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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je racionalizace zasobovani linek ve spoleCnosti Hilite s.r.o.
Efektivni zdsobovani linek je klicovy pro ekonomicky rist a stabilitu, zaroven je ¢im dal
zasobovani bude navrzen novy systém, ktery minimalizuje plytvani a zbytecné naklady.
Vystupem je zhodnoceni dosazenych vysledki a néavrh dalsiho rozvoje v oblasti

racionalizaci procesu zasobovani linek.

Kli¢ova slova: logistika, zdsobovani, material, Milk run.

ABSTRACT

The aim of this Master's thesis is the rationalization of line supply at Hilite s.r.o. Effective
line supply is crucial for economic growth and stability, while the speed of delivery and
material availability are increasingly important. Based on an analysis of the current state of
supply, a new system will be proposed to minimize waste and unnecessary costs. The output
will include an evaluation of the achieved results and a proposal for further development in

the area of rationalizing the line supply process.

Keywords: Logistics, Supply, Material, Milk run.
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UvVOD

Logistika a efektivni materidlovy tok jsou klicovymi faktory pro uspéSné fungovani
spolecnosti. Spravné navrzené a fizené logistické procesy zajist'uji plynuly pfisun materialu,

coz umoziuje maximalizovat vyuziti vyrobni kapacity.

Cilem této diplomové prace je racionalizace zptisobu dodédvani materidlu do vyroby pomoci

systému Milk run ve spolecnosti Hilite, s.r.o. a spolu s nim také zvysit flexibilitu operatora.

V teoretické Casti této diplomové prace jsou definovany klicové pojmy a metody
pramyslového inzenyrstvi, které pfispivaji k optimalizaci procest v oblasti logistiky a

zasobovani.

Prvnim pojmem, ktery bude podrobné rozebran, je logistika, kterd zahrnuje planovani,
provoz a fizeni materidlového a informacniho toku. Dalsi ¢asti je materidlovy tok, kterym se
rozumi pohyb materialii od jejich potizeni az po jejich spotiebu ve vyrobnim procesu. Baleni
a manipulacni jednotky jsou nezbytnou soucasti toho toku, a proto budou také detailné
popsany.

Koncept $tihlého podniku je také dilezitou soucasti, kterd klade diiraz na eliminaci plytvani
a maximalizaci hodnoty pro zdkaznika. Tato prace se bude zabyvat metodami Stihlého
podniku, jako je naptiklad Spaghetti diagram, ktery slouzi k vizualizaci pohybu materiélu,
informaci nebo lidi, a metoda 5S, coz je organizacni technika, slouZici k udrZeni cistého,
uspotfadaného a efektivniho pracovniho prostfedi. Obé tyto metody slouZi k identifikaci a

odstranéni ztrat v procesech.

Prakticka ¢ast se zamétuje na spolecnost Hilite s.r.o., ktera slouzi jako studijni ptipad pro
analyzu stavu zésobovani linek, skladovani a layoutu. Nasledn¢é bude pfedstaven projekt
zamé&feny na racionalizaci procesu zasobovani, ktery bude implementovan pomoci systému
Milk run. Se zavedenim tohoto systému bylo potifeba udélat n¢kolik zmén, jako naptiklad

zvySeni kapacit materidlu na lince, nebo ptrerozdéleni prace.

Dale budou navrzeny koncepty, které umoziuji efektivni sprdvu a kontrolu materidld.
Jednim z navrhovanych opatfeni je implementace EAN kodd, coz jsou unikatni
identifikatory, které umoziuji snadné a presné zajisténi jednotlivych polozek. Semaforové
znaceni materidlu v regélech je dal§im navrhem. Jedna se o vizualni systém, ktery umoznuje

rychle rozliSeni potifebného mnozstvi materialu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je racionalizovat zpisob dodavani materidlu do vyroby
pomoci systému Milk run ve vybrané spolec¢nosti. Diky tomu budou snizeny naklady na

dopravu a spolu s tim zvySena flexibilita operatort.

Téchto cilti je mozné dosdhnout pomoci navrhu trasy a harmonogramu systému Milk run,
zvySenim kapacit materialu u vyrobnich linek a optimalnim rozdélenim priace mezi

operatory, podle jejich dosavadni vytizenosti.

Pro splnéni cili je potieba analyza stavu zasobovani linek, od materidlového toku, pies
layout, az po analyzu prace. Na zakladé¢ této analyzy bude implementovan systém Milk run

a navrzeny dalsi koncepty pro zlepSeni.

Basic Most bude vyuzit pro analyzu vytiZzenosti operatorii a k umoznéni pferozdéleni prace,

podle kapacit operator, aby nebyla omezena plynulost vyroby.

Spaghetti diagram v této praci slouzi k zobrazeni stavu pohybu skladnika pfi rozvozu

materidlu pfed a po implementaci systému Milk run.

Snimek pracovniho dne bude zvolen pro mapovani ¢innosti dopliiovace a ke zjiSténi

¢innosti, které se fadi do préace a ptiddvaji hodnotu a naopak.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika a fizeni dodavatelského nepatfi mezi nové myslenky. Od stavby pyramid po
pomoc pii hladomoru v Africe se zménilo jen malo ohledné principii podporujicich efektivni

tok materiald a informaci k uspokojeni potieb zakaznika. (Christopher, 2016)

Logistika se vyvinula s cilem minimalizovat naklady. Vzhledem k tomu, Ze primérné
naklady na skladovani ve firmach €ini ptiblizn€ 20 % jejich obratu, je tento obor pro podniky
zasadni. K dosazeni nejvyssiho snizeni nakladii se v praxi uplatiuje metoda Just in time,
ktera dodava material presné v okamziku, kdy je potfeba, a tim minimalizuje zasoby.

(Koptivova, 2015)

Logistika je védnim oborem, ktery se zaméfuje na pohyb fyzickych produkti a dalSich
dodavek od dodavatell k zdkazniklim, stejné jako na ptenos informaci v jakékoli formé — at’

uz pisemné nebo ustni. (Tichy, 2021)

1.1 Definice logistiky

Logistika je soucasti spravy dodavatelského fetézce, ktera planuje, provadi a efektivné tidi
pohyb vyrobki, sluzeb a informaci souvisejicich smérem k mistu spotieby a skladovani

zbozi, aby byly naplnény potfeby kone¢ného zdkaznika. (Gros, 2016)

Tato disciplina se zamétuje na komplexni optimalizaci a koordinaci vSech ¢innosti v rdmci
podniku tak, aby vedly k flexibilnimu a ekonomickému dosaZeni pozadovanych vysledki.
(Koptivova, 2015)

Podle Christophera (2016) spociva logistika nejen v koordinaci, ale také planovani vSech
mozné naklady. Rozsah logistiky zahrnuje celou organizaci, od spravy surovin az po dodani

finalniho produktu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

MATERIALOVY TOK

DODAVATELE > NAKUP > VYROBA DISTRIBUCE

ZAKAZNICI

INFORMACNI TOK

Obrazek 1 Proces managementu logistiky (Christopher, 2016)

Logistika v kontextu vyrobniho podniku oznacuje systematické planovani, synchronizace,
fizeni, provadéni a monitorovani toku materiald jak uvnitt, tak i vné podniku, s cilem zajistit
optimalni priib&h vyrobniho procesu. Je zamétena na splnéni potieba zakaznika jako na
kone¢ny efekt a snazi se toho dosdhnout s maximalni ptesnosti, flexibilitou a efektivitou.

(Dupal, 2018)

1.2 Clenéni logistiky

Logistika prosla tfemi revolu¢nimi kroky, nez doséhla svého posledniho prilomu, Logistiky
4.0. Internet véci a Internet sluzeb jsou jejimi hlavnimi hnacimi silami. Jedna se o kolektivni
termin pro technologie a koncepty organizace hodnotového fetézce. (Paksoy a Kochan,

2021)

Logistika zasobovaci zahrnuje tadu procesi, které se tykaji kazdé objednavky nebo
obchodni situace, kde obchodni oddéleni reaguje na poptavku. Hlavnim zdmérem je uspésné

zakonceni obchodni transakce. (Jurova, 2016)

Logistika vyrobniho procesu zahrnuje spravu tokt materidld v rdmci podniku. Tyto

materidlové toky musi spliiovat n€kolik pozadavk:
e musi byt pfimé,
e musi byt pfehledné,

e nesmi dochazet k vraceni,
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e nesmi dochazet k problému kiizeni,
e maji byt co nejkratsi.
Tyto materidlové toky jsou vyjadfeny smérem, intenzitou a frekvenci. Prabéh téchto

materidlovych toki v rdmci podniku, objektd a dilen je zobrazovan pomoci Senkeyho

diagramu. (Jurova, 2016)

Podle Dupala (2018) neni mozné hovofit pouze o spravé vnitropodnikového pohybu
materidlu a produktli, ale také o spravé pohybu materidlli a vyrobkl od dodavatelli do
podniku, na jednotliva pracovisté, stejné jako o pohybu vyrobki a polotovart z pracovist
k zakaznikovi. VSechny tyto funkce Ize zaradit do komplexniho ramce pojmu management

vyroby a logistiky.

Souckova a Jerz (2019) ve své knize uvadi, Ze vyroba ovliviiuje logistiku ve dvou kli¢ovych
aspektech. Prvnim znich jsou vyrobni operace, které ur¢uji mnozstvi a typ findlniho
produktu. Druhym aspektem je umisténi vyroby, které pfimo ovliviluje poptavku po

surovinach, dilech a komponentech, které jsou spotfebovany v ramci vyrobniho procesu.

Logistika distribuce zacina pfijetim produktii na sklad, pokracuje jejich balenim, expedici
a nasledn¢ se pomoci dopravy piesunuje pies hranice podniku ke koncovému zékaznikovi.

