Projekt racionalizace logistického procesu
ve vybraneé firme

Bc. Valerie Vrbova

Diplomova prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2017 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav primyslového inzenyrstvi a informacnich systéma
akademicky rok: 2016/2017

ZADANIi DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Iméno a piijmeni:  Valerie Vrbova
Osobni ¢islo: M15493
Studijni program:  N6209 Systémové inzenyrstvi a informatika

Studijni obor: Primyslové inZenyrstvi
Forma studia: kombinovana
Téma prace: Projekt racionalizace logistického procesu ve vybrané firmé

ZLasady pro vypracovani:
Uvod
Definuijte cile prace a pouiité metody zpracovani prace.
l. Teoreticka ¢ast

e Ipracujte literarni reseri v dané oblasti a formulujte teoreticka wychodiska
pro zpracovani praktické ¢asti diplomové prace.

Il. Prakticka éast

o Provedte analyzu sou¢asného stavu interniho logistického procesu ve
vybrané spoleénosti.

e Navrhnéte projekt vedouci k racionalizaci vnitrofiremniho logistického
procesu ve vybrané firmé.

e Projekt podrobte nékladové a rizikové analyze.

Zaver



Rozsah diplomové prace: cca 70 stran
Rozsah priloh:
Forma zpracovani diplomové prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

CEMPIREK, Vaclav, Rudolf KAMPF a Jaromir SIROKY. Logistické a pfepravni technologie.
Pardubice: Institut Jana Pernera, 2009, 197 s. ISBN 978-80-86530-57-4.

DRAHOTSKY, Ivo a Bohumil REZNICEK. Logistika: procesy a jejich fizeni. Brno: Computer
Press, 2003, 334 s. Praxe manazera. ISBN 8072265210.

KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing,
2006, 237 s. Management studium. ISBN 80-86851-38-9.

LAMBERT, Douglas M., Lisa M. ELLRAM a James R. STOCK. Fundamentals of logistics
management. Boston: Irwin/McGraw-Hill, c1998, 611 s. The Irwin/McGraw-Hill series in
marketing. ISBN 0-256-14117-7.

TOOLE, G. Jerry. Scientific logistical world of logistics. Plzen: Logistical English
Publications, c2003, 280 s. ISBEN 8090329101.

Vedouci diplomové préce: Ing. Eva Jufickova, Ph.D.
Ustav primyslového inZenyrstvi a informacnich systéma
Datum zadani diplomové prace: 15. prosince 2016

Termin odevzdani diplomové prace:  18. dubna 2017

Ve Zliné dne 15. prosince 2016

PEN i
/ (/L&/L/Lu

11
prof. Ing. Felicita Ch\rﬁj&kayjPhD.

dékan : ; reditel idstaou



PROHLASENi AUTORA
BAKALARSKE/DIPLOMOVE PRACE

Prohlasuji, Ze

beru na védomi, #¢ odevzdénim diplomové/bakalafské prace souhlasim se zvefejnénim
své préace podle zakona &. 111/1998 Sb. o vysokych Skolach a 0 zméné a doplnéni dalsich
zakont (zdkon o vysokych Skolach), ve znéni pozd&jsich pravnich pfedpist, bez ohledu
na vysledek obhajoby;

beru na védomi, Ze diplomové/bakaldiskd prace bude uloZena v elektronické podob&
v univerzitnim informaénim systému dostupné k prezen&nimu nahlédnuti, Ze jeden vytisk
diplomové/bakalatské prace bude uloZen na elekironickém nosici v piruéni knihovne
Fakulty managementu a ekonomiky Univerzity ToméSe Bati ve Zling;

byl/a jsem seznamen/a s tim, Z¢ na moji diplomovou/bakaléfskou praci se plné vztahuje
zékon &. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a
o0 zméné n¥kterych zdkont (autorsky zakon) ve znéni pozdgjsich pravnich predpisi, zejm.
§ 35 odst. 3;

beru na védomi, Ze podle § 60 odst. 1 autorského zékona ma UTB ve Zliné pravo na
uzavieni licenéni smlouvy o uziti $kolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zakona;
beru na védomi, 7 podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zédkona mohu uZit své dilo -
diplomovou/bakaléfskou praci nebo poskytnout licenci k jejimu vyuZiti jen pripousti-li
tak licenéni smlouva uzaviena mezi mnou a Univerzitou Tomase Bati ve Zlin€ s tim, Ze
vyrovnéni ptipadného piiméfeného prisp&vku na thradu nakladd, které byly Univerzitou
Tomage Bati ve Zling na vytvofeni dila vynaloZeny (aZ do jejich skute¢né vySe) bude
rovnéZ piedmétem této licencni smlouvy;

beru na védomi, Ze pokud bylo k vypracovani diplomové/bakalafské prace
vyuZito softwaru poskytnutého Univerzitou Tomase Bati ve Zliné nebo jinymi
subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym déelim (tedy pouze k nekomerénimu
vyuziti), nelze vysledky diplomové/bakalaiské prace vyuZit ke komercnim
delim;

beru na védomi, Ze pokud je vystupem diplomové/bakaldiské préce jakykoliv softwarovy
produkt, povazuji se za soutdst préce rovnéZ i zdrojové kody, popf. soubory, ze kterych
se projekt sklada. Neodevzdéni této soudasti miize byt diivodem k neobhajeni prace.

ProhlaSuji,

L

2.

¥e jsem na diplomové/bakalatské praci pracoval samostatné a pouZitou literaturu jsem
citoval. V piipadé publikace vysledkd budu uveden jako spoluautor.

Je odevzdana verze diplomové/bakalafské prace a verze elektronickd nahrana do
IS/STAG jsou totoZné.

Ve Zling 14 4 L01+

¥

p
Jméno a pf{jment: .. VALERIE. . JRBOW /

podpis diplomanta



ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je racionalizace logistick¢ého procesu ve spolecnosti SPUR a.s.
Teoreticka Cast obsahuje literarni resersi, ktera se zabyva zakladnimi informacemi o logis-
tice, vyrobni logistice, dale pak o teorii omezeni. Soucasti je také popis teoretickych oblasti
a analytickych néstroji, které jsou nasledné vyuzity v ¢asti praktické. Praktické ¢ast je za-
méiena na analyzu stavajici situace z hlediska vyroby, kvality, interni logistiky, expedice a
analyzy materialovych toki. Na zaklad¢ analyz byl vytvofen navrh na racionalizaci logis-
tického procesu ve firmé¢, zavedeni mezioperacnich sklad, reorganizaci procest a zavede-

ni automatické identifikace vysokozdviznych voziki.

Kli¢ova slova: logistika, interni logistika, manipulace, teorie omezeni.

ABSTRACT

The thesis aims to rationalize logistics processes in company SPUR a.s. The theoretical part
includes a literature research, which deals with basic information about logistics, production
logistics, as well as Theory of Constraints. It also includes description of the theoretical areas
and analytical tools that are subsequently used in the practical part. The practical part is fo-
cused on the analysis of the existing situation in terms of production, quality, internal lo-
gistics, shipping, and analysis of material flows. On the basis of the analyses was created
by a proposal on the rationalisation of logistics process in the company, introduction of
interoperable warehouses, reorganization of processes and the introduction of the automa-

tic identification of lift trucks.

Keywords:  logistics, internal logistics, handling, theory of constraints
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UvVOD

Diplomova prace je zpracovana ve spolecnosti SPUR, a. s., jejiz podnikatelskou ¢innosti je
vyroba plastovych vyrobki. Téma diplomové prace vyplynulo z analyzy soucasné situace

firmy, ktera probihala od zafi 2015 do ¢ervna 2016. Ta uk4zala omezeni v nastaveni mate-

ridlovych tokl ve vyrobnim stiedisku 220 zpracovavajici vyrobky pod znackou SPURO.

Prace tak reaguje na aktualni problém, konkrétné plytvani v logistickych procesech
na tomto vybraném vyrobnim stfedisku souvisejicich s interni logistikou a nalezeni feseni
pro jeji zlepSeni, konkrétné odstranénim zbytecnych pohybt v logistice, navrzenim novych
mezioperacnich skladii pro vybrané vyrobni stfedisko, ndkup a zavedeni vysokozdviznych
vozikli (VZV) s elektrickym pohonem vcetné monitorovaciho zafizeni na ptislusné vyso-
kozdvizné voziky a usporu vyrobni plochy.

rowr

Teoreticka ¢ast prace obsahuje literarni reSers$i na vybrana témata tykajici se logistiky, vy-

robni logistiky, teorie omezeni a informacnich systémd.

Prakticka ¢ast popisuje spolecnost SPUR a.s., vyrobu ve spole¢nosti, Kanban systém, vy-

brané vyrobni stfedisko jak z pohledu interni logistiky, tak 1 materidlovych tokd.

V analytické ¢asti je zhodnocen soucasny stav a urceny prednosti a nedostatky souc¢asného
interniho logistického procesu ve firmé¢ SPUR a.s. Nejprve jsou definovany hlavni a dil¢i

cile projektu, je definovan projektovy tym a vytvoten harmonogram projektu.
V ramci projektové casti, ktery je zaméfen na aktudln€ nejslab$i misto interni logistiky
spolecnosti — mezioperacni sklady, je feSena i efektivita logistické ¢innosti.

Navrzena feSeni jsou podrobena rizikové a nakladové analyze. Projektovou ¢ast uzaviraji

shrnuti projektu a nasledna doporuceni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI

Cilem diplomové prace je projekt racionalizace logistického procesu ve vybraném vyrob-
nim stiedisku. Téma bylo vybrdno HR manazerkou firmy a vedoucim stfediska vyroby

po analyze soucasné situace firmy a stanovenim uzkych mist.

Cilem teoretické casti diplomové prace je zpracovat literarni reSerSe z oblasti logistického
procesu a na jejim zakladé formulovat teoretickd vychodiska pro zpracovani praktické ¢as-
ti. Prace vychazi z 38 odbornych zdrojt, z toho 8 zdrojl je v anglickém jazyce. Pii zpraco-

vani literarni reSerSe je feSen vyznam logistiky, teorie omezeni a informacnich systému.

Prakticka ¢ast popisuje spole¢nost SPUR a.s., vyrobu ve spole¢nosti, Kanban systém, vy-

brané vyrobni stfedisko jak z pohledu interni logistiky, tak 1 materidlovych tokd.

V analytické ¢asti je zhodnocen soucasny stav a urceny prednosti a nedostatky soucasného

interniho logistického procesu ve firmé SPUR a.s.

V ramci analytické ¢asti je uzita zejména metoda obsahové analyzy sekundéarnich zdroja,
které jsou jak vefejné dostupné (externi), tak také nevetejné dostupné (interni) a metody
uzité ve spolecnosti SPUR a.s. Pro dotvofeni komplexnégj$iho obrazu o stavajicim systému
interniho logistického procesu je vyuzita metoda polostrukturovanych hloubkovych rozho-
vort, které probihaji od zafi roku 2015 do dubna 2017. V ramci analyzy bylo zapojeno
do rozhovort celkem 15 zaméstnancti. HR manazerka, 3 vedouci stfedisek, 3 zamé&stnanci
sttedniho managementu (technologové), 4 manipulanti vybraného vyrobniho stfediska,
2 zaméstnanci logistiky a 2 zaméstnanci stfediska udrzby stroju a zafizeni. Veskeré rozho-
vory probihaly v organizaci na pracovistich zaméstnancti. Délka rozhovorti se pohybovala
v rozmezi od 20 minut do 1 hodiny. S kazdym zaméstnancem bylo provedeno vice rozho-
vorl (2 — 5). Polostrukturované rozhovory byly sestaveny do 10 zakladnich okruht, tykaji-
cich se fizeni logistiky (Jakym zplisobem probihd logistika ve firmé&?, Jakym zpisobem
probihd interni logistika ve vybraném vyrobnim stfedisku? Jaké méfitelné parametry firma
vyuziva? Jaky vyuziva systém objednavek materidlu? Jak probiha fizeni kvality ve firmé?
Jak probihd expedice? Jak probihaji materidlové toky daného vyrobniho stiediska? Jsou

dané materidlové toky vyhovujici?).

V ramci analyzy na zaklad¢ rozhovort byly zjiStény silné a slabé stranky interniho logis-

tického procesu na daném vyrobnim stfedisku. K vyhodnoceni rozhovord byla pouzita de-
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finice zékladnich témat, hledani shod a rozdili ve vypovédich respondenti a metoda pros-

tého vyctu.

Na zakladé¢ vysledkt analyzy byl navrzen projekt racionalizace logistického procesu.
Hlavnim cilem bylo vytvofeni mezioperacnich skladi pro vybrané vyrobni stfedisko. Ve-
dlej$im cilem vybaveni vyrobniho stfediska elektrickymi vysokozdviznymi voziky (VZV)
s monitorovacim zatizenim. Vyhodnoceni hodnot z vysokozdviznych vozikl slouzi sou-

Casné k ziskani udaju pro hodnoceni efektivity hlavniho tématu diplomové prace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

13

TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Jak uvadi Toole (2003, s. 26) v mezinarodni literatufe neexistuje zadna univerzalni defini-
ce logistiky. Toole dale dodava, Ze jednim z diivodi by mohla byt rychlost, s jakou se lo-
gistické postupy vyvijely, takze je obtizné jasné formulovat hranice logistické aktivity.
Lambert, Stock a Ellram (1998, s. 2) popisuji logistiku jako velmi Siroky obor, ktery

v mnoha ohledech a ve velké mife ovliviiuje Zivotni uroven spole¢nosti.

V prabéhu doby méla logistika rtizna jména, od podnikové logistiky, ptes fizeni distribuc-
nich kanalli, az po fizeni zdsob. Odborna literatura (Lambert, Stock a Ellram, 1998, s. 2,
Sixta a Macat, 2005, s. 17, Toole, 2003, s. 26) se shoduje v tvrzeni, ze vSechny pojmy lo-
gistiky maji spolecné to, Ze se tykaji toku zboZzi a materialii z mista vzniku do mista spo-

tteby, v nékterych piipadech az do mista likvidace.

Lambert, Stock a Ellram (1998, s. 39) povazuji za zrozeni novodobé logistiky rok 1900
a celkovée prelom 19. a 20. stoleti, kdy v USA pii dopravé farmatskych produktd a vyrobkt
dochazi k zjisténi, ze doprava a celkové logistika je zplsob Setfeni Casu 1 pencz. Sixta
a Macat (2009, s. 14) tento vyvoj dopliuji o uplatnéni logistiky od roku 1945, kterou
1ze rozdélit do Ctyt obdobi

e do roku 1950 - logistika je charakterizovana jako uplatnéni dil¢ich realizaci, které
jsou velice malo vzdjemné provazané. V disledku toho logistika nepfinasela tak
vyznamné uspory jako v soucasné dob¢

e do roku 1970 - druhé obdobi je nazyvano obdobim pfipravy a formovani logistické
teorie a praxe. Obchod vénoval vétsi ¢ast pozornosti ndkupu a prodeji, nez fyzické
distribuci

e do roku 1985 - uspésny rozvoj logistiky v USA a GspéSné zavadeéni logistiky do ev-
ropskych zemi

e do soucasnosti - prosazovani systému integrované logistiky, uspokojeni potieb za-

kaznika se pfesouva v pomyslném Zebiicku na prvni misto.

1.1 CILE LOGISTIKY

Zakladnim cilem logistiky, jak uvadi Sixta a Macat (2005, s. 43) je optimalni uspokojovani
potieb zakaznikl. Zakaznik je pfitom definovan jako nejdulezité;si ¢lanek celého logistic-
kého tetézce, protoze praveé od n¢j ptichazi informace o pozadavcich na zabezpeceni do-

davky zbozi a s ni dalSich souvisejicich sluzeb. U zdkaznika je také tento fetézec ukoncen.
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Lambert, Stock a Ellram (1998, s. 11) stejné jako Sixta a Macat (2005, s. 53) dodavaji, ze
se logistika neomezuje pouze na vyrobni sféru, ale tykd se vSech podnikd a organizaci
veetné statni spravy, nemocnic, Skol a organizaci poskytujici obchodni, bankovni nebo

finan¢ni sluzby.

Hlavni cile podnikové logistiky 1ze dle Sixty a Macata (2005 s. 43) rozd¢lit na cile priorit-

ni, a to vné&jsi a vykonové, a cile sekundarni, a to vnitini a ekonomické.

1.1.1 Vnéjsi logistické cile
Vnéjsi logistické cile se zamétuji na uspokojeni prani zédkazniki. To prispiva k udrzeni,
pripadné i dalS§imu rozsifeni rozsahu realizovanych sluzeb. Do této skupiny logistickych
cilt je mozno zaradit

e zvySovani objemu prodeje (nikoliv vyroby),

e zkracovani dodacich 1htt,

e zlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek,

e zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb (flexibility). (Sixta a Macat, 2005, s. 43)

Faktor Casu je v logistice jednim z nejdulezitéjSich ukazatel. Dal§im nutnym logistickym
pozadavkem je Uplnost dodavky a pouziti co nejvhodnéjSich manipula¢nich a piepravnich

pomticek. (Sixta a Macat, 2005, s. 43)

1.1.2  Vnitrni logistické cile

Vnitini logistické cile se tykaji firmy a jedn4 se o minimalizaci a postupné sniZovani na-

kladt. Jde o naklady

e na zasoby,

e nadopravu,

e na manipulaci a skladovani,
e navyrobu,

e nafizeni. (Sixta a Macat, 2005, s. 44)

1.1.3 Vykonové a ekonomické cile logistiky

Jak uvadi server LOGIO (http://logistika.cz) vykonové cile logistiky zabezpecuji pozado-
vanou Uroven sluzeb tak, aby poZadované mnoZstvi materidlu a zbozi bylo ve spravném

mnozstvi, druhu a jakosti, na spradvném misté, ve spravném okamziku. S tim souhlasi Sixta
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a Macat (2005, s. 44) a dodavaji, ze ekonomické cile logistiky spadaji do zabezpeceni téch-
to sluzeb s primérenymi naklady, které jsou vzhledem k Grovni sluzeb minimalni. V praxi
jejich vyssi troven dava nadé€ji na vetsi zdjem zakaznikli, soucasné vSak zvysuje naklady,
které na zédkaznika piisobi opacné. Proto se snazi zabezpecit logistické sluzby s optimalni-
mi naklady. Tyto naklady pak odpovidaji cené, kterou je jeste¢ zdkaznik ochoten za vyso-

kou kvalitu zaplatit.

Toole (2003, s. 161 a 180) popisuje, ze i v oblasti logistiky je kvalita na prvnim misté. Vy-
sokou kvalitu dnes firmy berou jako samoziejmost, a pokud selze logisticky fetézec, ne-

spokojeny zakaznik mize vyhledat sluzby konkurence.

1.2 Vyrobni logistika

Zavedeni Stihlosti a pohotovosti ve vyrobni logistice se ukazuje jako vyborny napad. Kri-
ticka mista byvaji casto piehlizena. Jak dale uvadi Tool (2003, s. 155), cilem vyrobni logis-
tiky je zvySeni a pomoc obratit pozornost k vyznamu logistiky jako takové a k prispéni
zlomu k novym oblastem védomosti, méfeni a sledovéani nejlepSich praktik. Dal§im vy-

znamnym cilem muize byt povzbuzeni ke zménam.

Vyrobni logistika dle Stehlika a Kapouna (2008, s. 21) znamena souhrnné fizeni materia-
lovych tokti ve vyrobé, pfic¢emz je bran zietel na to, aby veskery material ¢i vyrobky proté-
kaly transforma¢nim procesem co mozna nejlevnéji. Aby podnik doséhl nejlevnéj$iho ma-
terialového toku, je diileZité zajistit co nejkrat§i dobu od vzniku navrhu vyrobku po jeho

uvedeni do vyroby.

Hetfman (2001, str. 70) souhlasi a dodava, ze tento fizeny hmotny tok ma hlavni cil zajis-
tovani pfesunu materialu a jeho uloZeni v€etné piesunu a ulozZeni vyrobnich pomticek. Po-

ukazuje i1 na pfitomnost odpadu, ktery pii vyrobé vznika a jeho nasledné odstraniovani.

Z jeho pohledu tedy zaklad toku ve vyrobé spociva ve Ctyfech zékladnich slozkach, a to
operac¢ni manipulace, mezioperacni doprava, skladovani a fizeni hmotného toku mezi vy-

robnimi jednotkami. (Hefman, str. 70, 2001)

Chromjakové a Rajnoha (2011, s. 88) toto dopliiuji o optimalizaci tokli ve vyrobnim proce-
su a ve skladech, coz souvisi se zmenSovanim potiebnych ploch v téchto skladech. Dalsi
¢innosti vyrobni logistiky je i vychystavani a ukladani zasob v meziskladech v optimalni

VySi.
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1.2.1 Operaéni manipulace

Podle Hetfmana (2001, s. 70) se pomoci opera¢nich manipulaci ptesouvaji veskeré kompo-
nenty pro danou vyrobu a to od vstupu do manipula¢niho mista technologického pracovis-
té, dale pres stroje, respektive celého pracovniho prostoru, az do vystupu hotového vyrob-

ku. Jak jiz bylo zminéno, do opera¢nich manipulaci Hefman (2001, s. 70) zahrnuje i odpad.

