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Uvod

V dnesni dobé ma kazdy podnik za cil zefektivnéni a zkvalitnéni svych sluzeb, zarovenn musi
byt schopny udrzovat svou schopnost konkurence na co nejvyssi trovni. Aby tyto cile mohly
byt realitou, zavadi podniky rtizné logistické technologie a provadi analyzy, aby byly schopny
urcit mista a pri¢iny problému a nedostatki, které brani plynulému chodu procest, tim snizuji
efektivitu a produktivitu podniku. Témto problémiim se budeme déle vénovat v této praci.

Teoreticka Cast se zaméfuje piedev§im na seznameni s oborem logistiky, teorii zasob a
prostorovém feSenim provozu. V prvni ¢asti je zde rozpracovana historie, definice a ¢lenéni
logistiky. Zaroven jsou zde vysvétleny také cile, jez jsou nasledn¢ v bakalaifské praci
roz¢lenény a popsany. Piedposledni kapitola, zabyvajici se logistikou v teoretické ¢asti, je
zamétena piimo na logisticky fetézec. Druhé téma teoretické Casti se zabyva Teorii zasob a
fizenim zéasob. Toto téma je velice dilezité, nebot’ zajistuje spravnou funkci podniku. Zasoby
tvoti dllezitou slozku v podniku a pfi jejich spravném zhodnoceni zajistuji znacny kapital.
Pro kazdy podnik je velmi diilezité mit spravné mnozstvi zadsob. Funkce zasob jsou v podniku
nenahraditelna a lze jich nalézt hned nckolik. Vysvétlen je zde také i princip analyz
nezbytnych k urceni spravného fizeny zasob. Tieti Cast se zaméfuje na prostorové feseni. V na
zacatek je zde charakterizovan layout. Déale se zamétfujeme na druhy skladd, nebot’ sklad je
dilezitou ¢asti podniku, ktery musi byt uzpisoben podle zaméteni skladovani. V predposledni
kapitole teoretické Casti se 1ze dozvédét o druzich zaftizeni, které se pouZzivaji ve skladovacich
prostorech. Na zavér teorie je vysvétleno, zjakych parametri je tieba vychazet pii
sestavovani manipulacnich ulicek.

4

Prakticka Cast je vénovana aplikacim analyz a metod na sklad vyrobniho podniku. Cilem je
odhaleni uzkych mist a nasledné ptedloZeni ndvrhi na jejich zlepSeni. Na zacatku praktické
¢asti jsme seznameni s prostfedim sledované¢ho podniku a zaroven se dozvidame cile, jez se
maji splnit. Druha ¢ast je zaméfena na analyzu procesu zdsobovani, kazdé pracovisté je
peclivé popsano a analyzovano. Divodem je vymezeni pracovnich nedostatkdl a ztrat. Treti
¢ast se zabyva materidlovymi analyzami, s daty poskytnutymi podnikem. Provedeny jsou
analyzy ABC, XYZ. Zkoumany jsou také mrtvé zasoby a materidlové toky. V predposledni
¢asti jsou na zakladé vyhodnoceni analyz definovany uzka mista. Posledni ¢ast predklada
varianty jednotlivych feSeni. Tyto varianty feSi problémovéa mista, zlepSuji pracovni
efektivitu, snizuji naklady, jak na skladovani, tak na zaméstnance, dochazi k uspoie mista.
Strucné lze fici, Ze pomahaji optimalizovat chod celého skladu.
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1 Logistika
Predmétem logistiky jsou procesy, jejichZ soucésti je ptemist'ovani objektii v prostoru a case.

Logistika tedy patra po takovém uspofadani procest, ve kterych je pfemistovani vybranych
prvka systému v prostoru a v ¢ase feseno tak, aby co nejvice ptispélo k dosazeni cile systému
vV danych podminkéch.[6]

1.1 Historie

Logistika patfi k mladym oborim, ktery je mozno studovat pomérné kratkou dobu. Tento
obor ovsem lidstvo v hojné mife vyuziva jiz tisice let. D4 se Fici, ze uz od pradavna si lidé
vymeénovali véci, objevovali nové kraje a zemé, presunovali sva vojska a snazili se rozSifovat
své obchodni styky. Casem dochazelo nejen k objevovani novych svétadila, ale také k
mohutnému rozvoji dopravy, aby stacila zvySujicim se narokliim na vyrobu. Samoziejmé
zvétsujici se vzdalenosti od mista vyroby ke koneénému spotiebiteli vedly k nutnosti fesit
pfesun vyrobki. Vznikala prvni logisticka feSeni. [2]

Samotny pojem logistika zacal vznikat v souvislosti s armadou a vojenstvim, jako
takovym. Logistika byla vyuzivana v souvislosti s feSenim otazek zasobovani armady. Od
druhé poloviny 60. let 20. stoleti se pak tento pojem logistika rozrostl do civilni sféry,
soukromého podnikani. [2]

1.2 Definice

V odborné literatuie se l1ze setkat s mnoha riznymi formulacemi ¢i definicemi logistiky, ty se
lisi zpravidla v detailech, podstata definice logistiky zdstava zachovana, zde jsou uvedeny
néjaké z nich:

Uplatnéni v praxi nejdiive logistika nalezla na zacatku 60. let v USA, kde ji na pudé
tehdejsiho National Council of Physical Distribution Management definovali jako ,,proces
planovani, realizace a rizeni ucinného nakladové efektivniho toku a skladovani surovin, zasob
ve vyrobé, hotovych vyrobkii a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby. Tyto
cinnosti mohou, ale nemusi zahrnovat sluzby zakaznikiim, predvidani poptavky, distribuci
informaci, kontrolu zdsob, manipulaci s materidlem, baleni, manipulaci s vracenym zboZim,
dopravu, prepravu, skladovani a prodej. * [6]

V odborné ¢eské publikaci Sixta a Macat formuluji jako: ,,Logistika je rizeni materidlového,
informacniho i financniho toku s ohledem na véasné splnéni pozadavku findlniho zakaznika a
sohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku materialu. Pri plnéni potieb findlniho
zdkaznika napomdha jiz pri vyvoji, vybéru vhodného dodavatele, odpovidajicim zpusobem
Fizeni vlastni realizace potieby zdkaznika, vhodnym premisténim pozadovaného vyrobku
kK zdkaznikovi a v neposledni radé i zajistenim likvidace mordlné i fyzicky zastaralého
vyrobku.” [1]
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1.3 Clenéni logistiky
Nejbéznéjsi hlediska, jak je mozné logistiku délit, jsou podle nasledujicich dvou kritérii.

Dle prvniho kritéria lze logistiku roz¢lenit na tfi nasledujici zaméteni. Toto kritérium vyuziva
déleni oboru dle Sife zaméfeni na studium materidlovych toki. Existuji tyto tfi typy
zamé&feni a to: [3]

e Makrologistiku — zabyva se logistickymi fetézci, které jsou nezbytné pro vyrobu
urcitych vyrobktl od t€zby surovin az po prodej a dodani zékaznikovi.

e Mikrologistiku — zabyva se logistickym systémem urcité organizace nebo dokonce
jeji casti. Jinym zpiisobem lze popsat mikrologistiku jako disciplinu, kterd se zabyva
logistickymi fetézci pramyslového zdvodu nebo mezi zdvody v ramci jednoho
podniku.

e Logisticky podnik — zabyva se logistikou mezi spolupracujicimi podniky v rdmci
odbératelsko-dodavatelského vztahu.

Podle hospodarsko-organiza¢niho mista uplatnéni:[1]
e Logistiku vyrobni (pramyslovou ¢i podnikovou)
e Logistiku obchodni
e Logistiku dopravni aj.

MoV oW

Dalsi podrobngjsi ¢lenéni logistiky je na dil¢i logistické discipliny podniku:[3]

Zasobovaci logistika — zahrnuje nejen pofizovani materiald, zajiStovani polotovarii a
rezijnich materialt, ale také jejich sladovani a interni vydaje do vyroby.

Vyrobni logistika — predstavuje pohyb materidlu a polotovaru procesem zpracovani az po
jeho konecnou formu, kde je jako hotovy vyrobek predan k uskladnéni.

Distribuéni logistika — zajiStuje skladovani hotovych vyrobk, jejich baleni, kompletaci a
vychystavani zbozi k expedici v¢. dopravy k odbérateli.

Reverzni logistika — je tok pouzitych vyrobki, obalil a jinych materiall, ktery vychazi od
spotiebitele. Jde predevSim o spotfebované vyrobky, tedy o odpady, ale také o vracené,
reklamované zbozi.

HOSPODARSKA
LOGISTIKA

v v v

Makrologistika Mikrologistika Logisticky Podnik

Y

PODNIKOVA
LOGISTIKA

v v v v

Zasobovaci Vyrobni Distribuéni Reverzni
logistika logistika logistika logistika

Obrazek 1-1: Nejjednodussi déleni logistiky[1]
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1.4 Cile logistiky

Mezi primarni cile logistiky patii pfedev§$im optimalni uspokojeni potteb zékaznikii, nebot
tvoti zakladni ¢lanky celého logistického fetézce. Zakaznik slouzi jako zdroj informaci, ktery
udava data o pozadavcich na zabezpeceni dodavky zbozi a s ni souvisejicich dalSich sluzeb.
Zakaznik je také koneCnym bodem logistického fetézce zabezpeCujici pohyb materidlu a
zbozi. [1]

Logistické cile popisované dle J. Dairika jsou chapany tak, Ze koncepce logistiky musi
odpovidat tomu, aby zajistila systémové — teoreticky komplexni zplisob posuzovani toka
prostiednictvim synergickych 0¢inki. Musi umoznit posuzovani nakladi jako celku. Cilem
logistiky je tedy optimalizace logistickych ¢innosti a nakladi.[7]

Rozdéleni cili logistiky
Cile logistiky se rozdé€luji podle dvou zakladnich kritérii a to na prioritni a sekundarni cile.
Mezi prioritni cile logistiky patii: [1]
e vnéjsia
e vykonové.
Mezi sekundarni cile logistiky patii: [1]
e vnitfni a
e ckonomické.

Vnéjsi logistické cile maji za kol uspokojit pozadavky zdkaznikd, kteti je nasledné uplatnuji
na trhu. Tim je umoznéno udrzeni, pfipadné dalsi rozsifeni rozsahu realizovanych sluzeb. Do
této skupiny lze zaradit nasledujici faktory: [1]

zvySovani objemu prodeje,

zkracovani dodacich lhtt,

zlepSovani spolehlivosti a tplnosti dodavek a
zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb.

Podstatou vykonového cile je schopnost podnikového logistického systému dodat veskeré
pozadované zboZi zdkaznikiim v oc¢ekavané kvalité a v odpovidajicim mnoZstvi na stanovené
misto v dané lhité, resp. zlepSovat tuto schopnost, neboli zvySovat vykonnost. V kratkosti se
da fici, Ze vykonovy cil se zamétfuje na schopnost pohotové dodavat. Kli¢ovym aspektem
z hlediska tohoto cile je tedy rychlost.[8]

Vnitini cile logistiky se zamétuji na sniZovani nékladl a zarovei se snazi dodrzet vnéjsi cile.
Jedna se tedy o nasledujici naklady: [1]

na zasoby

na dopravu

na manipulaci a skladovani
na vyrobu

na fizeni apod.

Obsahem ekonomického cilem je zajistit rychlost dodani zbozi zakaznikiim pfi pfimétenych
nakladech, jinymi slovy udrzet likviditu podniku. Nelze piimocate spojovat s minimalizaci
nakladu, jelikoz plati, ze o minimalni vysi naklad je mozno usilovat jen v piipadé, ze je
dana uroven logistickych sluzeb a naklady se tim padem stavaji predmétem v konkuren¢nim
boji. [8]
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1.5 Logistické ¢innosti

Logistiku také mizeme chapat jako souhrn ¢innosti, kterymi se prakticky zabezpecuje, aby
bylo k dispozici: [6]

e spravné mnozstvi
e spravnych objektt
® na spravném misté
e ve spravném case
e ve spravné kvalité
e 7a spravnou cenu

Kritériem toho co je spravné, je spokojenost zdkaznika.

Podnikova logistika je spojena saplikaci logistickych ¢innosti na podnik, na proces
probihajici v podniku.

V aplikaci na prumyslovy podnik, vyrobni podnik, jsou obvyklym pifedmétem logistiky tyto
¢innosti: [6]

zasobovani vyroby materidlem

skladovani materialu

fizeni zdsob materialu

vyskladnéni materidlu

manipulace s materidlem a nedokon¢enymi vyrobky na pracovisti specializovanymi
na urcité technologické operace

tizeni zasob nedokoncenych vyrobki

skladovani hotovych vyrobkt

fizeni zasob hotovych vyrobkl

baleni hotovych vyrobk

expedice hotovych vyrobki k zadkaznikiim

1.6 Logisticky Fetézec

Dulezitou logistickou pohledavkou je zabezpeceni spolehlivosti a tplnosti dodavek. Faktor
casu je v logistice nejdiilezitéjsi ukazatel. VSechny ¢lanky logistického fetézce spolu uzce
souvisi, a proto na sebe jednotlivé useky musi piesné¢ navazovat. Ke snizeni narokd na
skladovéani ¢i dokonce jejich odstranéni ptispiva vySe zminéné presné dodrzeni ¢asovych
navaznosti. Pro zajisténi kompletnosti dodavky, coz je vyznamnym logistickym pozadavkem,
se vyuzivaji co nejvhodnéjsi prepravni pomticky a manipulaéni jednotky.[1]

Obrazek 1-2 zahrnuje kromé pohybu materidlu 1 veSkeré Cinnosti, které stim souvisi.
Zahrnuje tedy organizaci materidlového toku, pldnovani a administrativni ¢innosti, pohyb
informaci apod. Zahrnuje 1 materidlovy tok i ptepravni fetézec. Dillezité je tfeba poznamenat,
ze s témito toky souvisi i toky finanéni, logistika tyto toky bezprostfedné nefesi. [7]

18



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalarska prace, akad.rok 2018/2019

Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Karel Mlady

Dodavatela Tiroby 40 cnedi ‘ Zakarnik

materialu

# materidlem

4:\ Informacni tok vivolavajici poZadavek na hmotny tok

* Hmotny tok
I:> Informatni tok doprovazejici hmotny tok

Obrazek 1-2: Logisticky Fetézec — model toku materialu a informaci v podniku [6]

1.7 Logistické technologie

Pro zlepseni logistickych procest, je nezbytné vyuzit tzv. logistické technologie. Pfesto, ze
nazev napovida, ze se jednd o prostfedky s technickym charakterem, jde pouze o sled tkont,
operaci, dil¢ich procesii a procesd, jez nemaji vliv na mnozstvi, ¢i kvalitu materidli a
nasledné ani vyrobkil. Technologie maji za ukol, snizit ndklady na minimum a soucasné
dodrzet, pozadovanou vykonnost. [8]

1.7.1 Stihla vyroba

S logistickymi technologiemi tzce souvisi tzv. §tihld vyroba neboli lean production, ktera se
snazi presunout nekteré Cinnosti a problémy mimo vyrobni proces a béhem spoluprace
s dodavateli jim tyto kony piedat.[7]

Tato technologie byla vymyslena v Japonsku, kdy se vyroba, na rozdil od Amerického a
Evropského trhu, fidila decentralizované, za pomoci pfizptisobivych pracovnich skupin, pfi
malé hloubce vyroby. Decentralizovana vyroba spoc¢iva v tom, Ze pokud néktery z pracovnikli
nalezne chybu ve vyrob¢, miize proces samostatné prerusit. Mezi nejuzsi priority, na rozdil o
centralizované vyroby, se fadi orientace na zdkaznika a jeho individualni poZadavky [13]

Jak vyplyvd z ndzvu, technologie se snazi striktné zeStihlit vSude kde je to mozné a to
nasledujicimi zptsoby: [7]

e snizeni naro¢nosti vyrobku a vyroby, Ze se pfeda cast vyvoje a vyroby na dodavatele
e redukce a eliminace meziopera¢nich zasobnikt a sklad
e zjednoduseni vyrobnich procesil materidlovych a informacnich tokl

