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Uvod

Diplomova prace je zaméfena na oblast Optimalizace skladovani a zdsobovani materidlem
pro zabezpeceni vyroby podniku. Celd prace je situovana do podniku Shape Corp.
Czech Republic, s.r.o. Prace je zaméfena na zménu v zasobovani vyroby pomoci

zasobovaciho vlaku.

Prace je rozdélena do dvou hlavnich oddild, na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka
¢ast je zpracovana na zéklad¢ odborné literatury, ze které jsou zpracovany potiebné
informace k danému tématu a které navazuji na naslednou praktickou ¢ast. Prvni kapitola
je tvodem do logistiky, jeji vznik a vyvoj. Na zavér této kapitoly je popsan logisticky

fetézec.

Druha kapitola je vénovana problematice zasob. Na zacatku kapitoly je uvedena
Klasifikace zasob a jejich funkce. Dale se kapitola vénuje nakladim spojenych

se zasobami, fizeni zasob a v zavéru kapitoly je uvedena strategie fizeni zasob.

Ve treti kapitole jsou uvedeny materidlové toky, pod kterymi jsou dale rozebrany
koncepty ftizeni vyroby a Stihld metoda. Pod Stihlou metodou je rozebrdna metoda
Milk run, které je vénovana samostatna podkapitola, jelikoz je podstatna v praktické ¢asti

prace.

Posledni ctvrtd kapitola v teoretické Casti prace popisuje skladovani zasob. Kratce
je pojednavano 0 vyznamu skladovani a skladovych operacich. Konec kapitoly je

vénovan funkci skladii a jednotlivym druhtim sklada.

V paté kapitole je piedstavena spole¢nost Shape Corp. Czech Republic, s.r.o. Predstaveni
je zaméfené predevSim na zakladni udaje o spolecnosti, vyrobni Cinnosti a strukture

spolecnosti.

Vlastni ¢ast prace je rozlozena do Sesti podkapitol, ve kterych je pfiblizena optimalizace
skladovani a zasobovani vyrobniho procesu materialem. V prvni fad¢ je popsan aktualni
a novy stav ve spolecnosti. Nasledn¢ je piiblizena optimalizace zdsobovani vyrobni haly
materialem z budovy skladu a nasledny rozvoz materialu za pomoci metody Milk run,

pomoci vlacku, po vyrobni hale. Kapitola je zakoncena analyzou nakladl, které museli



byt vynalozeny pro realizaci metody a stru¢né¢ je shrnut plan dal§ich zmén, které

spole¢nost planuje zavést.

Posledni sedma kapitola hodnoti provedené zmény a nasledné piinosy zavedenych

opatieni.
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Cil prace

Cilem této diplomové prace je provést snizeni nakladii ve Spolecnosti Shape Corp. Czech
Republic, s.r.o. prostiednictvim navrhu opatieni, které povedou ke snizeni nakladi, a to
jak finan¢nich, tak cCasovych. Snizeni ndkladi bude provedeno skrze optimalizaci
skladovani a zasobovani vyrobniho procesu materialem. Nasledn¢ budou zhodnoceny

dosazené¢ vysledky a navrzeno zlepSeni v piipad¢ nalezenych nedostatkii.
Dilc¢i cile prace
e Charakterizovat logistiku a logisticky fetézec.
e Charakterizovat z&soby, materidlové toky a Stihlou vyrobu.
e Charakterizovat skladovani zasob.
e Provést analyzu skladovani a procesu zasobovani ve vybraném podniku.

e Navrhnout mozna feSeni a zlepSeni v oblasti skladovani a zasobovani vyrobniho

procesu.
Metodika prace

Tato diplomova prace je sloZzena ze dvou hlavnich ¢asti — literarni reSerSe a vlastni
analytické Casti. V prvni ¢asti byly pouZity a zpracovany poznatky autorli Ceské
a zahrani¢ni literatury a publikaci. Pro aktualnost informaci byly pouZity i internetové

zdroje souvisejici s danou problematikou.

V druhé ¢asti prace je provedena analyza soucasného stavu ¢innosti a postupii ve vybrané
spolecnosti a poznani vnitiniho prostfedi firmy. Poté je provedena analyza materiald,
dokumentd, internich zdroji a Ustnich sdé€leni pracovnikii spole¢nosti. Prostfednictvim
nové zavedeného procesu zdsobovani vyroby materidlem bude mozné zhodnotit
efektivitu zavedeni metody Milk run ve spolecnosti. Nasledné bude mozné navrhnout

pfipadna zlepSeni zavedeného stavu.
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1 Logistika

Logistika fidi pohyb riiznych druhd materiald a zbozi z bodu A do bodu B neboli z mista
vzniku do mista spotfeby. Pohyb materidlu a zbozi zahrnuje dopravu, manipulaci
s materialem/zbozim, fizeni zasob, baleni, distribuci a skladovani materialu nebo zbozi.
S pohybem materidlu a zbozi uzce souvisi 1 informacni tok. Dale logistika zahrnuje
mnoho systémui od fidicich, komunikac¢nich az po informacni systémy. Jednoduse feceno
se jedna o doruceni materialu nebo zbozi na spravné misto, ve spravny ¢as, v pozadované

kvalit&, spravnymi informacemi a finanénim dopadem. (Drahotsky, Reznigek, 2003, s. 1)

Kazdy autor pojem logistika definuje jinak, a proto zde uvadim né€kolik definic. Naptiklad

Josef Sixta a Vaclav Macat definuji logistiku takto:

., Logistika je Fizeni materialového, informacniho i financniho toku s ohledem na véasné
splnéni pozadavkii findlniho zakaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku
materidlu. Pri plnéni potreb findalniho zakaznika napomdaha jiz pvi vyvoji vyrobku, vybéru
vhodného dodavatele, odpovidajicim zpiisobem Fizeni viastni realizace potieby zdkaznika
(pri vyrobé vyrobku), vhodnym premisténim pozadovaného vyrobku k zakaznikovi
a Vv neposledni radé i zajisténim likvidace moralné i fyzicky zastaralého vyrobku. © (Sixta,

Magit, 2005, 5.25)
Dal3i &esky autor Jaromir Stiisek ve svém dile pojal definici takto:

., Logistika predstavuje strategické rizeni funkcnosti, ucinnosti a efektivity hmotného toku
surovin, polotovarii a zbozi s cilem dodrzet casové, mistni, kvalitativni a hodnotové
parametry pozadované zakaznikem, Jeho nedilnou soucasti je informacni tok propojujici
vzdjemneé logistické clanky od poskytovani produktii zakaznikiim (zboZzi, sluzby, preprava,

dodavky az po ziskavani zdrojii). “ (Stasek, s. 5)
V posledni fad¢ Evropska logistické asociace pojala definici logistiky takto:

,, Organizace, planovani, rizeni a vykon tokit zbozi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou
a distribuci podle objednavky finalniho zdkaznika konce tak, aby byly splnény vsechny
pozadavky trhu pri minimalnich ndkladech a minimalnich kapitalovych vydajich.

(Definice logistiky Evropské logistické asociace. euro [online], 2003)
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1.1 Vznik a vyvoj logistiky

Pojem logistika se v ur¢ité podobé vyskytoval jiz ve starovéku, kde byl bran spiSe jako
prace s Cisly. Prvenstvi logistiky v podobé¢, jakou ji zname dnes je datovano zhruba od 9.
st., kde byla vyuzivana hlavné ve vojenstvi. (Sixta, Macat, 2005) Diky logistice bylo
mozné zajistit potieby vojska, zasobovat vojaky nejen potravou, ale i zbranémi a munici,
piipravit se na vojenské akce, zmapovat terén, vypocitat ¢as a kontrolovat vojenské

potieby. (Drahotsky, Rezni¢ek, 2003)

Dle (Sixta, Macat, 2005) Ize obdobi vyvoje logistiky v hospodaiské praxi tedy logistiky
takové, jak ji zname dnes, rozd¢lit do ¢ty obdobi zacinajicich po druhé svétové valce az

do dnes

e Obdobi uplatiiovani dil¢ich realizaci vzajemné malo provazanych (do roku
1950),

e Obdobi pripravy a formovani logistické teorie a praxe (1950-1970),

e 1970-1985,

e 1985 — soucasnost. (Sixta, Macat, 2005, s.19)

Pouziti logistiky v USA v prvnim obdobi bylo zaméfeno pievazné na presuny surovin
a materialovych tokd, (Sixta, Zizka, 2009, s. 14) Druhé obdobi je charakteristické
vztahem mezi nakupem spravného zbozi a jeho prodejem za vyhodnou cenu. Naopak
pozornost na pifepravu zboZzi, potiebné zasoby na sklad¢ a problémy spojené s t€émito
situacemi byla na minimalni Grovni. TFeti obdobi se znaci rozvojem logistiky v USA
a nasledné rozsiteni do Evropy. Logistika byla zamétena také na zvySeni fyzické stranky
ob¢hu tzn. doprava, obéh zbozi a skladovéni. Ve &tvrtém obdobi je prosazovana
integrovana logistika zavisla hlavné na informacnich tocich. Uspokojeni potteb zakaznika

je kladeno na prvni misto. (Sixta, Macat, 2005, s.19)

Podrobnéji se rozmachem jednotlivych logistickych obori zabyva kniha Logistika
(Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.5). Autofi se zamétuji na vyvoj logistiky po 2. svétové
valce, kde logistika méla velky vliv na vitézstvi spojeneckych vojsk. Diky tomu se
ve 2. poloviné 20. stoleti zacaly rozsifovat a prohlubovat jednotlivé obory logistiky a ty

se staly moZnosti a piilezitosti, jak zvysit efektivnost podniku. Mezi né¢ patii naptiklad:
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e Vojenska logistika,
e dopravni logistika (deregulace dopravy),
e globalni logistika (fizeni dodavatelskych fetézct, fizeni celkovych nakladii),

e logistické informacni systémy. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.6)

Vojenska logistika byla klicovym faktorem nejen ve 2. svétové valce ale i v piipade
valky v Perském =zalivu, kde efektivni zasobovani piispélo k uspéchu americkych
ozbrojenych sil. Deregulace dopravy (pielom 70. a 80. let) pfinesla podnikiim mnoho
moznosti ve vybéru piepravovani zbozi a také zvysila konkurenci mezi dopravci.
a zdkaznicky orientovani. Podniky maji vice moznosti ve volbé dopravy a tim
| pfilezitosti zvolit si tu nejvyhodnéjsi dopravu vlivem vyjednavani sazeb, sluzeb
atermint. Globalni logistika byla vlivem postupujici globalizace ovlivnéna dvojim
smérem. Narist konkurence, a to hlavné zahrani¢ni zpusobil, Ze podniky musely hledat
moznosti odliSeni od konkuren¢nich podnik, a to hlavné z hlediska vyrobkd.
Propojenost domdcich a zahrani¢nich firem umoziluje uskutec¢niovat nakup i prodej
v zahrani¢i. To ma za nasledek delsi, vice propojeny a nakladnéjsi logisticky fetézec.
Z toho plyne, Ze je daleko potiebnéjsi propracovany logisticky systém. Oblast Fizeni
nakladi je také velmi Uzce spojena s rozvojem logistiky. Lze fici, Ze nejlepsi zpusob
zlepSeni ziskovosti podnik je fizené snizovani nakladi. Rozmachem informaéni
technologie podniky ziskaly moznost lepSiho a piehlednéjsiho tizeni zasob, pohybu
materidlu, objedndvek, skladovani zbozi atd. diky pocitacovym technologiim
a propojenim logistickych programi doslo ke zvyseni efektivity. (Lambert, Stock,
Ellram, 2005, s.6)

Logistika ma ptimy dopad na zisk podniku, pficemzZ plati, ze jedna jednotka uSetfena
Vv logistickych nakladech, ma mnohem vétsi vliv na ziskovost podniku nez jedna jednotka,

0 kterou se zvysi prodej. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.7)
1.2 Logisticky retézec

Logisticky fetézec propojuje trh spotieby (zdkaznika) s trhem zdrojt (suroviny, material,

polotovary). Cilem je uspokojeni kone¢ného spotiebitele, tzn. dodani poptavanych
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vystupi spotiebiteli v daném c¢ase, na spravné misto, ve spravném mnozstvi

atd. pii minimalnich nakladech.

Logisticky fetézec je d€len na hmotnou a nehmotnou c¢ast. Hmotnd Céast zahrnuje
piremistovani osob a materialu. Nehmotna ¢ast zahrnuje pfenos a uchovavani informaci.
Ob¢ tyto casti jsou mezi sebou propojeny a tvoii logistické sité. JednoduSe se jedna
o0 ¢innosti, které musi byt vykondny, aby se dosdhlo spokojenosti zakaznika. (Co je

logisticky fetézec. Doprava logistika [online], Tvrdon, 2017)

Obrazek ¢. 1 Schéma logistického fetézce

A —| zdroj surovin
v
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Zdroj: Co je logisticky fetézec. Doprava logistika [online], Tvrdon, 2017
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2 Zasoby

Zasoba je cast uzitné hodnoty, kterd byla vyrobena, ale zatim nebyla spotiebovéna. Je
také oznacovana jako bezprostfedni prvek vyuzivany ve vyrobnich a distribuc¢nich
organizacich. Zasoby vyznamn¢ ovliviuji hospodaisky vysledek firmy a také pozici
firmy na trhu. Na jednu stranu by méla mit zadsoba co nejmensi velikost kviili vazani
kapitalu, ale na druhé strané¢ by meéla byt co nejvétsi kvili pohotovosti dodavek.
Vzhledem Kk protichtidnosti obou hledisek by mélo vedeni podniku volit kompromis

mezi témito dvéma hodnotami. (Horakova, Kubat, s.67)
Zasoby lze rozdélit do 3 skupin:

e suroviny, pomocné a zakladni materidly, polotovary, naradi, paliva, ndhradni dily
a obaly,

e rozpracovand vyroba (polotovary vlastni vyroby, zasoby nedokoncenych
vyrobkil),

e hotové vyrobky (zbozi). (Hordkova, Kubat, s.67)

Zasoby mohou mit pro podnik jak pozitivni, tak negativni vyznam. Negativni vliv
spo¢iva ve vazanosti kapitdlu, spotfeby prace a prostredkii. Dale sebou nesou riziko
znehodnoceni, neprodejnosti nebo nepouzitelnosti. Pozitivni vliv maji na snizovani
¢asového, mistniho, sortimentniho a kapacitniho nesouladu mezi vyrobou a spottebou.
Slouzi k zajisténi plynulosti vyroby a kryti riznych vykyvl ve vyrobnim procesu.

(Drahotsky, Rezni¢ek, 2003, s.16)

Ptistup k zasobam je dvojiho typu — japonsky a zapadni. Japonsti experti se shoduji
na tom, Ze zasoby jsou pfiinou veskeré¢ho zla ve vyrobé. Dle japonského ptistupu by
se mélo bojovat proti jejich vytvareni, nebot’ nejsou potiebné. Diky tomuto piistupu se
lze vyhnout fizeni jejich vySe 1 pohybu, uSetii se skladové prostory, nehrozi
nepouzitelnost nebo neprodejnost zasob. Avsak mize dochazet k prostojim ve vyrobnim
procesu. Naopak v zapadnim pFistupu si vytvorime vétsi zasoby, které pokryji piipadné
vypadky a poruchy a tim zajisti plynulou vyrobu. Vyroba je hospodarna s konstantnim

vytizenim kapacit a pohotovymi doddvkami. (Horakova, Kubat, s.68)
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2.1 Klasifikace zasob
Z hlediska operativniho fizeni vyroby lze zasoby d¢lit na:

e vyrobni zasoby (veSkery nakoupeny material tzn. suroviny, polotovary atd.),
e zasoby nedokoncené vyroby (vlastni polotovary, nedokoncené vyrobky),

e zasoby hotovych vyrobki (zdsoby dokonéené vyroby). (Tomek, Vavrova, 2000,
5.133)

Jako ¢tvrty mozny bod mohou nékteré publikace uvadét jesté zasoby zbozi tzn. vyrobky,

jejichZz ndkup je pouze za ucelem nasledného prodeje. (Horakova, Kubat, s.72)
Déleni zasob z hlediska funk¢niho fizeni:

e BéZna (obratova) zasoba kryje potiebu materidlu mezi dvéma dodavkami.
Zasoba v tomto obdobi kolisd mezi pojistnou zasobou (minimalni) a zasobou
maximalni, tedy ihned po dodani materialu.

e Pojistna zasoba slouzi k pokryti vykyvi velikosti dodavek a jejich intervalu
a také k poryti vykyvii od planované spotieby zasob.

e Technologicka zasoba je z né&jakého technického hlediska napt. schnuti
nebo zrani vyrobku, musi jesté néjakou dobu zustat na skladé pro zajisténi spravné
jakosti.

e Sezonni zasoba slouzi K pokryti zvySenych pozadavki zakaznikd v uréitém
obdobi vroce tzn. jedna se budto o zboZzi, kterym se musime piedzasobit
z divodu jeho omezené dostupnosti pouze v urcitém obdobi, ale jeho spotieba je
po cely rok. Nebo se naopak jedna o zbozi, kde je spotieba sezonni, ale je nutné
zasobovani se timto zboZim po del$i dobu. Nebo je tfeba sezonniho piedzasobeni
sezonni spotieby.

e Havarijni zasoba zjiSt'uje zadsobu pro piipad nepiedvidatelnych udalosti, které by

mohly zplsobit vaznou poruchu v celém procesu. (Tomek, Véavrova, 2000, s.134)

Setkat se mizeme jesté s dalSimi dvéma typy, a to s objednaci zasobou, jejiz dodani
musi probéhnout nejpozdéji v dobé, kdy by spolecnost musela zacit Cerpat z pojistné

zasoby. Druhym typem je nevyuZita zasoba, kterd je pro podnik nepotiebnad,

17



tzn. podnik ji nemtze nijak vyuzit a je nutné se této zasoby zbavit prodejem. (Tomek,

Vavrova, 2000, s.136)
2.2 Funkce zasob

Funkce zdsob lze rozdélit na:

e geografickou,
e vyrovnavaci,
e technologickou,

e spekulativni. (Danék, Plevny, 2009, s. 83)

Geograficka funkce tvoii podminky pro Uzemni specializaci. Vyrovnavaci funkce
obstardva plynulost vyroby a jejich procesii a minimalizuje vliv poruch, které nastaly
V zasobovani a pieprave, poptipadé i vlivy sezoénni ¢i nahodné poptavky. Technologicka
funkce vytvaii zasoby nezbytné pro udrZeni vyrobniho procesu pro dany produkt
(ustaleni kvality, dodrzeni pottebnych vlastnosti). (Dan€k, Plevny, 2009, s. 83)
Spekulativni zasoba je tvofend za pfedpokladu dosaZeni ocekdvaného zisku vyhodnym
nakupem, tedy kdy ptfedpokladem je vyhodny budouci prodej nebo ptedpokladané
zvyseni cen. (Plevny, Zizka, 2013, 5.265)

2.3 Naklady spojené se zasobami

Néklady spojené se zasobami jsou naklady souvisejici nejen s vysi zasob na skladg,
ale zahrnuji se zde napt. jeSté naklady na jejich tvorbu, udrzeni a dopliiovani.
Pro dosazeni optimalizace zasob je nutné minimalizovat celkové naklady souvisejici

se zasobami, které byvaji jedny z nejvyssich nakladi logistiky.