(Jurova, 2016)

Zpétna logistika je soucasti sluzeb poprodejniho servisu pro zakazniky, kterd se zabyva
zpétnym tokem pouZzitych, reklamovanych produktii a obalt. V pozdé&jsi fazi Zivotniho cyklu

produktu se také zamétuje na sbér a odvoz odpadii. (Jurova, 2016)

1.3 Logistické procesy

Rozliseni logistickych systém je nutné s ohledem na riizné vyzvy a problémy, které vznikaji
v procesu planovani a navrhovani logistickych systémii. Tok materialu za¢ind nakupem a

naslednym tokem v dodavatelské siti. (Bartodziej, 2017)

1.3.1 Nakupni a zasobovaci logistika

Nékupni a zasobovaci logistika se zamétfuje na zajiSténi potfebnych zdroji pro vyrobni
proces a celkovou podpiirnou ¢innost podniku. Nakupni logistika analyzuje trh, provadi
jednani o nakupu a provadi cenovou a hodnotovou analyzu. Zasobovaci logistika zahrnuje

piijem a kontrolu materialti, spravu skladd a skladovacich procesti, organizaci
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vnitropodnikové dopravy a planovani, fizeni a kontrolu tokd materidli a informaci. (Dupal’,

2018)

1.3.2 Doprava a skladovani

Dulezitym aspektem pro efektivni fungovani logistickych a dodavatelskych systému je
soustava spravn¢ orientovanych fidicich a provoznich ¢innosti, které¢ zajistuji plynulé
pohyby pozadovaného materidlu, surovin, polotovari ¢i hotovych vyrobki v ¢ase a prostoru

mezi riznymi vyrobnimi prvky, vyrobci a dal§imi subjekty. (Gros, 2016)

Podle Kolatfe (2019) doprava zahrnuje vSechny aktivity spojené s piesunem zboZi a sluzeb,
vcetné operaci jako je nakladdani, vykladani, plnéni a vyprazdiovéani, které jsou s timto
procesem spojeny. Doprava je definovana jako pohyb dopravnich prostiedkli po dopravni
siti.

Zakladem pro urceni potieb skladovani jsou jak interni pozadavky spole¢nosti, tak i potieby
ostatnich logistickych soucésti. Aktudlnim smérem v oblasti skladovani jsou Inteligentni
sklady, které kladou diiraz na automatizaci a integraci nejnov¢jSich technologii skladovacich

systémi, dopravnich zatfizeni, senzorti a Ctecich zatizeni. (Jurova, 2016)

1.3.3 Planovani a fizeni vyroby

Rozhodovani o cilech logistiky, alokaci lidskych zdrojii, materidlnich a financnich
prostiedkli. Soucasné planovani pfijmu, zpracovani a monitorovani procesii objednavek,
veetné feSeni pripadnych reklamaci, pfedvidani poptavky a sledovani skladovych zésob.

(Gros, 2016)

Vyrobni logistika zahrnuje celou fadu logistickych ukoll a opatfeni nezbytnych pro
pfipravu a bezproblémovy pribéh vyrobniho procesu. Tento koncept zahrnuje vesSkeré
¢innosti spojené s pohybem materidlii a informaci od skladu vstupnich materiald az po

vyrobni linky, (Dupal’, 2018)

1.3.4 Distribuce a zakazkova ¢innost

Zajistuje celou tadu logistickych tkolti a opatfeni tykajicich se piipravy a provadéni
distribuce. Hlavné se zamétuje na aktivity spojené s pohybem materialu ze skladu hotovych

vyrobki na trh, v¢éetné informacnich aspektii. (Dupal’, 2018)
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2 MATERIALOVY TOK

Rizeni materidlu zahrnuje manipulaci s materialy pfichdzejicimi do vyroby i odchazejici
zni. Jednd se o pldnovani, organizaci a dohled nad vSemi souvisejicimi aspekty zasob,

vcetné ndkupu, skladovéani, nedokoncené vyroby a distribuce urcitych vyrobku. (Lysons a

Farrington, 2016)

Aktivity spojené s materialovym tokem jsou znazornény v nésledujici tabulce:

Tabulka 1 Materidlovy tok (Lynsons a Farrington, 2016)

Planovani

Piiprava materidlovych rozpoctl, vyzkum a vyvoj produktli, hodnotové
inzenyrstvi a analyza, standardizace specifikaci

Pofizovani

Stanoveni mnozstvi objednavek, zpracovani pozadavkd na praci a
skladovéni, vystavovani poptavek, vyhodnocovéni nabidek, hodnoceni
dodavateltl, vyjednavani, uzavirani smluv, potvrzovani plateb

Skladovani

Umisténi, uspofddani a vybaveni skladi, mechanickd manipulace,
lklasifikace skladd, katalogizace, ptijem zakoupenych polozek, kontrola,
bezpecnost a zabezpeceni skladli, vyddvani do vyroby, skladovd
evidence, recyklace nebo likvidace zastaralého, prebyte¢ného nebo
zmetkového materidlu

Kontrola produkce

Piredbézna objednavka materidlu, piiprava vyrobnich plant a sekvence,
vydavani objednavek do vyroby, nouzova zdsoba pro plnéni

materialovych nedostatkil, rozhodnuti typu make or buy, kvalita

Pti pohybu materialli je dilezité zkoumat vztah mezi ptichozim a odchozim materidlem,
prubéznosti nebo pierusovanosti tohoto pohybu a také Casovym usporddanim operaci a

zpiisobem, jakym se materialy pohybuji. (Dupal’, 2018)

2.1 Material

Pti planovéani pohybu materidlu je klicové mit detailni znalost o manipulovaném materialu.
Diilezita je zejména znalost charakteristickych vlastnosti, tvaru a mnozstvi materialu. Na
zaklad¢ téchto informaci je mozné materidl klasifikovat do skupin s podobnymi
charakteristikami pro manipulaci. Materialy ve stejné skupin€ jsou pak zpracovany pomoci

podobnych metod a technickych prostredki. (Jurova, 2016)

2.2 Baleni

Obalové hospodaistvi zahrnuje ¢innosti jako nakup obali, jejich design a vyrobu, spravu

skladovani, idrzbu a nakladani s obaly. Obal slouZzi jako prostfedek k ochrané materialu pied
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poskozenim nebo ztratou a mize byt soucasti manipulacni nebo piepravni jednotky. (Dupal,

2018)

Podle Grose (2016) je nejpocetngjsi skupinou obaltl zatazenych do I. Radu manipulaénich
jednotek, kterou piedstavuji kartonové krabice, které jsou ¢asto vyrobeny z vinité lepenky,

aby dosahly vyssi nosnosti a odolnosti.
Z hlediska druhti obalii rozliSujeme:

1. Spotiebitelsky obal, navrzeny pro jediny vyrobek nebo maly pocet kusti stejného

vyrobku, uréenych k ptimé spotieb&. Jeho hlavni funkci je ochrana.

2. Distribuéni obal je vnéjsi obal, obvykle ve form¢ kartonu nebo podlozky pokryté
strecovou folii, ktery slouzi jako skupinovy obal. Hlavni funkce je ochrann4, ale také

usnadiiuje manipulaci, zejména ve skladech.

3. Prepravni obal je vn¢jsi obal navrzeny specidlné pro piepravu. Nejcastéji ma formu
bedny nebo vétsiho kartonu vyrobeného z pevné vinité lepenky. Kvuli vystaveni
mechanickému naméhani a vlivua pocasi musi byt jeho konstrukce robustnéjsi.

(Dupal, 2018)

Oudova (2016) ve své knize definuje obal jako takovy vyrobek, ktery je navrZzen s cilem
obsahovat jednotlivé polozky nebo skupiny vyrobki, chrdnit je, manipulovat s nimi a uvést

je do ob¢hu, aniz by byl zfetelny urcity typ nebo pouzity material.

2.3 Manipulacni jednotky

Manipulace je ¢innosti, kterd provazi kazdou lidskou ¢innost. V ramci logistického fizeni je
manipulace klicovou soucasti jak vyroby, tak logistiky. Néklady spojené s manipulaci a
manipulacnimi zafizenimi mohou byt pro podniky jednim z nejvétSich faktort nakladd, a
proto je dulezité, aby otazky tykajici se manipulace byly feSeny systematickym piistupem,

stejné jako je tomu v piipad¢ logistiky. (Jurova, 2016)

Pohyb zbozi v ramci dodavatelskych systémt neni mozny bez pouziti vhodnych obalt, které
jsou seskupeny do manipulacnich a ptfepravnich jednotek. Konstrukce oballi umoziuje
vyuzivani moderni manipulacni techniky pfi pfepravé a skladovani. Obaly €asto samy slouzi
k efektivnimu zpracovani a mohou byt také zdrojem pro vyrobu sekundarnich materialt.

(Gros, 2016)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

Tabulka 2 Funkce obalt (Gros, 2016)

Mechanickému poSkozeni
Ochrana proti Vlivu teploty, vlhkosti
Zcizeni
Hmotnost do 15 kg
Snadnd oteviratelnost
Pokud je to mozné, obaly oteviené
Manipulacni funkce  [Pfedni strana, nejuzsi strana obalu
Rozméry jsou v souladu s ISO
Vyrobky v jedné vrstve

evnost
Céarovy kéd na manipulaénim obalu
Prezentace vyrobku
Na manipula¢nim obalu, barevnost
Trvanlivost na manipula¢nim obalu
Recyklovatelnost
Opakovatelnost pouziti

Funkce obalu

Informacni funkce

Ekologické pozadavky

2.4 Kapacita zasobniku

V soucasné dobé je fizeni zasob stfedem pozornosti a probihd proces uvédomovani, béhem
kterého se vedeni spolecnosti stale vice piesvédcuje, Ze efektivni sprava zdsob mize

vyznamné prispét ke zlepseni ekonomickych vysledkt podniku. (Jurova, 2016)

Podle Besty a Haverlanda (2017) ptfedstavuje fizeni zasob efektivni manipulaci a spravu
zasob, vyuzivanim vSech dostupnych prostiedki v této oblasti a zohlednénim vsech faktort,

které ovliviiuji efektivitu spravy zasob.

Casto se tvrdi, ze hlavnim rozdilem mezi produktem a sluzbou spo&iva v tom, Ze produkty
mohou byt vyrobeny pied produkei a spotfebou a skladovany jako zasoba, zatimco sluzba je
obvykle vytvofena v okamziku spotifeby. Nicméné ekvivalentem v kontextu sluzby je
kapacita. Kapacita piedstavuje dostupné zdroje, které 1ze vyuzit k uspokojeni urcité urovné

poptavky. (Christopher, 2016)
Z hlediska operativniho fizeni hodnototvorného procesu je dulezité klasifikovat zasoby

podle jejich funkcnich slozek:
1. BéZna zasoba — tato ¢ast zasob pokryva potieby v obdobi mezi dvéma dodavkami.
Primérna bézna zésoba je v podminkach blizicich se plynulé a rovnomérné spotiebé

piiblizné polovinou praimérné davky.
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2. Pojistna zasoba — jedna se o ¢ast zasoby, kterd kompenzuje odchylky od planované
spotteby a délky dodaciho cyklu. Obecné se mnozstvi pojistné zasoby pohybuje

kolem stalé tirovné a podléha normovani.

3. Technicka zasoba — tato zasoba ma za kol pokryt potfebu materidlu nutnou pro
technologické pozadavky pted jeho pouzitim ve vlastnim procesu transformace. Je

stanovena technickymi parametry technologickych postupti.

4. Sezonni zasoba — slouzi k pokryti spotieby, kterd je bud’ rovnomérna béhem celého

roku s moznosti doplnéni pouze v urcitém obdobi, nebo je spotieba sezonni.