1.7.2 Metoda 5S

Charakteristikou metody 5S je zamé&feni na vytvoreni a udrzovani Cistého, organizovaného,
vysoce vykonného pracovniho prostfedi, kter¢é mlze byt jak vyrobni, tak administrativni.
Koncept 5S je zdkladem pro zlepSovani, snizeni ndkladii, bezpecné pracovni prostiedi,
eliminace vad. Je to metoda, kterd diky angazovanosti zaméstnancli systematicky zlepSuje
pracovni prostiedi, procesy a produkty. [11]
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Cilem 58 je snizit chyby a ztraty, které jsou zpiisobeny diky:[11]

e nespravnému nastroji

e hledani spravného materialu

e zbytecnému prendavani materiald ¢i nastroju z ruky do ruky
e neuspofadanosti podklada

Nazev 58S je odvozen podle péti japonskych slov, které zacinaji na S. Kazdé z téchto slov je
jednim krokem, které predstavuji:[11],[15]

e Krok 1 - Seiri (Sortovat) — Smyslem tohoto kroku je, aby na pracovisti zdstaly pouze
pottebné materidly, polozky a pouze v potfebném mnozstvi. Pfili§ mnoho mnozstvi
dava za vznik zbytecnému plytvani. Ke znaceni polozek a predmétl na pracovisti se
vyuzivaji karticky. Nutnost stanoveni kritérii pro posuzovani danych predméti,
nutnost fidit se ptesné definovanymi pravidly.

e Krok 2 - Seiton (Settidit, vizualizovat) — Smyslem tohoto kroku, je setfidit nebo
umistit potfebné polozky, tak aby si je kazdy snadno mohl vzit, pouzit, a vratit na
pfedem uréené misto. Casto je tento krok, povazovan za jednoznatny a je mu
vénovano méné pozornosti, avSak problémy vznikaji diky neuspoiadanosti polozek,
jsou napiiklad: zdlouhavé hledani piedméti, zranéni v disledku nepotadku,
nedostatek informaci o poloze predméti.

e Krok 3 - Seiso (Stale cistit) - Udrzovani Cistoty na pracovisti a v jeho okoli, je
nezbytné, nedostatek necistého pracovniho prostiedni vede k potlaceni zdkaznické
davéry, zvysuje se pravdépodobnost zranéni, poruchovost a zmetkovitost necistych
stroji. Je nutné urcit kdo, kdy a jak casto bude danou cistici ¢innost vykonavat.

e Krok 4 - Seiketsu (Standardizovat) - Tento krok ma za ucel, zavedeni standardu
pracoviste, ktery bude definovat jednozna¢né Cinnosti kazdému pracovnikovi o tom
co, kdy, kdo a pro¢ ma d¢lat, ¢istit, udrzovat, kontrolovat.

e Krok 5 - Shitsuke (zlepsovat) — Ugel tohoto kroku je v konzistentnim zlepSovani
soucasného stavu. Konani pravidelnych auditi a realizace doplitujicich Skoleni, dale se
u pracovnikl Ipi na vytvareni smyslu pro piesnost, preciznost a poradek

1.7.3 JIT

JIT neboli Just In Time, je zdkladni koncept fizeni vyroby, ktery byl vymyslen béhem 70. let
a poté nejvice vyuzit na zacatku 80. let v USA, Zapadni Evropé a Japonsku. Vychazi
Z mySlenky, ze je podstatné vyrabét pouze nezbytné polozky s minimalnimi néklady,
pottebnou kvalitou a v nejpozdéji ptipustnych casech. Na rozdil od technologie Kanban se
fidi pfedem danym planem a ne bezprostiednimi poZadavky klientli, avSak nc¢kdy lze tyto
koncepty kombinovat. Vysledkem technologie JIT, jak jiz anglicky nazev napovida, je dodani
spravného vyrobku, ve spravném c¢ase, na spravné misto ve stoprocentni kvalité. VéEtSinou se
jedné o dodavky mensiho mnozstvi materialu v kratSich Casovych intervalech, tj. i nékolikrat
denné. Diky této strategii na sebe dokonale navazuje logistika, vyrobni linka, doprava i
vyslednd dodavka, a to umoziiuje snizeni pojistné zdsoby na minimalni hodnotu. Jedna
z hlavnich vyhod technologie JIT tedy spociva v tom, ze podnik nemusi udrzovat velké
mnozstvi zasob, stac¢i bud’ pouze minimalni, nebo v nékterych ptipadech i zadné. [7],[8],[11],
[13]

Aby ovsem koncept byl ucinny, vyzaduje splnéni hned n€kolika podminek, a to konkrétné
zptehlednit materialové, informacni i hodnotové toky. Dale se jednd o dokonalé souznéni
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vyroby se zadsobovanim, nebot’ hodnota zasob je minimalni. DalSimi faktory jsou integrované
zpracovani informaci, pfitomnost flexibilniho personalu s Sirokospektralni kvalifikaci a
synchronizace. Synchronizace je dulezita pfedevSim ve dvou faktorech, a to v dopravé, kterd
je vyuzita v procesu piijmu od dodavatele az po vydeji k odbérateli a dale v zasobovani a
planovani vyroby mezi podniky ¢i jejich ¢astmi. [13]

Pted zafazenim tohoto konceptu je nutno dodrzet nékolik nasledujicich podminek: [13]

e Dodavané vyrobky ¢i polotovary musi disponovat nejvyssi kvalitou

e Spoluprace pracovnikd v tymech

e Snizeni mnozstvi objednavaného materialu

Systém zasobovani, jeZ je zalozen na spolupraci s dodavateli

Plynulé, celoplosné a rovnomérné vyuziti kapacit

Aplikovat novy systém jakosti

Plynuly chod vyrobniho zatfizeni bez poruch ¢i komplikaci

Vyuzit skupinové technologie

Vytvoteni standardu pro komponenty a zavést modularni strukturu vyrobkt

Jelikoz je koncept hojné vyuzivan, je zfejmé, ze mé nékolik vyhod a pifinost pro podnik. Za

nejpodstatnéjsi jsou povazovany tyto: [13]

Snizeni zasob a rozpracované vyroby

Maximalni navySeni kvality

Zredukovani vyrobnich a skladovacich mist, prostort
Ulehceni fizeni a redukce rezijnich nakladta

Snizeni prubézné doby a sefizovacich cast

Zvyseni efektivity a produktivity

Co nejvéEtsi vyuziti vyrobnich zdroji

Piestoze tato technologie disponuje nékolika efektivnimi vyhodami, mliZzou se zde nalézt 1
jisté nevyhody. Kvili snaze o minimalizaci zasoby a dokonaly, plynuly pribéh vyroby, mize
dojit v jistych smérech ke zhorSeni podminek pro zékaznika, tedy odbératele a také
k omezovani subdodavateld. Nevyhody se objevuji i pro strany firmy, nebot’ se vyroba stava
naprosto zavisla na dodavce, tudiz na dodavatelich. Dalsi nevyhodou je narocnost konceptu
na dopravu a také jeho samotné zavedeni, nebot je nutnd pomérn¢ vysoka pocatecni
investice.[13]

1.74 KANBAN

Tato technologie je také znama pod jménem TPS — Toyota Production Systems, vyvinuty
japonskou spolec¢nosti Toyota Motor Company v obdobi 50. az 60. let. Princip této
technologie zavisi na pfesném okamziku dodani materialt a dilti, zrovna kdyZ je vyrobni
proces pozaduje. Vhodné pouziti mize byt jak uvnitt logistick¢ého fetézce ve vyrobnich
organizacich, tak i pro smluvné stabilizované smluvni fetézce.[14]

Kanban je pruzny, samoregulacni systém fizeni vyroby, ktery vzeSel z principti JIT.
Informacni zaklad tvofi $titky, (,,japonsky kanban‘) které plni funkce objednavek a privodek.
Objednani kanbant specifického druhu dilu je omezeno jejich mnozstvim, které je regulovano
urovni zasob rozpracovanych dilti a vyrobkii. Pracovisti, kterému dochazi zadsoba konkrétniho
dilu, vytvoii objednédvkovy kanban, odesle ho soubézné s prazdnym kontejnerem ¢i vozikem
na pracovisté, které se stard o doplnéni. Toto pracoviste, po doplnéni spravnym poctem dili
vrati vozik S piivodnim kambanem na pracovisté¢ objednateli. MnoZzstvi, které se objednava,

21



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalarska prace, akad.rok 2018/2019

Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Karel Mlady

byva zpravidla velmi malé, naptiklad 1/10 denni potieby. Takto zadd o dodavku zpravidla
dalsi pracovisté. Predeslé pracovisté musi dokoncit objednavku piesné co do mnozstvi i Casu.
Pti kolidovani vice objednavek se uplatiuje pravidlo ,,prvni pfisel, prvni odejde”(FIFO). Musi
se davat pozor i na defektni soucastky, které¢ se musi hned odepsat, ¢i opravit. Zménou poctu
celkovych kanbanovych karet v obéhu Ize docilit regulaci zasob.[13]

1.7.5 Kanbanové karty

vvvvvv

v systému. Zahrnuje vyti§téné udaje a mista na vepsani aktualni udaji. Udaje jsou
nasledujici:[6]
e (Cislo dilu
e (islo pracovisté
e Naézev dilu. Ponechava se vétSinou beze zmény od charakteristického oznaceni od
odbératele.
e Osobni ¢islo — identifikace pracovnika vypliiovdna permanentnim fixem na pracovisti.
o C(islo vykresu
Datum — udaj, ktery se vypisuje ru¢né na pracovisti. Nezbytny pro zfizeni uskladnéni
a vyskladnéni metodou FIFO
Material Sarze — vypisuje se ru¢n¢ na pracovisti
Prepravka — typ balici a manipula¢ni jednotky.
Materidlové ¢islo
Mnozstvi — udava kolik je kust v jedné piepravce a dobu potfebnou pro vyrobu tohoto
mnozstvi. Z ¢asu cyklu pracovisté dostaneme cas vyroby, Cyklus je cas, za ktery
probéhnou na pracovisti veskeré technologické ¢innosti nutné k vyrobé€ jednoho dilu
e Nazev materidlu — ve vétSin€ ptipadd, se shoduje s ndzvem danym vyrobcem
e Nastroj — oznaceni nastroje
e Pocet — informace o celkovém poctu karet, vytvatejici systém kanban pro tento dil.

Piinosem tedy této technologie je, ze umoZziuje balancovani hmotnych tokli ve vyrobg,
ulehcuje celkovy systém fizeni spolu s informaénimi toky a dale také minimalizuje z4soby a
zlepSuje plnéni termint. Je to optimalni podnikatelska strategie jak, z pohledu na naklady
podniku, tak z pohledu poskytovanych tGrovni sluzeb. Velmi dobré osvéd¢eni naléza pro dily
nebo vyrobky, které se pouzivaji opakovang. [7],[14]
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2 Teorie zasob

Teorii zasob Ize definovat jako soubor matematickych postupii, pouzivanych k modelovani a
optimalizaci procest vytvareni zasob raznych polozek se zamérem zabezpecit plynuly chod

podniku.[1]

2.1 Zasoby v podniku

Zasoby tvofi dilezitou polozku v nakladech vétSiny podnikii, a proto je dulezité zkvalitnit
jejich tizeni a tim docilit zlepSeni cash-flow podniku i navratnosti investic. U mnoha podniki
dochazi napiiklad jednou ro¢né k celkové redukci zasob na zéakladé vyhlaseni programu
totalniho sniZeni z4sob apod. Pokud ov§em management nezvoli vhodné postupy fizeni zasob
a neni informovan o vzajemné nakladové zavislosti odlisSnych aspektt fizeni zasob, potom
nastava ve vétSiné piipadii vysoky ubytek kvality zakaznického servisu, a proto se programy
zastavuji. [4]

Jako elementarni ukazatel efektivnosti systému pro fizeni zasob se definuje tzv. obratka
zasob, coz je Ciselnd hodnota, ktera vypovida o tom, kolikrat se zasoby béhem jednoho roku
spotiebuji a doplni.[5]

Obratka = rocni spotreba [5]

primérna spotieba

Velikost obratky urcuje trend, jakym zasoby podnikem prochazeji.

Funkce zasob
Zasoby maji v podniku nékolik zakladnich funkci, které jsou nasledujici:

Geograficka funkce vyplyva ze skutecnosti, Ze mista vyroby a spotieby jsou ve vétSing
ptipadii odlisné, mlze byt provedena optimalizace vyrobnich kapacit z hlediska zdroja
surovin, energii a pracovniki. [1]

Vyrovnavaci a technologicka funkce, ktera umoznuje plynulost vyrobniho procesu v piipadé
vyskytu kapacitni nesrovnalosti mezi vyrobnimi operacemi, dale zasoby umoZiluji
zhromadnovani vyroby a produkci v ekonomicky vyhodnych velikostech davek, vyrovnavaji
casové kolisani vyroby a spotieby, snizuji prepravni ndklady na dopravu a do jisté miry
odstranuji nepiedvidatelné vykyvy na strané vstupu i vystupu zasobovaciho procesu.[1]

Spekulativni funkce spocivd v pred¢asném nakupu zasob ocekdvanim navysSenim ceny za
ucelem mozného mimotadného zisku v pfipad¢€ prodeje zasob ostatnim subjektim za vyssi
nez nakupni cenu.[1]

2.2 Klasifikace zasob

Pro klasifikaci zasob, 1ze vymezit nékolik zaméfeni: [1]

stupné zpracovani
ucetnich predpist
funkcniho hlediska
zakladni urovné

23



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalarska prace, akad.rok 2018/2019

Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Karel Mlady

Podle stupné zpracovani
Podnik udrzuje zasoby podle stupné zpracovani v nasledujicich skupinach:[3],[1]

e Material — zastupuje vSechny polozky, jez se Gi€astni celé vyroby a jsou soucasti, jak
vyrobniho procesu, tak i kone¢ného vyrobku. Radime sem suroviny pomocné a reZijni
materidly, paliva, nastroje, obaly, obalové materialy a nahradni dily.

e Nedokoncena vyroba a polotovary — tento stupen zpracovani tvofi mezistupen mezi
hrubym materidlem a hotovymi vyrobky, kdy vyrobek je z ¢asti opracovany, ale stejné
neni ve fazi hotového produktu. Radime sem polotovary vlastni vyroby ¢&i
nedokoncéené vyrobky jedna se o material, ktery jiz byl ¢astecné opracovan.

e Vyrobky — jednd se o distribu¢ni zésoby, které navazuji na nedokoncenou vyrobu a
polotovary a tvofi findlni produkt vyroby. V této fazi je jiz produkt hotovy a urcen,
bud’ k prodeji, anebo k zuzitkovani uvnitt podniku.

e Zbozi — zakoupené produkty uréené k prodeji v nezménéné podobé.

Pomér dil¢ich slozek zasob je do jisté miry zavisly na zaméfeni podnikdni. VEtSinou se udava,
ze kolem 30 % vsech zasob tvofi material, zhruba 40 % je tvofeno rozpracovanymi vyrobky a
zbylych 30 % tvofi hotové vyrobky a zbozi.[1]

Dle tcetnich predpisa

Clenéni zasob dle tletnich predpisi je velmi podobné s predchozim klasifikaénim
systémem. Zasoby se zde déli na do dvou hlavnich skupin:[1]

e Nakupované zasoby — jedna se o zasoby, které podnik pfijima od dodavateli a lze
sem zahrnout skladovany material a skladované zbozi.

e Ziasoby vlastni vyroby — zde fadime polotovary z vlastni vyroby, vlastni vyrobky,
zvitata a nedokoncenou vyrobu.

