcené
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misto. Sleeve je V podstaté kartonova krabice pouze s hornimi klopami. Operator ¢. 2
vezme piipraveny sleeve, musi ho rozlozit, navléct na klimatiza¢ni jednotku a nalepit na
n¢j oznaceni produktu. Jednotka poté pokracuje do lepiciho stroje, ktery automaticky

uzavfte a zalepi horni klopy. Nakonec je krabice zapaskovana paskovacim strojem.

Vyjimkou jsou obalové materialy typu A a C, u kterych sleeve nema horni klopy, ale
pouziva se horni viko. U téchto typt operator ¢. 1 nepfipravuje na horni ¢ast jednotky

polystyren, protoze ten je jiz piipraven v hornim viku, které nasazuje operator €. 2.

Operator se stara o vyménu prazdnych vozikti za plné. Kdyz vezme posledni kus
obalového materidlu, vezme prazdny vozik a odtlaci ho na urc¢ené misto. Poté piejde ke
skladisti plnych voziki, kde si vezme plny a pfitidhne ho na uréenou pozici k lince. Cas,
ktery stravi operatofi vyménou vozikl, byl nejdiive stanoven na zdkladé snimkovani
pracovniho dne a poté byl ovéfen metodikou MOST*. Podle metodiky MOST se
operator zabyva vymeénou jednoho voziku 26 s, vypocet viz ptiloha G. Primérn¢ stravi
operator za jednu sménu 18 min 38 s vyménou vozikd, vypoctené hodnoty jsou

v tabulce 3.

Tabulka 3 - Cas straveny vyménou voziki

R1 R2 R3
Cas straveny s jednim vozikem 26 26 26
Pocet vozikii za sménu® 54 27 48
Cas za sménu celkem 23min24s| 11 min42s| 20 min 48 s

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materialy DICz, 2017

5.3.1 Identifikované problémy pri baleni

Hlavni problémy pii baleni klimatizacnich jednotek, které byly zjiStény na zdkladé
pozorovani prace operdtord. VétSina problému je zpisobena tim, Ze kolem montézni
linky je pfili§ mnoho vozikl s obalovym materidlem. Na lince R1 a R3 ma operator za
sebou Ctyfi typy voziki a na lince R2 dokonce sedm. Jak je vidét na

obrazku 13 operatofi jsou doslova obestavéni voziky.

* Metodika MOST slouzi k nepfimému méfeni spotieby &asu na zékladé piedem urdenych Casi
zékladnich pohybu.
® Vypodet pottu voziki v kapitole 5.7.
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) | W

Zdroj: vlastni zpracovdni, 2017

Obrazek 13 - Zasoba obalového materidlu u linky R2
" Phes ;| if = B B JEEET

Pti stavajicim zpusobu skladovani obalového materidlu, byly v procesu identifikovany

nasledujici problémy:

Soucasny systém skladovani klade velké naroky na pozornost operatora, ktery se
musi neustale soustfedit, aby vzal obalovy material ze spravného voziku.

Operatofi si sami zajistuji vymeénu prazdnych vozikli za plné. Kdyz je vozik
prazdny, musi ho operator odstr¢it na vyzna¢ené misto a pfitdhnout si plny vozik.
Manipulaci s materidlem stravi operator pfiblizné¢ 12 — 24 minut za sménu. Jedna se
o Cas, ktery je neefektivni a neptinasi hodnotu kone¢nému vyrobku a je tedy nutné
snazit se jej eliminovat.

Nekteré obalové dily jsou shodné pro vice typa vozikl, dochdzi tedy k situacim, ze
si operatofi v ramci usnadnéni své prace zamérn€¢ vezmou dil z jiného voziku,
popf. si nepfitdhnou k montazni lince cely vozik, ale dojdou si pouze pro dily, co

aktualné pottebuji. Toto chovani zpiisobuje nejasnosti ve skladovych zasobach.

5.4 Pracovni doba

Montazni linky jsou v provozu pét dni vtydnu vjedné az tiech sménach, podle

stanovené¢ho vyrobniho planu. Pracovni doba jedné smény je 8 hodin a je slozena

z vyrobniho ¢asu a planovanych pracovnich ptestavek, rozepsano v tabulce 4. Pied

zaCatkem kazdé smény probiha nastup, ktery trvd 10 minut. Pfi ndstupu upozoriuje

mistr linky zaméstnance na mozné problémy v nadchdzejicim pracovnim dni, probiraji

se chyby z minulého dne, popt. se §koli novi operatofi. V pribéhu smény je 30 minut

38



5 Soucasny stav baleni produktt

prestavka na obéd a dvé kratké 8 min ergonomické piestavky. Pied odchodem na
prestavku musi zaméstnanec dokoncit rozd€lanou operaci a oznalit pracovisté
kartickou, zda je operace jiz vykonana nebo ne. Toto opatieni ma predchézet chybam
pii navratu z piestavky. Poslednich 5 minut pfed koncem smény si zaméstnanci musi
uklidit své pracovisté. V Case pracovnich pfestavek je montazni linka zastavena.
Stanoveni vyrobniho ¢asu je dulezité pro vypocet poctu kusti vyrobenych za tyden

v kapitole 5.5.2.

Tabulka 4 - Slozeni pracovni doby jedné smény v minutach

Cas v minutich
Pracovni doba 8 hodin 480
Nastup 10
Velka prestavka na obéd 30
Ergonomicka pauza po 2 hodinach 8 min 16
Uklid pied koncem smény S)
Vyrobni ¢as jedné smény 419

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

5.5 Objednavani, dodavani a skladovani obalového materialu

V této podkapitole je detailné¢ analyzovan soucasny proces objednavani, dodavani
a skladovani obalového materidlu pro montazni linky R1 — R3. V zavéru jsou popsany
problémy vyplyvajici ztohoto stavu. Velmi dilezity piedev§im pii planovani
a objednavani materialu je podnikovy informacéni systém SAP, ktery spole¢nost DICz

Vyuziva.
5.5.1 Objednavani od dodavatelu

Spole¢nost DICz spolupracuje s dvéma dodavateli obalovych kartont. Jednim z nich je
spole¢nost Mondi Bupak se sidlem v Ceskych Bud&jovicich a druhym spolenost
Smurfit Kappa Czech sidlici v Zebraku. Polystyrenové dily a ochranné igelity vyrabi
spole€nost 1zopol Dvoték, kterda mé vyrobni zavod v Plzni na Borskych polich, necelych
800 m od DICz. Veskeré dodavky kartont i polystyrenii probihaji pfes externi sklad
spole¢nosti SGL.

Spole¢nost DICz ma vzdy na tfi mésice dopiedu stanoven ramcovy vyrobni plan, ktery
vychézi ze strategickych cilti spolec¢nosti, predpokladanych prodeji, marketingového,
finan¢niho a personalniho planu. Diky ramcovému planu znaji dodavatelé dostatecné

doptedu predpokladanou potiebu materialu @ mohou podle toho upravit své vyrobni
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plany. Podle ramcového vyrobniho planu sestavuje oddéleni planovani vzdy na
nasledujici tyden plan vyroby, ten pro kazdou sménu urci kolik kusti kterého modelu je
potfeba vyrobit. Na zaklad¢ planu vyroby vypocitavda SAP objednavky materidlu od
dodavateli. Kazdy den o pulnoci je provedena korekce vyrobniho planu. Systém SAP
porovna skute¢n¢ vyrobené mnozstvi se skladovymi zasobami a objednanym

materialem, a pokud je potieba, upravi objednavky od dodavatelt.

5.5.2 Plan vyroby a spotieba materiilu

Jak jiz bylo zminéno, plan vyroby se sestavuje na tyden doptedu a urcuje, pro kazdou
linku kolik kusti od kazdého modelu musi vyrobit. Konkrétni plan vyroby a mnozstvi
vyrobenych jednotek v kusech jsou velmi citlivé informace a spole¢nost DICz si neptala
jejich zvetejnéni. Pro ucely této prace postaci slozeni vyrobniho planu pro jednotlivé
linky v %, které je uvedeno Vv prvni ¢asti tabulky 5. V druhé ¢asti tabulky 5 je vypoctena
tydenni spotieba obalového materialu v ks pro kazdy typ obalového materialu za

predpokladi:

e linka vyrabi ve tfisménném provozu 5 dni v tydnu bez neplanovaného ptreruSovani
vyroby,
e je dosazeno maximalniho mozného taktu linky,

® pojistna zasoba je drZena ve vysi 20 % tydenniho vyrobniho planu.

Pii vypoctu tydenni spotieby obalového materidlu musel byt nejdiive stanoven tydenni

vyrobni ¢as v sekundach:
tydenni vyrobni ¢as v s =419 min/sména * 3 smény * 5 dni * 60 s =377 100 s.

Dale byla pro kazdou linku zvlast’ vypoctena velikost tydenniho vyrobniho planu v ks
vydélenim tydenniho vyrobniho €asu maximalnim taktem linky. Po zaokrouhleni na
celé ks dolt byl tydenni vyrobni plan vynasoben koeficientem pojistné zasoby 1,2, ¢imz
se zjistila celkovd spotifeba obalového materidlu. Nakonec byla vypoctena tydenni
spotieba pro kazdy typ obalového materialu podle procentniho zastoupeni ve vyrobnim
moznou situaci, proto dale bude pocitano se spotfebou materidlu pro maximalni takty

linek.
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Tabulka 5 - Tydenni vyrobni plan v % a spotifeba obalového materialu v ks

Tap oot | Tt vioi i 5| T LS
R1 R2 R3 R1 R2 R3

A 8% 29% 1 096 3 645
B 4% 548
C 6% 822
D 82% 11 243
E-S 18% 1197
F-S 59% 3925
G 3% 199
H-S 12% 798
[ 8% 18% 532| 2262
J 23% 2 891
K 0% 30% 0| 3771
Celkem 100% | 100% | 100% 13709 6651 12569
Maximalni takt linky 33s 68 s 36s

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly DICz, 2017

5.5.3 SloZeni vyrobniho mixu

Konkrétni slozeni vyrobniho mixu stanovuje systém SAP na zaklad¢ planu vyroby.
Kazdy model mé v systému nastavenou obtiZnost, ta se urcuje podle toho, kolik ¢asu
operatofi potfebuji na jednotlivé ¢innosti. Pfi stanovovani vyrobniho mixu musi tedy
systém pocitat nejen s pozadovanym objemem vyroby, ale také s obtiznosti modeld.
V piipadé, Ze je ve vyrobnim mixu za sebou moc obtiznych modeld, operatofi nestihaji
a dochazi k problémtim. Naproti tomu pokud je v fadé mnoho lehkych modelti, nejsou
operatofi vytizeni. Vyrobni mix musi byt stanoven tak, aby operatofi byli optimalné
vytizeni. Pfesny vyrobni mix pro kazdou linku je k dispozici na zacatku kazdé smény.
Pokud je potieba, mize mistr linky v prabéhu dne vyrobni mix v poc¢itaci ru¢né upravit.
Upravy jsou mozné pouze do té doby, neZ je jednotka nahrana do tzv. datového bufferu,
to je seznam modelli, které musi dand linka vyrobit Vv intervalu mezi objednanim
a dodanim objednaného materidlu. Pro jednotlivé dily je velikost datového bufferu

riznd, podlé délky intervalu mezi objedndnim a dodanim.

554 Objednavéani od SGL

Zasoby obalového materialu jsou fizeny systémem e-Kanban, jedna se o bézny Kanban

s vyuzitim podnikového informaéniho systému SAP. Ten se stard o objednavani
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materialu od externiho partnera, kontrolu zasob, napousténi dat do datového bufferu atd.
Zapojeni SAPu umoziuje rychlejsi tok informaci mezi spole¢nosti DICz a SGL, diky

tomu se vyrazn¢ zkratil ¢asovy interval mezi objednavkou materialu a jeho dodanim.

Za tyden pfi tfisménném provozu piijede od SGL 210 kamionti s obalovym materidlem
a standardnimi dily pro F1 — 3, za den je to 42 zavoz{, tedy 14 béhem jedné smény.
Kamiony pfijizdi kazdych 30 — 35 minut, jejich piijezdy jsou stanoveny v tzv. Shuttle
schedule, ukazka viz tabulka 6°. Z tohoto dokumentu lze vy&ist, kterym kamionem
a v kolik hodin dorazi objednany material. Napf. material objednany v ¢ase od 3:11 do
3:45 ptijede kamionem ¢. 15 v 6:15, tedy prvnim zadvozem na ranni sméné. Nejdelsi
interval mezi objedndnim a dodanim je 3 hodiny 5 minut, naopak nejkrat$i je

2 hodiny 25 minut.

Tabulka 6 - Ukazka Shuttle schedule pro PCA?

e % Cislo Cas vrr o x Cislo Cas

Nacditaci cas . vre Nacitaci cas . vre
kamionu | prijezdu kamionu | prijezdu

19:11-19:45 1 22:15 3:11 - 3:45 15 6:15
19:45 - 20:25 2 22:50 3:46 - 4:25 16 6:50
20:26 - 20:55 3 23:20 4:26 - 4:55 17 7:20
20:56 - 21:25 4 23:50 4:56 - 5:25 18 7:50
21:26 - 22:00 5 0:30 5:26 - 6:00 19 8:30

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017

Casovy interval mezi objednanim a dodénim spolu s taktem linky uréuje velikost
datového bufferu. Od chvile kdy je material objednan, trva nejdéle 3 hod 5 min, nez je
dodan z SGL na rampu do vyrobni haly DICz. K tomu je nutné ptipocist 10 min, které
trva dopravit material zrampy Kk montazni lince. Velikost datového bufferu je
3 hod 15 min, po vydéleni maximalnim taktem linky je zjiSténa velikost datového

bufferu v kusech, viz tabulka 7.

Tabulka 7 - Velikost datového bufferu pro linky R1 - R3

R1 R2 R3
Maximalni takt linky 33s 68 s 36s
Datovy buffer v ks 354 ks 172 ks | 325 ks

Zdroj: vlastni zpracovdni, 2017

® Kompletni Shuttle schedule je v piiloze H.
" Casy v Shuttle schedule jsou prodlouZeny o planované pracovni piestavky.
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Ve chvili, kdy je jednotka nahrana do datového bufferu, tak systém SAP odecte
potiebny materidl dle rozpadu vyroby z aktudlné pouzivaného kanbanu. V ptipadé
potieby odesle SAP objednavku ve formé elektronické kanban karty do SGL. Pro snazsi
orientaci rozliSuje spolecnost V systému SAP kanban karty pomoci barev. Pokud je
kanban karta v DICz a neni odeéten ani jeden kus, tak je zelend. Cervena kanban karta
znamena, ze materidl je objednany od SGL, ale jest€¢ nebyl expedovan. Pro material,
ktery je na cesté se pouziva zluta kanban karta a aktualné pouzivany kanban ma modrou
barvu. Kanbanové mnozstvi je shodné s po¢tem obalového materialu ve voziku. Ukazka

fyzické kanban karty je na obrazku 14.