1.2.2 Mezioperacni doprava

Mezioperacni doprava (Sliva, 2011, s. 60) slouzi k pfesunu rozpracované casti vyroby
a pfipadné 1 vyrobnich pomiicek mezi operacemi. Jednd se o dopravu mezi jednotlivymi
pracovisti a skladem mezi jednotlivymi operacemi. Hefman (2001, str. 71) dopliuje o pie-
pravu vyrobnich pomucek a odpady vzniklé béhem vyroby. S tim souvisi i odstranovani

odpadu z jednotlivych pracovist’ vyrobniho procesu.

Jak uvadi Tomek a Vavrova (2014, s. 44) soucasti okruhu mezioperacni dopravy jsou me-
zioperacni sklady. Mezioperacni sklady se staly nutnosti a to ptredevsim diky slozitosti

mezioperaéni dopravy.

1.2.3 Manipulace s materialem

Manipulace s materidlem je dilezity ¢lanek logistického procesu a byva spojovan s kapita-

lovou investici. Zvoleni a potizeni spravného manipulaéniho zatizeni je kliCové.

Proti potizeni progresivnich technologii typu automatického uskladiiovani a vyhledavani
zbozi, pasovych dopravniki, riznych typt robotli a snimacich systémut hovoii jejich vyso-

ké potizovaci néklady. Z toho diivodu maji stale vyznam manudalni zafizeni.

1.2.4 Skladovani

Soucasti vnitropodnikovych logistickych procest je 1 skladovani. Pii skladovani je dilezité

dodrZeni skladovacich podminek. (Veber, 2007, s. 95)

Co se tyce skladovani piimo ve vyrob¢, probihd dle Hefmana (2001, s. 71 — 72) ve tfech
rozdilnych urovnich, a to skladovani piimo na technologickém pracovisti, skladovani

v mezioperacnich skladech a skladovani v meziskladech.

Od skladovani pfimo na technologickém pracovisti se v dneSni dobé snazi vétSina firem
upoustét a prejit na metodu JIT. Diky tomu je vyroba plynulejsi a neni zde ani poZadavek

zasob v podobé rozpracované vyroby. Tento pfistup je pozitivni i z hlediska bezpecnosti
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prace a nedochazi zde k zbyteénému zastavéni vyrobni plochy zisobami. (Sixta a Zika,
2009, s. 29 —32)

Skladovani v mezioperac¢nich skladech je skladovani zasoby pouze kratkodobé. Zde je
uplatnovano pravidlo pro mensi mnozstvi zasob na skladovani. (Sixta a Macat, 2005, s.

155 - 157)

Skladovani v meziskladech mize byt i dlouhodobé. (Sixta a Macat, 2005, s. 155 - 157)
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2 TEORIE OMEZENI

Pro Teorii omezeni (TOC — The Theory of Constraints) neexistuje zadna zavazna interpre-
tace. Kazdy subjekt, at’ se zabyva ¢imkoliv, ma svlij vlastni ptistup a vlastni potieby, které

vychozi myslenky ptizptisobuji konkrétni situaci.

TOC velmi zjednodusené¢ miizeme brat jako navod (Sablonu), jak postupovat pro splnéni
cile podnikédni. Tim je v prvni fadé tvoieni zisku pii zvysujici se navratnosti investic a pe-

néznim toku. (www.goldratt.co.uk)

Teorie omezeni vychazi z myslenek Eliyaha M. Goldratta, ktery poprvé vyuzil své mys-
lenky o Teorii omezeni v roce 1979 pro tvorbu softwarového balicku pro rozvrhovani vy-
roby nazvaného OPT (Optimized Production Technology). E. M. Goldratt problematiku
TOC shrnul ve svych knihach Cil (The Goal) zr. 1984 a Cil II (It's Not Luck) z r. 1994.
Od svého zrozeni az po dnesni dobu byla teorie omezeni v§eobecné akceptovana, rozvinuta
do mnoha podob a aplikovana na vSechny zékladni funkéni oblasti podnikd. (Macurova,

Hanclova, 2011, s. 15)

Sam Goldratt (1992, s. 319) charakterizuje TOC jako systémovy piistup, ktery se postupné
rozvinul az na Uroven manazerské psychologie. Ve své podstat¢ TOC integruje strategii,
taktiku, planovani, kontrolu, uptfednostiiovani, méfeni a zlepSovani do logického holistic-
kého systému. Diky svému logickému pojeti a vybornym vysledkiim v fad€ nejriiznéjsich
vyrobnich a obchodnich organizacich, se teorie omezeni stale vice povaZzuje za nejlepsi

zpusob fizeni podnikti. (www.goldratt.co.uk)

2.1 Vychodiska Teorie omezeni

Teorie omezeni dle Goldratta (Macurova, 2011, s. 15) vychazi z pfedpokladu, ze kazdy
systém ma alespon jedno omezeni, tzv. Uzké misto, které brani podniku dosdhnout lepSich

vysledkl v souvislosti s jeho cili.
Mezi nejcastéjsi omezeni, jak dale Goldratt (2006, s. 331 - 333) popisuje, patii v praxi

e chybéjici kapacita strojil, pracovniki, financi, surovin a dalSich vyrobnich zdrojt,
e nedostatek objednavek a s tim souvisejici nevyuzité kapacity,
e ruzn€ normy, postupy a smernice,

e zdlouhavé terminy plnéni objednavek,
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Spatna disciplina a moralka zaméstnancti, nedostatecnd motivace a chybé&jici komu-

nikace.

V odborné literatuie se setkdvame s riznymi piistupy klasifikace omezeni. KoSturiak

a Frolik (2006, s. 49 - 50) rozdéluji omezeni do nasledujicich tii kategorii

fyzicka omezeni — jsou charakterizovana nedostate¢nou kapacitou vyrobnich zdroji
a nizkou poptavkou na trhu. Tato omezeni Ize snadno rozpoznat a odstranit.
manazerska omezeni neboli omezeni v fizeni — jedna se predevsim o Spatné nasta-
vena kritéria a pravidla fizeni organizace. Jejich identifikace vyzaduje podrobné;jsi
ve zmeén¢ piistupu managementu k fizeni organizace. Manazerskd omezeni vedou
ke vzniku fyzickych omezeni.

omezeni v chovani lidi — pfedstavuje mylné domnénky a ptredpoklady, které jsou

disledkem vzniku manazerskych omezeni.

Dle Basla (2003, s. 68 - 74) je mozné omezeni d¢€lit podle dvou zdkladnich kritérii

pozice omezeni vici hranicim podniku — omezeni mize byt interni nebo externi
(naptiklad nedostatecna kvalita a spolehlivost dodavek od dodavatel)
fyzické realnost omezeni — rozliSujeme omezeni hmotné (napt. nedostate¢né kapa-

city vyrobnich faktor() a nehmotné (Spatné definované procesy).

2.2 T¥i zakladni oblasti Teorie omezeni

Teorie omezeni se dle KoSturiaka a Frolika (2006, s. 51) sklada ze tii zakladnich oblasti

(v nékterych publikacich oznacovany za struktury), ve kterych uplatiiuje rizné principy

a techniky zlepsovani. Jedna se o logistiku, méfeni vykonu a feSeni problémi.

2.3 Praktické uplatnéni teorie omezeni

Pokud hleddme uplatnéni Teorie omezeni ve vyrobé, pfijdeme na fadu zlepSeni, naptiklad

ve formeé

dramatického snizeni zasob,
zvySeni prutoku,
sniZeni pritbézné doby vyroby,

A4

snadné&jsiho planovani ve srovnani s MRPII a vyssi kontrolou nez u JIT,
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lepsi predvidatelnost vyrobniho procesu,

moznost zacilit nastroje zlepSeni procest (SPC, TPM, DOE, Poka-yoke, SMED)
jen tam, kde to pfinese realné efekty,

nasmérovani investic do vyrobniho systému jen tam, kde je to redln¢ vyhodné.

(wWww.tocc.com)

Pokud vSak chceme dosahnout cilen¢ho zlepSovani, shoduji se Basl (2003, s. 32 - 33)

1 Kosturiak a Frolik (2006, s. 51 - 63) na dilezitosti stanoveni ukazatelti, podle kterych

bude méfena Gcinnost zvoleného postupu. Podniky pro tento piipad cCasto vyuzivaji za-

kladni ekonomické ukazatele, naptiklad cash flow, ndvratnost investic a Cisty zisk, coz

se ovSem Vv praxi jevi jako nedostacujici. Proto TOC pfichazi se ttemi zdkladnimi metrika-

mi v podob¢ provoznich ukazatelt.

2.4 Zakladni metriky TOC

Pti zlepSovani procesu se Basl (2003, s. 33) a Kosturiak (2006, s. 51) shoduji, Ze je tfeba

soustiedit hlavni pozornost na tyto ukazatele

Prutok (throughput) — pfedstavuje mnozstvi penéz, které podnik vyprodukuje
za jednotku casu. Pritok lze vypocitat rozdilem hodnoty prodeje za dané obdobi
a hodnotou nadkupu urcitych polozek za stejné obdobi. Jedna se tedy o ptidanou
hodnotu v procesech za jednotku ¢asu.

Zasoby (inventory) — jedna se o mnozstvi penéz vydanych na nakup potiebnych
komponent. Patii sem zasoby materidlu, rozpracované vyroby a vyrobni a pomocné
prostiedky ve vyrobé.

Provozni naklady (operating expense) — pfedstavuje mnoZstvi penéz vydanych

na vlastni transformaci vstupil na vystupy, resp. zasob na prutok. Jde o fixni nakla-

dy.

V ramci TOC usilujeme o dosazeni cili v tomto potadi

maximalizace prutoku,
minimalizace zasob,

minimalizace provoznich nékladt. (Basl, 2003 s. 34 - 35 , KoSturiak, 2006, s. 52)
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2.5 Techniky TOC

TOC vyuziva tadu specifickych technik a principti zlepSovani. Mezi nejvyznamnéjsi

dle Kosturiaka (2006, s. 53) a Basla (2003, s. 39 — 42) patfi

e Princip péti krok,

e Drum-Buffer-Rope,

e Critical Chain (Kriticky fetéz),

e OPT - Optimized Production Technology

2.5.1 Princip péti kroki

Princip péti krokli se zamétuje na oblasti, jako jsou vyroba, prodej, marketing, distribuce,
finance nebo informacni systémy. Umoziuje planovat procesy a soustedit se na zdroje,

které zvySuji prutok. (www.goldratt.co.uk)

Pétikrokovy postup se dle odborné literatury (Kosturiak, 2006, s. 53 — 59),

www.goldratt.co.uk, Basl, 2003, s. 37) sklada z nésledujicich po sobé jdoucich ¢innosti

o Identifikace omezeni systému — nejprve je nezbytné spravné identifikovat omeze-
ni systému, jehoz odstranéni by mélo za nasledek maximalizaci pratoku. Pii hleda-
ni uzkého mista vyuzivame napft. kapacitni vypoCty nebo vlastni intuici, zkuSenosti
a v§imame si ptiznakl neefektivni ¢innosti (napf. hromadéni zasob pied pracovis-
tém).

e Maximalni vyuziti izkého mista — cilem je zaméfit se na ziskani z omezeni
co nejvice, aniZ bychom do uzkého mista investovali, nebo mu ptizptisobovali oko-
1i.

224

vanych pracovnich postupti a procest ve smyslu jejich podfizeni tzkému mistu.

e QOdstranéni omezeni — pokud se ndm nepodafi omezeni odstranit v kroku ¢. 3,
je nezbytné pristoupit ke kroku ctyfi, jehoz cilem je vypracovat dalsi alternativy
odstranéni omezeni. VétSinou se jednd o zvyseni kapacity izkého mista prostired-
nictvim novych strojii, zvySenim sménnosti, zvySenim poctu pracovniki atd.

e Navrat k prvnimu kroku — po odstranéni daného omezeni, se znovu vracime
k prvnimu kroku a cely proces opakujeme, protoZe v zasad¢ plati, Ze v systému

vzdy existuje n¢jaké omezeni.
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2.5.2 Drum-Buffer-Rope

Drum-Buffer-ROPE je metoda vyuzivana pro maximalizaci pratoku. Je zaloZzena na regu-

laci vstupu ukolit do systému podle pritbé¢hu Cinnosti na izkém miste.

e Drum (nebo-li buben) — predstavuje uzké misto, které¢ udava tempo daného systé-
mu. Od ¢innosti izkého mista se odviji prace ostatnich pracovist.
o Buffer (zasobnik) — je ochranou proti nejistoté a problémiim, které mohou na pra-

covisti nastat. (www.goldratt.co.uk)
Kosturiak (2006, s. 53 - 57) dale rozliSuje zasobniky na ¢asové a kusové.

Casovy zasobnik piedstavuje piidavnou pribéznou dobu vyroby, ktera umoziuje, aby ma-

terial dosahl planovaného bodu vyroby o planovany ¢asovy usek diive.

Jaké mohou byt ¢asové zdsobniky? RozliSujeme Casové zasobniky expedi¢ni (chrani ter-
min odvedeni zakazky), zdsobnik pfed Gzkym mistem (ochrainuje uzké misto) a montazni
(zabezpecuje, aby na montazni pracovisté, do kterého vstupuje komponent z uzkého mista,

byly v pfedstihu dodany vSechny ostatni komponenty).

Naproti tomu kusovy zasobnik tvoii zasoby hotovych vyrobkl a rozpracované vyroby,
které umoziuji splnéni zakazek i v ptipadé, ze dodaci lhuta je krat$i nez pribéznd doba
vyroby.

Zasobnik neznamena zvySeni zasob systému, pouze jejich presunuti do strategickych mist.
Naopak umoziluje zasoby systému sniZovat a zkratit pribéZnou dobu vyroby.

e Rope (Iano) — je informacni vazbou mezi uzkym mistem a prvnim pracovistém.
Hlavni funkci lana je pfedev$im neuvoliiovat material zbyte¢né brzy a nevytvaret

tak mezioperacni zasoby.
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Buffer Drum — zké misto
0= =@ =®=
Rope
Tah Tlak

Obrazek 1 Schéma konceptu Drum-Buffer-Rope (Tucek, 2006, s. 99)

Jak toho dosdhnout? Pomoci principu tahu nebo tlaku. Princip tahu plsobi od vstupu do
systému az do tuzkého mista. Uzké misto si tak na zékladé svych kapacit ,,natahuje* polo-
tovary z 1. Pracovisté. Princip tlaku funguje od uzkého mista az po vystup ze systému. To,

co projde uzkym mistem, je poté ,,protlaceno® v§emi zbyvajicimi pracovisti.

2.5.3 Critical Chain

Critical Chain neboli Kriticky fetéz predstavuje ucinnou metodu projektového fizeni. Jeji
hlavni pfednosti je zkraceni projektového Casu az o 30 %, a to bez potfeby navySovani
zdrojti, a zvySeni pravdépodobnosti dokoncéeni projektu. Kriticky fetéz lze uplatnit jak

u jednotlivych projektt, tak i v multiprojektovém prostredi. (Goldratt, 1997, s. 56 - 64)

Kriticky fetéz vyuziva principu kauzality (nasledek-pticina-nésledek). Vyuziva vizudlni
techniky v podobé diagramti neboli stromi a vychazi z implikaéni logiky, pfi které se po-
stupné stiida nasledek-pricina-nasledek. To vede k dislednému popisu problému, omezeni
1 jeho feSeni. Snadno tak umoZiuje ilustrovat 1 velmi sloZité situace a identifikovat dalsi,

puvodné nepopsané problémy a stavy. (Goldratt, 1997, s. 89 — 92, Basl, 2003, s. 38)

Pomoci diagramt stromd, jak dale popisuji Goldratt (1997, s. 89 — 92) 1 Basl (2003, s. 39)

hledame odpovédi na otazky co zménit, na co to zmeénit a jakou zménu provést.

e co zménit — s pouzitim stromu soucasné reality odhalujeme soucasné omezeni,
e na co to zmé&nit — pouzivame strom budouci reality a strom konfliktl s cilem popsat

budouci cilovy stav,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

e jak zménu provést — cilem je propracovat plan zmén ze soucasného na budouci

stav. Uplatnuje se strom piekazek a prechodu.

Diagramy stromt jsou podle TOC aplikovany pod souhrnnym nazvem TOC / Thinking
Process (TOC/TP), které jsou spiSe cestou k vyvoji specifickych feSeni, nez feSenim.
TOC/TP jsou ucinné jak pii feSeni jednotlivych problému, tak i dlouhodobych generic-

kych konflikth uvnitf organizace. (www.goldratt.co.uk)
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3 POROVNANI TOC S DALSIMI METODAMI RIZENi

Teorii omezeni muzeme zaradit mezi dals$i dva hlavni manazerské smeéry, které zacaly
do podniki pronikat v 80. a 90. Iétech 20. st. Jednou z metod je Just-in-Time (JIT) a Total
Quality Management (TQM). TOC se zacala také poprvé objevovat v obdobi, kdy
se ve velkém implementovaly softwarové systémy vychazejici z metody MRP II (Manu-

facturing Ressource Planning). (www.goldratt.co.uk)

Jednim z feSeni, jak dané systémy muzeme porovnat dle Goldratta (1997, s. 85) a Basla

(2003, s. 42), je porovnani MRP II, TQM a JIT s metodou TOC (Tabulka 1).

Tabulka 1 Porovnani metod (vlastni zpracovani)

MREP 11 TOC

Deterministickd metoda, kterd nebere | Determinismus potlacuje, zménu chape
v tvahu ptipadné ruSivé vlivy, ale pouze | jako prostiedek ke zlepSeni.

stabilni data. C vy - iy o
Primarné se zaméfuje na zvySeni prutoku

Spojuje se s nakladovym ucetnictvim a ne- | pomoci maximalniho vytizeni izkého mis-
ma zadné nastroje na zvySovani pritoku. | ta.
Snizovani nakladi lze dosdhnout zejména

prostiednictvim finan¢niho ucetnictvi.

TQM TOC

Zaméfuje se na zvySeni kvality vSech prvkl | Zamé&fuje se na prvky, jejichz zlepSeni pfi-

systému, tj. procesil a pracovist’. nese zvyseni kvality celého systému.

Zabyva se eliminaci nebo optimalizaci
vSech procesi, které zplsobuji nekvalitu,
coz vede ke sniZeni zasob, rozpracované

vyroby a eliminaci zmetki.

JIT TOC

Podrobné tizeni zasob na kazdé pozici sys- | Resi pouze konkrétni omezeni daného sys-
tému prostfednictvim velmi pfesné predikce | tému.

budouciho stavu.

Snazi se vytlacit ndhodnost.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

4 VYBRANE NASTROJE PI

4.1 Informacni systémy pri Fizeni materialovych toku

V soucasné dob¢ slouzi k softwarové podpotfe podnikovych informacnich systémi celad
fada pouzivanych metod. Dle Jurové (2013, s. 56), Goldratta (1997, s. 85) a Basla (2003,
s. 42) jsou nejvice diskutované pravé MRP, MRP II, KANBAN a JIT.

4.1.1 ERP (Podnikovy informac¢ni systém)

Podnikovy informacéni syst¢ém ERP (Enterprise Resource Planning) podporuje planovani
aftizeni ve vSech hlavnich procesech podniku. Vzhledem k vlastnostem jako je podpora
podnikovych procest, univerzalnost a strukturdlni flexibilita, jsou ERP systémy zékladnim
prvkem informac¢niho systému podniku. Oddé€lené funkéni moduly jako logistika, vyroba,
personalistika lze dale prizptisobovat a upravovat dle danych pozadavkl podniku.
V soucasné dobé¢ si firmy ptizpisobuji informacni systém dle svych specifickych pozadav-

kt. (Lukoszova, 2012, s. 103)

Zefektivnéni informacnich toku, sdileni dat, postupti a standardizaci napti¢ celym podni-
kem dle Lukoszové (2012, s. 103) jsou veskeré potiebné informace k dispozici vSem zain-
teresovanym a to v realném case. Dale dodéava, Ze vystupy ERP systému obsahuji i grafic-
ké zpracovani, které slouzi k vyhodnocovani vykonnosti podniku, k ziskdvani informaci
o zdkaznicich a také k ziskavani podkladl pro samotné planovani a fizeni vSech podniko-

vych procesi.

Podle Basla a Blazicka (2012, s. 34) ERP systémy zahrnuji v podniku zejména nésledujici

¢innosti

e sprava kmenovych dat (kusovniky, technologické postupy, pracoviste, ale 1 dodava-
telé, zakaznici, skladové mista, pouzivané druhy dani, finan¢ni kurzy apod.),

e dlouhodobé, sttednédobé a kratkodobé planovani zdroji potfebnych k realizaci ob-
chodnich zakazek,

e fizeni realizace zakazek z pohledu dodrzovani termint,

e planovani a sledovani naklada realizace vyroby,

e zpracovani vysledkt do tcetnictvi a controllingu.
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4.1.2 IFS Aplikace

Piikladem ERP systému pro vyrobni a projektové zaméfenou firmu v Ceské republice, miize
byt IFS Aplikace, které pochézeji ze Svédska. Jak dale uvadi Kl¢ova (www.erpforum.cz),
ze systému ptivodné zaméeteného na fizeni udrzby postupné vzniklo komplexni feSeni pat-
fici dnes do prvni desitky svétového ERP trhu. Prednosti feseni IFS Aplikace je vyspéla
detailni funkcionalita, reprezentovana vice jak Sedesati aplika¢nimi moduly a vyuziti mo-

dernich technologii, zastoupené celou Skalou modernich metod fizeni vyroby.