Pti optimalizaci zasob je pocitano i s rizikem nedostatku zasob, odchylkami souvisejicimi
s dodavkami (termin, mnoZstvi atd.). Obratova a pojistna zasoba je udrzovana na urovni
vyvolavajici minimalni ndklady na pofizovani, skladovéani a udrzovani zasob. (Plevny,

Zizka, 2013, 5.272)
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Pro ucely modelovani optimalniho stavu zasob uvazujeme obvykle 3 druhy nakladi:

e objednaci naklady,
e naklady na drzeni zésoby,

e ndaklady z deficitu. (Horakova, Kubat, s.56)

Objednaci naklady se vztahuji k potfebnému doplnéni zasoby dodédnim objednaného
mnozstvi (zakézky pro vlastni vyrobu, nebo externi nakup). Do objednacich naklada patii
zejména dopravni ndklady (pokud nejsou zahrnuty v cen¢ zbozi), naklady na piejimku,
kontrolu, uskladnéni, zaevidovani pfijmu zbozi na Ghradu faktury za objednané zbozi.

(Horakova, Kubat, s.56)

Naklady na drzeni zasoby jsou rozd¢leny do tii skupin: néklady z vazanosti prostiedkd,
naklady na skladovy prostor a spravu zasob, néklady zrizika. Néklady z vazanosti
prostfedkll (financnich) nelze zachytit v Gcetnictvi, jelikoz se jedna o ndklady
Z obétované prilezitosti. Naklady na skladovy prostor a spravu zasob zahrnuji naklady
na spravu skladt a evidovani zasob (mzdy pracovnikd, energie, pojisténi budov, odpisy
budov atd.). Naklady zrizika piedstavuji rizika zbudouciho znemoznéni prodeje
nebo z mozného zamezeni pouzitelnosti zasob (zkazeni, stafi, ztrata modnosti, zmény

ve vyrobé a zmény ve struktufe). (Hordkova, Kubat, s.57)

Naklady z deficitu predstavuji ty naklady, které podniku vznikaji v ptipadé nemoznosti
vcasné uspokojit poZzadavky odbératela vlivem nedostatecné zasoby. Spadaji sem néklady
napiiklad na zaplaceni piesCasové prace, drazsi a rychly zptisob dopravy, ktery jindy

podnik nevyuziva, nebo pfidavné administrativni naklady. (Horakova, Kubat, s.58)
2.4 Rizeni zasob

Pro spravné tizeni zasob a jejich planovani byly vyvinuty v 60. a 70. letech 20. stoleti
softwarové produkty MRP 1., MRP II. a pozdé€ji MRP III., o kterych pojednava kapitola
Koncepty fizeni vyroby. Pro fizeni zdsob je nutné zvolit vhodnou strategii. (Dangk,

Plevny, 2009, s. 84)

Zéasoby na skladech museji byt vyrovnavany. Pro toto vyrovnani zdsob existuji

vyrovnavaci metody:

e Q-systém fizeni zasob,
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e P-systém fizeni zasob,

e Systém dvou zasobniku. (Sixta, Zizka, 2009, s. 68)

Q-systém od anglického slova ,,quantity” pracuje s pevnymi velikostmi objednavek
a naslednych dodavek. Na zaklad¢ aktudlni spotieby materidlu pouze upravuje frekvence
objednavek. Pro identifikaci stavu potfeby nové objednavky je stanovena signalni hranice

zasoby pii jejimz dosaZeni je vystavena nova objednavka. (Sixta, Zizka, 2009, s. 68)

P-systém od anglického slova ,,period* pracuje s pevnymi objednacimi terminy, kdy jsou
vystaveny objednavky, které nemaji stejnou velikost. Podminkou je periodické

monitorovani stavu zasob a jeji spotieby. (Sixta, Zizka, 2009, s. 69)

Systém dvou zasobniki s existenci jednoho velkého a druhého malého zasobniku. Maly
zasobnik plni tlohu pojistné zasoby a ve velkém zasobniku je skladovéana bézné zasoba.
Vycerpani zasoby ve velkém zdsobniku signalizuje potfebu vystaveni objedndvky
a do jejiho doruceni je potieba pokryta z malého zasobniku. Tato metoda pozaduje nizké

naklady na kontrolu stavu zasob. (Sixta, Zizka, 2009, s. 71)
2.5 Strategie Fizeni zasob

Cilem strategie fizeni zasob je stanovit optimalni uroven zasob v logistickém systému.

Existuji 3 zakladni strategie:

e fizeni poptavkou,
e fizeni planem,

e adaptivni fizeni. (Danek, Plevny, 2009, s. 91)

Rizeni poptavkou je strategie, kdy se velikost a pohyb zasob tidi pozadavky zakaznikt
(princip ,,pull®). Zasoby se doplni v momentu, kdy jejich stav klesne pod minimalni
stanovenou hranici. Rizeni plinem nebere ohled na aktualni pozadavky zakaznikd
a velikost zasob je planovand pfedem (princip ,,push®). Plany jsou nejcastéji uvadény
V tydennich horizontech. Adaptivni Fizeni je kombinace fizeni poptavkou a fizeni
planem, tedy nc¢kdy s vyuzitim principu ,,pull a jindy s vyuzitim principu ,,push®.

(Datiek, Plevny, 2009, s. 92)
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3 Materialové toky

Rizeni materialového toku je pro chod celé spoleénosti velmi dileZité. Nedotyka se piimo
kone¢ného zakaznika, ale ma veliky vliv z hlediska konkurenceschopnosti a vyse hladiny
prodeje a zisku. Pfi nespravném fizeni toku materialu hrozi ohrozeni procesu vyroby
(vypadek, zpomaleni) nebo neuspokojeni zakaznickych pozadavk. (Sixta, Macat, 2005,
s. 54)

V oblasti fizeni materialu lze rozlisit 4 zakladni ¢innosti:
e predvidani materidlovych pozadavka,
e zjiStovani zdroju a ziskavani materiala,
e dopraveni a ulozeni materialti do podniku,

e monitorovani stavu materiall jakozto bézného aktiva. (Sixta, Macat, 2005, s. 59)

Cilem tizeni materidlovych toki je optimalizace materidlovych problému v ramci celého
podniku. Konkrétni cile v oblasti fizeni materialu jsou spojeny s podnikovymi cili
zavisejicich na urovni rentability, navratnosti investic a udrZeni pozice na trhu viz

obrazek ¢. 2. (Sixta, Macat, 2005, s. 59)

Obrazek ¢. 2 Cile integrovaného fizeni oblasti materialu

Cile pedniku

Cile fizeni v oblasti materidla

|
|

Nizké naklady Vysoka irovei servisu ZajiSténi kvality Nizka droveil vazaného = Podpora ostatnich
Optimalizace nakladi na Optimalizace schopnosti Udrzovani a zvySovani kanitiln funkci
material, kapital a rezii reakce na pozadavky kvality matenidlu Optimalizace objemu kap,  Poskytovat podporu

vyroby a pozadavky trhu vazaného v zasobach utvaru prodeje a vyvoje

Zdroj: Sixta, Macat, 2005

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Do oblasti fizeni materidlovych toki je nutné zahrnout neoddélitelné soucasti, kterymi
jsou nakup a obstardvani, fizeni vyroby, doprava materialu interni i externi, skladovani,

fizeni manazerského informac¢niho systému, planovani a fizeni zasob, likvidace odpadi.
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Nakup zodpovida za toky materialu do podniku. Nakup materialu zajistuje pozadované
mnozstvi a zbozi (produkty, sluzby) které je doruc¢eno ve spravny ¢as, na spravném miste,
ve spravné kvalité, od spravného dodavatele a za spravnou cenu. Nakup a obstarani
materidlu nejsou jedno a totéz. Nakup je samotné zakoupeni zbozi, ale obstarani se tyka
vSeho, co je potiebné mimo samotného nékupu, jako je zajisténi dopravy, skladovani

apod. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.346)

Rizeni vyroby spada pod usek vyroby. Pod oblast logistiky ji fadi jen n&jaké firmy.
Vyroba ovlivituje logisticky proces poddvanim informaci o mnozstvi a typu hotovych
vyrobkd, které jsou vyrabény. Na zdklad¢ toho se Ize orientovat v Case a zpusobu
doruceni zdkaznikovi. Dale vyroba urcuje, kolik a jaké soucastky nebo suroviny jsou

potteba k vyrobé. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.185)

vvvvvv

podniku. Manazefi, ktefi jsou zodpovédni za fizeni dopravy musi mit pfehled o riznych
zpusobech dopravy, jejich kombinacich, vladnich nafizenich tykajicich se dopravct apod.
Dale je dulezité i fizeni dopravy smérem ven z podniku. (Lambert, Stock, Ellram, 2005,
5.185)

Skladovani je proces zabezpecujici uskladnéni surovin, dilti a soucastek, které¢ budu
pouzity ve vyrobnim procesu. Skladovani hotovych vyrobkl se vétSinou zabezpecuje
mimo vyrobni zavod. Polozky uréené pro vyrobu jsou vétSinou uskladnény v misté
vyroby. V ptipad¢, Ze se podnik fidi metodou JIT jsou zminéné polozky dodavany podle
momentalni potieby. V piipadé¢ vyuziti metody JIT jsou poZadavky na skladovani
minimalizované nebo zcela eliminované. Pokud v podniku systém JIT neni vyuzivan, pak
manazefi projevuji veliky zajem o naklady vynaloZené na skladovani, jelikoZ pravé tyto
naklady ptedstavuji markantni podil promitajici se do hodnoty vyrobku. (Lambert, Stock,
Ellram, 2005, s.186)

Informacni systémy se neustale rozvijeji a jsou zodpoveédné za rapidni vyvoj logistiky.
(Drahotsky, Rezni¢ek, 2003, s.21) Slouzi manaZzertim pro lepsi vykon jejich prace. Pro to,
aby mohly byt materidlové toky spravné fizeny, je dilezité mit piehled o poptavkach
po vyrobcich, stavu zasob, zdkladni informace o dodavatelich a cenach, vyrobni plany

audaje o dopravé a mnoho dalSich udaji, které poskytuji informacni systémy.
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Bez propracovaného systému by podnik nebyl schopny takové mnozstvi dat spravné fidit
a zpracovavat, a proto se ¢im dal tim vice upousti od papirového systému vytizovani
aprechazi se k propracovanym informac¢nim systémum, které maji podniky mnohdy
navzajem mezi sebou propojené. Zaroven vétSina podnikli ma sviij vlastni software, ktery

je navrzen na miru a pro splnéni potteb podniku. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.187)
Oblast planovani a Fizeni zasob byla popsana v predchozi kapitole.

Likvidace materiald se dostala v poslednich letech do popiedi, diky zvySené pozornosti
na zvySeni kvality zivotniho prostfedi. Tato oblast fizeni materiali je zamétena
na likvidaci pfebytecnych, odpadovych, recyklovatelnych a zastaralych materiali. Velké
mnozstvi z odpadového piebytecného materidlu lze prodat jinym podniktim, které tento

odpad jesté vyuziji. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, 5.187)

3.1 Koncepty Fizeni vyroby

N 4

V pribéhu poslednich ptiblizné ¢tyticeti let bylo vyvinuto nékolik konceptii vyroby, které
vychézeji z riznych principt a filozofickych pfistupti k vyrobnimu fizeni. (Ketkovsky,
Valsa, 2012, s.77) Bez systému fizeni vyroby nelze zcela spravné realizovat tkoly
operativniho managementu. (Tomek, Vavrova, 2000, s.319) Existuje hned né¢kolik

konceptt fizeni vyroby. Uvadim zde par ptikladt:

e MRP (Material Requirement Planning),

e MRP Il (Manufacturing Resource Planning),

e ERP (Enterprise Resource Planning),

e OPT (Optimalized Production Technology),

e JIT (Just-in-time),

e Kanban — japonska varianta JIT,

e Six Sigma,

e Lean management (Stihla vyroba).
MRP neboli planovani pozadavka na material (60. 1éta) je zaméten spiSe na fizeni zasob
materialu nez na planovani a tizeni vyroby. MRP je systém zpracovavajici objednavani
materidlu v zavislosti na vyrobnich potifebach. Vypocet pozadavki na materil

je provadén pomoci informaci zpracovanych za pomoci vypocetni techniky, kdy

23



na zaklad¢ predikce objednévek a stavu disponibilnich zdsob je vystaven tzv. hruby
rozvrh vyroby. Vyhodou této metody je snizeni ndkladl na pofizovani a udrzovani zasob
a snizeni objemu vazanych obéznych prostiedkli. Nevyhodou metody je, ze bere pouze
hruby rozvrh vyroby, misto skutecného prubéhu. To mohlo byt divodem prepracovani
tohoto systému na systém Closed Loop MRP (MRP s uzavienou informaéni smyckou),
kde jsou objednavky fizeny na zaklad¢ skute¢ného vyrobniho pribéhu. (Kerkovsky,

Valsa, 2012, s.77)

MRP Il je zdokonaleni syst¢tmu MRP v bliz§im propojeni objednavek materialu
S detailnim rozvrhem vyroby a kapacitnim propoctem (70. 1éta). V mnoha podnicich
se pouziva dodnes a jeho pfinosem je vyrazné snizeni vazanosti obéznych prostredkd,
uspora nakladi na pofizovani a udrzovani zdsob. MRP II mtize plsobit nepiesnosti

ve vstupnich datech ¢i poruchy vyrobniho procesu. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s.78)

ERP ma spole¢nou databazi na kterou jsou napojeny obchod a marketing, distribuce,
finance, technologie, ucetnictvi, dodavatelské fetézce, fizeni lidskych zdroji, CRM atd.
Na rozdil od MRP zde neni zahrnuta vyroba. Systém je uceleny softwarovy balik, ktery
dokéze pokryt v§echny potieby organizace. (Ketkovsky, Valsa, 2012, 5.79)

OPT slouzi koptimalizaci vyrobnich tokli maximdlnim vyuzitim kapacit
uzkoprofilovych pracovist’ a byl vyvinut v 70. letech v USA. Systém OPT je mozno
vyuzivat jako novou filozofii pro fizeni vyroby, nastroj na zlepSeni organizace vyroby
ajako dokonaly software pro vyrobni planovani. ZlepSenim fizeni vyroby vede
ke zkraceni vyrobnich ¢asii a zlepSeni celkového vyrobniho procesu. OPT se od jinych
systému lisi planovanim celkem ve dvou etapach. V prvni etapé se jedna o predbézné
planovani. Postupuje se od posledni operace zpét v Case s predpokladem neomezenych
vyrobnich kapacit. Cilem je odhalit uzkoprofilova pracovist¢ a identifikovat kritické
a nekritické vyrobni zdroje. Ve druhé etapé se jedna o finalni planovani. Cilem je
naplanovat ¢innost uzkoprofilovych pracovist’ s jejich maximélnim vyuzitim. Postupuje
se po sméru ¢asu vpied od prvni operace a zohlednuje se limitovanost vyrobnich operaci.