Obrazek 14 - Fyzicka kanban karta

Cislo dilu Pocet ks kanbanu
AN \
N A

3P344868 -1 o

PACKING CASE ASSY

Model a linka I
N 5

D
2 18082350765 < ID kanbanu
g 13.02.2017 23:42m
Z
Daturx/la ¢as objednani

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly DICz, 2017

5.5.5 Dodavani vozikii s obalovym materidlem

V Shuttle schedule je pro kazdy kamion uveden tzv. naditaci ¢as, to je doba, po kterou
spole¢nost SGL shromazd’uje objednavky od DICz. Nacitaci ¢as je 30 — 35 minut po
odecteni planovanych prestavek. Po skonceni nalitaciho Casu vytiskne zaméstnanec
SGL pfijaté kanban karty a v nasledujicich 5 minutach je rozdé€luje a ptifazuje je PCA
vozikim. Poté probiha 1 hod 45 min pfiprava a skladani obalového materialu, v této
dobé je také obalovy materidl naskladan do vozikd. Nésledujicich 10 minut probiha
skenovani ¢arovych koda z kanban karet a vystupni kontrola. Pfi ni se kontroluje kvalita
obalového materidlu, mnoZstvi ve vozicich, pfifazeni kanban karet apod. B&hem
kontroly je k ptislusné rampé na hale B pfistaven kamion, ktery jiZ ma v jedné poloviné
naloZen standardni materidl pro linky F1 — 3 z haly A. Nasleduje nakladka vozikd, ktera
trvd 15 minut a poté kamion odjizdi. Cesta z externiho skladu SGL do DICz trva

10 minut a dal§ich 5 minut zabere couvani a otevirani navésu. Béhem nasledujicich
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15 minut fidi¢ kamionu odpoji navés s plnymi voziky a pfipoji vedle stojici navés
S prazdnymi a odjizdi zpét do SGL. Soucasné s tim probiha piijem materidlu, o ktery se

staraji zaméstnanci DICz. RozloZeni ¢asu od objednavky do dodavky je v tabulce 8.

Tabulka 8 - Interval od objednini do dodani

Cas v min kf;surocggy Piiklad
Nacitaci ¢as 35 0:35| 19:11 - 19:45
Tisk a tiidéni kanban karet 5 0:40 | 19:45-19:50
Piiprava obalového materidlu 105 2:25 | 19:50 - 21:35
Skenovani a kontrola 10 2:35 | 21:35-21:45
Prijezd kamionu do SGL hala B — — 21:45
Nakladka materialu 15 2:50 | 21:45-22:00
Odjezd do DICz — — 22:00
Cesta 10 3:00 | 22:00 - 22:10
Couvani a otevirani navésu 5 3:05 | 22:10 - 22:15
PFijem materialu 10 3:15 | 22:15 —22:25
Celkem 195 3:15 -

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

5.5.6 Prijem materidlu na vyrobni hale

O pfijem materidlu v DICz se na kazdé sméné stard jedna operatorka a dva skladnici.
Operatorka musi kazdy vozik zkontrolovat, jestli je material v pofadku, pokud nenajde
zadné vady, naskenuje a pfeskrtne Carovy kod z kanban karty a potvrdi tak pfijeti
materidlu. Pokud operatorka zjisti, Ze je materidl poSkozen, nenaskenuje carovy kod
a vozik odesle zpét do SGL na vyfizeni reklamace. Muze se také stat, ze carovy kod
z né¢jakého diivodu nejde naskenovat. V tom piipadée operatorka piipne na vozik cedulku
,.data nejdou nacist* a skladnici jej odvezou na nejblizsi skladovaci misto, nez se najde
pfi¢ina problému.

Zkontrolovany a naskenovany material piebiraji skladnici, ktefi podle informaci na
kanban kartach odvezou voziky k pfisluSné lince. Pokud na vyznacenych mistech
u linky neni misto, odvezou je na nahradni skladovaci mista naproti lince. Pokud je
u linky prazdny vozik, vezmou ho zpét k rampé€ a nalozi do kamionu. Skladnici se
béhem jedné smény vénuji 2 hod 11 min vykladani a nakladani PCA vozikt a nachodi
pii prevozech 7,42 km, viz tabulka 9. Cas straveny s jednim vozikem byl opét nejdiive

naméfen pii snimkovani pracovniho dne a poté ovéfen vypoctem podle metodiky
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MOST, postup je uveden v ptiloze |. Vzdalenost od rampy k lince a zpét byla stanovena

jako primérna vzdalenost, kterou skladnik urazi s jednim vozikem.

Tabulka 9 - Pocet nachozenych km a ¢as straveny s voziky na pozici skladnik za 1 sménu

R1 R2 R3
Vzdalenost od rampy K lince a zpét 62 m 76 m 42 m
Polet vozikii za sménu® 54 ks 27 ks 48 ks
Pocet nachozenych km 3,35 km 2,05 km 2,02 km
Cas straveny s dopravou 1 voziku na linku 31s 36s 26,3S
Cas straveny s dopravou 1 voziku od linky 31,3s 36,4 s 26,6 s
Cas s voziky celkem v min 56 min 33 min 42 min

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017

5.6 Prostory na skladovani

Jak jiz bylo zminéno skladovani vozikli s obalovym materidlem je pro spolecnost DICz
dlouhodobym problémem. Pro aktudlné¢ pouzivané voziky jsou vyhrazena skladovaci
mista na konci montdznich linek v dosahu operatora, ktery bali vyrobené jednotky.
Krom¢ mist pro aktualn€ pouZzivané voziky jsou vyznaceny jeSt€ nahradni vozikové
pozice pro zbytek zasoby. Jedna vozikovd pozice ma rozméry 1,638 m? Poglet

vozikovych pozic pro kazdou linku je v tabulce 10.

Tabulka 10 - Pocet skladovacich mist na voziky

R1 R2 R3
Pocet mist u linky 4 6 5
Pocet nahradnich mist 7 5 4
Vozikova mista celkem 11 11 9

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

V ptipadé potieby se voziky s obaly skladuji také mezi rampami, kde jsou pfipravena
Ctyfi mista, popf. na shromazdisti voziki vedle linky R2. Jednd se o specialné
vy€lenény prostor pro skladovéani vozikli s obalovym materidlem o velikosti 23 m?, kde
je mozné ulozit az 15 voziku. Celkem je ve vyrobni hale 50 vozikovych pozic, které
zabiraji plochu o velikosti 81,9 m?. Vechna pevné stanovend skladovaci mista jsou na
obrazku 15 oznacena Cervené. Z tohoto obrazku je patrné, Ze souc¢asny zptsob dodavani
a skladovani obalového materidlu klade velké naroky na potfebné misto a je pro
operatory neptehledny. Da se ofekavat, ze s piibyvajicim mnozstvim modelu se situace

bude dale zhorSovat.

8 Vypodet pottu voziki v kapitole 5.7.
45



5 Soucasny stav baleni produktt

Obrazek 15 - Skladovaci prostory na voziky s obalovym materidlem
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Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Pii analyze soucasného stavu byly ve vyrobni hale objeveny voziky s obalovym
materidlem, které pfesahovaly vyznacena skladovaci mista, nebo se nachéazely Uplné
jinde, nez je uréeno, viz obrazek 16. Nespravné umisténi voziku je ve vétsiné piipada
zpusobeno nedbalosti pracovnika nebo nedostatkem mista, jedna se o prohfesek vici
metodice 5S, kterou se spolecnost fidi. Tato situace je velmi nebezpetnd, protoZe
pfesahujici vozik mize zpusobit kolizi staha¢em BT, ktery zasobuje linky, popf.
s jinym dopravnim prostfedkem. Omezenim poctu voziki na konci linek dojde tedy i ke

zvyseni bezpecnosti provozu, coZ je zasadni.

Obrazek 16 - Piesahujici voziky

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

5.7 Velikost zasoby mezi dodavkami

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 5.5.4, kamion s obalovym materialem pfijizdi kazdych
30 — 35 minut. VSechny nasledujici vypocty budou piedpokladat horsi variantu, ze
dodéavka dorazi za 35 minut. Po pfijezdu kamionu je nutné material nacist do systému
a dopravit jej na linku, popf. na jiné vyhrazené misto. Pf¥ijem materialu z jednoho
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zavozu trva primérné 10 minut. Zasoba obalového materialu musi vystacit na dobu

mezi dodavkami materialu, tedy 35 minut.

Pro urceni potiebného poctu vozikli mezi dodavkami je nutné zjistit spotfebu obalového
materialu za den v ks. Ta se vypocéte jako 1/5 tydenni spotieby z tabulky 5. Pro zjisténi
spotfeby mezi dodavkami je nutné denni spotiebu vydélit celkovou pracovni dobou za
den v min, ktera se zjisti jako pracovni doba jedné smény v minutach krat pocet smén.
Poslednim krokem vypoctu je vynasobeni dobou mezi dodavkami a zaokrouhleni na

cela ¢isla nahoru.

Pocet vozikli potiebnych na pokryti spotieby mezi dodavkami se poté vypocte
vydélenim spotfeby mezi dodavkami v ks poctem ks vjednom voziku. Kone¢ny
vysledek je nutné zaokrouhlit na celd ¢isla nahoru, protoZze neni mozné dodat napf.
pouze polovinu voziku. Pro linky R2 se musi doplnit jesté pocet voziki SLEEVE, ktery
se pouziva pro typ E, F a H. U tohoto typu voziku nelze stanovit potiebny pocet vyse
uvedenym vypoctem, protoze miize byt nalozen rdznymi zplisoby na zaklad¢
objednéavek. Diky tomu, Ze je vozik rozdélen na tii Casti, mize napft. pfivézt 15 ks od
kazdého typu obalu nebo 45 ks pouze od jednoho typu. Na zdkladé pozorovéani byl
stanoven pocet vozikii SLEEVE mezi dodavkami na 2. Spotieba v ks a pocet voziki je

vypocten v tabulce 11.

Tabulka 11 - Zasoba obalového materialu v ks a pocet vozikét mezi dodavkami

Typ obalového | Spotfeba mezi doddvkami Vv ks | Pocet vozikii mezi dodavkami
materialu R1 R2 R3 R1 R2 R3

A 6 18 1 1

B 3 1

C 4 1

D 55 4

E-S 6 1

F-S 20 1

G 1 1

H-S 4 1

[ 3 11 1 1

J 15 1

K 19 2

SLEEVE 30 2

Celkem 68 64 63 7 7 5

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017
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Pro zjisténi celkovych cast, které stravi operator na lince a skladnik vyménou
prazdnych vozikl za plné, je nutné vypocitat pocet vozikli spotiebovanych za jednu
sménu. Vypocet opét vychazi z celkové tydenni spotieby v ks v tabulce 5 a postup je
velmi podobny jako u vypoétu poétu voziki mezi dodavkami. Nejprve se tedy stanovi
spotfeba obalového materidlu v ks za sménu vydélenim denni spotieby v ks poctem
smén za den. Nasledné se spotieba za sménu vydéli poctem ks ve voziku a zjisti se tak
pocet voziki, ktery je jesté nutné zaokrouhlit na cela ¢isla nahoru. Stejnym zptisobem se
vypoctou pocty vozikli za den a tyden. Souhrnné pocty pro linky R1 — R3, které
potiebné pro zajisténi vyroby béhem jedné smény dne a tydne, jsou uvedeny
v tabulce 12.

Tabulka 12 - Poéet vozikia za sménu, den a tyden

R1 R2 R3 Celkem
Pocet vozikii za sménu 54 27 48 129
Pocet voziki za den 155 74 142 371
Pocet vozikii za tyden 763 363 700 1 826

Zdroj: vlastni zpracovdni, 2017

5.8 Naklady sou¢asného stavu

V nésledujici kapitole jsou vycisleny logistické naklady soucasného zptsobu dodavani
a skladovani obalového materidlu pro vyrobni linky R1 — R3. Pfi analyze nebudou
brany v tivahu naklady na potfizeni materialu od dodavatele. Naklady jsou pro kazdou
firmou velmi citlivou informaci, proto veskeré ¢astky byly na ptani DICz vynasobeny
nahodnou konstantou. Vsechny naklady budou pocitany za jeden tyden s péti

pracovnimi dny, pii tfisménném provozu a maximalnim taktu linky.

Néklady soucasného stavu by se daly rozdélit na tfi velké skupiny. Zjednodusené
schéma slozeni nakladl je na obrazku 17. Prvni skupinou jsou ndklady spojené se
samotnou vyrobou materialu a jeho dopravou do externiho skladu spole¢nosti SGL. Jak
jiz bylo Feceno, s témito naklady nebude dale pocitano, protoze budou pro vSechna
navrhovand fteSeni stejné. Druhou skupinou jsou ndaklady, vznikajici piimo ve
spolecnosti DICz, které jsou predev§im tvofeny pomérnou ¢asti mzdy skladnikii a
operatorek, které se staraji o opravu vozikl. Posledni a nejvétsi skupinou jsou naklady
spojené¢ se sluzbami spolecnosti SGL. Pravé na tuto skupinu nakladi se budou

zam¢tfovat optimalizacni ndvrhy v této praci.
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Obrazek 17 - Naklady soucasného stavu

Dodavatel Externi sklad SGL DICz

[

R T

I — — >
Viroba Doprava do SGL Pijem palet Piiprava voziki Doprava voziki 210 kamioni za tyden
1 878 vozikd zatyden

29 Ké/paleta (3-5)*60 Ké/vozik 29 Kéivozik
1,39 Ké/paleta

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017; Clipart.me, 2017

Obalovy materiadl je od dodavateli doddvan do skladu SGL po celych paletach.
U polystyrenovych dili se velikost palety vétSinou pohybuje od 90 do 240 ks
Vv zavislosti na konkrétnim typu obalu. VétSina kartonovych dilt sleeve je dodavéna na
paletdich po 120 az 130 kusech, ostatni kartonové dily jsou dodavany po 500 az
600 kusech. Vyjimkou je typ G, ktery ma specialni dievéné vyztuzeni spodniho vika
a na paletu se vejde pouze 32 ks. U typt A a C je polystyren a karton shodny pro spodni
1 horni viko. Za naskladnéni jedné palety Gctuje SGL 29 K¢. Do naklada za ptijem palet
patii krom& nakladi za naskladnéni také naklady za nalepeni piepravni etikety OTL?®,
coz stoji 1,39 Kc/paleta. Celkové néklady za ptijem jedné palety jsou 30,39 K¢ a tydné
je v SGL celkem spotiebovano 796 palet obalovych kartond a polystyrent. Vypocet

tydennich nakladu za ptijem vSech palet v SGL je v ptiloze J.

SGL nejdtive pfijme a uskladni palety a poté rozd€luje obalovy material do vozikl
podle pfijatych kanban karet. Za ptipravu jednoho voziku si uctuje (3 az 5) * 60 K¢
podle poctu druhli ve voziku. VétSina vozikih mé ctyfi druhy obalového materidlu,
konkrétné spodni viko, spodni polystyren, horni polystyren a sleeve. Typ voziku A a C
obsahuje navic horni viko a ma tedy pét druhli materialu. Typy E, F a H maji pouze tfi
druhy materidlu, protoze kartony sleeve jsou dodavany ve specialnim voziku. Podrobny

vypocet nakladl za piipravu voziki je v ptiloze K.

Posledni nédkladovou polozkou jsou naklady na odeslani a dopravu voziku z externiho
skladu do DICz. Za jeden vozik si SGL uctuje 29 K¢. Tydné se do DICz dopravi

1826 voziki ve 210 kamionech. Celkové naklady soucasného stavu dodavani

% OTL = Odette Transport Label
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obalového materialu za jeden tyden ¢ini 515 024 K¢&. Jejich struktura je uvedena

v tabulce 13. Prazdné voziky spole¢nost SGL odvazi zpét do svého skladu zdarma.