Dle funk¢ni klasifikace

Dalsi zplsob déleni zasob je podle funkéni klasifikace. Toto déleni je platné pouze pii
optimalizaci stavu zasob. Klasifikace rozdéluje zasoby do sedmi kritérii, pficemz v prvnich
¢tyfech pfipadech jsou kategorie oznacovéany jako tzv. rozpojovaci zasoby. Toto oznaceni
plyne z faktu, Ze rozdé€luji materialovy tok v celém fetézci na konkrétni ¢asti a dodavaji
urcitou miru nezavislosti. [1][3]

Obratova zasoba - Jedna se o béznou Cast zasob, ktera kryje potfeby v obdobi mezi dvéma
dodavkami. Jeji stav v pribéhu dodavkového cyklu kolisd mezi maximem, které mizeme
chépat jako okamzik pfichodu nové doddvky, a minimem chépaném jako stav tésné pied
ptichodem dodavky. Pii vypoctu proto obvykle uvazujeme pramérnou obratovou zasobu.
Tato zasoba zavisi na charakteru dodavek, pokud je dodavka konstantni, primérna obratova
zéasoba je polovicni, ale pokud je nestejna, je nutné pouzit vztah:

n 2
i=1%i

Xp =< 5
23 xf

1)
kde: xp je primérna bézna zasoba
Xi  velikost jednotlivych dodavek

n  pocet dodavek ve sledovaném obdobi
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Pojistna zasoba - je definovana jako ¢ést zasob, kterd ma tlumit ndhodné vykyvy v pifipadé
vstupu i vystupu z podniku. V nékterych situacich je nutné vytvofit tuto zasobu jiz pii
vyrobnim procesu. Muze byt potiebna v ptipadé opozdéni dodavky, v ptipad¢ nizsi velikosti
ocekavané dodavky ¢i vyssi poptavky ze strany odbératelt.

Vyse pojistnych zasob, jez je potfeba pro uspokojeni dané urovné poptavky, jde stanovit
podle pocitacové simulace ¢i dle statistickych metod. Vypocet musi pocitat s vlivem dvou
faktorii a to poptavky a variability cyklu doplnéni zasob. K vypoctu pojistnych zasob
vyuzijeme tedy vztahu: [4]

o, = /R(02) + S2(a?)

)
[ fa
o= n—1
3)
3 fd?
R= In—1
(4)
kde: o, je  jednotky pojistné zasoby
R primérny cyklus doplnéni zésob
OR Smérodatna odchylka cyklu doplnéni zasob
S primérny denni prodej
Os smérodatnd odchylka denniho prodeje
f ¢etnost piipadu stejného denniho prodeje
d odchylka od stfedni hodnoty
n celkovy pocet pozorovani

Zasoba pro predzasobeni — vznika s ucelem vyrovnat piredpokladané vykyvy na vstupu c¢i
vystupu je velmi podobnd pojistné zasobé, ale stim rozdilem, Ze podnik je o vykyvu
informovan doptfedu a vykyv nevznika ndhodné jako v pfipad€ pojistné. S timto typem se
muzeme Casto setkat s vyrobky sezonniho charakteru.

Vyrovnavaci zasoba — je urcena k zachycovani nepiedvidatelnych vykyvl v daném
okamziku mezi navazujicimi dil¢imi procesy v kratkodobém procesu cyklu. MiZe se slu¢ovat
S pojistnou zasobou a setkame s nim napiiklad pii ¢ekani na dopravni zafizeni.

Technologicka zasoba — vznika v situaci, kdy vyrobni proces jiz byl ukoncen, ale produkt
neni pfipraven k distribuci, nebot’ pfed svym pouzitim je nutné ho ur¢itou dobu skladovat.
S timto typem zasoby se mliZzeme Casto setkat v potravinaiském pramyslu, tak i textilnim, ¢i
pii vyrobé nabytku.

Havarijni zdsoba — jednd se o zasobu strategickou, kterd zajistuje plynulou funkci podniku
béhem neptedvidatelnych udalosti, které mizeme naptiklad chapat jako stavky, piirodni
kalamity aj. Tato zasoba se vytvaii pouze u polozek, které jsou nezbytné pro chod podniku.
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Spekulativni zasoba — je definovéana jako zasoba vznikajici vhodnym nédkupem pro dosazeni
mimofiadného zisku, béhem docasného snizeni cen anebo pied o¢ekavanym zpusobem.

A
stav
zasob
1.cyklus 2. cyklus v - ty cyklus
] bod
objednavky
AN X
X max
N\ Na N\ N\ N\
Xp N
X
XD
t t &
c é cas
T

Obrazek 2-1 - Priibéh stavu zasob v ¢ase [3]

kde: x je  velikost dodavky

Xb pramérna obratova zasoba

Xmax ~ maximalni stav zasoby

Xo signalni stav zasoby

Xp pojistna zasoba

te délka dodavkového cyklu

tp délka potizovaci lhity

T délka sledovaného obdobi, nejcastéji jeden rok

Dle zakladni arovné zasob

Béhem fizeni zasob je nezbytné sledovat tfi zakladni Grovné, jedna se o tyto[1][3]:

Maximalni zasoba — pfedstavuje nejvyssi stav zasob, kterého je dosazeno v okamziku nové

dodavky.

Minimalni zasoby — pfedstavuje stav zasoby v okamziku pfed novou dodavkou. Je dana
souctem zasoby pojistné, technologické a havarijni.

Objednaci neboli signalni zasoba — predstavuje takovou vysi zasoby, pfi niz je nezbytné
zajistit novou dodavku tak, aby doSla nejpozdéji v okamziku, kdy skutecna zasoba doséhne

urovné minimalni zasoby.
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2.3 Rizeni zasob

Hlavnim ,,spotiebitelem* provozniho kapitalu v podniku jsou zasoby. Rizeni stavu zasob si
dopady podnikovych strategii na stav zasob a snizit tak celkové néklady logistickych ¢innosti
pii soucasném uspokojovani pozadavkl na zakaznicky servis.

2.3.1 Analyza ABC
Dle studie autora Vilfreda Pareta, sociologa pochazejici z Italie. Bylo zjisténo, ze 20%

obyvatel zijici v Milané kontroluje 80% veskerého svého majetku. Z této studie, byl odvozen
tzv. Paretiv zakon, ktery udava, ze bohatstvi ¢i dulezitost jsou soustfedény do relativné malé
skupiny lidi nebo faktorti. Zakon Ize aplikovat na kazdodenni Zivot, smysl je takovy, ze se
setkavame s riznymi typy problémd, ale jen ¢ast z nich, ma vysokou diileZitost a ostatni jsou

mén¢ podstatné. Dilezité je, Ze tento zakon naléza uplatitelnost v systému zasob. [4]

Z Paretova zakona, vychazi ABC analyza, ktera je zakladnou pro jednozna¢né kvalifikovani
hodnotnych kritérii, jako jsou hodnota zasob, hodnota potieb, dosah nebo rozsah potieb, kde
se zkouma pomér mezi mnozstvi a hodnotou jednotlivych druht spektra, odrazejici urcitého
druhu materialu. Z hlediska takové ABC klasifikace ziskavame nasledujici tfi skupiny
polozek:[10][9]

e A — Skupina polozek, které tvofi nejvétsi Cast z celkové zdsoby a zaroven jsou
nejvyznamngéjsi z pohledu redukce zasob, nebot’ k ni maji nejvétsi potencial.

e B — Skupina polozek, u kterych je mozné ptipravit ¢ast zasob v navaznosti na plan
vyroby. Polozky maji praimérnou vysku zasob a pramérny potencial redukce.

e C — Skupina polozek, do které fadime polozky s nizkou zasobou ve skladu. Z hlediska
redukce zasoby, je tato skupina spiSe bezvyznamna, nebot’ ma potencial bud’ nizky,
anebo tém¢t nulovy.

Objem zasob v KE
Potet poloiek { %a z celkového
Podilv % |[(kumulované) obfemu zasob)
100 C
90 B

30
70 c
60
50
a0

30

Obrazek 2-2: Princip ABC analyzy [11]

ABC analyzy prtispivaji k prehledu o polozkach, které nejvice pfispivaji k hospodarskému
vysledku firmy, lze je vidét na obr 2-2, musi jim byt v€novana nejvetsi pozornost, jelikoZ jsou
pro nezbytné pro chod firmy, pro jejich kontrolu je nutné vyuzivat nejpreciznéjsi systémy, a
znat piehled o podilu jednotlivych polozek na celkové zasobé.[10]
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Postup pouziti je z pravidla takovy:[9]

e piednostné se zjiStuje hodnota rocni spotieby pro jednotlivé materidlové polozky, tato
hodnota se ziskava vyndsobenim ro¢ni potieby v mnozstevnich jednotkach nakupni ¢i
zuctovaci cenou

e sefazeni dle sestupného potradi hodnoty ro¢ni spotieby

e 7jisténi hodnoty procentnich podilli konkrétnich materidlovych polozek vzhledem
k celkové spotiebé

e seskupeni procentnich hodnot vzhledem k nalezenému pofadi vyznamnosti

e zjisténi procentudlniho podilu mnozstvi kazdé materidlové polozky na celkovém poctu
polozek

e vyty¢eni meznich hodnot intervalt tfid se stanovenim hranice u dvou konkrétnich
procentudlnich podilt na celkové hodnoté spotieby

Graficka prezentace vyslednych hodnot ABC analyzy, ztvarnéna pomoci tzv. Lorentzovi
kiivky (obr. 2-3)

ABC analyza /| Lorentzova krivka |
100 2 - L 2
a0 T
g0 -
70
B0
50
40

% hodnoty kum.

3I:I 40 al iéa‘ Fit] g0 a0 ?EIEI

% podiel poloziek kum.

DlIlﬂ]

Obrazek 2-3: Lorentzova krivka [10]

2.3.2 Analyza XYZ

XYZ analyza je analyzou doplitkovou, nebot’ dopliuje tizené informace k analyze ABC. Jeji
funkci je urceni hodnoty zasob pfedev§im ze dvou kritérii, a to z hlediska jejich ¢asového
prabehu spotteby nebo prodeje. U rozdilnych typi zasob se mohou jejich pribéhy velmi lisit,
V nékterych polozek je spotifeba plynuld neboli konstantni, bez znac¢nych vykyvia. U
nékterych typl polozek dochazi k vykyviim jen zfidka, tudiz je nelze pfedvidat. Z divodu
vykyvii neni mozné aplikovat jednotnou logistickou technologii, ale naopak je nezbytné
vyuzit rizné druhy technologii. Dalsi funkci XYZ analyzy je ta, Ze na zéklad¢ jejich vysledka
1ze urcit, které logistické technologie budou vyuzity k fizeni stavu zasob. Slouzi jako podklad
pro rozhodnuti, kterd logistické technologie bude k fizeni stavu zasob vyuzita. Jako konkrétni
ptipad lze uvést systém Just In Time, kdy je tato analyza pouzita jako vychozi podklad. [11]
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i Dily X

Spotieba

Cas
Obrazek 2-4. Diagram spotieby charakteristickych dili za ¢as[12]

Materialy délime do tii skupin dle charakteru spotieby:[9]

e X —U téchto materiall je spotieba plynuld, konstantni, a vykyvy jsou jen ptilezitostné,
1ze je dobte piedpokladat, maji nahodily charakter. Charakter je zachycen na obr. 2-5.

Spotreba polozek - X

12345678 91011121314151617181920
Tyden

Obrazek 2-5: Charakteristické znazornéni poloZek X [11]

e Y — Spotieba ma siln€jsi vykyvy charakterizované pravidelnym kolisdnim nebo
sttedni nepravidelnosti, princip zachycen na obr 2-6, zde lze vykyvy piedpokladat,
mén¢ nez u polozek X, ale vice neZ u polozek Z.

Spotieba polozek -Y

800

SRR

1234567 891011121314151617181920
Tyden

potieba

Obrazek 2-6: Charakteristické znazornéni poloZzek Y[11]
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o Z — Zcela nepravidelnd spotieba, kterd je nevhodna pro synchronni zasobovani
s vyrobou, schopnost odhadovat vyvoj je zde velmi nizkd. Pribéh spotieby je
zachycen na obr. 2-7.

Spotieba polozek -Z

ll D

12345678 91011121314151617181920
Tyden

Spotieba
I
=]
=]

Obrazek 2-7: Charakteristické znazornéni polozek Z[11]

V situaci, kdy nastava optimalizace variant a jejich vybéru, jsou analyzy ABC a XYZ
doplnény o naptiklad o nasledujici kritéria, jako jsou velikost reprodukénich ¢ast, Cetnost
technologickych zmén, zivotnost, starnuti soucasti, naklady z nedostatku, pocet a vzdalenost
mist spotieby ve firm¢, pojistné nebo minimalni zasoby aj. [9]

30



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalarska prace, akad.rok 2018/2019

Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Karel Mlady

3 Prostorové usporadani skladu

Prostorové usporadani pracovist' ovliviiuje vzdalenosti mezi prvky vyrobniho systému, ty
maji vliv na Cas, za ktery jsou piekonany objektem logistiky, za ktery povazujeme logistickou
jednotku. Cas, ktery je vyuzit na vykonani logistickych operaci prodluzuje pribé&znou dobu
vyroby, pro zdkaznika avSak logistické operace bezprostiedn€ nevytvaii zadnou hodnotu. [6]

3.1 Charakteristika layoutu

Pokud chceme zobrazit uspofadani vyrobniho systému, musime k tomu vyuzit layout. Ten
zobrazuje navrh prostorového uspotadani jednotlivych pracovist’ a urCuje dopravni cesty. [16]

Vyrobni programy jednotlivych dili kompletnich vyrobki, kvantitativni charakteristika
vyrobniho programu prostorové usporadani jednotlivych pracovist a celého vyrobniho
systému, urcuji skutecni tvar, délku a intenzitu materialovych tokti, ve vyrobnim systému a
v disledku i pro ndklady spojené s realizaci tohoto materidlového toku, tj. pro Ccast
logistickych nékladii vyrobniho systému. [6]
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Obriazek 3-1 - Vizualizace 2D layoutu sledovaného podniku
Pti navrhu budouciho uspofadani pracovist’ neni vzdy jednozna¢né dano, jaké rozpoloZeni je
pro dany vyrobni systém optimalni. Proto se vyuzivaji specifické metody a ukony, které
napomuzou v rozhodovani. Jsou jimi napiiklad Sankeylv diagram, tabulka vzajemnych
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3.2 Typy prostorového usporadani

Jednad se o urcité formy vyroby. Navrhy také vyplyvaji z odlisSnych pozadavkii a potieb
zékazniki 1 vyroby.[16]

3.3 Druhy skladi

Sklady muzeme posuzovat podle rozdilnych hledisek, nejcastéji pouzivany jsou tyto: [7],[3]

Podlazni - Manipulacni jednotky byvaji skladovany v jedné rovin€, mysleno v jedné Grovni,
naptiklad na zemi. Manipula¢ni jednotky také mizou byt stohovany na sebe. Uspotfadani na
ulozné plose mize byt jednotadé, dvouradé a tritadé ¢i v blocich.
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Regalové - V odborné literatufe jsou popisovany jako ukladani jednotlivych manipulaénich
jednotek do regalt. Regaly mohou byt tvofeny jednotlivymi buiitkami, pokud se zejména
jedna o skladovani palet.

Sypké materialy - Skladovani probihd podlaznim zpisobem, mizeme se také setkat se
zasobniky. Ty mohou byt bud’ nadzemni ¢i podzemni.

Kapalné materialy - Skladovani v nadrzich a to bud’ nadzemnich ¢i podzemnich. Nadrze
maji bud’ konstantni ¢i proménny objem, u téch nalezneme jesté viko, které se pohybuje
Vv zavislosti na objemu aktudlni kapaliny.

Kusové materialy - Rozeznavame jen podlazni ¢i regalové.

Pevné - Kazdy druh zbozi, ma ptfesné¢ definované misto ve skladu, i pro ptipad kdy se na
skladé nenachazi. Vyzaduje srovnani s dalSimi nejvét§imi naroky na skladovaci prostory.
Uplatiluje se zejména, v piipadé manualni obsluhy na sklad¢. Pracovnici védi, kde jednotlivé
polozky jsou.

Volné - Tento zplsob snizuje ndroky na skladovaci prostory. Vyplyva ztoho, Ze urcité
skupiny materiald maji vymezeny sektory ve skladu, kde je mozno je skladovat. Polozky zde
nemaji pevnou adresu. Naroky na pracovniky a obsluhu skladu jsou zde vyssi.