(Ketkovsky, Valsa, 2012, s.81)

Just-in time (JIT) lze povazovat za nejznaméjsi manazerskou technologii, ktera ma

puvod v japonské firm¢ Toyota. Vznikla jako reakce na nizkou reakci a nepruznost.
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Metoda se dale rozsitila do USA (80. 1éta) a poté do Evropy. (Rezag, 2009, s. 151) Cilem
této technologie je vyrobit nezbytné mnozstvi vyrobkl v potiebné kvalité, nezbytném
mnozstvi a v nejpozdeji akceptovatelném Case. JIT eliminuje mozné ztraty, které vznikaji
v nadprodukci, dopravé, cekani, drzeni zasob na skladé a nekvalitni vyrobu. (Ketkovsky,
Valsa, 2012, s.83) Tato metoda je zaloZena na uspokojeni potieby konkrétniho materialu
nebo vyrobku ve vyrobnim procesu, a to diky jeho dodani pravé v dobé, kdy je potieba.
Dodavky materialu nebo zbozi probihaji v malych davkach a co nejpozdéji je to mozné.
Diky ¢astym dodavkam a malym prodlevam je mozno drZet minimalni pojistnou zasobu
pocitanou na minuty nebo nékolik malo hodin. Pro spravné fungovani této metody jsou

splnény nasledujici predpoklady:

e Dodavatel se plné ptizpisobi dominujicimu zakaznikovi s jeho potfebami
a pozadavky na zbozi.

e Dopravce musi byt zodpovédny a kvalitné vykonavat svou praci tzn. schopnost
splnit kratsi a spolehlivou dobu piepravy, kvalitni komunikace béhem piepravy,
kvalitni a lehce manipulovatelné prosttedky pro manipulaci s materidlem
a efektivni dopravni prostiedky aj.

e Dodavatelé museji byt z okoli podniku a schopni podniku poskytnout Casté

a zaroveti malé dodavky zbozi ve vysoké jakosti. (Reza¢, 2009, s. 152)

Po dosazeni vySe zminénych bodl dochazi ke snizeni skladovych zasob a zkraceni
vyrobniho cyklu vlivem eliminace ¢asu a prostojli. Eliminace ¢asu ve vyrobnim cyklu
vede K rychlej$imu obratu kapitalu a zvysSeni vykonu. Spoleénost se vice pfiblizi svému
zékaznikovi a je schopna efektivnéji reagovat na jeho potieby a zmény v potiebé. (Rezag,

2009, s. 153)

K JIT lze pfistupovat tfemi pfistupy, které jsou mezi sebou hierarchicky propojené.
V prvnim piistupu se chape JIT jako firemni filozofie urend pro fizeni vyroby i jinych
¢innosti. Cilem je postupné zlepSovani a eliminace ztrat za pomoci rozvinuti intenzivng;jsi
¢innosti u vSech pracovniki. Druhy pristup se divd na metodu jako na techniky
aplikované v fizeni vyroby a jejich nasledného vyuziti. Za tyto techniky ve povazovéano
napt. JIT kultura, jednoduché a flexibilni stroje, JIT dodavky. Treti pFistup zavadi
I planovaci ptistupy JIT v fizeni vyroby. Témito planovacimi pfistupy je napf. fizeni

vyroby za pomoci kanbant a synchronizace vyroby. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s.83)
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Pouzitim této metody lze dosdhnout snizeni zasob a rozpracované vyroby, snizeni
skladovych ¢i vyrobnich prostor, zkraceni setfizovacich ¢asi, zvySeni produktivity aj. JIT
muze prinést i negativni dopady pro podnik, kterymi mohou byt: horSi podminky pro
zakaznika, omezeni subdodavateli, zavislost na dodavatelich a zvySeni narokt
na dopravu). (Ketkovsky, Valsa, 2012, s.85) Horsi podminkou pro zdkaznika muiize byt

vy$si cena za dopravu pro piepravované vyrobky.

Kanban je samofidici regula¢ni systém pro fizeni vyroby. Kanban jako takovy je
japonské oznaceni pro Stitek a jako prvni byl zaveden ve firmé Toyota. (Tomek, Vavrova,
2000, s. 326) Dnes je systém kanbanl rozsifen po celém svéte, uplatiuje se prevazné
ve vyrobé. Systém tvoii samofidici regulacni okruhy, které tvoii propojeni
mezi odebirajicim &lankem a dodavajicim &lankem. (Rezag, 2009, s. 156) Kanbani je
omezené mnozstvi odvijejici se od zdsob vyrobkil a rozpracovanych dild. Pracoviste,
na kterém dochézi zasoba pozadovaného dilu odesle kanban na pracovisté dodavajici dily
na urcity pocet kusti a odesle ho i s prazdnym kontejnerem pro piepravu. Dodavajici
pracovisté kontejner naplni pozadovanym poctem kusii a ty poSle na zpracovavajici
pracovisteé. V piipad¢ stietu nékolika kanbantli se uplatiiuje metoda FIFO. (Ketkovsky,

Valsa, 2012, 5.86)

Zpusob fizeni vyroby timto systémem nepiedstavuje nutnost tvorby zasob ani u jednoho
¢lanku, jelikoz je dodavéano a odebirano piesné mnozstvi. Vysledkem je efektivni, plynuléd
a vysoce produktivni vyroba. Metoda Kanban je mozna pouzit pouze v ptipadé

jednosmérného toku materialu. (Reza¢, 2009, s. 157)

Six Sigma metoda vznikla v 80. letech 20. stoleti. Na zakladé méfeni smérodatnych
odchylek proménlivosti vyrobnich procest je posuzovana kvalita vyroby a vyrobki.
Jedna se o princip méteni poctu vyrobkil nesplitujicich pozadovanou kvalitu ku milionu
ptilezitosti k vad¢. Cilem metody je dosazeni kvality vyrobkli minimalné 99,9997 % (tzn.

34 vad z 10 miliont vyrobenych kust). (Ketkovsky, Valsa, 2012, s.86)

Lean managementu je podrobn¢ vénovana nasledujici kapitola.
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3.2 Stihla vyroba

Koncept lean management byl jako prvni pouzit v Japonsku ve firmé Toyota. Tato
technologie patii k trendim 21. stoleti, avSak jeji oznaceni ,lean“ pochazi z 80. let
z USA. Samotny vyrobni systém Toyoty se ale vyvijel uz v 50. a 60. letech minulého
stoleti. Sttedem pozornosti se tento systém stal v 70. letech, v obdobi ropné krize, kdy
jediny podnik Toyota v Japonsku dokazal ustat krizi vlivem produkce automobilil s vyssi
kvalitou a zarovefi niz§imi néklady s kratkym asem vyroby. (Rezag, 2009, s. 148) Stihla
vyroba se sklada se ze dvou Casti. Prvni ¢ast je izce spojena s produktivitou a fizeni prace
vedouci ke snizeni nakladii. Druhd c¢ast usiluje o neustalé zlepSovani nebo Kaizen
tzn. snaha o nalezeni nového piistupu k praci na zakladé jejich povzbuzeni. (Karlof,

Lovingsson, 2006, s. 256)
Charakteristické sloZzky lean managementu:

e kratky Cas prechodd,

e minimalni zasoba a pojistna zasoba,
e malé série,

e nizky pocet zaméstnanctl,

e adaptabilni personal,

e vysoka mira vyprazdnéni stroju,

e vyroba bez poruch,

e zvySovani jakosti,

e Kaizen neboli nepfetrzité zlepSovani,
e eliminace ztrat ve vyrobnim procesu,

e snizeni vazaného kapitalu. (Karlof, Lovingsson, 2006, S. 256)

Cilem $tihlé vyroby bylo zjistit, pro¢ americti a evropsti automobilovi vyrobei nedosahuji
takovych vysledki jako v Japonsku. Stihld vyroba spo&iva V pruznosti reakce
na pozadavky zékaznika, jeho poptavku s decentralizovanym fizenim, flexibilnimi tymy
a malé hloubce vyroby. V procesu vyroby je kazdy pracovnik opravnén prerusit vyrobu,

Vv piipad¢ zjiSténi chyby. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 88)
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V lean managementu lze rozlisit nékolik systémui:

e pull princip planovani,
e zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce,
e nepfetrzitost,

e zamcéfeni na podstatné aktivity a kliCové schopnosti.

Princip pull uplatiiuje prochazeni zakazek vyrobnim systémem na zaklad¢ dodani dle
pozadavki. Pracovnici jsou odpovédni za svilj vyrobni stupen a zajisténi potfebnych
pozadavkl. Vyhodou zavedeni systému pull je obrovské snizeni vyrobnich nakladi
dasledkem zkraceni pribézné doby vyroby na jednotlivych pracovistich a snizeni

mezioperacnich zasob. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 88)

Zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce spociva v zamezeni plytvani
v ramci hodnototvorného fetézce spolecnosti, tedy od vstupti po koncového zékaznika.
Aktivity v hodnototvorném fetézci jsou posuzovany na zakladé toho, zda jsou schopny
vytvofit hodnotu pro koncového zdkaznika, za kterou bude schopen zaplatit. Aktivity,
které nevytvareji hodnotu, ale pifesto jsou provadény jsou oznaceny za plytvani
(mezi vyroba, nékolikanasobna evidence dat, opravy nekvalitné provedené prace,
zbyte¢né shromazd’ovani dat, kopii a jejich nasledné zpracovani, ztratové Casy zptisobené
vlivem dlouhych pracovnich cest nebo ¢ekanim na material apod.) (Ketkovsky, Valsa,
2012, s. 88)

Nepretrzitost oznacuje nepretrzity proces zlepSovani, ktery probiha neptetrzité. Dillezité
je v€as rozpoznavat prani zakaznik a realizovat je v dostatecném predstihu. (Ketkovsky,

Valsa, 2012, s. 91)

Zaméfeni na podstatné aktivity a klicové schopnosti hodnoti a kontroluje v§echny aktivity
obsazené v hodnotovém fetézci. Interni hodnototvorny fetézec je propojeny s dodavateli,
odbyt a pozadavky zakaznika. Aby byla firma schopnd zamé&fit se na podstatné aktivity
a klicové schopnosti je nutné rozpoznat ve kterych aktivitich mé konkuren¢ni vyhodu.
Pro vyuziti kli¢ovych schopnosti firmy je dillezité smétovat do nich veskeré své kapacity
a zdroje. Lean management pokldda za velmi dualezité vyuziti outsourcingu vyrobki

a sluzeb. Vyuziti outsourcingu by méla zohlediiovat tyto pravidla:
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e vyroba a sluzby, které jsou outsourcovany nesmi patiit mezi klicové Cinnosti
tvortici konkurenc¢ni prevahu,

e externi partnefi zodpovidajici za vyrobu nebo sluzbu museji tuto ¢innost provadeét
ve stejné nebo lepsi kvalité a se stejnymi nebo nizsimi naklady a casem, zaroven
musi byt schopni pravidelného dodavani v pozadujici kvalité, mnozstvi, Case
a akceptovatelnymi naklady

e spolecnost se nesmi stat ptili§ zavisla na svych dodavatelich. (Ketkovsky, Valsa,

2012, s. 91)

Vyrobni systém Toyoty stoji na tfech zakladnich kamenech: just-in-time, jidoka a Kaizen.
(Rezag, 2009, s. 148) Metoda JIT byla podrobné popséna jiz v podkapitole 3.1.

Jidoka funguje na principu zastaveni vyrobniho procesu nebo zafizeni v piipadé vyskytu
problému. Vcasné odhaleni problému a néasledné zastaveni procesu vede k procesnim
zlepSenim a poméaha odhalit problémy, které by mohly zistat skryty. Toyota vyuziva
mechanickou jidoku (automatizace) a lidskou jidoku. Automatizace znamena nahrazeni
lidskych zdroju stroji, které jsou schopny pierusit vyrobu v ptipadé vyskytu néjakého
problému. Automatizace ale nemusi pfinést rast produktivity, jelikoz néjaké stroje
vyzaduji staly dohled pracovnikli a kontrolu, jestli se nevyskytuji néjaké chyby.
Autonomatizovany stroj dokdze ale sam posoudit, zda je nutné zastavit proces vyroby
na zatizeni vlivem vyskytu chyby. Diky autonomatizovanému stroji dochazi zbaveni
lidskych zdroji vyuZivanych k pouhému monitorovani vyrobniho procesu a lidé
se mohou vénovat ¢innostem pfidavajicim hodnotu. Lidské jidoka spociva ve fyzické
kontrole vyrobniho procesu lidskymi zdroji. Tyka se pfedev§im manualni vyroby, kdy
stroj neni schopny se vypotradat se zdvadou sam napt. v piipad¢, kdy zavada vznikla
po prvé. Pracovnik ma pravo kdykoliv pferuSit proces vyroby vlivem vyskytu
abnormality, kterd je poté co nejrychleji feSena odpovédnym pracovnikem. Proces
se ovSem nesmi pierusit okamzité nybrz se musi vyckat do faze fixni pozice. Kdyby byl
proces prerusen ihned po zaznamenani problému, mohlo by dojit k velikym problémiim
napf. na montdzni lince nebo na jinych pracovistich kde neni moZné okamzité proces

zastavit. (Rezag, 2009, s. 162)

Kaizen neboli nepfetrzité zlepSovani kvality (snizeni nakladt, zvySeni produktivity

prace, motivace pracovnikil a inovace), procest a sluzeb. Cilem této metody je odstranit
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nadbytecné zasoby, dosahnout hladkého pribéhu vsech podnikatelskych aktivit a zaméfit
se na zakaznika. Tato metoda zahrnuje pfedev§im tyto body: péce o zdkaznika,
mechanizace, automatizace, robotizace, zvySovani jakosti, zlepSovani, motivovani
pracovnici, kanban, JIT, Zzadna chybovost v procesech a produktech, usporadani
zaméstnanct v malych skupinach anebo tymech, management a pracovnici spolupracuji,
rostouci produktivita prace, celkova icast vSech pracovnikli na dosazeni spolecnych cilii

aj. (Rezag, 2009, s. 159)
3.2.1 Metoda Milk run

Metoda Milk run spocivd v zavazeni pracovist za pomoci elektrického tahace
S ptipojenou soupravou voziki. Vyroba musi byt pro ucely této metody synchronizovana
a diky tomu lze dosdhnout pravidelného zasobovani a redukce nadbyte¢nych zasob.
Elektricky taha¢ neboli vlacek jezdi po pfedem urcené draze v pravidelnych intervalech,
které jsou uréeny dle predem stanovenych propocti. Vypocet efektivniho zdsobovani lze

stanovit na zakladé¢ nésledujicich dvou krokd:

V prvnim kroku je nutné definovat veskeré Cinnosti, které bude fidi¢ vlacku vykonavat,
napf. ovladani vlacku, nakladka a vykladka materidlu, zaskladnéni materidlu aj.
(Optimalizace logistickych procest v kontextu §tihlé vyroby. SystemOnLine logistika
[online], Simon, 2015)

Ve druhém kroku je dalezité propocist ¢as vSech Cinnosti zahrnujici ¢as na realizaci
a ztratové cinnosti. Ztratové cinnosti jsou nadale déleny na nezavinéné a zavinéné.
Nezavinéné cinnosti jsou takové, které zahrnuje pracovni doba (pauzy, diskuze
s pracovniky, vykonani osobni potieby apod.), ¢innosti zavinéné jsou takoveé, které
pracovnik vykonava v dobé¢, kdy je vykondvat nema (koufeni, pfed¢asny odchod na pauzu
apod.). Soucet Cinnosti na realizaci a ztratovych cinnosti je celkovy cas potiebny
pro realizaci obsluhy vlacku. (Optimalizace logistickych procesi v kontextu S§tihlé

vyroby. SystemOnLine logistika [online], Simon, 2015)
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4 Skladovani zasob

Sklad je misto uréené pro uchovavani zbozi a naslednou manipulaci se zbozim. Sklad by
mélo byt misto s dirazem kladenym ptedevsim na ¢innosti zahrnujici pfijem materilu,
skladovani, kompletaci, seskupovani, vychystavani a nasledného odesilani objednavek

zakazniktim. (Emmett, 2008, s. 13)
4.1 Vyznam skladovani

Podnik pro své spravné fungovani potfebuje udrzovat urcitou skladovou zasobu, a to
hlavn¢ dva zékladni typy zasob, kterymi jsou suroviny, dily a soucastky. Druhym typem
zasob jsou hotové vyrobky urcené k expedici. Podnik muize udrzovat jest¢ zasobu
materialu k likvidaci nebo recyklaci. Tato zasoba je udrzovana v malém mnozstvi, a proto

neni zahrnutd do zakladnich typt. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.268)

Podnik, diky udrzovani hladiny zadsob dosahuje: sniZzeni ndkladi ve vyrob¢ a na ptepravu,
mnozstevni slevy, udrZeni vztahu s dodavateli, reakce na ménici se podminky, zvladnuti
Casovych a prostorovych rozdilt s dodavatelem, dosazeni just-in-time, aj. (Lambert,
Stock, Ellram, 2005, s.268)

4.2 Funkce sklada

Lze rozlisit né€kolik funkci, které uzce souvisi s funkcemi zasob, které uvadim

v podkapitole 2.2. témi jsou:

e vyrovnavaci,
e technologicka,

e spekulativni.

Vyrovnavaci funkce skladu plni funkci zasobniku tzn. slouZi k vyrovnani nesouladu
mezi dvéma zastupci logistick¢ého fetézce. Tato funkce se nejCastéji projevuje
mezi vyrobou a zakaznikem nazyvané také jako distribucni c¢ast logistického fetézce.

(Dangk, Plevny, 2009, s. 124)

Technologicka funkce je zastoupena ve vyrobni logistice, konkrétné v procesech, které
by bez procesu skladovani nemély Sanci prob&hnout napft. zrani, chemické procesy apod.