IFS Aplikace nabizi dvé zdkladni moznosti prace v systému, a to klasické zobrazeni v pro-

sttedi MS Windows a webovy klient. (www.erpforum.cz)

U klasického zobrazeni v prostitedi MS Windows je moZzno zvolit otevieni celé aplikace
nebo pouze pouzivané Casti, upravené napiiklad pro ndkup, prodej apod.

(www.erpforum.cz)

Druhou moznosti pro praci v systému v plném rezimu predstavuje webovy klient. V nabid-
ce je 1 portalové feSeni (IFS Osobni portal), které oceni zejména manazeti. Uzivatel miize
vyuzit pfednastaveného rozvrzeni portalu, nebo si jej sdm upravit. Osobni portal miize ob-
sahovat vlastni usporadané ¢asti z IFS Aplikaci, ale i véci obecného charakteru, naptiklad
kalendafr, vyvoj kurzu EUR, nové ziskané zakéazky, seznam problémovych zakazniki, akti-
vity a Ukoly ze CRM. Na portalu lze nastavit i ukazatele podnikové vykonnosti (business
performance), jako je vyvoj objednavek v Case, a to v riznych grafickych pohledech (graf,
tabulka, cela uzivatelska plocha s vyobrazenim stavu jednotlivych ukazatelii). Pres portal
1ze vykazovat 1 praci na projektech. Specidlni druh klienta je urcen pro PDA zatizeni. Toho
vyuZivaji zaméstnanci pracujici v terénu, typicky servisni pracovnici, ktefi potfebuji mo-

bilni kanceléat. Uplatnéni nachazi také ve skladové evidenci. (www.erpforum.cz)

4.1.3 Planovani a Fizeni vyroby

Jak déle uvadi Kl¢ova (www.erpforum.cz) IFS Aplikace nabizi Siroké spektrum funkci
a metod pro planovani a fizeni vyroby. Dokézou pokryt specifické procesy jak v oblasti
diskrétni, tak i procesni vyroby. Pokud jde o vyroby z hlediska zpiisobu odbéru produkce,

IFS Aplikace maji nastroje pro vSechny znamé typy vyrob

e vyroba na sklad (make-to-stock),
e vyroba na zakazku (make-to-order),

e montaz na zakazku (assembly-to-order),
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e vyvoj na zakazku (engineer-to-order),

e konfigurace na zakazku (configure-to-order). (www.erpforum.cz)

IFS Aplikace se uplatni také u kombinovanych vyrob, kde se v rtiznych fazich produkéniho
procesu vyskytuji razné typy vyroby, ¢i tam, kde existuje vice vyrobnich zavodi s rozdil-

nym typem a slozitosti vyrobku. (www.erpforum.cz)

Pokud jde o fidici metody, IFS Aplikace maji ve svém kodu zakomponovany principy
tlacnych metod (MRP, MRP 1), ale i1 taznych principa tizeni (JIT, dil¢i metodu Kanban
vcetné podpory tzv. elektronického kanbanového systému). Navic vSak oproti konkurenci
umoznuji pracovat se sofistikovanymi metodami, které¢ kombinuji tlaény a tazny princip.
Konkrétné jde o teorii omezeni (TOC) a jeji metodu urcenou k tizeni vyrobnich a logistic-

kych procesit DBR (Drum, Buffer, Rope). (www.erpforum.cz)

M¢éné€ zndmou, avSak velmi uzite¢nou metodu rovnéz obsazenou v jadru systému predsta-
vuje Seiban. Tato metoda je zalozena na adresném fizeni vyroby vcetné propojeni na ob-
jednavkovy cyklus, logistiku a skladovani. Dokladem spésnosti této metody je jeji vyuziti
nejen v nadndrodnich korporacich ale 1 v ceskych a slovenskych podnicich.

(www.erpforum.cz)

4.1.4 Planovani materialovych potieb

Na planovani materidlovych pozadavka je zaméfena MRP (Material Requirements Plan-
ning). Navazuje na logisticky fetézec a umoziuje fidit jak vyrobu, tak i zasoby, vSe s cilem
minimalizace zésob a efektivniho zabezpeceni vyrobniho procesu. Jak déle popisuje Lu-
koszova (2012, s. 101) systém MRP potiebuje k efektivnimu fungovani nékolik vstupi:
vyrobni plan, kusovniky, pocatecni zasoby ve skladech s materidlem a pocatecni kapacitu
k tvorbé vyrobniho planu. Ketkovsky a Valsa (2012, s. 77 - 78) souhlasi a dopliuji, Ze za-
kladnimi vystupy pak jsou pozadavky na materidl (co, kdy, kolik), vyrobni cinnosti
(co, kdy a v jakém mnozstvi se vyrabi), volné kapacity a seznam mimotadnosti (nesplnéné

objednavky, chyby apod.).

Variantou rozsifeni o marketingové, financni a logistické elementy je syst¢ém MRP II (Ma-
nufacturing Resource Planning), ktery se pouZziva k planovani vyrobnich zdroji. Keikov-
sky a Valsa (2012, s. 78). Hlavni rozdil je v tom, ze syst¢tm MRP pocita s neomezenymi
kapacitami, zatimco MRP II je schopny kontrolovat piesné€, v zavislosti na prodeji a vyro-

bé, planovani nakupu. Vyroba je planovand na zdklad¢ predikce odbytu, to znamena,
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ze produkt je na zaklad¢ principu tlaku postupné tlacen pies jednotlivé podnikové procesy
az k samotnému odbérateli. MRP II ma fadu vyhod spojenych se stavem rozpracované
vyroby a zasob, avSak jeho nevyhodou miize byt naopak neschopnost zmény planu

pii zméné vstupnich pozadavki. (Lukoszova, 2012, s. 103)

4.2 JIT

Nejznamé;jsi logistickou technologii, jak uvadi server primyslového inzenyrstvi (www.cie-
plzen.cz/), ktera byla poprvé aplikovana v roce 1926 v zavodech Toyota Company, ale jeji

nejveétsi rozmach prisel az pocatkem 80. let v Japonsku a USA, je Just in Time.

Tento systém je zalozen na myslence dodavat produkty, dily nebo materidl pravé v tom
okamziku, kdy jsou v podniku zapotiebi, je to tedy systém filosofii fizeni zasob, ktera ma

za cil redukci ztrat. (www.cie-plzen.cz, Ketkovsky a Valsa, rok, s. 83)

Systém JIT vyzaduje uzkou koordinaci poptavkovych potieb mezi logistikou, dopravei,
dodavateli a vyrobou. (Cempirek, Kampf, Siroky a Slivoii, 2009, s. 24 — 25, Pernica a
Mosplf, 2000, s. 219)

Uplatnéni filozofie JIT, jak dale autofi (Cempirek, Kampf, girok}'/ a Slivon, 2009, s. 24 —
26) popisuji, vede k vyraznému snizovani nakladt v celém procesu, zlepSeni produktivity,
zvySeni Urovné fizeni mezi jednotlivymi useky vyroby, zkraceni cyklu vyroby, snizeni

stavu zasob, zvySeni kvality vyrobkd.

Podle serveru CIE (www.cie-plzen.cz) byl Japonsky manazer Ohno Taiichi pfesvédcen,

ze prvkem vedoucim k uspéchu je odstranéni vesSkerého plytvani.

Jak dale uvadi server primyslového inZenyrstvi (www.cie-plzen.cz) Ohno Taiichi rozdélil

plytvani do sedmi kategorii

e Nadvyroba

e Plytvani ¢asem u strojl

e Plytvani spojené s dopravou jednotek
e Plytvani pfi zpracovavani materialu

e Plytvani pfi sepisovani zasob

e Plytvani pohybem

e Plytvani ve formé kazovych jednotek (www.cie-plzen.cz/)

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 85) mezi mozné piinosy JIT oznacuji
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e redukci zasob a rozpracované vyroby,

e redukci vyrobnich a skladovacich prostor,

o kratsi pribézné doby, kratsi sefizovaci Casy,

e vyssi vyuziti vyrobnich zdroji, vyssi produktivitu,

vvvvv

e zvySeni kvality.

4.3 KANBAN

N 24

systém KANBAN (Pernica a Mosolf, 2000, s. 218). Jak dale popisuji Drahotsky a Rezni-
¢ek (2003, s. 101) zakladem tohoto systému je fakt, Ze potfebny material a dily by mély

byt v pozadovany ¢as dodany na misto, kde je dany vyrobni proces vyzaduje.

Jak uvadi Vitek (www.svetproduktivity.cz) i Drahotsky a Rezniek (2003, s. 101) snahou
tohoto systému fizeni je co nejdokonalejsi pfizplisobeni se (harmonizace) pribchu vyroby
materialovym tokem. Hlavnim cilem systému Kanban je na kazdém stupni vyroby podpo-
rovat "vyrobu na objednavku", neboli tahovy systém (pull), kterd umoziuje bez vétSich
investic redukovat zasoby a zlepSuje presnost plnéni termint. Aby to bylo mozné dosah-
nout, musi se uZ pii navrhu vyrobni dispozice vyvazit vyrobni kapacity (tvorba rodin pii-
buznych vyrobkl, zajisténi pravidelného odbéru a tim i vyroby, pouziti principt skupinové

technologie apod.) S vyvazovanim vyroby se musi za¢inat ve findlni montézi.

Vitek (www.svetproduktivity.cz) dale uvadi, ze Kanban znamena také vraceni funkce fize-
ni zpét do dilny, kde lze pfimo na misté pfizplsobit piisun materiali a zpracovani vyrob-
nich ukolti okamzitym pozadavkiim. Obejde se tak bez tézkopadného centralniho planova-
ni a fizeni, vyrabi a dopravuje se jen to, co je pozadovano. V systému Kanban je celé fizeni

vyroby podiizené finalni vyrobé, kterd ptimo reaguje na pozadavky zakazniki.

4.3.1 Predpoklady zavedeni Kanban systému

Systém Kanban je nejvhodnéjsi implementovat pro opakovanou vyrobu s velkou mirou
v odbytu. Pokud neni splnén tento ptedpoklad, je tieba systém Kanban vybavit specidlnim
planovacim systémem (urceni kapacity regulanich okruht a jejich tolerancni rozsahy

apod.). (http://www.svetproduktivity.cz)
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Hlavnimi  pfedpoklady zavedeni Kanban systému, jak dale wuvadi Vitek

(www.svetproduktivity.cz) jsou

¢ vyskoleny, ale hlavn¢ motivovany personal

e vysoky stupen opakovani vyroby, bez velkych vykyvl v poptavce

e vziajemné harmonizované kapacity

e rychlé postupy pietypovani zatizeni

e pripravenost persondlu v pfipadé zvySeného poptavky délat presCasy (Castecna
pruznost kapacit)

e rychlé odstranéni poruch by méli zvladnout dobte vySkoleni operatofi zatizeni

e vykonna kontrola kvality pfimo na pracovisti

e pfipravenost managementu na vSech Grovnich delegovat pravomoci

e spravné navrzeny layout dilny, s tendenci k linkovému uspotradani (plynulé toky)

4.3.2 Zakladni pravidla pro fungovani

Horvath (2000, s. 185) uvadi, ze zdkladem pro Gspésné a kvalitni fungovani systému kan-
ban je, aby zdkaznické pracovist¢ melo vSechny potfebné informace pro splnéni tkolu.
Vitek (www.svetproduktivity.cz) souhlasi a dale rozdéluje zakladni pravidla na Sest pravi-

del

e Personal nasledujiciho procesu je povinen odebrat dilce z ptredchazejiciho procesu,
tak jak to pfedepisuje ptislusnd Kanban karta (mnozstvi, typ).

e Vyrobni persondl miize vyrabét jen to, co mu povoluje vyrobni Kanban karta.

e Pokud na pracovisti nejsou k dispozici Zadné Kanban karty, nesmi byt realizovana
z&dna Cinnost (doprava, vyroba).

e Kanban karty jsou vzdy pfepravovany spolecné s paletami a dilci (kromé¢ jejich né-
vratu).

e Vyrobni persondl odpovida za to, Ze jen vyrobky se stoprocentni kvalitou budou
vloZeny do palet pro nésledujici proces. Pokud se vyskytne chyba, nasleduje stop
celého procesu a odstranéni chyby tak, aby se nemohla opakovat.

e Inicializacni pocet Kanban karet musi byt postupné redukovan, provazanost proce-
st se musi zvySovat, sniZzeni zasob odkryva problémy a umoziuje tak jejich elimi-

naci.
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Tento princip umoziuje dle Vitka (www.svetproduktivity.cz) s pomoci poctu pfitomnych
karet Kanban v systému kontrolovat a fidit rozpracovanost vyroby a tedy i vySku zasob

v rozpracovani vyrob¢ a velikost prubézné doby.

V systému Kanban je po odebrani kompletni vyrobni davky odeslana z odbérového mista
dodavateli (pfediazené pracovisté) karta Kanban, kterd ma funkci objedndvky na dodavku
nové vyrobni davky nebo materidlu ¢i polotovart. Kanban karty slouzi zarovein pro signa-

lizaci stavu zasob a rozpracovanosti vyroby. (www.svetproduktivity.cz)

wewr
vvvvvv

ky tohoto systému jsou

e vytvofeni svazanych samoftidicich regula¢nich okruhi mezi vyrobnimi a spotieb-
nimi oblastmi

e implementace tahového principu pro nasledujici spotiebni stupen

e pruzné nasazovani personalu a provoznich prostredka

e pienos kratkodobého fizeni na vyrobni pracovniky pomoci specidlniho nosice in-

formaci - karty Kanban

4.4 Automaticka identifikace
Dulezitou ¢innosti v fizeni materidlového toku je piesna znalost o pohybu pasivnich prvkd.

Identifikaci pasivnich prvki, jak uvadi Sixta a Macat (2005, s. 204), rozumime zjiStovani

totoznosti pasivniho prvku, a to nékterym z nésledujicich zptisobti

e podle fyzickych znakii (kamerou, podle tvaru, barvy),

e podle kodu (¢arovy kod, laserovy snimac, snimac¢ dat).

Identifikace pasivnich prvki se rychle vyviji smérem k automatické identifikaci. Pro ozna-
covani pasivnich prvkl v logistické praxi méa zatim nejvétsi vyznam opticky princip. Vy-
hodou automatické identifikace je vysoka rychlost snimani a minimalni pocet chyb. Cem-
pirek, Kampf, Siroky a Slivoi (2009, s. 36) uvadi, Ze nejvétsi zjem je predeviim o radio-
frekvenc¢ni technologie v kombinaci s radiovym pfenosem dat. Na druhé stran¢ klesa vy-
razn¢ podil automatickych identifikacnich systémua zalozenych na principu magnetického

prouzku ¢i OCR.
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4.4.1 Carové kédy

Carové kody dle Cempirka, Kampfa, Sirokého a Slivong (2009, s. 36) piedstavuji nejstarsi
technologii automatické identifikace. Jak déle autofi (Cempirek, Kampf, Siroky a Slivoti,
2009, s. 36) popisuji, jedna se o nejlevnéjsi a také nejucelnéjsi zpuasob. Autofi (Cempirek,
Kampf, girok}'/ a Slivon, 2009, s. 36 a Sixta a Macat, 2005, s. 211) se shoduji v ndzoru, ze
1z toho diivodu je carovy kod nejrozsitenéjsi pii ozna¢ovani pasivnich prvkl pro automa-

tickou identifikaci.

Celosvétove uznavanym a standardizovanym systémem identifikace a kodovani je systém
EAN — European Article Numbering. (Cempirek, Kampf, girok;’/ a Slivon, 2009, s. 36)
Carovy kéd je tvofen sekvenci ¢ar a mezer. Optoelektricka zafizeni dokéazi tyto posloup-
nosti analyzovat a vytvaret kod srozumitelny pocitaci. Nosi¢em informaci u kodu jsou car-
ky 1 mezery. Zacatek respektive konec kazdého kodu je definovan sekvenci ¢ar znaku Start
resp.Stop. (Sixta a Macat, 2005, s. 211, Cempirek, Kampf, Siroky a Slivon, 2009, s. 38 -
43)

4.4.2 Radiofrekvencni identifikace (RFID)

RFID je systém pro radiofrekvencni identifikaci, ktery spolehlivé a rychle ¢te a zapisuje
data. Dle Sixty a Macata (2005, s. 214) slouzi tento bezdotykovy automaticky identifikacni
systém k pfenosu a ukladani dat pomoci elektromagnetickych vin. Jak déale popisuji Cem-
pirek, Kampf a Siroky (2009, s. 104) Stehlik a Kapoun (2208, s. 202) tyto data jsou ukla-
dany pfimo na datovy nosi¢, ktery je pfipevnény k produktu. Funkénost tohoto systému
neni ovlivnéna Zadnymi neptiznivymi provoznimi podminkami. UloZené informace jsou
vyuzivany ke kontrole, k optimalizaci materialového toku a vyrazn€ napomahaji k efektivi-
té logistickych procesii (zapojeni v§ech parametri do sité, vyménu standardizovanych uda-
jb a hlavn€ vyuziti Gdaju k potfebnym statistikdm). Pozadavky jednotlivych uZivateld jsou
ruzné, nékteti potiebuji takové datové nosice, které se daji pouzit na vyrobnich linkéch, jini

zas pouzivaji ndlepky pro logistiku.

4.4.3 Spaghetti diagram

Jednim z nastrojii grafického zndzornéni pohybu pracovnikli za urcité casové obdobi
je Spaghetti diagram. Jak wuvadi server six sigma material (www.six-sigma-
material.com/Spaghetti-Diagram.html) Spaghetti diagram je vizudlnim vytvorenim skutec-

ného toku. Klicové slovo je skute¢né. Akademie produktivity a inovaci uvadi, Ze v layoutu
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vyrobni haly nebo dané¢ho pracovisté jsou zachyceny veskeré pohyby pracovnika. Analyzu
pohybu je mozné uskutecnit v pribéhu snimkovani prace. Pomoci diagramu lze odhalit
mnozstvi nepotiebné chlize, ¢i pohybti naptiklad mimo pracovisté a také mize slouzit jako
dobry podklad k provedeni re-layoutu. Je jednoduchym zobrazenim celkového prostoru,
ve kterém se pracovnik pohybuje. (API — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 —
2015)

Server pro pramyslové inzenyrstvi (www.cie-plzen.cz) dopliiuje, ze Spaghetti diagram
slouzi také ke sledovani toku materialu v procesu vyroby nebo logistickym fetézcem. Dale
je mozné sledovat tok energii a v neposledni fadé také tok informaci napti¢ danym proce-
sem ¢i oddélenim nebo celou firemni strukturou. Toto méfeni zachycuje dané toky samo-
ziejme v jistém Casovém obdobi. Pti sledovéani pohybu pracovnika se do layoutu pracovisté
zachycuji jeho veskeré pohyby. Tato technika ma byt podkladem pro zlepSovéani pracov-
nich procesi, respektive vystupy z téchto analyz pomohou odhalit ¢innosti nepfidavajici
hodnotu i1 podstatu jejich vzniku. Diivoda pro pouziti této metody je vice od zvySovani

produktivity pfes definovani normo-¢asii az po podklady k vyjadieni neefektivnosti.

4.4.4 Popis principu a fungovani metody

Pfimé normovani prace je metodou provadénou piimo na pracovisti v redlném case, kdy
je sledovan priabeh prace. Zaciné se s vybérem pracovisté a zaznamenavanim soucasného
stavu. V dalsi fazi je pfezkouman zptisob, jakym proces probihd, jsou navrzeny ekono-
mictéjsi a efektivnéjsi postupy, které musi byt v zavéru vyhodnoceny. Nejlepsi navrh je
definovén a zaveden. V poslednim kroku je diileZité novy stav udrzovat. (API — Akademie

produktivity a inovaci, © 2005 —2015)

Uplatnéni Spaghetti diagramu je velice Siroké, od vSech procesii v primyslovém podniku,
kde dochazi k pohybu pracovnika, materidlu, energie nebo informaci. K vyraznym tspo-
ram po zavedeni této metody je dospéno predevsim u procestl ¢i vyroby, ktera ma opakuji-
ci se charakter. Uplatnéni Spaghetti diagramu je mozné hledat v jiné ¢asti podniku, a to
jako pomoc v porozuméni toku informaci a rozhodovacich systému v podniku ¢i organiza-

ci. (API — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 —2015)
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5 VYCHODISKA PRO ZPRACOVANI PRAKTICKE CASTI

Logistika je velmi Siroky obor, ktery v mnoha ohledech a ve velké miie ovliviiuje zivotni
uroven spolecnosti. Zakladnim cilem logistiky je optimalni uspokojovani potieb zakazni-
ka.

Zavedeni Stihlosti a pohotovosti ve vyrobni logistice se ukazuje jako vyborny napad,

vzhledem ke skutecnosti, ze byvaji Casto prehlizena kriticka mista.

