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Uvod

Hlavnim cilem jakéhokoliv ekonomického subjektu je dosahovani ziskli. Tohoto cile
se snazi ekonomické subjekty dosdhnout rtiznymi zptsoby. ZlepSovani zakaznického
servisu, vylepSovani vyrobnich technologii, snizovani nakladi apod. ZvétSovani trhu
zakaznikd, které se stale vice a vice individualizuji. Zakaznici diky globalizaci maji Sir$i
vybér a tim ziskavaji vyhody. Zvysuje se tlak na nizsi cenu, vyssi kvalitu, rychlé dodani,
pozérucéni servis a mnoho dal§iho. Vyhody pro zédkazniky plynou z konkurenc¢niho boje
mezi podniky, ktefi se snazi udrzet a upevnit si postaveni na trhu pravé skrze kvalitu,

cenu, rychlost dodani a dalsi sluzby poskytované zakazniktim.

NejcastéjSimi misty, kde se podniky snazi zavést nové technologie nebo zefektivnit
ty stavajici, jsou vyroba a logistika. Ve vyrobé€ jde spiSe o technologické nebo technické
upravy vyrobnich linek. V logistice jde hlavné o zlepSovani metod a technologii

zasobovani, planovani a umistovani zasob a o uchovavani a pfenos informaci.

Zajem o logisticke obory roste, predevsim v ¢eskych zemi. Jde o obor, kterému se zacaly
podniky vice vénovat az v druhé poloving 20. stoleti. Casto se o logistice mluvi jako

0 modernim oboru.

Podniky jiz vidi veliky potencial v logistice, kterd mlize ptinést snizeni nakladii a zlepSeni
reakci na pozadavky zakaznikl. Proto se spousta podnikti zaméfuje na ¢innosti logistiky
a zvysuje svilj zajem na tom stat se tzv. Stihlym podnikem, tedy podnikem, ktery odstrani
vesSkeré plytvani (nadbyteCna vyroba, zbyte¢né manipulace, vysoké zéasoby).
V modernich podnicich se Casto objevuje odd€leni Lean, které se zamétuje prave
na zminovanou Stihlost podniku, resp. na $tihlé procesy v podniku. Nejéastéji je Stihlost

spojovana prave s logistikou, kde podniky vidi velké rezervy.

Logistika je hlavnim tématem této bakalaiské prace. Pljde predevSim o logistickou
technologii, ktera je znama po celém svété a pocatek mizeme nalézt na prelomu
50. a 60. let minulého stoleti v Japonsku. Jedna se o technologii Kanban. Nejvyssi
efektivity této technologie se dosahuje V pramyslovych oblastech, ptfedevSim
ve velkoobjemovych sériovych vyrobach. Podniky ¢asto poupravuji technologii kanban

a kombinuji ji s jinymi riznymi metodami a technologiemi.

Spole¢nost Mubea spol, s. 1. 0. patii do automobilového priimyslu a zabyva se vyrobou

podvozkovych stabiliza¢nich trubek a konvenénich a hybridnich napinakt klinového
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femene. Vyroba této spoleCnosti se d4 oznacit za velkoobjemovou sériovou vyrobu, tedy

za vyrobu vhodnou pro zavedeni technologie kanban.

Cilem této bakalaiské prace je zanalyzovat dosavadni zasobovaci metody a nasledné
zefektivnit interni logistickou technologii kanban kombinovanou se zdsobovaci metodou

milk-run ve spole¢nosti Mubea spol, s. r. 0. na odd€leni napinakt klinového femene.
Tato bakalaiska prace ma nékolik dil¢ich cila:

= ziskani teoretickych poznatkil o logistice, fizeni zasob a logistickych technologii,
» charakteristika logistiky na vybraném odd¢lent,

=  vypocet milk-run okruhti a popis postupu zefektivnéni celého konceptu.

N4

Bakalatska prace je rozdélena na dvé casti — teoretickou a praktickou. Prvni ¢ast se zabyva
teoretickymi poznatky o logistice, jejim vyvoji a cilech. Dale jsou popsany teorie zasob,
jejich fizeni a analyza a metody fizeni zasob. V posledni kapitole teoretické Casti

jsou charakterizovany logistické prvky a vybrané logistické technologie.
Druha cast zacina predstavenim spole¢nosti Mubea spol, s. 1. 0., jeji historii a vyvojem.

Dale je popsano oddéleni napindkd klinového femene a logistiky na tomto oddéleni.

Prakticka ¢ast je uzaviena vypracovanim postupu zefektivnéni konceptu.



1 Logistika

V prvni kapitole je logistika popisovana z teoretického pohledu, jeji historie a vyvoj, cile

a propojeni subjektl v logistice.
1.1 Pojem logistika a jeji vyvoj

Slovo logistika pochazi zteckého slova ,logos* nebo-li myslenka, pochopeni,
které se pouzivalo hlavné ve spojeni s plnénim vojenskych ukoli od oSaceni vojska
ptes zaplaceni, nakrmeni, az po planovani strategie, resp. obhlédnuti terénu a nacasovani

presunu. (Kortschak, 1997)

Definice logistiky dle Evropské logistické asociace zni: ,,Logistika je planovani,
vykonavani a kontrolovani pohybu a umisteni osob a/nebo zbozi a s tim souvisejici

podpiirné cinnosti k pohybu a umisténi v ramci systéemu k dosazeni konkrétnich cilii. *

(ELA Standards, 2004)

Po konci druhé svétové valky, kdy se mélo za to, ze velky podil na vitézstvi spojeneckych
vojsk ma efektivni feSeni logistickych operaci, se pozornost upiela pravé na logistiku.
Pocatkem 60. let se o logistice =zaCaly objevovat ucelené texty.

(Lambert, Stock a Ellram, 2000)

Na =zacatku 60. let pfiSel Peter Drucker snovou myslenkou, jak uvadéji
Lambert, Stock a Ellram (2000, str. 6) a to: ,,... logistika je jednou z poslednich moznosti

¢

a prileZitosti, kde mohou podniky zvysit svoji efektivitu.*

Logistika v pribéhu ¢asu nabyvala riznych vyznamu. Prvni logistika, které se nejvice
vénovala pozornost, byla vojenska logistika. Po druhé svétové valce se zacala logistika
vyuZivat 1 k feSeni problému Vv civilni sféfe, coz vedlo ke vzniku hospodaiské logistiky.

Nejcasteji pouzivanou aplikacni sférou je podnikova logistika. (Pernica, 2005)
Pernica (2005) roz¢lenuje vyvoj podnikové logistiky do 4 fazi.

V prvni fazi byla logistika zaméfena pouze na distribuci a na zasoby a to jen okrajové.
V 70. letech zacala druha faze, kdy firmy hledaly zpusob, jak snizit naklady, coz vedlo
k zajmu o zasoby. Divodem byla zesilujici mezinarodni konkurence. Zménou na trhu
poptavky v 80. letech byla individualizace poptavek, kterd vedla k tzv. ,,magickému
trojuhelniku®. Jeho vrcholy tvofily néklady, kvalita a pruznost. DalSim posunem
byl ptichod poc¢itac¢t, diky kterym se mohl zacit sledovat tok a spotieba surovin v realném

Case. Toto sledovani poukazalo na zbyte¢né a neucelné pohlcovani Casu v distribuci
9



a prodeji v ramci logistiky. Z toho diivodu bylo nutné vytvofit uc¢inné logistické systémy.
Vyrazngj$i zvySeni efektivity a produktivity pfinesla logistika b&hem treti faze
v 90. letech. PfiSel rozvoj vnitini spoluprace firem mezi jednotlivymi oddélenimi
do tzv. vnitini integrované logistiky za Gi¢elem co nejrychleji a nejlépe reagovat na piani
zakazniki. Tuto integraci bylo potieba rozsifit i mimo hranice podniku. Vznika tzv. vnéjsi
integrace logistiky znama také pod nazvem konceptu ,,The Total Supply Chain®. Jedna
se 0 zapojeni ostatnich subjektii napfi¢ celym procesem vyroby, od dodavatela

az po kone¢né zdkazniky, do logistickych fetézct.

Ctvrta vyvojova faze logistiky je velmi slozita. Jejim cilem je celkova optimalizace
logistického integrovaného systému. K dosazeni této faze je potieba velmi pokrocilych
technologii a systémil v oblasti informacnich i komunikacnich. Tato fadze neni stale

ukoncena. (Pernica, 2005)
1.2 Cile logistiky

Logistika ma dil¢i cile dle jednotlivych oddéleni podniku, které jsou ¢asto protichudné,
ale hlavni cil je spole¢ny. Zakladni cil musi podporovat podnikové cile, vychazet
ze strategie podniku a zaroven musi uspokojovat potieby zdkaznik S pozadovanou

kvalitou pfi minimalnich celkovych nékladech. (Sixta a Macat, 2005)

Podnikové cile logistiky rozdéluji Sixta a Macat (2005) dle mista plsobeni a zpisobu
zjistovani vysledki na cile:

= prioritni cile - vn&j$i a vykonoveé,

» sekundarni cile - vnitini a ekonomické.

Vnéjsi primarni cile maji predev§im uspokojit pfani zakaznika. Proto je diilezité zvySovat
objem prodeje, zkracovat terminy dodéni, zlepSovat kvalitu, spolehlivost a Uplnost
dodavek a také flexibilitu logistickych sluZzeb. Zatimco vykonové cile nam ftikaji,
Ze je zapotiebi dodat pozadované mnozstvi spravného typu produktd/sluzeb ve spravné
kvalité, na spravné misto a ve spravny cas.

U vnitinich logistickych cilti jde hlavné o snizovani nakladd pfi plnéni vnéjsich cild.
Jedna se o naklady spojené s dopravou, skladovanim, manipulaci, vyrobou, distribuci
a fizenim. Cile ekonomické by mély zajistovat logistické sluzby pii stanovené urovni

s optimalnimi naklady. (Sixta a Macat, 2005)
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K hospodarnému zabezpeceni logistickych cili by dle Lambert, Stock a Ellram (2000)

méla mit logistika na starosti nasledujici ¢innosti:
= zékaznicky servis,

= planovani poptavky,

* fizeni stavu zéasob,

= logistickou komunikaci,

* manipulaci s materialem i s vracenym zbozim,
» vyfizovani objednavek,

= haleni,

» Stanoveni mista vyroby a skladovani,

» pofizovani,

= zpétnou logistiku,

= dopravu a piepravu,

= skladovani.