5. Havarijni zasoba — tato zasoba se vytvari tam, kde by nedostatek materialu mohl

zpusobit zavazné poruchy v celém vyrobnim procesu.

6. Maximalni a minimalni zasoba — toto jsou fidici irovn¢ zésob, které by nemély byt

ptekroCeny ani smérem nahoru, ani doll, z divodu ekonomického vyuziti zasob.

7. Objednaci zasoba — piedstavuje tiroven zasob, ktera je nezbytna k zajisténi dodavky

v okamziku, kdy skutecnd zasoba dosdhne minimalni irovné.

8. Nevyuzita zasoba — mize byt klasifikovani jako nepotiebna zasoba, tj. zasoba, ktera
neni potfebnd pro provoz firmy a je tfeba ji odstranit, napfiklad prodejem. (Tomek,

2014)

2.5 Informacni tok

Ve firm¢ se v praxi Casto vedle sebe objevuji rtizné druhy vyrob, proto zvladnuti vSech

procesti informac¢nim systémem jejich zakladni tlohou. (Flidr, 2023)

Dtive se informac¢ni toky obvykle pohybovaly spolu s materidlovym tokem, coz vedlo
k omezenému sdileni informaci. Diky vyuZiti informacnich systému je v soucasnosti mozné
tento nedostatek prekonat. Informaéni toky nyni mohou probihat souc¢asné s materidlovym

tokem, pfed nim, za nim, nebo dokonce i1 v opa¢ném sméru. (Drastich, 2017)
Informacni systém provadi nasledujici aktivity: zaznamendvani, ukladani, zpracovani,
kontrolu a pfenos dat, kterd jsou spojena s logistickymi operacemi. Tato data se mohou tykat

pohybu materialu nebo dopravnich prostiedkii. (Oudova, 2016)
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2.5.1 ERP systém

ERP (Enterprise Resource Planning) je programovy produkt, ktery mé schopnost integrovat
a spravovat Siroké spektrum procesti, zahrnujici i operace vyrobnich firem. Tento systém
neni schopen pouze poskytovat podporu pro tyto procesy, ale také je aktivné fidit. (Flidr,

2023)

Planovani podnikovych zdroji (ERP) je software, ktery usnadnuje optimalizaci vykonu
prostiednictvim automatizace a fizeni kliCcovych obchodnich procesii. Tento systém
synchronizuje tok dat napfi¢ procesy spolecnosti v oblasti finanéniho managementu,

dodavatelského fetézce, provozu, obchodu, vyroby, tcetnictvi a lidskych zdrojt. (Microsoft)

SAP (Systém Analysis Program Development) patii mezi hlavni globalni vyvojare software
pro spravu podnikovych procesti. Tvofi feSeni, ktera optimalizuji efektivitu zpracovani dat
a tokl informaci uvnitf podniku. Tradi¢ni podnikové modely ¢asto distribuuji spravu dat,
kdy kazda obchodni funkce udrzuje vlastni provozni udaje v odd€lenych databazich.
Duplikace dat mezi riznymi odd€lenimi navic zvySuje naklady na IT infrastrukturu a

zvysuyje riziko vzniku chyb v datech. (Akademie produktivity a inovaci)

2.6 Layout

Dtlezitou c¢asti volby procesu je rozhodnuti, jak budou logicky seskupeny a fyzicky
usporadany rtizné zdroje. Pro layout pevného umisténi neexistuje skutecné mnoho volnosti
ohledné toho, jak je proces uspofadan, protoze produktivni zdroje musi byt premistény tam,
kde je vyrobek vytvafen nebo sluzba poskytovana. Protoze neexistuje jasné definovany tok
ukolli pro funkéni rozdé€leni, je potieba odlisSny piistup k vytvareni rozlozeni. Obecné je
cilem zde uspotéadat rizné funk¢ni oblasti tak, aby odd¢leni, ktera by méla byt blizko u sebe,

byla umisténa vedle sebe. (Bozarth a Handfield, 2016)

2.6.1 Zpisoby rozmisténi pracovist’

Charakter a stupen specializace vyrobniho procesu, tok materiala a Casovy priabéh vyrobniho
procesu maji vliv na uspofadani pracovist. Marie Jurova (2016) je ve své knize rozdéluje

nasledovné:
Technologické usporadani, které je typické pro vyrobni procesy, kde jsou vyrobni operace
seskupeny podle jejich podobnosti (napiiklad kovani v kovarn¢€). Tento pfistup mize byt

vyhodny zejména pii pouziti drahého zatizeni a pii zpracovani Sirokého spektra soucéstek.
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Obrazek 2 Technologické uspotfadani layoutu (Jurova, 2016)

Piedmétné usporadani, které je zaméfené na vyrobek a vytvofeni mensich vyrobnich
jednotek pro kompletni zpracovani ¢asti nebo celého vyrobku. Pro tuto organiza¢ni formu

je vhodné zalit analyzou sortimentu vyrobkil a provadét potfebna opatfeni v oblasti

konstrukce a technologie.
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Obrazek 3 Predmétné usporadani layoutu (Jurova, 2016)
Buiikové usporadani kombinuje vyhody technologického a predmétného usporadani tim,

ze umoznuje vyrobu smési malych a stiednich objemt riznych druht komponent linkovym
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zpusobem. Toto usporadani je definovano jako seskupeni technologicky rozdilnych strojt

v prostoru, coz umoziuje zpracovani technologicky podobnych komponent.

S!‘roj A1 7,
— .--.-_"'-'I.
E T 1.._%__%““1
g L = 3
— B
-— ; i w
[n1] [ X~ :
.F .-.:-5_-"' [ | o
5 _1 __| l (=]
BT ¢l | B
Stroj A1 ‘ ' I

Obrézek 4 Buiikové uspotadani layoutu (Jurova, 2016)
2.7 Skladovani

Hlavnim vychodiskem pro uréeni potieb skladovani jsou jak interni poZzadavky podniku, tak
1 potfeby ostatnich ¢lankl v logistickém fetézci. Nejnoveéjsim smérem v oblasti skladovani
a skladovacich procest jsou takzvané ,,Inteligentni sklady®. Inteligentni sklad predstavuje
automatizaci spojenou s nejmodernéjSimi prvky skladovacich systémi, robotiky,
technologii, dopravnikii, senzorli, metod vychystavani a fidici logistiky, které minimalizuji
lidsky zasah a zaroven redukuji pottebu tradi¢ni techniky, jako jsou vysokozdvizné voziky.
Mezi vyhody inteligentnich skladl patii zvySena rychlost logistickych procesii, zvySeni
produktivity, zvétseni kapacity skladi a moznost sledovéani pohybu objektli. Nevyhodou jsou
zvySené naklady, technickd naro¢nost pti zahdjeni provozu a potieba feseni otazek tykajicich

se bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci. (Jurova, 2016)

Skladovani zajisti uloZeni vyrobkd béhem riznych fazi logistického procesu. Podnik

potiebuje uskladnit dva hlavni typy zésob:
e suroviny, soucastky, dily,

e hotové vyrobky (Koptivova, 2015)
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Skladovani ptedstavuje klicovou soucast logistického systému podniku. Jeho dulezitost je
pfimo spojena s nutnosti udrzovat zasoby, at’ uz se jedna o suroviny a polotovary pted
vyrobou, nebo hotové vyrobky po dokonceni procesu vyroby. Sklad slouzi jako misto, kde
se shromazd'uji a ukladaji informace, plni kontrolni, informac¢ni a eviden¢ni funkce, které

jsou kli¢ové pro zajisténi plynulosti logistického fetézce v ramcei podniku. (Dupal’, 2018)

2.7.1 Justin time

Tato metoda pochazi z Japonska a vznikla po skonceni druhé svétové valky. Taichii Ohno
zjistil, Ze je nezbytné minimalizovat zasoby kvili nedostatku skladovacich prostort, coz

nakonec vedlo k vytvoreni této metody. (Dupal’, 2019)

Just in time je strategie vyroby, ktera se zamétuje na udrzeni minimalnich zasob tim, ze
zajistuje dodavky materialu a komponent v okamziku, kdy je potieba. Tato strategie zaroveil
odkazuje na filozofii vyroby, kterd se snazi optimalizovat vyrobni procesy a snizovat

plytvani neustalym zlepSovanim. (Dupal’, 2018)

JIT systém adresuje problém velkych skladovacich nakladu, ktery by vznikl v ptipadé, ze by
byly udrzovany vysoké zasoby. Tento systém se zabyva feSenim problému dodavek
v urCitém potadi, coz je obzvlaste citlivé v oblasti vyroby, kde je schopnost produkovat
Sirokou $kalu riznych produktt. Udrzovani vlastnich zésob by znamenalo vyznamné
naklady na kapital a mélo by to dopad na vyrobni a skladovaci prostory. (Tomek a Vavrova,

2014)

2.7.2 First in — First out

Fist in — First out neboli Prvni dovnitt — prvni ven, dale jen FIFO je jednim z klicovych
aspekti moderniho planovani, ktery uplatiuje postupny tok vyrobkii od dodavatele po
zékaznika. Udrzovani tohoto principu pomahd urcit, identifikovat a fteSit problémy

v procesu. (Akademie produktivity a inovaci)

—H N

Obrazek 5 FIFO (Akademie produktivity a inovaci)
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2.7.3 Regalové systémy

Regaly s policemi a jednoduchou konstrukci se vyuzivaji pro uskladnéni mensich kust
zbozi s niz$i hmotnosti a rozmeéry, jako jsou napiiklad drobné dily, ulozené v rtiznych
manipulac¢nich obalech, krabicich apod. Tento systtm ma vyhodu v jednoduché

pfizpusobitelnosti riznorodému sortimentu skladovaného zbozi. (Gros, 2016)

Paletovy regalovy systém, kde zadkladnim prvkem je manipulace s paletou, predstavuje
nejcastéjsi typ regali umisténych v budovach. Tyto systémy jsou konstruovany do vysky 7

az 45 metru. (Gros, 2016)

Vjezdové regaly sdileji mnoho charakteristik s blokovym skladovanim na ploSe a mayji

regalovych ulicek a umist'uji palety na postranni listy. (Gros, 2016)

Spadové regaly jsou vhodné nejen pro skladovani zboZzi na paletach, ale umoznuji také
uskladnéni zbozi v riiznych manipulacnich obalech, a dokonce i voln¢ ulozené kusové zbozi.
Tento typ regal je vybaven vale¢kovymi tratémi riznych konstrukce, které umoziuji pohyb

pomoci gravitaéni sily. (Gros, 2016)
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3 STIHLY PODNIK

Existuje mnoho definic, co jen Lean neboli Stihlé a co neni. Jifi Peterman (2022) chape Lean
jako aktivni pfistup, kterym se fesi redln¢ potieby externich a internich zédkaznika. Tento

pfistup je zaméfen na kontinudlni zlepSovani produktivity, efektivity a kvality procesi.