Nahodné - Je nejméné naro¢né, ale pozaduje pouziti informacniho systému.

3.4 Skladova technika a manipula¢ni technologie

Systémy a zafizeni pro manipulaci s materidlem Casto ptredstavuji jedu z hlavni kapitalovych
investic. Podobné jako rozhodnuti o poctu, velikosti a rozmisténi skladi mize i volba
systému manipulace s materialem ovlivilovat mnohé dalsi aspekty operaci podniku.[4]

3.4.1 Manualni, neautomatizované systémy manipulace s materidlem

Zavizeni pro uskladnéni a vyzvedavani zbozi — K t¢mto zafizenim patii regaly, policové,
zasuvkové systémy a dale mechanicka zafizeni s obsluhou, jako jsou vidlicové vysokozdvizné
voziky. Tyto zafizeni poskytuji jistou miru flexibility, z divodu vyuzivani pfimo lidskych
pracovnikl, pfi kompletaci objednavek. [4]

Spadové regaly — Pro skladovani polozek s velkou poptavkou se Casto vyuzivaji spadoveé
regaly, nejvice se hodi pro poloZky, které maji stejny tvar a velikost. PoloZky jsou nakladany
do regalti zezadu, jelikoZ je regdl naklonén doptedu, polozky se samy posouvaji do ptedni
casti regalu, kde jsou odebirany pracovniky kompletujici zbozi.[4]

Policové systémy — Slouzi k uskladnéni malych soucastek nebo dili. Polozky se z polic
odebiraji manudlné, vySka tedy nemusi odpovidat lidskému dosahu. U polic dochazi ke
ztratdm, z divodu neschopnosti vyuziti celého prostoru. Jedna se o levnou variantu, ktera ma
omezené pouZziti.[4]

v rw

Modularni zasuvkové a skrinové systémy — UZivaji se taktéz pro skladovani malych dili,
Maji podobnou funkci jako policové systémy, avSak vyzaduji méné fyzického prostoru.
Zamgéstnanci k nim maji snadny pfistup. Modularni zasuvkovy systém musi byt pomérné
nizko nad zemi, aby zaméstnanci méli dobry ptistup.[4]

3.4.2 Automatizované systémy manipulace s materialem

Systémy automatického uskladiiovani a vyhledavani zbozi AS/RS, otaivé zasobniky,
zafizeni na vyzvedavani krabic nebo kusovych polozek, pasové dopravniky, roboty aj. Diky
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témto zafizenim byly dosazeny zna¢na zlepSeni v efektivnosti a produktivit¢ u mnoha
podniki.[4]

vvvvvv

Jedna se o automatizovany systém, kde ve srovnani s manualnim systémem snizuje naklady
na pracovni silu, skladovaci plochu a zaroven zvysuji ptesnost informaci o stavu skladovych
zasob. Lze pouzit prakticky na jakykoliv produkt.

Vyhody:[4]
e Snizeni nakladl na pracovni sily
e Schopnost zvysit miru vystupu
Zlepseni spolehlivosti zakaznického systému

Snizeni manipulace s materidlem
ZvySena uroven presnosti

Nevyhody:[4]

Pocatecni kapitalové naklady

Vypadky nebo nespolehlivost v disledku pferuSeni provozu nebo udrzby zatizeni.
Problémy spojené se softwarem

Kapacitni problémy

Nedostatek flexibility pfi nutnosti reagovat na zménu prostiedi

Vysoké naklady na udrzbu

Uzivatelska rozhrani a skoleni uzivatelt

Zastaravani

Vyskové regalové sklady — U automatizovanych skladi je vySkovy sklad jednou z
nejosvédcenéjSich skladovych technik. O vyskovém skladu se hovoii pfi vySce nad 12 metrt.
Regalovy zaklada¢ ma pfimy pfistup ke vSem skladovym jednotkdm v jedné uli¢ce. Pomoci
patfiéného softwaru pro uskladiovaci a vyskladilovaci strategii 1ze bez problému zajistit
princip FI-FO ("prvni do skladu, prvni ze skladu"). Oproti skladu obsluhovanému voziky se
da u vyskového skladu se zakladacem vyrazné zlepsit stupen vyuZiti plochy, protoZe regalova
ulicka miize byt zpravidla uzsi, rovna jen hloubce skladové jednotky. U automatizovanych
skladii se Casto pouzivd zdménné ndhodné ukladdani. Zde lze zpravidla pocitat s vySSim
stupném zaplnéni. [17]

Karusely — Jsou jednou z forem AS/RS. Jedna se o mechanicka zafizeni, ve kterych jsou
ulozeny jednotlivé skladovaci polozky, pii vyhledavani se karusel otaéi, rotuje. Lze je nalézt
nejcastéji v provedeni a to jsou horizontalni a vertikalni. [9]

- /-

Vertikélni karusel Horizontalni karusel

Obrazek 3-2 — vertikalni a horizontalni karusely [17]
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3.4.3 Manipulacni zarizeni

Jedna se o skupiny zafizeni slouzici k manipulaci s materialem. Velmi ¢asto pouZzivané jsou
tyto zafizeni:

Nizkozdvizny vozik je stroj pohanény lidskou silou ¢i elektrickym pohonem, ktery je
zejména ovladan ru¢né. Vyuziti naléza v manipulaci s paletami a bednami, které jsou k tomu
uzptsobené a maji vhodné nabiraci otvory. Pojizdét s nim Ize jen po rovnych zpevnénych
plochéch, jako jsou vyrobni a skladové haly nebo nakladaci rampy. Pro pfedstavu, tyto voziky
maji minimalni §itku jiz kolem 450 mm, je ale nutné podotknout, $itky manipula¢ni ulicky se
spiSe vztahuji na Sitku palet, které voziky prevazeji.[18]

Vysokozdvizné vozy a voziky jsou vhodné zejména pro manipulaci s paletami a malymi
kontejnery. Nejrozsitenéjsi jsou vysokozdvizné motorové voziky celni. Jsou 3-4 kolové, fidi¢
sedi ¢eln€, manipulacni uli¢ky se zde pohybuji kolem 4000 mm. V praxi se Ize bézn¢ setkat i
s vozikem s bo¢nimi vidlemi, tento vozik nepotiebuje na provoz tak Siroké manipulacni
ulicky jak celni, jsou témét dvakrat mensi, pohybuji se v rozmezi 2000 — 3000 mm. Existuji
také typy vozikil, které maji oto¢né vidlice, takze paleta nesend vozikem muze byt zasunuta
do regalt po obou stranach uli¢ky, aniz by se vozik otacel a to umoznuje zazit §ifi ulicek. K
vozikim je mozno dodat fadu ptidavnych zafizeni, jako prodlouzené vidlice, trny pro
manipulaci s dutymi bfemeny, svéraci Celisti, nosice sudu, lopaty na sypké materialy.[3][26]

Vozik s vysuvnym sloupem, neboli retrak. Manipulace snakladem pomoci vysuvného
sloupu az do vysky 12m.

Milk - run - Rozvoz materialu ze skladu po ptesné urcenych logistickych trasach s piesnym
harmonogramem dodavek. Manipula¢ni jednotky, které jsou zde nejcastéji vyuzivané, jsou to
tzv. vlacky, ty jsou nejcastéji charakterizovany taznym modulem a za nim jsou transportni
jednotky. Tento systém je vyuzitelny jak uvnitf, tak mimo firmu, jejim principem je rozvoz
materidlu ze skladu podle pfedem urceného harmonogramu a vyloZit material na pfesné
uréenych mistech. Soucasné zpét do skladu odvézt prazdné transportni jednotky.[19]

3.4.4 SiFky manipulaénich cest

Dulezitym aspektem pii vybéru a navrhu nového prostorového uspotfadani jsou Sitky
manipulaénich cest, které jsou pro kazdy manipulaéni prostiedek jiné. Norma CSN 73 5105
Vyrobni a priimyslové budovy - udava vseobecné pozadavky pfi ndvrhu vnitinich komunikaci
ve vyrobs. Zejména dulezitdjsi je norma CSN 26 9010 Siky a vysky cest a ulicek. Tato
norma udava jednotlivé stanoviska pii vyskytu osob: [20]

A%

e Nejmensi Sitka je 600 mm, se pouziva pro jednosmérné ulicky s obasnym pohybem
pracovnika,

e Pro oboustranny smér pro obcasny pohyb pracovnikli se vyuziva 750 mm, normalni
Sitka je rozsifena o 150 mm kvuli vyhybani,

e Kdyz pracovnik nese bfemeno, pouziva se v pruchozi jednosmérné ulicce rozmér 850
mm,

e V obousmérné pruchozi ulicce, kde se predpoklada neseni bfemena v obou smérech je
nejmensi Sitka 1000mm,

e Pfi neseni vice nez jednoho bfemene, se piedpokldda v jednosmérné prichozi ulicce
minimalni $itka 1000 mm, v obousmérném plati nejmensi Sitka 1150 mm,
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Obrazek 3-3: Typy jednotlivych uli¢ek

Karel Mlady

Sitka ulitky se nejen odvozuje dle vyskytu pohybujicich se osob, ale také dle vyskytu
manipulacni techniky. Na obrazku 3-3 mizeme vidét jednosmérnou ulicku, kde celkova
vzdalenost je zavisla na postaveni pracovnika na pracovisti. V ptipad¢, kdy stroj je orientovan
do ulicky, posta¢i minimélni bezpecnostni vzdalenost 400 mm.

Norma CSN 26 9010 a CSN 73 5101, udavaji stanoviska pro pohyb manipulaéni

techniky:[20]

e Manipulaéni ulicka, ma zakladni rozmér nejméné 400 mm, je zde potieba ale pocitat
s bezpecénostni vuli, ktera ¢ini 200 mm po obou stranach v jednom sméru (obr. 3-3),

e U dvou manipulacnich uli¢ek ur€enych pro pohyb technickych prostiedkli vedle sebe
vznika bezpecénostni sttedovy pas o Sifce nejméné 400 mm (obr. 3-4),

e Pii vytvotfeni hlavni dopravni cesty uréené manipulacni zafizeni a obCasny pohyb
pracovnikll. Vznikd jizdni pruh s bezpe¢nostnimi pasy min 200 na obou stranach,
vedle vznika dal§i pruh pro pracovniky o minimalni vzdalenosti 600mm a k tomu
musime pfidat bezpecnostni pas 200 mezi zafizenim a pracovnikem,

e Vytvoreni komunikace o dvou manipulacnich ulickach a dvéma prichozimi ulickami
pro protismérny pohyb pracovnikli bez bfemene, rozméry lze ndzorné vidét na

obrazku 3-4.

o/

Sitka man.
zafizeni

200 (bfemene) 400
>l

- ea -

min. §ifka ulicky

Sifka man.
zafizeni
(bfemene)

Obrazek 3-4: Piiklad dvousmérné ulicky [28]
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Manipulaéni technika ma dale, podobna specifika i v ptipad¢, ze se nachazi ve ztisnénych
prostorach. Kvili bezpecnosti se zavadi tzv. bezpecnostni vile. Tato vile se musi pficist
k délce pouzitétho manipulacniho zafizeni a nasledn¢ udava minimalni $itku ulicky, lze ji
spatiit na obrazku

bezpeénostni viile s
délka vidlice (+ presah
bfemene)
-
P& J A T ikl
vzdalenost od osy prednich / minimalni Sitka ulicky
kol k paté vidlice / pri zakladani do

regalu nebo stohu

vnéjsi polomér /

otageni voziku /
i

/

l}‘
r

i % S
v bezpecnostni vlle

Obrazek 3-5: Bezpecnostni viile ve ztisnénych prostorech [28]
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4 Uvod do praktické &asti

Praktickd cast je realizovdna ve skladu vyrobniho podniku, ktery se nachazi v Plzeiiském
kraji. Tento podnik se zamétuje na vyrobu komponenti a technickych feSeni pro Zelezni¢ni
pramysl. V prostordch vyrobniho podniku se nachdzi 3 skladové divize. Tato prace se
zamétuje na jednu divizi, kterd se stard o zdsobovani dili do vyroby. Tyto dily jsou urcené
zejména pro montdz. Sklad funguje na bazi dvousménného provozu, smény jsou
osmihodinové. Ve skladu se nenachdzi Zadny mistr, ktery by vedl dané pracovniky. Vedeni
logistiky dohlizi na prace ve skladu. Hlavni logistickou technologii je zde systém Kanban. Pro
omezeni plytvani je zde zaveden systém 5S. Sklad zpracovava data a objednavky skrz sviyj
interni systém, ke kterému ma pfistup personal v kancelafi uprostied skladu. V tomto skladu
lze nalézt dvé hlavni skladovaci technologie, které jsou rozdéleny do dvou sektort, velky a
maly sklad. Na obrazku 4-1 je zachycen maly sklad, kde je uloZzen drobny material. Aktualni
vyuZivand kapacita se pohybuje okolo 8000 az 8800 vyuzitych boxt. Maly sklad podléha
pravidlu ,,FIFO*“ z divodu vyskytu elektronickych soucastek, jez maji danou minimalni
zivotnost. Vyuzivaji se zde ulozné boxy typu A, B, C a KLT boxy.

Obrazek 4-1: Sklad drobného materialu

Ve skladu je 8 pracovnich pozic, pocet pracovnikli na sménach neni konstantni, jejich pocet
se pohybuje od 12 do 17 pracovniki. Udaje o pracovnicich uvedenych niZe jsou jen
orienta¢ni, udavaji hodnotu, kolik je pfiblizn¢ pracovnikl na jedné sméné. Jsou to:

Ptijem materidlu 1 pracovnik,

Vstupni kontrola 2-3 pracovnici,

Picking 4-5 pracovnikd,

Pt{jem materialu (podptirné aktivity) 1-2 pracovnik,
Gravirovani a pfijem materidlu z vyroby 1 pracovnik,
Zaskladnéni materialu ze vstupni 1-2 pracovnicl,
Operator s retrakem pro picking 1-2 pracovnici,
Milkrun 1 pracovnik,
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Obrazek 4-2 zachycuje paletové regaly ve velkém skladu. Pro obsluhu téchto technologii se

zde nachazi vysokozdvizné voziky, nizko zdvizné voziky a voziky s vysuvnym sloupem
(retrak).

Obrazek 4-2: Paletové regély urcené ro rimé;néj $i polozky

Zakladnim cilem praktické Casti je odhaleni uzkych mist a néasledném navrZzeni moZznych
zlepSeni. Duraz je zejména kladen na vydefinovani problému a nalezeni procesu, ve kterych
dochazi k nejvétsimu plytvani vSech zdroji. Postupné budou provedeny casové analyzy, které
nam daji predstavu o produktivité a efektivité logistickych ¢innosti, dale se budeme zaobirat
pratokem materialu skladem, kde vyuzijeme materidlové analyzy a hmotné toky. Vysledkem
této prace bude navrhnuti feSeni, které by mélo odstranit uritd Uzka mista a tim,
optimalizovat pribéh celého skladu a zaroven uSetfit ndklady jak na skladovéni, tak na
zaméstnance.
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5 Analyza procesu zasobovani

V této kapitole se zam¢efime na popis jednotlivych pracovist zasobovani ve skladu, zaroven se
pokusime urcit ptriciny a divody, které zpiisobuji ztraty a snizuji efektivitu celého systému.
V zavislosti na charakteru téchto logistickych Cinnosti je nejlepSi provést Casové analyzy
Vv podobé pracovnich snimki dne. Optimaln¢ budou provedeny jeden az dva snimky
pracovnikll operujici na urcitém pracovisti. Z téchto snimkii se nasledn¢ udéld primér.
Vhodné bude také pozorovat a zaznamenavat spaghetti diagram, ktery ukazuje mapu
manipulaci a zndzorfuje pfedstavu o mnozstvi nachozenych vzdalenosti.