1.3 Logisticky Fetézec

Logisticky fetézec je pomyslné propojeni trhit od trhu surovin, pfes trh materiald,

hotovych dilti az k trhu spotfeby v rovinach hmotné a nehmotné.

V hmotné rovin€ jde o piemist'ovani a uchovavani objektii k uspokojovani zdkaznickych
potieb. Jedna se zejména o suroviny a materidly potfebné k vyrobé hotovych vyrobki,
ptipadné piemistovani osob v podobé poskytovanych sluzeb. Naopak nehmotna rovina
logistického fetézce premistuje, popiipadé uchovava, informace pottebné k plnéni
hmotné roviny logistického fetézce a také souvisi s penéznimi toky. (Pernica, 2005)

The Supply-Chain, nebo-li integrovany logisticky fetézec je posloupnost kroki
ptidavajicich hodnotu, vedoucich k uspokojeni potieb zakaznika. The Supply-Chain
Management (SCM) neni nic jiného neZ procesni fizeni integrované¢ho logistického
fetézce. Tento pojem se nejvice rozsitil v 90. letech. (Pernica, 2005)

Evropska logisticka asociace definuje SCM jako: ,, organizovani, planovani, kontrola

a uskutecnovani materialového toku od vyvoje a ndkupu pres vyrobu po distribuci
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ke konecnému zdakaznikovi za ucelem uspokojeni pozadavkii na hospoddrnost.*

(ELA Standards, 2004)
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2 Zasoby
Druhé kapitola popisuje zasoby z teoretické strany, jejich fizeni, analyzu a metody fizeni.
2.1 Teorie zasob

Zasobou rozumime veskeré suroviny, materidl, vyrobky rozpracované vyroby a hotové
vyrobky. Dle Jurova a kol. (2016) je zasobou vSe, co bylo vyrobeno, ale stale

nespotiebovano.

Je nékolik duivodi, pro¢ tvofit zasobu. Dle Lambert, Stock a Ellram (2000) se jedna
0 p¢t nésledujicich tceli:

1. Moznost zvysSeni efektivity podniku nebo uspofit na rozsahu vyroby.

2. Vyrovnavani poptavky a nabidky — hlavné diky sezonnim vykyvim.

3. Specializace vyroby — kombinace vyrobku dle poZzadavkl zakaznikd.

4. Ochrana pied nepiedvidatelnymi situacemi — vykyvy V poptavce a v cyklu

objednavek, spekulativni nakup (ocekava se narlst cen, nedostatek surovin).
5. ,,Naraznik* mezi jednotlivymi ¢lanky dodavatelského fetézce.

Zasoby lze clenit zné€kolika hledisek. Podle hlediska ucelu zname ¢lenéni zasob
na zasoby bézné, pojistné, havarijni, zasoby na trase, sezonni zasoby, spekulativni zasoby

a tzv. mrtvé zasoby. (Lambert, Stock a Ellram, 2000)
2.2 Rizeni zasob

Zasoby tvofi jedny ze zadsadnich polozek provozniho kapitdlu podniku, kde ovliviiuji
penézni toky podniku. Proto je cilem fizeni zasob zvySovani rentability podniku.

(Lambert, Stock a Ellram, 2000)

Cile dosdhneme tim, Ze zjistime a zajistime optimalni vysi zasob, pfi které budeme
schopni zajistit bezproblémové uspokojovani zakaznickych potfeb pii optimalnich
nakladech, stupni rizika a optimalni vazanosti kapitalu. (Tomek a Vavrova, 2007)

Existuji dva ptistupy k fizeni zasob, a to tradi¢ni ptistup a lean ptistup. Tyto pfistupy jsou
analogicky shodné s rozdélenim na systém tlaku (push), tedy tradi¢ni, ktery tlaci finalni

vyrobky na trh a o¢ekava zisk, a na systém tahu (pull), tedy lean pfistup, ktery naopak

¢eka na objednavku od zakaznika. To, jakou metodu zvolime, se odviji od vzniklé
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poptavky. Zde délime poptavku na zavislou, kterd je typicka pro filozofii lean, a poptavku

nezévislou. (Jurové a kol., 2016)

Lean pfistup pracuje se zavislou poptavkou, ktera pfichazi pfimo od zakaznika nebo ji lze
vypocitat. V disledku Lean pfistupu se zasoby snizuji az aplné eliminuji, protoze podnik
objednava od dodavatelt az ve chvili, kdy zna potfebu po finalnim produktu. Naopak
tradi¢ni pfistup pracuje s progndézovanim potieb materidlu, tedy s nezavislou poptavkou,
kterd se vypocitava za pomoci stochastickych. To zpusobuje, Zze v podniku vznikaji

zasoby. (Dan¢k a Plevny, 2005)

S nezévislou a zéavislou poptavkou souvisi bod rozpojeni, ktery lezi v misté premény

téchto dvou poptavek. (Pernica, 2005)
2.2.1 Analyzy a metody Fizeni zasob
Jurové a kol. (2016) rozliSuji 3 metody sledovani zasob:

» metoda nepietrzitého sledovani — v priab&éhu celého roku, hlavné v rozsahlejsich

vyrobach,

* metoda pravidelného sledovani — v menSich aZ stfednich podnicich, nejcastéji

pfi preruseni provozu,

» namatkova kontrola — pouziva se s jednou z vySe uvedenych sledovani, bez oznameni

pfedem.

Jednou z metod ftizeni zasob je ekonomické objednavaci mnozstvi (EOQ). Jedna
se 0 jednoduchy model, jenz funguje pouze za urcitych ptedpokladli, jako napiiklad
znama vySe objednavek, pravidelnd doba dopliiovani, stale ceny, apod... K tomuto
jednoduchému modelu existuje i modifikace, ktera jiz pocita s mnozstevnimi slevami
a prepravnimi sazbami odvijejicimi se od objemu piepravy.

(Lambert, Stock a Ellram, 2000)

Dalsi metody fizeni zasob souvisi s principem lean. Nékteti autofi publikaci jej fadi
pod fizeni zasob, fizeni vyroby, popf. fizeni vyroby logistickymi technologiemi,
nebo také mezi logistické technologie. Jedna se o metody fizeni Just-in-Time a Kanban,

které budou podrobnéji rozvedeny V kapitole logistické technologie.

Casto pouzivana analyza vychazejici z Paretova pravidla 80/20, je analyza ABC. Tato
analyza nam fika, na které zasoby bychom se méli zaméfit. Jde o rozdé€leni zésob

do tii kategorii dle nami zvoleného kritéria. Prvni kategorii je kategorie A, tedy zasoby,
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kterym musime vénovat nejvéEtsi pozornost. Dalsi kategorii je kategorie B, t€émto zasobam
se dava sttedni pozornost, a posledni kategorie, C, které ptilis velkou pozornost vénovat
nemusime. Rozd¢leni kategorii je nejcastéji na 70:20:10, ale toto rozdé€leni 1ze poupravit

dle potieby. (Lambert, Stock a Ellram, 2000)

Metoda XYZ je analyzou pravidelnosti vyskytu jednotlivych polozek. Pomoci této
metody se zasoby rozdéluji do tii kategorii dle pravidelnosti spotieby.
Kategorie X jsou zasoby, které se vyuzivaji pravidelné s nizkou fluktuaci. Druha
kategorie Y predstavuje zasoby, které jsou spotiebovavany méné pravidelné, ale stale
bez vyraznych vykyvi. Zasoby, které jsou spotfebovavané nahodile v rizném mnozstvi
se fadi do kategorie C. Tato metoda je nejcastéji kombinovana s ABC analyzou

do tzv. dvoudimenzionalnich matic. (Jurova a kol., 2016)
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3 Logistické systémy a technologie

Ve tieti kapitole jsou popisovany logistické prvka a druhy logistickych technologii,
z kterych jsou podrobnéji popsané pouze vybrané logistické technologie.

3.1 Prvky logistickych systémi

3.1.1 Pasivni prvky

Pod pojmem pasivni prvky si mizeme pfedstavit materidl, obaly, informace, odpad
a prepravni prostiedky, které jsou manipulovatelné, ptfepravované nebo skladovatelné.
Pasivni prvky musi projit riznymi netechnologickymi operacemi, které neméni charakter,

pocet, kvalitu, aj. materialu, aby piekonaly prostor a ¢as. (Sixta a Macat, 2005)

Pro spravny zplisob manipulovani s materidlem je zapotiebi znat jeho charakteristické
vlastnosti, tvary a mnozstvi. Dle Jurové a kol. (2016) 1ze skupiny materialu rozd¢lit podle

nckolika hledisek:

» skupenstvi,

= piipravu K pfeprave,

» fyzikalnich znak,

= dalsich znaka a parametru.

Zékladni ¢lenéni, které udava Sixta a Macat (2005), je podle skupenstvi:

" pevné,
= kapalné.
= plynné.

Dals§imi pasivnimi prvky jsou piepravni prostfedky a obaly. Pfepravnimi prostiedky
rozumime prostfedky k manipulaci, pifepravé, nikoliv pro uchovani materidlu nebo zbozi.
Jedna se zejména o palety a kontejnery. Obaly jsou také urcené k manipulaci,
ale jiz je v nich obsazen material, popt. zbozi, mize se jednat o piepravku, sa¢ek nebo

plastovy kelimek.
Obalové prostiedky plni ti1 zakladni funkce:

* manipulacni funkci — zajist'uje manipulovatelnost s materialem nebo vyrobkem,
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= ochrannou funkci — ochranuje vyrobek pted vnéj$im prostfedim, a naopak ochranuje

vngj$i prostiedi pied vyrobkem,

» informacni funkci — na obalu jsou uvedené informace o daném produktu, mize mit

tvarovou i grafickou upravu.