(Dangk, Plevny, 2009, s. 124)
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Spekulativni funkce spociva v pfedcasném zasobeni se zbozim na skladu v souvislosti
s ptedpokladem budouciho zvySeni ceny. Do té doby, nez ke zvyseni ceny dojde je zbozi

skladovano. (Dan¢k, Plevny, 2009, s. 124)
4.3 Druhy skladi
Sklady Ize rozdélit do n€kolika druhti dle zptisobu skladovani na druhy:

e Podle konstrukce,

e podle druhu zbozi,

e podle vlastnictvi,

e podle zpiisobu skladovani,
e podle toku materialu,

e podle moznosti pfistupu. (Dané€k, Plevny, 2009, s. 124)

Podle konstrukce se déli na podlazni skladovani a regalové skladovani. Pfi podlaznim
skladovéni je materidl uskladnén v jedné Grovni, pfipadné je vrstven na sebe az do tfech
fad nebo blokl. V regalovych skladech je material ukladan do regali, které mohou byt

rozdé€leny na jednotlivé pfihradky. (Dangk, Plevny, 2009, s. 124)

Podle druhu materidlu 1ze délit na skladovani sypkych materialti, kapalnych materialt
a kusovych materidlli. Sypké materidly lze skladovat podlaznim skladovanim
nebo v nadzemnich ¢i podzemnich zasobnicich k tomu uzptsobenych. Kapalné materialy
jsou skladovany v nadrzich, které mohou byt podzemni nebo nadzemni. Kusové
materialy jsou skladovany podlaznim nebo regalovym zptisobem. (Danék, Plevny, 2009,

5. 128)

Podle vlastnictvi je déleno na vlastni a cizi. Ve vlastnim skladovani patii sklad
i skladované materialy jednomu subjektu. V opaéném ptipadé skladovany material

nepatii vlastnikovi skladu. (Dan¢k, Plevny, 2009, s. 124)

Podle zpiisobu skladovani je déleno na pevné, volné a nahodné. Pii pevném skladovani
ma kazdy vyrobek nebo materidl pevné stanovené své skladovaci misto, které je neménné,
a to i v pripadé€, Zze material na sklad¢é zrovna neni. Pti skladovani timto zptisobem jsou
kladeny vysoké naroky na skladovaci prostor. Tento zpusob je vhodny pro lepsi

prehlednost a orientaci ve skladovych prostorach. Opakem je volné skladovani, kdy
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material nema pevné stanovené své skladovaci misto, ale pouze svou sekci. Naroky
na skladové prostory jsou nizsi a je vhodné vyuzit informacni systém, ktery usnadni
piehled o materidlu a jeho aktualni pozici. Poslednim typem je nahodné skladovani,
které¢ klade nejmensi naroky na skladové prostory, ale zato je nejméné piehledné.
Informacni systém je zde nutnost, jelikoz material je ukladdn na zrovna volné pozice.

(Dangk, Plevny, 2009, s. 124)

Podle toku materidlu je Clenéno na bézné, pruchozi a cross — docking. Bézné
skladovani probihd na stejné hrané skladu tzn. vstupujici a vystupujici materidl maji
opa¢ny smér. Prichozi skladovani se vyznacuje jednosmérnym skladovanim, jelikoz
vstup zasob a vystup zasob probiha na opa¢nych hranach skladu. Material ma tedy prostor
pro jednosmérny tok. Cross — docking charakterizuje typicky, ze co nejvice pfichoziho
odjizd¢jici. Minimalni mnozstvi, které neni preskladano je pouze vylozeno ve skladu,
ale neni zaskladnéno. Material je zkompletovan do konkrétni objednavky pro zékaznika

na zaklad¢ jeho pozadavku. (Danék, Plevny, 2009, s. 129)
4.4 Skladové operace

Skladové operace jsou déleny na tii zdkladni funkce a témi jsou: pfesun produkti,
uskladnéni produkti a pfenos informaci. Nejvétsi diiraz ve vétSin€ podnikti je kladen
na pfesun produkti, vlivem zvySené zaméfenosti na zlepSeni obratu zasob a rychlejSiho
pohybu zbozi z vyroby k expedici k zakaznikovi. Pfesun produkt probiha na zakladé
ne¢kolika Cinnosti: pfejimka materialu/zbozi, presun nebo uklddani materidlu/zbozi,
zkompletovani materialu/zbozi dle pozadavkd zakaznika, piekladka materialu/zbozi

a expedice materialu/zbozi. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.275)

Piejimka materidlu/zboZi obsahuje fyzické vylozeni materidlu/zbozi, aktualizace
skladové zasoby v databazi, kontrola materialu/zbozi z hlediska jeho stavu a mnoZstvi.
Piesun nebo ukladani materialu/zbozi zahrnuje jejich zaskladnéni a naslednou
manipulaci (pfeskladnéni, pfesuny). S touto fazi uzce souvisi i faze kompletace, jelikoz
pfi pfesunu dochéazi ke kompletaci materidlu/zbozi na zékladé zdkaznickych pozadavkl
a tvorbé balicich list. Prekladka materialu/zbozi preskakuje fazi uskladnéni. Dochazi

zde pouze k ptekladce materialu/zbozi z mista piijmu do mista expedice. Expedice
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materialu/zboZi je posledni fazi v pfesunu produktt. Tato faze obsahuje fyzické zabaleni
materialu/zbozi a jejich pfesun na zékladé objednavek do ptepravniho prostredku.
Skladové zdznamy museji byt znovu aktualizovany a zbozi zkontrolovano. (Lambert,

Stock, Ellram, 2005, s.276)

Pfijem materidlu ma vliv i na budouci proces ptresunu zbozi ve skladu. Spoluprace
s dodavateli mtize byt velmi piinosnd z hlediska domluvy ohledn¢ doby odbaveni
vozidla, ale i doby etiketovani, kodovani, znaceni a balicich instrukci. Podstatné je mit
misto urcené pro vykladku, zaznamenat dobu pfijezdu vozidla a ¢islo plomby, rozlomeni
plomby, kontrola dokladt, vylozeni nakladky, kontrola zbozi, zaznamenani nesrovnalosti

a pfesun zbozi na misto predem urcené. (Emmett, 2008, s. 92)

Po pfijeti zdsob na sklad dochdzi k jeho ndslednému umisténi, které mtze byt pevné
nebo nahodilé. Pevné znamena, ze kazdy produkt/material/vyrobek ma své specifické
misto ve skladu. VSechny zasoby musi byt poté rozmistény. Rozmisténi zdsob mize byt
dvojim zptisobem — pevné rozmisténi nebo nahodilé rozmisténi. V piipadé pevného
rozmisténi ma kazda skupina produkti/materialu/vyrobkl své pevné stanovené misto.
U nahodilého rozmisténi je misto uskladnéni vybirdno nahodile. V prvnim pfipadé
se jedna vétsinou o vyjmuti polozek z velkoobjemovych boxii a umisténi do regalu jiz
v mensich boxech usnadnujici manipulaci, ale mize byt vyuzit i pro skladovani
velkoobjemovych zasob. Mensi boxy slouzi pro lep$i manipulaci s materidlem
a usnadnéni prace operdtoriim. Nahodilé umisténi znamend, ze misto pro vyrobek je
nahodné urceno, tedy vyrobek nema své specifické misto. Nahodilé umisténi je
kontrolovano systémem fizen¢ho skladu WMS za pomoci piedem pieddefinovanych
algoritmil. MiiZze se jednat o lepSi systém pro fizeni zasob, nez tomu bylo u pevného
umisténi. Z toho plyne, Ze pevné umisténi je jednoduché se zajetym fadem, ale zpiisobuje
Spatné vyuziti skladového prostoru, a to z toho ditvodu, Ze prostor umoziiuje uskladnéni
maximalnich hladin. Naopak nahodilé umisténi funguje skvéle v piipadé dobie
nadefinovanych algoritmi a v pfipadé dobré kontroly WMS, je vhodné
pro velkoobjemové skladovani a vyuziti skladového prostoru. Je dobré z toho divodu,

ze nenuti tvofit maximalni skladové hladiny zasob. (Emmett, 2008, s. 96)

Vychystani zboZi se provadi po pfijeti objednavky. Dochazi zde k vychystani zbozi anebo

jeho vyskladnéni. Tato c¢innost je provadéna v nejCastéji manualné. Pro spravné
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fungovani této Cinnosti je diilezité, aby operatofi, kteti vychystavaji zbozi manuélné byli
dostatecné fyzicky zdatni a méli potiebnou kondici, jelikoz pro tuto préci je nutné
nachodit spoustu kilometri za pracovni sménu. Spravné umisténi vyrobku zaruci,
ze rychloobratkové zbozi je umisténo bliZe, a proto je zkracen potiebny Cas na jeho pfesun
a ¢im je mensi obratkovost zbozi, tim mize byt umisténo dal. Délku vychystavani je nutné
naplénovat tak, aby se operator pohyboval optimalnim zplsobem a ,,netoulal” se nékde
s vozikem po prostorach skladu. Tento bod uzce souvisi s urovni sluzeb, kde je v dnesni
uspéchané dob¢ dulezité, aby firma byla schopna plnit objednavky v co nejmenSim
casovém horizontu tvoficim rovnovahu s naklady. Piesnost objednavek neboli jejich
spravnost je zddouci pro vyhnuti se moznym chybam a naslednym reklamacim za chybné

dodani zbozi zakaznikovi. (Emmett, 2008, s. 97)
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5 Prfedstaveni spole¢nosti

Pro splnéni ucelu této diplomové prace byla vybrana spole¢nost Shape Corp. Czech

Republic, s.r.o.

Obrazek ¢. 3 Logo spolecnosti Shape Corp.

ﬁ
(Shaps

Zdroj: www.shapecorp.com

Shape Corp. byl zalozen roku 1974. Hlavni c¢innosti firmy byl vyvoj procesu
specializovaného na vélcovani, v roce 1975 dostala firma své prvni vyznamné zakéazky
aroku 1978 byla zalozena firemni centrala ve mésté Grand Haven, ktery se nachazi
ve statu Michigan v USA. V roce 1984 byl vyroben uplné prvni linkové vyrobeny
ohybany naraznik a od t¢ doby firma pisobi nejen v USA, ale také ve Francii, Mexiku,
Cing, Thajsku, Indii a Japonsku a Ceské republice. (Shapecorp.com, 2019) V téchto
zemich spolec¢nost vyrabi a také vyviji své produkty. Jedna se celkem o 8 vyrobnich
zavodl rozmisténych strategicky tak, aby byla spole¢nost schopna uspokojovat
pozadavky rtiznorodych zakaznika z riznych zemi a ¢asovych pasem. Tuto vyznamnou
schopnost spole¢nosti skvéle vystihuje slogan firmy: ,,Slunce nikdy nezapada v Shapu.*.
Mimo vyrobnich zavodli ma Shape obchodni a technické kanceladfe, a to konkrétné
v Némecku, Francii a Italii, které jsou klicové pro uspokojeni pozadavkl zakaznikt

v Evropé. (Interni zdroj, 2019)

36



Obrazek ¢. 4 Mapa rozmisténi spole¢nosti Shape Corp. ve Spojenych statech americkych
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Zdroj: ShapeCorp, 2020

Obrazek ¢. 5 Mapa rozmisténi spole¢nosti Shape Corp. v Evropé

Zdroj: ShapeCorp
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5.1 Vypis z obchodniho rejstiiku

Nazev spole¢nosti: Shape Corp. Czech Republic, s.r.o.

Datum vzniku a zapisu: 1. tnora 2011

Sidlo: Podnikatelska 1183/41, Skvriiany, 301 00 Plzen

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Ptedm¢ét podnikani: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3

zivnostenského zakona

Statutarni organ: spole¢nost ma 4 jednatele a kazdy jednatel ji zastupuje
samostatné
Spolec¢nici: spole¢nikem firmy je Shape Corp, Hayes Street 1900,

Grand Haven 494 17, Michigan
Zékladni kapital: 51 000 000,- K¢

Spolec¢nost Shape Corp. Czech Republic, s.r.o. vznikla a byla zapsana do obchodniho
rejstiiku u Krajského soudu v Plzni, dne 1. tnora 2011. Sidlo ma spole¢nost v Plzni
na Borskych Polich v ulici Podnikatelska 1183/41, Plzen Skvriany 301 00. Zakladni
kapital spoleénosti ¢ini k datu 5. dubna 2012 celkem 51 000 000,- K¢.

Spole¢nost je dcefinou spole¢nosti Shape Corp. se sidlem v Grand Haven v USA.
V Plzeniské pobocce zaméstnava okolo 470 zaméstnanci a nachazi se celkem
ve 3 budovach umisténych u sebe v jednom areédlu. Tento aredl zaujima celkovou plochu
7 618 m? vyrobni plochy, ktera se stale rozriistd. Firma se v plzefiském zavodé vénuje
hlavné valcovani, lisovani a svafeni vysokopevnostni oceli a dalSim sekundarnim
operacim. Dale mimo jiné zpracovava plasty, plasto-kovové hybridy a hlinik. Vyznamné

projekty zpracovava napft. pro Nissan, Ford a Renault. (Interni zdroj, 2020)

Firma Shape dodava automobilové a primyslové komponenty celkem na tfech
kontinentech, a to ji ¢ini komplexnim dodavatelem. Dale jsou v Shapu navrhovany,
testovany a analyzovany nejen kovové, ale 1 plastové a hybridni komponenty a systémy.

(Shapecorp.com, 2019)
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5.2 Struktura spolecnosti

Od 1. ledna 2020 je novym jednatelem spolecnosti v Plzenské pobocce Staphanie
Bernache-Assollant. Ve vedeni spole¢nosti ptisobi dalsi 3 jednatelé, kterymi jsou Mark
Stephen White, Michael G. Lieto, Grant Veurink. Na obrazku ¢. 6 je zobrazena soucasna

struktura spole¢nosti.

Obrazek €. 6 Organizacni struktura firmy Shape Corp.

Shape Caorp

l

Shape Corp. Czech
Republic, s.r.o

$

Valna hromada

!

Jednatelé
spaolednosti

]

Wedeni spoleEnosti.
Vyroba a oddéleni
podparujici virobu

Prodej Projektové fizeni Finance Personalni oddEleni

Zdroj: interni zdroj

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2019
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6 Optimalizace skladovani a zdsobovani ve vybraném podniku

Vedeni firmy Shape Corp. Czech Republic, s.r.o. se rozhodlo provést optimalizaci
skladovani a zasobovani vyrobniho procesu materialem za icelem snizeni nakladu firmy.
Cilem prace je tedy navrh takovych opatieni, ktera praveé skrze optimalizaci skladovéani
a zasobovani a to zptisobem, ktery spociva ve sledovani snizeni finan¢nich i ¢asovych

nakladt spole¢nosti.

Podnik se nachézi celkem ve 3 halach, kterymi jsou SGL, BP 3 a BP 4. VSechny haly
jsou umisténé v jednom spolecném aredlu a material musi byt pfevaZzen na nékladnim
internim auté Shape. Piestoze jsou haly od sebe vzdalené jen n&kolik metrli, vzhledem
k orientaci expedi¢niho vystupu skladu a vstupni brany vyrobni haly je dopravni cesta
pro ptevoz materialu dlouhd nékolik set metra a fidi¢i trva asi 5 minut cesty. Umisténi
vyrobnich hal je zobrazeno v pfiloze ¢. 2. SGL predstavuje hlavni sklad spolecnosti.
V této hale je pfijimén a uskladnén veskery materidl pfijimany od vSech dodavatelii. BP 3
a BP 4 jsou vyrobni haly, ve kterych probihd vyroba. V hale BP 3 jsou mimo jiné

umistény kancelare nachazejici se v hornim patfe.

Optimalizace zasobovani vyrobni haly materialem je feSena formou projektu, na kterém
spolupracuje celkem 6 lidi véetné mé. Na feSeni projektu se podileji dvé oddéleni:
oddéleni logistiky a oddéleni engineeringu. Projekt je rozdélen do nékolika ¢asti, prvni
¢asti projektu se zabyvam v této diplomové praci. Prvni ¢ast je v feSeni od 1. zati 2019
a byla ukoncena 1. kvétna 2020 zavedenim zasobovani jednoho pracovisté —welderu 004,
nachazejictho se ve vyrobni hale BP 4. Zaisobovani welderu (pracovisté) bude
vykondvano pomoci zasobovaciho vlaku metodou Milk run. Zésobovaci vlak

je podrobnéji popsan a zobrazen v podkapitole 6.4.3. Faze vyvoje vlaku.

Ve vyhledu nasledujicich 6 mésicu se tento projekt rozsiti 1 na ostatni vyrobni pracoviste,

tedy zbylych 11 welderi nachéazejicich se ve vyrobni hale BP 4.

Stézejnimi dodavateli pro spole¢nost jsou firma Keytec Ceské Bud&jovice s.r.o., Arconic
Fixations Simmonds SAS a Muramoto Manufacturing Europe s.r.0. Nejvetsi mnozstvi

materialu dodava firma Keytec Ceské Budgjovice, s.r.o.
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6.1 Novy stav

Ucelem nového stavu je sniZzeni financnich a ¢asovych narokl na zasobovani vyrobnich
linek materidlem. Snahou vedeni firmy je dosdhnout pozadovaného zlepSeni

prostiednictvim zavedeni metody Milk run.

Metoda Milk run je feSena formou projektu, ve kterém se tym o velikosti 6 lidi bude
zamétovat na splnéni cile snizeni ¢asovych i finan¢nich nakladt podniku. Cile bude
dosazeno prostiednictvim zavedeni zasobovaciho vlaku, ktery bude podrobnéji popsany
v podkapitole 6.4.3 Faze vyvoje vlaku. Projekt je rozdélen do n€kolika fazi, pfiCemz
naplni prvni faze bude zavedeni zdsobovani vyrobni haly materidlem v pravidelném

intervalu dvou hodin pro jedno pracovisté, kterym je welder 004.

V budové SGL bude umistén tzv. supermarket, ktery pfedstavuje piebalené paletové
mnozstvi materidlu od vSech materidli, které jsou potiebné pro vyrobu na welderu 004
do jednotlivych internich KLT boxt. Material ze supermarketu bude umistén na vozik.
Vozik s materidlem bude predstavovat kombinaci KL T boxt jednotlivych komponentt
v kombinaci potiebné pro kazdé pracovisté na dvé hodiny vyroby. Vozik bude naloZzen
potiebnym materidlem, ktery bude schopny pokryt vyrobni proces na tomto pracovisti

na 2 hodiny.