5.1 Prijem materialu

Hlavni naplni je pfijem zbozi od dodavatel, ¢i kuryrd. Nasledujici popis pozice se vztahuje
pouze pro firemni baliky. Proces zacind manudlnim otevienim velkych vrat, kde pracovnik
pfijme zbozi od kuryra a podepiSe pozadované doklady. Nésledné rozbali balik a zanese
informace do pocitace. Pracovnik piijmu zboZzi pouze piijima, vykladka je jiz na dalSim
pracovnikovi. Pfijem balikti probiha pouze do 14:30 po dobu ranni smény.

Dale pracovnik pfijmu zajist'uje roznos osobnich balikii po firmé.

Po pfijmu zbozi probiha rozbaleni baliku a nasledné zaneseni informaci do PC. Po zaneseni
dat do pocitace by mélo byt zbozi odneseno na technickou kontrolu. K tomu je tfeba najit a
vytisknout potiebné vykresy. V nékterych pripadech, kdyZz je pfedem oznamena velka
dodavka zbozi, ptipadné pravidelné dodavky, jsou vykresy vytistény doptedu a doneseny na
pracovisté pfijmu viz obrazek 5-4, kde vyuzity 2 vykresy z celého Stosu vykrest. V tomto
ptipadé jsou vykresy dohledavany v kupé na pracovisti. V ptipadé, Ze vykres neni nalezen, je
tfeba o n&j zazadat. Zadanka je odeslana pracovnikovi, ktery se o vykresy stara, ten je poté
vytiskne a donese. Vykres je poté pfidan ke zbozi a odvezen na technickou kontrolu. Po
technické kontrole je zboZi opét pfivezeno na pracovisté piijmu a nasledné naskladnéno.

5.1.1 Vystup ze dni snimkovani + Spaghetti diagram

Suma [Procentualni zastoupeni] GRAFICKE ZASTOUPEN{ POMERU PRODUKTIVNICH A

Uklid a pfiprava pracoviste 0:13:38 2.89% NEPRODUKTIVNICH CINNOSTI
Prace s poéitacem 1:21:09 17,23%
Prekladani materialu 0:48:26 10,28 %
19%
Pfijem materialu 0:44:26 9.44%
Uklid, odnos odpadu 0:05:41 1,21% Produktivni
37%
Pfeneseni materialu na jiné pracovisté |0:19:17 4,09%
Preneseni dokum_e“nface najiné 01613 3.44%
pracovisté
Pracovnirozhovor, telefonat 1:26:52 18,44%
Ostatni uzite¢né cinnosti 0:21:16 4.52%
Ztrata organizacni 1:12:16 15,34%
Neproduktivni
P 44%
Ztrata osobni 0:15:16 3.24%
Osobni potfeby 0:46:28 9.87%

Obriazek 5-1: Grafické zobrazeni souhrnnych ¢innosti vS§ech pracovniki prijmu
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Obrazek 5-2: Diagram ze dne 30. 11. 2018

Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Ze souhrnného zobrazeni je patrné Ze nejvétsi procentudlni podil zaujima skupina ¢innosti
Pracovni rozhovor, telefonaty scelkovym podilem 18,44 %. Patrné je, Ze ztraty a
organizacni ztraty jsou také pomérné vysoké, tvori 19 %. Ty jsou tvofeny zejména hledanim
dodaného materialu a osobnimi rozhovory.

512

Nedostatky, ztraty

Pracovni telefonéty a rozhovory pfi hledani materialu ¢i jiné organizacni rozhovory.

Tisk dokumentace je pomérné zbyte¢ny, velka cast vytisténych vykrest nebyla
pouzita. Nepouzité vykresy byly vyhozeny. Technickd kontrola disponuje velkymi
monitory, na kterych si vykresy promitaji, proto jsou tist€éné vykresy zbytecné, at’
Z ¢asového, nebo z environmentalniho hlediska.

Hledani zbozi, materidlu, dili, nesystematicky rozmisténa dokumentace rozhézené
vykresy.

Problém se soukromymi baliky, 0 balicek se nikdo nehlasi a musi se dohledavat
piijemce.

Nedodrzovani pauz, pracovnici odchazeji diive a ptichazeji pozdéji.

Jakakoliv chlize mimo pracovisté.

Zmatek mezi oddélenim pfijmu a vstupni kontroly. Baliky se mezi nimi ztraci a nikdo
nevi, kde se pravé nachazi.

Kolegové nemohou zanaset informace do PC.

Manudlni otevirani velkych vrat v jeden moment pani drzela vrata, byla ohnuta a
druhou rukou podepisovala dokument pro kuryra.

Ostatni divize, kterym také déla pfijem, maji volno ve stejnou dobu jako ptijem, n€kdy
nemaji Cas na jidlo. Nikdo tedy nemutze vykladat, kamiony jsou vykladany pouze
lidmi z této divize.

Chybi autorita.
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Obrazek 5-4: Neporadek v dokumentaci
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5.2 Vstupni kontrola

Vstupni kontrola se zaméfuje na kontrolu parametrii a kvality piijatych materidli od
dodavatelll. Ke kontrole se vyuzivaji vykresy jednotlivych soucasti. Pracovnici maji rozdélené
oblasti vyrobkli, co budou kontrolovat. Pracovnik 1 kontroluje pouze vyrobené dily.
Pracovnik 2 kontroluje pfevazné katalogové zbozi, lepici materidl, ale 1 dily z vyroby pokud
je to nutné. Pracovnice maji pfipravené dily na voziku, na tomto voziku si dil vyhledaji podle
archu, kde maji jednotlivé polozky ke kontrole.

5.2.1 Vystup ze dni snimkovani + Spaghetti diagram

Suma Procentuélnizastoupeni\

GRAFICKE ZASTOUPENi POMERU PRODUKTIVNICH A
NEPRODUKTIVNICH CINNOSTI

Produktivni
46%

Neproduktivni
45%

Osobni potieby

Obrazek 5-5: Grafické zobrazeni souhrnnych ¢innosti v§ech pracovniku vstupni
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Obrazek 5-6: Dlagram ze dne 26 11 2018

Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Ze souhrnného zobrazeni je patrné, ze problémovou oblasti jsou osobni ztraty s celkovym
podilem 6,51 %, jedna se zejména o nedodrZzovani asovych terminu pauz. Dal§im moznym
problémem se jevi osobni potieby, které jsou pomérné vysoké, tvoii 12,61 %.
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5.2.2

Nedostatky, ztraty

Na voziku byl materidl, ktery k sob& nemél Zadnou ptilozenou dokumentaci. Bylo pak
nutné vSe dohledat v databazi.

Chtize po hale hledani paletového voziku.

Vypomoc kolegyni, vykonavala praci za jiné¢ho kolegu, z diivodu potieby vyfeSeni,
namisto odloZeni.

Nedodrzovani pauz, pracovnici chodi na cigarety i mimo piestavky.

Neptehledné ulozeni dili na voziku, jejich zbytecnym hleddnim vznika ztrata.
Pracovnice pomahala druhé kolegyni, nebo délala praci za jiného kolegu, opét, aby se
vytesilo vSe hned. Jedna se o ztratu.

DalSim nedostatkem je horizontdlni vizualizace, kterd je Spatn€ navrzena a tudiz
nevyuzivana. Kdyby byl vozik umistén na nakreslené¢ misto, nebylo by mozné otevtit
zasuvky ve skiini. (viz. Obrazek 5-7)

5

-

Obrazek 5-7: Horizontalni vizualizace
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5.3 Picking

Ukolem pracovnika kompletace materialu je p¥iprava souéastek a dilt pro vyrobu. Pozadavek
je vynesen vyrobou ¢i montazi v podobé piikazového listu papirti. Tento list popisuje nazev,
pocet kust, ¢islo, marzi, pozici a prioritu piikazu. Picker vyuziva dva druhy vozikid. Prvni
Z nich je vozik, se kterym chodi po skladu, tento vozik je mozno konfigurovat na vice druht
usporadani. Nejcastejs$i usporadani je: prvni patro, na vyhazovani nepotfebného materialu,
druhé patro zasoba krabicek, druhé patro se také vyuziva jako tfeti patro, tieti patro udava
prostor na jednotlivé polozky odebirané z regéalii. Druhy vozik, se sklada ze Ctyf pater.
Dokonceny piikaz, je popsdn jmenovkou a je mu piid€lena finalni pozice, kam se ma
nasledné odvézt. Pracovnik vyuzivd nejCastéji prostord s drobnym materidlem, ktery je
uskladnén v regalech AA-AP. Pracovnik také chodi na pozice do paletového skladu, kde na
niz8ich pozicich, je schopen palety s materidlem vytadhnout sdm a nasledné nabrat dany
material, pomoci paletovaciho =zafizeni. Na vysSich pozicich spolupracuje s dal$im
pracovnikem pouzivajici retrak. Dalsi naplni pracovnika jsou operace s internim databazovym
systémem na pocitaci. Prvni z nich je dohledavani pozic a priority materialu, ktery se provadi
vzdy pted zac¢atkem pickovani, pii této operaci se rozd¢€li nejéastéji pozice tak, aby jednotlivé
pozice byli nejblize a jednotlivé cesty byli nejkratsi, déale se rozliSuje, zda jsou polozky ve
skladu s drobnymi polozkami ¢i v paletovém skladu. Dalsi operaci je odepisovani danych
polozek, po nabrani kazdé polozky z ptikazu. Dané poloZzky najdou v systému a udaji pocet
kust, co nabrali. Nasledné vSe potvrdi v papirovém piikazu razitkem. Pracovnici tuto ¢innost
vétSinou shromazd’uji a vykondvaji ji az v jeden okamzik.

5.3.1 Vystup ze dni snimkovani + Spaghetti diagram

— - GRAFICKE ZASTOUPENi POMERU PRODUKTIVNICHA
Suma |Procentualni zastoupeni . = .
NEPRODUKTIVNICH CINNOSTI

Uklid a priprava pracovisté 0:07:33 1,50%
Picking 2:15:04 26,80%
Pohyb po skladu 1:16:21 15,15% =
Produktivni
Prace na PC 1:11:45 14.24% 27%
Manipulace s materialem 0:39:43 7.88%
Dokumentace (vyplﬁovéni,konimla 03057 6.14%
polozek atd.)
Cekani na sundani retrackem 0:13:00 2,58%
Pracovnirozhovor, telefonat 0:24:42 4,90%
Ostatni uzite¢né cinnosti 0:13:40 2,71%
Neproduktivni
66%
trata osobni 0:.08:17 1,64%
Osobni potreby 0:55:50 11,08%

Obrazek 5-8: Grafické zobrazeni souhrnnych ¢innosti v§ech pracovniku

|

I —
1 ‘ ‘ : ‘ 1 1 : i
Obrazek 5-9: Diagram ze dne 5. 12. 2018
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Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Ze souhrnného zobrazeni je patrné, Ze problémovou oblasti je prace na PC, s celkovym
podilem 15,15 %. Vyssi hodnotu zaznamenavame 1 u zZtrat organizacnich 5,37 %, jez jsou
tvofeny hledanim a ¢ekanim na kolegy. Drobna vychylka je u Ztraty osobnich 1,64 %, ale i u
osobnich potreb, které maji hodnotu 11,08 %.

5.3.2 Nedostatky, ztraty
e Prace na PC. Zdlouhavé prace na PC blokuji ostatni pracovniky, kteti také potiebuji
pocita¢ vyuzit.
e Nedodrzeni pauz. Pracovnici odchazeji diive a ptichdzeji pozdéji.

e Hledani materialu. Neuspofadany systém skladovani (viz. Obrazek 5-10), ¢asto chybi
oznaceni, €i je pozice Spatn¢ oznacena nebo dokonce neni oznacena viibec.

Obrazek 5-10: Neusporadany systém skladovani

¢ Cekani na retrak. Hromadné pozadavky na pracovnika retraku zptisobuji ztraty, pickefi
¢ekaji, az se jim bude vénovat, mnohdy ztrata vznika diky tomu, Ze se hled4 volny
pracovnik s retrakem.

e Jazykové bariéra. Agenturni pracovnici dlouze popisuji problémy v jiném jazyce, ale
nikdo jim nerozumi. Problém casto zahrnuje a zdrzuje nékolik pracovnikl najednou.

e Pracovnici na odpoledni sméné nerespektuji Casovy harmonogram, ze smény
pfedcasné odchazeji.
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5.4 Prijem materialu — podpiirné aktivity

Hlavni pracovni ndplni je piijimat materidl od dodavatele, respektive naskladnovat tento
materidl. Jednotlivé polozky pracovnici odebiraji z oblasti pfijmu nebo z pracovisté kontroly.
Pracovnik pfijmu casto pracuje s pocitacem. K polozkdm se tiskne seznam, podle kterého
pracovnici kontroluji poloZzky. Obcas pro piijeti materidlu od dodavatele musi pracovnik
vylozit paletu z dodavky, k tomu vyuziva vysokozdvizny vozik.

5.4.1 Vystup ze dni snimkovani + Spaghetti diagram

GRAFICKE ZASTOUPENI POMERU PRODUKTIVNICH A
NEPRODUKTIVNiCH CINNOSTI{

klad 1:00:45

Produktivni
12%

0:03:17

Osobni potieby 1:26:06 _

Obrazek 5-11: Grafické zobrazeni souhrnnych ¢innosti v§ech pracovniki

Obrazek 5-12: Diagram ze dne 23. 11.2018

Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Jde vidét, ze velmi vytizenou oblasti je prace na PC, s celkovym podilem 22,77 %. U ztrat
organizacnich byla vypozorovana hodnota 8,80 %, ktera je tvofena zejména hledanim
materidlu a dale u osobnich potieb 18,22 %.
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5.4.2

Nedostatky, ztraty

Absence pouzivani skeneru. Skenery se zde vibec nevyuzivaji, ackoliv jsou
nakoupené. Vétsina jich lezi v kancelafi u pocitact.

Spatny tracking materialu. Nepifehledné a chaotické umisténi materialu, nikdo nevi
kam, co ma piijit.

Prace na PC. Zdlouhavé prace na PC blokuji ostatni pracovniky, kteti také potiebuji
pocita¢ vyuzit.

Cekani. Zahrnuje ¢ekani na uvolnéni prostoru dal§imi pracovniky. Cekani na retrack.
Cekani na uvolnéni PC.

Vizualni kontrola materialu.

Hledani materidlu. Neuspofddany systém skladovéni, Casto chybi oznaceni, ¢i je
pozice Spatn¢ oznacena nebo dokonce neni oznacena vibec.

Nedodrzeni pauz. Pracovnici odchézeji diive a ptichdzeji pozdé;ji.

47



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalarska prace, akad.rok 2018/2019

Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Karel Mlady

5.5 Gravirovani a prijem materialu z vyroby

Ukolem pracovnika je vytvafeni $titki pomoci gravirovaciho zafizeni. Jednotlivy Stitek
pracovnik vytvofi v programu na pocitaci. Kazdy Stitek prochazi kontrolou, zda je spravné
vyhotoven. Hotové stitky pracovnik zabali do plastového pytliku, pojmenuje je a zaklada
je do regalu vedle pocitace. Sekundarni ulohou pracovnika je pfijem materialu z vyroby.
Plochu pro pfijem materialu z vyroby lze vidét na obr. 4-1. Po pfijeti materialu si pracovnik
vyhleda pozice, kde se dany materidl nachézi, kdyz zadné pozice neni, vytvoii ji. Pracovnik
pocita dany pocet kust, zabali jej do sacku a naloZzi jej na vozik, takto pokracuje az ma plny
vozik, poté jde je naskladnit podle velikosti a to bud’ do regali AA-AP nebo do zadni Césti
skladu s vysokymi policemi, kde manipuluje s paletami pomoci nizkozdvizného voziku, kdyz
je nutno naskladnit na vyssi pozici, spolupracuje s retrakem. Po tomto kroku jde pracovnik
Kk pocitaci a zapisuje jednotlivé naskladnéné polozky do systému. Kviili omezenému poctu lidi
na sméng, pracovnik odepisuje jednotlivé polozky z ptikazi agenturnim pracovnikiim. Pfi
dokonceni téchto ¢innosti pracovnik uklizi pracovisté a opravuje chyby, naptiklad presouva
mensi soucastky z vétSich pozici do regalti s drobnym materialem.