Jeden z hlavnich tceld, ktery ma obal, je chranit material pfi pfepravovani, skladovani
a manipulaci pfed poskozenim a ztratou, nebo chranit pfed zptisobenim skody samotnym

materidlem. (Pernica, 2005)

Vétsina  piepravnich  prostiedkt, obald, ale i nastroji informacnich tokd
jsou normalizovany dle rtiznych norem VDA (automobilovy pramysl), ISO a CSN

(ptistupy jakosti a dokumentace jakosti), apod.

Nejpouzivangj§imi  manipulacnimi  jednotkami v automobilovém, strojirenském
a elektrotechnickém primyslu jsou EUR palety, KLT ptepravky (zkratka z némeckého
slova kleinladungstrager), piepravky Integra a Gallia a Deckel, nebo-li viko.
(Jurova a kol., 2016)

Sixta a Macat (2005) uvadéji v klasifikaci manipulacnich prostiedk Ctyfti rady.

Do prvniho fadu jsou zahrnuty mensi manipula¢ni prostiedky s malou nosnosti do 15 kg.
Jedna se o prepravky, pytle, bedny, apod. Palety, pfepravniky, malé kontejnery, roltejnery
a gitterboxy (kovové palety ohradové) jsou zatazeny do druhého fadu. Tteti fad je tvofen
velkymi kontejnery a vyménnymi néstavbami, které jsou urceny predevSim na dalkovou
vngj$i kombinovanou piepravu. Jejich nosnost nepiesahuje 30,5 tun. Barky a ¢lunové
kontejnery jsou urceny k dalkové kombinované vnitini fi¢ni a ndmoini ptepravé a jedna

se o ¢tvrty fad s nosnosti od 40 do 2000 tun.
3.1.2 Aktivni prvky

Aktivni prvek je technickym prvkem logistiky, jehoz cile jsou provadéni pfemistovacich
operaci s pasivnimi prvky, sbér, pfenos a uchovavani informaci.

Mezi aktivni prvky fadime manipula¢ni prostiedky a zatizeni (rizné typy vozik a ploSin,
vytahy, mobilni jetaby, apod.), dopravni prostiedky (silni¢ni, kolejové, vodni a vzdusné)

a informacni prostiedky (pocitace, scannery). (Sixta a Macat, 2005)
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3.2 Logistické technologie

Logistickymi technologiemi miizeme chapat sled ustdlenych uspotadanych procesu,

cvwr

nebo pfi danych ~ nakladech  maximalni  Groven  poskytovanych sluzeb.

(Sixta a Macat, 2005)

= Kanban,

= Justin Time,

= Hub and Spoke,

= Cross-docking,

= Quick Response,

= Efficient Consumer Response,
= adalsi...

3.2.1 Just-in-Time

Just-in-Time (JIT) muzeme charakterizovat jako proces materialového toku,
pii némz zékaznik/vyrobni linka dostavd spravny material v Cas potieby a pouze
V potfebném mnozstvi. Firma se muze dostat na nulové skladové zasoby, jestlize

stabilizuje tento proces materialového toku. (Ohno, 1988)

Jedna se o jeden ze dvou potiebnych pilift k podpoie Toyota production system (TPS),

pozdé&ji taky znamo jako technologie kanban.
Predpoklady pro uspésné zavedeni JIT jsou dle Sixta a Macat (2005) nasleduyici:

» zakaznik/odbératel je dominantnim c¢lankem, a dodavatel se musi prizpUsobit

pozadavklim,
» dopravce musi byt kvalitni, spolehlivy a piesny,

= cena dopravy musi byt niz§i nez uspory z likvidace ¢i omezeni skladi, spravné

rozloZené vyrobni a spotfebni mista.
Po Gspésném zavedeni JIT vyplynou nasledujici pfinosy:
» snizeni nebo eliminace skladovych zésob,
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= zvySeni produktivity a irovné fizeni mezi jednotlivymi oddélenimi,
= zrychli se obratkovost materidlu,
= zkrati se doba cyklu vyrobku.

JIT ma i své negativni dopady a hrozby, které Lambert, Stock a Ellram (2000) roziadily

do tii kategorii.

V prvni fadé jde o vysoké ndklady pii vyCerpani zasob vedouci ke zpomaleni
nebo zastaveni vyroby, hlavné u podniki s nestejnomérnou poptavkou. Druhou kategorii
jsou zvySené naklady na vyrobu v mensich davkach souvisejici s Castymi piestavbami
linek, Cast¢jSimi objednavkami. Tieti kategorii je vzdalenost dodavatele a zakaznika,
¢im jsou od sebe geograficky vzdalenéjsi, tim je doprava drazsi z diivodu nevytizeni
dopravnich prostfedkii, také wvzristd riziko proménlivosti piepravni doby.

(Lambert, Stock a Ellram, 2000)

3.2.2 Toyota production system

TPS znamé také jako kanban nebo JIT vzniklo ve 20. stoleti a od té€ doby se rozviji. Otcem
téchto technologii je primyslovy inzenyr Taiichi Ohno. (Ohno, 1988)

Zakladnim cilem TPS je eliminovat veskeré plytvani z celého procesu. K tomu je nutné
uspéSné zavedeni dvou pilifd. Prvni pilit JIT jsme si jiz predstavili v pfedchozi
podkapitole.

Druhym pilifem je automatizace s lidskou inteligenci. Taiichi Ohno (1988) proces
automatizace popisuje jako predani lidské inteligence vyrobnim linkam, kdy vyrobni
linky budou vyrabét sami, bez jakéhokoliv lidského zasahu do doby neZ linka detekuje
problém nebo chybu. Vté chvili je zapotfebi operator linky k pfesnému zjisténi
problému, oprave a znovuspusténi vyroby.

Touto automatizaci se usetii pracovni sily, které jiZ nejsou potieba u kazdé linky, ale staci

jeden vyrobni pracovnik, ktery bude mit na starosti vice vyrobnich linek pro piipad

preruseni vyroby. (Ohno, 1988)

Pted implementaci TPS je zapotiebi identifikovat veskeré plytvani v procesu.
Taiichi Ohno (1988) identifikuje nasledujici mrhani a plytvani:

* nadvyrobou,

= Cekanim,
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= Vv doprave,

* nadbytecnymi skladovymi zdsobami,
» zbyte¢nou manipulaci,

= vadnych vyrobki,

® samo zpracovani vyrobk.

Toto plytvani a mrhani Ize eliminovat pomoci pfestavby a zlepSeni vyrobnich linek,
zlepSeni vyrobnich procesti, instalaci automatického systému, zlepSeni nastaveni,
analyzou dopravnich metod a optimalizaci mnozstvi materidlu pfichazejiciho k vyrobnim

linkam.

Pro provedeni vSech téchto eliminaci je zapotiebi znat produktivitu linky, vyrobni
sekvenci a minimalni skladovou zasobu pro plynuly chod vyroby, pfi€emz pfi zavedeni

TPS je skladova zasoba mnohem piesnéjsi. (Ohno, 1988)
3.2.3 Kanban

Kanban Ize téZ oznacit jako bezzasobovou technologii fadici se do tahového systému.
Nejcastéji se tato technologie vyuziva ve strojirenstvi a v automobilovém primyslu,
kde byla vyvinuta. Technologie je nejefektivnéjsi, pokud se vyuziva ve velkosériové

vyrobé s minimalni fluktuaci pozadavkl na findlni zbozi. (Sixta a Macat, 2005)

Népad na kanban vzesel z navstévy supermarketd béhem pracovnich cest po americkych
vyrobnich podnicich. V supermarketech si zakaznik vzal, co potieboval, v jakém
mnozstvi potfeboval a v dobé&, kdy potieboval. Systém supermarketti fungoval na zakladé
koupeného zboZzi, které se zaznamenalo na pokladnach. Informace o druhu a poctu
prodaného zbozi se pteposlalo na odd€leni nakupu, které zajistilo, aby se nové zbozi

dle informaci dostalo do regalu misto prodaného. (Ohno, 1988)

Kanban funguje na =zaklad¢ tzv. samofidicich regulac¢nich okruhli vytvofenych
z dodavatele a odbératele. Dulezitym prvkem je zde dodavatel, ktery zaruci pozadovanou
kvalitu materidlu a odbératel naopak musi odebrat pozadované zbozi.

(Tomek a Vavrova, 2007)

Mezi dodavatel a odbératelem jsou v obehu tzv. pohybové nebo ptesunové kanban karty.
Tyto karty jsou nazvany podle své funkce, kdy jsou pfesouvany pomoci obalu

s materialem k odbérateli. Dodavatel odebere dalSi obal s materialem, na kterém
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je upevnéna vyrobni karta. Tato karta je vyménéna za pohyblivou kartu, a posluhuje

jako impuls pro pfipravu dalsiho obalu s materialem. (Lambert, Stock a Ellram, 2000)

Na kanban karté je vzdy uvedeno oznaceni materidlu, na jakou linku je potfeba tento
materidl, do jakého mista u linky patii material, v jakém obalu v¢etné plniciho mnozstvi,

a také na jakém misté ve skladu tento material najdeme. (Ohno, 1988)

Obrazek ¢. 1: Kanban karta

KANBAN KARTA
Dodavatel Material Odbératel
slovni oznaceni

jméno N i . ndzev/oznaceni
Ciselné oznaceni
Umisténi , Umisténi
pozice ve skladu obrdzek pozice
Baleni Typ obalu Karta cislo

MnoZstvi  plnici mnozstvi | Cislo karty/z celkového poctu

Elektronické oznaceni EAN/QR

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2019

Zpracovala: Katefina Cizkova, 2019

Princip této technologie spociva v pfedavani kanban karet jakoZto zadosti o material.
Jakmile spottebitel zacne zpracovavat material, ktery je potfeba doplnit, musi kanban
kartu predat dodavateli materidlu, a ten podle idajii na kanban karté vychysta a doplni

pozadovany materidl. (Tomek a Véavrova, 2007)

Dtvody k zavedeni kanban systému jsou pfedev§im sniZzovéani skladovych zasob,
a s tim spojené mensi pozadavky na prostory, pruznéjsi reagovani na potieby zakaznika,

lepsi orientace v toku materialu. (Kucerak, 2007)

Spravné fungovani kanbanu se zajisti pouze nasledujicimi pravidly, ktera zavisi hlavné

na discipliné pracovnikii:

= odbératel musi odebrat to, co si objednal skrze kanban kartu,

= odbératel musi zpracovat vSe, co si objednal a nesmi pozadovat vice, ani nesmi vice
piijmout,

* dodavatel musi dodavat pouze kvalitni materidl, nekvalitni materidl nesmi
byt odebran,

* S materidlem se smi manipulovat pouze na zaklad¢ kanban karty,
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» v ob¢hu smi byt pouze tolik karet, kolik je potfeba soucastek k vyrob¢ urc¢itého poctu

findlniho vyrobku.

vvvvvv

K realizaci kanban systému je potieba nékolika zakladnich véci. Tou nejdilezitéjsi
jsou kanban karty, bez nichz by nebylo mozné objednavat a dodavat zbozi. Dal$im
je tzv. kanban tabule, kde interni odbératel pfedava informace internimu dodavateli.
Poslednim prvkem je kanban schranka, ktera je umisténa u odbératele, ktery do této

schranky odkladé kanban karty jakozto své pozadavky. (Kucerak, 2007)
Ke spravnému vypoctu poctu kanban karet je zapotiebi znat primérnou denni poptavku,
Cas pottebny k presunu karty od mista vychystani k mistu spotieby a zpét do mista

vychystani, plnici mnozstvi kanban jednotky a nesmime opomenout pojistnou zasobu.