Cilem vyrobni logistiky je jednak souhrnné fizeni materidlovych tokti ve vyrobnim procesu
a ve skladech, coz souvisi se zmensovanim potitebnych ploch v téchto skladech, tak vy-

chystavani a ukladani zasob v meziskladech v optimalni vysi.
V soucasné dobé& slouzi k podpoie fizeni materidlovych tokli podnikové informacni sys-
témy a fada metod.

V dalsi ¢asti je analyzovan soucasny stav logistického procesu ve firm¢ SPUR a.s. na za-

klad¢ polostrukturovanych rozhovort a nasledné je porovnan s teoretickymi poznatky.

Na zékladé tohoto zjisténi jsou dale urceny prednosti a nedostatky soucasného stavu logis-
tick¢ého procesu ve vyrobnim stfedisku zpracovavajici vyrobky pod znackou SPURO

a vypracovan projekt racionalizace logistického procesu ve vybraném vyrobnim stredisku.
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6 VYBRANA SPOLECNOST

Spolec¢nost SPUR a.s. vznikla v ramci privatizace Vyzkumného ustavu gumarenské a plas-
tikarské technologie (VUGPT) 30. dubna 1992. Jeji kofeny a tedy i know-how lze nalézt

az ve Zlinském chemickém vyzkumném tustavu, zaloZeném v roce 1934 u firmy Bata.

Od svého vzniku se spole¢nost zabyva vyrobou plastovych vyrobka. V soucasné dobé fir-
ma zaméstnava 265 zaméstnanct. V roce 2015 firma dosahla obrat ptiblizn€ 800 mil. Vice

nez 50 % produkce vyvazi do zahrani¢i. (www.spur.cz)

Pfi vyrob€ vychazi firma z vlastnich vyzkumné vyvojovych aktivit, které odrazeji poza-

davky zakazniki a poptavku po novych vlastnostech plastd. (www.spur.cz)

Zakladem vyroby je péce o spokojeného zakaznika, kvalitni vyrobek a sluZzbu. Spole¢nost
dba na dodrZovani a neustalé zlepSovani kvality vSech vyrabénych vyrobki. Spliiuje naro-
ky na kvalitu v souladu s pozadavky firmy IKEA (Q Standard) a smérnici IWAY. Pro-
gram stanovuje pozadavky v oblastech zivotniho prostiedi, socidlnich a pracovnich podmi-
nek a obchodovani se dievem pii nakupu bytovych zafizeni a produktd pro domacnost.
SPUR a.s. jako dodavatel spole¢nosti IKEA spliiuje tyto pozadavky a na zakladé toho ji
byl udélen IWAY certifikat. (interni materialy firmy)

Spolecnost dodrzuje vSechny pfislusné predpisy environmentalniho prava a dalsi souviseji-
ci predpisy, je zapojena do programu ,,Zodpovédna firma* — projektu realizovaného spo-
lecnosti EKO-KOM, a.s., ktery prohlubuje spolecenskou odpovédnost firem v oblasti tii-

déni odpadi. (interni materialy firmy)

SPUR a.s. je zakladajicim clenem Plastikaiského klastru, ktery vznikl ve Zlinském kraji
na zacatku roku 2006. Mezi hlavni cile tohoto zdjmového sdruzeni pravnickych osob patii
vytvareni podminek pro rozvoj plastikaiského primyslu v regionu a vyuziti vysledkl vy-
zkumu a vyvoje u ¢lent sdruzeni pro zvySovani kvalifikace pracovnich sil, vytvafeni na-
stroji podpory inovacnich aktivit ke stimulovani ekonomického ristu ¢lenti sdruzeni

a posileni jejich konkurenceschopnosti. (interni materialy firmy SPUR a.s.)

6.1 Cile a poslani spole¢nosti

Hlavni vizi firmy je byt moderné fizenou vyrobni firmou s vlastnim vyzkumem a vyvojem,

ktera je spoleCensky zodpovédnd, s vysokou mirou podnikatelské etiky (www.spur.cz).
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Mezi firemni hodnoty, od kterych se také odrézi cile firmy, jsou zodpovédnost, profesiona-

lita, spoluprace a rozvoj (www.spur.cz).

ZODPOVEDNOST
PROFESIONALITA
SPOLUPRACE
ROZVO)

Obrézek 2 Firemni hodnoty firmy SPUR a.s. (interni materialy Spur a.s.)

6.2 Ekonomicka situace
Spole¢nost SPUR a.s. zvetejiiuje svoji vyrocni zpravu kazdy rok.

Prodej vlastnich vyrobku byl proti roku 2014 vyssi o 86 mil. K¢, nértst o 14%. K¢&. K na-
rustu doslo jak v produkci pro tuzemsko tak i pro zahrani¢i. Trzby za zbozi jsou proti
r. 2014 o 121 mil. K¢ niz§i. Divodem je ukonceni spole¢ného nakupu materialu. Bylo do-
sazeno nejlepsiho vysledku hospodafeni ve srovnani s uplynulymi roky. (Spur, © 2013,
s.3)

Celkova bilan¢ni suma Spolecnosti - 562 748 tis. K¢ je nizsi 0 2,6 % tj. o 15 mil. K¢ proti
roku 2014. Snizila se obézna aktiva, z nich nejvice kratkodobé pohledavky o 29 mil. K¢
a o 18 mil. K¢ zasoby materialu. Naopak kratkodoby finan¢ni majetek narostl cca o 40 mil.

K¢. (Spur, © 2013, s. 3)

PrestoZze spolecnost investovala i v roce 2015 do strojniho zafizeni na vyrobu plosnych
leh¢enych materiald, do stavby na vyrobu a skladovani a do nakupu pozemkd, klesl objem
dlouhodobého hmotného majetku o 3,8 % proti roku 2014. Na pokles ma vliv sniZeni pofi-
zovaci ceny dlouhodobého majetku o ptijatou dotaci ve vysi 38 224 tis. K¢. (Spur, © 2013,
s. 4)

Podil cizich zdrojt se snizil vyznamné a to o 70 mil. K¢ (46%). Na sniZeni cizich zdroja
mélo vliv splaceni bankovnich Gvért — predcasné byl splacen dlouhodoby bankovni uvér,

ktery byl vyuzity na vystavbu vyrobni a skladovaci haly a dale kratkodoby Gvér poskytnuty
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KB a.s. na finan¢nim trhu ve vysi 520 000,- EUR se splatnosti 23. 3. 2015. (Spur, © 2013,
s.4)

Kratkodobé zavazky z obchodnich vztahti se snizily o cca 46 mil. K&. (Spur, © 2013, s. 4)

Spolecnost investuje do strojniho zafizeni na vyrobu plastovych dutinovych desek, do stro-
ju pro obalové centrum a do ndkupu pozemki. Byla poskytnuta dotace na projekty v ramci
Opera¢niho programu Podnikani a inovace Primyslova hala pro vyrobu leh¢enych plasti,
Specialni aplikace plastii jako ndhrada sklenénych tabuli, Vicevrstvé tepelné izolace s re-
flexnimi foliemi, Vyvojové a konstrukéni centrum obalovych materiala. (interni materialy

firmy)

Podil cizich zdroja se zvysil o 2,7 %. Na zvySeni cizich zdroji mély vliv bankovni uvéry —
navyseni proti roku 2014 je 7,3 mil. K¢&. SniZil se objem dlouhodobého bankovniho uvéru,
ktery byl vyuzity na vystavbu vyrobni a skladovaci haly. Je pravidelné splacen a meziro¢né
snizen o 7 140 tis. K¢. V roce 2015 byl splacen kratkodoby uvér KB a.s. na finan¢nim trhu

ve vysi 520 000 EUR. (interni materidly firmy)

Kratkodobé zdvazky se snizily o cca 4 mil. K¢, ale doslo ke zméné jejich struktury proti
lofiskému roku. SniZeni zavazkl z obchodnich vztaht kompenzovalo zvySeni zavazku
ke statu, pojistovnam a zaméstnancim z diivodu vyplacenych cilovych odmén. (interni

materialy firmy)

6.3 Vyzkum a vyvoj

Spolecnost v roce 2015 vynalozila na vyzkum a vyvoj naklady ve vysi 22 343 tis. K& Na-
klady byly z&asti dotovany z projektd TIP (MPO), ALFA (TACR), EPSILON (TACR),
CENTRA KOMPETENCE (TACR) A EUREKA (MSMT). Projekty byly zaméfeny
navyzkum v oblasti vyroby a aplikace nanovldken a vldknovych kompozith
s mikroc¢asticemi pfedev§im pro mikrofiltrace odpadnich vod. V roce 2015 pokracoval vy-
zkum novych dermatologickych prostfedkt obsahujicich nanostruktury modifikované cyk-
lodextriny a vyzkum polymernich materidlli, povrchovych Uprav a zpracovani polymera
v programu Centra Kompetence. Dale pokracoval projekt TACR tykajici se vodivé nano-

struktury pro superkondenzétory a kapacitni deionizaci. (interni materialy firmy)
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6.4 Organizacni struktura a zaméstnanci

Organizacni struktura je dana pravni formou firmy (jediny akcionaft, dozor¢i rada, predsta-
venstvo a generalni feditel firmy). Dale se d€li na stfediska, spadajici pfimo pod generalni-
ho teditele, coz jsou dvé vyrobni stfediska, stiedisko logistiky, stfedisko udrzby, stiedisko

kvality a ekonomiky, technicky rozvoj, vyzkum a vyvoj a obchodni stfedisko. (Ptiloha PI).

6.5 Vyvoj zaméstnanci

V soucasné dob¢ pracuje ve firmé celkem 265 zaméstnanct, z toho 77 zen. Firma zamést-
nava 75 TH pracovnikil a 184 zamé&stnancii eviduje v délnickych profesich. Dle klasifikace
podle norem Evropské unie se firma zatazuje mezi stfedné velké podniky. (interni materia-

ly firmy)

Ve firmé je na vedoucich pozicich a pozicich TH pracovnikli zaméstnano 52 pracovnikil
pfevazné s VS vzdélanim. Firma preferuje zkusenosti a ddva moznost doplnit si potiebné
vzdélani pii zaméEstnani.

Zaméstnanci spolecnosti jsou vzdéldvani v ramci operacnich programt Lidské zdroje
a zamg&stnanost, Systémovy pfistup uplatnitelného rozvoje a ZvysSovani odborné kvalifika-
ce specializovanych zamé&stnanct spolecnosti pro zdokonaleni vyroby unikatnich vyrobkd.

(interni materialy firmy)

Tabulka 2 Eviden¢ni pocet pracovnikil (vlastni zpracovani)

ROK
v .. P Z toho ridici
EVIDENCNI POCET PRACOVNIKU L.
pracovnici
(stav k...
31.12.2011 198 10
31.12.2012 205 10
31.12.2013 214 10
31.12.2014 226 10
31.12.2015 244 11
31.12.2016 259 10

1.4.2017 265 10
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7 VYROBA

Spole¢nost vyrabi ve vlastnim primyslovém aredlu ve Zliné Loukéch o celkové rozloze
55 000 m?. Vyrobni aredl zahrnuje cca 11 000 m? vyrobnich ploch, 21 300 m? skladovych

ploch a tfinactipodlazni administrativni budovu. (interni materialy SPUR a.s.)

Firma SPUR a.s. m4 dva druhy zékaznikl. Jednim druhem je zdkaznik, ktery si vybere
ze stavajiciho sortimentu firmy. Druhym typem jsou zékaznici, ktefi zadaji ptimou vyrobu
podle specifického referencniho vzorku. Mezi tyto velké vyznamné zdkazniky firmy patii

napiiklad spolecnost IKEA, kterd trva na dodrzeni specialnich podminek a certifikaci.

Dil¢i procesni mapa je dle hodnotového fetézce navrhnuta na vyznamné zakazniky, ktefi

st podle svych parametri, vykresové dokumentace ¢i vzorku zadavaji vyrobu.

Zjigeni potfeby
rakarnika

Jedndnd se sdkazniky

Chhvchodni Mikup
Einmnost wateridlu

o Uspokojeni
%E?:r::; > | potfeby
wikarnika

Drefinaviind pofadavki

Technickd pHiprava

Peskoumsani
realizovatelnosti

poptiiviy

ra material wiToby
Vb vhodne o Priprava a Mzeni
dodavatele o uzandeni materiila
smlouvy e

Twvorba cenove

Prijem. skladowvini a

Wyroba referentnich

nabidky widej materidlu vzorki
LUzaviend smiouvy a
pledini zakizky do Hodnocend dodavatelid Oidsouhlasend

wyroby shknmikem
Expedice dokontend Hleddni novich Wytvofeni katalogu

zakiaky dodavanei wand
Prezenimce viTobki -

Samotngd vyroba

Mezioperaéni kontrola

Vistupni kontrola

Baleni vyrobki

Expedice

Obrazek 3 Procesni mapa SPUR a.s. (vlastni zpracovani)
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Pii vyrobé spolecnost vychazi z vlastnich vyzkumné-vyvojovych aktivit, které odrazeji
pozadavky trhu a poptavku po novych vlastnostech plastii. Vyrobni program je rozdélen

do téchto zakladnich skupin

e Plastové potrubni systémy, desky a profily - vyrabéné extruzi polymerd, uréeno
pro stavebni, spotfebni, nabytkaisky, obalovy primysl,

e RETROX - nasivaci, nazehlovaci a nehotlavé reflexni materidly, zajist'ujici bez-
pecné zviditelnéni,

e HDPE trubky — kabelové chranicky,

e TUBEX - lehené izola¢ni materidly z pénového polyetylenu ve formé trubic
a past,

e SPURO Foam - obalovy material z pénového polyetylenu (pasy, sacky, ptitezy,
desky),

e SPURO Profile - ochranné profily a hrany z pénového polyetylenu,

e SPURO Bubble - bublinkova folie,

e SPURO Kart - dutinkové desky z polypropylenu,

e PETEX — ochranna podlozka na podlahové¢ krytiny,

e FTP folie — nesnimatelné samolepici folie,

e Transparentni PS desky. (interni materialy firmy SPUR a.s.)

Vysoka kvalita vyrobkil je zarucena dlouholetym profesionalnim vyzkumem a vyvojem,

zkuSenostmi, testovanim, kontrolou vyroby a certifikaty kvality.

Ve firmé probihd vyroba v tfisménném a ctyfsménném provozu, dle konkrétniho stediska.
Vyroba se tidi dle poZadavki obchodniho oddéleni, to znamena, Ze nékteré linky mohou
byt i n¢kolik dnli mimo provoz a zaméstnanci jsou vyuzivani u dalSich vyrob. MnoZstvi

zameéstnancl na konkrétni lince a sméné je dan podle

e kvalifikacni matice, ktera urcuje, jak ktery zaméstnanec je zapracovan na urcité lin-
ce a danych operacich

e smérnic firmy, které udavaji normy a po€ty zaméstnancti konkrétnich vyrob.

Rizeni vyrobnich operaci je orientovano na princip tahu. Operatofi maji na pracovistich
material, ktery pokryva pfiblizn¢ Ctyfi hodiny nepfetrzité vyroby. Zasobu materidlu ma
na starosti manipulant smény dle pozadavki vyroby. Jednotliva pracovisté funguji na sys-

tému tahu, neboli objednavka materialu reaguje podle toho, co zrovna potiebuyji.
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7.1 Kbvalita ve spoleCnosti

Spolecnost je zavazana piekonavat o¢ekavani zakaznikli nejvyssi kvalitou, inovaci a meto-
dami zpracovani. Kvalita vyrobkt a praci je ve spolecnosti neustale sledovana. Spolecnost
udrzuje systém zajistovani kvality dle ISO 9001:2009. Systém je pravidelné prezkouma-

van, intern¢ i externé, aby byla zajisténa shoda s pozadavky norem.

Vyrobky jsou pied expedici kontrolovany. Jakékoliv chyba ¢i nekvalita miize zplsobit
externi reklamace, proto je uCinnost a efektivnost systému managementu kvality zabezpe-

covana preventivnimi opatienimi a neustalym zlepSovanim.
Mezi zékladni cile politiky kvality SPUR a.s. patii

e Naplnovani o¢ekavani a potfeby zakaznikl k dosazeni jejich plné spokojenosti.

e Trvale usilovat o dobrou spolupraci s dodavateli pfi uplatnéni zdsad ochrany zZivot-
niho prostiedi, jakosti a bezpecnosti.

e Posilovat u zaméstnancti pocit zodpovédnosti k praci, zékaznikiim a spolupracov-
niktim, pii respektovani v§eobecné platnych zasad etického chovani.

e ZjednoduSovat a neustale zvySovat efektivitu vyrobnich procest - uréovat kritéria,
metody a zdroje potiebné pro jejich efektivni fungovani. Monitorovat, méfit, analy-
zovat stav a uplatiiovat navrzena opatieni.

e ZvySovat bezpecnost prace zaméstnancii vycvikem a vzdélavanim v oblasti BOZP
a PO. Upftednostiiovat preventivni opatieni pied pfipadnym odstranovanim nasled-
k.

e Ovéfovat schopnost zaméstnanct reagovat na nepfedvidané situace, dbat na du-
sledné pouzivani ptedepsanych pracovnich ochrannych prostfedkii a pomtcek

a kontrolovat jejich pouZzivani. (www.spur.cz)

7.2 Kanban

Cely systém logistiky ve firmé je dan systtmem KANBAN, ktery je generovan pomoci

programu v PC. Jedna se o Sesti-sedmi mistny kod.
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Obrazek 4 Kanbanovy §titek - uvolnéna surovina (interni materialy Spur a.s.)

Veskeré dodavky materialu a surovin musi byt certifikovany systémem kvality a kontrolo-

vany pied pfijmem na sklad. Kontrola ma vytvotren konkrétni plan na urcité polozky.

Po kontrole kvality je kazda paleta na piijmu generovdna syst¢tmem KANBAN carovym
kodem (obrazek 4). Tento kéd udava veskeré informace o materialu (suroving), konkrétni
paletu, mnozstvi, umisténi dané palety. Timto systémem ma logistika pfesny piehled
o uskladnéném materialu, polotovaru i hotovych vyrobcich, je uréena konkrétni budova,

patro, piesné umisténi danych palet.

Logistika diky c¢arovym koédim ma presny piehled nejen o surovinach, materialech a polo-
tovarech, ale i o konkrétnich vyrobcich. Systém také vygeneruje expedicni list, to znamena
konkrétni prehled, kdy se co a ze kterého mista expeduje. Veskery systém je doplnén ko-

munikaci ve firmé a dennimi opera¢nimi schiizkami.

Po kazdém zpracovani surovin se generuje novy KANBAN listek konkrétniho polotovaru,
vyrobku a nasledné tiskne Stitek s kodem. Umoziiuje to piehled nejen o tom, kde se kon-
krétni polotovar, vyrobek nachazi, ale u hotového vyrobku tento systém umoziuje snadné
dohledani, ze kterych surovin, polotovarti se dany vyrobek sklada, kdy byla dana surovina
pfijata na sklad, na které paleté se nachéazela, v€etné informaci o konkrétni vyrobé&, kdy
se dany vyrobek vyrabél, ktery materidl byl konkrétné spotfebovan. Usnadiiuje to také pra-
ci stfediska kvality a nasledné ptipadné reklamace. Pokud kvalita po kontrole ur¢i jednu
paletu jako nevyhovujici, v systému se tato informace objevi a logistika a dalsi stfediska
mohou s danou informaci pracovat.

| ——

ﬂ' 0.6m =—2.05m

+0.404

Obrazek 5 Kanbanovy stitek - neuvolnénd surovina (interni materialy Spur a.s.)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

7.3 Princip objednavani materialu
Firma vyuziva vyrobni systém IFS (SAB).
Hlavnimi cili v oblasti fizeni vyroby jsou

e provedeni vyroby podle planu,

e cvidence skutecného stavu vyroby.
Dilenské fizeni vyroby spociva ve dvou hlavnich oblastech ¢innosti

e zpracovani pozadavku vyrobnich zakazek,

e zpracovani vyrobnich zakazek (harmonogramu).

7.3.1 Pozadavek vyrobni zakazky

Pozadavek vyrobni zakazky vznika z procesu planovani MRP, neboli pfijmem objednavky,
kterou obchodni asistentka navede do systému. Pokud jednotlivé polozky nejsou v systému
zavedeny, vnasi je do systému technolog, ktery provadi kontrolu jednotlivych polozek.
Uvolnénim je vytvofena vyrobni zakazka ve stavu Planovano. Pozadavek vyrobni zakazky
obsahuje informaci o mnozstvi a terminech vyrabéné polozky, neobsahuje informaci
o konkrétnim technologickém postupu ani o konkrétni vyrobkové struktute. Ty vychazeji

z implicitnich alternativ struktur a postupti.

7.3.2 Vyrobni zakazka

Vyrobni zakazka je ptikaz pro provedeni vyroby jedné polozky podle planu anonymni vy-
roby (pozadavek vyrobni zakazky). Vyrobni zakazka obsahuje veskeré relevantni informa-
ce pro provedeni vyroby. Planovac¢ (ze strany vyroby) dvakrat denné spousti aktualizace
planovaciho systému, ktery mu pomoci planovaciho modulu jednotlivé objednavky rozdéli
na jednotlivé polozky, které se maji vyrabét. Kazda objednavka se tak rozpadne na jednot-
livé suroviny, a na zékladé¢ porovnani dostupnosti jednotlivych materidli se vygeneruje
nasledna nakupni objednavka na material, obaly, polotovar, spotfebni material a ostatni,

které jsou soucasti dané struktury.
Zakladni identifikace

e (¢islo vyrobni zakazky, uvolnéni a sekvence,
e (islo vyrabéné polozky,

e davka (mnozstvi),
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e termin zahdjeni a ukonceni.