Tabulka 13 - Ndklady soucasného stavu za tyden

. aklad n 1 Tydné pal Tydenni
Typ nakladu - a(i'ozailfa ! yioi&?‘i . nékla}(,l(;ecelkem
Na prijem palet 30,39 K¢ 796 24 190 K¢
Na pripravu voziki (3—5) *60 K¢ 1826 437 880 K¢
Na dopravu voziki 29 K¢ 1826 52 954 K¢
Celkem 515 024 K¢

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017

5.9 Identifikované problémy v dodavani a skladovani
V této kapitole budou shrnuty problémy, které byly zjiStény pii analyze zplsobu
objednavani, dodavani a skladovani obalového materidlu. Kromé probléma jiz

zminénych v kapitole 5.3.1 byly identifikovany nasledujici problémy.

e Doba mezi objednanim a dodanim a velikost datového bufferu — Obalovy
material je objednavan az 3 hod 15 min pied samotnou spotiebou, v té chvili dany
model jesté neni fyzicky na lince. Tento asovy interval nejde vyrazné zkratit, jinak
by spole¢nost SGL nestihla obalovy material pfipravit a dovézt.

e Hromadéni materidlu — Obcas dochazi k tomu, Ze se vyrobni linka musi
Vv pribéhu smény na chvili necekané zastavit. Za dobu mezi objedndvkou
a dodavkou tedy nestihne vyrobit planované mnozstvi. Obalovy materidl ale stale
chodi podle planu a dochazi k jeho hromadéni na vyznacenych mistech.

e Nadzasoby — Pii soucasném zpusobu dodéavani jsou na konci vyrobnich linek
piebytecné zasoby obalového materidlu, protoze se materidl zavdzi ddvkou a ta
neodpovidd pfesnému vyrobnimu planu. Napi. typu E se béhem jedné dodavky
spotiebuje 6 ks, ale ve voziku jich je naloZeno 36 ks. Zasoba z voziku vydrZi na
Sest dodavek a primérné¢ je na konci linky 15 ks navic.

e Niklady — Tydenni naklady na dodavani obalového materialu jsou pii maximalni
mozné vyrob¢ 515 024 K¢, coz za rok, ¢ini 26 781 248 K¢.

e Nedostatek PCA vozikii — Spolec¢nost DICz vlastni 60 voziki na obalovy material,
v idealnim piipad€ je tento pocet dostacujici. Pokud z n¢jakého divodu dojde

Kk problémtim, je obalovy material posilan v papirovych krabicich nebo se material
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vyndé a prazdné voziky se posilaji zpét do SGL. V obou ptipadech je vysoké riziko
znehodnoceni materialu.

Pocet voziki v okoli linek mezi dodavkami — Mezi dodédvkami je v okoli linek
R1 — R3 potieba uskladnit 19 vozikl s obalovym materidlem.

Piesah voziki mimo vyznafend mista — Nedostatek mista a nedbalost
zam¢stnancl zpusobuje, ze voziky obcCas zasahuji do trasy internich dopravnich
prostiedkl, coz zvysuje pravdépodobnost srazky.

Riziko zmény vyrobniho mixu — Material pro ostatni ¢asti linky ma vétSinou
krat$i ¢as mezi objedndnim a doddnim. Dochdzi tedy k tomu, Ze ve chvili kdy uz je
objednan obalovy materidl se zméni vyrobni mix napf. z divodu, ze neni
dostateCna zasoba materialu na jiném pracovisti a model se musi vyfradit

Z vyrobniho mixu.
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6  Alternativni zpiisoby FeSeni

Béhem analyzy soucasného zptsobu zasobovani a skladovani obalového materidlu ve
spole¢nosti DICz byly identifikovany dva hlavni problémy. Prvnim z nich je nedostatek
prostoru v blizkosti montaznich linek, ktery je s rostoucim poctem vyrabénych modela
stale citeln¢jsi. Druhym problémem je vySe nakladi spojenych s predptipravou
a dopravou obalového materialu. V nésledujici kapitole tedy budou navrzeny mozné

zpusoby feseni téchto problémd.

6.1 Zruseni voziku SLEEVE

Vozik SLEEVE byl zaveden pro linku R2 pted nékolika lety, aby se snizil pocet vozikl
mezi dodavkami na konci linky. V té dobé byly typy E, F a H nejvice vyrabéné
a presunutim dilu Sleeve do specialniho voziku opravdu klesly néklady a zmensil se
pocet vozikli mezi dodavkami. V soucasné¢ dobé vyrabi spolecnost DICz vice model
nez dfive a vyrazné¢ se zménilo sloZeni vyrobniho planu. Spolecnost DICz chtéla
provétit, jaky dopad by mélo pfi soucasném slozeni vyrobniho planu zruseni voziku

SLEEVE a sjednoceni zpisobu nakladani vozikd pro vSechny linky.

Pti zruSeni voziku SLEEVE, by musel byt sniZzen pocet ks ve vozicich typu E a F na
18 ks a ve voziku typu H na 10 ks. Nové by tedy vozik byl uspofddan jako na
obrazku 18. V pravé Casti voziku by misto spodniho kartonu s vlozenym polystyrenem
byly nasklddany kartony Sleeve. Stejny zplsob nalozeni voziku se v soucasnosti

pouziva pro vSechny ostatni typy.

Obrazek 18 - Navrhovany zptsob usporadani

[

Zdroj: interni materidly DICz, 2017
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6 Alternativni zplsoby feSeni

ZruSeni voziku SLEEVE by ovlivnilo pouze typy E, F a H, srovnani poctu vozik mezi
dodavkami pted a po zruSeni je tabulce 14. Jak je z tabulky vidét, nové by se snizil
pocet voziki mezi dodavkami o 1. DoSlo by tedy c¢asteCné ke zlepSeni situace
s nedostatkem mista na pracovisti baleni jednotek. Snizenim velikosti davky by také
doslo ke snizeni prebyte¢nych zasob v ks. Napt. typu E se mezi dodavkami spotiebuje
6 ks, diky snizeni poctu ks ve voziku by nové bylo u linky navic priimérné pouze 6 ks
misto ptvodnich 15 ks. Pfi souCasném slozeni vyrobniho planu, pouzivani SLEEVE
nejen ze nesnizuje pocet stojicich voziku mezi dodavkami, ale navic zvySuje mnoZzstvi

zasob mezi doddvkami nad pozadovanou hranici.

Tabulka 14 - Srovnani velikosti zisoby mezi dodavkami

Typ Pocet ks ve voziku | Spotieba mezi | Pocet vozikii mezi dodavkami
materidlu | Piivodni | Novy | doddvkami v ks Plivodni Novy
E-S 36 18 6 1 1
F-S 36 18 20 1 2
G 18 18 1 1 1
H-S 20 10 4 1 1
I 18 18 3 1 1
SLEEVE 45 - — 2 —
Celkem 7 6

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Dale je nutné vycislit, jaky dopad bude mit navrhované feSeni na pocet voziki za tyden
a na ndklady. Jak je vidét z tabulky 15, béhem jedné smény se zvysi pocet prepravenych
voziki o 3. Za jednu sménu bude muset operator na pozici baleni jednotek u linky R2
vymeénit vice prazdnych vozika za plné. Operator tedy stravi za jednu sménu vymeénou
vozikdl 0 1 min a 18 s vice nez dosud. Pro pozici skladnika znamend navrhované feSeni
béhem jedné smény o 3 min a 37 svice Casu straveného s vykladanim a dopravou
vozikd na linku a od linky. ZvySeni poctu ptfepravenych vozikii se projevi 1 v poctu

nachozenych km, konkrétné skladnik ujde o 228 m vice.

Tabulka 15 - Srovnéani poétu vozikua

Celkem voziku
Celkem
Puvodni Nové
Pocet voziku za sménu 129 132 +3
Pocet vozikii za tyden 1826 1876 + 50

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017
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6 Alternativni zplsoby feSeni

Srovnani vySe nakladi pfed a po zavedeni navrhovaného fteSeni je v tabulce 16.
Navrhované feseni se tyka pouze vozikl, takze naklady za ptijem palet v SGL zlstanou
stejné. Presunutim dilu Sleeve do voziku ke kazdému typu zvlast, se zvysi pocet druhti
ve vozicich typu E, F a H ze tfi na Ctyfi. To se projevi zvySenim nakladii za ptipravu
vozikl. V disledku zvySeni poctu piepravenych vozikl za tyden také dojde ke zvyseni

nakladt za dopravu vozikd. Celkové by se tydenni ndklady zvysily o 32 410 K¢.

Tabulka 16 - Srovnani tydennich nakladt v K¢

, Tydné palet / , ;.
Typ nskladii gz‘l;lz;(i ::i . vozikit Tydenni naklady celkem
p Pivodné| Nové Puvodni Nové

Na pFijem palet 30,39 K¢ 796 796 24 190 K¢ 24 190 K¢
NEVOI T (3-5)*60KE| 1826| 1876| 437880 K&| 468 840 K&
voziku

NEL B 29Ks|  1826| 1876| 52954Ke| 54404 K&
voziku

Celkem 515 024 K¢ | 547 434 Ké

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Jednim ze zjisténych problémul soucasného zptisobu dodavani a skladovani obalového
materialu byl nedostatek mista u pracovisté baleni na konci montaznich linek. Zrusenim
voziku SLEEVE by opravdu doslo ke snizeni po¢tu voziki mezi dodavkami 0 jeden
vozik, ale zaroven také ke zvySeni celkovych nakladii za dodavani obalového materialu.

Uspora mista by byla tak mala, Ze se nevyplati navrhované feSeni zavést.

6.2 Sjednoceni zptisobu baleni

Dalsi moznosti jak sjednotit zptisob nakladani voziki by byla zména zptisobu baleni
utyptt A a C. Jedna se o jediné dva typy, u kterych spolecnost DICz pouziva k baleni
jednotek kartonové horni viko a sleeve bez hornich klop. Tento zplsob baleni se
pouziva u typi A a C ve vSech vyrobnich zavodech spole¢nosti Daikin z divodu
zachovani globalni kompatibility modelti. Zména zpiisobu baleni by tedy méla vliv
nejen na spole¢nost DICz, ale i na vSechny ostatni vyrobni zavody. Z tohoto divodu by
navrh musel byt schvilen mezindrodnim vedenim spolec¢nosti. Celkovy dopad na
naklady vSech ostatnich vyrobnich zdvodl by vyzadoval velmi detailni analyzu napiic¢
celou spolecnosti Daikin. Dale v této kapitole je popsan pouze dopad na naklady

spole¢nosti DICz.
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6 Alternativni zplsoby feSeni

Navrhované feSeni by nemélo zadny vliv na pocet vozikii pfepravenych za tyden,
naklady za dopravu by tedy ziistaly stejné. Nejvétsi uspora by byla v nakladech za
piipravu vozikt, viz tabulka 17. Spolecnost SGL si tctuje 60 K¢ za piipravu jedné ¢asti
voziku. Diky sjednoceni zpusobu baleni by byly nové v jednom voziku u typti A a C
pouze Ctyfi druhy obalového materidlu. Naklady by se tedy snizily o 60 K¢ na jeden
vozik, coz za tyden déla 18 600 K¢&.

Tabulka 17 - Srovnani tydennich niaklada za pfipravu vozika typt A a C v K¢

Pocet druhii ve Tydenni naklady na
Rl I o
Pivodni | Novy Pilivodni Nové
A 5 4 264 79 200 K¢ 63 360 K¢
C 5 4 46 13 800 K¢ 11 040 K¢
Celkem 93000 K& | 74400K¢

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Caste¢né snizeni by se projevilo i v nakladech za pifjem palet. Karton, ze kterého se
skladaji vika je pro spodni i horni viko stejny. Jeho tydenni spotieba by se v piipadé
zruseni horniho vika snizila o polovinu. Spotieba polystyrent by se nezménila, protoze
I pti pouziti dilu sleeve s hornimi klopami se na jednotku umist'uje horni polystyren. Za
tyden by se pocet palet s kartony snizil o 11 ks. Pfijem jedné palety stoji 30,39 K¢,
tydenni naklady by tedy klesly o 334 K&. Vypocet nakladt za pfijem palet typu A a C je

v priloze L.

Tabulka 18 - Srovnani celkovych tydennich nakladi

; . Tydenni naklady
Typ nakladu Puvodni Nové
Na pFijem palet 24 190 K¢ 23 856 K¢
Na pripravu voziki 437 880 K¢ 419 280 K¢
Na dopravu voziki 52 954 K¢ 52 954 K¢
Celkem 515 024 K¢ 496 090 K¢

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

V tabulce 18 jsou srovnany celkové naklady pro ptivodni zptsob baleni s hornim vikem
a pro navrhovany zpiisob bez horniho vika. Uspora nakladi za dodavani obalového
materidlu od SGL ¢ini za tyden 18 934 K&. Pro DICz by bylo vyhodné zacit balit
jednotky pouze do kartonu s hornimi klopy bez horniho vika, protoze by to piineslo

sniZeni nakladi. Zavedeni navrhu bude zélezet na vyjadfeni vedeni skupiny Daikin.
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6 Alternativni zplsoby feSeni

6.3 Presunuti predpFipravy obali do Parts centra

Posledni névrh je komplexnéjsi a zamétuje se predevsim na naklady, které jsou spojené
s ptedptipravou obalového materidlu v SGL. Pravé tyto ndklady jsou totiz nejveétsi
polozkou. Hlavni myslenkou navrhu je pfesunuti predpiipravy obalt z externiho skladu
SGL do Parts centra a zavazeni obalového materidlu na linku v sekvenci dle vyrobniho
mixu. Diky tomuto feSeni odpadnou néklady na piipravu voziki, které jsou témér

440 000 K¢ za tyden.

Dalsi vyhodou je, Ze dojde k vyraznému snizeni doby od objednani do dodani, coz
umozni snizZit pocet jednotek v datovém bufferu. Spole¢nost DICz tedy bude moci
mnohem rychleji a 1épe reagovat na zmény vyrobniho mixu nez doposud. Diky
zavedeni systému JIS se také snizi pocet vozikli s obalovym materidlem v okoli
montaznich linek, protoze je nutné mit misto pouze pro jeden vozik, ve kterém bude
materidl piipraven v piesné pozadovaném pofadi. Pro celkové zhodnoceni tohoto
navrhu je nutné vycislit interni ndklady, které budou souviset s instalaci a provozem

pracovisté, které se bude starat o predptipravu obalového materialu.
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7 Presunuti predpiipravy obalti do Parts centra

7  Presunuti piredpripravy obald do Parts centra

Po dikladném zvézeni a konzultaci se spolecnosti DICz byl pro detailnéj$i analyzu
a ptipadnou realizaci vybran posledni ndvrh, tedy pfesunuti predptipravy obalového
materialu od externiho partnera do Parts centra a zavazeni na linku systémem JIS. Tento
zpusob dodavani obalového materidlu je jiz vyuzivan pro linku F5, spole¢nost DICz

tedy muze pii zavadéni vyuzit dosud ziskané zkusenosti.

Prvni cast kapitoly se zabyva tokem materidlu mezi DICz a SGL po zavedeni
navrhovaného feSeni. Ddle je zde navrzen zpiisob objedndvani obalového materidlu
a jsou vycisleny naklady spojené s jeho dodavanim z SGL. V druhé c¢asti kapitoly je
navrzeno umisténi a layout nového pracovisté Picking obaly, které se bude starat
0 skladani a kompletaci obalového materidlu. Dale je v této kapitole navrzen novy
zpusob zasobovani montaznich linek. V zavéru kapitoly jsou vycisleny celkové naklady

spojené se zménou zplisobu dodavani a skladovani obalového materialu.

Stejné jako pfi analyze souCasného stavu jsou zanedbany néklady spojené s ndkupem
a dopravou obalového materidlu od dodavatelti do externiho skladu SGL. Tyto naklady

ptresunuti pfedptipravy obalil nijak neovlivni a ziistanou tedy stejné.