5.5.1 Vystup ze dnii snimkovani + Spaghetti diagram

Suma [Procentualni zastoupenil ; B . B
R . 0:06:03 1 26% GRAFICKE ZASTOUPENI POMERU PRODUKTIVNICH A
Lo plii s e L0 NEPRODUKTIVNICH CINNOSTi
Gravirovani 0:56:31 11,78%
Vytvoreni stitku v PC 0:16:51 3,51%
Prijem a zaskaldnéni materialu z vyroby |2:01:26 25,30%
Dokumentace 0:22:43 4,73%
Produktivni
Prace s PC 0:58:38 12,22% =%
Hledani dilu, pfikaza 0:07:35 1,58%
Pracovni rozhovor, telefonat 0:32:29 6,77%
Ostatni uzitecneé cinnosti 0:51:57 10,82% Newgg::”vm
trata osobni 0:10:26 2,18%
Osobni potieby 1:01:54 12.90%

Obrazek 5-13: Grafické zobrazeni souhrnnych ¢innosti v§ech pracovniki
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Obrizek 5-14: Diagram ze dne 26. 11, 2018
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Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Jde vidét, ze velmi vytizenou oblasti je prace na PC, s celkovym podilem 12,22 %. U Ztrat
organizacnich byla vypozorovana hodnota 6,96 %, jez je zptisobena hlavné ¢ekanim na
kolegy, zejména kolegy retraku. Ztrata osobni 2,18 %, osobnich poti‘eby 12,90 %.

5.5.2

Nedostatky, ztraty
Prace na PC. Zdlouhavé prace na PC blokuji ostatni pracovniky, ktefi také potfebuji

pocitac vyuZzit.
Pracovni rozhovory. Casté pracovni rozhovory, za pracovnikem casto chodi ostatni

pracovnici pro rady.

Cekéani na retrak. Velké vytizeni retraku, ¢ekani na to az se uvolni retrak, pohyb
retraku je omezeny, tudiz se Casto ¢ekd, az dojede na pozici.

Nedodrzovani pauz - pracovnici odchazeji diive a prichdzeji pozdéji.

Jazykova bariéra - agenturni pracovnici dlouze popisuji problémy v jiném jazyce, ale
nikdo jim nerozumi. Problém Casto zahrnuje a zdrzuje nékolik pracovnikii najednou.

Pred¢asny odchod, byl povaZovan za osobni ztratu.

Nedostatek prace na odpoledni sméné. Pracovnik, tedy pak hleda dalsi ¢innosti, které
nespadaji pod jeho népli prace.

Na obrazku 5-15 je zachyceno skladovani materialu ve Spatnych krabickach
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5.6 Operator retraku pro picking

Hlavni naplni prace operatora pickingu — retraku, je vyskladilovani palet s materidlem pro
pracovniky pickingu ve druhé ¢asti haly.

Operator po vyzvani pracovnika pickingu dojede pomoci retraku, tedy vysokozdvizného
voziku s vysuvnym sloupem na misto, kde se nachdzi hledany material. Nasledn¢ vyskladni
paletu s hledanym materidlem. Poté pracovnik c¢eka, nez si pracovnik pickingu material
odebere z europalety. Po odebrani materialu pracovnikem pickingu, operator na retraku vrati
vyskladnénou paletu na ptivodni misto. Pokud se nachdzi na europaleté vice objemnégjsiho
materialu, pracovnik na retraku odvezl europaletu rovnou z regalu na misto uréené k expedici
do vyroby.

Dalsi naplni prace operatora pickingu - retraku, bylo pickovani drobného materidlu. Prvnim
krokem operatora je tisk piikazu z pocitace. Pracovnik si vezme piikaz z policky a ptihlasi se
K pocitaci. V informaénim systému si vyhleda dle Cisla seznam materialu, ktery ma byt
pfipraven pro vyrobu. Seznam materidlu si nasledné vytiskne na tiskarn¢ a odhlasi se z PC.
Nésledné si operator opatii vozik se sdCky na baleni materidlu a dle seznamu material
vyhledava. Vyhledavani probihé dle pismen, které oznacuji jednotlivé ulicky v regalech a dle
¢isel, kterym byl oznacen jednotlivy material v regalech. Vyhledany material byl vlozen do
sacku a tento sacek byl vlozen do KLT boxu. Po vyhledani v§eho materidlu ze seznamu, byly
vSechny KLT boxy se zabalenym materidlem vloZeny do regalu v prostoru oznacovaném jako
,Material pro vyrobu®.

5.6.1 Vystup ze dni snimkovani + Spaghetti diagram

Suma [Procentualni zastoupeni| ) i . )
P ikdid it 0:02'51 0.60% GRAFICKE ZASTOUPENI POMERU PRODUKTIVNICH A
fipravaa uxiic pracoviste oL NEPRODUKTIVNICH CINNOSTI
Manipulace 0:42:42 8,90%
Pickovani 1:20:36 16,79%
Produktivni
Praces PC 0:47.03 9,80% 26%
Cekani picker 0:26:42 556%
Pohyb pracovnika 1:35:35 19,91%
Pracovni rozhovor, telefonat 0:47:56 9.99%
Ostatni uzitecné cinnosti 0:05:52 1,22%
Neproduktivni
62%
Ztrata osobni 0:23:17 4,85%
Osobni potfeby 1:14:18 15,48%

Obrazek 5-16: Grafické zobrazeni souhrnnych ¢innosti vSech pracovniki
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Obrazek 5-17: Diagram ze dne 30. 11. 2018

Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Z grafu vyplyva, ze pracovnici jsou velmi vytizeni na Pohyb 19,91 %, dale je velmi vysoka
Prace s PC 9,80 % a Pracovni rozhovor, telefonat 9,99 %. U organizacnich ztrat
zaznamenavame hodnotu 6,90 % zpusobenou ¢ekdnim na operatora a blokaci, u osobnich
ztrat 4,85 % se vyskytuje opakované nedodrzovani pauz a osobni potieby tvoii 15,48 % coz
je vyssi, ktera by mohla byt predmétem feSeni u vedeni.

5.6.2 Nedostatky, ztraty
o Cekani nez operétor vyfasuje material.
e Préce na PC. Zdlouhavé prace na PC blokuji ostatni pracovniky, ktefi také potiebuji
pocita¢ vyuzit.
e Nedodrzovani pauz - pracovnici odchazeji diive a prichdzeji pozd¢;ji.
e PouZivani telefonu.

e Blokace jinym retrakem.
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5.7 Zaskladnéni materialu ze vstupni kontroly

Ukolem pracovnika na pozici piijmu materialu, je zanaSet material piijaty od dodavatele do
systému a nasledn¢ dany material naskladnit. Zaklddat materidl lze na pfedem urcenou pozici,
nebo je nutné vytvofit novou pozici, jak v systému tak fyzicky. Nabrany materidl je nutno
prepocitat, ur€it Sarzi, zjistit Cislo produktu, poptipadé vykresu. Pfi vétSim poctu kusi je
moznost pouzit vahu, kterd je pfesnd na jednu tisicinu. Pfi Spatném poctu pfijatych kust,
pracovnik upozorni obchodni oddé€leni na chybu v pfijeti. Dalsim tUkolem pracovnika je
odepisovani pracovnich piikazli agenturnim pracovnikiim. Dal$i materidl lze ziskat z rampy
Pracovnik pfijmu ma ptistup do ,,trezoru, kde jsou uskladnény drahé materialy napt. sttibro.

5.7.1 Vystup ze dni snimkovani + Spaghetti diagram

toupeni| GRAFICKE ZASTOUPENI POMERU PRODUKTIVNICH A
0,00% NEPRODUKTIVNICH CINNOSTI

o
e o
R poloieka.) o o I 1.99%
bajenovekad.) i ,. 3.72%
e B
oreoril
. 575%

Osobni potreby -0%

Obrazek 5-18: Grafické zobrazeni souhrnnych ¢innosti v§ech pracovniki
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Obrizek 5-19: Diagram ze dne 3.12. 2018

Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Jde vidét, Ze velmi problémovou ¢innosti je poé€itani polozek, s celkovym podilem 24,58 %.
Dalsi vytizenou ¢innosti je pohyb po skladu, tvofici 20,62 %. U Ztrat organiza¢nich byla
vypozorovana hodnota 3,32 % zptisobena hledanim polozek, ztrata osobni 5,75 %, osobnich
potireby 12,10 %.
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5.7.2 Nedostatky, ztraty

e Pocitani polozek. Sledovana pracovnice preferuje nepouzivat vahu, pro pocitani
materialu Citajici tisice kust, 1ze povazovat i za organiza¢ni chybu.

e Casté rozhovory. Pracovnici se ¢asto vybavuji, jak pracovng, tak soukromé, chodi po
skladu a hledaji radu od zkusengjsich kolegii.

e Neopravnéné pouzivani telefonu. Vyfizovani soukromych zalezitosti, hrani her.

e Nedodrzovani pauz. Pracovnici odchazeji diive a prichdzeji pozdéji, také chodi na
cigaretu mimo pauzy.
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5.8 Milkrunner

Hlavnim tkolem milkrunnera je rozvazeni jednotlivych dilii na dané pozice ve vyrobé.
Jednotlivé dily pracovnik vyzvedne ve skladu, kde jsou uloZeny na jednotlivych vozicich.
Tyto voziky jsou piipravovany pracovniky pickingu. DalSi tloha milkrunnera je pomoc
pickertim pfi vyzvednuti jejich pozadovanych dild z palet ve vysokém skladu.

5.8.1 Vystup ze dni snimkovani

Suma_|Procentuélnizastoupenil  GRAFICKE ZASTOUPENI POMERU PRODUKTIVNICH A
Uklid a piiprava pracovisté 0:00:00 0.00% NEPRODUKTIVNICH CINNOSTI

Manipulace s materialem 0:14:25 I 5,06%

Prejezd vozikem

I

produktivni
22%

Vyskladnéni / zaskladnéni palety

Pohyb pracovnika 0:02:09

Cekani na pickera nez vybere material

Prace na PC

Pracovni rozhovor, telefonat 0:09:19

Ostatni uziteéné &innosti

neproduktivni
25%

Osobni potieby

Obrazek 5-20: Grafické zastoupeni jednotlivych ¢innosti Milkrunnera

Problémové ¢innosti vychazejici ze souhrnného grafu:

Graf odrazi pribéh odpoledni smény, a to se organizacni ztratou 32,07 % zpisobenou
nedostatkem prace, ztratou osobni 21,22 % rozhovory a jiné, osobnimi potiebami 14,85 %.
5.8.2 Nedostatky, ztraty

e Nic ned¢la — pracovnik nema co na praci, svoji udélenou praci zvladl velmi rychle.
Neni zde nikdo, kdo by mu dalsi praci dal. Divod rychlého provedeni ma spojitost
snebézici vyrobou. Odpoledni sména u tohoto pracovnika byla uplné zbytecna-
Vyroba nejede, pracovnik nema co zavazet, nevi co délat, protoze nema praci. Ceka,
nez ho kolegyné oslovi, aby ji sundal paletu.

e Rozhovor s kolegy — Osobni a organizacni ztraty vypovidaji o stavu smeény.

e Nedodrzeni pauz — pretazeni pauzy o vice jak 10 min, pfedasny odchod ze smény.
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6 Analyzy stavajiciho stavu zasob

V ramci této byly provedeny také materidlové analyzy. Konkrétné se jedna o analyzu ABC,
dale o XYZ analyzu a analyzu mrtvych zasob. V podkapitolach nize jsou jednotlivé analyzy

popsany.

6.1 Analyza ABC

Jako prvni byla provedena analyza ABC, kterd vyplyva z tzv. Paretova pravidla. Vysledkem
analyzy je rozdé¢leni polozek do 3 kategorii - A, B a C. Ve skupiné A jsou vsechny polozky,
které maji 75% podil na objemu v K¢. Do skupiny B byly zarazeny polozky s 20% podilem
na objemu v K¢ a do posledni, tedy skupiny C jsou zatfazeny polozky s 5% podilem na
objemu v K¢. Tato analyza byla provedena s poskytnutymi daty ze souboru items overview.
[10]

PART NUMBER - | DESCRIPTION ~|UM|~ |QTY ON HANL ~ | AMOUNT CZk-!|% kum.soucet ABC
VA561624-000 JEDNOTKA ELEKTRONICKA FY562111  KS 93 4063588,608  2,94379% 3%, A
SKRIN/18 P SL 15 POLICKA c.v.23200684 KS 13 1788597,76  1,29571% 4%, A
ZA575696 JEDNOTKA ELEKTRONICKA ZA575696  KS 54 1611744,11  1,16760% 5%, A
Ed336878 UPRAVA DRZAKU KS 86 1576488,277  1,14206% 7% A
A574491 SKRIN KS 320 995351,8277  0,72106% 7% A
A573304 SKRIN KS 61 827148,4277  0,59921% 8%, A
MODULRS 21 A MODUL RAIL ELECTRONICS CZ KS 7 801617,3918  0,58072% 8%, A
A575508-000 MODUL SINUS FILTRU KS 76 734869,481  0,53236% 9%, A
MECH/5 DB10310 SOUFLET 10x3 PNEUMATIS KS 5 685166,0126  0,49635% 9%, A
FT0074629-000-3D00  PRICKA UPM 203 CERVENY KS 7 6970,3636  0,00505% 88% B
2295457 TUK NA POLY AKUMULATORU (43356  KG 155 6961,1059  0,00504% 88% B
TESNENI/73 TEROSON SI 63 SEALANT KG 246 6950,3405  0,00504% 89% B
Ed336314 HRIDEL KS 4 6949,8054  0,00503% 89% B
Ed70293 SEGMENT KS 25 6948,1136  0,00503% 89% B
ZATKA/42 ZATKA EX-M20 KOPEX KS 42 6947,7977  0,00503% 89% B
PAJKA MEKKA/17 PASTA PAJECI SP 5423 CASTOLIN KG 5 6946,0766  0,00503% 89% B
A573810 STITEK - BLOK KONEKTORU KS 16 1041,9385  0,00075% 98% el
YL101333-0101 MEZIKUS PLASTOVY KS 23 1041,5987  0,00075% 98%eC
Eo35714N JADRO KS 14 1041,5  0,00075% 98% il
SVETLOMET/3 0.€.40448003 PROPLAST KS 9 1041,3971  0,00075% 98%eaC

Tabulka 1: Ukazka ABC analyzy

6.2 Analyza XYZ

Na analyzu ABC bylo navdzano XYZ analyzou, kterd je zaméfena na spotfebu materialu.
XYZ rozdéluje zasoby v podniku do tii kategorii podle ¢asového prabéhu, spolehlivosti a
piedvidatelnosti jejich spotieby:
e X - jedna se o polozky, jejichz spotieba je plynula (konstantni) a predvidatelna
e Y - jedna se o polozky, jejichz spotieba vykazuje slabsi ¢i silngjsi vykyvy, ale stale je
do jisté miry predvidatelna; sezonni kolisani

e Z - polozky, jejichz spotieba je zcela nepravidelna a nepiredvidatelna.

Samotna XYZ analyza vsak nedava uplné vysledky, proto je vhodné ji kombinovat s ABC
analyzou, ktera rovnéz rozdéluje polozky do tii kategorii, avsak dle jejich podilu na obratu.
Pti spojeni ABC a XYZ analyzy dostdvdme souhrnnou matici o rozméru 3x3 (ABCXYZ
matice). ABCXYZ analyza piidava dalsi pohled na to, jak se zasobami pracovat. Nize je
uvedena vysledna matice ABCXYZ.[11]
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Celkovy soucet
1251
3755
8862

Celkovy soudet 1486 3467 8915 |issee

Tabulka 2: ABCXYZ matice, polozky vyskytujici se ve skladu

Matice udavéa predstavu o tom, jak pracovat se zasobami. Teorie znd nékolik zpisobi fizeni
zasob podle matice ABCXYZ. Mezi nejcastéjsi zplsoby patfi nize uvedené modely.
Teoretické modely nam davaji predstavu o tom, jak bychom mohli z4soby fidit, ale nelze je
brat jako funkéni modely pro vSechny typy podnikil. Pro kazdy podnik je systém fizeni zasob
jiny.