Zaroven planovaci modul vygeneruje pozadavky na vyrobni stiedisko, tak zvané vyrobni

objednavky, jejichz soucasti jsou jednotlivé polotovary a nasledné vyrobky.
Vyrobni zakézka tak obsahuje dalsi informace typu

e operace,

e materialy k vydeji,

e vedlejsi produkt (zmetky a odpad)

e nafadi.
Operace a materidly k vydeji vznikaji pfi zalozeni vyrobni zakazky podle platné verze
a alternativy technologického postupu a vyrobkové struktury. Pokud je nutné pro realizaci
vyrobni zakdzky pouzit jinou alternativu vyrobkové struktury nebo technologického postu-

pu, je nutné implicitni alternativy nahradit alternativou pozadovanou.

Kazdy planovac tak dostane ze systému MRP sestavu, co se ma vyrabét, v jakém mnozstvi,
vcetné data vyroby. Systém upozorni na minimalni a maximalni den vyroby vcetné 24 h
rezervy. Rezerva je urCena pro Cas zrani vyrobkl a jako pojistnd rezerva pro naskladnéni

hotového vyrobku a néslednou expedici.
Planovac, jako odpovédna osoba, miiZe tento vygenerovany pozadavek upravovat.
Na vyrobni zakdzce 1ze provadét ndsledujici funkce

e zmena terminu,

e zm¢éna mnozstvi,

e zmena stavu,

e zmeéna alternativy postupu/struktury,
e zmeéna operaci,

e zm¢éna materialq,

e zmeéna vedlejSiho produktu.

Jde o logicky proces, kdy systém nebere v vahu naptiklad vyrobu modrych kust vyrobku
mezi dvéma Cernymi zakazkami, kdy by se vyroba modrych kust vyrobkii znehodnotila

apod.

Vyrobni poZzadavek se timto pieklopi do modulu vyrobni zakézky. Tento modul je jiz eko-

nomického razu. Zde se jiz urcuji odpisy hodin na jednotlivé linky, naklady na material,
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kdo dany material vydal, v jakém case. Provedeni zmén ovlivitujicich naklady vyrobni
zakazky je tedy promitnuto do odhadovanych nékladt vyrobnich zakdzek. Zakdzkovy mo-
dul poskytuje veskeré ekonomické vystupy, porovnava odchylky, vycisluje odpadové hos-

podaistvi. Poskytuje ekonomické vyhodnoceni dané linky a nasledné¢ stiediska.
Stav vyrobni zakézky mtize nabyvat nasledujicich hodnot

e Planovano  Planovana vyrobni zakazka je zakazka s nizkym stavem. Pro vyrobni
zakazky s nizkym stavem, naptiklad pro zakazku na polozku, ktera se ma vyrobit,
ale u niz jesté nebylo vydano rozhodnuti o zahajeni vyroby.

e Uvolnéno Po uvolnéni je mozné zahajit zpracovani vyrobni zakazky.

e Spusténo Vyrobni zakéazka, u které byla zahajena realizace (byl proveden vy-
dej materialu, byla odepsana operace).

e Uzavreno Ukoncena vyrobni zakazka, nelze provadét dalsi transakce.

V ur¢itém Casovém intervalu pted zpracovanim vyrobni zakazky je tfeba provést uvolnéni

vyrobnich pozadavki. Po tomto uvolnéni pozadavki je mozno provést nasledujici kontroly

e Kontrola terminti - kontrola termind vyrobnich zakazek slouzi ke zjisténi, zda néja-
ka vyrobni zakazka nema termin zahéjeni v minulosti, nebo v intervalu, ve kterém
by jiz Zadna vyrobni zakézka neméla mit termin zahajeni.

e Kontrola kapacity - kontrola kapacity slouzi ke zjisténi, zda v ¢asovém intervalu,
pro ktery jsou pfipravované zakdzky k realizaci, nedochazi k pietizeni nékterého
pracovisté a pokud ano, je tfeba vhodnymi kroky eliminovat pietizeni daného pra-
covisté (pfeplanovani, navySeni kapacity pracovisté, ndhradni zptisob vyroby).

e Kontrola materidlu - kontrola materialu slouzi ke zji§téni, zda v ¢asovém intervalu,
pro ktery jsou pfipravované zakazky k realizaci, neschazi n€kterd z nakupovanych
polozek. Nakupované polozky jsou bud’to skladem — ty je moZzno okamzité zare-
zervovat do vyrobnich zakazek, nebo jsou zajistovany nadkupnimi objednavkami,

které maji datum piijmu pted zahdjenim konkrétni vyrobni zakazky.

Na zéklad¢ uvolnénych vyrobnich zakazek je mozné sestavit Plan nab¢ht (zakazky, které
maji v daném cCasovém intervalu termin zahdjeni) a plan odvodl (zakazky, které maji byt

v daném Casovém intervalu dokonceny).
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&, zakdzky:
35 sl | *
Kakeqotie priority:

vl

#

Sekvern

&, polozky:
VZz25

Mejdiive moZné zahaje 22.10.2009

Datumn realizace:

Popis:
Pakus pro Y2
Pacatedni datum: | 20.11,2009
25.11.2009 Diakurn ukonceni: 24.11.2009

Misto:
SPR

Skaw: Uzavfeno

Detail |t atenidl| Operace| Pracovni nafadi | Sledowéni a historie| Vedlejd produkt| Rozvih nakladi na vedlej$i produkty|| Rozdéleni virobni zakazk,

Twp struktury: yyroba
Dokoncené mn.: 100
Ffijaté mnoz,:
Typ widejky: Sklad
Konfigurace

Lze konFigurow: Mekonfigurovand
[1ma kanfiguraci

Yerzeldlernativa

Strukkura: 1 *

Postup: 1 hE

& pofadavky zakiz

Wazané mn.!

Automaticke uzavfeni

kad:
Dakurn:

Tolerance:

maticke uzavfeni
22.10,2009

i}

w | Mavriené umistE | wyp
m Yyrobni linka:
Poptavka
Zdroj poptavky: Skladovs objednivka
“

W

Planovat:

Typ procesu;
Skay

Material:
Operace!

Wyrobley:

Scrap

Planned Op Scrap:

(lplng wydano
(pln& odepsana

Kampletné pFijato

Wyfazeno ve vyrobé: 0

Obrazek 6 Plan nabéht I (interni materialy Spur a.s.)

Dietail| Matenal | perace| Pracovni nafadi | Sledovani a historie| Yedlej$ produkt| Fozvih nakladi na vedlejsi produkty|| Fozdéleni wrobni zakazky|| Historie mater

&, palodky 7 Komponenta | Popis palodky 11 FoSad. dat, |MnoSstyi ke kar YyFazeni kol Pracenta zh Pofadavané mnoSstyi k| €. operace | CSislo fadku
221052 Polymer PET 5 kg 20,11,2009 i2,5032 0 0 250,32 20 10
2 221122 DRT PET SPUR kg 20,11.2009 :0,6258 1] 1] 62,55 20 20
& 221010 Obal FOLIE B% ks 20.11,2009 i0,0029 a a 0,29 20 40
4 SARZE Material se sle kg 20,11.2009 i1 1] 1] 100 20 S0

Obrazek 7 Plan nabeha II (interni materialy Spur a.s.)

Detail|| Materiél| Operace | Pracovni nafadi| Sledovani a historie | Yedlej# produkt]| Rozvih nékladi na vediei# produkty | Rozdélent wrobni zak dzky | Historie materislu|| Dévky

. operace| Popis operace | C. pracovistd Podatefni datum Dakurn ukonéeni Smér planovani Popis pracovisté
10 Priprava linky WZ101 20.11.2009 17:20:00 20,11.2009 21:50:44 Zpétné planovani Pracovists WL101

Z0 viroba a zrani WZ101 20.11.2009 21:50:44 20,11.2009 22:00:00 ZpEtné planowani Pracovists WL101

30 Zrani ZRAMNI 21.11.2009 23:56:00 24,11.2009 23:558:59 Zpetné planowani Zraci sklad

Obrazek 8 Plan odvodi (interni materialy Spur a.s.)

Nutnymi kroky k realizaci vyrobni zakazky jsou

e vydej materialu na zakazku,

e piijem vedlejsiho produktu,

e odpis operaci ve vyrobni zakazce,

e provedeni kooperace (pokud existuje koopera¢ni operace),

e pfijem z vyrobni zakazky,
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e uzavieni vyrobni zakazky (pokud neprobiha automaticky s pfijmem pozadovaného

mnozstvi poloZzek na sklad).
Zakazkovy modul je pro vyrobu kli¢ovy prvek, opirajici se o vyrobu v uréitém casovém
useku, at’ jiz bereme v tivahu 1 den, ¢i jednu sménu 8 hodin.
7.3.3 Zpracovani vyrobni zakazky
Vlastni vyrobni zakazka obsahuje dvé¢ zékladni vyrobni operace

e pfiprava vyrobni linky (zahfivani linky, sefizeni linky a nab¢h linky),

e vlastni vykonnou vyrobni operaci.
V ptipadég, Ze findlni produkt musi projit procesem zrani, jednd se jeSté o operaci zrani.

U prvnich dvou operaci je postup nasledujici

zah4jeni prace na operaci (v tomto kroku bude evidovano obsazeni zaméstnancli

na dané operaci a systémové¢ evidovany datum a ¢as zahajeni operace),

e cvidence vydanych surovin (pokud jsou u surovin evidovany Sarze, bude evidovéna
i Sarze dané suroviny),

e cvidence piijatého vedlejsiho produktu,

e ukonceni prace na operaci (v tomto kroku bude evidovano mnoZstvi vyrobeného

hlavniho produktu a systémové evidovany datum a €as ukonceni prace na operaci).

Vystupem téchto krokli je evidence ¢asu, dané obsazeni pracovnikil, spotieba vstupnich

surovin, mnozstvi vedlej§iho produktu a mnozstvi vyrobeného hlavniho produktu.

Vzhledem k evidenci ¢arovych kodil je nutno ve vyrobni zakazce rezervovat Sarze hlavni-

ho produktu.

Dale jsou ve vyrobni zakazce rovnéz evidovany technické podminky vyroby dané Sarze
hlavniho produktu. Pokud je nutnd zména SarZze hlavniho produktu, mize byt zménéna

za téchto podminek

e zmeéna SarZe kterékoliv vstupni suroviny,
e zmeéna podminek vyroby,

e zmeéna obsazeni linky.
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7.3.4 Proces zrani hlavniho produktu

Zrani hlavniho produktu je samostatnou operaci ve vyrobni zakazce. Tato operace je defi-
novana jako operace na pracovisti, které je svazano s kalendarem, ktery nema zadné volné
dny a ma dobu trvani operace rovnou ¢asu zrani hlavniho produktu. Programovou upravou
bude v objektu vyrobni zakazky evidovano umisténi palet s hlavnim produktem. Cas zaha-
jeni a ukonc¢eni operace bude potom klicovy tidaj pro rozhodnuti o tom, kdy je mozné pale-
ty s hlavnim produktem pfijmout na sklad a ukoncit vyrobni zakazku, eventuelné tyto Casy
budou slouZit pro rozhodnuti o tom, zda bude proces zrani pred¢asné ukonéen. Cas zrani

se pfitom rozliSuje na letni a zimni obdobi, dle vyrobnich norem spole¢nosti. (interni mate-

M4
ridly firmy)
Pracovisté: Popis: Mista: Filtr: e Operace viben; 1d osoby: &?
SPR Obnovit O vwydéno ® Proveditelny * Zminit asobu
vyrobni linka: Popis: Cddeleni: Popis: 1d operace: O wEe Mazev:
Ifs Aplkace
&, wirohni &, Pofadové &, Popis Pfiorita | Poznamky | <, poloky Papis M3 Revid.vell,  Mnke Zhywajici
zakdzky | uvolnén [ Operace operace operace poloZky spuskéni mn.
21 & o 10§ Zrani 232008022 ; TUBEX 0622 m 100 100 100
33 & gt 10 Piprava linky YZ25 Pokus pro W2 m 100 100 100
45 @ & 10 Priprava linky WEZES Pokus pro sarzi m z2 z2 z2
. |42 * . 30§ Zrani Y225 Pokus pro Y2 m 5] 8 8
< 2
N
Smémice| Mafadi| Material | Odpisy operac] Fegistrace Sasu |Smérnice materialu|| Kontrolni plan
Pofad! Cas Cas Typ evidence Zas Cas Podet Dirvod Poznimka | Pozné
registrace zahéj. zastaveni dasu strajni absluibry dlend obsluhy zastasvni registrace | pierui
28 22,10,20029 17:26:52 {22,10,2009 17:27:02 RunTime F 0 Castednd odepséno
29 22,10,2009 17:27:35 RunTime ] 1)

Obrazek 9 Proces zrani (interni materialy Spur a.s.)
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Zahajit viyrobu — zahdjeni prace na operaci s definovanim
STOP .
% sloZeni obsluby.

Lastark wivoky

Zastavit virobu — ukonteni price na operaci

Schwalit operaci — uzavfeni komplemé# dokonéené operace

Virdej materialu — Videje surovin do vyrobni zakazloy

Piijem do skladu — pfijem vedlejiiho a hlavniho produlktu
z vyrobni zakazky

Virobni zakazka — spudténi tlohy Vyrobni zakazka

Eonkrola Mirl Vantrals odpish

Obrazek 10 Zakazkovy modul (interni materialy Spur a.s.)

Pomoci zakazkového modulu (zakédzky) se spotiebovava material ze skladu a zaroven

je expedovan do skladu (hotové vyrobky).

Logistika pfijima na sklad hotové vyrobky a polotovary.

7.2 Interni logistika ve spolecnosti

Interni logistiku ve spolegnosti zajist'uje stiedisko logistiky. Cinnost logistiky je spojena
se zajiStovanim materidlovych potfeb vyroby a vcasného a bezpecného pievozu hotové
produkce k expedici. Vyznamnou roli v provadéni logistickych operaci hraji manipulanti,
jejichz tkolem je zabezpecit plynuly chod vyroby. Ve stfedisku logistiky je celkem za-
meéstnano 12 pracovnikll manipulace. Cely proces logistiky tidi vedouci logistiky. K dispo-
zici maji vlastni pracovisté€. Dale maji moZnost vyuZzivat osm kratkych paletovych voziki,

3 vysokozdvizné voziky a 2 nakladni automobily.
7.2.1 Hlavni napln ¢innosti interni logistiky
Hlavni naplni internich logistickych ¢innosti je

e manipulace s materidly ze skladu, manipulace a skladovani v oblasti produkce, za-

sobovani dle pravidel objednavkového systému pii dodrzovani FIFO,
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e zajistit, aby vSechny pohyby materidlu z / do vyrobni oblasti byly zaznamenany
do ERP systému (IFS), za ucelem udrzeni skute¢ného stavu zasob ve vyrobé,

e prace s ERP syst¢émem (IFS) a ptfidélenym skladovym zatizenim (napiiklad vyso-
kozdvizné a paletové voziky) dle platnych pravidel spole¢nosti,

e v piipadé obdrZeni objednavky PK13 (spotfebni material), ptipravit a dodat poza-
dovany material,

e zajisténi distribuce materialu (vychystavani materialu),

e prazdné palety vratit zpét do urCenych prostor,

e  zajistit Cistotu na pracovisti / ve vyrobni oblasti. (interni materialy firmy)

7.2.2 Napli prace zaméstnancu stirediska logistiky

Néplni prace zaméstnancu logistiky, konkrétné referenta logistiky - expedienta, skladnika —

obsluha manipulacnich voziki a skladnika — obsluha vozikii, jsou popsany nize.

1. Referent logistiky - expedient - odpovida za efektivni fizeni procesu expedice

k maximalni spokojenosti zdkaznika.
Hlavni naplni prace je

e Piiprava podkladi pro vyskladnéni zakazek a podkladti pro manipulaci s materialy
v ramci vyrobnich stfedisek.

e Spolupracuje s obchodnimi referenty, skladniky a pfepravci (fidi¢i dopravnich pro-
stiedkll) pfi fizeni expedic a zodpovida za spravnost predanych informaci a doku-
mentd.

e Zpracovava procesy expedice v ramci IS.

e Zajistuje styk s Obchodni a hospodaiskou komorou - certifikaty o pivodu zbo-

Zi.(interni materidly firmy)

2. Skladnici, obsluha manipulac¢nich voziki - fidi a koordinuje logistiku, personal

a informace
Hlavni naplni prace je
e dodrzovani normovanych postupt prace,
e spravn¢ uskladnéni vyrobkt, zbozi, surovin,
e pfijem, skladovani a vydej, vyrobkl, polotovarl, zboZi, surovin,

e pfevozy materiall a vyrobkil mezi sklady,
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e spravné a v€asné zasobovani pracovist potfebnymi materialy,
e spravné, bezpecné a efektivni nalozeni a vylozeni silni¢nich i Zelezni¢nich vozidel,

e vyplilovani zaznam, tabulek vykonnosti a jinych dokumentti podfizenymi,

udrzovani potradku na pracovistich. (interni materialy firmy)

3. Skladnici, obsluha voziki - fidi a koordinuje logistiku, personal a informace
Hlavni néplni prace je

e dodrzovani normovanych postupt prace,

spravné uskladnéni vyrobki, zboZi, surovin,

prijem, skladovani a vydej, vyrobki, polotovart, zbozi, surovin,

e pfevozy materiall a vyrobkil mezi sklady,

e spravné a v€asné zasobovani pracovist’ potfebnymi materialy,

e spravné, bezpecné a efektivni naloZeni a vyloZeni silni¢nich i Zelezni¢nich vozidel,
e vypliovani zdznami, tabulek vykonnosti a jinych dokumentt podtizenymi,

e udrzovani potadku na pracovistich. (interni materialy firmy)

Firma ma dva vétsi sklady, a to jeden pfimo v aredlu firmy, druhy v aredlu byvalého Svitu,
ve 104. budové. Kazdy skladovy prostor ma na starosti Sest manipulanti, kteti se stfidaji
na dvé smény. Jejich prace je orientovéana v tzv. oknech s tydennim ptedstihem s rtiznou

pracovni dobou, podle potieb provoz.

7.3 Vyrobni strediska

Obe¢ vyrobni stfediska jsou rozd€lena na ptedaky, manipulanty a sménového mistra.

Piedaci jsou zodpovédni za obsluhu linky. Navic mohou nakladat s materidlem uvnitt haly.
Nekteti piedaci absolvovali jefabnické zkousky a mohou tedy obsluhovat voziky. Piedaci

obsluhuji voziky jen minimalné, protoze se jedna o manipulaci s t€Zkym bfemenem.

Mezi hlavni ¢innosti pfedaka patii

Zabezpeceni a zlepSeni vyrobni operace podle funk¢nich a kvalitativnich poZzadav-
ka.

e Uvadéni vyrobniho zafizeni do provozu.

e Organizace a kontrola prace podtizenych pracovnik.

e Organizace a provadéni CiSténi a bézné denni udrzba zatizeni.
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Planovani a rozdéleni prace jednotlivcl (obsluhy vyrobniho zatizeni) a sebe samé-
ho.

Planovani ¢innosti a ur¢eni pracovni metody za ticelem dosazeni cilti.

Poskytovani zpétné informace o pracovnim vykonu tymu a jednotlivych zamést-
nancu.

Provadi odpisy spotiebovanych surovin a zodpovida za spravnost téchto zaznamii.
Provadi ptijem vyrobki, polotovart a vedlejsich odpadi a zodpovida za spravnost
téchto zdznam1.

Zaznamenava zmeény nebo problémy, ke kterym dosSlo béhem smény, do vykazu
smény a pfedava sménovému mistrovi.

Zaznamenava do terminali IFS nélezitosti vyrobnich zakazek.

Provadi preddvani smény. (interni materialy firmy)

Manipulanti — zajist'uji kompletni manipulaci surovin, polotovard, obalii a hotovych vy-

robkll v prostoru vyroby. Manipulanti ve vybraném stedisku jsou ctyfi. U tfisménného

provozu je ptidélen jeden na kazdou sménu plus jeden tak zvané do rezervy — zastupitel-

4

nost manipulantli, rezerva. Manipulanti pfevazi palety, material na predavaci mista. Mani-

pulanti pievazi ptevazn¢ polotovar.

Mezi pracovni ¢innosti manipulantli patii

manipulace a skladovani surovin, polotovari, obalt a hotovych vyrobkl vyrobnich
stredisek,

spravné tfidéni, ukladani a odvoz obalil a odpadu na uréené misto,

zpiisob baleni vyrobkl a jejich identifikace,

udrzovani potradku na pracovisti,

péce o pridélené manipulaéni prostfedky - udrzuje je v Cistoté a pozadovaném tech-

nickém stavu.

Sménovy mistr fidi chod na dané sméné.