(Gros, 2016)

Gros (2016) uvadi v publikaci dva vzorce pro vypocet poétu kanban karet. Prvni

z nich je ptivodni vzorec pro odhad velikosti kanbanu:

d-L+x

kde: nk... pocet kanban karet
d... primérna vyrobni odvolavka
L... dodaci lhita
Xp... pojistna zasoba
Ck... plnici mnoZstvi balici jednotky

Druhy kanbanu lze rozdélit podle né€kolika hledisek. Prvni hledisko je prostiedi,
ve kterém je kanban vyuzivan. Muzeme rozd¢lit na dodavatelsky kanban zajist'ujici
zasobovani mezi dodavatelem a zdkaznikem, popf. zdkazniky. Dal§im prostiedim,

kde se vyuziva metoda kanban, je pfimo uvniti podniku, jde tedy o interni kanban.

Druhé hledisko rozdéleni kanbanu je forma vyuziti kanbanu. Pivodni kanban karty byly
vyrobeny z kartonu, poté z plastu. Vyuzivani klasického fyzického kanbanu slabne,
a je nahrazovan e-kanbanem. Na kanban kartach je umistén jeden, ale i vice libovolnych

carovych kodu. (Gros, 2016)
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3.2.4 Milk-run

Systém milk-run pochazi z pocatku 20. stoleti z Anglie. V Anglii existovali
tzv. milkrunner, tedy lidé, ktefi zajisStovali rozvoz cCerstvého mléka od mlékaiu
do mlékaren, pfed domy anglickych rodin, a zaroven od nich odebirali prazdné lahve.
Prazdné lahve byly pro milkrunner signalem, aby zanechal plnou ldhev s mlékem
aprazdnou si odvezl. Rozvozci mléka méli nastavené pravidelné kolecko,

takze milkrunner ptesn¢ véd¢l, kdy bude kudy projizdét. (CIE, 2019)

Tato metoda se postupem ¢asu dostala do prumyslového prostiedi, pfedevsim do logistiky
V automobilovém primyslu. Jedna se o rozvazeni materialu podle urc¢itého a predem
dané¢ho harmonogramu s pfesn¢ nastavenymi misty vyklddek a nakladdek, pficemz
na kazdém mist¢ musi byt milk-runner dle stanoveného casového harmonogramu.
Lze si metodu milk-run ptedstavit jako méstskou hromadnou dopravu se zastavkami

a jizdnimi tady. (Ciganekova, 2007)

Rozdélit milk-run mtizeme z hlediska prostfedi, ve které je vyuzivany. Zakladni rozdéleni

milk-runu je na interni a externi. (CIE, 2019)

Interni milk-run se vyuZiva uvnitt podniku pro interni dopliiovani zasob u linek a zaroven
plni funkci zpétné logistiky, kdy odvazi prazdné obaly zpét do skladu. Tento interni

milk-run se muze dale ¢lenit v zavislosti na velikosti okruhu:

= mikro milk-run se vyuziva vramci jedné vyrobni haly. Sklad, popt. mezisklad,
musi byt v t€sné blizkosti vyrobni haly, nejlépe, aby byl soucasti vyrobni haly. Interni
okruh milk-runu by nemél trvat déle nez pfiblizn¢ 30 minut, a k jeho realizaci postaci

jednoduchy ptepravnik, napt. rucni vozik.

= makro milkr-run je vyuzit v ramci jednoho zavodu. Jedna se o pfepravu materialu
mezi dvéma vyrobnimi halami nebo vyrobni halou a skladem, ktery neni
V bezprostiedni blizkosti haly, ale zaroven je soucdsti aredlu firmy. Tato trasa
by neméla ptesahnout 60 minut. Diky delsi trase, kterou musi milk-runner piekonat
mezi skladem a vyrobni halou, je zapotiebi vétSi a rychlejsi pfepravni prostiedek.

Zde se vyuzivaji tzv. ,,vlacky*.

» zavodni milk-run — jedna se stale o milk-run Vv ramci jedné firmy, ale jiz ve vice
arealech. Vyuziva se, pokud je vyrobni hala v jiném areédlu nez sklad. Arealy by mély

byt v jednom mésté a dopravu zajist'uji nakladni auta ptiblizné kazdé dvé hodiny.
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Externi milk-run spojuje dva subjekty. Jiz se nejedna o zasobovani v jedné firmé.
Pii vyuzivani externtho milk-runu mutzeme hovofit o tzv. dodavatelském
nebo zakaznickém milk-runu. Stale se jedna o pravidelné koleCko mezi firmou
a zakaznikem, nebo firmou a dodavatelem, v pravidelnych intervalech. Tyto intervaly

jsou jiz dlouhé a mluvime spise o intervalech v rameci jednoho dne. (CIE, 2019)

Cilem milk-runu je eliminace zasob u vSech zucastnénych subjektd, zvySeni ob&hu
materidlu, zvysSeni produktivity a dalsi eliminace mrhani v logistice. Pro plnéni téchto cila
je zapottebi spravné nadefinovat a oznacit nakladkova a vykladkova mista, urcit presny

signal pro spusténi milk-runu. (CIE, 2019)

Pro uspé$nou implementaci milk-runu musime projit zakladnimi Cinnostmi, které

jsou dle Simon (2015) nasledujici:

* Prvni fdze obsahuje identifikaci cinnosti, které bude provadét milk-runner.
Zde se jedna o fizeni vlacku, vylozeni materialu na pfedem ur¢eném misté, odebrani

prazdnych obali, piiprava vlacku na dalsi okruh.

* Druhou fazi je vypocet vSech ¢innosti zasahujicich do milk-runu. Je zapotiebi ud¢lat
Casovy rozbor jednotlivych ¢innosti milk-runu, ale také Cinnosti, které ovliviiuji
milk-run. Tyto ¢innosti miizeme rozd¢€lit do nezavinéné ¢asové kategorie, kam patii
prestavky, diskuze s pracovniky, osobni potieby, atd. Druhou kategorii jsou zavinéné
¢innosti, do kterych patii prestavky na koufeni, nerespektovani pracovnich hodin
a jiné.

* Po nastaveni ¢innosti a zaji$téni casovych potfeb mlze nasledovat treti faze. V této
fazi ptitadime ¢asové potieby k jednotlivym pottebam milk-runner a vytvotime jizdni

fad, kterym se musi pracovnik striktné drzet.
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4 Mubea spol, s. r. 0.

Ctvrta kapitola se zabyva predstavenim spole¢nosti, jeji historii a vyvojem. Dale jsou
popsany mise a vize spolecnosti, popis vybraného oddéleni, interni logistiky na tomto

oddélent, pouzivanych logistickych technologii a jejich zefektivnéni.
4.1 Predstaveni spole¢nosti

Spolecnost Mubea spol, s. r. 0. patii do globalni skupiny Mubea dodavajici mnoha
automobilovym znackam rtzné druhy a typy automobilovych dilt, kterd zaroven
maivice nez stoletou tradici ve vyrobé a vyvoji automobilovych komponent.
Jejimi vyrobky jsou systémy napinaku klinového femene a tyce stabilizatori podvozki.
Obrazek ¢. 2: Struktura skupiny Mubea

Mukr und Bender KG,
Attendorn, Némecko

Attendorn, Némecko

Mubea Stabilizer Rar Mubea IT Spring Wire s.r.o, Mubea-HZP, Prostgjov, (Z Mubea spol. s.1.0. Zebrik, €Z Mubea Transmission
' Cmmﬁ " M -

Ptevzato: Vyro¢ni zprava spolecnosti Mubea, 2017

4.2 Historie

Vyroba zapocala v némeckém méstecku Attendorn v zahradni gardzi roku 1916. Garaz
si pronajal pan Josef Muhr. AvSak az roku 1920 byl soudu doloZen dopis o vzniku
spoleCnosti.  Majitelem byl pan Josef Muhr a rucitelem spolecnosti

byl pan Ludwig Bender. Tak vznikl nazev spole¢nosti Muhr und Bender.

Spolecnost se zpocatku zabyvala vyrobou listovych a skiinovych pruzin. Toto portfolio
se postupem cCasu zvétSovalo. Spole¢nost Muhr und Bender a pomalu expandovala

na ctyii kontinenty, kde zalozila jednotlivé dcefiné spolecnosti ve dvaceti zemich.
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Dcetiné spolecnosti ziskavaly nazev MUBEA, coz byla zkratka z dvou pocatecnich

pismen jmen zakladatelti a jedno pocatecni pismeno mista zalozeni spolecnosti.