7.1 Externi tok obalového materialu

Zacatek procesu dodavani obalového materidlu bude 1 po zavedeni navrhovaného feSeni
stejny. Dodavatelé kartonti a polystyrend na zakladé objednavky od DICz vyrobi
pozadované mnoZstvi a dopravi material do externiho skladu SGL. Spole¢nost SGL
pfijme palety, oznaéi je prepravnim OTL S§titkem a uskladni je ve svém skladu. Jak je
vidét na obrazku 19 diive musela spolec¢nost SGL jako dalsi krok ptipravit PCA voziky,
tedy rozbalit palety, poskladat spodni a horni vika, vlozit polystyreny a vSe spolu
s dilem sleeve naskladat do voziku a odeslat do DICz. Za tyden bylo takto dopraveno

1 878 vozikt ve 210 kamionech po 35 minutach.
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7 Presunuti predpiipravy obalti do Parts centra

Obrazek 19 - Srovnani soucasného a navrhovaného toku materialu

Dodavatel Externi sklad SGL DICz
[ |
L -
— B e
‘ Viroba ‘ ‘ Doprava do SGL ‘ Pfijem palet ‘ Ptiprava vozikal ‘ ‘ Doprava voziki ‘ 210 kamionii za tyden
1 878 voziki za tyden
29 Ké/paleta (3-5)760 Ké/vozik 19 Kéivozik
1,39 Ké/paleta
] [ |
oo oo
= 1 S
‘ Vyroba ‘ ‘ Doprava do SGL ‘ ‘ Piijem palet ‘ Piiprava palet ‘ ‘ Doprava palet ‘ 60 kamionn za tvden Picking obalii
796 palet za tyden
29 Ké/paleta 45 Ké/paleta 29 Ké/paleta 2 Kéfvozik
1,39 Ké/paleta

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly DICz, 2017

Po zavedeni navrhovaného teSeni SGL palety pouze piijme od dodavatele, roztiidi
podle druhti a uskladni. Poté je na zaklad¢ pfijatych kanban karet dopravi ptimo do
Parts centra spolec¢nosti DICz. S novym zpusobem dodavani budou spojeny jesté interni
naklady spojené s pracovistém Picking obaly a s dodavanim obali na montézni linku, ty

budou vy¢isleny v dalsich podkapitolach.

Na obrazku 20 je zobrazen navrhovany tok materialu mezi DICz a SGL po pfesunuti
predpiipravy obalového materidlu. Nové je zavedena rGzova trasa, po které bude
dodavan obalovy material do Parts centra. Zluty kamion bude stale dodavat standardni
dily a palety s obalovym materialem pro linky F1 — 3 a voziky s obalovym materialem
pro linky F4 a F6. Ostatni trasy zlistavaji stejné. Pokud se navrhované feSeni osveéd¢i
Vv praxi, uvazuje spolecnost DICz o jeho zavedeni i1 pro zbylé linky. Po pfesunuti
veskeré predpiipravy obalovych materialli od externiho partnera by se mohla zrusSit ¢ast

Zluté trasy, ¢imZ by se zkratila dodaci doba pro standardni dily linek F1 — 3.
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7 Presunuti predpiipravy obalti do Parts centra

Obrazek 20 - Tok materialu mezi DICz a SGL

]

Shoping || Kenso ‘

area R1, R2,R3

arts
s Parts decanting

Manuals
assembly

DPC
Inbound

PCA
Assembly area

W/H SGL: Hall A W/H SGL: Hall B DICZ: Factory DICZ: DPC

Zdroj: upraveno, dle interni materidly DICz, 2017

7.1.1 Objednavani od SGL

Za tyden bude piepraveno celkem 796 palet s obalovym materialem a kamiony budou
od SGL jezdit kazdé 2 hodiny. Pfi tfisménném provozu se jednd o 12 zavozi denné,
tedy 60 kamiont za tyden. Material bude stejné jako doted’” objednavan s vyuzitim
elektronického systému Kanban. Ptijezdy kamiont se budou fidit podle upraveného
Shuttle schedule, viz tabulka 19. V tomto dokumentu bude opét uvedeno, kterym
kamionem a v kolik hodin dorazi objednany material na rampu v Parts centru. Nejdelsi

interval mezi objednanim a dodanim bude 2 hodiny, nejkratsi bude 1 hod 15 minut.

Tabulka 19 - Novy Shuttle schedule

Nacitaci ¢as Ci§10 Cas Nacitaci ¢as éi?“’ Cas
kamionu | pFijezdu kamionu | prijezdu
4:15 - 5:00 1 6:15 16:15-17:00 7 18:15
6:15-7:00 2 8:15 18:15 - 19:00 8 20:15
8:15-9:00 3 10:15 20:15 - 21:00 9 22:15
10:15- 11:00 4 12:15 22:15 - 23:00 10 0:15
12:15- 13:00 5 14:15 0:15-1:00 11 2:15
14:15 - 15:00 6 16:15 2:15-3:00 12 4:15

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Caste¢nou zménou projde i vzhled fyzickych kanban karet, viz obrazek 21. Nové
nebude jiz uvadén konkrétni model, pro ktery je dil ur€en a piesny ¢as objednani. Misto
toho bude karta obsahovat informaci o umisténi v Parts centru a oznaceni kamionu,
kterym bude dil dopraven. Kanbanové mnozstvi bude shodné s poctem ks obalového

materidlu na paleté.
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Obrazek 21 - Fyzicka kanban karta

'__P ocet ks kanbanu

3P344868 — 1 Q: 48 €

cso o NI

ID kanbanu —4—> 10001780605
LOC: . Umisténi dilu v Parts centru
SPL: R2PCA
SHT: PCK 02

Oznateni kamionu ZUS- 03.2017
1
Datum objednani

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017

7.1.2 Dodavani palet s obalovym materialem

Navrhované slozeni ¢asu od objednani do dodani je v tabulce 20. Nacitaci ¢as bude
0 10 minut prodlouZzen na celkovych 45 minut. Po skonceni nacitaciho ¢asu bude
vyhrazeno 5 minut na tisk a tfidéni pfijatych kanban karet. Poté se zaméstnanci SGL
budou 30 minut zabyvat pfipravou palet na odeslani a jejich dopravou k rampé¢. DalSich
5 minut bude probihat skenovani ¢arovych kodi na kanban kartach a vystupni kontrola
palet. Cas skenovani a vystupni kontroly bude oproti sou¢asnému stavu o 5 minut
zkracen, protoze odpadne zdlouhava kontrola naskladani voziku, nové se bude
kontrolovat pouze poskozeni palety. Naopak nakladka materialu bude trvat o 5 minut
déle, protoze s paletami se hlife manipuluje. Ze stejného diivodu bude prodlouzeni cas
na ptijem materialu v DICz. Konkrétni ¢asy byly stanoveny na zékladé analyzy dodavek

obalového materialu pro linku F5 a konzultace se zaméstnanci DICz.

Tabulka 20 - Interval od objednéni do dodani

Cas v min kS;iYorv]ggy Priklad
Nacitaci ¢as 45 0:45( 20:15-21:00
Tisk a tfidéni kanban karet 5 0:50| 21:00 - 21:05
P 30 1:20| 21:05-21:35
Skenovani a kontrola 5 1:25| 21:35-21:40
Nakladka materialu 20 1:45| 21:40 - 22:00
Odjezd do DICz — — 22:00
Cesta 10 1:55| 22:00-22:10
Couvani a otevirani navésu 5 2:00( 22:10-22:15
Piijem materialu 20 2:20| 22:15-22:35
Celkem 140 2:20 -

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017
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7.1.3 Naklady spojené s dodavanim od SGL

Na obrazku 19 jsou zobrazeny naklady za sluzby, které poskytuje SGL. Ptijeti jedné
palety stoji 30,39 K¢ a za tyden je spoticbovano 796 palet. Celkové tydenni naklady za
piijem palet jsou stejné jako pred zavedenim navrhovaného feseni, vypocet je v ptiloze
J. Nové si SGL nebude uctovat za ptipravu vozikl, ale pouze 45 K¢ za uskladnéni
a ptipravu palety. Snizi se také naklady na dopravu obalového materialu z SGL do
DICz. Jednotkovy naklad je sice stale 29 K¢&/ks, tydné bude nové piepraveno pouze
796 palet, misto 1 826 vozikl. Za odvoz prazdné palety si SGL nic neuctuje. Celkové
tydenni naklady spojené s dodavanim obalového materialu od SGL do DICz po

presunuti piedptipravy do Parts centra jsou vypocteny v tabulce 21.

Tabulka 21 - Nové naklady spojené s dodavanim od SGL

Ty i e | ten | miliady celkem
Na prijem palet 30,39 K¢ 796 24 190K¢
Na zpracovani palet 45,00 K¢ 796 35 820 K¢
Na dopravu palet 29,00 K¢ 796 23 084 K¢
Celkem 104,39 K¢ - 83 094 K¢

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly DICz, 2017

7.2 Tok obalového materialu v Parts centru

Po zavedeni navrhovaného feSeni jiz nebude obalovy material dodavan ve vozicich po
12 az 45 kusech pfimo do vyrobni haly DICz, ale do Parts centra na paletdch po 32 az
600 kusech. Nov¢ si tedy bude muset spole¢nost DICz sama zajiStovat skladani

kartonovych dilti a dopravu veskerého obalového materialu z Parts centra na linku.

7.2.1 Prijem materialu v Parts centru

O pfijem materidlu v Parts centru se v soucasné dobé na kazdé sméné stard jedna
operatorka, kterd kontroluje a nacitd materidl, a dva skladnici. Po pfesunuti
predptipravy oballi se zvysi objem pfijatého materialu v Parts centru. S piihlédnutim
k sou¢asnému pracovnimu vytizeni skladnikl rozhodla spole¢nost DICz o pfijeti dvou
skladnikd, ktefi budou mit na starost obalovy material. Skladnik ¢. 1 bude zajistovat
vykladani plnych palet z kamionu od SGL a jejich dopravu na pracovisté Sklad obaly,
také bude mit na starost dopravu a nakladani prazdnych palet od obalového materialu.

Skladnik €. 2 se bude starat o zasobovani pracovisté Picking obaly ze Skiadu obalii.
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Palety s obalovym materialem budou nejprve pomoci paletového voziku vylozeny do
zOny piijmu materidlu, kterd se nachazi vpravo vedle ramp a na obrazku 22 je oznacena
zelené. Hned po vylozeni budou palety zkontrolovany, pokud budou v potadku, potvrdi
operatorka nactenim c¢arového koédu na kanban karté jejich pfijeti. Zkontrolované
a nactené palety budou vysokozdviznym vozikem dopraveny do Skladu obalii. Umisténi

Skladu obalu a pracovisté Picking obaly je na obrazku 22 vyznaéeno Zluté.

Obrazek 22 - Umisténi novych pracovist v Parts centru
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G 1 [ ) ] 0 ] L
[ FE;;;H ||
I’ | l
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]
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Sklad Picking obaly
obald ]
= 2a5me | 7T

E . . . : .;. DEHD — D. _u

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly DICz, 2017

Pracovisté Sklad obalii bude mit rozméry 12,8 m x 16,8 m a celkova rozloha tedy bude
215 m?. Do skladu celkem bude mozné umistit 56 palet. Jedna paletové pozice bude mit
rozméry 1,6 m x 1,2 m. Na paletovou pozici se tedy vejde europaleta s rozméry
1,2mx 0,8 m a na kazdé stran¢ bude mit rezervu 0,2 m. Tato velikost byla zvolena
z toho divodu, Ze ve Skladu obali budou uskladnény piedevsim palety s dily Sleeve,
které ptesahuji europalety, na kterych jsou dodavany. Ulicky budou §iroké 3,2 m, aby

bylo mozné palety naskladnovat vysokozdviznym vozikem.

Ve Skladu obalu budou uskladnény prazdné palety, které¢ Skladnik ¢. 1 bude dvakrat za
den naklddat do kamionu, aby mohly byt odvezeny zpét do SGL. Také zde budou
uskladnény palety s polystyrenovymi a kartonovymi dily, které nebudou aktualné na
pracovisti Picking obaly pouzivany. Pokud na pracovisti bude dochazet zasoba,
Skladnik €. 2 zajisti pomoci paletového voziku vyménu prazdné palety za plnou. Tento
skladnik se také bude starat o doplnovani dilu Sleeve. Tento dil nebude na pracovisté
Picking obaly dodavan po celych paletach, ale bude piendavan do specialnich
zasobniki.
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7.2.2 Zasoba obalového materialu v Parts centru

Kamion s obalovym materialem bude jezdit jednou za 2 hodiny, proto je nutné, drzet
zasobu karton a polystyrenti alesponl v takové vysi, aby byla pokryta spotieba v tomto

intervalu. Celkem bude nutné mit k dispozici 43 palet s obalovym materialem.

Vypocet poctu palet potfebnych na pokryti spotfeby mezi dodavkami vychazi z celkové
tydenni spotieby v ks, kterd zahrnuje pldnovanou tydenni spotfebu a 20% pojistnou
zasobu. Velikost pojistné zasoby byla vypoétena z celkové tydenni spotieby. Nejprve je
nutné vypocitat velikost spotieby mezi dodavkami v ks. Ta se zjisti vydélenim tydenni
spotieby v ks poétem zavozi za tyden a zaokrouhlenim na cela ¢isla nahoru. Potfebny
pocet palet se poté vypocte jako spotifeba mezi zavozy v ks déleno pocet ks na paleté.
Vysledek musi byt zaokrouhlen nahoru na celé palety. Spotieba v ks a pocet palet mezi

dodavkami pro jednotlivé typy obalového materidlu je vypocten Vv ptiloze M.

7.3 Pracovisté Picking obaly

Pracovisté Picking obaly bude zajist'ovat skladani a kompletaci obalového materialu pro
linky R1 — R3. Pracovist¢ bude umisténo v pravém rohu Parts centra, kde dfive byly
uskladnény médéné civky. V soucasné dob¢ je tento prostor volny, pouze vyjimecné se
vyuziva jako docasny sklad narazovych nadzasob. Umisténi pracovisté v Parts centru je
na obrazku 22 vyznaCeno zluté. Samotné pracovist€ bude mit rozmeéry
12,25 m x 13,5 m, k témto rozmé&rim musi byt z obou stran a zezadu piipoctena velikost
ulicek, coz je 3,5 m. Celkem i s ulickami a manipulaénim prostorem zabere pracovisté

plochu o velikosti 327 m.

Pracovisteé Picking obaly bude rozdéleno na dvé casti. V prvni ¢asti bude probihat
skladani a kompletace kartonovych vik a v druhé ¢asti budou obaly nakladany do
vagonkd, ve kterych budou dopravovany na linku. Navrhovany layout celého pracovisté

Picking obaly je v piiloze N. Layout pracovisté byl vytvoren v méfitku 1:50.

7.3.1 Skladani a kompletace vik

Na obrazku 23 je navrzen layout Casti pracovisté Picking obaly, kde bude probihat
skladani a kompletace kartonovych vik. Pro spodni i horni viko se pouzivaji stejné
kartonové a polystyrenové dily. Pro typy A a C se tedy v této ¢asti pracovisté budou

skladat a kompletovat spodni i horni vika. Pro ostatni typy obalového materidlu se
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budou skladat a kompletovat pouze spodni vika, protoze se K baleni jednotek misto

horniho vika pouziva krabice s hornimi klopami.