Pro fizeni zasob lze vychazet z nésledujicich modeli:

T Y S N S N S

JUST IN TIME

RIZENT PLANEM
KONSIGNACNI SKLAD .
RIZENT HLADINAMI

Tabulka 3: MoZné modely Fizeni zasob
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6.3 Zasoby bez aktivity

Dale byla provedena materidlova analyza, kterd se tyka zasob bez aktivity (mrtvych zasob) a
vazanosti kapitalu v zdsobach. Na zdkladé¢ materidlovych dat byly polozky rozdéleny do
sedmi kategorii.

V tabulce 4, je uveden vazany kapital v zasobach, ktery je rozd€len do sedmi jiz zminiovanych
kategorii. Ke kazdé kategorii je prifazen pocet polozek, které jsou v dané kategorii
zastoupeny, a také je zde uveden celkovy objem vazanych financi. Z této tabulky vyplyva, ze
ve skladu se nachazi 14480 druht polozek, které maji celkovou hodnotu 118 801 942 K¢&.
Zaroven byly nalezeny polozky bez planované spotieby.

Pocet mésicii bez aktivity | Pocet polozek | Vazany kapital | Podet poloZek bez planu
<3 9470 95 728 839 K¢ 1157
<3+6> 1648 14 158 891 K¢ 485
(69> 470 1631572 K& 240
912> 315 926 092 K¢ 221
1123 3639 696 K¢ 972
422 743 768 K¢ 362
1032 1 973 083 K¢ 966
Celkem 14480 118 801 942 K¢ 4403

Tabulka 4: Hodnoty materialu v zavislosti na aktivité

V nésledujici tabulce jsou uvedeny polozky, které nemaji v planu pohyb na dalsi mésic, ani na
dalsich 6 mésici a zaroven i ani na vice nez 6 mésicl,, planovanou zadnou spotiebu. Tyto
polozky jsou na skladé reprezentovany urcitym objemem, ktery zabira misto a vaze velké
mnozstvi financi. Konkrétné se jedna o celkem 4403 druhi polozek s celkovou hodnotou
témeét 16 miliont K¢. Tyto poloZzky jsou v planu na leto$ni rok jako mrtvé zasoby.

Pocet mésicii bez aktivity Pocet poloZek bez planu VazaI}y ka!)ltal
mrtvych zasob
<3 1157 7007 947 K&
<3+6> 485 2 667 857 K¢
(69> 240 582 735 K¢
9+12> 221 410 539 K¢
972 2996 907 K¢
362 454 352 K¢
966 1 828 537 K¢
Celkem 4403 15 948 874 K¢

Tabulka 5: Hodnoty mrtvych zasob
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6.4 Prumérné hodnoty polozek

Z dostupnych dat z obdobi od 1. 9. do 22. 11. 2018 byly stanoveny primérné objemy, které
byly realizovany vrédmci pracovniho dne na tfech pracovistich. Jednd se o piijem
(PRJEMPOLOBYJ), vstupni kontrolu (PRIJEMKONTROL) a picking (NAPLNDO,
VYDEJPRIKAZ, VYDEJROZPIS).

V tabulce 6 niZe jsou uvedeny primérné hodnoty na jednotlivych piikazech za dané obdobi.
Zaroven jsou v druhém sloupci uvedeny pruméry na pracovnika. Soucasti tabulky 6 jsou také
uvedena maxima, kterych bylo v daném obdobi dosaZzeno. Na zakladé¢ maximalni hodnoty a
poctu lidi na daném pracovisti, byl stanoven primér na osobu pro dany den.

Od 1.9do22.11
Priimer Priumér na MAX 7a den MAX za den
osobu na osobu
PRIJEMPOLOBJ 142 512
122 41 246 82
14 15
475 96 1304 | 683 186
279 606

Tabulka 6: Pohyb materialu z obdobi 1. 9. 2018 — 22. 11.2018

Z pracovnich snimkd dne vyplyva velké mnozstvi ztratovych casii. Eliminaci téchto
ztratovych ¢ast, lze zleps$it primérny pocet na pracovnika, bez nutnosti investice.

Mozné zlepSeni v primérném poctu polozek pii odstranéni ztratovych ¢innosti:

Primeér 0 v C
Pracovisté Ztrity Pramér porellmlnau
(1.9-22.11) ztrat
Prijem materidlu cca 20 % v 170
(PRIJEMPOLOBJ)
Vstupni kontrola 0
PRIJEMKONTROL cca 10 % 122 134
cca 20 % 760 912

Tabulka 7: Mozné zlepSeni vykonosti jednotlivych pracovist’
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6.5 Materialové toky a Sankeyuv diagram

V této kapitole se zaméfime na materidlové toky. Ke zndzornéni byl vytvofen Sankeyiv
diagram, ktery zobrazuje hmotné toky ve skladu sledovaného podniku. Podklady pro tvorbu
toki byly, layout sledované¢ho podniku, software visTable a data o pohybu materialu ziskané
z informacniho systému sledovaného podniku. Na obrazku 6-1, jsou vidét jednotlivé toky
materialu, které byly vypozorovany béhem analyzy procest zasobovani.

Tyto toky jsou pojmenovany:

Pfijem materialu,
Autopass,

Picking,

Pfijem materialu z vyroby.

V nasledujicich podkapitolach se zamétime na jednotlivé materidlové toky, jejich zakonitosti
a charakteristiky a také na zjisténé problémové oblasti.
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L Pri . :Vstupni kontrola;
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Obrazek 6-1: Sankeyiiv diagram

6.5.1 Prijem materiilu

Proces toku materialu, ktery je oznacen oranZovou barvou probihd tak, Ze material pfijaty od
dodavatele je vylozen v prostorach rampy u pracovisté piijmu. Pracovnici ptevezmou faktury
a balicky, které oteviou. Z tohoto pracovisté materidl sméfuje na vstupni kontrolu, kde se
rozhoduje o jeho kvalité zpracovani. Kontrola probihd na zdklad¢ méfeni rozmérd, udavanych
vykresem. Po rozhodnuti materidl putuje na pozici vystupu ze vstupni kontroly, kterd se
nachazi v prostorach v pfijmu, jednotlivé polozky jsou zakladany na pojizdné voziky.
Pracovnici ptijmu dané polozky zkontroluji, vytvoii jim pozici, pokud jiz neni vytvotfena, kde
urcuji pocet kust, Sarzi, material, ¢islo vykresu, ¢islo produktu. Materidl dale smétuje na do
velkého (25% polozek) a malého (75%) skladu, kde je na dané pozici naskladnén. Na obrazku
6-2 mizeme vidét logisticky fetézec, kterému materidlovy tok podléha, zarovent mizeme vidét
kolik, polozek materialu kam sméfuje, v rozmezi jednoho roku.
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Piijem materialu

e 37384 polozek za rok

Karel Mlady

Sklad vellky

.. - . . . 9346
Vstup 37384 Prijem 37384 Vstupni 37684 Vystup z
kontrola kontroly

28038

Obrazek 6-2: Logisticky Fetézec prij

Na obrazku 6-3 je vyznacena plocha piijmu. Jedna se
chaotického uspotradani materialu.

Vstu

mu materialu

o problémovou oblast z hlediska

s

stupni kontrol

B’Pz:

Obrazek 6-3: Problémova oblast pro p

v N

fijem materialu

Na obrazku 6-4 je zvyraznéna oblast toku materidlu z pfijmu na vstupni kontrolu a zpét. Jedna
se o problémovou oblast z divodu velké piepravni vzdalenosti.
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Obrazek 6-4: Problémova oblast mezi vstupni kontrolou a vystupem ze vstupni kontroly
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6.5.2 Autopass

Sipka tohoto toku je ozna¢ena Gervenou barvou. Tok materidlu probiha piijetim polozek od
dodavatele v oblasti rampy, tyto polozky podléhaji urcitym pravidlim a neprochazi vstupni
kontrolou. Polozky mohou tedy byt rovnou naskladnény do skladl velkého (25% polozek) a
malého (75%). Na obrazku 6-5 nize lze vidét pomérné jednoduchy logisticky fetézec, kterému
autopass podléha.

Prijem materialu - (autopass)

N

e 38061 polozek za rok

Sklad velky

9515 ks

N

Sklad maly

| —
Obrazek 6-5: Logisticky Fetézec pro autopass

Na nize uvedeném obrazku 6-6 je zobrazena oblast pro hotové zkontrolované dily ze vstupni
kontroly. Tato oblast souvisi s vySe uvedenym obrdzek, kde je vyznacena velkd vzdalenost
mezi piijmem a kontrolou. Dochazi zde kde zbyte¢né manipulaci. Zkontrolovany material je
zbytecné ptevazen zpét k piijmu.
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Obrazek 6-6: Problémova oblast vystupu z kontroly

6.5.3 Picking

Zelené znaceny tok materidlu zacind na pozicich urenych dle ptikazu z vyroby, jednotlivé
polozky jsou nabirany pracovniky, ktefi jsou na pozici ,,Pickingu®, tyto polozky jsou nabirany
ve skladu s drobnymi soucastmi, kde pracovnik nabira piiblizné 75% celkovych polozek
nabranych za sménu. Dal$i polozky jsou nabirany ve velkém skladu, kde pracovnik nabira az
25% z celkovych polozek. Jednotlivé polozky jsou naskladiiovany na oznacené voziky, které
stoji na pozici ,.kitovani pro vyrobu®. Z kitovani pro vyrobu dané polozky jsou v fadé a
nasledné putuji do vyroby.



Zapadoceska univerzita v Plzni, F

akulta strojni,

Bakalarska prace, akad.rok 2018/2019

Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu

Picking

e 195085 polozek za rok

Yy

Sklad velky

Sklad maly

195085

Kitovani
146314

-

Obrazek 6-7: Logisticky Fetézec pro picking

Karel Mlady

Napfi¢ jednoduchosti toku, nalézame problém v oblasti malého skladu (obrazek 6-8), kde je
narus$ena plynulost toku diky nenavazujicimu nabéru materialu. Pracovnici nepostupuji od

zacatku skladu do konce.
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Obrazek 6-8: Problémova oblast ve skladu drobného materialu
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6.5.4 Prijem materialu z vyroby

Tok materialu je oznac¢en modte. Materidl je zasilany z vyroby, na pozici ,,Pfijem materialu z
vyroby“, kde pracovnik dany material vyhleda dle ptikazl, zkontroluje stav, spocita kusy a
nasledné jde k pocitaci a vyhleda pozice, poptipadé vytvoii nové. Jednotlivé polozky putuji
do velkého a malého skladu. Tento tok nema zadné problémové oblasti.

Piijem z vyroby
e 18480 poloZek za rok

18480 iij ia
[ Viroba ‘ Prijem materidlu z

vyroby

Gravirovani
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Sklad maly
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Sklad velky

Obrazek 6-9: Logisticky Fetézec pro prijem materialu z vyroby
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7 Vyhodnoceni analyz

Béhem analyz bylo odhaleno a popsano nékolik problémovych oblasti. Nejdiive je ale nutné
zminit, které z téchto oblasti jsou pro nas klicové. Pokud se divame na sklad jako celek,
dokézeme definovat uzké mista, jez omezuji cely systém a urcuji ndm jeho pritok. Samotné
navrhy na zlepSeni se budou zamétovat na odstranéni nalezenych uzkych mist.

7.1 Analyza procest zasobovani

Tato analyza poslouzila k porozuméni zasobovaciho procesu. V kapitole 3 byly popsany
jednotlivé pracovni pozice, véetné¢ nedostatkll, jez mély vliv na cely proces zasobovani.
Problém nastava v celkové odlisnosti jednotlivych pracovnich pozic. Kazda pozice disponuje
jinymi druhy problému a ztrat, proto je nutné zaméfit se pravé na ty nedostatky, jez se
vyskytuji na ostatnich pracovnich pozicich. Jsou to prave tyto nedostatky:

nepiehlednost,

hledéani polozek,

prace na pocitaci,

Castad manipulace

velké mnoZstvi pohybu,
pracovni kézen,

dlouhé a pomalé vychystavani.

7.2 Materialova analyza

V kapitole 6 jsme analyzovali data ptevzaté z interniho systému sledovaného podniku,
provedena byla analyza ABC, XYZ a nasledné z téchto dat byla sestavena stavena matice
ABCXYZ udavajici piehled o tom jak s danymi zasobami zachéazet. Dané teoretické modely,
jak se zasobami zachazet budou uvedeny v nasledujici kapitole.

Déle jsme se zaméftili na samostatny pohyb zasob ve skladu, sledovali jsme zejména jejich
mésicni aktivitu. Vysledkem bylo odhaleni mrtvych zasob v hodnoté 16 miliont korun.
Problémem je zde, jejich rozlozZeni po skladu.

Posledni ¢ast této kapitoly jsme veénovali analyze materidlovych tokl, kde jsme vytvofili
Sankeylv diagram v pozorované skladové hale, podklad pro tvorbu Cinili data o prichodu
jednotlivych polozek skladem, ziskané z interniho systému sledovaného podniku z dat
sesbiranych z pracovnich snimkl dne. Zde jsme odhalili a popsali problémova mista. Hlavnim
problémem zde je neusporadanost a velké vzdalenosti, zejména mezi pracovisti pfijmu a
vstupni kontrolou.
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7.3 Uzka mista systému

Celkové vyhodnoceni uzkych mist systému sledovaného skladu lze struéné popsat témito
Ctyfmi skupinami, jez budou predmétem navrhl na zlepSeni v nésledujici kapitole.

Prijem a Kontrola

Nepiehlednost

Hledani polozek

Vzdélenost mezi pfijmem a kontrolou
Opakovana a castd manipulace

Organizace prace

Chybi definice pracovnich pozic
Chybi pracovni postup
Nedodrzovani piestavek

Chybi vedouci skladu

Rizeni zasob

e  Mrtvé zasoby

e Rozlozeni ve skladu

e Néhodny vybér pozice
Picking
Ptili§ ¢asu u pocitace
Neptehlednost
Pomalé vychystavani
Zdlouhavé vyhledavani
Mnoho pohybu
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8 Navrhy moznych zlepSeni

V této kapitole budou zminény mozné zmény ve skladové hale sledovaného podniku, jejich
smysl je zaloZen posbiranych datech, nasledném vyhodnoceni analyz a nalezeni uzkych mist.
Pted predlozenim moznych navrhii na zménu skladovaciho systému se nejdiive zaméfime na
pracovisté pfijmu, kontroly a organizace prace, které jsou pro spravny chod skladu zcela
zasadni. At uz bude vybrana jakdkoliv varianta, zacit se vzdy musi u racionalizace téchto
pracovist'.

8.1 Prijem a Kontrola

Idealni stav pro tato pracovisté predstavuje c¢aste¢né spojeni Pfijmu a Kontroly. Timto krokem
dojde Kk odstranéni zbyte¢né manipulace, eliminaci pohybid a zlepSeni komunikace.
Predpokladem je odstranéni plytvani a nastaveni pracovnich standardii.

Postup racionalizace je rozdilny u jednotlivych variant. Cile jsou piesto vzdy stejné:
e Zkraceni pfepravni trasy
e Piesun kontroly blize k pfijmu
e Propojeni s ndvaznymi procesy
e Zrychleni priichodnosti pracovist’
¢ Eliminace neproduktivnich ¢innosti
e Standardizace prace

Na obrazku 8-1 nize miizeme vidét nadvrh nového umisténi pracovisté vstupni kontroly a
vystupu z kontroly, kterd byla na pozici pfijmu. Nové umisténi je blize k pfijmu a ma za cil
zkraceni, ptrepravnich tras, zaroven se nachazi blize k novym skladovacim technologiim, je
zde moznost rychlého zaskladnéni ihned po kontrole. Celé provedeni pocitd s uvolnénim
celého malého skladu, tento sklad bude feSen jednou z variant nize. Viditelny volny prostor
po odstranéni malého skladu na obrazku 8-2, bude doplnén jednotlivymi variantami
skladovacich technologii nize.