Dnes se skupina Mubea zabyva vyrobou a vyvojem nejriiznéjSich automobilovych
komponent pocinaje dily podvozku pies soucasti motoru, karoserii konce interiérem

pro automobilky po celém svéte. (O skupiné Mubea, 2019)
4.3 Zavod v Zebrice

Zavod v Zebrace byl postaven na tzv. zelené louce na strategickém misté pobliz
exitu 34 dalnice D5. V arealu roku 1994 vznikla spole¢nost Mubea spol, s. r. o., dale
jen spol, se tfemi oddélenimi. Jedno oddé€leni se zabyva systémem napinaku klinového
femene, dale jen BT, druh¢é odd¢€leni vyviji stabiliza¢ni tycky podvozku. Tteti oddéleni

zajist'uje konstrukei vyrobnich linek.

Roku 2007 v zebrackém arealu vedle spolu vznikla sesterska spole¢nost Mubea
Transmission Components s. r. 0., zkracen¢ MTC. V této spolecnosti se v jedné vyrobni
hale nachazi vyroba a vyvoj hlavovych a sedackovych opérek. Roku 2014 k této hale byla
pfistavéna jiz celkové ¢tvrta hala v aredlu s oddélenim CarboTech. Oddéleni CarboTech

pracuje s karbonovymi vlakny, z kterych vyrabi ¢asti karoserii a interiéru.
4.4 Vyvoj spolecnosti

V letech 2013 a 2014 se spolu dafilo zvySovat své hospodaiské vysledky. Od roku 2015
spol kazdoro¢né investuje do nakupu novych stroji na vyrobu DAT. Tim se snazi
reagovat na nové trendy na automobilovém trhu a tim jsou hybridni pohony automobili.
Rapidni pokles hospodaiského vysledku v roce 2016 byl zapti¢inény pifesunem vyroby
hadicovych spon do polské sesterské spolec¢nosti. Vysoké zvySeni zdsob mezi lety
2015 a 2016 je zapticinény novym vyrobkem hybridnich napinékd, které jsou na zasoby
nakladnéjsi a objemné;jsi nezZ konvencni napindky. Ackoliv jsou hybridni napindky drazsi,
jejich vyroba je pomalejsi nez vyroba ptivodnich konvenénich napinaki, coz je dalSim

diivodem zpomaleni ekonomického ristu firmy.
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Obrazek €. 3: Vyvoj zasob, obratu a hospodarského vysledku
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Zdroj: Vyroéni zprava podniku Mubea, 2010 — 2017

Zpracoval: Katefina Cizkova, 2019

| prfes ekonomickou krizi, kterad zasdhla v letech 2008 az 2013 Evropu, spole¢nost
navySovala pocet zaméstnanct. Vyssi pokles se projevil az v roce 2013, tzn. po konci
ekonomické krize. Tehdy zacaly konkuren¢ni boje na trhu prace o pracovni sily mezi

jednotlivymi firmami. Tento konkurenéni boj je znatelny i v roce 2019. Firmy se stale

predhangéji v nastupnich platech, flexibilni pracovni dobou a jinymi bonusy.

Obrazek €. 4: Vyvoj zaméstnanosti
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Zdroj: Vyro¢ni zprava podniku Mubea, 2010 — 2017

Zpracoval: Katefina Cizkova, 2019
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4.5 Mise a vize spole¢nosti

Skupina Mubea vyviji automobilové produkty s vyjimecnymi vlastnostmi,
které napomahaji ke snizovani hmotnosti automobilti a ochrané Zivotniho prostiedi,

zejména snizovanim emisi COx.

Skupina Mubea mé z4jem na vytvotfeni udrzitelného riistu podniku ptinasejici hodnotu
nejen zakaznikim, ale 1 zaméstnancim, akciondiim a zivotnimu prostiedi.
Svymi technologickymi inovacemi a ambicemi se chtéji do roku 2020 dostat do zebticku

Top 100 svétovych dodavatelti automobilovym vyrobctim.

Strategickymi cili skupiny Muhr und Bender jsou racionaliza¢ni opatieni, hlavné v oblasti
materiald a osobnich ndkladl, a optimalizace pracovniho kapitadlu. Spolecnost
Mubea spol, s. r. 0. musi jednat tak, aby napomahala plnit cile celé skupiny Mubea,

ale také musi usilovat o zvyseni efektivity a produktivity prace. (O skupiné Mubea, 2019)
4.6 Oddéleni systému napinani klinového remene

Oddéleni napinakl klinového femene je umisténo ve vyrobni hale ¢islo dvé. Hala kromé
vyroby mé vlastni mensi sklad materidlu ptfiblizn€ s 430 paletovymi misty, expedi¢ni
sklad citajici pfiblizn€ 180 paletovych mist a pfistavénou tzv. studenou halu,
kde jsou uchovavané balici materialy, expedované vyrobky cekajici na naloZeni
do nékladniho auta. Studena hale je také mistem, kde probiha nakladani a vykladani,

zejména hotovych vyrobkt a n€kterych balicich materiald.

Na oddéleni probiha vyroba konven¢nich napinaki klinového femene, pouzivana zkratka
BT, a hybridnich napinaki klinového femene, zkracené DAT. Tyto napindky se od sebe

odlisuji ve vyuziti v automobilech, také naro¢nosti a nakladnosti.

BT jsou konvenéni napinaky vyuzivané v motorech sjednim pohonem. Technologie
konven¢nich napindki je zvladnutd na dostatecné vysoké Urovni, aby firma dokazala

tyto napinaky produkovat za pomérné naklady s vysokou produktivitou.

Na druhé strané¢ jsou DAT, které jsou pomérné novou zdleZitosti. VyuZivaji
se v automobilech s vice pohony motoru, nejcastéji se jedna o kombinaci benzinového
pohonu s pohonem elektrickym. Tuto technologie firma dokaze vyrabét. Prozatim

jsou DAT nakladové drazsi nez BT.
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Vyssi ndklady u DAT jsou tvofeny hlavné slozitéjsi konstrukci, protoze tyto napinaky

si zadaji v priméru 22 komponent, které jsou ¢asto mnohem kiehéi a choulostivéjsi

na manipulaci oproti BT. Jsou skladany primérné z 12 komponent.
4.6.1 Interni logistika v oddéleni napinaku

Firma se roku 2013 rozhodla ptejit z velkoobjemovych balicich jednotek dodavanych
do vyroby na mensi balici jednotky. Zacaly se vypracovavat interni a dodavatelské balici
predpisy a zacalo se jednat s dodavateli o baleni materialu do mensich balicich jednotek.

Do roku 2013 byla drtiva ¢ast materialu dodavana v gitterboxech nebo v kartonech.

Spolecnost takto rozhodla s cilem snizit nadbytecné zasoby ve vyrobé, zvysit obratkovost

materialu a snizit tim vazanost pen¢z za material v kapitalu.

Pted potizenim KLT bylo potieba propocitat potteby KLT s ohledem na misté baleni
do KLT. U dodavatelt se pocitalo s vétsi rezervou potieb nez v piipadé€, Ze by si firma
pfebalovala sama. Jednani s dodavateli o baleni pfimo u nich do mensich balicich
jednotek nebyla vzdy uspésna. Proto bylo zapotiebi nakoupit KLT pro interni potfeby

a pro dodavatele, kteti se domluvili s firmou na podminkach a pfistoupili na baleni u nich.

Zpocatku firma pocitala pouze se tiemi velikostmi KLT. Velikosti KLT byly vybrany
dle VDA standardiu s oznacenim KLT 3147, KLT 4147 a KLT 4280. Vzhledem
k omezeni nosnosti KLT a hlavné z omezeni bezpecnosti prace, kde se musi striktné
dodrZzovat hmotnost nosnych bifemen na pracovnika béhem jedné smény, vznikla potieba
mensich KLT pro materidly, které byly malé, ale té¢Zké. Zvoleni mensi balici jednotky
napomohlo 1 ke zlepSeni ergonomie. Napiiklad Srouby, zavlacky a pojistné koliky.
Zvolené balici jednotka jiz neméla oznafeni KLT, ale EF. Velikostné odpovidala
poloving¢ KLT 3147. I ptes maly rozmér balici jednotky pojmula stovky az tisice kusi

téch nejmensich pouzivanych komponent.
4.6.2 Zavedeni technologie kanban a milk-run na oddéleni

Po zméné velikosti balicich jednotek bylo také zapotiebi zménit zpiisob zavazeni
materidlu na linky. Jiz nestacilo pfivést jednou az dvakrat denné jeden gitterbox, ale bylo

zapotiebi dovazet vicekrat denn¢ mensi balici jednotky.

To byl impuls pro zménu zasobovaciho systému. Bylo nutné systém tlaku zménit
na systém tahu. Vznikl tedy ndvrh na implementaci technologie kanbanu s kombinaci

zasobovaci metody milk-run.
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K implementaci této koncepce vedla dlouhd cesta. Zacaly se sbirat informace potfebné
Kk zajisténi prvotni analyzy ABC/XYZ, informace o baleni materidlu, produktivité
a zmetkovitosti vyrobnich linek. Dale bylo zapotfebi =zajistit ¢asové narocnosti
jednotlivych ¢innosti pfi zasobovani. Nakonec byla vypocitana potfeba poctu kanban

karet v okruhu.

Jiz na zacatku bylo ziejmé, Ze spolenost bude muset investovat do kanban pomicek
a technického zafizeni zajist'ujici systém zasobovani. AvSak az v pribé¢hu analyz bylo

zjistovano, jak velké pomucky budou potieba a kolik technickych zatizeni bude tieba.

Implementace kanban syst¢ému a metody milk-run probéhla v Iét€¢ roku 2017. Podle
ABC/XYZ analyzy bylo vy¢lenéno 12 vyrobnich linek, pro které mélo smysl zavadét
koncept. Téchto 12 linek bylo rozvrzeno do 3 zasobovacich okruhii. V prvni fazi
probihalo testovani implementace na jednom okruhu z celkovych tii okruhti. Testovani
implementace mélo za cil odhalit problémy a nedostatky, které by se pied plnou

implementaci vSech okruhti opravily.