V ¢asti Skladani a kompletace vik budou uskladnény aktudlné pouzivané palety
s kartony a polystyreny. Kartonové a polystyrenové dily jsou dodavany na europaletach,
jedna paletova pozice bude mit rozméry 130 cm x 80 cm. Pfi stanovovani rozmért
paletové pozice bylo k rozmérim europalety na pravé a levé strané ptipocteno 5 cm pro
snaz$i manipulaci pii vyméné palet. Celkem bude v této Casti pracovisté 9 palet
s kartony a 9 palet s polystyreny. Palety s polystyreny maji na obrazku 23 modrou barvu
a palety s kartony jsou zabarveny fialové. Smér dopliiovani palet je vyznacen Zlutymi
Sipkami. Jak bylo zminéno vySe, dopliovani palet ze Skladu obalii bude zajistovat
Skladnik ¢. 2. Typ obalového materialu je na obrazku vzdy oznacen piisluSnym

pismenkem. Zluté obdélniky symbolizuji umisténi vozikti s hotovymi viky.

Obrazek 23 - Skladani a kompletace vik na pracovisti Picking obaly
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1. ¢ast— Skladani
a kompletace vik

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

V této Casti pracovisté budou skladat a kompletovat vika dva operatofi. Operator ¢. 1
bude mit na starost obalovy material pro linky R1 a R3, konkrétné typy A, B, C, D a J.
Operator ¢. 2 bude skladat obaly predevsim pro linku R2, tedy typy E, F, H a K. Kazdy
operator bude k praci potiebovat pracovni stul a pneumatickou seSivacku, viz
obrazek 24. Umisténi pracovniho stolu a sesivacky je na obrazku 23 vyznaceno Sedou

barvou.
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Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Operator piejde k paleté s kartony, kde si vezme jeden kartonovy dil a polozi ho na stil.
Poté podle perforace ohne konce kartonu nahoru a rohy sesije na seSivacce. Takto seSité
viko opét odlozi na svij pracovni stil a piejde k paleté s polystyreny, kde vezme jeden
polystyrenovy dil. Tento dil rozlame podle perforace na jednotlivé ¢asti a vlozi je do
slozeného kartonového vika. Ptiklad zkompletovaného vika je na obrazku 25. Poté celé
viko pfenda do voziku s hotovymi dily, ktery bude umistén vedle jeho pracovniho stolu.
Do voziku s hotovymi dily se vejde 16 vik. Kdyz operator naplni vozik, odtla¢i ho
k druhé ¢asti pracovisté Picking obaly, kde dily pifenda do piipravenych zasobnikd.

Obrazek 25 - Skladani a kompletace vik

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

7.3.2 Nakladani do vagénku

V druhé c¢asti pracovisté Picking obaly nazvané Nakldddni bude probihat nakladani

obalového materidlu do vagénkl, kterymi budou obaly dopravovany na linku,
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navrhovany layout je na obrazku 26. V této Céasti pracovisté budou zaméstnani tfi

operatofi, kazdy z nich se bude starat o obalovy material pro jednu z linek.

Stejné jako v Casti Skladani a kompletace vik jsou palety s polystyreny na obrazku
26 oznaceny modie. V této Casti pracovis$té se jedna o palety s hornimi polystyreny.
Zlutou barvou jsou oznaGeny zasobniky na sloZena spodni a horni vika. Skladani vik
a dopliovani téchto zasobnikti budou mit na starost operatofi ¢. 1 a 2 z ¢asti pracoviste
Skladani a kompletace vik. Zasobniky jsou v poloviné rozd€leny na dvé ¢asti, do kazdé
60 cm nad zemi. OranZovou barvou jsou oznaceny palety se spodnimi viky pro typy G
a L. Tato vika jsou dodavana na paletach jiz slozena, protoze uvniti maji specialni
dievéné vyztuzeni. Pro dily Sleeve budou na pracovisti pfipraveny specialni zasobniky,
které jsou na obrazku oznaceny zelené. Do téchto zasobnikl se vejde 30 ks, popt. 75 ks.
Palety s dily Sleeve budou jako jediné uskladnény mimo pracovisté Picking obaly,
konkrétné ve Skladu obalii. Dopliiovani zasobnika dily Sleeve bude zajistovat Skladnik
&. 2. Cerné $ipky ukazuji smér odebirani materialu z palet, popt. zasobniki. Obrazky

palet a zasobnikt S obalovym materialem v Parts centru jsou v piiloze O.

Obrazek 26 - Nakladani vagénki na pracovisti Picking obaly
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Zdroj: vlastni zpracovini, 2017
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Kdyz model na lince najede do datového bufferu, vytiskne se operatorovi v druhé ¢asti
pracovisti Picking obaly stitek s ndazvem modelu a pfifazenym typem obalového
materialu. Ve stejné chvili se nazev a specifikace modelu zobrazi na obrazovce
pocitace. Pocitac s tiskarnou jsou na obrazku 26 oznaceny fialoveé. Kazdy operator bude
mit k dispozici vlastni obrazovku a tiskdrnu. Operator si z tiskarny vezme Stitek
a prilepi si ho na vagonek, do kterého bude nakladat obalovy materidl. Kazdy operator
bude mit k dispozici dva vagonky. Poté pietdhne vagonek k zasobniku vik a nalozi
jeden ks. Dale pokracuje k paletam s polystyreny, kde opét nalozi jeden ks ptislusSného
polystyrenu. Jako posledni do vagonku nalozi dil Sleeve. Kdyz nalozi vSechny ¢asti
obalového materialu pro dany model, vrati se zpét k tiskarné¢ a vezme si dalsi Stitek
a takto postupuje porad dokola. Kdyz je vagonek plné naloZen, odtlaci ho operator na
zastavku BT na konci svého pracovisté, kde bude vagonek ¢ekat na odvoz k lince. Smér

odebirani nalozenych vagonka je oznacen zlutou Sipkou.

Aby se co nejvice zamezilo lidskym chybam, bude v Casti pracovisté Nakladani
zaveden systém vychystavani Pick to Light. Jedna se o systém vyskladnovani materialu
podle svétla. Stejny systém funguje V soucasné dobé jiz na pracovistich Picking
R1—-R3. Zaroven s vytisknutim Stitku sndzvem a specifikaci modelu se nad
pozadovanymi dily rozsviti zelené svétlo, aby operator presné veédél, které dily ma
nalozit do vagonku. Po nalozeni dilu, operator deaktivuje zelené svétlo, ¢imz potvrdi

naloZeni dilu.

VSechny zasobniky na vika i1 voziky budou vyrobeny z modularniho trubkového
systému. Na sestaveni mize spole¢nost pouzit trubky, ze kterych jsou v soucasné dobé

sloZzeny voziky pro dopravu obalového materialu z SGL.

7.4 Doprava na linku

K dopravé obalového materialu z pracovisté¢ Picking obaly na montazni linku budou
vyuzity BT tahace, které v soucasné dobé zasobuji montadZni linky, jak je popsano
v kapitole 4.6. Vagonky s obalovym materialem budou zafazeny jako posledni za
vsechny ostatni. Navrhované fazeni vagonkt je na obrazku 27. BT pro linku R1 a R3
bude mit zapfaZzeny dva vagonky s obalovym materidlem, celkem tedy pét, popf. Sest
vagonkli. BT pro linku R2 poveze nové celkem pét vagonkid, vcetné jednoho

S obalovym materialem.
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Obrazek 27 - Navrhované fazeni vagénka BT

E 1 DOPLNUJICT KOMPRESORY SETY MAT. OBALOVY OBALOVY
= || DILY KAISHI MATERIAL MATERIAL
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= DILY KAISHI VYMENIKY [7| MATERIAL
& | DOPLRUTICE SETY MATERIALU KOMPRESORY] TEPELNE OBALOVY OBALOVY
= DILY KAISHI VYMENIKY [T MATERIAL [—] MATERIAL

Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materidly DICz, 2017

Trasy BT ziistanou stejné, pouze do kazdého okruhu budou pfidany dvé¢ zastdvky. Prvni
bude v Parts centru u pracovisté Picking obaly, kde fidi¢ BT odpoji prazdny vagonek od
obalového materialu a pfipoji plny. Druha bude na konci linky u pozice baleni jednotek,
kde fidi¢ necha plny vagoének sobaly a sprazdnym odjede zpét do Parts centra.
Umisténi zastavek BT, jejich trasy a celkovy layout vyrobni haly s pracovistém Picking

obaly je v priloze P.

Dohromady budou v ob&éhu ¢tyfi, popf. osm vagonkt S obalovym materidlem pro
kazdou z linek R1 — R3. Jeden vagonek bude k dispozici na pracovisti Picking obaly, do
n¢j bude operator skladat obaly podle sekvence na lince. Druhy vagonek bude stat
u linky, z n&j bude operator odebirat obalovy material pro baleni jednotek. Dalsi dva
vagonky budou zaptfazeny za BT, jeden plny na cesté na linku a druhy prazdny na cesté
do Parts centra.

Stejné jako ostatni 1 vagonky s obalovym materidlem budou za BT zapfaZeny pomoci
sklopné oje, jeji vyhodou je pfedevsim velmi rychlé zapfazeni. Pomoci simulace byla
stanovena doba obou zastavek na 30 s. Vymeéna vagonka s obaly je rychlejsi nez ostatni
zastavky, protoze ftidi€¢ pouze prepifahne vagénky a nic jiného nenaklada ani

nepiemist'uje.
7.4.1 Velikost vagénku

Ve vagdnku musi byt naloZeno tolik ks, aby byla pokryta spotieba obalového materidlu
mezi piijezdy BT k lince. Postup vypocétu bude uveden pro linky R1. BT pro linku R1
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objede okruh se zastavkami za 12 min 39 s. Po pfidani vagonku je nutné k tomuto ¢asu
ptfipocitat ¢as zastavek s obaly v Parts centru u linky. Nové tedy okruh se vSemi
zastavkami bude trvat 13 min 39 s. Béhem této doby se pii maximalnim taktu linky
spotiebuje 24 ks obalového materidlu. Pii systému zasobovani dvéma BT musi kazdé

z nich mit nalozeno 12 ks. Pocet ks ve vagonku je v tabulce 22.

Tabulka 22 - Pocet ks ve vagénku

R1 R2 R3

Maximalni takt linky 33s 68 s 36s

Okruh celkem v min bez zastavek s obaly | 12min39s| 12min43s| 13min4ls

Okruh celkem v min se zastavkami s obaly | 13 min39s| 13 min43s| 14 min4ls

Pocet spotiebovanych ks béhem 1 okruhu 24 ks 12 ks 24 ks

Pocet ks ve vagéonku p¥i 2 BT 12 ks 6 ks 12 ks

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

7.4.2 Zpisob naloZeni

Vagonky pro linky R2 budou mit nalozeno 6 ks, proto bude mozné veskerou zasobu
oballi nalozit do jednoho vagonku. Pro ostatni dvé linky je potieba, dopravit k lince
12 ks materialu, bylo by tedy vhodné zvazit moznost dvou vagonkd. Pti¢emz prvni
varianta je, ze by vjednom vagoénku byla naskladana pouze vika a polystyreny
a Vv druhém dily Sleeve. Druhou moznosti je, Ze BT by pro linky R1 a R3 vozily dva
vagonky s obalovym materidlem a v kazdém by bylo 6 ks. Jako vhodné&jsi byla zvolena
druha varianta, protoze v tomto pfipad¢ budou vagdnky pro veskery obalovy material

stejné a bude mozné je v piipadé potteby pouzit pro jakoukoliv linku.

Material se bude plnit i odebirat z pfedni strany, ze zadni strany bude umisténa sklopna
0j, pomoci které bude vagonek zaptfazen za BT. Vagonek bude rozdé€len na dvé casti
a celkem uveze obalovy material pro 6 jednotek. V levé ¢asti bude pro kazdy model
vyhrazena jedna piihradka, kde bude spodni viko s vloZenym polystyrenem a horni
polystyren, popf. horni viko. Pfihradky budou mit zvySeny vnéjsi okraj, aby vika
nemohly pfi pfepravé vypadnout. V pravé ¢asti budou naskladany dily Sleeve.

Jak bylo zminéno, obalovy material se na linku bude dodavat systémem JIS, tedy piesné
ve stejném poradi, v jakém budou jednotky ve vyrobnim mixu. Z tohoto diivodu budou

mista ve vagonku oznacena Cisly od 1 do 6, aby operator na lince védél, z které strany

vagonku ma zacit material odebirat. Prototyp vagonku, ktery navrhl Ing. Polasek je na
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obrazku 28. Vagoének byl navrzen tak, aby bylo pro operatory co nejsnazsi nalozit

a vylozit material.

Obrazek 28 - Prototyp vagénku

————m —]

Zdroj: Ing. Poldsek, 2017

7.4.3 Objednavani od Picking obaly

Obaly budou dodavany k lince v pifesném potadi podle vyrobniho mixu na lince.
Nejdelsi cas od objednani obalového materidlu, tedy od chvile, kdy se operatorovi
v Parts centru vytiskne Stitek se specifikaci modelu, do dodani na linku se pohybuje
podle linky od 14 min do 16 min. V tomto ¢asu je obsazena doba, kdy operator naklada
material do vagonku a doba dopravy z Parts centra na linku. Velikost datového bufferu
je pocitana pro maximalni takt linky. Pocet ks v datovém bufferu je v podstaté velikost
spotfeby obalti béhem nejdelSiho mozného ¢asu od objedndni do dodani. Obalovy
material je objednan zhruba ve chvili, kdy jednotka na lince prosla nejdilezitéjSimi
provoznimi testy a je tedy témér jisté, ze bude v dalsi ¢asti linky balena. Velikost

datového bufferu pro kazdou linku je v tabulce 23.

Tabulka 23 - Velikost datového bufferu

R1 R2 R3
Maximalni takt linky 33s 68 s 36s
Datovy buffer v min 14 min 14 min 12 s 15min 40 s
Datovy buffer v ks 25 ks 12 ks 26 ks

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017
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7.4.4 Zasoba materialu u linky

Zpusob vypoctu velikosti zasoby obalového materidlu u linky bude opét uveden pro
linky R1. Za piedpokladu, Zze jeden zasobovaci okruh trva 13 min 39 sa linka je
zasobovana dvéma BT, musi zédsoba obalového materialu u linky vystacit na 6 min 50 s.
Zasoba tedy musi byt ve velikosti 12 ks, coz v ptipade€, ze jeden vagonek uveze 6 ks,
jsou 2 vagonky. Velikost zasoby obalového materialu na konci linky v ks je uvedena
v tabulce 24. Jeden vagonek ma rozméry 1,1 x 1,35 m, zabere tedy plochu o velikosti
1,48 m’.

Tabulka 24 - Velikost zasoby u linky

R1 R2 R3
Velikost zasoby v min 6 min 50 s 6min52s 7min 21s
Velikost zasoby v ks 12 ks 6 ks 12 ks
Pocet vagonkii s obaly 2 1 2

Zdroj: vlastni zpracovdni, 2017

7.5 Interni naklady spojené s presunutim predpripravy

Externi naklady spojené se zménou dodavéani obalového materidlu byly vycisleny
v kapitole 7.1.3 V souvislosti s vytvofenim a provozovanim pracovist' Picking obaly
a Sklad obaly, ale spolec¢nosti DICz vzniknou je$té dodate¢né interni naklady. Tyto
naklady jsou déle rozdéleny na fixni a variabilni. V nasledujicich dvou podkapitolach
bude pocitano s ro€nimi ndklady. Konkrétni velikost internich néklada je opét velmi
citlivou informaci, proto vSechny castky byly na pfani spole¢nosti DICz vyndsobeny

vybranou konstantou. Konstanta je v celé praci stejna a byla zvolena nahodné.