Vozik s materialem bude nalozen na interni auto Shape, které pieveze vozik do haly BP

4.V hale BP 4 bude vozik vyloZen z nédkladniho auta a pfesunut na skladovou pozici A.

rrrrrr

materidl na pracoviste. Tento proces bude opakovan kazdé dvé hodiny. Na pracovisti je

material premistén z voziku na welder 004. Material z voziku ptremisti fidi¢ vlaku.
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6.2 Aktualni stav

V podniku dochazi k pravidelnému monitorovani zasob s vyuzitim informacéniho
systému Plexus, ktery podava aktudlni informace o skladovych zasobach. Material je
uskladnén v budové SGL, odkud je ptevazen do haly BP 4. V hale BP 4 je uskladnén
do skladové pozice B. Ve skladové pozici B se nachazi material od kazdého PN (Cisla
dilu) v mnozstvi, které pokryje 48 hodin vyrobniho procesu. Ze skladové pozice B je
nasledn¢ premistén do pozice A, kde je umistén jiz v tzv. KLT boxech, které jsou
pfipraveny pro pifemisténi na jednotliva vyrobni pracovisté. Manipulaci s materialem ma
na starost Material Handler (skladnik), ktery zabezpecuje piesuny materialu v hale BP 4.
Pokud material na pozici B dosahne signalni zasoby, ktera je stanovena na jedno paletové

mnozstvi, pak je vystaven poZadavek do budovy SGL pro dodani dalsi paletové jednotky.

Veskery materidl v budové SGL mé stanovenou pojistnou zdsobu, kterd oznacuje,
Ze nejpozdéji v okamzik jejiho dosazeni je nutné, aby byl doruen novy objednany
material. Pojistnd hladina zasoby pro jednotlivé druhy materidlu je vypoctena tak,
aby byla schopna pokryt cca 1,5 dne vyroby v pfipadé¢ vykyvi v dodani materialu
od dodavatele Keytec Ceské Budgjovice, s.r.o. Tohoto dodavatele vyzdvihuji, jelikoz
dodavany material od této firmy je pro zasobovani pracovisté 4 stézejni. U ostatnich
dodavatell je pojistnd zasoba stanovena na jinych propoctech vzhledem k odliSnosti

frekvence v dodavkach materialu.

Pokud se hladina materidlu dostane k signalni hladin€ zdsoby je vystaven pozadavek
na dodani materidlu formou objednavky. Objedndvka je zpracovana dodavatelem
a material je nasledné expedovan do firmy Shape, tedy do skladu SGL. Dopravni
prostiedek (kamion) uréeny k prepraveé materialu od dodavatele vylozi material ve skladu
SGL. Materidl je zaevidovan a nasledné pfijat v internim informa¢nim systému Plexus.
Ve skladu je material umistény na paletach a zaskladnén na ptislusnou skladovou pozici
za pomoci skladnikli a vysokozdviznych vozikd. V momenté, kdy dosahne material
signalni hladiny zasoby v hale BP 4 je odeslan pozadavek do SGL, kde je material
z ptislusné pozice vyskladnén. Vyskladnény material je na celych paletich nésledné
naloZzen na firemni ndkladni auto Shape a internim fidicem pifevezen do haly BP 4

a zaskladnén na pozici B. Z pozice B je material pfeskladnén do pozice A v mensSich
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boxech, které jsou ptipraveny k pfimému piesunu na ptislusna pracovisté, kde je material

zpracovavan.

Tento stav je pro spolecnost nevyhovujici vzhledem k naroénym a zdlouhavym operacim
s materidlem. Spolecnost zménou tohoto stavu planuje odstranéni prebytecného
uchovavani materidlu v budové BP 4 na pozici B a dale uchovavat materiadl pouze
na pozici A a ve skladu SGL. Na pozici A bude uchovavan pouze material pfipraveny

k rozvozu na jednotliva pracovisté pomoci zasobovaciho vlaku.

Na obrazku €. 7 je zobrazeni pozice A a pozice B, regali v budové BP 4. Pozice

A se nachdzi v pfizemnim patie a pozice B je umisténd v patie nad pozici A.

Obrazek ¢. 7 Skladové regaly v budové BP 4

Zdroj: Interni zdroj, 2020
6.3 Celkové zasoby spolecnosti

V budové SGL je v soucasné dob¢ zavedeno regalové skladovani, materiél je skladovan
V paletich apomoci vysokozdviznych vozikli je s materidlem manipulovano.
Do budoucna firma planuje zavést podlazni skladovani. Vyhody podlazniho skladovéani
a pro¢ ho nase spolecnost planuje v budoucnu zavést je uvedeno v podkapitole €. 6.5.

Plan dalsich zmén spole¢nosti.

Nasledujici graf €. 1 zobrazuje, v jaké vysi se pohybuje aktudlni zdsoba materialu (modrd)
a jaky by mél byt tzv. ,,JJust Needed Inventory* (Zlutd), tedy stav idealni zasoby. JNI byl
stanoven zafazenim vSech druhli materialt do rodiny produktii. Rodina produkta sdruzuje
material, ktery je navzdjem piibuzny. V tomto pifipadé se jedna o ocel (coil), vylisky

(stampings), pouzdra (bushings) a Srouby/matice (screws, bolt, nuts). V dal$im kroku
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byla zjisténa denni spotieba jednotlivych druhli materidli na zékladé internich dat
spole¢nosti, ze kterych JNI vychazi. JNI Ize tedy povazovat za obdobu metody JIT. JNI
pocitd s dodanim materidlu ptfesné v dob¢ jeho potieby kazdy den bez jakychkoliv
vykyva. JNI je stav, kterého lze dosahnout jen v pfipadé naprosto dokonalych
a bezchybnych podminek, kterych nelze v redlném svété dosahnout. Cilem spolecnosti je

neustalé priblizovani k tomuto stavu, tak blizko, jak jen to bude mozné.

Vodorovna osa na obrazku ¢. 1 zobrazuje kategorie vSech druhti materidlu, které firma
objednava a disponuje snimi ato konkrétné: ,plant® (vyrobni zavod, tedy veSkery
material ve firm¢), ,.coil“ (ocel), ,stampings* (vylisky), ,,bushings“ (pouzdra)
a ,,screws/bolt/nuts* (Srouby a matice). Svisla osa zobrazuje pocet dni, na které by

soucasny stav zasoby vystacil.

Z grafu tedy plyne, Ze celkova zasoba materialu ve vSech halach (tzn. SGL, BP 3 a BP 4)
je pomémé velmi vysokd. Divodem je, ze material je dodavan pouze po paletovém
mnozstvi, které byva u nékterych dili velmi vysoké. Dalsim divodem je, ze néktefi
dodavatelé zavézeji v malych frekvencich a z toho ditvodu je nutné drzet vétsi zasobu na

skladu.
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Graf ¢. 1 Aktualni zasoba jednotlivych druhti materialt K bieznu 2020
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Zdroj: Interni zdroj, 2020
Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Graf v této praci uvadim proto, abych zduraznila nutnost snizovani zasob materialu
spolecnosti. Snizovani zasob materialu souvisi se snizovanim nakladi spolecnosti, ktery
je cilem celé prace. Vlivem zavedeni metody Milk run popsané v kapitole 6.4. by mé¢lo

dojit k vétsimu piiblizeni k JNI vlivem zruSeni skladové pozice B.
Material pro vyrobu produktt a jeho zasobu Ize ¢lenit na:

e operacni zasobu,
e vnitini zasobu,
e pojistna zasobu,

e zasobu k pokryti vykyvl odvolavek.
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Obrazek ¢&. 8 Clenéni zasob

Clenéni zasob
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Zdroj: Interni zdroj, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Operacni zasoba slouzi k pokryti zasoby materidlu mezi dvéma dodavkami. Vnitini
zasoba pokryva vnitini tok materidlu. Ve spolecnosti pfedstavuje piedevSim zasobu
navlaku a na jednotlivych pracovistich. Pojistna zasoba pocita s moznymi vykyvy
vV dodavkach (napf. zdrZeni fidiCe, dodavatel nebude mit dostatek materidlu pro pokryti
naSeho pozadavku apod.) a odvolavkach (napt. zdkaznik pozaduje zvySeni doddvaného

mnozstvi produktii, a to znamena vétsi vyrobu pro nasi spolecnost).

Spolecnost se snazi pfiblizit k idedlu S§tihlé vyroby. Zasoby se snaZi neustale sniZovat

a pribliZzovat se ke stavu JNI.

Tabulka €. 1 znazoriiuje aktudlni stav materialu k bfeznu 2020 nachazejiciho se ve vSech
halach. Hodnota veSkerého materidlu k tomuto mésici byla okolo 866 360 eur
(23 575 840 K<¢). Spolecnost disponuje materialem celkem na 10,8 dne vyroby, tato
hodnota v porovnani s idealni zasobou je o 5,6 dne vétsi, nez idealni zasoba materialu

zobrazena Vv tabulce ¢. 2.
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Tabulka ¢. 1 Aktualni stav skladu k bfeznu 2020

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Family Family Code Actual Stock (Eur) Gap to JNI (Eur) Gap (%) Days supply Gapvs JNI
TOTAL Plant 866 360 -A47 084 -52% 10,8 5,6
Coil Coil 565 275 -335473 -59% 13,0 77
Stampings Stampings 170 334 -45 864 -27% 6,1 1,6
Bushings Bushings 65 240 -32 091 -49%, 13,6 6,7
Screws/boltnuts Screws/boltnuts 65 510 -33 655 -51% 17,2 8.8
0 0 - - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -
0 0 - -

V tabulce €. 2 je naopak znazornén cilovy stav skladu, ke kterému chce firma smétovat

jeho postupnou redukci. Na zakladé dat vypoctenych v tabulce je patrné, Ze ma spolecnost

dostateény prostor k redukci zdsob materidlu. Zavedenim metody Milk run pocita

S postupnym snizovanim skladovych zasob vlivem efektivnéjsiho zasobovani vyrobniho

procesu a odstranénim piebytecné pozice B s velkym mnozstvim uchovavaného

materialu v hale BP 4.

Tabulka €. 2 Cilovy stav skladu JNI

TARGET STOCK : JUST NEEDED INVENTORY

Family Family Code Supplier daily Stock (Eur) k) Days supply
turnover

TOTAL 80 107 419 276 100% 52
Cail Cail 43 644 229 802 55% 53
Stampings Stampings 27 863 124 470 30% 45
Bushings Bushings 4784 33149 8% 6,9
Screws/boltnuts Screws/boltinuts 3816 31 855 8% 8,3

0 0 0% -

0 0 0%

0 0 0%

0 0 0%

0 0 0%

a 0 0%

0 0 0%

0 0 0%

0 0 0%

0 0 0%

0 0 0%

Zdroj: Interni zdroj, 2020

6.3.1 Ptehled zavazeného materialu

Zasobovaci vlak podstupuje prvni fazi zavadeéni a tato faze se tyka zavazeni jednoho

pracovisté — welderu 4. Jedna se celkem o 6 zavazenych komponent od 2 dodavateli:

Keytec Ceské Budejovice s.r.0. a Arconic Fixations Simmonds SAS. Zavazenim pouze
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jednoho pracovisté se sleduje ziskani podrobnych informaci z praxe poskytujici ptehled

o dob¢ trvani, prostojich, zdvadach na vlaku ¢i problému souvisejicich s pfepravou.

V tabulce ¢. 3 je zobrazen zavazeny welder 004. Jedna se o vyrabény dil 801035-11,
na ktery je pouzito celkem 9 komponentl. Z téchto 9 komponentil jsou 2 virtualni dily
5-Phantom (oranzova pole). Virtualni dily jsou dily, které neodmysliteln¢ patii do sestavy
a jsou zatfazeny v kusovniku, ale v samotném modelu fyzicky neexistuji, jedna se napf.
0 lepidlo, lak, mazivo apod. Daéle je soucasti jedna podsestava 228988-80-02 (tmave
modré pole). Podsestava pfedstavuje vstup montazni jednotky piedstavujici spojeni
nékolika soucastek a dili. Celkem je ze skladu SGL zavdzeno 6 druhd materidlu

pro vyrobu.

Tabulka ¢. 3 Pfehled komponentl pro welder 004

Welder nr. Project Part No Description Operation

- | | - |

Quantity Component PN Suplier

weld 004 X82

weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 10-Weld (FG) 1|800823-03 Keytec
weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 10-Weld (FG) 1]800824-04 Keytec
weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 10-Weld (FG) 2(800825-01 Keytec
weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 10-Weld (FG) 2(800826-04 Keytec
weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 10-Weld (FG) 2(800827-04 Keytec
weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 10-Weld (FG) 1|800828-04 Arconic
weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 5-Phantom 1[800830-06 X

weld 004 X82 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT 5-Phantom 1(800831-04 X

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Obrazek €. 9 Zavazené komponenty pro welder 004

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020
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V tabulce €. 4 je zobrazen piehled jednotlivych druhtt materialu, které je potieba zavézt
do haly BP 4. Jsou zde uvedeny projekty, do kterych spadaji jednotlivé komponenty
a finalni vyrobky, tidaje o dodavatelich, poc¢tu kust na paleté a dva vypocty. Na zaklade
téchto vypoctl byly zjisténé podstatné udaje znacici, kolik je potieba zavézt palet na jeden
pracovni den do haly od kazdého zavazeného komponentu z budovy skladu SGL a stejné
tak kolik je potifeba zavézt palet v jednom kalendainim mésici od kazdého komponentu

ze skladu SGL.

Tabulka €. 4 Pocet palet zavaZzenych do budovy SGL

Welder nr. Project Component PN 1 pallet Pallets perday  Full pallets per Pallets per week  Full pallets per

bl pcs day
weld 004 X82 800823-03 1056 0,6 1 2,8 3
weld 004 X82 200824-04 1344 0,5 1 2,5 3
weld 004 X82 800825-01 3264 0,4 1 1,8 2
weld 004 X82 800826-04 1104 1,1 2 5,3 6
weld 004 X82 800827-04 1104 11 2 53 6
weld 004 X82 800828-04 1000 0,5 1 2,5 3

Zdroj: Interni zdroj, 2020
Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Ptehled, ktery uvadi tabulka vySe slouzi k lepsi predstave, kolik materidlu musi byt
pfiblizn¢ denné zavezeno do budovy BP 4, pficemZ je zbyte¢né zavazet material
po celych paletach a nadale ho v hale skladovat v prubé¢hu dalsich dnd. Je nutno uvazit,
ze v budové BP 4 se 1 pies tyto materidlové toky drzi zdsoba materidlu pro 48 hodin

vyroby na pozici B plus vybalené mnozstvi z jedné palety v KLT boxech na pozici A.

ZruSenim skladové pozice B ubyde piebytecné mnoZstvi materidlu v této budové
a zavedenim metody Milk run dojde k tispofe nejen casovych ndrokli spole¢nosti,
ale i finan¢nich nakladd. V budoucnu by finan¢ni naklady musely byt vynaloZeny
na praci dalsiho skladnika, ktery by byl vlivem neustalého rastu spole¢nosti v budoucnu
potiebny. Spolecnost zavedenim metody Milk run uSetii i1 naklddani materialu
do nakladniho auta vlivem toho, ze material jiz nebude nakladan v celych paletach,
ale v pfipravenych vozicich pro dvé hodiny vyrobniho procesu. Dalsi tisporou bude
uspora manipulace s materialem, jelikoz nebude potieba pieskladnéni materialu z pozice

B do pozice A a jeho nasledného skenovani.

Vlak zavazi material pfimo na pracovisté, kde je béhem dvouhodinového vyrobniho

procesu zpracovan zavezeny material a na konci tohoto dvouhodinového intervalu je
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vyrobni linka pfipravena na zavezeni dal§iho vyrobniho materialu nasledujici jizdou Milk

run vlacku.

V dalsim kroku byla tabulka ¢. 4 doplnéna o dalsi udaje zobrazené v tabulce €. 5 pocet
kustt v KLT boxu, kusy spotfebované za den, poCet boxti na den, plné boxy na den

(zaokrouhleno smérem nahoru, neni mozné dodavat jen 26,4 boxu).

Tabulka €. 5 Pocet kust na den, pocet boxli na den a plné boxy na den

Welder nr. Project Component PN pcs/box Pcs/day Box/day Full box/day

weld 004 X82 800823-03 22 580,8 26,4 27
weld 004 K82 800824-04 28 660,8 23,6 24
weld 004 X82 800825-01 63 1142,4 16,8 17
weld 004 X82 200826-04 46 1159,2 25,2 26
weld 004 X82 800827-04 46 1158,2 25,2 26
weld 004 X82 800828-04 70 500 7,1 8

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Tabulka €. 5 byla doplnéna jesté o kusy spotfebované za tyden, pocet boxii na tyden, plné

boxy na tyden. Doplnéné udaje jsou uvedeny v tabulce €. 6.

Tabulka €. 6 Pocet kusti na tyden, pocet boxtli na tyden, plné boxy na tyden

Welder nr. Project Component PN pcs/box Pcs/week Box/week Full box/week
[~ |

weld 004 X82 800823-03 22 2904 132 132
weld 004 X82 800824-04 28 3304 118 118
weld 004 X82 800825-01 68 5712 84 84
weld 004 X82 800826-04 46 5796 126 126
weld 004 X82 800827-04 46 5796 126 126
weld 004 X82 800828-04 70 2500 35,7 36
weld 014 1540 Front |214878-80-01 70 1500 21,4 22
weld 014 1540 Front |217501-80-01 50 1500 30 30
weld 014 1540 Front |219189-80-01 28 2688 96 96
weld 014 1540 Front |219190-80-01 28 2688 96 96
weld 014 1540 Front |802053-01 2000 45250 22,6 23
weld 014 1540 Front |802065-02 25 1800 72 72
weld 014 1540 Front |802066-01 25 1800 72 72
weld 014 1540 Front |802069-02 150 1200 8 8
weld 014 1540 Front |802070-02 150 1200 8

weld 014 1540 Front |802468-01 150 0,06 0,0004 1
weld 014 1540 Front |802469-03 10 240 24 24

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020
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6.4 Zasobovaci vlak

Hlavnim cilem zavedeni zéasobovani pracovist pomoci vlaku je snizeni nakladi
spolecnosti. Jedna se o snizeni finan¢nich a Casovych nakladl vlivem efektivniho
zasobovani vSech pracovist. Tato prace pojednava o realizaci zdsobeni pouze jednoho
pracovisté. V nasledujicich 6 mésicich, tedy od 1. kvétna do 1. fijna planujeme spolecné
s ostatnimi ¢leny tymu podilejicich se na tomto projektu zavedeni zdsobovani stejnym
zpusobem 1 zbylych 11 pracovist. Pracovisté budou zasobena spravnymi dily,

Ve spravném mnozstvi, ve spravny cas a na spravné misto.