Pracovni ¢innosti sménového mistra

dodrZovani normovanych postupti prace,
provadéni mezioperacni kontroly kvality,

vyplhovani zaznamd, tabulek vykonnosti a jinych dokumentii podiizenymi.
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7.4 Expedice

V soucasné dob¢ expedice probihd nasledujicim zpisobem. Referent dopravy si pravidelné
generuje piehled zakaznickych objednavek v IFS aplikaci a podle toho objednava u do-

pravct jednotlivé piepravy nebo se domlouva se zakaznikem na terminu vyzvednuti zbozi.

Ve firmé vyuzivaji jak sva 2 nakladni auta, tak 2 spedi¢ni firmy a 6 dopravnich firem. Do-

pravni firmy jezdi pravidelng, dle harmonogramu a uzavienych smluv.
Béhem dne v priméru vypravi 10 kamiont. Nékteré dny se jedna az o 17 kamiond.

Tabulka 3 Nakladky firmy (interni materidly spolecnosti)
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Dle souboru mezinarodnich pravidel, pro vyklad nejvice bézné pouzivanych obchodnich
dolozek v zahrani¢nim obchod¢ Incoterms 2010, probiha preprava ve firmé ve dvou rezi-

mech, a to DAP a EXW.

U ptepravy DAP se jedné o dodani zboZi k zakaznikovi na ndklady firmy. V tomto ptipad¢
zada referent obchodu do zdkaznické objednavky (v ramci IFS aplikace) také fadek dopra-
vy, ktery se po vyrobeni a naskladnéni vyrobku vygeneruje 1 s datem expedice pozadované
zékaznikem. Referent dopravy na zakladé tohoto pozadavku kontaktuje piepravce a do-
mluvi termin a Cas piepravy zbozi k zakaznikovi. Stfedisko logistiky mé k dispozici data-

bazi ovétenych piepravcei, jejichz sluzby pravideln€ vyuziva.
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U piepravy EXW se jedna o ptipady, kdy si zdkaznik jezdi pro zbozi sdm. V tomto piipadé
zakaznik kontaktuje stfedisko logistiky - expedici a domluvi se na terminu a ¢ase vyzved-

nuti zbozi (nakladkova okna).

7.4.1 Informace o expedici

Vsechny planované expedice jsou uvedeny v souboru ,,Nakladky* a zaroven na tabuli
v kancelafi logistiky. Tato tabule je k dispozici referentim logistiky a skladniktim a slouzi
jako zdroj informaci o planovanych expedicich na dané (tydenni) obdobi. Na zaklad¢ téch-
to informaci referent logistiky pfipravi skladnikiim ,,plan expedice®. Tento plan expedice
mohou mit skladnici k dispozici s jednodennim ptedstihem tak, aby si mohli alespon ¢as-

te¢né vychystat expedované zbozi.

7.4.2 Nakladka zbozi

Iy

z vratnice. Referent logistiky si pak fidi najizdéni aut na jednotlivd nakladkova mista
a informuje skladniky o pfijeti konkrétniho vozidla. Skladnici nalozi pozadované zbozi dle
pletnost nakladky - mnozstvi a druhy jednotlivého zbozi (zaroven do néj uvedou také pfi-
padné problémy zjisténé pii nakladce). Skladnici pii expedici pouzivaji ¢tecky a v§echno
expedované zbozi je pted jeho naloZenim nacteno touto cteCkou. Po dokonceni nakladky
je toto ve CteCce potvrzeno, ¢imz referent logistiky automaticky dostane informaci o ukon-
¢ené nakladce (o druhu a mnoZstvi naloZeného zboZi) a vystavi ,,dodaci list*, ktery preda

proti podpisu fidi¢i. Nasledné vystavi také fakturu, kterou odesila zékaznikovi.

7.5 Analyza materialovych tokii na vybraném stiredisku

Materidlové toky lze rozdélit na velkoobjemové vstupy a vyrobni vstupy zasobujici jednu
vyrobni sménu. Toky surovin a polotovarti jsou dale znaeny zelenou barvou a toky hoto-

vych vyrobkli modrou barvou.

7.5.1 Velkoobjemové vstupy

Hlavni vstupni surovinou jsou polymery a drté (recyklovany polymer — regranulat). Poly-
mery a drté jsou velkoobjemové zalezitosti a prevazi se v tunovych nebo 1,5 tunovych big-
bazich. Ostatnim mensim vstupnim materialem jsou naptiklad barviva, ktera jsou sklado-

vana v pytlich (do 20 kg). Pytle sbarvivem se skladuji v centrdlnim skladu barviv,
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v blizkosti vyrobniho stfediska. Podle typu vyroby si obsluha stroje sama z regélu central-
niho skladu pfeveze tyto barviva k lince, pfipadné je preveze manipulant v dohodnutém

terminu a Case.

Pro vyrobky, které¢ jdou nejvice na odbyt (maji nejvice objednavek, nejvice se toci) jsou
uzpuisobeny linky v ¢asti vyrobni haly B2b. Tyto linky jsou umistény v blizkosti sila.
Do sil se navazi material v cisternach, a to jednak z diivodu nizsi ceny vstupniho materiélu,
druhym dtvodem je lepsi obsluznost sil. Navazenim volné sypané¢ho materidlu odpada
nutnost navazet material 24 — 48 h doptedu pted zpracovanim z divodu temperance, proto-
ze sila jsou umisténa ve vnitinich prostorech. Temperace materidlu je velmi dtlezita. Jina
teplota vstupniho materidlu mize zpisobit kolisani kvality, zmetkovitost. Ve firm¢ je vy-

pracovan teplotni plan, rozdilny pro letni a zimni obdobi.

Pokud dodavatelé dodaji material jiz napytlovany, je mozné pies davkovaci zafizeni sila
doplnit vysypanim pytli. Toto je prace pro pracovniky, u nichZ je na lince napiiklad od-

stavka stroje z divodu pravidelné udrzby.
Kapacita jednoho sila je 40 t, na vyrobni hale jsou sila v po¢tu 3. Rocni obrat je 100 sil.

Vstupnim materidlem jsou také druhotné suroviny — recyklovany polymer. Tyto drté
se dodavaji v bigbazich a plati pro n¢ pravidlo temperace v dané teploté. Bigbagy maji

rozmér 1,20 x 1 mnebo 1 x 1 m.
Ze sil 1 bigbagt je vstupni material nasavan pneudopravou pro jednotlivé linky.

Po zpracovani vznikd polotovar, ktery pokraCuje na dalsi operaci (lakovani, laminaci), ¢i

hotovy vyrobek.
Hotovy vyrobek z linek v ¢asti B2b je pfevazen manipulanty pifimo do uréenych prostor na
hale.

7.5.2 Maloobjemové vstupy

V druhé ¢asti vyrobni haly jsou linky maloobjemové, neboli ty, které jsou zasobovany
na 1 — 1,5 smény, to znamena, ze zdsobovani neprobiha ptes sila. Vstupni material je nava-

zen v prubehu vyroby nékolikrat denné.

Vstupni surovina je logistikou navazena ptimo k vyrobni lince, jednd se naptiklad o vyrobu

chranicek.

Hotové vyrobky se odvazi logistikou do skladu.
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7.5.3 Vystup polotovar
U nékterych linek na vyrobni hale je vystupem polotovar.

Rozdé€luje se na profily, které se ukladaji do specialnich kleci a manipulaci jsou déle pie-

praveny k laminaci. Po laminaci pozadovaného dekoru se material bali a ptevazi logistikou

do sklada.

Druhym polotovarem muze byt vystup, ktery si zakaznici pieji lakovat. Po vyrobeni
na ptislusné lince je polotovar manipulantem pfevezen na lakovani k lakovaci lince.

Po lakovani je vyrobek zabalen a ptfevezen logistikou do skladu.
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Obrazek 11 Materialovy tok jednotlivych vstupii (vlastni zpracovani)

7.6 Analyza interni logistiky ve vybraném vyrobnim stredisku
Interni logistiku ve vybraném vyrobnim stfedisku zabezpecuji tfi manipulanti.

Vzhledem k tomu, ze manipulanti vyrobniho stfediska navazi material dle domluvy a po-
tteb vyroby, stejné tak prace logistiky je sice planovana s piedstihem, ale dochazi k nava-
zeni 1 mimo plan (uvolnovani skladt logistiky) nebylo efektivni zaméfit se na jednotlivou

¢innost manipulantl (snimkovani pracovni ¢innosti).
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Pro znazornéni pohybu manipulanti vyrobniho stfediska i logistiky pii navazeni surovin
a polotovarti a nasledném odvozu hotovych vyrobkd byl vytvofen Spaghetti diagram
pro identifikaci zbyte¢nych pohybl 3 manipulantii, konkrétné na ranni, odpoledni a no¢ni

sméné€. Pii analyze byly v provozu 3 linky, z toho divodu nebylo vyuziti manipulant
na 100 %.

Manipulant ranni smény (obrazek 12) provedl béhem smény 25 jizd. Jednou byl navezen

material mimo skladovaci prostor, prob¢hly 2 prazdné jizdy. Prazdnou jizdou se rozumi

prazdna jizda vysokozdvizného voziku.
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Obrazek 12 Manipulant ranni sména (vlastni zpracovani)

Manipulant na odpoledni smén¢ (obrazek 13) provedl béhem smény 21 jizd. Pii navozech

byl dodrzen tlozny prostor, probéhla 1 prazdna jizda.
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Obrazek 13 Manipulant odpoledni sména (vlastni zpracovani)

U manipulanta no¢ni smény (obrazek 14) byla monitorovéana ¢innost od 22.00 do 06.00 h.
Vzhledem k tomu, Ze pracovni doba stfediska logistiky je od 06 — 20 h, neni na no¢ni sme¢-
né plné pokryti, z toho divodu vyrobni stfedisko i stfedisko logistiky planuji navazky
nejpozdéji do 20.00 h. Pozdéjsi navazka je spiSe vyjimkou. Uz z obrazku 14 1ze vidét, ze

manipulant na no¢ni sméné provedl pouze 12 jizd. Jizdy se tykaly manipulace prevazné

s hotovymi vyrobky.
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Obrazek 14 Manipulant no¢ni sména (vlastni zpracovani)
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8 ZHODNOCENI STAVAJICI SITUACE

Analyza soucasné situace firmy probihala od zaii 2015 do Cervna 2016. Vysledkem analy-

zy bylo stanoveni tzkého mista ve vyrobnim stfedisku zpracovavajici vyrobky pod znac-

kou SPURO.

V ramci analytické ¢asti mohly byt zpracovany pouze ty tdaje, které firma chtéla poskyt-

nout, s ohledem na ochranu citlivych a divérnych udaji firmy a nebezpeci znehodnoceni

tieti osobou.

Silné a slabé stranky jsou shrnuty v tabulce ¢. 4.

Tabulka 4 Silné a slabé stranky firmy (vlastni zpracovéni)

Silné stranky

IFS podniku

Rizeni kvality

Rizeni pracovniho vykonu

Kanban systém

e Kirizovy plan
Slabé stranky Reseno v ramci DP

e Nevyuziti vysky budov Ne — jiny projekt soubézny s DP
e Nedostatecné fizeni interni logistiky Ano

e Nevyhovujici VZV na dilnach Ano

e Mala kapacita skladi Ano

e Skladovani ve vyrobnim procesu Ano

e Projizdéni VZV mezi budovami Ano

e Nedostate¢né sledovani a identifikace pra- Ano

ce manipulant

Velkou vyhodou firmy je nastaveni podnikového IFS s elektronickym systémem Kanban.

Cely systém se dotyka jak fizeni toku materidlu napfi¢ firmou, tak fizenim kvality. Veske-




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

ry vstup i vystup firmy podléhé kontrole, je velmi dobie nastavena mezioperacni kontrola.
Firma pfi ptipadné reklamaci ma presny prehled o tom, ktery vstupni material byl na danou
reklamaci pouzit a pti pfipadném rizikovém planu, konkrétné stazeni konkrétniho vyrobku

od odbératelti, systém dovoluje vyhledat zpétné€ vSechny potiebné informace.

Stejnym zplisobem je nastaveno dopliiovani surovin a materialu a export vyrobki. Material

je doplnovan na principu tlaku.

Mezi silné vlastnosti firmy patfi fizeni pracovniho vykonu, navazujici na cile podniku. Cile
teCou kaskadovité doli az na konkrétni pozice ve vyrobnim procesu, coz ma za nasledek,
ze kazdy zaméstnanec ma presné stanovenou pracovni ¢innost a kazdy tedy vi, co se od n¢j
oc¢ekava. Velmi silnou strankou firmy je vyzkum a vyvoj, ktery napomaha k tizeni kvality

ve firmé, inovaci stavajicich 1 novych vyrobkd.

8.1 Identifikace omezeni vyrobniho stiediska

Slaba mista byla identifikovana ve vyrobnim stfedisku zpracovavajici vyrobky SPURO.
Mezi slabé stranky bylo zahrnuto nedostatecné fizeni interni logistiky, nevyhovujici vyso-
kozdvizné voziky na dilnach, mala kapacita skladi, skladovani ve vyrobnim procesu, pro-
jizdéni vysokozdviznych vozikli ve vyrobnim procesu, projizdéni vysokozdviznych voziki
mezi budovami a nedostate¢né sledovani a identifikace prace manipulantti. Z toho divodu
se HR manaZerka firmy spolu s vedoucim vyrobniho stfediska zpracovavajici vyrobky

pod znackou SPURO rozhodli pro zpracovani projektové ¢asti pro toto vyrobni stredisko.

Kazda vyrobni linka vyrobniho stfediska ma své skladovaci prostory, které jsou umistény
v blizkosti linek. Hlavnim problémem stiediska je predavaci misto jednotlivych linek, kte-

ré vSak neni piesné dané.

Logistika firmy ma poZadavek na suroviny a polotovary, které souvisi s vyrobou, ale stava
se, ze si stiedisko logistiky uvoliiuje své skladové prostory navazenim materialu do vyro-
by, ktery s danou vyrobou nesouvisi, tudiz zabiraji misto ve vyrob¢. Pfi navazeni materialu
logistikou a odvozu hotovych vyrobkil se pritom stava, ze se nedodrzi dana drédha vozikl

a tim se poskodi jak n€které zatizeni, tak samotny materidl ¢i kone¢ny vyrobek.

Dalsi vytkou bylo projizdéni VZV mezi budovami. Vyrobni stiedisko je rozdéleno na dvé
budovy, pfitom pii manipulaci s materialem se nerespektuje bezpe¢nostni uzavieni mezi témito

budovami. Dochézi nejen k prijjezdiim, ale soucasné k plytvani v podobé volnych (prazdnych)
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jizd, ptebyte¢né zdsoby materidlu a surovin, navezeni materidlu na mista vyznacena BOZP

(ptiloha II), kde by suroviny a polotovary nemély byt z diivodu bezpecnosti navezeny.

Vedouci vyrobniho stfediska a stfediska logistiky se zamysleli nad efektivitou pouzivanych
VZV a jejich vyuzitelnost a shledali ji nevyhovujici. Aby se mohla zajistit efektivita logis-
tické Cinnosti daného vyrobniho stiediska, rozhodla se firma pro nakup novych VZV
a vyuziti elektronické identifikace vozika. Elektronicka identifikace voziki zabezpeci sle-
dovani vystupu z VZV, vcetné identifikace prazdnych jizd a ptipadnych naraza voziki.
V dob¢ analyzy se narazy fesily pouze ptfiznanim doty¢ného ¢i feSenim nabouranych palet
¢i stroji. Manipulanti spole¢nosti maji na ptipadné vétsi narazy sjednano pojisténi odpo-

védnosti zameéstnance.

Nevyhovujici se také ukazalo vyuziti a kapacita sklad jednak u vybran¢ho vyrobniho
stiediska, tak i u stfediska logistiky v§eobecné.

Co z analyzy vyplynulo a vyzadalo si sviij projekt, je vyuziti vySky vyrobni haly. Firma
se rozhodla vyuzit prostor vyrobni haly k vystavbé ptistavby (ocelovo — betonovéa kon-

strukce), na kterou maji byt umistény vyrobni linky. Je zde zminén tento projekt z divodu

ovlivnéni feSeného projektu v ramci diplomové prace.

Pokud shrneme vysledek analyzy, vychazi hlavni problém, kterym je plytvani
v logistickych procesech na vybraném vyrobnim stfedisku souvisejicich s interni logistikou

a nalezeni feSeni pro jeji zlepSeni, pfedev§im
- odstranénim zbyte¢nych pohybu v logistice,
- navrzenim novych mezioperac¢nich skladi pro vybrané vyrobni stiedisko,

- nakup a zavedeni VZV s elektrickym pohonem v¢etn€ monitorovaciho zafizeni na pii-

slusné VZV,
- Usporu vyrobni plochy.

V ramci projektové Casti, ktery je zaméfen na aktudlné nejslab$i misto interni logistiky

spole¢nosti — meziopera¢ni sklady, je fesena i efektivita logistické ¢innosti.
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9 CHARAKTERISTIKA PROJEKTU

Zacatek projektové Casti je vénovan definovanim projektu, jeho cilim a omezenim ze stra-
ny firmy. Prace je zamétena na zlepSeni logistickych ¢innosti ve vybraném vyrobnim stie-
disku, skladovaciho systému, fizeni zasob a efektivnéjsi organizaci vyrobniho procesu pro-

stiednictvim pfistavby novych skladovacich prostor (mezioperacnich sklada).

9.1 Projekt racionalizace logistického procesu
Na zacatku projektové ¢asti bylo sestaveni ¢lent tymu.
Clenové tymu

e diplomantka - zpracovatelka projektu,

e vedouci vyroby spolecnosti — zabezpeCeni chodu vyrobniho stfediska, naméty
k danému vyrobnimu stedisku,

e vedouci logistiky spolecnosti — zabezpeceni chodu logistiky, naméty k ¢innosti lo-
gistiky,

e vedouci stiediska udrzby stroji a zafizeni — zabezpeCeni a naméty k technickym

pozadavkam.

Hlavnim cilem projektu je racionalizace vnitrofiremniho logistického procesu s ohledem
na efektivnéj$i organizaci vyrobniho procesu. Vysledkem projektu je nadvrh nového skla-
dovaciho rozlozeni, ptistavby k aktudlnim prostorim, zdokonaleni skladovaciho systému
v ndvaznosti na vyrobu a zhodnoceni piinosu celého projektu. V ramci projektu je feSena

také efektivita logistické ¢innosti.
Za mozné omezeni projektu mizeme urcit vyuziti stavajiciho aredlu spole¢nosti pti zacho-
vani stavajici ¢innosti ve vyrobnim programu. Dal$im omezenim miiZze byt neuplnd do-

stupnost informaci ohledné stavajicich logistickych ¢innosti.

9.1.1 Harmonogram

Management firmy se rozhodl realizovat projekt v pribchu zafi 2016, kdy zacina realna
stavba nové skladovaci haly logistiky, do kvétna 2017, kdy bude cely projekt zrealizovan

a vyhodnocen.

Harmonogram projektu, podle kterého bude realizace probihat, je zvolen nasledovné (ta-

bulka 5).
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Tabulka 5 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Fojamcdee Tocaiame lopatcht swoeas vimEe e atedal 220 e

01.05.16
01.06.16
01.07.16
01.08.16
01.09.16
01.10.16
01.11.16
01.12.16
01.01.17
01.02.17
01.03.17
01.04.17
10.05.17

kalkulace, odhady, propoéty _

Analyza projektu

Nakup monitorovaciho systému na 1 vozik (analyza, objednévka)
Dorugeni monitorovaciho systému

MNapojeni monitorovaciho systému

Zkouseni monitorovaciho systému

MNovy sklad logistiky

Uvolné&ni stavajicich prostor

Uklid prostor + stanoveni 55

MNékup monitorovaciho systému na dalsi voziky (analyza, objednavka)
Dorugeni monitorovaciho systému

MNapojeni monitorovaciho systému

ZkouZeni monitorovaciho systému

Uvolnéni skladowych prostor (konec najmu)

Uklid prostor

Uprava podlahy [vykopové price, betonai)
Uklid prostor + stanoveni 55

Uvolnéni do provozu —zkusebni provoz
Vyhodnoceni projektu

Od kvétna 2016 probiha analyza projektu, vytvari se veskeré kalkulace, odhady a propocty

ekonomického charakteru.

V zati 2016 se zacina vystavba nového logistického skladu, jehoz ptfedani zacitkem ledna
2017 je jednou z nejdulezitéjSich ¢asti projektu. Na zakladé nového logistického skladu
v aredlu firmy se mize uvolnit mensi provozni sklad u sledovaného vyrobniho stiediska,
upravit se prostory a vyuzit stavajici prostory pro aktualni efektivngj$i feSeni.

J 4

V zati 2016 se také zakoupilo monitorovaci zatizeni pro zkuSebni provoz na jeden elek-
tricky vozik. Po vyhodnoceni zkuSebniho provozu se rozhodlo vedeni spolecnosti o zakou-

peni dalSiho monitorovaciho zatizeni na dalsi elektrické voziky.

Monitorovaci systém byl napojen v dob¢ udrzby voziki tak, aby nebyla ohrozena plynulost

vyroby. Z toho diivodu je nutno pocitat s vice dny, jako mozna rezerva.