V dalsi literatufe se na Lean odkazuje jako na proces, projekt, program, princip, pfistup,
metodologii a filozofii. Lean lze aplikovat na jednotlivé procesy, jednotlivd oddélené nebo
celé organizace jako projekt kratkodobych efektivnich opatieni. Lean je také soubor

principt, pfistupti a metodologii. (Schneidejans M. a Schneidejans D., 2018)

Alan Harrison (2019) popisuje Stihlé mysleni jako opakujici se proces, ktery smétuje
k dokonalosti tim, ze eliminuje nadbyte¢né zdroje a tim zvySuje hodnotu poskytovanych
sluZeb a vyrobkl pro zékaznika. Cilem je zajistit, aby koncovy zédkaznik nebyl konfrontovan
s naklady, ztratou c¢asu a snizenou kvalitou zpisobenou nadbyteCnymi procesy

v dodavatelském fetézci.

3.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba, piivodné vyvinutd v automobilovém pramyslu, je zalozena na nékolika
zakladnich principech a metodach. Jejim hlavnim cilem je zajistit, aby pracovnici pracovali
stabiln¢, spiSe nez rychle a s velkymi vykyvy. Rychlost a ndhlé zmény casto vedou

k nepfesnostem, nizké kvalité a problémim vyrobnich podniki. (Besta a Haverland, 2017)

Cim rychleji Ize provadét prestavby a zmény planovani, tim méné se ztraci produkéni Gsili
na nechténé vyrobky a tim rychleji 1ze ziskat podil na trhu tim, zZe zdkaznikiim nabidneme
to, co chtéji, kdyz to chtéji. Vyuzivani smiSeného modelovani pldnovani je jednou z mnoha

strategii JIT. (Schneidejans M. a Schneidejans D., 2018)

Cilem metod §tihlé vyroby je pfedevsim zlepSeni pracovni produktivity bez nutnosti pouZiti
rozsahlé automatizace. Ve srovnani s tradi€nimi strukturami se kladou dirazng;si akcenty

zejména na Uspory v administrativnich procesech. (Tomek a Véavrova, 2017)

3.1.1 Charakteristika vyrobnich systému

Hlavnim cilem vyroby by mélo byt zajistit a poté dosahnout stanovenych vyrobnich cila,
které¢ by mély zahrnovat vyrobu kvalitnich vyrobkt, objemu produkce, strukturu vyroby,
vyuziti vyrobni kapacity, dodrzovani spotiebnich norem a dosaZeni stanovenych

vykonnostnich standardt. (Dupal’, 2019)
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Funkce a obsah fizeni vyrobniho systému jsou vzdy urcovani typologii podnikd, kterd miize
mit mnoho riiznych charakteristik. Nicmén¢, je mozné vychazet ze souboru zakladnich cila
a nastroji fizeni vyrobnich procest, které jsou odvozeny z podstaty a cili ekonomiky
vyrobniho systému. Vyrobu chdpeme jako proces, ktery béhem transformace piidava
hodnotu ke zdrojim a tim vytvaii produkty, vyrobky nebo sluzby pozadované zakazniky

nebo trhem. (Jurova, 2016)

Razné organizacni typy vyroby se lisSi v opakovatelnosti vyrobnich procesti, coz je
konkrétnim projevem specializace vyroby uvniti podniku. Tato odliSnost se projevuje
v poctu vyrabénych vyrobkti nebo operacnich procesl, coz zaroven urcuje miru jejich

opakovatelnosti. (Dupal’, 2019)
Marie Jurova (2016) ve své knize rozdéluje vyrobni procesy takto:
1. Podle miry plynulosti technologického procesu
a. Vyroby plynula

V technologickém procesu nedochdzi k preruSeni, ani béhem dni pracovniho
klidu. Vyrobni operace probihaji v zatfizenich, kterd jsou propojena potrubim

a zafizenim pro skladovani a meziskladovani.
b. Vyroba pierusovana

Béhem technologického procesu dochazi k preruseni kvili provadéni fady
netechnologickych ukond, jako je pfeprava materialu, upevnéni a vyjmuti
obrobku, vyména nastroji a podobné. Samotné technologické operace
ptedstavuji pouze malou ¢ast celkové doby vyroby. Tyto procesy mohou byt

relativn€ snadno zastaveny a znovu spustény bez velkych nakladi.
2. Podle charakteristiky technologie
a. Mechanicka vyroba

Ve vyrobnim procesu nedochdzi ke zméné samotnych vlastnosti materialu
nebo polotovaru, ale material ¢i polotovar se transformuje do jiného tvaru ¢i

kvality. Tento jev je typicky v oblasti, jako je strojirenstvi ¢i stavebnictvi.
b. Chemicka vyroba
Ptinasi modifikace v charakteristikdch zékladnich surovin a materiali.

c. Biologicka a biochemicka vyroba
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Vyuzivé ptirodnich mechanismd, jako je dozravani a kvaseni, coz vede ke

zmeéng latkové podstaty surovin a materiald.
3. Podle typu vyroby

a. Kusova vyroba
Vyrabi Siroké spektrum riznych vyrobkt, avsak v malych sériich.

b. Sériova vyroby
Jedna se o proces, ve kterém se opakované vyrabi stejny typ produktl ve
vétSich sériich.

¢. Hromadna vyroba

Zamétuje se na vyrobu velkého mnozstvi jednoho produktu nebo mensiho

mnozstvi dvou produkti.
4. Podle formy organizace vyrobniho procesu
a. Produktova vyroba

Pouziva vyrobni linky a specializuje se na vyrobu jednoho nebo jen nékolika

malo produkti.
b. Skupinova vyroba

Zahrnuje vyrobu vice riznych produkti v men$im mnozstvi, kde neni

ekonomicky efektivni vyroba jednoho produktu na lince.
c¢. Fazova vyroba

Zamé&fuje se na vyrobu Siroké Skaly produkti v menSich mnozstvich

z kazdého druhu.

3.1.2 Optimalni vyrobni systém

Vyrobni systém se skladd z kombinace dvou zakladnich sloZzek: pracovnici (véetné
operatort, obsluhy a Udrzbéiti) a stroji. Podle zpiisobu, jakym pracovnici provadéji svou
préci a jak jsou propojeni s funkci a vykonem stroji, 1ze posoudit kvalitu tohoto systému.
Pro dosazeni maximalni G¢innosti stroje je nezbytné znat optimalni podminky pro provoz
jeho jednotlivych ¢asti a soucasné také parametry urcujici efektivni vykon stroje. (Jurova,

2016)
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Marie Jurova (2016) ve své knize uvadi, Ze k dosazeni optimélnich podminek je nutné

ptijmout dva hlavni ptistupy:

e Zajisténi optimalnich provoznich podminek zatfizeni, kdy udrzba, vyroba a technické

oddéleni musi spole¢né stanovit idealni pracovni podminky pro kazdé zatizeni.

e Zajisténi provozu stroji a zafizeni za téchto optimalnich podminek, k cemuz je
nezbytné peclivé definovat, schvalit a provadét jednotlivé c¢innosti obsluhou,

udrzbou a technickym personalem.

3.1.3 Procesy

Procesy lze klasifikovat do tii zakladnich kategorii podle jejich vyznamu a Gcelu, pti¢emz
kazda kategorie ma ve firmé své specifické ukoly. Aby organizace fungovala optimalng, je
klicové, aby vSechny tyto kategorie procesi a jednotlivé procesy v nich byly co
nejefektivnéj$i a mely vysoky synergicky efekt. Zékladni d€leni procest je podle Marie

Jurové (2016) nésledujici:

1. Kli¢ové procesy piimo souvisi s hlavnim podnikdnim a pfispivaji k vytvareni

hodnoty pro zdkaznika, coz je klicové pro dosaZeni strategickych cilli firmy.

2. Ridici procesy sleduji a tidi celkovy provoz organizace. Jsou zodpovédné za
monitorovani vykonnosti, planovani strategickych krok a zajisténi dodrzovani

predpisi a standardu.

3. Podpurné procesy podporuji hlavni procesy a zajistuji, aby efektivné a bez
problémi. Tato kategorie zahrnuje ¢innosti jako je fizeni lidskych zdroji, ucetnictvi,

IT podpora a dalsi.

Postupné prohlubovani manaZerskych analyz v hlavni vyrob& nastolujeme 1 jeji funkéni
analyzu. Tato analyza se zamétuje na funkce jednotlivych ¢asti a slozek vyrobniho procesu
v souvislosti s findlnim vysledkem. Cilem je posoudit, jak jednotlivé slozky vyroby

ovliviiuji konecné synergické vysledky vyrobniho systému. (Dupal’, 2019)

Podle Svecové s Veberem (2021) neni v$ak terminologie v tomto sméru jednoznaéna.
Neékdy se podpirné procesy oznacuji jako pomocné, zatimco jindy je pod timto pojmem
rozumi dalsi aktivity, které zajistuji bezproblémovy prubéh hlavnich procest, jako je

naptiklad bezpecnost prace.
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3.1.4 Plytvani

Plytvéni lze rozclenit do sedmi zékladnich kategorii. Pfi snizovéani téchto ztrat je dilezité
brat v ivahu rozdil mezi viditelnym a skutenym zlepSenim. Viditelné zlepSeni muze
zahrnout naptiklad redukci manipulace s materialem pomoci automatizovanych dopravnika
nebo vystavbu regdlovych skladii. Skutecné zlepSeni nastava, az kdyz jsou identifikovany
problémy a jejich pficiny. To vyzaduje diikladnou analyzu souc¢asného stavu. (Jurova, 2016)
Eliminaci zbyte¢né vyplytvanych zdroju z jakéhokoli vyrobniho nebo servisniho systému
okamzité¢ zvySime produktivitu tohoto systému, snizime naklady, které jsou pfeneseny na

zakazniky ve form¢ nizsich cen, coz vede k narGstu trzniho podilu, coz zlepsi ziskovost

dlouhodobé. (Schneidejans M. a Schneidejans D., 2018)
Skupiny plytvani
1. Nadprodukce

Tento typ plytvani nastava, kdyz se vyrabi produkty ve vétSim mnozstvi, nez je
pozadovani zakaznikem. Obvykle se to dé&je bud’ s cilem vyuzit vice vyrobnich

kapacit, nebo s cilem vytvofit ur¢ité nadbyte¢né mnozstvi hotovych produkti.
2. Nadbytec¢né ziasoby

Tento druh plytvani se vytvari uchovanim nadbyte¢nych ndhradnich dild, materialu,
nedokonéenych vyrobkd a hotovych vyrobkl. VSechny tyto predméty zbytecné
zabiraji misto a vedou k dal$im nékladtim, jako jsou vysokozdvizné voziky, regaly,

dalsi pracovnici a podobné.
3. Defekty

Vznik vadnych nebo neshodnych vyrobkil pfinasi celou fadu zbyte€nych ndkladi.
Oprava téchto neshod vyzaduje cCas, praci zaméstnanci a dodatecné financni

prosttedky.
4. Zbyte¢na manipulace

Jen méloktery pohyb pracovnika ptispiva k pfidané hodnoté. Naptiklad, premisténi
délnika z vyrobni linky do skladu materidlu mé jen maly nebo Zadny pfinos. Stejné

tak, mnoho pohybtli pazi montazniho délnika u vyrobni linky nepifidéava hodnotu.