Pro zacatek projektu je nutné uvédomit si, ze vlak neni pojizdnym skladem. Je nutné
zavazet spravné dily, které se doopravdy spotiebuji, nikoliv vS§echny komponenty, které
by mohly byt spotiebovany. Cilem je, aby byl vlak schopny v kazdém zavaZecim

intervalu zdsobit vSechny pracovni linky.

Vlak musi byt schopny dorucit pozadované dily ve spravném mnoZstvi presn¢ tam, kde
je to potteba, tak aby nevznikl vykyv v intervalu. Pokud je potieba zasobeni velkého

mnozstvi komponentd, je nutné, aby byly komponenty pfemisténé fidi¢em vlaku.

Cilem vlaku je poskytnuti 100 % servisu. To ale neznamena, Ze regaly ve vlaku musi byt

vzdy plné. Vlak zavazi pouze potiebné mnozstvi ve spravny cas.
Dals$imi body mimo stanoveny hlavni cil jsou:

e vyzvednuti a nasledné doruceni dilti na pozadované pracoviste,
e odstranéni neproduktivnich Cast,

e stanoveni potfebnych norem pro provoz vlaku.

Vyzvednuti materialu vlakem bohuzel nebude mozné piimo v budové SGL, jelikoz by
se vlak musel pohybovat po vefejné komunikaci. Tato varianta byla na zacatku projektu
uvazovana, ale vzhledem k obtiznému a téméf nemoznému zavedeni neni mozné tuto
variantu provést. Vlak by se musel pohybovat po verejné komunikaci, po které jezdi auta
v aredlu spolecnosti. Proto jsme se s tymem dohodli, ze stale bude pfetrvavat pieprava
materidlu z haly SGL do haly BP 4 pomoci interniho nidkladniho auta Shape. Material

nebude v auté prevazen po celych paletach, ale na vozicich, které budou pfipraveny
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pro kazdé pracovisté na 2 hodiny vyroby s potiebnymi druhy materidlu v umisténého

v KLT boxech.

Odstranéni neproduktivnich ¢asi skladnikt, ktefi manipuluji s materidlem v budoveé
BP 4. Zavedenim pojizdného vlaku bude odstranén ¢as vénovany na preskladnéni
materialu z pozice B na pozici A, ktery provadéji skladnici. Nasledn€ bude odstranén ¢as,
ktery je potiebny na premisténi materialu z pozice A na pfisluSnd pracoviste.
Neproduktivni ¢asy budou také odstranény v budové SGL, kde nebude potieba, aby byl
material uchovavan v regalech a bylo s nim manipulovano pomoci vysokozdviznych
vozikl, jelikoz nové bude material umistén pouze na zemi. Materidl umistény na zemi
bude vybaleny z palet do KL T boxt, aby byla mozna jeho nasledna manipulace a ptiprava
na voziky v takové kombinaci, kdy kazdy vozik vlaku bude ptfedstavovat kombinaci KLT
boxl s takovymi druhy materidlu, které budou vyuzity pro dvouhodinovou vyrobu
na jednotlivych pracovistich. Veskeré vyrobni linky bude zdsobovat pouze tidi¢ vlaku,
ktery je zodpovédny za vylozeni vozikl a zaroven je zodpoveédny za odebrani prazdnych

obalil z pracovist.

Stejné jako existuji normy pro kazdé pracovisté, existuji i normy pro praci s viaky.
Vytvoteny budou 4 standardy pro praci s vlakem, které budou umistény na pfedni ¢asti
vlaku. Standardy musi byt umistény na snadno viditelném misté z divodu snadné
a okamzité kontroly pro praci ve vlaku a zaroven v pfipadé€ vyskytu obtizi (napt. poruchy
vlaku) pro naslednou analyzu téchto obtizi. Standardy budou primarné ur¢eny pro fidice
vlaku v podob¢ pokynui a ukolt, které musi tidi¢ pti kazdé zastavce provést. S normami
uzce souvisi itineraf, ve kterém je nakreslena aktualni trasa vlaku vytvofena na zékladé
layoutu spole¢nosti nachdzejiciho se v ptiloze €. 1. Itinerdf znazoriiuje trasu okruhu vlaku
spole¢né se smérem provozu v souladu sostatnimi vozidly zavodu jako jsou

vysokozdvizné voziky ¢i jiné vlaky.

Dal$im dokumentem potifebnym pro spravnou funkci zdvoza je plan nakladky, ktery
slouzi jako vizualni pomutcka bo¢niho nahledu na vlak. Zobrazuje vS§echny vagony, které
jsou ocislovany v pofadi, vjakém jdou za sebou, Snakladem na kazdém vagonu
obsahujicim reference, pocet balicich jednotek a umisténi. Tento plan nakladek
bude ve vlaku znazornén pomoci $titkli znazornujicich lokaci a pocet balicich jednotek

pro kazdou referenci.
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Obrazek ¢. 10 Priklad rozmisténi jednotlivych druhti materialu na vlaku

o v

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020
Zasobovaci vlak bude rozvazet:

- nakoupené dily, které jsou umistény ve skladu SGL a jsou urceny ke spotiebé
na vyrobnich linkach;
- prazdné obaly, které se nachazeji v procesu vyroby na jednotlivych pracovistich

a je nutné jejich odstranéni a nasledné ptevezeni zpét do budovy SGL.

Vlak v pravidelnych dvou hodinovych intervalech zavazi pozadované mnozstvi materialu
umisténé na pozici A na pfislusné pracovisté¢ v budové BP 4. V tomto projektu je feSeno
zavazeni jednoho pracovisté — welderu 4. Vedeni spolecnosti planuje v priabéhu roku
2020 zacit zavazet i zbyla pracovisté a v roce 2021 zalit stejnym zplisobem zavazet

I pracovisté v budove BP 3.

Idedlni stav, kterého chce firma v budoucnu dosahnout je pravidelné zavazeni vlaku
v ¢asovém intervalu 30 minut. Pro prvni fazi projektu je casovy interval zavozl nastaven
na kazdé 2 hodiny. Trasy vlaku jsou jednosmérné a linky musi byt moZné zasobovat

Z obou stran. Maximalni rozméry KLT boxu ve vozu jsou 600x400.
6.4.1 Jizdni fad

Tento dokument bude tvofit dulezity prehled vSech ¢ast odjezda vlaku. Jizdni fad bude
vyvéSen na kazdé vlakové stanici, kde ho fidic¢ bude povinen vyplnit. Tyto Casy
predstavuji méftitelny cil, stejné€ jako tomu je u tabuli, které jsou umistény u kazdé vyrobni
linky. Tabule u vyrobnich linek pfedstavuji stanovenou normu pro vyrobu dild.
Pro provoz vlaku je nutné, aby v jizdnim fadu byly pokryty veskeré ¢asy spojené s jeho
ukoly, provozem (napf. vymeéna baterii), zastavky a stejné tak doby prestavek, které¢ musi
byt synchronizované s piestdvkami u vyrobnich linek. Pokud nastane zpozdéni vlaku,

musi fidi¢ uvést do tabulky dlivod zpozdéni ve sloupci ,,poznamky*“. Pozndmky upozorni
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manazera logistiky, ktery je za tuto ¢innost odpovédny, na vSechny zévady, a tak mize

rychle zasahnout.

Planované Casy pro zavazeni vlaku jsou v pravidelném ¢asovém intervalu kazdé dveé
hodiny. Béhem pravidelnych dvouhodinovych zavozi je zasoben welder 004 a zaroven

jsou odvazeny prazdné boxy z tohoto pracovisté zpét do skladu SGL.
6.4.2 Cilova provozni metoda

Koncept pro zavazeni materidlu z haly skladu SGL do budovy BP 4 je zobrazen
naobrazku ¢. 11. VSM (Value Stream Map) zobrazuje kroky, které jsou nutné

podniknout pro zprovoznéni metody Milk run.

e Shape fidi¢ pfevezme nalozené voziky z budovy skladu SGL z ,ready station*
neboli z mista v SGL, kde jsou voziky pfipravené k vyzvednuti.

o Prevzeti voziki je signadlem pro budovu SGL k ptipravé dalSich vozikd,

vvvvvv

e Piipravené voziky jsou nalozeny do Shape auta.

e Shape auto preveze nalozené voziky do budovy BP 4.

e Voziky jsou umistény na pozici A v budové BP 4 a odtud jsou vlakem dopraveny
na jednotliva pracovisté.

e Prazdné vagony jsou naloZeny do Shape auta a pfevezeny zpét do budovy SGL.
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Obrazek ¢. 11 Value Stream Map
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Zdroj: Interni zdroj, 2020

Na obrazku €. 12 miiZzete vidét, pozici A (dolni regél) a pozici B (horni regal). Pozici B
je planovano zrusit uplnég, paletové mnozstvi materidlu uchovéavané na této pozici nebude
nutné uchovavat v této budové. Na pozici A bude prozatim umistovan material na voziku

pro welder 004 a postupné 1 pro dalsi pracoviste.
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Obrazek ¢&. 12 Pozice A
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Zdroj: Interni data, 2020

Systém cili na to, Ze vlak nalozi prazdné boxy z vyrobnich linek a vyloZi boxy plné,
odpovidajici vyrobni spotiebé. To umoziuje ptizptisobeni celkového objemu vlaku
o nejblize skute¢nym pottebam vyrobnich linek.

Spolec¢né s prazdnymi kontejnery je potieba odeslat kanbany, které jsou signalem pro to,
aby byly zaslany nové, plné kontejnery. Podoba odesilaného kanbanu bude podrobné&;ji
probrana v podkapitole 6.4.3.2 Piiprava stitkd (,labels*). Nasledn¢ jsou ve skladu
vyménény prazdné obalové jednotky za plné. Kanbany umistény na plné jednotky.

Pro kazdou referenci lze ¢islo kanbanii vyjadrit jako:

Velikost smycky = mnozstvi dilii spotfebovanych béhem 2 vlakovych cyklt / (mnozstvi

dilt / paletova jednotka) + 1
6.4.3 Faze vyvoje vlaku

Pted samotnym zavedenim vlaku do provozu, bude nutné splnit nasledujici faze vyvoje.

Jednotlivé faze na sebe navzdjem navazuji a jsou mezi sebou propojeny.

1. faze: Kalkulace spotieby komponentt pro kazdy welder a vyrobni program

2. faze: Design vlaku
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3. faze: Priprava stitki (,,labels®)
4. ftaze: Ztizeni vlakovych vagont

5. faze: Proces nakladani vlaku
6.4.3.1 Kalkulace spotreby komponentu pro kazdy welder a vyrobni program

Tento krok zahrnuje vyvoj databaze, ve které jsou umistény vSechny druhy materiali
I findlni dily do kterych je material zhotoven. Databaze je zpracovana v programu
Microsoft Excel. Databdze byla vytvofena z toho diivodu, aby vSichni ¢lenové projektu

m¢eli pistup ke stejnym datlim, které jsou ptehledné zpracovany v jedné tabulce.

Do tabulky je mozné pfipisovat dalsi data, ktera budou potiebna pro zavedeni metody.
Tabulka zahrnuje vSechen material, se kterym firma disponuje tzn. objednévany material

pro vyrobu, ale i zboZi, které firma pouze pteposila. Tabulka obsahuje tato data:

- vyrobni hala (BP 3/BP 4),

- (Cislo welderu (celkem 21 welderit),

- nazev projektu,

- (Cislo vyrobeného finalniho dilu,

- popis vyrobeného dilu,

- vyrobni operace, na které se finalni dil vyrabi,
- mnozstvi pouzitych kust do finalniho dilu,
- Cislo komponentu,

- obal / box,

- rozméry obalu (délka, Sitka, vyska),

- vaha dilu,

- vaha celého boxu,

- vaha dilu,

- pocet boxtu potfebnych na 1 hodinu vyroby,
- minimalni kapacita boxd,

- celkovy cas spotfeby boxt na vyrobni lince.

Cisla dili (PN) jsou rozdélena pod jednotlivé finalni dily, do kterych se zhotovuji. Kazdy
finélni dil spadé do n¢jakého projektu, diky kterym je cely systém pirehlednéjsi a zaroven

jsou jednotlivé projekty piifazeny kurcitym pracovistim. Vzhledem k tomu,
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ze se spole¢nost nachazi ve dvou vyrobnich halach, bylo nutné definovat pro kazdé

pracovisté — welder i vyrobni halu, ve které se pracovisté nachézi.

V tabulce ¢. 7 je uveden veskery materidl pottebny pro welder 004. Kazdy dil ma svij
popis, ktery podrobnéji definuje, o jaky dil se jedna, napft. u finalniho dilu 801035-11
vidime: BUMPER ASM, RNLT-X82 FRANCE FRT. Po rozkdédovani popisu vime,
ze se jedna o piedni naraznik pro Renault z projektu X-82. Pracovisté, na kterém
se vyrobek vyrabi, je welder. Pro to, aby mohl byt vyroben piedni naraznik 801035-11,
je nutné pouzit: 1 kus materialu 800823-03, 1 kus materialu 800824-04 apod. Material
800823-03 je umistén v KLT boxu o rozmérech 4312 (tzn. 400 mm — délka, 300 mm —
hloubka, 120 mm vyska).

Tabulka €. 7 Databaze s komponenty potifebnych pro welder 004

Hall ‘ Welder nr. Project Part No Description Operation Quantity| Component PN BOX
= b - - - - - - v

BP4 |weld 004 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 10-Weld (FG) 1/228988-80-02 container
BP4 |weld 004 X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 10-Weld (FG) 1/800823-03 4312
BP4 [weld D04 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 10-Weld (FG) 1/800824-04 4312
BP4 [weld 004 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 10-Weld (FG) 2|800825-01 4312
BP4 |weld 004 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 10-Weld (FG) 2|800826-04 6412
BP4 |weld D04 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 10-Weld (FG) 2|800827-04 6412
BP4 [weld 004 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN{ 10-Weld (FG) 1/800828-04 4312
BP4 |weld 004 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 5-Phantom 1/800830-06 subassembly
BP4 |weld 004 |X82 801035-11 BUMPER ASM, RNLT-X82 FRAN( 5-Phantom 1/800831-04 subassembly

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Tabulka €. 8 navic znazoriiuje vahu dilu, vahu obalu a vahu celého baleni (zelena cast).
Udaje o vaze jsou potiebné pro to, abychom spravné propogetli, jakd musi byt nosnost
voziku. Poté v tabulce nasleduje, kolik boxu je potieba na jednu hodinu vyroby
a minimalni kapacita boxii na pracoviSti. Na kazdém pracovisti je spadovy regal
a minimalni kapacita oznacuje kolik se v ném nachazi miniméalné€ KLT boxt. Total time
(boxes life) ukazuje (v ptipadé PN 800823-03), Ze pii kapacité vyrobni linky 5 boxti nam
téchto 5 boxl pokryje vyrobu na 2,3 hod.
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Tabulka ¢. 8 Udaje o komponentech pro welder 004

Hall | Welder nr. Project Part No Component PN | Unit weight Package  Package Weight Box needsfor 1| Maximum capacity Total time
- B4 . . - [kgl .| weight[k _ [KG] hour . of boxes [ _| (boxeslife

BP4 |weld 004 X82 801035-11 228988-80-02 0 0,2

BP4 |weld 004 X82 801035-11 800823-03 0,641 1,5 15,602 2,2 5 2,3
BP4 |weld 004 X82 801035-11 800824-04 0,347 1,5 11,216 1,7 5 2,9
BP4 |weld 004 X82 801035-11 800825-01 0,209 15 15,712 14 5 3,5
BP4 |weld 004 X82 801035-11 800826-04 0,294 H 16,524 2,1 3 14
BP4 |weld 004 X82 801035-11 800827-04 0,294 3 16,524 2,1 3 14
BP4 |weld 004 X382 801035-11 800828-04 0,248 1,5 18,86 0,7 5 7.2
BP4 |weld 004 X82 801035-11 800830-06 0 0

BP4 |weld 004 X82 801035-11 800831-04 0 0

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanové, 2020

Data z tabulky ¢. 7 a tabulky €. 8 se nachéazeji v jedné excelovské tabulce. Cela tabulka
obsahuje velké mnozstvi sloupct, které by nebylo mozné na jednu stranu vmeéstnat.