Po testovani implementace a doladéni drobnych nedostatkli, které byly napravené
i ve zbylych dvou okruzich, byly tyto dva okruhy také implementovany. Zbylé linky byly
nadale zdsobovany tzv. bod-bod. Zasobovani stylem bod-bod ve firmé€ znamena pribeézné
dopliovani materidlu k linkdm, které zrovna v tu chvili vyrabéji. Tyto linky nemélo
vyznam zafazovat do konceptu, z divodu nepravidelnych a nizkych vyrobnich

odvolavek, které by vedly k neefektivnosti konceptu.

Od zavedeni konceptu prob&hlo v oblasti vyroby a logistiky mnoho zmén. Témi
nejzasadnéj$Simi zmeénami bylo piivezeni a zapojeni novych vyrobnich linek, potfeba vice
prostoru pro nové vyrobni linky a postupnd zména zakaznickych odvolévek reagujicich

na zmény na automobilovém trhu.

Probéhlo ptresunuti nekterych vyrobnich linek ve vyrob€, odstranéni piiblizné
250 paletovych mist a zavedeni interniho oznacovani materialu pomoci ¢arovych kodia

a vyuzivani skenert.

Po téchto zménach vznikla potieba zvyseni efektivity logistickych procest, aby interni

logistika vykazovala zvySenou efektivitu ve stanovenych cilech.

Mrwe

nedostatkem materialu. Diky zmenseni skladu doSlo ke zméné rozlozeni skladovych mist,

a to vedlo ke zvySeni potiebné doby k ptipravé materidlu. V konceptu byly zatazené
30



linky, které jiz nespliovaly podminky pro zavedeni konceptu, naopak linky, které tyto
podminky spliiovaly se zavazely metodou bod-bod, coz byl Casovy problém, protoze

téchto linek bylo vice.

4.7 Zefektivnéni konceptu

4.7.1 Cile

Cile, které by m¢l naplnit koncept, jsou nasledujici:
» eliminace zasob

» zvyseni obratkovosti materialu v podniku

» zjednoduseni autoregula¢niho procesu

Za pomoci nové zavedenych carovych kédu a skenovédni je mozné zajistit 1 piesnou
dohledatelnost kazdé balici jednotky od jejiho pfijmu az po jeji spotiebu. Je tedy mozné
1 pfesné vypocitat, kolik ¢asu stravi jaky material ve spolecnosti a tim i vazanost zasob

Vv kapitalu.
4.7.2 Analyza ABC/XYZ

V prvni fazi je nutné provést ABC/XYZ analyzu. Analyza vSak nebyla provadéna
pro roztazeni materialu do jednotlivych skupin, ale pro rozfazeni jednotlivych vyrobnich
linek do kategorii. Je to z divodu, Ze se na vyrobnich linkdch vyrabi vice druht
komponent. Touto analyzou se vycleni vyrobni linky, pro které ma smysl zavadét systém

kanban s metodou milk-run zajist'ujici pravidelnou dopravu materialu.

K této analyze musime mit k dispozici tidaje o ro¢nim pldnovani vyroby, produktivité

linek a jejich skute¢nou efektivitu.

Ro¢ni plan je formulovan jako ro¢ni suma jednotlivych produktd pro jednotlivé
zakazniky, popfipad¢ i jiné vykladky stejného zédkaznika. Z toho vyplyva, Ze jednotlivé
produkty byly v ro¢nim planu zobrazeny i vickrat, a to pravé z duvodu rozdéleni podle
jednotlivych zékaznikdi. To znamenalo upravit rocni plan tak, aby se dostala celkova
hodnota jednotlivych produkti. Posledni upravou ro¢niho planu bylo pfifazeni findlnich
vyrobkll k vyrobnim linkdm, které je vyrabi a vytvofeni celkového poctu vyrabénych

produktii na jednotlivych vyrobni lince.

Na zajisténi pracovnich a casovych norem ma spolecnost vlastni odd€leni s ndzvem

REFA. Toto odd¢leni v pravidelné stanovenych intervalech pocitd produktivity kazdé
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linky a ziskané hodnoty zapisuje do tabulky norem, ktera slouzi pro vedouci vyroby

jako hodnotici kritérium.

Posledni potiebny udaj o skute¢né efektivité vyrobnich linek sleduje oddéleni Lean. Toto

oddé€leni ma na starosti zavadéni a zefektiviiovani procesi tzv. Stihlych procest ve firmé.
Kategorie vyrobnich linek v ABC analyze pro tento koncept jsou definovany nasledovné:

= Kategorie A — vyrobni linky, které se podili na vyrobé produktii z celkového ro¢niho

objemu vyrobniho planu z 85 %,

= Kkategorie B — vyrobni linky podilejicich se na dalsich 10 % vyroby z celkového

ro¢niho objemu vyrobniho planu,
= Kategorie C — zbylé vyrobni linky.

V analyze XYZ jsou kategorie rozdéleny dle sménového vyuZziti vyrobnich linek.
K tomuto vypoctu jsou vyuzivany vypocCty ro¢nich pracovnich smén. Ve firmé se pracuje
na tiisménném provozu, ktery je doplnén presCasovymi sménami o vikendu.

Tyto vikendové smény jsou vyuzivany pouze pro ty nejvice vytizené pracovni linky.
Kategorie vyrobnich linek v XYZ analyze je nasledujici:

= kategorie X — pfedstavuji linky, které jsou v provozu praimérné tfi smény denné,
= Kkategorie Y — linky, na kterych se vyrabi v priméru dvé smény denng,

= kategorie Z — linky, které jsou v provozu jednu sménu denné a méng¢.

Tabulka €. 1: Analyza ABC/XYZ pro rok 2018

2018 Y Z Suma
A 3 3 14
B 2 2 5
C 0 11 11
Suma 5 16 30

Zdroj: Interni materialy, 2018

Zpracoval: Katefina Cizkova, 2019

Z ro¢niho planu vyroby byly vytvofeny analyzy pro rok 2018, ale i pro rok 2019, aby bylo
vidét, jakym smérem se ubira vyroba. Problémem planovani je, ze v planu jsou vidét nové
vyrobni projekty, které vSak nemaji pfitazené vyrobni linky. Z toho diivodu je zapotiebi,

aby spolecnost provadéla rekalkulaci analyzy pfi kazdém vydani ro¢niho ptehledu
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planovani vytvofenym centrdlou skupiny Mubea. Tyto piehledy jsou aktualizovany

a vydéavany dvakrat rocné.

Vystupem ABC/XYZ analyzy pro rok 2018 byla selekce vyrobnich linek vhodné
pro implementaci konceptu. Jedna se o linky z kategorii AX, AY, BX a BY. K témto
linkam byly pfidany dalsi 2 vyrobni linky z kategorie AZ pro doplnéni okruhti.

Tabulka €. 2: Analyza ABC/XYZ pro rok 2019

2019 X Y Z Suma
A 8 4 1 13
B 0 1 4 5
C 0 0 14 14
Suma 8 5 19 32

Zdroj: Interni materialy, 2018
Zpracoval: Katefina Cizkova, 2019

ABC/XYZ analyza pro rok 2019 ukazuje na snizeni vyuzitelnosti vyrobnich linek v poctu
smén a snizeni objemu vyroby z celkového ro¢niho planu. Zaroven je vsak vidét zvySeny

pocet vyrobnich linek.
4.7.3 Casova naro¢nost okruhi

V druhé fazi se zjiStuje Casova narocnost ¢innosti zasobovani jednotlivych vyrobnich

linek. Tato ¢innost je rozdélena na tfi ¢asti.

V prvni ¢asti jsou jiZ znamy vyrobni linky, pro které je smysl zavadéni konceptu. U téchto
linek je zapotiebi naméfit ¢asovou ndro¢nost vylozeni KLT s materidlem, naloZeni
prazdnych KL T a odebrani kanban karet z iloznych kanban boxi. Méfeni bylo provadéno
za béZného provozu pii skutecném zavazeni linek a zpétném odbéru prazdnych KLT,

nikoliv jako simulace zavaZeni linek.
4.7.4 Sestaveni okruhu

Po zjisténi Casové naro¢nosti zavezeni vyrobnich linek, bylo potieba sestavit jednotlivé
linky do ¢ty milk-run okruhti. Jeden okruh milk-runu nesmi ptesahnout 20 minut. Tento
Casovy limit vysel z pfedchozich okruhi a byl zjistén pii prvnim testovani implementace.
Sestaveni vyrobnich linek do okruhti by mélo byt rovnomérné s pfihlédnutim na rozloZeni
vyrobnich linek na hale. To znamend, aby byly dodrzeny strany vykladkovych
a nakladkovych mist a to dvé vpravo a dvé vlevo. Dal§im dalezitym parametrem, na ktery

se musi hled¢t pfi sestavovani milk-run okruhii je sdileni materidlu mezi jednotlivymi
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vyrobnimi linkami. Nékteré vyrobni linky produkuji stejné produkty. Je dulezité, aby tyto
linky byly ve stejném okruhu a to z divodu komponent a na né navazané skladovaci
mista.

Tieti Cast zajistuje Casové narocnosti zbylych ¢innosti zdsobovani vyrobnich linek, tedy

ptejezdy od skladu a mezi vyrobnimi linkami, které jsou zatfazeny do stejného okruhu.

Obrazek ¢. 5: Layout vyrobni haly 11
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Prevzato: Interni materialy spolecnosti Mubea, 2019

Po ziskani ¢asové naro¢nosti veskerych €innosti souvisejicich se zdsobovanim vyrobnich
linek a sestaveni vyrobnich linek do okruhii nasleduje vypocitani a vytvoteni jizdniho
radu.