7.5.1 Fixni naklady

Do kategorie fixnich nékladl patii takové ndklady, které musi spolecnost platit bez
ohledu na to, jestli vyrabi nebo ne. Jejich velikost tedy neni zavisld na objemu vyroby
a v kratkém obdobi se neméni. V tomto ptipadé budou do fixnich nadkladl pattit odpisy,

mzdy rezijnich pracovnikl a ostatni naklady.

Odpisy

Pofizovaci cena hmotného majetku se do ndkladl dostavé prostfednictvim odpisi. Pro
ucely kalkulace bude pocitano s tcetnimi odpisy, protoze lépe vyjadiuji skutecné

opotiebeni majetku. Spolecnost odepisuje hmotny majetek linearné, tzn., ze po celou
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dobu zivotnosti se ro¢né¢ odepisuje stejna Castka. Nejvétsi polozkou v této kategorii
nakladli je odpis budovy, kromé néj sem budou zafazeny odpisy nové potizeného

vybaveni a zafizeni pracovist’ Picking obaly a Sklad obaly.

Do polozky vybaveni pracovist' je zapocitdna pofizovaci cena vybaveni pracovisté
a modularniho trubkového systému, zkterého budou sestaveny zasobniky pro
skladovani hornich a spodnich vik a dili Sleeve, vagonky a pracovni stoly operatort.
Déle bude nutné potidit pocitace a signalizacni svétla, aby mohl byt zaveden systém
vychystavani materialu Pick to Light. Mezi naklady se také musi zapocitat zavedeni
vzduchu pro pneumatické sesivacky a jejich pofizeni, pficemz pofizovaci cena jedné je
17 400 K¢&. Vybaveni a zafizeni, kterd se v souc¢asné dob¢ uz pouzivaji, nebudou do této

kalkulace zapocitany, protoZe jsou zapocitany do ceny jiz vyrabénych dili.
Vypocet ro¢niho odpisu:

] ) 100
e odpisova sazba: —————,
doba zivotnosti

pofizovaci cena * odpisova sazba
100

e rocni odpis:

Nové€ nakoupené vybaveni a zafizeni bude pouZivano pouze pro predpiipravu obald,
proto bude ro¢ni odpis zapoc€itan do nakladi cely. U odpisu budovy je nutné stanovit,
jaky podil na celkové ploSe maji pracovisté Picking obaly a Sklady obaly. Dohromady
tato dv& pracovi§ts zabiraji plochu o velikost 542 m?, coz je 1,57 % z celkové rozlohy
budovy 34 420 m?. Pod pojmem budova je v tomto piipadé myslena celd vyrobni hala
spolecn¢ s Parts centrem. Z celkového ro¢niho odpisu budovy piipadd na nova
pracovisteé roéné€ pouze 446 031 K¢, tato Castka tedy bude zapocitana do nakladd. Ro¢ni

naklady jsou vypocteny v tabulce 25.

Tabulka 25 - Roéni naklady hmotného majetku

Pofizovaci . Doba . Odpisova Podil | Rotni naklad
cena Zivotnosti| sazba

Budova 566 509 200 K¢ 20 50 1,57% 446 031 K¢
Vybaveni 812 000 K¢ 8 12,5 100% 101 500 K¢
Signaliza¢ni svétla 174 000 K¢ 8 12,5 100% 21 750 K¢
Piivod vzduchu 232 000 K¢ 8 12,5 100% 29 000 K¢
SeSivacky 34 800 K¢ 4 25,0 100% 8 700 K¢
Celkem 606 981 K¢&

Zdroj: vlastni zpracovani, dle interni materidaly DICz, 2017
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Mzdy reZzijnich pracovniku

Dale jsou do kalkulace zapocteny mzdy rezijnich pracovnikii. Rezijni pracovnici byli
rozdéleni do skupin, podle vykondvanych pozic na skupinu manazefti, vyrobni inzenyfi,
mistfi na lince a vedouci smény. Nejdiive je potifeba pro kazdou skupinu vypocitat vysi
celkovych ro¢nich ndkladl pro zaméstnavatele, které se zjisti vyndsobenim super hrubé
mzdy poctem vyplat za rok pro vSechny zaméstnance ve skupiné. Expertnim odhadem
stanovila spolecnost DICz procentni vyuziti rezijnich pracovnikli. Ro¢ni naklady
zapocitavané do kalkulace se zjisti vyndsobenim procentniho vyuziti pracovniki
a celkovych ro¢nich néakladii pro zaméstnavatele. Vypocet rocnich nakladi pro

jednotlivé skupiny zaméstnanci je v tabulce 26.

Tabulka 26 - Mzdy rezijnich pracovnikt

Vyuziti Ro¢ni naklad ST
pragovnikﬁ zaméstnavatele Rocni naklad
ManaZeri 0,26% 1262 950 K¢ 3284 K¢
InZenyfti 1,00% 464 766 K¢ 4 648 K¢
MistrFi linek 1,00% 404 144 K¢ 4041 K¢
Vedouci smény 2,25% 383 937 K¢ 8 639 K¢
Celkem 2 515796 K¢ 20 611 K¢é

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materialy DICz, 2017
Ostatni neprimé naklady

Posledni v kategorii fixnich nékladl jsou ostatni nepfimé naklady. Zapocitavaji se do
nich naklady na pracovni silu nevyrobni administrativy, naklady na socialni programy,
Skoleni, trénink, komunikace apod. Déle také naklady na kancelairské potieby, leasing
apod. Spolecnost DICz stanovila, Ze do kalkulace pro obalovy material se zapocte 0,2 %
z ro¢nich nékladt na pfimou a neptimou praci a odpist. VySe ostatnich nakladi za rok

je vypoctena v tabulce 27.

Tabulka 27 - Ostatni nepfimé naklady

Ro¢ni naklady na praci . .
Podil a odpisy Ro¢ni naklad
Ostatni naklady 0,2% 2991 835 K¢ 5984 K¢

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materialy DICz, 2017
7.5.2 Variabilni naklady
Na rozdil od fixnich nakladu se velikost variabilnich nakladi méni s objemem vyroby.

Spravné do variabilnich nakladli patfi pfimé mzdy, pfimy materidl a ostatni piimé
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naklady vynalozené na vyrobu vyrobki. V piipadé této kalkulace bude pocitano
S variabilnimi naklady, které vzniknou v dasledku piesunuti ptredpiipravy oball ze
spolecnosti SGL do Parts centra, tedy piimymi mzdami a ostatnimi piimymi naklady.
Naklady na material budou stale stejné, a proto budou zanedbany.

Piimé mzdy
V souvislosti s presunutim piedpfipravy obalového materialu bude nutné nové
zamestnat pét operatort a dva skladniky. Pracovni napln téchto zaméstnanct je popsana
Vv kapitolach 7.2.1 a 7.3.1. Ro¢ni nadklad na jednoho zaméstnance se vypocte, stejné jako
u rezijnich zaméstnancli, vynasobenim super hrubé mzdy poctem vyplat za rok. Ro¢ni

ptimé mzdy vSech zaméstnancii jsou v tabulce 28.

Tabulka 28 - Pfimé mzdy

x Roc¢ni naklady na 1 Ro¢ni naklady
Pocet -
zaméstnance celkem
Operatori 5 343 522 K¢ 1717 612 K¢
Skladnici 2 323 315 K¢ 646 630 K¢
Celkem 2 364 242 K¢

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017
Ostatni primé naklady

Ostatni pfimé ndklady jsou tvofeny naklady na spotiebu elektrické energie.
Na pracovisti Picking obaly v ¢asti Naklddani bude nad kazdou pozici jedna LED
zarovka, celkem se jednd o 31 zarovek. Déle je nutné pocitat se spottebou elektrické
energie na provoz pocitaci a tiskdren. Celkovd ro¢ni spotfeba je odhadnuta na

2 400 kWh. Vyse ostatnich pfimych naklady za rok je vypoctena v tabulce 29.

Tabulka 29 - Ostatni pfimé naklady

Cena za kWh

Spotieba energie 3,25 K¢
Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017

Ro¢ni spotireba
2 400

Ro¢ni naklady
7 795 Ké

7.5.3 Naklady celkem

Celkové interni ro¢ni néklady, které spolecnosti DICz vzniknou v disledku pfesunuti
predptipravy obalového materialu od externiho partnera SGL budou 3 005 614 K&, viz
tabulka 30. Nejveétsi polozkou jsou naklady na mzdy operatorti a skladnikii. V tabulce

jsou také vycisleny interni naklady na 1 ks obalového materialu, ty byly vypocteny
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vydélenim celkovych ro¢nich nakladi velikosti spotfeby obald za rok. Spotieba obaltl

byla zjisténa vynasobenim tydenni spotfeby poctem tydnti za rok.

Tabulka 30 - Interni naklady celkem a na ks

Ro¢ni naklady Niaklady na ks
Odpisy 606 981 K¢ 0,354 K¢
Neprimé mzdy 20 611 K¢ 0,012 K¢
Ostatni neprimé naklady 5 839 K¢ 0,003 K¢
Piimé mzdy 2364 242 K¢ 1,381 K¢
Ostatni primé naklady 7795 K& 0,005 K¢
Celkem 3005 614 K¢ 1,755 K¢&

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017

7.6 Zhodnoceni navrhovaného reSeni
V nasledujici kapitole budou shrnuty ocekdvané zmény, které piinese piesunuti

predpiipravy a zména zpisobu dodavani obalového materialu.

7.6.1 Snizeni nakladua

Diky zavedeni navrhovaného feSeni dojde k vyraznému snizeni ro¢nich nakladii na
dodavani obalového materidlu. Pfi maximalni mozné vyrobé za rok spolecnost
spotiebuje 1 712 308 ks obalového materidlu, tydné je to 32 929 ks. V soucasné dobé
stoji dodavani obalového materialu 26 781 248 K¢& ro¢né. Po zméné zpusobu dodavani
budou nové roc¢ni nalady 7 326 502 K¢. Celkova rocni uspora nakladd tedy bude

19 454 746 K¢&. Srovnani puvodnich a novych nakladu je v tabulce 31.

Tabulka 31 - Srovnani naklada

Puvodni Nové
Interni - 3005 614 K¢
Ro¢ni naklady Externi 26 781 248 K¢ 4 320 888 K¢
Celkem 26 781 248 K¢ 7 326 502 K¢
Interni - 57 800 K¢
Tydenni naklady |Externi 515 024 K¢ 83094 K¢
Celkem 515 024 K¢ 140 894 K¢
Néklady na ks 15,64 K¢ 428 K¢

Zdroj: vlastni zpracovini, dle interni materidly DICz, 2017

7.6.2 ZKraceni doby od objednani do dodani

Jednim ze zjiSténych problémil pii analyze soucasného stavu byla velikost datového

bufferu a nedostate¢na flexibilita na zménu vyrobniho planu. Zkracenim tohoto
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intervalu se snizi i velikost datového bufferu. Datovy buffer je v podstaté seznam
jednotek, které budou vyrobeny v intervalu od objednani do dodani materialu, tzn., ze

materidl se objedné ve chvili, kdy jednotka najede do datového bufferu.

V soucasnosti se obalovy material objednava ve chvili, kdy jednotka jesté fyzicky neni
na lince a trva 3 hod 15 min, nez jsou obaly dodany z SGL Kk montazni lince. Po
zavedeni navrhovaného feseni se obalovy materidl bude objednévat az poté co jednotka
projde ¢asti provoznich testt a nebude k lince dodavan z SGL, ale z Parts centra. Doba
od objednani do dodéni se zkrati téméf o 3 hodiny. Napftiklad pro linku R1 nebude nové
v datovém bufferu 354 ks, ale pouze 25 ks, tzn., Zze béhem toho, nez jednotka dojede
z ¢asti Kimitsu na pozici baleni, bude vyrobeno 25 jednotek. Vyrazné se zvysi
pravdépodobnost, Ze se jednotka dostane opravdu aZz k zabaleni. Srovnani délky

intervalu od objednani do dodani a velikost datového bufferu v ks je v tabulce 32.

Tabulka 32 - Srovnani datového bufferu

Piavodni Nové
R1 R2 R3 R1 R2 R3
Interval od objednani do 3 hod 3 hod 3hod| 14 min| 14min| 15min
dodavani 15min| 15min| 15 min 0s 12s 40 s
Datovy buffer v ks 354 ks| 172ks| 325ks| 25ks 12 ks 26 ks

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Diky zmenSeni datového bufferu se také podstatné zlepsi flexibilita pozice baleni
jednotek pfi necekanych nucenych zménach vyrobniho mixu, napf. z diivodu nedostatku
dild na jiném pracovisti. Zavazné je obalovy material objednan pouze pro 25 jednotek

a zbytek vyrobniho mixu mize byt bez problémt ménén.

7.6.3 SniZeni zasoby mezi dodavkami

Pozitivnim dopadem navrhovaného fesSeni je také zna¢né zkraceni ¢asu mezi dodavkami
a tedy 1 snizeni velikosti zasoby mezi dodavkami. Pti dodavani obald z Parts centra
bude muset byt na konci linky k dispozici zasoba na pokryti 7 minutové spotieby, to je

cca pétkrat mén¢, nez ted’, viz tabulka 33.
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Tabulka 33 - Velikost zasoby mezi dodavkami

Puvodni Nové

R1 R2 R3 R1 R2 R3
Interval m?Z' 35min| 35 min|{ 35 min| 6min50s| 6 mMin52s|7min21s
dodavkami
sl 68ks| 64ks| 63ks 12 ks 6 ks 12 ks
dodavkami v ks
Zas?ba Ovoz1ku / 7 7 5 2 1 5
vagonki

Zdroj: vlastni zpracovini, 2017

Diky castéjsim dodavkam a zavedeni systému JIS se také vyiesi problém s nedostatkem
mista a velkym poctem vozikii na konci montaznich linek. V soucasnosti stoji u linky 7,
popi. 5 vozikl s obalovym materialem. Po zavedeni zasobovani BT z Parts centra by
tento pocet klesl na 2, popt. 1 vagonek. Ve vyrobni hale nové bude pouze 5 mist pro
uskladnéni vagonki, které zaberou 7,43 m? namisto soudasnych 50 vozikovych pozic,
které zabiraji 81,9 m% Na obrazku 29 jsou Gervend vyznadeny piivodni vozikové pozice

a zluté nové pozice pro vagonky.

Obsah vagoénkil bude navic pfesné odpovidat sloZeni vyrobniho mixu, takZe dojde
I k eliminaci nadzasob u linky. Operatofi na pozici baleni jednotek také nové nebudou
muset vymenovat prazdné voziky za plné, protoze jim je pfistavi fidic BT na pfesné
uréené misto. Obalovy material bude diky systému JIS oznacen a naskladan ve vagoénku
ve stejném potadi, v jakém budou modely na lince. Operatoti u linky tedy nebudou jiz
muset davat takovy pozor na to, zjakého voziku dil odebiraji a snizi se

pravdépodobnost chyby operator.

Obrazek 29 - Skladovaci mista u linek
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Zdroj: vlastni zpracovdni, dle interni materialy DICz, 2017
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Zavér

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo optimalizovat proces dodavani a skladovani
obalového materidlu k montaznim linkam ve spolecnosti Daikin Industries Czech
Republic, s. r. o. (DICz), ktera patii do skupiny Daikin a zabyva se vyrobou
klimatizac¢nich jednotek. Dil¢imi cili bylo analyzovat soucasnou situaci dodavani

a skladovani obalového materidlu, identifikovat stavajici problémy, formulovat feSeni

vedouci k optimalizaci a navrhnout postup pii zavedeni do praxe.