Proto je piivodni tabulka pro ucely této prace rozdélena na dv¢ ¢asti.
6.4.3.2 Priprava stitki (,, labels )

Jiz v kapitole 6.4 Zasobovaci vlak je zmineno, Ze pro to, aby tato metoda mohla spravné
fungovat, bude nutné zavést nové Stitky. Aktudlni Stitek, ktery spolec¢nost pouziva pred
zavedenim metody Milk run, je zobrazen na obrazku ¢. 13, ovSem pro novou metodu je
tato forma Stitku nedostaCujici. Aktualizovand verze Stitku, ktera bude pouzita

pro zavazeny material pro welder 004, je znazornéna na obrazku ¢. 14.
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Obrazek ¢. 13 Stary stitek pro welder 004
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Zdroj: Interni data, 2020

Udaje, které jsou ptidany na novy titek jsou:

e oznaceni vyrobni haly, do které je material zavazen (BP 4),

e oznaceni pracovisté, pro které je material urcen (weld 004),

e seznam zavazenych komponentt (800828-04, 800823-03 apod.),
e typ KLT boxu na voziku (6412 nebo 4312),

e pocet KLT boxi na voziku.
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Obrazek ¢. 14 Novy stitek pro welder 004

MIXED LABEL

BP4
Wed004

OUANTY

| SHAPE - CZECH PART NO

" MIXED l MIXED

4™ 280759

% M091383

Component PN Celkovy pofet Box type Amount of boxes

kusd
800828-04 155 4312 2
800823-03 155 4312 7
800824-04 155 4312 6
800825-01 309 4312 5
800826-04 309 6412 7
800827-04 309 6412 7

Zdroj: Interni data, 2020
6.4.3.3 Design vlaku

Na zéklad¢ ziskanych udajt a detailnim sezndmenim s procesem muselo vedeni logistiky
rozhodnout, jaky bude design vlaku. Design vlaku musi vyhovovat v§em poZadavkim
na pfevazené komponenty, splitovat standardy vhodné pro provoz ve spolecnosti. Velkou

roli hrély 1 naklady spojené s nakupem voziku a fidici napravy.

Voziky vlaku museji byt lehce manipulovatelné vzhledem k tomu, Ze se budou i nadale
pfepravovat v internim ndkladnim voze Shape. Zaméstnanci povéfeni manipulaci
s voziky musi byt schopni bez problému voziky nalozit, poté vylozit a umistit k fidici

souprave vlaku. Navrh designu voziku je zobrazen na obrazku €. 15.
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Obrazek ¢. 15 Manipulaéni vozik vlaku

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Rozméry jednoho vlakového voziku je:

e vyska: 1515cm,
e délka: 1 337 cm,

e Sitka: 630 cm.
Rozméry jedné police na voziku je:

e Délka: 1240 cm,
e Sitka: 620 cm

Podrobnéjsi nakres s rozméry je zobrazen na obrazku ¢. 16.
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Obrazek ¢. 16 Nakres voziku s rozméry

1515

630

1810 |

620 - 5ifka police

1240 - délka police
1337

Zdroj: Interni data, 2020

Kalkulace nakladt pro jeden vozik je 11 000 CZK tzn. pro celkovy pocet 12 weldert je
zapottebi 12 vozikl v celkové hodnoté 132 000 CZK.

Na obrazku ¢. 17 byl pfipraven vozik s naloZzenym materidlem pro welder 004 a umistén
do nakladniho auta Shape. Tento vozik je pfipraven k pfevozu do budovy BP 4, kde bude
nasledné umistén na skladovou pozici A aby mohl byt pfipojen na fidici jednotku vlaku

a zavezen na piislusné pracoviste.
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Obrazek ¢. 17 Vozik vlaku pfipraven k piepraveé do budovy BP 4

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Ridici jednotka vlaku je vyobrazena na obrazku ¢. 18. Naklady na Fidici jednotku jsou

Vv hodnoté 32 000 CZK.
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Obrazek ¢. 18 Ridici jednotka vlaku

Zdroj: Interni zdroj, 2020

6.4.3.4 Zrizeni viakovych vagonii

Aby bylo mozné spravné rozvrhnout uspotfadani vagonu ve vlaku a jejich pocet, je nutné
znat vSechen material, ktery je pfevazen, tzn. mnozstvi pifepravovanych boxt v rodiné
produkti, potfebné misto pro ptepravu rodiny produkti a vlakové stanice pro montazni
linky. Vozy musi byt uspofadany tak, aby co nejvice ulehcovaly fidi¢i vlaku pti pfesunu
produkti z vagonu k montazni lince. Pii kazdé zastavce vlaku na vlakové stanici je nutné,
aby boxy byly pfipravené ke snadnému piesunu, tedy aby byly umistény v predni ¢asti
regalu.

Pro to, aby bylo mozné zjistit, kolik materidlu se na voziky vejde, bylo nutné provést
analyzu vsech pouzivanych obali a zjistit rozméry KLT boxl. VétSina KLT boxt

je pod ¢islem 4312 (400 mm délka, 300 mm Sitka a 120 mm vyska). Rozméry boxt jsou

znazornéné v tabulce €. 9 pro welder 004.
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Tabulka ¢. 9 Rozméry KLT boxt materiala pro welder 004

Part No

Lenght Wwidth High

Hall | Welder nr. Component PN BOX Unit weight Package  Package Weight
- T - - . - - . kgl | weight[k _ [KG]

BP4 |weld 004 801035-11 223988-80-02 container container 1]

BP4 |weld 004 801035-11 800823-03 4312 400 300 120 0,641 1,5 15,602
BP4 |weld 004 801035-11 800824-04 4312 400 300 120 0,347 1,5 11,216
BP4 |weld 004 801035-11 800825-01 4312 400 300 120 0,209 1,5 15,712
BP4 |weld 004 801035-11 800826-04 6412 600 400 120 0,294 3 16,524
BP4 |weld 004 801035-11 800827-04 6412 600 400 120 0,294 3 16,524
BP4 |weld 004 801035-11 800828-04 4312 400 300 120 0,248 1,5 18,86
BP4 |weld 004 801035-11 800830-06 subassembly | subassembly 0 o o 0| o
BP4 |weld 004 801035-11 B800831-04 subassembly | subassembly a 0 [1] 0| 0

Zdroj: Interni data

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Teoretické informace ziskané z tabulky bylo nutné otestovat piimo v provozu

. Pripravili

jsme si tabulku (viz tabulka ¢. 10) obsahujici stejné udaje o materialu, jako jsou zobrazeny

na nové verzi Stitku na obrazku ¢. 14 v podkapitole 6.4.3.2. Piiprava stitkt (labels).

Prvotni verzi bylo zavazet material na 4 hodiny vyroby, proto byl vozik zkuSebn¢ nalozen

materidlem pro 4 hodiny vyrobniho procesu na welderu 004, viz obrazek ¢. 19.

Tabulka ¢. 10 Material potiebny na ¢tyfi hodiny vyroby pro welder 004

weld 004

Welder nr.

Project

X82

Suplier Component PN

Arconic

Zdroj: Interni data, 2020

800828-04

800823-03

800824-04

800825-01

£800826-04

800827-04

Component Name

TOW BUSHING, RNLT-X82 FRT
BUMPER

BACK PLATE, RH RNLT-X82 FRT
BUMPER

BACK PLATE, LH RNLT-X82 FRT
BUMPER
BEAM PLATE, RNLT-X82 FRT BUMPER

STAY A, RNLT-X82 FRT BUMPER

STAY B, RNLT-X82 FRT BUMPER
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BOX

4312

4312

4312

4312

6412

6412

Sum of Box Sum of "Boxes to one
needs for 1
hour - 80%0EE

Vagon' 80% OEE  V
(4hours)



Obrazek ¢. 19 Material umistény na voziku pro ¢tyfi hodiny vyroby

S tymem jsme zjistili, Ze je vozik pfeplnén materidlem. Vozik byl ptetizeny a hrozilo by,
ze by material z voziku mohl spadnout a ponicit se. Druhou variantou bylo rozmistit tento
materidl na dva voziky. Vzhledem k tomu, Zze se metoda rozsifi pro dalSich 11 weldert,
neni mozné, aby bylo voziki zbyte¢né mnoho. Dohodli jsme se, Ze bude lepsi uzptsobit
zavazeni materialu tak, aby se veSel na jeden vozik, a proto jsme stanovili, Ze bude

zavazen v intervalu dvou hodin namisto puvodné piedpokladanych ¢tyi hodin.

Ptipravili jsme si novou tabulku (viz tabulka ¢. 11) s materidlem pokryvajicim 2 hodiny
vyroby a nasledn¢ jsme umistili pozadované mnozstvi materidlu na vozik na obrazku

¢. 20
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Tabulka ¢. 11 Material potiebny pro dvé hodiny vyroby

Welder nr. Project Suplier Compenent PN Component Name BOX Sum of Box St

needs for 1
hour - 80%0EE

TOW BUSHING, RNLT-X82 FRT

weld 004 X82 Arconic 800828-04 BUMPER 4312 1
BACK PLATE, RH RNLT-X82 FRT

Keytec 800823-03 BUMPER 4312 2
BACK PLATE, LH RNLT-X82 FRT

800824-04 BUMPER 4312 1

800825-01 BEAM PLATE, RNLT-X82 FRT BUMPER 4312 1

800826-04 STAY A, RNLT-X82 FRT BUMPER 6412 2

800827-04 STAY B, RNLT-X82 FRT BUMPER 6412 2

Zdroj: Interni data, 2020

Obrazek ¢. 20 Material na voziku pro 2 hodiny vyroby

P

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Tento vozik z obrazku €. 20 je jiZ o mnoho 1épe manipulovatelny, nehrozi pad materialu
Z pteplnéného voziku a vystacime si s pouze jednim vozikem pro welder 004 namisto

2 vozikda.
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6.4.3.5 Proces vychystani materidlu

Konecnou fazi pred zahdjenim spusténi samotného projektu je proces vychystani

materidlu. Tento proces zahrnuje 3 zékladni faze:

1) piijem materialu k pfebaleni,
2) piebaleni materialu do KLT boxad,

3) vychystani materialu.

Nejprve piijede objednany material. Materidl je dovdazen od dodavatele
prostiednictvim kamionu. Po dorufeni materidlu je pfijat¢é ASN nebo je material

manualné rezervovan.

ASN je tzv. avizo expedice zbozi a obsahuje informace zahrnujici ¢as dodavky a dalsi
podrobnosti tak, aby se mohl zdkaznik (v tomto pifipad¢ firma Shape) pfipravit na jeji
pfijeti. ASN je nezbytné pro systém JIT a chodi pomoci zpravy pies X12 EDI 856, coz je
elektronicka vymeéna obchodnich dokument mezi obchodnimi partnery. V automotive je
EDI nezbytnou technologii, diky které jsou dodavky zbozi Casové piesné a harmonogram
vyroby je vysoce efektivni. (Zékladni pojmy EDI pro oblast automotive/slovnicek.
EDITEL [online], 2020) Manudalni rezervace materidlu znamend, ze v piipade,
ze nefunguje s dodavatelem elektronicka vyména dokumenti pomoci EDI, musi byt

material pfijat manualné.

Material je umistén na pozici. Po jeho umisténi na pozici je nutnd kontrola kvality
a nasledné vytisknout §titek. Pfijeti ASN nebo manualni rezervace a nasledny tisk Stitka
maji za ukol pracovnici z oddé€leni logistiky. Poté je nutné Stitek umistit na dievénou
krabici, ve které material pfiSel. Umisténi Stitku je potfebné provést také pracovniky
z oddéleni logistiky. Zaméstnanci z budovy SGL musi pfijmout ,,Master label“, ktery
udava celkové mnozstvi kust od jednoho druhu materidlu. Pfedstavit si to mizeme
na pfikladu materidlu A, ktery je v20 KLT po 20 kusech. Master label oznacuje,
ze se v dievéné krabici nachazi materidl A v mnozstvi 400 kust. Poté je material

zaskladnén.

Po zaskladnéni materialu je nutné jeho piebaleni. Piebaleny material je umistén v KLT

boxech, na které je nutné umistit KLT $titek. KLT $titek umist'uje na materidl logistik.
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Obrazek ¢. 21 Prebaleni palety do KLT boxt

Fabél \

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Prebaleni materidlu do KLT boxti maji za ukol pracovnici v budové SGL. Pokud
je ptebalovaci pozice prazdna, pak je to signal pro piemisténi nové dievéné palety.
Dievéna paleta je pfemisténa ze své pozice ve skladu, na dal$i pozici, ve které je
pfebalena. Pracovnici vezmou §titek z dievéné krabice a prazdné KLT boxy. Nasleduje
proces piebalovani celé palety a jejiho rozmisténi do prazdnych KLT boxt. Pokud se zde
nachdzi n¢jaké zbytkové mnozstvi, pak je umisténo na pozici pro zbytkové mnozstvi
tzv. ,,Cycle count position®. Pro tuto pozici je vytisknut novy Sstitek, ktery je doplnén
0 zbyvajici pocet kustli, aby byl pocet kust stejny, jaké udava baleni. Novy Stitek je
vytisknut pracovnikem logistiky. KLT boxy z této pozice museji byt pfevazeny jednou

denné ke kontrole.
Pravidla pro supermarket:

e vzdy je nutno uchovavat jednu piebalenou paletu na KL T boxy od jednoho PN,

e pokud se vezme z palety jeden box, pak je vystaven pozadavek na ptebaleni dalsi
palety,

e pokud jsou prazdné KLT boxy na paleté, pak je vystaven pozadavek
na objednavku pro LKW (nakladni auto).
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Obrazek ¢. 22 Proces piebalovani materialu a jeho umisténi na supermarket

Label QTY
correction

SGL

Zdroj: Interni zdroj, 2020

V soucasné dobé je ptebalovany pouze jeden material od dodavatele Arconic Fixations
Simmonds SAS ur¢eny pro vyrobu na welderu 004. Tento materidl je ptebalovany
do internich KLT boxt Shape. Ostatni material od firmy Keytec chodi jiz v KLT boxech

umisténych na paleté.
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Obrazek ¢. 23 Prebalovany material od Arconic Fixations Simmonds SAS

Component Hmotnost
Welder nr.004 PN Suplier BOX Type Pocet KS boxu
weld 004 800828-04  Arconic KLT43120-80 72 17 KG

& @@ )e Yo ) )
(@ (&) & (¢ )k & ()
(&) o X
e Y
(N )

(X&) e \/;

)
"’r".- Y

(D] )Y ¢

Zdroj: Interni zdroj, 2020
Implementace vychystavani je proces, ktery je slozen z nékolika ¢ésti:

e SGL zaméstnanci vychystaji paletu materidlu na zédkladé BOM (kusovniki)
pro specificky welder (v tomto piipadé je to welder 004),

e SGL zaméstnanci umisti Stitek s dodacim listem a vydejkou,

e palety jsou umistény do supermarketu,

e Shape zaméstnanci odeberou palety,

e Shape zaméstnanci dovezou prazdné palety nebo zbyvajici boxy,

e SGL zaméstnanci roztfidi KLT boxy na interni a externi, limitujici vySka
je 32/64 KLT na jedné paletg,

e spotiebovani ziistatkovych boxli v supermarketu (pro ptipad, ze zistanou prazdné

boxy, nachazi se pod spravou fidice Shape nebo supervizora).
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Tabulka ¢. 12 Zavazeny material pro welder 004

Sum of Box Total PN
Welder nr. Project PartNo Component PN Suplier R k Comp Name BOX needs for 2 hour ;
Quantity.
- B0%OEE
weld 004 X82 801035-11
BACK PLATE, RH RNLT-X82 FRT
800823-03 Keytec NO BUMPER 4312 4 88
BACK PLATE, LH RNLT-X82 FRT
800824-04 Kevtec NO BUMPER 4312 3 84
BEAM PLATE, RNLT-X82 FRT
800825-01 Kevtec NO BUMPER 4312 2 136
800826-04 Keytec NO STAY A, RNLT-X82 FRT BUMPER 6412 3 138
800827-04 Keytec NO STAY B, RNLT-X82 FRT BUMPER 6412 3 138
TOW BUSHING, RNLT-X82 FRT
800828-04 Arconic Yes BUMPER 4312 1 72

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Veskery materidl pouzity na welderu 004 musi byt ptebalen do internich boxt Shape,

které jsou uzivany celkem ve tfech rozmérech. Pouzivané jsou KLT 4312, KLT 4322

a KLT 6422. Detailni informace o internich KLT boxech uvadi tabulka ¢. 13.

Tabulka ¢. 13 Prehled internich Shape boxt

Typ Boxu Cislo baleni
RLKLT 4312 KLT43120-80 SHAPE
RLKLT 4322 KLT43220-80 SHAPE
RLKLT 6422 KLT64220-80 SHAPE

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Obrazek €. 24 Interni Shape boxy

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Vahake Délka mm

15
1.5
15

400
400
600

Sitka VySka VySka sloZeného sstojanu

300 120 INTERNI KLT
300 220 INTERNI KLT
400 220 INTERNI KLT

OS>

Pornamka

48x na paleté
32x na paleté
16x na paleté

Materidl je ptebalovan z externich boxt. Prehled externich boxt a jejich rozmért udava

tabulka ¢&. 14.
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Tabulka ¢. 14 Piehled externich boxa

Typ Boxu Dodavatel Zakaznicke znaceni Vaha Kg Delka mm fka | Meka TET LT

mm  mm paleté paleté
4313 KeyTec MOBA 20071 1,04 300 400 130 64 3
6413 KeyTec MOBA20108 1,8 600 400 130 32 3
4328 KeyTec MOBA20115 1,66 300 400 280 32 4
Paleta KeyTec MOBA20105 15 1200 800 160 1 -
Viko KeyTec A1208 1200 800 1 :
M ©
4323 Muramoto HLAmoe 15 400 300 230| 32 4
Paleta Muramoto Muramoto 15 1200 800 180 1 )

Zdroj: Interni zdroj, 2020

Obrézek €. 25 Externi boxy od dodavatele Keytec

KeyTec

I MOBA20105

Zdroj: Interni zdroj, 2020
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6.5 VynaloZené naklady

V této kapitole jsou vykalkulovany vSechny naklady souvisejici se zavedenim metody
Milk run. Nasledné se kapitola zaobird i porovnanim staré a nové metody zavazeni
a skladovani materidlu. Naklady jsou uvedeny ve formé¢ vynalozené¢ho Casu a nésledné
jsou pievedeny na finan¢ni naklady. Firma kalkuluje veskeré naklady v jednotkach EUR,
ale pro ucely této prace jsou veskeré naklady pirevedeny na jednotky CZK dle aktualniho
kurzu eura ke dni 8.5.2020 na jednotku CZK. Aktualni kurz eura je v této dobé
27,23 CZK. V praci je pocitano 1 euro =27 K¢.