Uprava podlahy (vykopové prace, betona?) je nutné zatadit aZ na konec tnora, btezen, kdy
budou optimalni podminky pro tyto prace. Je nutné pocitat s mrazem a jinymi ptirodnimi
vlivy, kdy betondz neni mozno uskute¢nit.

Cely harmonogram projektu mizeme definovat a fesit pomoci sitové analyzy v programu

QM for windows.
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9.1.2 Sitova analyza projektu

Postupové kroky projektu racionalizace logistického procesu vyrobniho stiediska 220
je mozné zalozit na stochasticky ohodnoceném sitovém grafu, neboli z piredpokladu, ze
trvani jednotlivych ¢innosti ma ndhodny charakter a jeho rozdé€leni lze adekvatné€ popsat

nékterym statistickym rozdélenim.

Pro ¢asové ohodnoceni hrany sitového modelu PERT se stanovuji na zakladé expertniho
odhadu pro kazdou ¢innost (i,j) tii doby trvani

e nejpravdépodobnéjsi odhad

e optimisticky odhad

e pesimisticky odhad.
Vypocet hodnot je zpracovan prostiednictvim pocitacového programu QM for windows,
ktery je povazovéan pii feSeni metod linedrniho programovani za velmi zdaftily.

Tabulka 6 Analyza postupovych kroki projektu (vlastni zpracovani)

Doba trvani | Ptedchozi
Cinnost Popis ¢innosti (dny) ¢innost
A Analyza projektu 30 -
Nakup monitorovaciho systému na 1 vozik
B (analyza, objednavka) 3 A
C Doruceni monitorovaciho systému 10 A, B
D Napojeni monitorovaciho systému 3 A, B, C
Zkous$eni monitorovaciho systému 30 A B,C,D
Novy sklad logistiky 122 A
G Uvolnéni stavajicich prostor 5 A, F
H Uklid prostor + stanoveni 5S 5 A F, G
Nakup monitorovaciho systému na dalsi vozi-
I ky (analyza, objednavka) 1 D, E
J Doruceni monitorovaciho systému 10 D,E, 1
K Napojeni monitorovaciho systému 3 D,E, 1]
L Zkous$eni monitorovaciho systému 30 D,E, I,J,K
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M Uvolnéni skladovych prostor (konec ndjmu) 5 A

N Uklid prostor 5 A, M

O Uprava podlahy (vykopové prace, betond?) 60 A, M, N
P Uklid prostor + stanoveni 5S 5 A, M,N, O
Q Uvolnéni do provozu — zkuSebni provoz 30 H,L, P
R Vyhodnoceni projektu 5 Q

Cilem analyzy je zjistit, které ¢innosti mohou projekt zpomalit ¢i ohrozit, tedy které ¢in-
nosti lezi na kritické cesté, a v jejichZ ptfipraveé je nutné hlidat dodrzeni terminu, pfipadné
zrychlenim kterych aktivit mize dojit ke zkraceni doby piipravy.

Zakladem pro zahéjeni projektu racionalizace logistického procesu ve vyrobnim stiedisku
220 je vychozi konzultace s managementem firmy, kde se stanovi ¢asovy harmonogram,

samotnd kalkulace projektu, naklady na projekt, okruh a povinnosti spolupracujicich za-

méstnancu.

Mezi popsanymi procesy je potieba vytvorit vazby a to v grafické podobé prostfednictvim

nasténné tabule.
V takto popsaném systému muizeme zacit hledat jeho nedostatky a postupné je odstranovat.

Analyza propoctu postupovych krokli projektu znazoriuje tabulka 7, kterd byla pofizena

na zakladé zadani vloZeni dat z tabulky 6 do programu QM for windows.
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Tabulka 7 Analyza propoctu postupovych krokl (program QM for windows —

vlastni zpracovani

Projekt racionalizace interni logistiky solution

Activity Activity time Earty Start Earty Finizh Late Start Late Finizh Slack
Project 197

A 30 0 30 0 30 0
B 3 30 33 72 73 42
C 10 33 43 75 85 42
D 3 43 45 85 a2 42
E 30 45 78 a8 18 42
F 122 30 182 30 182 0
G 5 152 157 152 157 0
H 5 157 182 157 182 1]
| 76 7 118 15 42
J 10 77 a7 18 129 42
K a7 S0 128 132 42
L 30 90 120 132 182 42
K 5 30 35 ar 92 57
N 5 35 40 92 a7 57
o} &0 40 100 a7 157 57
P 5 100 105 157 162 57
Q 30 182 182 182 182 0
R 5 192 197 192 197 0

Z tabulky 7 lze vycist n¢kolik zasadnich informaci, a to kritickou cestu projektu a celkovy

Cas realizace projektu.

Projekt racionalizace interni logistiky
Precedence Graph

3 10 3 30
(6 10 03 1)

122 5 5 5
® 1o 15 ®

=

5 5 60
Ny W YA
& £ 3 10)

graf 1 Sitovy graf PERT (dle QM for windows — vlastni zpracovani)
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Kriticka cesta ma pro realizaci vymezeny Casovy interval, nebot muze zacit nejdiive
v terminu daném nejdiive moznym terminem vychoziho uzlu a musi skoncit nejpozdéji
v terminu daném nejpozdéji pfipustnym terminem uzlu koncového. Kritickd cesta byla

stanovena v ¢innostech A-F-G-H-I-J-K-L-Q-R.

Celkovy cas realizace projektu byl stanoven na 211 dni, coz odpovida stanovenym 7 mési-

cim s ¢asovou rezervou 15 pracovnich dni.

9.2 Pristavba k aktualnim prostorim

Prvni casti projektu je stavba novych skladovacich prostor pro stiedisko logistiky. Stavbu
provadéla externi firma. Pocatek vystavby byl naplanovan na zaii 2016 a planovany konec
na zacatek ledna 2017. Tato ¢ast projektu byla dodrzena. Celé stavba nového plachtového

skladu logistiky vysla firmu na 2 miliony K¢.

&l

Ihstitutipro testogani

A .?e{i fikaci, o

Obrazek 15 Moznosti zlepSeni souc¢asného stavu (vlastni zpracovani)
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Nové skladovaci hala ma rozméry 920 m?. Na obrazku 15 (pied realizaci) je tato hala
umisténa pod ¢islem 1. Skladovaci hala bude postupné vybavena skladovacimi regaly, kte-

ré umozni maximalni vyuziti vzniklych skladovych prostor.

Obrazek 16 Vybaveni nového skladu logistiky (interni materidly firmy)

Postupnym vyuzitim novych skladovych prostor stfedisko logistiky uvoliiuje jiz zavedeny
plachtovy stan (obrazek 15, pod ¢islem 2), ktery bude nadale vyuZivano jako meziopera¢ni

sklad.

9.2.1 Mezioperacni sklady

Mezi vyhody meziopera¢nich skladl patii skutecnost, Ze si manipulanti vyrobniho stfedis-
ka sami navazi material na konkrétni pozice ve vyrobé€. Na vybraném vyrobnim stedisku
se dodrzuji stanovené drahy VZV, nedochdzi k prijjezdim mezi budovami. Manipulanti
vyrobniho stiediska jsou proSkoleni o mistech uklddani surovin, polotovarii a hotovych
vyrobki. To vede k dodrzovani ukladani materidlu na vyhrazena mista a tim i dodrzovani

BOZP na pracovistich (tabulka 11).
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Tabulka 8 Vyhody mezioperacnich skladtl (vlastni zpracovéni)

+

Manipulanti vyrobniho stfediska sami na-

vazi material dle potieb vyroby.

Stiedisko logistiky uvolfiovanim svych
skladi navazi do vyrobnich prostor i mate-

rial, ktery neni aktualné urcen k vyrobe.

Na vybraném vyrobnim stiedisku se dodr-

zuji stanovené drahy VZV.

Stiedisko logistiky porusovalo stanovené

drahy VZV.

Dodrzuje se ukladani materialu na vyhraze-

nd mista a tim 1 BOZP na pracovistich.

Dochazelo k ukladani materialu do mist

oznacenych v. BOZP.

Vybrané vyrobni stiedisko je nadale rozdéleno na dvé ¢asti, vyrobni ¢ast A a vyrobni ¢ast

B (obrazek 17).
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Obrazek 17 Nové rozliSeni interni logistiky vyrobniho stfediska (vlastni zpraco-

vani)

Kazda vyrobni ¢ast ma svllj mezioperacni sklad. Pro vyrobni ¢ast A je na obrazku 15

pod Cisly 4 a 5.
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Skladové prostory oznaceny pod Cislem 4 ziskalo vyrobni stfedisko uvolnénim prostor,
diive pronajimané externi firm¢. Tyto skladové prostory se nachazi ptimo v budové dané-
ho vyrobniho stfediska. Vyrobni stiedisko zacalo tyto skladovaci prostory vyuzivat jako
mezioperacni sklad pro bigbagy. Tim ziskava vyrobni stfedisko také misto pro nutnou
temperaci bigbagii, tak nutnou pfed samotnou vyrobou. Vyhodou je uvolnéni mista na vy-

robni hale, kde se dosud museli bigbagy nechéavat 24 - 48 h temperovat.

Bigbagy jsou vyuzivany hlavné ve vyrobni ¢asti A, i z toho diivodu je temperance bigbagt

vyfeSena dostatecn¢.

Pro vyrobni ¢ast B jsou skladovaci mista vyhrazena u hlavniho vchodu do této budovy.

Na obrazku 15 vyznaceno pod ¢islem 2 a 3.

Mezioperaéni sklad pod ¢islem 2 jsou stavajici prostory, které vyrobni stfedisko ziskava
uvolnénim skladu od stfediska logistiky. Stejné tak mezioperacni sklad 3 byl vyuZivan
stiediskem logistiky. Nebyl vSak zastfesen. Firma investovala do plachtového stanu tohoto

mezioperacniho skladu 3 celkem 400 000 K¢&.

V mezioperacnich skladech neni nastaven pfimo systém ukladani materialu. Je to z toho
divodu, ze se pfi zméné vyroby hiife urcuje stanoveni konkrétnich vyrob na danou plochu.
Vedouci vyrobniho stfediska je toho nazoru, Ze dané rozdéleni je i1 zbytené. Logistika
dostava informaci béhem vyroby, kolik kterého vyrobku je vyrobeno a tudiZ navaZeni no-
vych surovin a odvazeni hotovych vyrobki je plné v jejich kompetenci a rezii. Logistika
pomoci Kanban systému ma ptesny piehled, kde kterd paleta je uskladnéna. A stejné tak
vyrobni stfedisko vi, kde ktery material je uskladnén v mezioperacnim skladu pro konkrét-

ni vyrobu.

9.2.2 Zakoupeni VZV

Pted samotnou aktualizaci mezioperacnich skladl bylo zapotiebi technické vybaveni vy-
robniho stediska i stfediska logistiky v podobé elektrickych VZV. Diivod elektrickych
VZV byl prosty. Pivodni naftové a propanbutanové (plynové) VZV zanechavaly Cerné
Smouhy na podlahach, zanechéavaly zépach po spalovani. Nové VZV jsou opatieny bilymi
koly z diivodu zachovani €istoty na pracovistich.

V soucasné dobé mé firma zakoupeny 2 nové VZV na dané vyrobni stfedisko. Naklady

spojené se zakoupenim VZV byly vy¢isleny na 700 tisic K¢ na jeden vozik. Dal$i investici

bylo vybaveni VZV automatickou identifikaci (systémem GS Control).
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Obrazek 18 Nové vybaveni (www.matl-bula.cz)

Hlavni vyhodou novych VZV je nejen maximalni obratnost v limitovanych prostorovych
podminkach, ale 1 vysoky stupen stability a bezpecnosti, zejména pii pojezdu na nerovném
venkovnim povrchu. Vysoko zavéSena kyvna naprava ¢tyfkolovych vozikl zvlada i velké
terénni nerovnosti a rovnomérné prenasi zat€z na vSechna Ctyfti kola. Diky koncepci Pure
Energy dosahuji VZV nejlepsi energetické 1 ndkladové efektivity pfi maximalnim vykonu

prekladky.

Kazda sména mé jednoho pracovnika manipulace, je vSak tfeba pocitat s nabijenim jedno-

ho z vozikd, nebo jiné odstavky. Z toho divodu vyrobni stiedisko bylo vybaveno 2 VZV.
9.2.3 Zavedeni automatické identifikace

Z analyzy na vyrobnich stfediscich vyplynulo, Ze pracovnici logistiky nemaji pfesné¢ zma-
povany pohyb vozikii. Zavedeni automatické identifikace (C¢ipovani vozikl) vede k piesné

analyze a vyhodnoceni drah, ubytku tzv. ¢ernych jizd (jizda vozikli bez nakladu).

K pfesnému zmapovani pohybu VZV byla ve firmé s ndkupem novych vozikl zavedena

automatickd identifikace pomoci monitorovaciho zatizeni GS Control.
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Nejprve byl zakoupen 1 ks, z divodu vyzkouseni, analyzy a zhodnoceni efektivity. Zave-
deni automatické identifikace bylo shledano velmi uzite¢nym. Z toho divodu byla postup-

n¢ zakoupena automatickd identifikace i pro ostatni VZV.

Velkou vyhodou automatické identifikace je zabezpeCeni neopravnéného pouziti VZV.
Kazdy zaméstnanec pfi zasednuti do VZV se musi identifikovat svou kartou, kterd odemy-

ka VZV misto klasickych kli¢i.

Dalsi velkou vyhodou tohoto systému je monitoring pracovni doby zaméstnancii a jejich
vytizeni na sménach. Z diivodl prevazeni velkych biemen byla sledovand nosnost nastave-
na od 25 kg. Presto k prazdnym jizdam dochazi minimaln€. Planovani pracovniho vytizeni

pracovniki souvisi i s logistickou nakladkou a vykladkou surovin a vyrobki.

Tabulka 9 Vyhody automatické identifikace (vlastni zpracovani)

Zabezpeceni neopravnéného pouziti VZV cizi osobou

Monitoring pracovni doby zaméstnanct

Vytizeni jednotlivych zaméstnanct na konkrétnich sménach

Identifikace naraza VZV

Automaticka identifikace pomaha také s identifikaci narazi VZV.

9.2.1 Planovacdi vyrobniho stiediska
Nejvétsi zmeénou v nove nastaveném systému je prace planovacu strediska.

Nadale maji planovaci vyrobniho stfediska pfidéleny své vyrobni linky, ale s racionalizaci
logistickych procesit se do profesiogramu pldnovacl ptidala zodpovédnost za spotfebu
materidlu. Podle toho, jakou maji vyrobu na nasledujici den, si dvakrat denné vygeneru;ji
vyrobu na pfisti dny. Maji pravomoc k upravé vyrobniho programu, naptiklad dvé zakazky
ze stejného materidlu nebo dvé stejné barvy pfifadi k sobé, technicky piidavek si kazdy
planovac vytvaii sdm. Jedna se hlavné o polymery, drté, o to, co jsou velkoobjemové zale-
Zitosti a pfevazi se v tunovych nebo 1,5 tunovych bigbazich. Vyroba si nadale bude sama

zabezpecovat drobnéj$i material (naptiklad barviva).

Na ranni operativni porad¢ piedd planovac vygenerovany seznam stiedisku logistiky, které
naveze materidl do meziskladl. Hranice zmén ze stfediska vyroby je urcena na 12 h, z toho

davodu, Ze néktery materidl miize byt uskladnén ve druhém skladu, mimo aredl firmy.
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9.3 Rizikova analyza RIPRAN

Jelikoz neni mozno jednoznac¢né urcit pravdépodobnost vyskytu hrozeb v piesnych Cislech,

je pro lepsi vysvétleni problematiky pouzito nasledujici schéma (Tabulka 10).

9.3.1 Pravdépodobnostni schéma

Tabulka 10 Analyza RIPRAN (vlastni zpracovani)

Nizka pravdépodobnost 0% -33%
Stfedni pravdépodobnost 34 % - 66 %
Vysoké pravdépodobnost 67 % - 100 %

9.3.2 Piedpokladané rozsahy nasledkii moZnych hrozeb
Tabulka 11 Analyza RIPRAN (vlastni zpracovani)
Maly negativni vliv na projekt e Technické zavady spojené s Cipo-
vym systémem
e Nutna neplianovana investice

Stfedni negativni vliv na projekt e ZvySeni cen jednotlivych vstupt v

pribehu realizace

Velky negativni vliv na projekt e Nedodrzeni termint jednotlivych
naplanovanych ¢innosti

e Technické zavady (novy sklad)

Pti zkombinovani pravdépodobnosti a nasledkit miZeme odhalit miru rizika. Tuto hodnotu

1ze urcit pomoci nasledujici tabulky.
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Tabulka 12 Analyza RIPRAN (vlastni zpracovani)

Velky negativni vliv Stfedni negativni | Maly negativni vliv

na projekt vliv na projekt na projekt

Stfedni pravdépo- = Vysokd mira rizika Stfedni mira rizika Nizké mira rizika

dobnost

V nize uvedené tabulce je analyza hrozeb vcetné navrhl na jejich feSeni. Déle tabulka ob-

sahuje rozepsanou pravdépodobnost, velikost negativniho vlivu a miru rizika jednotlivych

hrozeb.
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Tabulka 13 Analyza RIPRAN (vlastni zpracovani)

Cisl Hrozba Reseni Pravdépo- | Negativni | Mira
0 dobnost vliv rizika

Nutnd neplanovand in- Pokryto z Rezervniho

vestice fondu.

4. | Nedodrzeni termint jed- Urcen vedouci jednot- =~ Vysoka Velmi | Vyso-
- , , livych etap projektu, vysoky ka
notlivych naplanovanych -

éinnosti

9.4 Mozna rizika spojena s projektem

Mezi mozna rizika spojena s projektem patii
e NedodrzZeni terminu jednotlivych naplanovanych ¢innosti.
e Zvyseni cen jednotlivych vstupl v pribéhu realizace.
e Technické zdvady (novy sklad).
e Nutna neplanovana investice.

e Technické zavady spojené s ¢ipovym systémem.
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9.5 Nakladova analyza projektu

Celkové naklady projektu racionalizace logistického procesu byly firmou SPUR a.s. vy¢isleny
¢astkou 2 570 000 K¢&. Danou c¢astku firma investovala z vlastnich zdrojii, z rezervniho fondu
firmy. V tabulce 14 jsou detailngji popsany veskeré ¢innosti projektu spolu s vycislenymi rea-

lizovanymi naklady.
Tabulka 14 Naklady spojené s projektem (vlastni zpracovani)
Cinnost Naklady
Vystavba nového plachtového skladu logis- 1 500 000 K¢
tiky

Plachtové zastieSeni stavajiciho skladu @400 000 K¢
logistiky, vyuzitého v projektu Kk ziskani

mezioperaéniho skladu
Novy venkovni mezioperaéni sklad 400 000 K¢

Pofizeni dvou novych vysokozdviznych 700 000 K¢/ 1 vozik

voziki s identifikaénim systémem

Opati‘eni jednotlivych VZV identifikaénim 25 000 K¢/ 1 vozik

systémem

Dalsi apravy (iprava podlah) 70 000 K¢

Vystavba nového plachtového skladu logistiky byla stéZejnim cilem. Bez vystavby nového
skladu nemohly byt uvolnény stavajici prostory, v rdmci projektu vyuzity k vytvoreni me-

zioperacnich skladt.

Novy mezioperacni sklad byl vytvofen pfed budovou A. Z divodu uvedenych nakladi

za zastfeSeni mezioperacnich skladl plachtovym stanem zlstava cena nezménéna.

Poftizeni dvou vysokozdviznych vozikl bylo vycisleno na 700 tisic za jeden vozik. Celkem
tedy 1 400 000 K¢. Na poftizeni identifikacniho systému na jednotlivé VZV firma vynalozi-
la 25 000 K¢ za 1 vozik. Firma vyuziva 8 VZV, néklady s identifikacnim systémem spoje-
né celkem 200 000 K¢.
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Mezi dalsi upravy jsou zahrnuty nejen upravy podlah, ale 1 dalsi ¢innosti jinde neuvedeny,
napiiklad znaceni zon v ramci 5S ¢i dokoupeni chybéjicich skladovacich regali do nového

plachtového skladu logistiky.
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10 ZHODNOCENI PRINOSU PROJEKTU A OPATRENI PROJEKTU

Hlavnim piinosem projektu je vytvoreni meziskladli pro vybrané vyrobni stfedisko.
Pro stiedisko logistiky byl postaven sklad o rozloze 920 m? Tim vznikly volné prostory
pro vyrobni stfedisko, které se mohly pouzit k vytvofeni téchto meziskladi. Dalsi volné

prostory ziskalo vyrobni stfedisko po uvolnéni prostor externi firmou.

Hlavni vyhodou je efektivita pfedavacich mist. Logistika dle pozadavkl vyroby naveze
jednotlivé suroviny do meziskladu, z kterych si jej jiz dle svych potieb piebere manipulant
vyrobniho stfediska. Stejné tak do meziskladi navazi manipulant hotové vyrobky. Stredis-
ko logistiky dle IFS dostava setinu hotovych vyrobki, které mohou z meziskladii vyexpe-

dovat, ptipadné ptevést do svych skladovych prostor.