5. Spatné zpracovani
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Plytvani mtze byt také identifikovani v samotném technologickém procesu vyroby.
Naptiklad Spatné umisténi vyrobni linky nebo pfili§ slozitd technologie kontroly

kvality. Tyto formy plytvani 1ze obvykle odstranit pouhym zdravym rozumem.
6. Cekani

Tento druh plytvani se vyskytuje, kdyz je nutné cekat na néco, co je potieba
k dalSimu pokra¢ovani vyrobniho procesu. Mezi hlavni pfi€iny tohoto plytvani patii
poruchy stroju, nedostatek materialu, nevyvazena produkce a nedostatek potiebnych

informaci. V této oblasti miZe plytvani zahrnovat ztratu nékolika minut nebo vtefin.
7. Transport

Doprava je nezbytnd pro chod vyroby. V optimalnim ptipadé by se doprava
zamétovala pouze na prepravu surovin do firmy a vystup hotovych vyrobkt z firmy.
Ve skutecnosti vSak byva situace odliSna. Vyrobni proces je Casto rozdélen do
ruznych sekci a sklad miize byt umistén daleko od vyrobnich linek. To vyzaduje
interni prepravu materidlu, coz ssebou nese dodateéné naklady a plytvani.

(Jurova, 2016)

3.2 Stihla logistika

Kazdodenn¢ se podniky setkavaji s pojmem Stihlosti v riznych oblastech, véetné vyroby,
vyvoje, administrativy a logistiky. Stihld logistika je rozsifenim principt logistiky a
logistického fizeni, které si klade za cil sniZit dobu vyroby a minimalizovat zasoby. (Dupal,
2019)

3.2.1 Rizeni dopravnich systému

Dulezitym prvkem pro efektivni fungovani logistickych a dodavatelskych systémi je soubor
fidicich a provoznich aktivit, které souviseji s i¢elnym pohybem potiebného mnozstvi
fyzickych prostfedkil, surovin, materiall, polotovard, dili a hotovych vyrobkl v Case a
prostoru mezi jednotlivymi ¢lanky, vyrobci, distributory, prodejnami atd. Tento proces se

nazyva doprava. (Gros, 2016)
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4 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

4.1 Analyza a méreni prace

Zajisténi efektivnich norem kapacity a ¢asové spotieby pracovniki predpoklada teSeni
problému. I kdyz existuje mnoho pracovniku, ktefi jsou velmi pracoviti a zapojeni do
vyrobniho procesu, jejich produktivita nenaplituje o¢ekavani. Existuje mnoho faktort, které
k tomu pfispivaji. Koordinace prace mezi riznymi pracovnimi stanovisti neni dostatecna,
coz zpusobuje zbyte¢né c¢ekani mezi jednotlivymi kroky v procesu. Kromé toho pracovnici
nemaji uspotadani pracovisté, coz vede k ¢astym a zbyte€nym pohybliim, hledéni pottebnych

nastrojii a vybaveni. (Tomek a Vavrova, 2014)

4.2 Spaghetti diagram

Jednou z jednoduchych metod analyzy toku materidlu, ktera se Casto pouziva k mapovani
vnitiniho materialového toku a k nalezeni optimalnich tras nebo navrhu rozlozeni pracoviste,
je tzv. Spaghetti diagram. Tato metoda spoc¢iva v podrobném zaznamenavani kazdého
pohybu pracovnika na konkrétnim pracovisti v prubéhu casového intervalu. Jednotlivé
pfesuny nebo pohyby jsou zpravidla znaceny rlznymi barvami pro lepsi identifikaci.

(Jurova, 2016)

4.3 Chronometraz

Chronometraz se pouziva k urceni trvani konkrétni pracovni operace a stale zlistava jednou
z nejcastéji vyuzivanych metod pro stanoveni pracovni normy. Tato technika spociva
vrozdéleni sledované operace na mensi &asti nebo tkony. Casova spotfeba kazdého
jednotlivého tikonu je poté peclivé zaznamenavana do specialniho formuléfe. Vyhody tohoto
pfistupu, které vyplyvaji predev§im s dikladného rozdéleni operace na jednotlivé tkony,

zahrnuji:

e Eliminaci extrémnich hodnot jednotlivych ukonli a zajiSténi relativné vysoké

spolehlivosti méteni
e MozZnost vyvaZovani pracovnich operaci mezi jednotlivé pracovniky

e Identifikace problematickych ukont (Akademie produktivity a inovaci)
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4.4 Basic Most

Metoda nepiimého méieni spotieby Casu pracovni ¢innosti vychazi z poznatku, ze kazda
prace piedstavuje pohyb hmoty nebo objektu, ktery lze popsat pomoci jednoho ze Ctyt
sekvencnich modelti. Kazdému parametru téchto modeld jsou pak pfifazeny predem
definované indexy. Metoda MOST je jednim z néstroji zaméfenych na minimalizaci
plytvani a rozliSuje mezi ptidanou a nepfidanou hodnotou. Podobné jako ostatni systémy
preddefinovanych casti pracuje metoda MOST s jednotkou TMU (Time Measurement
Units). Pfinosy metody MOST:

e vysoky stupen pfesnosti vzhledem k nizké narocnosti,
e climinuje se subjektivita spojena s pifimym méfenim,
e umoznuje definovat ¢asy budoucich operaci,

e identifikuje plytvani pii provadéni préace. (e-api.cz, nedatovano)

4.4.1 Cyklové casy

Vyrobni cyklus zahrnuje dobu potifebnou k provedeni jednotlivych operaci pii vyrobé
produkti a celkovou dobu trvani vyrobniho procesu. Tento komplexni ukazatel zahrnuje
nejen Casy potiebné k zakladnim vyrobnim operacim, ale také dobu vynaloZenou na

dopravu, kontrolu a dals$i podpirné ¢innosti. (Dupal’, 2019)

Vsechny cinnosti spojené s vyrobou kazdého dilu se nazyvaji cyklické cinnosti.
V prumyslovém prostiedi je bézné, ze se objevuji ¢innosti, které nejsou pifimo spojeny
s vyrobou konkrétniho dilu, ale opakuji se v ur€itych intervalech. Tyto ¢innosti se nazyvaji
periodické a zahrnuji naptiklad vyménu obrabéciho néstroje nebo kontrolu vykresovych

specifickych dilii. (Peterman, 2022)

Cas cyklu je celkovy uplynuly &as potfebny k dokonéeni obchodniho procesu. Aby
organizace a dodavatelské fetézce snizily Cas cyklu, obvykle musi dobie vystupovat i
v dal$ich rozmérech, jako je kvalita, dodani, produktivita a efektivita. (Bozarth a Handfield,

2016)

4.5 Metoda 5S

Metoda 5S vznikla v Japonsku v poloviné minulého stoleti a zahrnuje pét principi

organizace a efektivity pracovisté. Téchto 5S se odvozuje od pocatecnich pismen péti
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japonskych slov, kterd popisuji spravné hospodareni. Absence 5S mize znamenat plytvani,
neefektivitu, nedostatek discipliny, nizkou moralku, Spatnou kvalitu, vysoké ndklady a

neschopnost dodrzovat terminy. (Besta a Handfield, 2017)

Kdyz jsou pracovnici stanice nebo néstroje zaméstnanct neusporadané, zaméstnanci mohou
ztracet Cas hledanim véci, které potiebuji k vyrobé svych produkti nebo poskytovani
potiebnych sluzeb zakaznikiim. Metoda 58S je uzitecnym navodem na organizaci pracovniho

prostoru. (Schneidejans M. a Schneidejans D., 2018)
Besta a Haverland (2017) ve své knize definuje 5S nasledovné:

1. Seuri (roztridit) — rozd¢luje polozky na pracovisti do dvou skupin; nezbytné a

zbytné, s dirazem na odstranéni téch zbytecnych.

2. Seiton (srovnat) — uspotfadava polozky podle jejich pouziti a organizuje je tak, aby

bylo jejich nalezeni co nejjednodussi. Kazdé polozka mé své pridélené misto.

3. Seiso (vycistit) — zahrnuje uklid pracovisté, nastroji, stroji a dalSich povrchii véetné

podlah a zdi.

4. Seiketsi (systematizovat) — udrzuje osobni Cistotu a hygienu, zaméstnanci pouZzivaji

vhodny pracovni odév a pracovisté je udrzované v Cistém a hygienickém stavu.

5. Shitsuke (standardizovat) — zajist'uje sebedisciplinu zaméstnanci, aby dodrzovali

pfedchozi kroky pravidelné a konzistentng.

4.6 Milk run

Podle Mayera (2017) je Milk run koncept, ktery se pouziva k pravidelné¢ dodévce zbozi
zakaznikim v urcitych intervalech. Jedna se o pevnou trasu s pravidelnymi zastavkami, kde

se zbozi dorucuje minimalné jednomu zakaznikovi.

Rizné problémy ovliviiuji efektivitu a ucinnost dopravnich sluzeb. Mezi né patii problémy
s pretizenim, plytvani vCetné prazdno bézicich vozidel, emise uhliku, regulacni piedpisy o
maximalné¢ povoleném pracovnim cCase, poplatky za uzivani silnic a nedostatek
kvalifikovanych pracovnikii. Tyto problémy zplsobuji neefektivitu a plytvani, jako je
nadmérnd doba cekéni, Spatnd doba otoceni, nizké vypliiovani vozidel, Spatné vyuziti

majetku, nadbyte¢na administrativa a nadmérné drzeni zasob. (Mangan a Lalwani, 2016)

Tento systém fidi dodavku materialu z ulozisté podél presné stanovenych logistickych tras

s pfesnym ¢asovym harmonogramem. Na pfesn¢ urcenych mistech je dodavano pozadované
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zbozi v pfesné stanoveny ¢as a soucasné odvazeny prazdné dopravni kontejnery, které uz
byly vyuzity. Kanban je uziteCnym néstrojem pro urceni potiebného mnozstvi. (Pavelko,

2014)

4.7 Kanban

Kanban je ptivodem z Japonska a ptedstavuje technologii bez skladovani. Také znama jako
systém TPA (Toyota Production System), byl vyvinut spole¢nosti Toyota Motor Company
v pritbéhu 50. a 60. let minulého stoleti. Je pouzitelny jak pro vnitini logistické fetézce, tak
které se skladaji z dodavaciho a odbératelského ¢lanku, propojenych jednosmérnym tokem
informaci. (Dupal’, 2018)
Informacni a materialové toky mezi ¢lanky probihaji takto:

1. Odbératel posle dodavateli prazdny transportni kontejner spolu s vyrobni pritvodkou,

coz je v podstaté stitek, ktery slouzi jako standardni objednavka.
2. Pfichod préazdného kontejneru k dodavateli spousti proces vyroby dané davky.