4.7.5 Jizdni Fad a zastavky

Jizdni tad je sestavovan na dvé dvanéctihodinové smény. Je poc€itan z predem zjisténych
Casovych naroc¢nosti jednotlivych c¢innosti, které jsou v jizdnim fadu uvedeny.
Aby byl vypocet jizdniho fadu zcela spravny musi byt vedenim rozhodnuto, zda bude
milk-run obsluhovat jeden milk-runer nebo jich bude vice. Ve spolecnosti v piedchozim
konceptu byl pouze jeden milk-runer na sménu, ale pouze pfi tfech okruzich. Avsak
pii pfidani jednoho okruhu navic oproti pfedchozimu konceptu by jeden milk-runer
nestacil, casovy limit na jeden okruh by se musel snizit o 5 minut, tedy na 15 minut.
Naopak pfi zapojeni jednoho milk-runer navic by klesla efektivita prace. Proto bylo
rozhodnuto, ze fidi¢, ktery zavazi zbylé linky principem bod-bod bude mit na starosti

jeden milk-run okruh.
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Cinnosti, které je potieba naméfit vychazeji z pracovniho popisu milk-runera,
jsou nasledujici:

= piejezd ze skladu s vlackem k prvni zastavce dle jizdniho fadu,

» vylozeni materidlu v KLT do oznacenych regalti u vyrobnich linek,

* nalozeni prazdnych KLT ze zpétnych skluzi regalt oznac¢enych jako ,,Prazdné KLT*,

» odebrani kanban karet ze sbérnych boxG u vyrobnich linek a jejich ulozeni

do transportnich boxt na piislusném voziku,
= pfejezd na dalsi zastavku a opakovani piedchozich Cinnosti,
= piejezd od posledni zastavky do skladu,
* odpojeni vozikii jednoho okruhu a napojeni voziku dalSiho okruhu dle jizdniho tadu.

Cas vyjezdu je vzdy pocitan na zaGatek ranni smény, tzn na Sestou hodinu ranni.
Od tohoto ¢asu se odviji vypocCty. Pfictou se k nému veskeré Casové naro¢nosti, tedy
¢as prejezdu ze skladu k prvni lince, vylozeni materialu na linku, nalozeni prazdnych
KLT na vozik, sebrani kanban karet z kanban schranky a piejezd na dalsi linku. Ke kazdé

¢innosti je pfipocitdna pomérna ¢asova rezerva.

Kromé casovych rezerv se dale ptipocitavaji jednotlivé pifestavky. V podniku méame
dva druhy pfestavek. Pfestavku na odpocinek dle zakona a prestavku na koufeni. Zakonna
prestavka je internimi pfedpisy upravena a sniZzena na piestdvky po 4,5 hodinach
soustavné ¢innosti. Divodem je rozdilny ¢as soustavné prace, po kterém maji mladistvi
zaméstnanci a dosp€ly zaméstnanci narok na piestavku. Na kufackou pfestavku ma narok

kazdy. Jedna se o desetiminutové piestavky, které jsou Sestkrat denné.
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Obrazek €. 6: Jizdni rad
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Ptevzato: Interni materialy spole¢nosti Mubea, 2018

Vytvoteni jizdniho fadu neni nikterak obtizné, pokud jsou veskera data o ¢asovych
naro¢nostech zadana. Po vytvofeni jizdniho tadu pfichazi na fadu barevné rozliSeni
jednotlivych okruhli. Barvy byly vybrany ndhodné s pfihlédnutim na interni pfedpisy,
tedy se zdkazem vyuZit ervenou barvu, kterd znamena zastaveni vyroby, Spatné dily
apod. Pivodni barvy okruhti byly uplné odstranény, aby se ptedeslo chybam pti zavazeni
vyrobnich linek. Chyba, kterda by mohla zplsobit zdménu materialu, byla v tom,

ze si milk-runer ¢asto pamatoval pfitazeni barev k jednotlivym vyrobnim linkam.

Jizdni fady byly vylepeny na odkladaci plochu pod volant vlacki a také byly ptipevnény
vedle kanban tabule.

Spolu s jizdnim fadem se vytvaiely zastavky. Casy zastavek vychazely z vypogitanych
Cast v jizdnim tadé. Zastavky byly vyveéSeny u vyrobnich linek se dvéma tcely. Prvnim
ucelem bylo oznaceni mista, kde ma milk-runer zastavit, vylozit materidl a nalozit
prazdnd KLT. V druhé tad€ zastavky slouzily pro pracujici na dané vyrobni lince,
resp. odbératelim, aby védeli, kdy jim pfijede material k lince. Je to z davodu,
ze pted zavedenim konceptu se stavalo, Ze si pracovnici z vyrobnich linek chodili fikat

0 material, protoze jim dochazely zasoby v regalech.
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Obrazek €. 7: Zastavka

Jizdni Fad - Po aZ Pa

Ranni Odpoledni Noéni

06:40 | 15:00 | 22:40
07:50 | 16:10 | 23:40
08:50 | 17:10 | 00:50
10:00 | 18:05 | 01:50
11:30 | 19:05 | 03:20
12:30 | 20:10 | 04:30
14:00 | 21:10 | 05:30

Pievzato: Interni materialy spole¢nosti Mubea, 2019

Cedule ,,Zastavka® musi byt vyveéSeny tak, aby pfi pohledu ve sméru jizdy byla vidét
Ciselna tada daného okruhu vzestupné. Pokud tomu tak neni, je nutné zjistit,

kde se vyskytl problém a napravit tuto chybu.
4.7.6 Mezisklad

Ve vyrobni hale je ureny prostor pro exportni sklad a také pro mezisklad materialu.
Tento mezisklad ma k dispozici ¢tyfi dlouhé skladové regaly o celkové kapacité piiblizné
370 paletovych mist.

Pro zefektivnéni prace v meziskladu ma kazdé paletové misto pfifazeny material.

Ty nejvice obratkové materialy, které zaroven zaberou vice mista, maji uréena

dvé paletova mista.

Pii zméné konceptu bylo nutné zménit i1 rozlozeni skladovych pozic v meziskladé tak,
aby pfiprava poZzadovaného materialu byla mozna, v co nejkrat$im ¢ase. Rozlozeni skladu

probihalo dle nastavenych milk-run okruhi.

Ptipravu na sklad¢€ maji na starosti tzv. vychystavaci, tedy skladnici, ktefi maji za kol

podle kanban karet pfipravit materidl na vozik. Jejich naplii prace je nasledujici:
» vyloZeni prazdnych KLT z vozikd, které pfijely zpét do skladu,
* rozpojeni vozikil a zavezeni vozikl do ptislusného skladového regélu,

= naplnéni vozikl dle kanban karet, které jsou umistény v transportnim kanban boxu na

voziku, kanban karty pfi plnéni vkladat do KLT s materidlem
* bchem plnéni skenovat veskerd KL T do vyrobniho skladu pomoci scaneru,

= zapojeni dvou pfisluSnych vozikil a pfevezeni na pfisluSna mista.
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VyloZeni prazdnych KLT a nalozeni KLT s materidlem dle kanban karet by nem¢l trvat
déle nez jizda jednoho okruhu, tedy 20 minut. Tento Casovy limit je zvladnutelny

S minimalnim poctem dvou vychystavacu.
4.7.7 Kanban karty

Vypocet kanban karet nasleduje az po vytvofeni jizdnich tadu. Je to z ddvodu,
ze je potieba znat ¢as znovu dodani, tedy dodaci lhitu. Dodaci lhiuta je doba mezi
jednotlivymi zdvozy materiali k dané vyrobni lince. Jedna se o obéhovy typ kanban karet,

které koluji mezi dodavatelem, tedy skladem a odbératelem, tedy vyrobni linkou.

Pro vypocet mnozstvi kanban karet se pouziva zakladni vzorec (1) s drobnou upravou:

produkce na sménu
y ina &
roba v hodinach za sménu

plnici mnozstvi KLT

doba znovudodani*2*(1+pojistna zasoba)

pocet kanban karet =

Tento vypocet se pouzije na veskery materidl, ktery vstupuje do vyrobnich linek
Vv konceptu. Aby byl zajistén spravny vypocet, oddéleni Lean vytvofilo v excel tabulce
automatické vzorce. Tyto vzorce byly uzamceny pro nechténou zménu a jediné volné
upravovatelné bunky byly ty, do kterych se zapisovaly potfebné informace dle vzorce
a informace o materidlu. Tim se urychlil vypocet karet pro cely koncept a zaroven

se zabranilo chybé pfi vypoctu.

V podniku se stdle pouziva fyzicky kanban. Kanban karty maji stanoveny rozmér
a vzhled, jsou tisténé na papir, ktery je nasledné vlozeny do laminovacich kapes

a zalaminovan.
Obriazek €. 8: Kanban karta

MUbea | Kanban Karta

Dodavatel Foto

= | O«

Oznaceni = 3
Regal. Pozice.Patro _ f='D
A.12.01 — 8
ident:  Ciselné oznaleni «ei« 1/6 = 2
Popis: slovni oznaéeni Obal Typ KLT — g
|Mnoistvi ks B

Ptevzato: Interni materialy spolecnosti Mubea, 2019
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Kazdd kanban karta musi obsahovat popis materidlu véetné obrazku, pouzity balici
predpis, misto pro nakladku u dodavatele, misto vykladky u odbératele a ¢iselné oznaceni

kanban karty urcujici o kolikatou kartu z kolika se jedna.

Kanban karty jsou na pravé stran¢, tedy na stran¢ odbératele, barevné rozlisené podle
barev milk-run okruhu, ve kterém koluji. Vyjimku tvofi tzv. sdilené materialy. Materialy,
které se pouzivaji pti vyrob¢ vice produktli napfi¢ v§emi okruhy i mimo né€, maji Sedou

barvu.
4.7.8 Zménova karta

Ke kanban kartdn byly vytvofeny tzv. zménové karty. Zménové karty slouzi jako
pomtcka pro skladniky, ktefi zajiStuji materidlovou zménu u vyrobnich linek
pfi pfestavbé vyrobni linky na jiny projekt. Tyto karty maji k dispozici vedouci smén
vyroby a vkladaji tyto zménové karty do ptfihradky s pozadovanym casem vymeény
materialu. Skladnik pomoci této karty vi, kdy se bude jaka vyrobni linka predélavat

a dle uvedenych udaji vyméni pouze pozadovany material.