Tento systém ukazal moznost prvniho opatfeni. Protoze stiedisko logistiky obsluhuje
od 6 do 20 h, nemaji plné obsazeni na no¢ni sménu. Pfitom tok materidlu a hotovych vy-
robk?l je srovnatelny s ranni a odpoledni sménou. Reseni vidi ve vytvofeni pracovniho mis-
ta 4 manipulanta. Po zapracovani ¢tvrtého manipulanta by jednak mohli vyuzZit zastupitel-
nosti manipulanti vyrobniho stfediska, dal§im diivodem by mohlo byt upraveni pracovni
doby jednotlivych manipulanti. Ideou je pokryti ¢asti no¢ni smény tak, aby se dala maxi-
maln¢ vyuzit kapacita meziopera¢niho skladu. Upravenim pracovni doby manipulantti vy-
robniho stfediska by logistika pfi ranni sméné se zvySenou aktivitou mohla upravit tok

vstupnich a vystupnich materiala dle pozadavku a potieb strediska.

Dalsi vyhodou je ptesunuti vétSi zodpovédnosti na planovace stfediska. Veskery materia-
lovy tok je fizen planovaci. V soucasné dob¢ ptsobi ve firmé na vybraném vyrobnim stie-
disku 3 planovaci. Kazdy planova¢ ma svou skupinu vyrobnich linek. Projekt tykajici
se vyuziti vySky vyrobni haly k vystavbé pfistavby (ocelovo - betonovéa konstrukce),
na kterou se umistily vyrobni linky, zajistil efektivitu v praci planovacii. Vznikl tak prostor
pro vyrobni linky jednoho planovace, druhy planova¢ ma vyrobni linky na vyrobnim pro-
storu pod touto konstrukei, konkrétn€ na obrazku 17 budova A. Tteti planovac ziskal vy-
robni linky v prostoru budovy B. Vzhledem k tomu, Ze firma se neustale rozviji, renovuje
stavajici vyrobky a ptichazi s vyrobky novymi, ukazalo se vhodné druhé opatieni. Vedouci
sttediska pocita s navySenim planovact o Ctvrtého, ktery by ziskal zodpovédnost za vSech-

ny nové projekty tohoto vyrobniho stiediska.

Ve firmé je centralni recyklace vyrobki. Diky vytvofeni mezioperacnich skladii se firma

rozhodla o rozdé€leni recyklaéniho centra na konkrétni vyrobni stfediska. Planovac tak bude
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mit zodpovédnost také za prepracovani technologického odpadu svych linek zpét do suro-

vin.

ProtoZe co neni méfeno, neni ani fizeno, pro dal§i zhodnoceni dan¢ho projektu je vyuzita

automaticka identifikace VZV.

Dané vysledky jsou zhodnocenim piinosi (efektivity) za obdobi 27. — 31. bfezna 2017,
tedy 5 pracovnich dnii, kdy za¢ind probihat zkuSebni provoz vzniklych mezioperacnich

skladu.

Graf 2 a graf 3 ukazuji vytiZzeni vozikl na jednotlivych sménach béhem uvedeného tydne.
Zatimco VZV 1 mél vytizeni 63,6 %, u voziku 2 bylo vytizeni vys$si 74,7 %. Je tieba brat

v tvahu nabijeni vozikii, neboli nutné prostoje.

VZV 1 vytizeni

- 72,70% 63,60% M Ranni sména
H Odpolednismeéna

M Nocnismeéna

graf 2 Vytizeni VZV 1 (vlastni zpracovani)
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VZV 2 vytizeni

M Ranni sména

H Odpoledni sména

i Nocni sména

graf 3 VytiZzeni VZV 2 (vlastni zpracovani)

Naopak nevyuziti VZV zahrnuje 1 dobu nabijeni baterii. Jsou zde také zahrnuty jizdy na-

prazdno, neboli jizdy, kdy naklad byl mensi nez stanovenych 25 kg.

VZV 1 nevytizen

H Ranni sména
H Odpoledni sména

i Nocni sména

graf 4 Nevytizeni VZV 1 (vlastni zpracovani)
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VZV 2 nevytizen

H Ranni sména
H Odpoledni sména

B Nocni sména

graf 5 Nevytizeni VZV 2 (vlastni zpracovani)

Samotna neefektivita VZV zahrnuje tidaje o stani VZV naprazdno, neboli nevyuZiti VZV.

Tabulka 15 Neefektivita VZV (interni materialy firmy)

|Vozik |Ce|kem VvV _provozu |Ce|kem v neefektivnim provozu |Neeﬁktivita |
1 64:52 00:17 '0,5%
2 69:23 00:02 0,1%

Béhem sledovaného obdobi (27. — 31. 3. 2017) byly oba VZV v provozu pies 135 h. Cel-
kem byly vyuzity k préci v pfepoctu na 96,4 km navaZeni materidlu, surovin a hotovych

vyrobkid. Vyhodnoceni v km na jednotlivy pohyb vozikt by byl vyssi.

Pro vyhodnoceni ptinost je vyuZito také vyobrazeni jednotlivych ndrazii VZV. Pro firmu
jsou dané udaje efektivni, ukazuji jednotlivé narazy dle stupné otfesii zachycenych automa-

tickou identifikaci (systémem GS Control).

Celkovy pocet narazi ukazuje graf 6, a to od pofizeni VZV a automatické identifikace
k datu 2. bfezna 2017. Stupeii narazu je dan silou daného ndrazu. Je zde uveden jeden né-
raz 3. stupné. Pii vyhodnoceni tohoto narazu bylo zjiSténo vedoucimi stiedisek logistiky
a vyroby nerovnost v podlaze pii najezdu do budovy vyrobni haly. N4jezd VZV na tuto
nerovnost zapficinila vyhodnoceni automatické identifikace jako naraz nejvyssiho druhu.

Vzniklo tak opatieni k nésledné opraveé podlahy.
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Narazy voziku swana:1 (7]

Organizace:

Vozidlo: CAT GP25M

Datum: 02.03.2017 11:44:38, Verze: 1703

RZ: 09 Obdobi:

Datum Ridi¢ L R
2002 2
2002 19 5 1
2002 10 3 o
2002 Celkem M 10 1
o Q
| e
_" |
7 &)
L]
T T 1

graf 6 Narazy vozikl (interni materialy firmy)
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ZAVER

Hlavnim cilem diplomové prace byl projekt racionalizace logistického procesu ve vyrob-
nim stiedisku zpracovavajicim vyrobky pod znackou SPURO. Téma diplomové prace vy-
plynulo z analyzy sou€asné situace firmy, ktera probihala od zati 2015 do ¢ervna 2016. Ta

ukézala omezeni v nastaveni materidlovych tokii ve vyrobnim stfedisku 220 zpracovavajici

vyrobky pod znackou SPURO.

Cilem teoretické ¢asti diplomové prace bylo zpracovat literarni reSerSe z oblasti logistické-
ho procesu a na jejim zéklad¢ formulovat teoreticka vychodiska pro zpracovani praktické
¢asti. Prakticka ¢ast popisuje spolecnost SPUR a.s., vyrobu ve spole¢nosti, Kanban systém,

vybrané vyrobni stfedisko jak z pohledu interni logistiky, tak i materidlovych tokd.

V analytické ¢asti je zhodnocen soucasny stav a urceny prednosti a nedostatky soucasného

interniho logistického procesu ve firm¢ SPUR a.s.

V réamci analyzy na zéklad¢ rozhovora byly zjiStény silné a slabé stranky interniho logis-
tického procesu ve vybraném vyrobnim stfedisku. Na zdkladé vysledkii analyzy byl navr-

zen projekt racionalizace logistického procesu daného vyrobniho stfediska.

Hlavnim cilem projektu bylo vytvofeni mezioperacnich skladi pro vybrané vyrobni stie-
disko. Vedlejsim cilem vybaveni vyrobniho stfediska elektrickymi VZV a rozsiteni o mo-
nitorovaci systém na vSechny vysokozdvizné voziky. Vyhodnoceni hodnot z VZV bylo

vyuzito k ziskani udajii pro hodnoceni efektivity hlavniho tématu diplomové prace.

Projekt byl v pribéhu racionalizace a zavadéni konzultovan s ostatnimi ¢leny projektového
tymu. Cely projekt byl realizovan s jedinym omezenim. Nové skladovaci prostory logistiky
byly zhodnoceny jako nedostatecné. V nové vzniklém skladovacim prostoru neni zatim
moznost z diivodu srdZeni vody (odpatfovani) vyuzit naplno cely skladovaci prostor. Z toho
divodu nebylo plné vybaveno celé skladovaci misto skladovacimi regaly. Firma se sou-
¢asné rozhodla investovat do nové rekonstrukce budovy ¢. 9 v aredlu firmy, kde vznikne
nova temperovana hala s regaly a elektronickym systémem skladovani. Tato velka rekon-

strukce si vyzada fadove desitky miliont K¢.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
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PRILOHA P II: VOLNE PROSTORY BOZP + PO

Volné prostory BOZP + PO

8/2016 (od 15.8.) 9/2016 10/2016
1) ll. NP B unik. Cesta 1
2) Il. NP B Unikova cesta 1
3) 1l. NP UNIKOVE CESTY LAHVICKY 4
4) 1. NP EPS A UNIK
5) 1I. NP UNIK DRT
6) Il. NP LAMINACE UNIK 1
7) Il. NP LAMINACE EL. ROZVADEC 2
8) Il. NP LAMINACE EPS Il
9) Il. NP LAMINACE EPS
10) Il. NP LAMINACE
11) 1. NP UNIKOVA CESTA RETROX
12) Il. NP EL. ROZVODNA
13) Il. NP GPPS ROZVADEC
14) Il. NP EL. ROZVADECE KOLON
15) Il. NP EPS VIZIMO 2 1 2
16) Il. NP VIZIMO UNIK
17) Il. NP BUDOUC] DRT. 2 5
18) Il. NP BUDOVA B UNIKOVA CESTA 1 6
19) Il. NP KOLON UNIK. 3 4
20) II. NP EPS -KOLON 1 6
21) Il. NP BUDOVA B 1
22) Il. NP BUDOVA B EPS 2
23) Il. NP HYDRANT 2
24) 1. NP HYDR. 1
25) 1l. NP EPS NAKL. VYTAH
26) 1. NP EPS VSTUP VIZIMO
27) Il. NP HYDRANT, HAS.
28) 1ll. NP CHODBA AVizO 7 5
29) Ill. NP AViZO — BALIRNA 4
30) Ill. NP SLADY HAS. 2
31) Ill. NP SKLAD 2
32) Ill. NP HYDRANT, HAS. PR.
33) Ill. NP PROSTOR PRED VYTAHEM
34) Ill. NP LAKOVAN{ KOLON — EPS
35) I1l. NP U LAK. LINKY
36) Ill. NP lakovka hasic. vstup 9 3
37) lll. NP lakovka hasic. sloup
38) Ill. NP lakovka hasi¢. vzadu
39) II. NP lahvicky has.
40) II. NP vyroba palet
50 33 37




PRILOHA P III: PLANEK MEZIOPERACNICH SKLADU FIRMY

B RO export - Impontsals

1 — Novy skladovaci prostor stfediska logistiky

2 — Mezioperacni sklad budovy B

3 — Mezioperac¢ni sklad budovy B

4 — Mezioperacni sklad budovy A (vyuziti pro bigbagy)

5 — Novy mezioperacni sklad budovy A



PRILOHA P IV: VZOR VYSTUPU AUTOMATICKE IDENTIFIKACE

|Datum |Sména |Pi'ih|a'§en |Pra'ce |Pohyb |Vo|nobéh |Vypnut |Préce [km] |Pohyb [km] |MTH |Doba vytizeni |Vyti2en (%)|
31.12. 2016 0:00:00  Noéni 00:00:00 - - - 06:00:00 - - - - -
1.1. 2017 0:00:00 Ranni 00:00:00 - - - 08:00:00 -

1. 1. 2017 0:00:00 Odpoledni  00:00:00 - - - 08:00:00 -

1.1.20170:00:00  Noéni 00:00:00 - - - 08:00:00 - - - - -
2.1.20170:00:00  Ranni 01:52:40  00:54:12 00:32:17 00:22:49  06:10:42 2,09 h.21 01:49:18  00:54:12 1,29
2.1.20170:00:00  Odpoledni 00:57:33  00:21:02 00:16:57 00:18:23  07:03:38 0,69 ",32 00:56:22 00:21:02 4,38
2.1.20170:00:00  Nogni 01:01:27  00:23:50 00:16:35 00:14:47  07:04:48 0,61 0,81 00:55:12  00:23:50 .97
3.1.20170:00:00  Ranni 01:21:11  00:27:03 00:22:17 00:18:51  06:51:49 1,44 ",56 01:08:11 00:27:03 5,64
3.1.20170:00:00  Odpoledni 03:07:25 01:23:50 00:58:04 00:34:55 05:03:11 3,35 3,38 02:56:49 01:23:50 7,47
3.1.20170:00:00  Nogni 01:21:37  00:27:59 00:27:33 00:13:35 06:50:53 11,19 2.1 01:09:07 00:27:59 5,83
4.1.20170:00:00  Ranni 02:47:19  01:19:30 01:00:00 00:22:48 05:17:42 "3,83 .73 02:42:18  01:19:30 "6,56
4.1.20170:00:00  Odpoledni 01:30:37  00:42:25 00:18:52 00:25:59  06:32:44 .05 ",26 01:27:16  00:42:25 8,84
4.1.20170:00:00  Noéni 01:27:54  00:36:46 00:17:43 00:24:25 06:41:06 1,43 1,35 01:18:54 00:36:46 7 66
5.1.2017.0:00:00  Ranni 03:39:56  01:34:59 01:11:50 00:40:27  04:32:44 4,92 %525 03:27:16  01:34:59 "9,79
5.1.20170:00:00  Odpoledni 00:46:57  00:21:17 00:11:43 00:13:02 07:13:58 0,6 0,62 00:46:02 00:21:17 4,43
5.1.2017 0:00:00  Notni 01:02:46  00:22:22 00:19:15 00:10:08  07:08:15 "1,02 .29 00:51:45 00:22:22 4,66
6.1.20170:00:00  Ranni 04:05:36  01:59:43 01:11:49 00:41:08 04:07:20 6,33 5,69 03:52:40 01:59:43 74,94
6.1.20170:00:00  Odpoledni 01:34:07  00:38:01 00:20:48 00:32:57 06:28:14 "1,17 121 01:31:46 00:38:01 792
6.1.20170:00:00  Noéni 00:00:00 - - - 08:00:00 - - - - -
7.1.20170:00:00  Ranni 00:22:10  00:11:42 00:05:25 00:04:41 07:38:12 0,33 0,3 00:21:48  00:11:42 P44
7.1.20170:00:00  Odpoledni 00:00:00 - - - 08:00:00 - - - - -
7.1.20170:00:00  Nogni 00:14:16  00:05:38 00:04:12 00:04:23 07:45:47 0,12 0,08 00:14:13  00:05:38 .17
8.1.20170:00:00  Ranni 00:00:00 - - - 08:00:00 - - - - -
8.1.20170:00:00  Odpoledni 00:05:33  00:01:40 00:01:20 00:01:19 07:55:41 0,03 0,05 00:04:19  00:01:40 0,35
8.1.20170:00:00  Nogni 01:38:13  00:43:26 00:21:06 00:24:16 06:31:12 11,3 ",28 01:28:48 00:43:26 %,05
9.1.20170:00:00  Ranni 02:00:45 00:51:33 00:26:15 00:36:26 06:05:46 2,56 1,91 01:54:14 00:51:33 "0,74
9.1.20170:00:00  Odpoledni 03:25:23  01:01:04 00:41:22 01:33:58  04:43:36 2,66 "2,59 03:16:24 01:01:04 12,72
9.1.20170:00:00  Nogni 01:16:51  00:41:37 00:16:11 00:13:49  06:48:23 1,61 ".27 01:11:37  00:41:37 8,67
10.1.2017 0:00:00  Ramni 01:51:17  00:51:21 00:23:52 00:29:51  06:14:56 2,06 ",32 01:45:04 00:51:21 "0,7
10.1.2017 0:00:00  Odpoledni 00:57:25  00:19:07 00:17:56 00:17:27  07:05:30 0,46 0.8 00:54:30  00:19:07 3,98
10. 1. 2017 0:00:00  Nogni 01:23:30  00:38:43 00:18:39 00:18:14  06:44:24 "1,67 ",18 01:15:36  00:38:43 8,07
11.1.20170:00:00  Ranni 05:25:05 02:31:07 01:30:53 01:06:24 02:51:36 5,92 5,34 05:08:24 02:31:07 31,48
11.1.2017 0:00:00  Odpoledni 01:51:05  00:54:20 00:25:28 00:26:32  06:13:40 1,86 ",53 01:46:20 00:54:20 1,32
11.1.2017 0:00:00  Noéni 01:08:55 00:25:38 00:22:12 00:16:49  06:55:21 0,66 "33 01:04:39 00:25:38 5,34
12.1.20170:00:00  Ranni 04:23:38  01:45:05 01:15:21 01:10:44  03:48:50 4,95 5,22 04:11:10 01:45:05 21,89
12.1.2017 0:00:00  Odpoledni 01:37:52  00:43:35 00:16:36 00:33:35 06:26:14 0,76 0,78 01:33:46 00:43:35 9,08
12.1.20170:00:00  Nogni 02:02:45  00:47:13 00:40:01 00:23:18  06:09:28 72,05 22 01:50:32 00:47:13 0,84
13.1.2017 0:00:00  Ranni 01:25:24  00:36:10 00:24:04 00:22:53  06:36:53 2,27 ".16 01:23:07 00:36:10 753
13.1.2017 0:00:00  Odpoledni 00:30:35  00:07:37 00:10:30 00:08:41 07:33:12 0,12 0,49 00:26:48 00:07:37 ",59
13.1.2017 0:00:00  Noéni 00:25:47  00:13:33 00:02:31 00:08:25 07:35:31 0,1 0,05 00:24:29 00:13:33 ".82
14.1.2017 0:00:00  Ranni 00:00:00 - - - 08:00:00 - - - - -
14.1.20170:00:00  Odpoledni 00:00:00 - - - 08:00:00 -

14.1.2017 0:00:00  Noéni 00:00:00 - - - 08:00:00 -

15.1.2017 0:00:00  Ramni 00:00:00 - - . 08:00:00 - - - - .
15.1.2017 0:00:00  Odpoledni 00:07:13  00:03:02 00:01:05 00:03:02 07:52:51 0,03 0,02 00:07:09 00:03:02 0,63
15.1.2017 0:00:00  Nocni 01:16:25  00:36:11 00:09:53 00:28:43  06:45:13 0,45 0,37 01:14:47 00:36:11 7 54
16.1.2017 0:00:00  Ramni 00:44:25  00:14:04 00:11:08 00:13:16 07:21:32 0,36 07 00:38:28 00:14:04 .93
16.1.2017 0:00:00  Odpoledni 01:22:43  00:29:37 00:26:47 00:19:56  06:43:40 1,08 1,69 01:16:20 00:29:37 6,17
16.1.2017 0:00:00  Nocni 00:03:43  00:01:00 00:01:01 00:01:49 07:56:10 0,01 0,01 00:03:50 00:01:00 0,21
17.1.20170:00:00  Ranni 04:46:08  02:05:33 01:23:40 01:05:45 03:25:02 6,16 6,12 04:34:58  02:05:33 26,16
17.1.2017 0:00:00  Odpoledni 01:35:52  00:42:16 00:32:12 00:16:15  06:29:17 1,64 2,32 01:30:43 00:42:16 8,81
17.1.2017 0:00:00  Noéni 00:30:50  00:13:36 00:09:51 00:05:44 07:30:49 0,98 0,68 00:29:11 00:13:36 2,83
18.1.20170:00:00  Ranni 05:46:29  02:53:19 01:30:55 01:15:26  02:20:20 9,07 7,94 05:39:40 02:53:19 36,11
18.1.2017 0:00:00  Odpoledni 01:10:01  00:36:11 00:23:54 00:07:15 06:52:40 1,38 1,33 01:07:20 00:36:11 7,54
18.1.2017 0:00:00  Noéni 01:40:44  00:41:05 00:17:21 00:37:44  06:23:50 1,4 1,14 01:36:10 00:41:05 8,56
19.1.2017 0:00:00  Ranni 03:58:24  01:48:42 01:13:01 00:50:26 04:07:51 6,22 5,68 03:52:09 01:48:42 22,65
19.1.2017 0:00:00  Odpoledni 01:34:38  00:37:18 00:33:46 00:17:21  06:31:35 146 2,05 01:28:25 00:37:18 7,77
19.1.2017 0:00:00  Nocni 00:59:16  00:24:35 (00:12:58 00:20:02 07:02:25 0,64 0,44 00:57:35 00:24:35 5,12
20.1.2017.0:00:00  Ranni 02:28:39  01:13:47 00:43:29 00:21:16 05:14:07 4,15 34 02:18:32 01:13:47 16,3



PRILOHA P V: VZOR VYTIZENIi A PRIHLASENI MANIPULANTU
VZV

= Prihlasen f=Vytizen

L
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