3. Po dokonceni vyroby je kontejner naplnén hotovymi produkty a je k nému pfipojena

dopravni privodka ve formé Stitku, ktera slouzi k oznaceni obsahu.
4. Poté je kontejner odeslan zpét k odbérateli.

5. Po doruceni odbératel prevezme piijatou davku a provede kontrolu poctu dodanych

kust. (Dupal’, 2018)

Ani dodavatel, ani odbératel neuchovavaji zasoby; oba typy privodky jsou vytvoireny
v minimalnim a piesné¢ uréeném mnozstvi odd€lenim provozniho fizeni vyroby, a to

v souladu s celkovym pldnem finalni montaze. (Dupal’, 2018)

4.8 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je metoda kontinudlniho sledovéani vyuZiti ¢asu béhem pracovni
smény. Jeho Ucelem je ziskat celkovy piehled o vyuziti Casu, identifikovat ztraty a
neefektivni aktivity a navrhnout piipadné novou formu organizace prace. Snimek
pracovniho dne neni omezen jen na vyrobu nebo pfidruzené procesy, ale Casto se vyuziva

také v administrativé. (Dlabac, 2015)

I kdyZ je podle Kmoska (2018) tato metoda zna¢né subjektivni, ma velky vyznam, protoze

kazdy zaméstnanec je individualni a cilem této metody je stanovit standard pro typického
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zaméstnance a posoudit jeho vykon. Situace je vSak zcela odlisna v pripad€ ukolové mzdy a

jinych variant odménovani, kde ma toto méfeni své opodstatnéni.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI HILITE S.R.O.

Hilite International je globalni partner automobilového primyslu a primyslu uzitkovych
vozidel, ma svou pusobnost rozprostfenou v Asii, Evropé a Severni Americe. Centrala
spolecnosti sidli v Marktheidefeldu, Némecko. Krom¢ dodavek velkym automobilovym
vyrobctim je Hilite International také divéryhodnym dodavatelem renomovanym firmam
v automobilovém primyslu. Spolecnost je pifednim hraCem na trhu v oblasti vyroby

nastavovacii variabilniho ¢asovace vacek a ventilli pro automobilové prevodovky. (Hilite)

5.1 Zakladni charakteristika firmy

Hlavnim cilem spolecnosti je soustfedit se na inovace a zkoumani komponenti a systémii,
které ptinaseji pokles spotfeby paliva a emisi spalovacich motort, pficemz tato snaha
reflektuje trend sméfujici k budoucim technologiim, jako je elektrickd mobilita a fizeni

teploty. (Hilite)

V Evropé ma Hilite ¢tyfi vyrobni zadvody, z nichz jeden sidli v Ostravé, kde je zaméfen na
vyrobu nastavovaci variabilniho ¢asovani va€kovych hiidelt. Zavod v Ostravé byl otevien
v lednu 2020 a specializuje se na montaz soucastek do motord. Prvnim projektem, ktery
zahdjil vyrobu v Ostrave, byl ,,Camphaser* pro zakaznika PSA. K prosinci 2021 mél zavod
63 zaméstnancd, ktefi se nejen podileli na vyrobé, ale také na technickych pozicich. Aktualni

zde pracuje 190 zaméstnanct. (Hilite)

5.2 Historie

Spole¢nost Hilite International byla zaloZena v roce 1967 v Nurtungenu v Némecku. V roce
2011 byl zalozen prvni vyrobni zavod v &inském Cangsu a od roku 2019 piisobi také v Ceské

republice v Ostrave. (Hilite)

5.3 Produktové portfolio
Mezi zakazniky patii Stellantis, VW, GM, Audi, Volvo, Marelli, Porsche a dalsi.

Systém Vanecam pro fizeni vackovych htidelti regulujicich sédni a vyfuklli umoziuji
optimalni spindni ventilli v kazdé fazi cyklu motoru. Nastavovae Vanecam jsou aktivné
vyuzivany k optimalizaci volnobé&hu, pfechodovych reakci, maximalniho to¢ivého momentu
pii nizkych otackéach, maximalniho vykonu a rekuperace tepla z vyfukovych plynti. Tento
systém je vhodny pro Sirokou Skalu vozidel, véetn€ osobnich automobilti a uzitkovych vozu.

(Hilite)
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Obrazek 6 Produktové portfolio (Hilite)
Vyhodou nastavovacti Vanecam je redukce emisi CO2, redukce spalin, vyrazné snizeni

spotieby paliva a optimalizace to¢ivého momentu.
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6 ANALYZA STAVU ZASOBOVACICH LINEK

Pro to, abychom byli schopni zacit s implementaci systému Milk run bylo potieba zacit
s analyzou stavu zasobovacich linek. Ve vyrobni hale se nachazi 8 sériovych montaznich

linek a 12 linek, které spadaji pod jeden projekt pro vyrobu nédhradnich dila.

Pro dalsi ¢asti byla jako ptiklad zvolena linka Actuator 1 (dale jen ACT1), protoze u ni byly
provedeny vSechny druhy analyz a umozni tak lepSi zamétfeni se na klicové body

racionalizace procesu zasobovani.

t Actuator EUR7 vw
3

Obrézek 7 Produkt linky ACT1 (interni zdroj)

6.1 Skladovani

Oblast skladovani je v rdmci zasobovani linek rozdé€lena do dvou hlavnich ¢asti. V prvni fazi
je material skladovan ve skladé a poté na lince, kde by se méla nachdzet minimalni zasoba.
Kazda linka m4 tuto minimalni zasobu nastavenou jinak, podle typu vyrobkt, cyklového

Casu linky a planované vyrobg.

Na lince ACT1 se vyrabi 2 typy vyrobkl, z tohoto diivodu je potieba, aby byla zadsoba na
ob¢ varianty.

6.1.1 Sklad

Material vstupuje na sklad, kde je rozdélen do regalt podle predem ptipravenych mist. Ve
sklad¢ jej maji na starost skladnici, ktefi materidl piebiraji a uskladiiuji do jiz zminénych

regalt. Skladovani a rozvoz materialu probihd pomoci metody FIFO.
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Obrazek 9 Regaly ve skladu 2 (interni zdroj)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

6.1.2 Linka

Ze skladu se pak materidl na zaklad¢ objednavky v systému SAP, kterou vystavi sefizovac
dané linky, rozvazi na paletovd mista k lince. Na lince tento material pierozdéluje
dopliovag, ktery z plivodnich obali material vybaluje a skldda do regéli ¢i zasobnikl na

lince.

Material je rozdélen podle toho, jestli se jednd o sypky material, ktery je v KLT boxech
v regalu, nebo o velké dily, které¢ maji sva paletovd mista pfimo u linky, u mista, kde
vstupuje. Sypky material doplituje do zasobnikil na lince bud’ dopliiovac, pokud se jedna o

dobfe pristupny zasobnik, nebo setizovac, kdyz musi otvirat bezpecnosti dvete linky.

Obrazek 10 Sypky material v kartonové

krabici (vlastni zpracovani)

Obrazek 11 Sypky material
v KLT boxu (vlastni zpracovani)
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Obrazek 12 Paletové misto u linky
(vlastni zpracovani)

Obrazek 13 Zasobniky na material v lince (vlastni zpracovani)

6.2 Materialovy tok

Jakym konkrétné zpiisobem probiha objednévani a rozvor materidlu bude popsano v dalsi
¢asti, kde se bude postupovat krok po kroku, aby se 1épe hledala uzk4 mista a prostor pro

zlepsSeni.
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6.2.1 Objednavani materialu

Vse zacina objednavanim materidlu ze skladu na linku. Na kazdé¢ lince je sefizovac, ktery je
zodpovédny za dostatek materialu na lince (pokud to umoziuje skladova zasoba). Podle
planu vyroby vi, ktery material a v jakém mnozstvi potiebuje, takze jej pomoci systému SAP
objedna. Material musi objednat s piedstihem, a i v priib&hu vyroby kontrolovat, Ze jej ma
na lince dostatek. Pokud se v prubéhu vyroby bude ménit typ vyrabéné¢ho vyrobku, je

potieba, aby i na to byl zasobou materidlu pfipraveny a nezastavil tak vyrobu.

V prvni ¢asti ptikazu LBO1 vyplni sefizovac Cislo skladu, ze kterého material chce, druh

pohybu a datum.

ZaloZeni skladoveé potreby: Vstup

Cislo skladu 210
Druh pohybu ™
Data hlavicky
Cislo potieby
Plan.datum 23:59:59

Priorita pfepravy

Obrazek 14 SAP transakce LBO1 (vlastni zpracovani)
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Poté se proklikne na dalsi stran, kde vyplni, jaky material a v jakém mnoZzstvi chce objednat.

ZalozZ.skilad.potreby: Hromadné zaloZeni
Druh pohybu 319 Replen. for production Cislo potfeby P( 19032024
Priorta pfepr.
Pidn.datum 15.03.2024
Autom.SPF A Plén.cas 23:55:59
Zékladni data pro poloZky
Zévod/sklad 2100
Zvia3t.zésoba Kvalfik.zas.
Misto vykiadky Piij.mat.
PoloZky
Pol  Materidl MnoZsP A... Sarze 0. K.. MnoZ.SP (SMJ) Z4.. K. Z.. Cklo zvl.zds. Z... Ceatel Jmen...
1 Q 0,000 (1] (1]
2 0, 000 0 0
3 0,000 0
4 0,000 o 0
5 0, 000 0 0
3 0,000 0 0
7 0,000 0 0

Cislo SPF

Feojo oo oo

Obrazek 15 SAP objednavani materialu (vlastni zpracovani)

V posledni ¢asti vyplni, na kterou linku se ma dany material ze skladu ptivést.

Zaloz.sklad.potreby: Zmeéna hlavicky

Cislo skladu 210 Datum vytvoreni 19.03.2024

Cislo SP 0 Uzvatel HIDRBAOL
Text.hlav.skl.potf.