Prace je pro lepsi orientaci rozdé€lena na dvé ¢asti, teoretickou a praktickou. V teoretické
¢asti jsou vysvétleny zakladni pojmy z oblasti logistiky a vybrané logistické
technologie. Prakticka cast prace je zaméfena na montdzni linky R1 — R3, protoze
spole¢nost vnima soucasnou situaci na téchto linkach jako nejvice problematickou.
V prvni kapitole praktické ¢asti je predstavena spolecnost DICz, v€etné stru¢né historie
a produktového portfolia. Je zde také popsén tok materidlu mezi spolecnosti DICz
a vybranymi externimi partnery, layout vyrobni haly a Parts centra a interni tok

materialu tykajici se linek R1 — R3.

Druha kapitola praktické casti se vénuje analyze soucasného zpisobu dodavani,
objednavani a skladovani obalového materidlu pro vybrané linky. O dodavani
obalového materialu se v soucasné dob¢ stara externi 3PL partner, spole¢nost SGL.
Material je doddvan v ptepravnich vozicich kazdych 30 — 35 minut syst¢émem JIT

z externiho skladu SGL pfimo k montdZnim linkam.

Na zakladé provedené analyzy byly poté v zavéru kapitoly identifikovany problémy
soucasného zpiisobu dodavani a skladovani obalového materialu. Jednim z problém je,
ze obalovy material je objednavan vice jak 3 hod pfed dodanim, tedy ve chvili, kdy

jednotka, pro kterou je obal urcen, jest¢ ani neni vyrabéna na montdzni lince.

Dal8im problémem je, Ze operatofi na pozici baleni jednotek jsou omezovani v pohybu
voziky, protoze u kazdé linky je nutné mit rozestavéno pét, popt. sedm voziki se
zasobou obalového materidlu. Problémové je také hromadéni materidlu v piipadé
komplikaci, nedostatek pfepravnich vozikl, nedostatek mista v okoli linek a podobné.
Tento zpusob dodavek vykazujici velkou chybovost stoji spole¢nost DICz pfi

maximalnim objemu vyroby 26 781 248 K¢ ro¢né.
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V nésledujici kapitole jsou navrzena tfi opatieni, vedouci k vyfeSeni zjiSténych
problémti. Kazdé z opatfeni pomtize vyieSit jiny problém. U vSech opatieni jsou

popsany a vyhodnoceny piinosy, popiipad¢ negativni dopady.

Dalsi kapitola obsahuje detailnéjsi analyzu navrhu, ktery byl vybran jako nejvhodné;si
pro piipadnou realizaci. Je zde navrZzena a vycCislena kompletni zména zpisobu
dodavani obalového materidlu. Ten by nové byl z SGL misto ve vozicich dodavan
systémem JIT po celych paletich do Parts centra, kde by na novém pracovisti Picking
obaly probihalo sklddani hornich a spodnich vik a jejich kompletace do vagénka.

Z Parts centra by byl material dodadvan systémem JIS s vyuzitim internich BT tahacu.

Dale je v této kapitole navrzen interni tok obalového materidlu od pfijeti v Parts centru
az po dodani na linku, véetné¢ konkrétnich layoutl a zpiisobu zasobovani pracovist
Picking obaly a Sklad obaly. Kromé toho je navrzen tok materialu uvnité pracovisté
Picking obaly, postup skladani a kompletace obali a zplsob dopravy na linku.

Vypoctena je i nova velikost datového bufferu a zasob u linky a v Parts centru.

Nejvétsim ocekdvanym piinosem tohoto feSeni je snizeni ro¢nich nakladl na doddvani,
skladovéni a pfipravu obalil na 7 326 502 K¢. Coz je oproti pivodnim ndkladim pro
spolecnost vice jak 70% uspora. Navic by se obalovy material objednaval pouze
S patnacti minutovym ptedstihem, tedy az poté, co jednotka projde vétSinou provoznich
testll. Vyrazné by tedy kleslo riziko, ze jednotka bude vyfazena z vyrobniho mixu a obal
nebude potieba. Misto patnacti PCA voziki, které zabraly témeét 25 m?, by nové mezi
dodavkami bylo potieba pouze pét BT vagonka, které zaberou 7,43 m?. Vytesil by se

tedy také problém s nedostatkem mista v okoli linek.

79



Seznam tabulek

Seznam tabulek

Tabulka 1 - Okruhy BT v mMINULACH ........ccoiiiiiiiieicec e 32
Tabulka 2 - Typy 0balového Materialt........c.ccveieeiieiiieii e 34
Tabulka 3 - Cas Straveny vymenou VOZIKG.........ccvvvrveeiriereiseeseesesssesesseses s esesseneesnons 37
Tabulka 4 - Slozeni pracovni doby jedné smény v minutach ...........ccccevervnvnniininennenn 39
Tabulka 5 — Tydenni vyrobni plan v % a spotieba obalového materialu v ks................ 41
Tabulka 6 - Ukazka Shuttle schedule pro PCA ..o 42
Tabulka 7 - Velikost datového bufferu pro linky R1 - R3......cccoiiiiiiiiiiiicee, 42
Tabulka 8 - Interval od objednani do dOdani...........cccceevvereiiieniieniee e 44

Tabulka 9 - Pocet nachozenych km a Cas straveny s voziky na pozici skladnik za 1

] 10011 1L TP UP TS PPRTOPPRPPRN 45
Tabulka 10 - Pocet skladovacich mist na VOZIKY........cccccvvvririniinienene e 45
Tabulka 11 - Zasoba obalového materialu v ks a pocet voziki mezi dodavkami .......... 47
Tabulka 12 - Pocet vozikd za sménu, den a tyden.........ccocovvvireiiiiinc i 48
Tabulka 13 - Naklady soucasného stavu za tyden .........cccceeririiienine e 50
Tabulka 14 - Srovnani velikosti zasoby mezi dodavkami ...........c.ccocevriieniincicnenn, 53
Tabulka 15 - Srovnani POt VOZIKUL.........erveiiiiriiieiirieieesie e 53
Tabulka 16 - Srovnani tydennich nakladti v K¢ ..o 54
Tabulka 17 — Srovnani tydennich nakladl za ptipravu vozikt typd A a C v K¢ ........... 55
Tabulka 18 - Srovnani celkovych tydennich nakladd............ceoveieiiiiiiiiiinicce 55
Tabulka 19 - Novy Shuttle schedule...........cccooiiiiiiiiii e 59
Tabulka 20 - Interval od objednani do dOdani............ccccvevviiieiiieiiiic e 60
Tabulka 21 - Nové naklady spojené s dodavanim od SGL........c.ccceevveviiiieneenesienens 61
Tabulka 22 - PoCet ks Ve VAZONKU .........cccviiiiiiiieiciei e 69
Tabulka 23 - Velikost datoveého bufferu..........cccooeiiiiiiiiiiiiccc e 70



Seznam tabulek

Tabulka 24 - Velikost ZaSODY U lINKY ....cc.eiiiiiiiiiiiieceeeeee e 71
Tabulka 25 - Ro¢ni naklady hmotného majetku ..........cccoovriiiiiiiciiieecee 72
Tabulka 26 - Mzdy rezijnich pracovnikll.........cccccveieiiiiiieieiie s 73
Tabulka 27 - Ostatni nepfimé naKlady...........ccceiveiiiiiiieii e 73
TADUIKA 28 - PHIME MZAY.....vvrrrvrrereeeeseseeesssessssseeesssssesenessssssssssesssssssssssesessssssesssssssens 74
Tabulka 29 - Ostatni pfimeé naklady .........c.cooeieieiiiiie s 74
Tabulka 30 - Interni naklady celkem @ Na KS.......ccccvivveviereiiiesiesie e 75
Tabulka 31 - Srovnani NAKIAAU..........ccciiiiiiiee e 75
Tabulka 32 - Srovnani datového bufferti.........ccovveiviiiiieccese e 76
Tabulka 33 - Velikost zasoby mezi dodavkami...........cccovririniiiieniieeseseeeeee 77

81



Seznam obrazku

Seznam obrazku

Obrazek 1 - Jeden z moznych logistickych fet€zcl ........coovviiiiiiiiiiic, 11
Obrazek 2 - Pull @ push SYStEM.......coiiiiiiiiiiiiciie e 15
Obrazek 3 — Ptiklad synchronizace dodavek s pofadim na vyrobni lince..........c.c.cuee.. 18
Obrazek 4 - Jednookruhovy Kanban ............ccoceiiiiiiiiiieiiiscce e 21
Obrazek 5 - Vnitini a vn&jsi klimatizacni jednotka ...........ccooeiiiiiiiiiiiiicies 24
Obrézek 6 - Venkovni prostory spole€nosti DICzZ...........ccoeiiiiiiiiiiicnieec e 25
Obrazek 7 - Tok materidlu mezi DICz a vybranymi externimi Partnery..............c.ccoo.... 27
Obrazek 8 - Casti MONtAZNT HNKY R3....ovveveeeieeieieseieeecceeee et 29

Obrazek 9 - Taha¢ BT Movit TSE300 a fazeni vagonkii pro zavozy outdoorovych linek

........................................................................................................................................ 31
Obrazek 10 - Vyména vagonku se sety materidlu Kaishi........cccoooviiiiiiiiiiciin, 32
Obrazek 11 - Voziky s obalovym materidlem pro linky R1 aR3........ccccoiiiiiiiiiinn, 35
Obrazek 12 - Voziky s obalovym materialem pro inku R2...........cccooviiiiiniiiiiennn 35
Obrazek 13 - Zasoba obalového materidlu u linky R2 ... 38
Obrazek 14 — Fyzicka kanban Karta............cccooviiiiiiiiiic 43
Obrazek 15 - Skladovaci prostory na voziky s obalovym materidlem ............cccccoevenee, 46
Obrazek 16 - Piesahujici VOZIKY .......covoiiiiiiiiici e 46
Obrazek 17 - Naklady sou€asného Stavi ..........cccceviiiiiiiieiee e 49
Obrazek 18 - Navrhovany zplisob uspofadani ...........cccoveviiiiiiiiiiiiicecs 52
Obrazek 19 - Srovnani soucasného a navrhovaného toku materidlu............ccoceeiininnn, 58
Obrazek 20 - Tok materidlu mezi DICzZ a SGL .......cccooiiiiiii e 59
Obrézek 21 - Fyzickd kanban Karta ...........cccooiiiiiiiiieee e 60
Obrazek 22 - Umisténi novych pracoviSt’ v Parts centri.........c.ceevviiiiiiiiiiiciiicns 62
Obrazek 23 - Skladani a kompletace vik na pracovisti Picking obaly.............cccevvninnes 64

82



Seznam obrazku

Obrazek 24 - Pracovni stiil operatora a pneumaticka seSivacka..........ccoovviiniciiiicnnn, 65
Obrazek 25 - Skladani a kompletace VIK ......cooeiiiiiiiiiiiice 65
Obrazek 26 - Nakladani vagonkii na pracovisti Picking obaly.........ccccovcvviiiiiiiiiiiinnns 66
Obrazek 27 - Navrhované fazeni vagonkli BT .........coccoviiiiiiiiii e 68
Obrazek 28 — Prototyp VAZONKU ......cc.oiiiiiiiiiiieiicie e 70
Obrazek 29 - Skladovaci mista U lINEK ........coocviiiiiiiiiiiiiiee e 77

83



Seznam pouzitych zkratek

Seznam pouzitych zkratek

3PL

4pL

SPL

AGV

BT

DICz

DRP

EDC EMEA

F1-5

FIFO

JIC

JIS

JIT

JIT 11

LLP

MOL

MOST

MRP

OTL

PCA

poskytovatel logistickych sluzeb na urovni Third Party Logistics
poskytovatel logistickych sluzeb na urovni Fourth Party Logistics
poskytovatel logistickych sluzeb na urovni Fifth Party Logistics
automaticky fizeny vozik

tahac se stojici obsluhou BT Movit TSE300

Daikin Industries Czech Republic s. r. 0.

Distribution Requirements Planning — systém planovani distribuce

European Development Centre for Europe, Middle East and Africa
Market

linky vyrabéjici vnitini klimatizacni jednotky

First In First Out

Just in Case

Just in Sequence

Just in Time

Justin Time Il

poskytovatel logistickych sluzeb na tirovni Lead Logistics Partner

MOL Logistics Czech — spole¢nost zajistujici dopravu hotovych

klimatiza¢nich jednotek

Maynard Operation Sequence Technique — metoda méfeni prace na

zaklad¢ predem urcenych Cast zédkladnich pohybi

Material Requirements Planning — systém planovani materialovych

pozadavka
prepravni etiketa Odette Transport Label

Packing Case Assembly

84



Seznam pouzitych zkratek

R1-R3

SAP

SGL

SF5

SV

linky vyrabéjici venkovni klimatiza¢ni jednotky

podnikovy informacni systém

Sumisho Global Logistisc Europe — spole¢nost provozujici externi

sklad a zajiSt'ujici konsolidaci vétSiny zakazek

Subassembly F5 — piedptiprava materialu pro linku F5

shromazdisté voziku

85



Seznam pouzité literatury

Seznam pouzité literatury

Tisténé zdroje

DANEK, Jan a PLEVNY, Miroslav. Vyrobni a logistické systémy. 1. vyd. [V Plzni]:
[Zapadoceska univerzita], 2005. 212 s. ISBN 80-7043-416-3.

DRAHOTSKY, Ivo a REZNICEK, Bohumil. Logistika: procesy a jejich fizeni. Vyd. 1.
Brno: Computer Press, 2003. ix, 334 s. Praxe manazera. ISBN 80-7226-521-0.

GREENE, Jack. Industrial engineering: theory, practice & application: business and
production management, productivity and capacity. [S.L.: s.n.], 2013. 411 s. ISBN 978-
1-4823-0179-3.

GROS, Ivan. Logistika. Vyd. 1. Praha: Vydavatelstvi VSCHT, 1996. 228 s. ISBN 80-
7080-262-6.

HORVATH, Gejza. Logistika ve vyrobnim podniku. 1. vyd. V Plzni: Zapadogeska
univerzita, 2007. 215 s. ISBN 978-80-7043-634-9.

JIRSAK, Petr, MERVART, Michal a VINS, Marek. Logistika pro ekonomy - vstupni
logistika. Vyd. 1. Praha: Wolters Kluwer Ceské republika, 2012. 263 s. ISBN 978-80-
7357-958-6.

LAMBERT, Douglas M., STOCK, James R. a ELLRAM, Lisa M. Logistika. Vyd. 2.
Brno: CP Books, 2005. xviii, 589 s. Praxe manaZera. Business books. ISBN 80-251-
0504-0.

LUKOSZOVA, Xenie a kol. Logistické technologie v dodavatelském fetézci. 1. vyd.
Praha: Ekopress, 2012. 121 s. ISBN 978-80-86929-89-7.

NOVAK, Radek a Kkol. Prepravni, zasilatelské a logistické sluzby. Vyd. 1. Praha:
Wolters Kluwer Ceska republika, 2011. 391 s., [13] s. obr. piil. ISBN 978-80-7357-735-
3.

NYVLTOVA, Iveta a CEMPIREK, Vaclav. Outsourcingem Kk vyssi efektivnosti.
Logistika. Praha: Economia, 2006, ¢. 4, ISSN 1211-0957.

PERNICA, Petr. Logistika pro 21. stoleti: (supply chain management). Vyd. 1. Praha:
Radix, 2005. s. 571-1095. ISBN 80-86031-59-4.