[ — - -

Obrazek 8-1: Nové uspoiadani pracovisté vstupni kontroly
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Obrazek 8-2: Layout skladu po presunuti vstupni kontroly

8.2 Organizace prace a Mrtvé zasoby

V této Casti jsou predstaveny dalsi moznosti, které by mély vést k zefektivnéni celého skladu.
Prvnim znévrhu na zlepSeni je zaméfen na zvySeni vnitini motivace vSech pracovnikl
skladové haly. Pracovniky lze motivovat riznymi zpisoby. Vhodné by bylo vytvofit
vykonnostni ptispévek pro pracovniky, ktery by byl vztazen na cely kolektiv, tento navrh by
mél prispet k vyssi produktivité pracovnikill, zarovenn by mél nastolit ur€itou formu kéazné.
Vhodnou moZnosti je pfidani andonu, kde by byl zobrazen napftiklad cil pickovani pro danou
sménu, pocet jiz napickovanych dili a pocet ktery chybi k dosazeni cile. Pokud nebude
dosaZeno cile, pracovnici nebudou mit narok na vykonnosti ptispévek. Timto by mélo dojit
k vytvoteni soudrzného celku, ktery nebude mit za cil travit ¢as v kancelafi u pocitace ¢i
rozhovory, ale bude je motivovat K plnéni svych ¢innosti.

V ramci organizace prace by se vedeni logistiky mélo dale zaméfit na standardizaci pracovist’
a pracovnich postupll, cilem je definovat kazdému pracovnikovy co mé provadét, aby
nedochazelo k dal§im nedorozuménim, kdy pracovnik nevi, co ma dé€lat. Kazdé¢ pracovisté by
mélo obsahovat navodky s nadefinovanymi pracovnimi tukony.

Posledni moznost zlepSeni efektivity je zameéfena uspoiadani piehlednosti o mrtvych
zasobach. Z materidlové analyzy byla zjiSténa hodnota mrtvych zasob, kterd ¢ini pfiblizné 16
miliont. Tyto mrtvé polozky, by se nemély vyskytovat ve skladu idealné vibec. Pokud, ale
neni mozné zabezpecit nulové stavy u téchto polozek, je nutné oddélit tyto polozky od
aktivnich. Mrtvym polozkam je vhodné vy¢€lenit spole¢nou pozici v regalu na vhodném miste,
nejlépe nejvzdalené;jsi misto ve skladu, v nejvyssich mistech regalu.
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8.3 Navrhované zmény skladovaciho systému

Vzhledem k povaze a slozitosti systému byly navrzeny 3 varianty na zlepSeni. Slozitosti se
rozumi velké mnozstvi polozek ve skladu, obratkovost materidlu, velikostni rozmanitost a
sménnost. Zaroven se zaméfime na dopravni trasy, prehledny inventaf, pohyb, cCekani,
moznosti chyb, pracovni postup, naskladnéni polozek, standardizace prace, ergonomie.
V nasledujicich podkapitolach popis jednotlivych variant.

8.3.1 Varianta A

Varianta A je zaméiena predevsim na zefektivnéni vychystavani materialu ze skladu. Picking
1ze zefektivnit zavedenim ru¢nich skenovacich zatizeni neboli skenerti, které jsou napojeny na
informacni systém. Skenovaci zafizeni by bylo vhodné zavést na kazdém pracovisti skladu.
Kazdé pracovisté bude skenovat vS§echny polozky, ¢imz budeme mit informaci o tom, kde se
materidl nachdzi v dany okamzik. Cilem zavedeni skeneru je odstranéni neproduktivnich praci
na pocitaci a zvySeni produktivity pracovnika pickingu.

Obrazek 8-3: Skenovaci zaFizeni pistolovy skener [25]

Vyhody
e Zrychleni ¢asu pickovani
e Odstranéni ¢asti neproduktivniho ¢asu pracovnika pickingu
e Znama poloha materialu, v kazdém misté na hale

Nevyhody

e Nedojde ke sniZzeni pohybtl pickera
e ZAdna uspora mista
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8.3.2 Varianta B

Kli¢ovou roli v této varianté hraji moderni skladové technologie. Jde o zavedeni menSiho az
sttedniho automatizovaného skladovaciho sytému. Pomoci téchto technologii bychom méli
docilit zrychleni toku materialu skladem a odstranit praci na pocitaci, ktera neptidava Zadnou
hodnotu. Moznost, kterou lze vyloucit hned na zacatku, je navrh horizontalniho provedeni
sladovaci technologie, tato technologie by pfispéla pfehledem o materialu, ale zaroven by
nedochazelo k uSetieni cenného mista. Klicovym aspektem je zde pravé vyska haly, ktera
nyni €ini pfiblizné 11 metra.
Moznosti, které ptipadaji v uvahu, jsou nasledujici:

e Vertikalni buffer modul na obrazku 8-4,

e Verticni karusel na obrazku 8-5,

e Vertikalni vytahovy systém na obrazku 8-6.

kardex

" ¥ S D —

Obrazek 8-6: Jungheinrich LRK100[23]
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V tabulkach 8 a 9 mizeme vidét zakladni parametry skladovacich technologii:
Maximalni rozméry (mm . imalni
] e s T N
jednotk a | tifeni (t :
jednotka gitka viika hloubka (ke) zatifeni (1) boxit (ks)
Vertikalni buffer modul
Kadex Remstar LR 35 box 640 100 440 35 63 3300
Vertikalni karusel Kardex
regal 1250 az 3650|212 az 491| 428 az 628 650 19 3300
Remstar Megamat RS 350 reea Az Az az
Vertikalni vytahovy systém
L L regal 1250 az 4050 730 610 az 1270 1000 120 4290
Jungheinrich LRK1000 read Az az

Tabulka 8: Parametry skladovacich jednotek

Z hlediska pouzitelnosti v tomto konkrétnim piipadé je nejvhodnéjsi volba vertikdlniho
karuselu ¢i vertikélniho vytahového zakladace.

Rozméry systému (mm)

siika

vyika

hloubka

Vertikalni buffer modul
Kardex Remstar LR 35

1920 az 10470

3000 az 12000

2350

Vertikalni karusel

Kardex Remstar Megamat RS 350

1975 az 4275

2360 az 10010

1310 az 1810

Vertikalni vytahovy systém
Jungheinrich LRK 1000

1580 az 4380

2550 az 20050

2362 az 4342

Tabulka 9: Rozmérové parametry skladovacich technologii

Kapacita sytému je zavisld na poctu a vySce jednotlivych zafizeni. Optimalnim krokem by
byla koupé minimalné¢ dvou téchto zafizeni. Takto by bylo mozné obsahnout vice jak
polovinu mensiho skladu az dokonce cely sklad vcetné nékterych polozek z velkého skladu,
které by splnovali podminky pro zaskladnéni.

Vyhody — Vertikalni karusel / vytahovy systém:

e Uspora mista

e Zkraceni drahy transportu materialu
e Zredukovani pohybt pii pickovani
e Zrychleni pickovani

e Zrychleni zaskladnéni

[ ]

Znama poloha materialu

Nevyhody - Vertikalni karusel / vytahovy systém:

Neodstrani veskeré ¢ekani

Omezena velikost polozek

Neodstrani veskeré pohyby pickerii

Neobsahne v§echny polozky skladu

Po zavedeni navrhované varianty 2 je piredpokladana uspora 4 az 5 pracovnikti. Z toho 2 az 3
pickefi a 1 az 2 pomocny persondl. Vypocet ro¢nich nékladu pocita se super hrubou mzdou na
pracovnika ve vysi 450 000 K¢. Celkova tuspora nakladi na zaméstnance se pohybuje mezi
1 800 000 a 2 250 000 K¢.
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8.3.3 Varianta C

| vtéto varianté predstavuje klicovou roli moderni skladova technologie. Oproti pfedchozi
variant¢ je rozdil v navrhované technologii. Ve druhé varianté jsme pracovali s malou az
sttedni skladovou technologii. Ve variant¢ C pracujeme s velkou skladovou technologii,
konkrétn¢ se jednd o automaticky skladovy systém s regdlovym zakladacem. Automaticky
skladovaci systém miiZze byt tvofen nc¢kolika sloupci, rozméry regalu mohou dosahovat az 18
metrd vysky a libovolné délky. Pro pouziti této technologie je nutné zménit celou koncepci
skladu. Kapacita sytému je zdvisld na poctu zakladacii a vySce jednotlivych zafizeni.
Technologie miize byt uzplisobena pro pouziti palet, tak i KLT ptepravek. Pti pouziti KLT
box1 se jednd o tzv. mini load.

Cilem pfti pouziti této technologie je obsahnout cely sklad bez nutnosti dalSich regalt. Tato
varianta by pravdépodobné musela pti pofizeni fesit 1 sjednoceni vSech tii skladovych divizi.

-= L LI O
o

i

R

[ 8
B
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B

Obrazek 8-7: Automatizovany sklad[24]

Automa‘gicky skladovy systém s regalovym zakladac¢em
e Uspora mista
e Zkraceni drahy transportu materialu
e (Odstranéni pohybii pfi pickovani
e Zrychleni pickovani
e Zrychleni zaskladnéni
e Znédma poloha materialu
e Obsahnuti vSech polozek skladu

Automaticky skladovy systém s regalovym zakladaéem
e Neodstrani veskeré cekani

e Velka investice

70



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Bakalarska prace, akad.rok 2018/2019

Katedra primyslového inZzenyrstvi a managementu Karel Mlady

Po zavedeni navrhované varianty C je odhadovana tspora 6 az 8 pracovnikl. Z toho 3 az 5
pickerii a 2 az 3 pomocny personal. Vypocet ro¢nich nakladu pocita se super hrubou mzdou
na pracovnika ve vysi 450 000 K¢. Celkova tspora nakladi na zaméstnance se pohybuje mezi
2 700 000 a 3 600 000 K¢.

8.4 Zhodnoceni variant A, B, C

Hodnoceni bylo provadéno na zakladé definovanych cilti prace. K tomu se vaze koncept 3M
(Muda, Mura, Muri), ktery predstavuje nezadouci druhy plytvani, nepravidelnosti a pietizeni.
[27]

Koncept 3M
Soucasny stav Var A Var B Var C
Pfepravni trasy - + + +
< Prehledny inventar - - + +
g’ Pohyb - - +/- +
Cekani - - +/- +
MoZnost chyby - - + +
% Pracovni postup - + + +
2 | Naskladnéni poloZzek - - - +
g Standardizace pracovist - + + +
2 Ergonomie - - + +

Tabulka 10: Zhodnoceni koncept 3M

Tabulka 11 se zabyva rychlosti pickovani a tspory v ramci zvySeni efektivity procesu. Déle je
odhadnuto snizeni po¢tu pracovniki a zrychleni procest. Lze také vidét cenovy odhad, ptesné
urCeni by vyzadovalo velmi komplexni kalkulaci, proto je sestaven odhad pocitajici
S pofizovaci cenou novych zafizeni urenych dle dodavatelii. Do nédvratnosti investice nejsou
zapoCitany Uspory mista a manipulaéni techniky, ani narGst obratu vlivem rychlejsi
prichodnosti sytému.

M Pickilig jedné Pracovnici Pomocrlli‘ Cena v K& Pi"e.d‘pold:’adfn.é.
polozky (s) pracovnici rentabilita v mésicich
Dosavadni stav - 176 4 1
Var A - 141 1 1 méné jak 385 000 4
VarB + 85az 110 3 2 2 300 000 az 3 800 000 14 az 24
Var C + 25 az 45 5 3 15 330 000 az 25 550 000 48 az 72

Tabulka 11: Ovlivnéni pickingu a ekonomické vyjadieni

Z ptedchozi tabulky 10 lze vidét, ze varianta A feSi pouze nékteré¢ druhy plytvani. Naopak
varianta C je velmi komplexni, ale vyzaduje vysokou pocéatecni investici a analyzu
pfipravenosti informac¢niho systému. Stfedni cestou je varianta B, jeZ eliminuje velké
mnozstvi plytvani a nema tak vysokou pocatecni investici jako varianta C. Dle stavu v jakém
se nyni nachazi sledovany podnik, 1ze konstatovat, ze varianta B se jevi jako nejlepsi mozna
volba.
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Pro ptiklad byla vytvotfena vizualizace a novy layout varianty B (obrazek 8-8, obrazek 8-9),
jak by tato moznost mohla vypadat. Jedna se o dva vytahové systémy LRK1000 spole¢nosti
Jungheinrich. Rozméry skladovaci technologie byly voleny dle tabulky 8 a tabulky 9. Pti
vybéru dvou 11m stroju zlstava zachovana dosavadni kapacita. Zjistujeme, Ze ispora mista
¢ini okolo 75% az 85%. Staré pracovisté vstupni kontroly, zlstava nevyuzité, je moznym
predmétem pro budouci rozsiteni skladu.
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Obrizek 8-8: Navrh nového lay_out-u_ -

Obrazek 8-9: Vizualizace varianty B a vstupni kontroly

Na obrazku jsou zachyceny barevnymi kvadry predpokladané rozméry skladovaci technologie
Jungherich LRK1000 spolecné s ptesunutou vstupni kontrolou.
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Zavér
Hlavnim cilem této prace bylo najit uzka mista systému a navrhnout takové zlepseni, které by
tyto ¢innosti mohlo eliminovat. Diky analyzdm procesti zasobovani, pohybu materialu,

skladovych zasob, jsme dokdzali nadefinovat Ctyfi oblasti, které obsahuji izkd mista, dale
jsme se zam¢ftili na jejich zlepSeni, tak aby se nam podafilo dané problémy odstranit.

V prvni fad¢ se jednalo o pracovisté ptijmu a vstupni kontroly, kde jsme navrhnuli pfesunuti
pracovisté blize k pfijmu materidlu a tak jsme odstranili nepfehlednost, zkratily piepravni
trasy a navazali lépe vstupni kontrolu Iépe na logistické procesy.

Dalsim sektorem byla organizace prace. Navrh na zlepSeni byl zaméfen na zvySeni motivace
zaméstnancl, kde by k motivaci slouzil vykonnostni pfispévek, jez se vztahuje na cely
kolektiv. Stim by souviselo pfidani andonu, kde by svou vykonnost mohli zamé&stnanci
sledovat.

Kratce jsme se také zaméfili na analyzu stavajicich zasob, kde jsme zjistili vyskyt mrtvych
zasob v hodnoté priblizné 16 milionti K¢ Zde se nam nepodafilo zcela problém odstranit,
nybrz ¢astecné, a to navrzenim presunuti vSech mrtvych zasob na nejvzdalencjsi a nejméné
vyhodné skladové pozice.

V zavére¢né Casti jsme navrhnuli tf1 varianty A, B, C na zlepSeni problémové ¢asti tykajici se
nejen pikingu, ale zaroven celého systému skladu. Z analyzy procesu zasobovani, jsme zjistili,
ze sklad s drobnym materidlem disponoval pfevazné neusporadanym rozvrzenim jednotlivych
pozic, narusoval tak tok materidlu, prodluzoval cesty pickeri a pracovnici neméli
nadefinované pracovni postupy. Eliminovat tyto problémy, lze zavedenim nové skladovaci
technologie. Jednotlivé varianty byly popsany jak z funkéniho hlediska, tak z ekonomického
hlediska. Na zavér jsme tyto varianty zhodnotili, pomoci konceptu 3M a charakteristiky
daného podniku a vybrali variantu B. U této varianty jsme navrhli, novy layout v prostorach
skladu drobného materialu. Kapacita zde zistala stejna. Pivodni pracovni plochu jsme
redukovali aZ o 85%. SniZili jsme naklady na zaméstnance. Odstranili jsme nepiehledné
uspofadani. Dale jsme navazali na tok materidlu, pfiblizenim blize ke vstupni kontrole. A
odstranili ¢as u pocitace, ktery neptidaval zddnou hodnotu. USetfené misto mlze poslouzit
k dalsimu rozvoji podniku.
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