Pohybové data

Druh pohybu 319! Replen. for production

Cislo potfeby P{15032024 Druh pfepravy A Stock Rem.
Priorita prepravy Typ zdroj.skladu

Pidn.datum 15.03.2024 Typ d.skiadu 100| [Ro1 |
Plan.¢as 23:59:59 Autom.SPF A

Dalsi data

Pocet poloZek 1

Hmotnost 120,000 KG

Status hlavicky

Dodat. &islo

Obrazek 16 SAP pfesun materialu (vlastni zpracovani)

6.2.2 Preprava materialu ze skladu na linku

Cislo 5P

|0 0 = = e

Ui

0

0

» o o o o o

Poté, co sefizova¢ objednd materidl, objevi se v SAP ve sklad¢ objednavka, podle které

skladnik materidl nalozi, a zaveze na danou linku, na pfedem urcené paletové misto,

v ptipad€ sypkého materialu k regalu. Ve chvili, kdy tento material vylozi, odjizdi zpatky do

skladu vytizovat dalsi objednavku.
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6.2.3 Vychystavani materialu z obalu

Materidl pfivezeny skladnikem piebira dopliiovac a sefizovac, kteti jej doplni na zasobovaci
mista linky tak, aby mohla linka plynule vyrabét. Pokud se jednd o velky material, tak zalezi,

jak je baleny.

Napriklad material ,,R* je na paleté zabaleny v kartonovych krabicich, po X kusech, v krabici
je dale ulozen v plastovych blistrech, které jsou v sacku. Pro doplitovace to znamena, ze musi
kartonovou krabici oteviit, rozbalit sacek a blistry polozit do zasobniku. Kartonovou krabici
poté slozi a vyhodi do koSe k tomu ur¢enému, stejné tak vyhodi i sa€ek. Z blistrii vytahuje
Rotory pfimo operator, ktery prazdné blistry posila po druhé koleji zasobniku k dopliovaci,

ktery blistr opét vyhodi do uré¢eného kose.

V piipadé sypkého materidlu, ktery se doplituje o pauzéach, aby dopliiova¢ nebo sefizovac
operatorovi nebranil v préci, to probiha tak, ze material je v plastovych KLT boxech v sacku,
takze odeberou safek s materidlem, dosypou potiebné mnozstvi a ulozi jej zpét do KLT

boxu, dokud materidl nevypottebuyji.

6.3 Usporadani vyrobni plochy a zasobnikii

Kazda linka ma sviij layout, ktery slouzi k spravné orientaci v ramci rozlozeni materidlu a
toho, v jakém misté konkrétni materidl vstupuje do linky. BohuZel se Casto stava, ze se tento

layout nedodrzuje a dochazi tak ke zbytecné manipulaci, tedy k plytvani.

6.3.1 Layout linek

Opét bude layout popsan na lince ACT1. Pro vSechny ostatni linky je layout pfizplisobeny
podle potieby materialu, rozloZeni linky, atd. Znaceni paletovych mist je vSak stejné. Takze
rozpracovand vyroby, hotové kusy, prdzdné KLT atd. jsou barevné vzdy stejné. Toto

rozdéleni je popsano v nésledujici tabulce.
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Tabulka 3 Podlahové znaceni (interni zdroj)

ZONA

BARVA

Scrap / Zmetek / Vadny material

Vyhrazena oblast (zachovat volnou plochu)

A O

Blokovany material (podeziely / neshodny), dily k analyze

BLACK

| o ’ "™  |Dily k ptepracovani / Rework
P i |
YELLOW Mobilni objekt (zafizeni) / Cesty / Chodniky / Pfechody
m Oblast se zvySenou pozornosti na bezpecnost
Vstupni material, obalovy material
muE/ Dily ve zpracovani
B
- Hotové vyrobky pro zdkaznika
] = [nere]1 Material k méteni
WHITE Docasné schvalend oblast
E s
ouagy/free] 090
K recyklaci / Recycling
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Na dal§im obrazku je zobrazen aktualni layout linky ACT]1, zluta kolecka znaci operatory.

Dale jsou tam vidét regaly, paletova mista a PC se stolem pro sefizovace.

00000 S
UOOOL] @

B
D ® [Cooooooo
= 0o00000g

Obrazek 17 Pivodni layout linky ACT1 (vlastni zpracovani)
6.3.2 Paletova mista

Paletova mista jsou rozdélena podle materidlu a napocitand, podle poctu vyrabénych typt.
Takze v ptipad¢ linky ACT1, ktera vyrabi 2 typy vyrobkd, se u linky nachézi také paletova
mista pro druhy typ, aby mohla po ptfestavbé plynule pokracovat vyroba.
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6.3.3 Zasobniky a regaly

Na linkéch se nachézi zdsobniky pro sypky material a regaly pro vétsi dily. Stavajici zasoba

materidlu a velikost zasobniki je popsana niZe v tabulce ¢islo 4. Na lince se vyrobi 400 kust

za hodinu, coz znamena 3 000 kust za sménu.

Tabulka 4 Zasoba materialu a kapacita zasobnikti (vlastni zpracovani)

Material | Spotireba | Manipulacni | Pfepravni Kapacita Zasoba
(ks/hod) baleni (ks) | baleni (ks) | zasob. (ks) (min)

P 400 1500 3000 5000 750
K 400 3 000 25000 5000 750
400 432 864 1728 260

FT 400 240 960 960 144
OR 400 1 500 30 000 2 000 450
C 400 45 1 080 180 27
S 400 1 000 2 000 4 000 600
PP 400 500 1 000 500 75
FG 400 28 840 84 12

Aktualné tabulka poukazala na 2 problémové materialy, pro které budou nedostatecné velké

zasobniky (v tabulce zaznaCeny Cerveng). Jednd se o materidl ,,C*, kde zasobnik pobere

pouze zasobu na 27 minut a material ,,FG*, kde je zdsoba vytvorend pro 12 minut. Vzhledem

k tomu, ze bude vlacek kolem linky projizdét jen v uritém intervalu, bude potieba zajistit,

aby nedoslo k zastaveni vyrobu z diivodu nedostatku materialu.
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6.4 Analyza prace

Pro vytvofeni piedstavy o vytiZenosti obsluhy linky, byla provadéna analyza prace pomoci
metody BasicMost, Chronometraze a Spaghetti diagramu. Bylo potieba zjistit, jak by se dali
jednotlivi pracovnici vyuzit pfi implementaci nového systému zasobovani linek. Pro tento
projekt bylo tieba tpln€ zrusit pozici dopliovace, ktery nejen vychystaval material, ale také
pripravoval finalni kusy na paletu k odvozu. Analyza byla ndpomocna v zjisténi, jak by

pozici doplnovace mohli pokryt sefizovaci spolecné s operatory.

6.4.1 Aktualni vytiZenost obsluhy

Byla provedena analyza vytizenosti operatord, sefizovace a dopliiovace na lince ACT]I

s cyklovym casem 9s.

V tabulce ¢islo 5 je vypsadno, kdo se stard o ktery material, v rdmci jeho ptepravy, také je zde

uvedeno v jaké balici jednotce a v jakém mnozstvi je rozvazen ze skladu na linku.

Material je oznacen ve zkratkéach. ,,FG* je ve tfech provedenich, protoze je rozvazen ve 3
rozdilnych balenich, FGI je zabaleno v KLT, FG2 je v kartonu a FG3 je také v KLT, ale bez
sacku.

S ptepravou souvisi také pifebalovani a piiprava materialu. Ve sloupci ,transport” je
uvedeno, kdo material pfivazi k lince, pokud je v tomto sloupci ,,S+S“, znamena to, ze ze

skladu pfiveze material Skladnik na paletové misto a k lince pifepravuje material Sefizovac.
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Tabulka 5 Analyza prace, transport materialu (vlastni zpracovani)

Material | Balici jednotka | MnoZstvi v balici Transport Casové naroénost
jednotce [ks] transportu [s]

Cl Paleta 1 080 Skladnik 120

C2 Paleta 1 080 Skladnik 120

T Box 240 S+S 90+ 70

A Box 864 S+S 90+ 70

P Box 3 000 S+S 90 +70

K Box 25000 Skladnik 120

PP Box 2 000 S+S 90 +70
OR Box 30 000 Skladnik 120

PS Box 1 000 Skladnik 120
FG1 Paleta 840 Skladnik 120
FG2 Paleta 840 Skladnik 120
FG3 Paleta 840 Skladnik 120

Casova naroCnost transportu byla zjiSténa na zaklad€¢ chronometrdze a odpovida

nasledujicim ¢innostem:

e 120s = pieprava ze skladu na linku, v€etné naloZeni a vylozeni

na paletovy vozik,

e 90s

vylozeni na paletovy vozik,

pfeprava ze skladu na mycku, vcetné¢ naloZeni a

e 70s = pieprava z mycky na linku, v¢etné nalozeni a vylozeni

na paletovy vozik.

Z tabulky vypliva, ze Skladnikovi zabere transport jednotlivych dilt ze skladu 1 320s, coz

je 22 minut/sména. Sefizovac stravi ptepravou materialu 280s, takze 4,6 minut/sména.
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V tabulce ¢islo 6 je rozepsano, v jakém mnozstvi se materidl nachazi v manipulacni
jednotce, kdo je zodpovédny za jeho piebaleni a ptipravu, aby bylo mozné vlozit material
do linky, kdo je za tuto ¢innost zodpovédny a jak ¢asové narocna ¢innost je.

V piipadé piebaleni a pfipravy zastava tuto Cinnosti pfevazné doplnovac, v nékterych

ptipadech mu pomaha skladnik a u materidlu ,,PS* také operator.

Tabulka 6 Analyza prace, ptiprava materidlu (vlastni zpracovani)

Material Manipulacéni Mnozstvi v man. Ptebaleni, Casova naroénost
jednotka jednotce [ks] ptiprava ptipravy [s]
Cl KLT 45 Doplnovac 7,4
C2 KLT 45 Doplnovac 7,4
T KLT 240 Doplnovac 7,4
A KLT 432 Doplnovac 7,4
P KLT 3 000 D+S 7,4+ 20,7
K Plastova lahev 25000 S+S 15,9 + 20,7
PP KLT 1 000 D+S 7,4+ 20,7
OR Plastovy sacek 30 000 S+S 7,4 +20,7
PS Box 1 000 S+0 7,4+ 20,7
FG1 KLT 24 Doplnovac 7.4+ 74
FG2 KLT 24 Doplnovac 7.4+ 74
FG3 KLT 28 Doplitovac 7,4+ 74
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Casova naro¢nost manipulace s materidlem u linek byla zjisténa na zdklad¢ chronometraze

a ovéfend metodou Basic Most a odpovida nésledujicim ¢innostem:

e 20,7s = odebrani materidlu z regélu, nasypani do zasobniku,

ulozeni nespotiebovaného baleni zpét,

e 15,9s = odebrani manipulacniho baleni z palety, rozbaleni,

vloZeni do regalu,

e 7,4s = odebrani manipula¢niho baleni, vlozeni do regdlu/ na

paletu.
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Basic Most - Operator 1

Prvni analyza byla provedena na operatorovi 1, ktery obsluhuje prvni stanici na lince. Tento

operator odebira levou rukou dil z dopravniku a pravou druhy dil z krabicky, tyto dily zaloZi

na paletku v lince a poté jeSté odebere posledni Cast, kterou také zalozi. Po zaloZeni dild,

zkontroluje spravnost zalozeni a simultanné stiskne potvrzovaci tlacitka. Cela tato operace

mu zabere 6,12s, coz znamend, ze ma do CT linky jesté rezervu.