86



Seznam pouzité literatury

PERNICA, Petr et al. Doprava a zasilatelstvi. Vyd. 1. Praha: ASPIL, 2001. 479 s. ISBN
80-86395-13-8.

PYCRAFT, Mike. Operations Management. Cape Town: Pearson Education South
Africa, 2000. ISBN 978-1-8689-1070-0

SCHULTE, Christof. Logistika. 1. vyd. Praha: Victoria Publishing, 1994. 301 s. ISBN
80-85605-87-2.

SIXTA, Josef a MACAT, Vaclav. Logistika: teorie a praxe. Vyd. 1. Brno: Computer
Press, 2005. 315 s. Praxe manaZera. Business books. ISBN 80-251-0573-3.

SODOMKA, Petr a KLCOVA, Hana. Informaéni systémy v podnikové praxi. 2.,
aktualiz. a rozs. vyd. Brno: Computer Press, 2010. 501 s. ISBN 978-80-251-2878-7.

VANECEK, Drahos. Logistika. 3., pieprac. vyd. Ceské Budg&jovice: Jihodeska
univerzita, Ekonomicka fakulta, 2008. 178 s. ISBN 978-80-7394-085-0.

Elektronické zdroje

AIMAGAZINE. Just-in-Sequence aneb na rudé auto ruda zrcatka. [online]. 2007 [cit.
2017-03-23] Dostupné z: http://www.aimagazine.cz/2007/12/14/just-in-sequence-aneb-

na-rude-auto-ruda-zrcatka/

APLI. Jednotlivé metody a nastroje (I — P). [online]. 2017 [cit. 2017-03-26] Dostupné z:
http://www.e-api.cz/24887-jednotlive-metody-a-nastroje-i-p#Kanban

CIE-GROUP. Lexikon metod priimyslového inzenyrstvi. [online]. [Plzen]: 2016 [cit.
2017-03-20] Dostupné z: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/just-in-

case/

CLIPART.ME. Tovdrna a priumyslu symboly. [online]. [Plzen]: 2017 [cit. 2017-03-17]
Dostupné z: http://cz.clipart.me/istock/factory-and-industry-symbols-129453

DAIKIN. Daikin Brno [online]. [Brno]: 2017c [cit. 2017-02-06] Dostupné z:
http://www.daikinbrno.cz/index.php?page=contact&part=3

DAIKIN. O nas [online]. [Plzen]: 2017a [cit. 2017-02-06] Dostupné z:
http://www.daikinczech.cz/o-dicz/o-dicz/

DAIKIN. Produkty [online]. [Plzen]: 2017d [cit. 2017-02-06] Dostupné z:
http://www.daikinczech.cz/o-dicz/produkty/
87



Seznam pouzité literatury

DAIKIN. Spickové technologie [online]. [Plzefi]: 2017b [cit. 2017-02-06] Dostupné z:
http://www.daikin.cz/daikin/spickova-technologie/

KOMORA LOGISTICKYH AUDITORU. O komore [online]. [Ostrava]: 2017 [cit.
2017-03-15] Dostupné z: http://www.kla.cz/cs/o-komore

PENTAS. Just in sequence takes just in time a step further. [online]. Almelo: 2016 [cit.
2017-03-23] Dostupné z: http://www.pentasmoulding.com/just-in-sequence-takes-just-

in-time-a-step-further/

TOYOTA. Tahace BT Movit S-série. [online]. [Plzen]: 2017 [cit. 2017-03-19] Dostupné
z http://www.toyota-forklifts.cz/cs/products/towing-tractors/bt-movit-s-

series/pages/default.aspx

Materialy spolecnosti DICz

Profil spolec¢nosti, Daikin Industries Czech Republic, s. 1. 0., DICz, 2016
Vyro¢ni zprava Daikin Industries Czech Republic, s. r. 0. Plzen, DICz, 2016

Interni materialy DICz, 2017

88



Seznam pftiloh

Seznam priloh

Priloha A: Layout vyrobni haly a Parts centra

Piiloha B: Zasobovani linek R1 — R3, trasy a zastavky BT
Priloha C: Interni dopravni prostredky

Priloha D: Vagonky BT

Priloha E: Naméry BT

Priloha F: Obalovy material F1 — 6

Piiloha G: Metodika MOST — operator na lince

Priloha H: Shuttle schedule

Piiloha I: Metodika MOST — skladnik

Piiloha J: Vypocet tydennich nakladd na ptijem palet v SGL
Priloha K: Vypocet ndkladl na ptipravu vozikd v SGL
Piiloha L: Srovnani naklada za ptijem palet

Piiloha M: Vypocet poctu palet mezi dodavkami

Piiloha N: Layout pracovisté Picking obaly

Priloha O: Palety a zasobniky s obalovym materialem v Parts centru

Priloha P: Layout s pracoviStém Picking obaly

89



w7

Priloha A — Layout vyrobni haly a Parts centra
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linek R1 — R3, trasy a zastavky
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Priloha C — Interni dopravni prostiredky
AGV Vysokozdvizné voziky




Priloha D — Vagonky BT
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Priloha F — Obalovy material F1 — 6

Paleta s kartony pro linky F1 - 3 Paleta s polystyreny pro linky F1 - 3
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Priloha G — Metodika MOST - operator na lince

DAIKIN

MOST - opearation time analyse sheet

Position name

PCA operator - trolley walking

Date: 13.3.2017

Line/Shop: R1, R2, R3 PCA
Model names: all models
g How to use these
3 » 5 3 5 % » ® 3 5 » =
No (The elements of work Sequence model 3 3 3 3 3 S 3 3 2 2 3 2 |TMu|Time (s form-
£ £ £ £ E| |E £ £ £ £ £ g -
e (follow below)
1 |OdtaZeni prazdného voziku [Controlled move [A| 3 | B | 0 |G| 3 M |16 X|0 i AlD 1 280 1041 Step1  m————
2 |PfitaZeni plného voziku Controlledmove  |A|16| B | 0 |G| 3 M |16 X|0 6 A 1 |440| 158 Input elements of work
3 Step 2
4 Select sequence models:
5 General move Tool use
G Controlled move Equipment use
7 Step 3
g Select tool use:
9 F Fasten
10 L Loosen
11 C Cut
12 5 Surface treat
13 ] Measure
14 R Record
15 T Think
16 or
17 Select equipment use:
18 w Keyboard
19 K Keypad
20 H LetteriPaper handling
21 Step 4
Total 26 sec (— pead your result here
Legend: Elements: Seguences:
Any of operator adi.ons. can be described by basic work elemA  Action dis.tam:e AB G . A B. P A = General move sequence  Obecné premistént
By elements combination we get work sequences. B Body mation [Get object) [Put object} [Return)
Work effort in seguences is evaluated by Indexes. G (Gain control ABG Mm X 1 A = Controlled mave sequence / Rizené pfemisténi
Indexes are assigned from predefined data table. P Placement [Getobject)  [Move/Actuate) (Return)
Sum of indexes *10 = TMU (time .1Tr-;1U =0,036s _ M Move com.rolled ABG A B P = A B P A = Tool use sequnece/ Pouziti nastroje
Result defines exact* amount of time spent on actions cyX  Process time (Get object) (Put tool) [Tool action) [Aside tool) (Return)
| Alignment ABG A B P * A B P A _ ) o .
*By theory this system shows 95% fidelity with +/- 5% deviati]._.. [Get object) [Put) [Use equipment) [Aside) [Return) Equipment use sequence / Pouzili vybaveni




Priloha H — Shuttle schedule

Shuttle schedule Tactory/PCA

19:46 - 20:25| 2 |22:50| | 3:46 - 4:25 |16] 6:50 || 11:46 - 12:25]30] 14:50
20:56 - 21:25| 4 |23:50| | 4:56 - 5:25_|18] 7:50 | |12:56 - 13:25]32]15:50
22:01 - 22:35| 6 | 1:00 || 6:01 - 6:35 |20] 9:00 ||14:01 - 14:35]34)17:00

23:06 - 23:35( 8| 2:05 || 7:06 - 7:35 |22]10:05/ | 15:06 - 15:35/3618:05|
0:16 - 0:45 10| 3:40 || 8:16 - 8:45 [24]11:40] [16:16 - 16:45]38(19:40
| 1:21 - 1:50 |12] 4:40 || 9:21 - 9:50 |26]12:40| |17:21 - 17:50]40]20:40

2:41 -3:10 |14] 5:40 ||10:41 - 11:10/28|13:40(|| 18:41 - 19:10/42|21:40




Priloha | — Metodika MOST - skladnik

DAIKIN
MOST - opearation time analyse sheet Date:
Position name PCA storeman - trolley walking
Line/Shop: R1, RZ, R3PCA
Model names: all models
3 How to use these
3 3| | & H 3 3 3 3 2 g
Ho The elements of work Sequence model o o o o o o o o o o o 3 |TMU |Time (s} form
L L £ L Ll |E i i £ £ i & '
& {follow below)
1 Doprava vozikd na linku
2 R1 Controlled move  [A[{18)| B | 0 [G[ 3 M|87|X|0 0 AlD 1 260 31,0 Step 1
3 R2 Controlled move  |A| 16| B G| 2 M|s1|X|0 o AlD 1 1000 38,0 Input elements of work
4 R3 Controlled move Al18|B| 0|33 M| 54|X|0 o AlD 1 T30 26,3
5 Cdvoz prazdnych od linky Step 2
[+] R1 Controlled move | A B|0|G|3 M|87|X|0 o Al18 1 870 31,3 Select sequence models:
7 R2 Controlled move Al1|B| 0D |G[3 M|E1]X|0 0 Al18 1 10410| 36,4 General move Tool use
] R3 Controlled move Al1|B|0|G| 3 M| 54|X|0 a Al18 1 740 26,6 Controlled move Equipment use
3
10 Step 3
11 Select tool use:
12 = Fasten
13 L Loosen
14 C Cut
15 5 Surface treat
18 M Measure:
17 R Record
18 T Think
18
20 of
21 Select equipment use:
22 W Keyboard
23 K Keypad
24 H Letter/Paper handling
5
26 Step 4
Total 188 sec {EmmmEmmES Read your result here
Legend: Elements: Sequences:
Any of operator EIE!.ICH'IS.s can be desoribed by basic work elements. A Acticn ::Iis.t:am:E ABG A B P A e eralmoielsep v (e e e nie
By elements combination we get work sequences. B Body motion |Get cbiact] |Put cbiact] | Return|
SRR SE-:]LIEI'ICE'S = E\..'slus.tE:I D & Ezheinl ABG mox | A = Controlled move sequence / Rizené premisténs
Indexes are assigned from predefined data table. F Flacement |Gzt object] | Mowvefictuate) {Return|
i 10 = ti it] = ; -
Sum of |n:l:I|:—xEs 10 =TMU LtIITIElI'nEESLIlEI'HEI'It ur!n, 1TMU .D,DBE-S M Move ml.'ltr:}”Ed ABG A B P &3 AB P A = Tool use sequnece/ Pouditi néstroje
Result defines exact amount of time spent on actions execution. X Process time | Get object) {Put tool) {Tool action] | Aside tool) | Return)
. o L I Alignment ABG A B P * ABP A = Egquipment use sequence / PouZiti vybaveni
“By theory this system shows 85% fidelity with +- 5% deviation. {Get object] {Put] {Uss squipment] | Aside) { Retrorn)




Priloha J — Vypodet tydennich nakladi na prijem palet
v SGL




Priloha K — Vypocet nakladu za pripravu voziku v SGL

5 300 K¢ 264
4 240 K¢ 31
5 300 K¢ 46
4 240 K¢ 625
3 180 K¢ 34
3 180 K¢ 110
4 240 K¢ 17
3 180 K¢ 40
4 240 K¢ 156
4 240 K¢ 161
4 240 K¢ 210
3 180 K¢ 132



Priloha L — Srovnani nakladi za prijem palet

500 9482 4741 19 10 577 K& 304 K&
140 9482 9482 68 68 2067 K¢ 2067 K¢
130 4741 4741 37 37 1 124 K¢ 1 124 K¢
500 1644 822 4 2 122 K¢ 61 K¢
180 1644 1644 10 10 304 K¢ 304 K¢
250 822 822 4 4 122 K¢ 122 K¢




Priloha M — Vypocet poctu palet mezi dodavkami

Typ Cast oba!(’)vého Velikost Tydenni Spotifeba mezi | Palet mezi
materialu palety v ks | spotieba v ks | zavozy v ks | zavozy Vv ks
; Horni - - - -
Viko Spodni 500 9482 159 1
A Polystyren Horni - - - .
Spodni 140 9482 159 2
Sleeve 130 4741 80 1
Viko Spodni 500 548 10 1
B Polystyren Horni 216 548 10 1
Spodni 140 548 10 1
Sleeve 270 548 10 1
’ Horni - - - -
Viko Spodni 500 1644 28 1
< Polystyren Horni - - - _
Spodni 180 1644 28 1
Sleeve 250 822 14 1
Viko Spodni 500 11 243 188 1
S [ — Horni 180 11243 188 2
Spodni 240 11243 188 1
Sleeve 270 11 243 188 1
Viko Spodni 500 1197 20 1
£ Polystyren Horni 228 1197 20 1
Spodni 168 1197 20 1
Sleeve 130 1197 20 1
Viko Spodni 600 3925 66 1
T e Horni 54 3925 66 2
Spodni 70 3925 66 1
Sleeve 130 3925 66 1
Viko Spodni 32 199 4 1
Horni 90 199 4 1
G | Polystyren Spodni - - - -
Sleeve 120 199 4 1
Viko Spodni 600 798 14 1
Horni 76 798 14 1
H - |Polystyren g dni 60 798 14 1
Sleeve 120 798 14 1
Viko Spodni 48 2794 47 1
| Sl Horni 240 2794 47 1
Spodni - - - -
Sleeve 120 2794 47 1




500 2891 49 1
228 2891 49 1
168 2891 49 1
130 2891 49 1
500 3771 63 1
228 3771 63 1
240 3771 63 1
130 3771 63 1




Priloha N — Layout pracovisté Picking obaly
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Priloha O — Palety a zasobniky s obalovym materialem

v Parts centru
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Abstrakt

Abstrakt

Diplomova prace se zabyvd optimalizaci zplisobu doddvani obalového materidlu
k montaznim linkam ve spole¢nosti Daikin Industries Czech Republic s. r. o. tak, aby
doslo ke snizeni logistickych nakladii a zmensSeni prostoru potiebného pro skladovani
tohoto materialu v okoli linek. Teoreticka ¢ast prace se zabyva vysvétlenim zékladnich
pojmi a logistickych technologii, které je nezbytné pro pochopeni problematiky
Vv praktické Casti. Stézejni je prakticka Cast, ve které je nejdiive popsan a analyzovan
soucasny stav dodavani a skladovani obalového materidlu. Na zdkladé této analyzy jsou

Vv druh¢ ¢asti navrzena a vyhodnocena doporuceni pro optimalizaci tohoto procesu.

Kli¢ova slova: obalovy material, Just in Sequence, optimalizace



Abstract

Abstract

The aim of this master thesis is to optimise packaging material supply processes of
Daikin Industries Czech Republic. s. r. 0.. The overall goal is to decrease logistic costs
and storage space around the assembly lines needed for this kind of material. The first,
theoretically oriented, part provides an explanation of essential terms and logistics
technologies, necessary for full understanding problematic in this thesis. This section is
followed by a practical part which presents description and analysis of the current
material supply and storage processes state. The last section of this thesis is proposing

and evaluating process reengineering possibilities based on previous analysis.
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