Vsechny udaje uvedené v tabulkach byly fyzicky zméfeny a ticetné ovéreny. Mnozstvi
zavazenych palet tykajici se stavu pfed zavedenim metody Milk run je zaokrouhleno
nacelé palety a to zdavodu, Ze spolecnost neustdle reaguje na aktudlni pozadavky

zakaznika, kvlli kterym je vyroba flexibilni a proménna.

Tabulka ¢. 15 uvadi ¢asové naklady vynalozené pro Shape zaméstnance v novém stavu
po zavedeni metody Milk run. Nakladka voziku z mista, kde je umistén material
pro naloZeni do nakladniho auta Shape trva zhruba 3 minuty. Cesta do budovy BP 4 trva
fidi¢i cca 15 minut. Do tohoto Casu je zahrnuto zaji$téni materidlu ve voze, jizda
a odjisténi materialu. Zavezeni voziku na pozici A trva zhruba 3 minuty. Posledni ¢innosti
je ptevoz voziku k pracovisti, skenovani materialu a nasledné vylozeni voziku. Tyto

¢innosti trvaji cca 4 minuty.

V jeden pracovni den je nutno zavést 12 vozik vzhledem k dvouhodinové frekvenci
zavazeni.

Pro lepsi predstavu nakladi, jsem zvolila jako vhodné, umistit do tabulky i naklady

na plny provoz metody zavaZeni materidlu, kdy zdsobovaci vlak bude zavazet vSech

12 pracovist nachazejicich se v hale BP 4.
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Tabulka ¢. 15 Vynalozené ¢asové naklady pro Shape zaméstnance — metoda Milk run

Sinnosti &as v min/vozik |12 vozika/den 144 voziku/den
nakladka voziku v SGL 3 36 432
v

cesta do BP 4 + zavezeni

- 18 216 648
na pozici
prevoz k pracovisti +
skenovani + vyloZzeni 4 48 576

voziku

SUMA celkem min

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Vysledkem tabulky ¢. 15 je ¢as potiebny pro zavezeni jednoho voziku pro pracovniky
Shape potieba cca 25 min. Z toho plyne, ze ¢as potfebny pro zavezeni dvanacti voziki

na welder 004 je cca 300 min.

V plném zavedeni metody je Cas potfebny pro zasobeni vSech pracovist materidlem

V souctu zhruba 1 656 minut.

Tabulka ¢. 16 popisuje ¢innosti pracovnikd Shape, které musely byt provedeny ve staré
metod¢ zavazeni. Nakladka palety do interniho Shape auta trvala pfiblizné 3 minuty, cesta
do BP 4 trvala ptiblizné¢ 15 minut, vyloZeni palety trvalo pfiblizn€ 3 minuty a skenovani
palety cca 1 minutu. Zavezeni a zaskladnéni do pozice B trvalo cca 3 minuty a nasledné
skenovani cca 1 min. Pfeskladnéni do pozice A trvalo cca 1 min a nésledné skenovani
také 1 min. Nakonec bylo nutné vyzvednuti a zavezeni boxu na pracoviste, které trvalo

orienta¢né 72 min tzn. 3 minuty na jeden box (na paleté je 24 boxi).

Stejnou metodou jsou propoéteny jednotlivé Casy pro 8 palet, které jsou potiebné na 1 den
pro welder 004. Posledni sloupec tabulky zobrazuje, Ze do haly BP 4 je nutno zavazet
cca 180 palet za den. Pfi kapacit¢ nakladniho auta, které palety po aredlu prevazi
se na jedno auto vejde 16 palet tzn. pro pievoz veskerého materialu je nutno, aby za jeden

den jelo zhruba 12 aut.
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Tabulka ¢. 16 Vynalozené ¢asové naklady pro Shape zaméstnance — stard metoda

SUMA celkem min

ginnosti &as v min/paletal 8 palet/den 180palet/den
nakladka palety v SGL 3 24 600
cestado BP 4 15 15 180
vyloZeni + skenovani 4 32 800
zavezeni a zaskladnéni
do pozice B + 4 32 800
skenovani
preskladnéni do pozice

o 2 16 400
A + skenovani
vyzvednuti boxu a

o 72 576 14400

zavezeni na linku

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Stejnym zplisobem jako v tabulce €. 15 a v tabulce €. 16 byly vypocteny i Casové uspory

pro zamé&stnance skladu SGL, které zndzorniuji nasledujici dvé tabulky.

Tabulka &. 17 Casové naklady pro pracovniky SGL — stara metoda

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020
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Einnosti Easv min_)'paletal& palet/den 180palet/den
skladnéni palety a

o ., S 3,5 28 630

skenovani

pfevoz na plochu 1 8 180




Tabulka ¢. 18 Naklady pro pracovniky SGL — metoda Milk run

ginnosti &as v min/paleta |12 vozika/den 144 voziki/den
skladnéni palety +
W Temp e 3,5 42 504
skenovani
prevoz na plochu 1 12 144
naskladani do voziku +
4 48 576

skenovani

soMA cliem i [IIES e |

Zdroj: Interni data, 2020
Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Tabulka ¢. 19 zobrazuje veskeré naklady vynalozené na zavezeni welderu 004. K tomu
aby mohla metoda Milk run fungovat, je nutné disponovat se tfemi voziky. Jeden vozik
bude slouzit k pfipraveni materidlu v hale SGL, druhy vozik bude pfipraven s materidlem
Vv hale BP 4 na pozici A a tieti vozik bude slouzit pro pfevoz prazdnych obalt zpét do haly
SGL. Néklady na pofizeni 3 voziki jsou 33 000 CZK. Casova tspora na jeden den je
cca 395 min. Uspora v jednotce EUR na rok &ini cca 21 725 EUR, prevedeno na jednotku
CZK ¢ini 591 572 CZK. Pro vypocet finan¢ni uspory byla pouZita hodinovd mzda

vynalozena na zaméstnance 15 EUR.

Pfi téchto hodnotach ¢asova navratnost ROI ¢ini cca 0,067 roku. VSe ostatni je mozné

provést stavajici technikou a fidici jednotkou pro vlak spole¢nost jiz disponuje.

Tabulka ¢. 19 Naklady na welder 004

MNaklady weld 004
naklady na 3 vagony 33 000,00 K&
rozdil v min/den 329
uspora EUR/rok 18 095,00 €
uspora Ké/rok 492 726,85 K&
navratnost _

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020
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Stejnym zplsobem byla vypoctena i ¢asova navratnost pro zavazeni vSech 12 welderq,

kterou uvadi tabulka ¢. 18. Navratnost ¢ini cca 0,017 roku.

Tabulka ¢. 20 Naklady na 12 pracovist’

Naklady na 12 pracovist
naklady na 3 vagony 396 000,00 K¢
rozdil v min/den 15110
uspora EUR/rok 831 050,00 €
22 438 350,00 K¢

uspora Ké/rok

navratnost

Zdroj: Interni data, 2020

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020

Dal3i tisporu v nakladech predstavuji naklady vynalozené na skladové prostory. Uspory
dosdhneme zrusenim skladové pozice B. Pro pracovisté ¢. 4 ¢ini ro¢ni uspora skladu

3836 096 CZK. Uspora byla vypodtena pii ziskani téchto hodnot:

e skladovy prostor na 1 paletovou jednotku — 1 m?,
e naklady vynalozené na skladovaci prostor 1 m? — 4 EUR,

e naklady na 1 komponent x paletové mnozstvi — viz tabulka €. 19.

Tabulka ¢. 21 Naklady na uSetieny skladovy prostor

Component PN EUR pcs/pallet price

800823-03 1,00 € 1056 929 280,00 K&
800824-04 0,70 € 1344 827 904,00 K&
300825-01 0,30 € 3264 861 696,00 K&
800826-04 0,40 € 1104 388 608,00 K¢
800827-04 0,40 € 1104 388 608,00 K&
800828-04 0,50 € 1000 440 000,00 K&

3 836 096,00 K¢|

Zdroj: Interni data

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020
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6.6 Plan dalSich zmén spole¢nosti

V budové SGL bude nové zavedeno podlazni skladovani tzv. ,flat storage”. Zde jsou

divody proc si firma zvolila pravé zptsob podlazniho skladovéni:

e ochrana vyrobnich linek,

e redukce celkovych zasob,

e snizeni bezpecnostnich rizik,
e zvySeni kvality,

e mensi potfebna plocha.

Na prvni pohled je viditelné, kde jsou ptipadné nedostatky, za které povazujeme chybéjici
material nebo naopak prebyteéné zasoby. Diky piehlednosti materidlu a jeho nedostatkti
je mozna okamzita reakce na zmény. VeSkery material je umistény v piijatelné vysce
atim padem je vyrazné sniZzené riziko nehody, kdy materidl mize spadnout z veliké
vysky a nékoho zranit. Spole¢nost se vyhne nutnosti vyuzivani vysokozdviznych vozik.
Zmensi potfebu manipulace s materidlem, kterd zapficinuje ztratovy ¢as a zvysuje riziko

poskozeni za disledku neSetrného poloZeni anebo padu materialu z vysky.

Na obrazku ¢&. 26 lze vidét vypodtenou tisporu mista v m? v piipadé vyuziti podlazniho
skladovani pii ptredpokladané rozloze skladu 35,5 m a 31 m. Rozméry se nevztahuji

k rozmérim skladu SGL, pfedstavuji pouze nazornou ukazku Gspory mista.
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Obrazek €. 26 Regélové vs. podlazni skladovani

Regalové skladovani: 1100 m? Podlazini skladovani: 918 m?

70

Zdroj: Interni zdroj, 2020
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7 Zhodnoceni provedenych zmén

Tato zévéreCna kapitola je vénovana celkovému zhodnoceni navrhovanych zmén
ve spolecnosti Shape Corp. Czech Republic, s.r.o. Zmény vedly k Gspofe nakladi
na skladovani a zdsobovani vyrobniho procesu materidlem vlivem zaedeni metody Milk

run.

Spole¢nost se rozhodla pro tsporu nakladi zavedenim Milk run vlaku. Pomoci vlaku,
ktery bude zavazet material umistény na pozici A v budové BP 4 na welder 004 doslo
k uspofe finan¢nich nakladu a Gspofe ¢asu na vykonavané ¢innosti. Zavedenim tohoto
zlepseni doslo k celkové uspote Casu priblizné o 330 min za jeden den, coz predstavuje
priblizn¢ 72 380 min za rok. Celkové uSetiené roc¢ni naklady spolecnosti ¢ini
cca4 328 800 K¢. Tyto néklady predstavuji usetfené naklady na skladové prostory
a skladovany materidl v hodnoté 3 836 096,00 K¢ a naklady zahrnujici zavdzeni

welder 004 materialem a nakup tii voziki v hodnoté 492 726,85 K¢.

Kromé¢ casové uspory je mozné zruSit jednu skladovou pozici ve vyrobni hale,
a to konkrétné pozici B. ZruSenim pozice B neni potfeba uchovavat material ve vyrobni
hale. V pozici B byl uchovavan material material, ktery pfedstavoval jednu paletovou
jednotku pro kazdy artikl. ZruSenim pozice B predstavuje ro¢ni uspora naklada

3836 096,00 K¢.

Spolecnost planuje v nasledujicim obdobi Sesti mésicti tzn. od 1.5.2020 do 31.10.2020
uveést do provozu zdsobovani materidlem 1 zbylych 11 welderd. S timto zavedenim
souvisi 1 zruSeni skladovych pozic B, jedna se celkem o 120 pozic pro 120 paletovych

jednotek.

V budoucim zdokonalovéani tohoto systému by mélo byt moZzné zruSit i pozici A.
Ve vyrobnich haldch by tedy bylo mozné ziskat vice prostoru vzhledem ke zruSeni

regélovych skladovacich pozic A a B.

Zdokonaleném celého systému zdsobovani by mélo byt dosazeno plynulého vyrobniho

procesu, ktery by mél byt pohodIngjsi pro vSechny operatory a ostatni pracovniky.
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Zaveér

Tato prace byla zamétena na snizeni nakladi skrze optimalizaci skladovani a zasobovani
vyrobniho procesu pomoci zasobovaciho vlaku metodou Milk run. Prace byla rozdélena
na dv¢ hlavni Casti, na teoretickou a praktickou c¢ast. V teoretické Casti byly vysvétleny
vSechny potifebné pojmy a procesy, o které se opiraji feSeni v praktické ¢asti prace.
V kapitole ¢islo 5 byla ptfedstavena spolecnost Shape Corp. Czech Republic, s.r.o.,

ve které byl projekt optimalizace zrealizovan. Nasledujici kapitoly se zabyvaly uz

konkrétni oblasti optimalizace procesu skladovani a zdsobovani vyrobniho procesu.

Hlavnim cilem této prace bylo stanoveni navrhil, které povedou ke sniZzeni ndkladi
na skladovani materidlu a zasobovani vyrobniho procesu materidlem. Konkrétné se
jednalo o skladovani a zasobovani materialu pro pracovisté —welder 004. Snizeni naklada
bylo provedeno pomoci nové metody zdsobovani vyrobni haly BP 4 materidlem
za pomoci Milk run vlaku. Poznatky pro zavedeni nové metody se opiraji o vychodiska
z reSerse literatury v prvni ¢asti prace. Pro to, aby mohl byt soucasny proces zasobovani
analyzovan, bylo nutné uzce spolupracovat s vybranou spole¢nosti. Vysledkem analyzy
soucasného stavu byly zjistény nedostatky, které zvySuji ndklady spole€nosti, jez by mély

byt v disledku nové metody vyrazné sniZeny.

Pro realizaci Milk run vlaku byl potifebny dlouhy ¢as a poznatky nejen z oddéleni
logistiky, ale také engineeringu. Proto byla tato realizace feSena formou projektu, ktery
trval od 1. zafi a ukonéen byl 1. kvétna. Na tomto projektu se podilelo celkem 6 lidi

véetné mé, kteti byli aktivné zapojeni do feseni.

Vlak rozvazi material po vyrobni hale v pravidelné frekvenci dvou hodin na jedno
pracovisté — welder 004. VSechny Casy starého procesu 1 nového procesu byly fyzicky
zméteny a nédklady byly ucetné ovefeny. Po zavedeni metody Milk run doslo k uspote
¢asu oproti starému stavu celkem o pfiblizn€ 5,5 hod na den. Tato tspora ¢ini celkem

pfiblizné€ 492 726,85 K¢ a ¢asova navratnost vlaku ¢ini zhruba 0,067 roku.
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Po zavedeni nové metody zasobovani doSlo zaroven ke zruSeni skladové pozice
B a usetfeni nakladi na skladovy prostor v této hale. Ro¢ni uspora nakladii na skladovy

prostor ¢ini zhruba 3 836 100 K¢.

Zavedenim Milk run vlaku pro welder 004 doslo k celkové uspofe nakladl piiblizné

4 328 800 K¢ za rok. Zavedeni této metody zasobovani si vyzadalo nakup tfi vozika.
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Ptiloha 1: Layout znacici cestu vlaku od skladové pozice A v budové BP 4

Zdroj: Interni data,

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020
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Pfiloha 2 Umisténi budov SGL, BP 3, BP 4

Zdroj: Mapy

Zpracovala: Denisa Urbanova, 2020



Abstrakt

URBANOVA, Denisa. Optimalizace skladovini a zdsobovani materidlem pro
zabezpeceni vyroby podniku. Diplomova prace. Plzen: Zapadoceska univerzita v Plzni.

Fakulta ekonomicka, 92 s., 2020

Klicova slova: stihla vyroba, optimalizace skladovani, optimalizace zéasobovani,

Milk run, zasobovani, materialové toky, logistika

Predlozena prace se zabyva optimalizaci skladovani a zasobovani materidlem
pro zabezpeceni vyroby podniku ve spolecnosti Shape Corp. Czech Republic, s.r.o. Prace
je rozdélena celkem na 7 kapitol. V prvni kapitole je zpracovan teoreticky uvod
do logistiky. Druha kapitola pojednava o zasobach. Ve tieti kapitole jsou shrnuty
materidlové toky s vysvétlenim metody Milk run. Posledni kapitola teoretické casti
shrnuje ziskané poznatky o skladovani. V ndsledujici casti prace je piedstavena
spole¢nost, ve které byla zpracovdna prakticka ¢ast prace, kterd je stéZejni Casti prace.
V praktické Casti je feSena optimalizace procesu skladovani a zdsobovani vyrobniho
procesu materidlem pro vyrobu. V zavére¢né kapitole je zhodnoceni navrhovanych zmén

a jejich dopad na efektivitu skladovacich a vyrobnich procesu.



Abstract

URBANOVA, Denisa. Optimization of storing and supply of material to ensure
production of the company. Diploma thesis. Pilsen: University of West Bohemia. Faculty
of Economics, 92 p., 2020

Key words: lean production, optimization of storing, optimization of supply of material,

Milk run, supply, material flow, logistic

The submitted diploma thesis is focused on the optimization of storing and supply of
material to ensure production at Shape Corp. Czech Republic, s.r.o. company. The thesis
is divided into seven chapters. The first chapter is formed by theoretical introduction into
logistic. Second chapter discuss supply of material. In the third chapter I summarize of
material flow with explanation Milk run method. Last chapter of theoretical part
summarizes acquired knowledge about storage. In the second part of the thesis I introduce
the company in which was processed practical part of the thesis. Practical part was the
main part of the thesis. In the practical part | solve the optimization of storing and supply
of material to ensure production. At the end of the practical part | evaluate the proposed
changes and the impact of changes on the efficiency of warehousing and production

processes.