Obrazek €. 9: Zménova karta

Zmeénova karta

Ident | Popis ident | Popis

Pievzato: Interni materialy spole¢nosti Mubea, 2019
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Barevné rozlideni zménovych karet je pomiickou pro skladniky. Seda barva poukazuje
na material, ktery na vyrobni lince ziistava. Cervend barva oznaduje material, ktery musi
skladnik odebrat z vyrobni linky, naopak zelena barva oznacuje material, ktery ma pfijit

misto materialu oznac¢eného Cervené.
4.7.9 Ztrata karty

Riziko fyzického kanbanu tkvi v pouzivani papirovych, resp. plastovych karet.
Pti spravném zachazeni kanban karet dle instrukci, které maji pracovnici zachazejici
s kanban kartami by nemélo dochazek k jejich ztratam. Zakladni instrukci je pfenést
kanban kartu z KLT do kanban schranky, zkanban schranky do pfevozni kanban
schranky a poté zpét do plného KLT, popiipad¢ uklizeni kanban karty do kanban tabule.
I ptfes tyto pomérné jednoduché instrukce se kanban karty ztraceji. Tou nejcastéjsi
pfic¢inou, pfi které se ztraci karty je jizda vlackem, kdy se kanban karta uvolni z KLT

a vypadne na zem.

Aby vSak z davodu chybéjicich kanban karet nedoslo k zastaveni vyroby, vytvofil
se formuldf na kontrolu kanban karet. Ve formuléfi jsou uvedeny podstatné informace
0 kanban karté (druh materialu, balici pfedpis a pocet kanban karet). Formulaf je rozdélen
podle barev okruhil a podle vyrobnich linek. Kontrola kanban karet probiha jednou
zatyden a to o vikendu, kdy je provoz minimélni. Pro ulehfeni kontroly skladnici

vyskrtavaji kanban karty, které maji v obéhu a ty, které jim chybi krouzkuji.
Kazdé pondé€li se nechaji vytisknout nové kanban karty a na jejich zadni stranu se napise,
zZe se jedna o kopii s datem tisku.

4.7.10 Kanban pomitcky

Pro spravné fungovani konceptu bylo zapottebi zvolit vhodné pomicky. Ziejmé

vvvvvv

vlaccich, nad skladem a nad pocitacem ve skladu.
Dalsi vizualni kanban pomiickou je tzv. kanban tabule.

Kanban tabule slouZzi jako uchovévatel kanban karet, které jsou rozdéleny dle vyrobnich
linek a barevnych okruht, a k pfedavani informaci mezi internim odbé&ratelem a internim
dodavatelem. Kanban tabule je barevné sladéna sbarvami okruhii to znamena,
7e je kanban tabule rozd€lena na Ctyfi ¢asti. Kazda jednotliva barva okruhu na kanban

tabuli je dale rozdélena do péti Casti. Prvni Ctyfi Casti oznacuji Ctyii vyrobni linky

40



a posledni pata ¢ast oznacuje zacatek zasobovaci ¢innosti v ¢ase. Tento sloupec slouzi

pro vyse zminéné zménové karty.

Obriazek €. 10: Kanban tabule

Zdroj: Vlastni pofizeni, 2019
Zpracovala: Katetina Cizkova, 2019

Dalsi kanban pomickou jsou Glozné a transportni kanban boxy. Ulozné kanban boxy
JSOU umistény u vyrobnich linek. Pfi prvnim odbéru materialu z KLT musi pracovnik
vyroby vzit z tohoto KLT kanban kartu a umistit ji do tlozného boxu tomu uréenou.
Na vozicich, které zajist'uji zdsobovani linek jsou umistény transportni kanban boxy.
Kazdy transportni box je oznacena ¢islem vyrobni linky. Tyto schranky slouzi k pfevozu

kanban karty z vyrobni linky do skladu, kde se podle této karty vychysta material.
4.8 Implementace zmén konceptu

Ptfed samotnou implementaci zmén bylo nutné zkontrolovat, zda veSkeré potiebné véci

k novému konceptu jsou pfipraveny.

Jako prvni bylo zapotiebi piekontrolovat plany nového rozlozeni meziskladu a vytisknout
a pripravit veSkeré popisy skladovych mist. Bez zmény rozloZzeni skladovych pozic
by vychystavani materialu trvala déle, protoZe by vozik musel projizdét celym skladem,

nikoliv jenom jednou ulickou.

Dalsi véci ke kontrole byly kanban karty. Bez kanban karet by nedoslo ke spusténi nového
konceptu. Kontrola probihala za pomoci formuléafe vytvofeného ke ztratdm kanban karet.

Kanban karty bylo nutné poskladat podle vyrobnich linek a podle milk-run okruhd.

Zménové karty, které musely byt také sefazeny podle vyrobnich linek, se ptedaly

internimu odbérateli, tedy sménovym vedoucim vyroby.
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Dalsi dilezitou polozkou na seznamu kontroly byly jizdni fady a zastavky. Minimalni
pocet jizdnich fadi byly tfi vytisky. Dva na vlacky a jeden ke kanban tabuli. Zastavky
musely byt oboustranné a piipravené na zavéSeni k vyrobni lince, tedy musely

mit prodérované horni rohy.

Posledni kontrolované polozky byly vizudlni popisky na vlac¢ky a na kanban tabuli. Kazdy
vozik musel byt oznaCen spravnou barvou a vyrobni linkou, pro kterou veze material.
Kanban tabule méla v prvnim fadku oznacCeni vyrobnich linek a ve sloupecku
pod ozna¢enim vyrobni linky byly oznaCeny veSkeré materialy, které vstupovaly

do konkrétni vyrobni linky.

Implementace nového konceptu probihala o vikendu pii minimélnim provozu. Skladnici
pod vedenim vedouciho skladu postupné ménily skladové pozice materidlu a zaroven

meénily oznaceni za nové.

Zaroven se zménou rozlozeni skladovych pozic probihalo odstraiiovani starého konceptu.

Byly sesbirany veskeré staré kanban karty, jizdni fady a zastavky byly vyménéné za nové.

Kanban tabule byla piebarvena spolecné€ s vyprazdnénymi voziky. Po zaschnuté barev
doslo k vylepeni vizualizace na voziky a oznaceni sloupeckl na kanban tabuli, do které
byly rovnou umistény nové kanban karty.

Skoleni probihalo pfi ihned po zavedeni zmén, resp. nového konceptu.

4.9 Zhodnoceni

Implementace zmén byla uspésna. Podafilo se snizit pocty prostoji zavinénych
nedostatkem materidlu. Milk-runer, ktery zajistuje zdsobovani vyrobnich linek opét jezdi
s plnymi voziky a naopak fidici, ktefi zdsobuji metodou bod-bod nejsou tolik pretéZovani.
Vychystavaciim se snizil potfebny cas na naplnéni linek tim, Ze nemusi tlacit voziky ptes

cely sklad, ale pouze v jednom skladovém okruhu.

Spolecnost by méla zajistit pravidelnou rekalkulaci konceptu a ptipadné zmény okamzité

zaplanovat do konceptu.
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Zavér
Cilem prace bylo zanalyzovat dosavadni metody zdsobovani vyrobniho odd¢€leni

napinaki klinového femene a zefektivnéni pouzivané metody.

V teoretické Casti byla popsana logistika z teoretického pohledu, jeji historie a cile, ale
také pojem logisticky fetézec. Druhou kapitolu tvofily zasoby. Teorie zasob, fizeni zasob
a druhy vyuzivanych analyz a metody fizeni zasob. Nasledovaly teoretické poznatky
logistickych aktivnich a pasivnich prvcich a podrobnéji popsana teorie vybranych
logistickych technologii. Technologie kanban byla z vétsi ¢asti ze zahrani¢ni publikace.
Milk-run neni téma, o kterém by se psala v publikacich, proto bylo toto téma Cerpano

hlavn¢ z internetovych stranek.

V druhé ¢asti bakalarské prace byla predstavena spole¢nost Mubea spol, s. r. 0. a jeji
bezmala stoletd historie a popis jejiho portfolia. Firmu uz dfive vyuzivala technologie
kanban a milk-run, ale pro mnoho zmén v roce 2018 ztratily technologie svoji efektivitu.
Ztrata efektivity byla v pfemisténi vyrobnich linek, zmenseni skladu a ve zménach
odvolavek. Proto nasledovalo postup zefektivnéni konceptu od cilii konceptu ptes

vypoéty az po samotné zavedeni zmén v konceptu.

Zmény provedené v konceptu jako pirepoet ABC/XYZ analyza, zména rozlozeni

meziskladu a vytvofeni novych milk-run okruhti vedly k zefektivnéni konceptu.
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Abstrakt

CIZKOVA, Katefina. Zefektivnéni internich logistickych technologii v konkrétnim
podniku. Plzen, 2019. ..s. Bakalaiska prace. Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta

ekonomicka.
Klic¢ova slova: kanban, milk-run, zasoby, logistika, ACB/XYZ analyza

Predlozena bakalafska prace je zamétfena na zefektivnéni logistickych technologii
v Mubea spol, s. r. 0. na oddéleni napinaki klinového femene. Teoreticka ¢ast se zabyva
popisem problematiky logistiky, teorie zasob a metody fizeni zasob a logistickych
technologii. V praktické ¢asti je ptedstavena spole¢nost Mubea spol, s. r. 0., oddéleni
napinaku klinového femene a popis logistickych technologii na daném oddé€leni. Déle je
provedena ABC/XYZ analyza, podle které jsou vybrany vyrobni linky vhodné pro
zvolenou logistickou technologii. Nésleduje popis postupu vypoctl jizdnich fadd, pro
které je nutné zajistit méfeni Casovych narocnosti jednotlivych ¢innosti, sestavovani milk-
run okruhl na zaklad¢ zjisténych Casovych narocnosti s prihlédnutim na rozlozeni

vyrobnich linek a skladovych mist. Nakonec je nastinén zjistovani poctu kanban karet.
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This bachelor thesis is focused on streamlining logistic technologies
in Mubea spol, s. r. 0. The theoretical part deals with the description of logistics,
inventory theory and inventory management and logistics technology. The practical part
introduces the company Mubea spol, s. r. 0. The separation of the belt tensioner system
and the description of the logistics technologies in the given department. Furthermore,
an ABC / XYZ analysis is performed, according to which production lines suitable
for the selected logistics technology are selected. The following is a description
of the timetable calculations, for which it is necessary to ensure the measurement
of the time-consuming activities of individual activities, the creation of milk-run circuits
based on the determined time demands, taking into account the distribution of production
lines and storage locations. Finally, the number of kanban cards is outlined.
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