& Popis operace Sekvence
% |OP- abecné plemisténi op ABP . Polaiit g
k4 - - " bl 2
é RP - fizené pfemisténi (C - Procesni as) |RP ABG - Ziskat MXI - Premistit/Spustit é % (5
A
‘s N - Pouditi nastroje N ABP - Poloit Nastrod | ABP . Polodil stranou < w
o
J - Jefab J ATK - Ziskat FVL - Polodit VPT - PaloZit stranou
Levou rukou odebere A z dopravniku vievo, A 1 BOG1|/A 0 B 0 PO A
i Pravou rukou odebere z krabif ky uprostfed |OP 1,00 20
PP 1 1 1 1 1 1 1
L Ld Ld Ld
2 |zaiozeniAa PP do phipraviy op A D BOGOD A 1 B 0 P23 A 1,00 ®
1 1 1 1 1 1 1
A 1 BOG1(A 0 B 0 PO A
3 Pravou rukou vezme FT OoP 1,00 20
1 1 1 1 1 1 1
r ¥ *
A 0D BOGOA 1 B 0 P23 A
4 FT zalozi do pipravku oP 1,00 40
1 1 1 1 1 1 1
5 Kontrola spravnosti zaloZeni (o] 1,00 33,34
tas 002 min
L4 r r r
6 Simuntalni stisknuti potvrzovaciho tladitka ¢ 1,00 16,67
gas 001 mn
A 0 BOGO(A 0O B O PO A
7 oF o
1 1 1 1 1 1 1
v ¥ * ¥ ¥
A 0 BOGOA 0 B O PO A
8 oP 0
1 1 1 1 1 1 1
A D BOGOA 0 B O PO A
oF o
1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotreba casu: 010 6,12 170,01
minut sekund T™MU
Obrazek 18 Basic Most, Operator 1 (vlastni zpracovani)
F - " Cislo dilu 123 Nazev dilu vw
¢ HILITE
Rt TRMATIONAL Cocy Modul Mo1 Datum pozorovani 19.9. - 30.9. (6:00 - 14:00)
Krok MiFens stanice Poditedni / Koncovy bod Folecmilenl e
1 2 3 4 5 6 7 B s 10 11 12 13 14 15
1 mis e 36 | 350 | 356 | 366 | 368 | 37 | 456 | 355 | 381 | 426 | 357 | 371 | 375 | 3799 | 3s:2 3,75
2 M152-6 L i _M‘Iﬂ. 9,69 9,68 10,05 9,86 9,79 9,84 9,79 9,95 10,02 | 10,03 | 10,19 10,2 9,75 87 10,03 9,91
: pinem da hnizd
3 s oc tolead atals do posies — 301 | 301 [ 293 | 284 | 3 | 33 301 | 295 [289 | 20 | 29 | 3 | 295 [ 302 | 29 298
4 |mss P Odcbrialiu hoitde ) 992 | 101 | 9% | 995 | 98 | 1009 58 | 1003 | 952 | 102 [ 1014 | 989 | 101 | 1008 | 982 9,99
5 (M155 :E‘;:!"Vl'jbw'" o nﬁl e 6,23 6,01 581 5,87 6 5,67 5,68 574 5,82 5,86 584 5,88 5.67 5,81 5,76 5,84
6 [Ms10 :;"ﬂ:‘::"::;::‘:’“&“rm'w 411 | 363 | 406 | 363 | 393 | 399 | 38 | 383 | 401 | 400 | 384 | 385 | 384 | 41 | 406 392
5
:
=
-
P:
Sums (celkovs doba truéni) 609 | 600 | 603 | 599 | 603 | 610 | 615 | 601 | 608 | 622 | 608 | 605 | 601 | 609 | 602 607
Pozndmky Namefil Turkove Zkontroloval

Obrazek 19 Chronometraz, Modul 1 (vlastni zpracovani)
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Basic Most - Operator 2

Druhy operator také odebird najednou 2 dily, které nasledn€ spoji a zalozi do ptipravku. Dale

kontroluje spravnost zalozeni na fixacnich bodech a simultdnné potvrzuje stisknutim

tlacitka. Poté odebira blistr a zaklada do prazdné krabice, kde si chysta krabici do uvolnéného

prostoru. Tyto ¢innosti mu zaberou 7,56s.

° Popis operace Sekvence
K]
=11 OF - obecné pfemisténi op ABP - Palodit g
= - ) = =
é RP - fizené premisténi (C - Procesn Zas) RP ABG - Ziskat MXI - Plemistiv Spustt E '§ E
z -
‘E M - PouZiti ndstroje N ABP . Poloiit vatre] | AR - Polofit strancu & -
a
J - Jafdb J ATK - Ziskat FVL - Paladit VPT - Poladit siranou
Al'1T BOGTIA 0 B D PO A
Pravou rubku ziska C. Levou rukou ziska 5 |OP 1,00 20
1 1 1 1 1 1 1
A 0D BOGO|A 1 B O PG S
2 SpojeniSaC opP 1,00 70
1 1 1 1 1 1 1
D BOGO|A 1B O P23 T A
o .. A
3 ZaloZeni S a C do piipraviu oP 1,00 40
[ I 1
i . . . L Ld L
4 Hodnlmiha sprawného zaloZeni na fixadnich é 100 | s5.011
bodec| Zas 003 min
| L T L4
5 |Simultanni stisknuti patwzovaciho tlagitka | € 100 | 16.67
Eas 001 rmun
3 bi irdné Al1 BOG3A 3B O P3 T A
W |
§ k;ezﬁme blister a zaloZi blister do prazdne oP 002 | 2.22222
s e S I IS L 1
: [ od A 1 BOG3A 3BOCPS3 A
Vezme blister a safek, blister zaloH, safek
T lhod : : op 0,02 |2.22022
s ;I N B I 1 1 1
¥ L4 L4 r L
A 1 BOG1|A 3B 0 P13 A
] Vezme krabici 5 biistry a pfemisti do sikluzu | OP 002 |1,77TT8
1 1 1 1 1 A 1
e T A 1 BOG1(A 3 B O P1 S ik
g it prazldnnl.r krabici a plemystit pro oP 002 | 133333
uvolnéni prostory 1 1 1 1 1 1 1
L L L4
4g |pfendat viko z jedné kabica na druhou oP A 1 BOG1|A 1 B D0 P1 A 002 | 0.8s889
odebrat CC 1 p A 1 1 1 1 ) '
Celkova spotieba Casu: 0,13 7.56 210,1254444
minut sekund TMU
Obrazek 20 Basic Most, Operator 2 (vlastni zpracovani)
= - Cislo dilu 123 Nazev dilu VW
(‘: HILITE
/|  NTERNATIGNAL Grich Modul Mo2 Datum pozorovéni 19.9. - 30.9. (6:00 - 14:00)
i " Poiet méfeni Pramér
Krok Méfend stanice Poiateéni / Koncovy bod 3 E; = ‘ : : 7 E 3 5 Y = = P =
1 [mast e, 10,34 | 11,38 | 10,49 | 10,38 | 1028 | 10,78 | 11.3 | 104 | 1034 | 10,48 | 10,63 | 1072 | 10,61 | 10,72 | 10,54 10,63
2 M252 L ml,-viﬂl ":::ml)::ﬂh 401 3N 446 5,55 5,75 4,75 631 5,61 5.46 6,67 146 3,59 38 a,72 38 552
3 [mes L Odchrinl prhobuse. 959 | 9,78 | 101 | 1008 | 931 | 905 | 972 | 948 | 1019 | 877 | 1002 | 1051 | 991 | 101 | 1031 9,79
4 |m2se L Cdehrinl pono s 121 972 | 969 | 11,11 | 1021 | 942 | 973 | 1095 | 95 | 1021 | 1006 | 971 | 1071 | 10,03 | 1 10,24
5 M255 :;::::r‘:::;ﬁwkm 9,54 9,87 10,06 9,91 891 10,45 9,54 10,25 108 10,91 | 10,89 6,78 B31 6,87 7,58 9,38
13 M256 i :E::lumnmr 2,16 2,09 223 2,01 2,24 2,11 23 2,31 2,33 235 2,36 2,31 2,29 2,38 2,37 2,26
Suma (celkova doba trvani) 7.81 1,76 784 817 7,78 7.76 8,15 817 817 823 9,76 727 7.61 747 7.60 797
Poznamky Namé#il Zurkava Zkentroloval

Obrazek 21 Chronometraz, Modul 2 (vlastni zpracovani)
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Basic Most - Operator 3

Posledni operator odebira hotové vyrobky z palety, prikladd skener a kontroluje podle

instrukce. Pokud je kus OK poklada vyrobek do pfedem pfipravené bedny. Pokud je NOK

vklada kus do boxu na NOK kusy. V ptipad¢ cCastéj$i manipulace s OK kusem zabere

operatorovi jeho ¢innost 8,75s.

o Popis operace Sekvence
8 |oP - obecné premisténi oP ABP . Palokit 5
x Z ;- 2
% RP - fizené piemisténi (C - Procesnitas) |RP|  ABG-Ziskat MXI - PremistuSpustit £ 2 g
x o
'S |M- PouZiti nastroje N ABP . Polokit Wisirol| ABP . Polobit strancn | o w
[
J - Jefab ATH - Ziskat FVL - PoloZit VPT - Polokit stranou
A B G A B P
1 Odebrani hotového wrobku z paletiy orP ¥ o 1 0 b o 1,00 20
1 1 1 1 1 1 1
ey L L Ld
A 0O BOGOA 1 B 0 P 3
2 PfiloZeni vyrobku ke skeneru OoP 1,00 40
1 1 1 1 1 1 1
Ld | 4 L L
32 |Kontrola podie intrukce c 100 | 116,69
cas 007 nmin
4 OK - Korttro? spra\r!wsn naskenovani na & 1.00 16,67
displej v levém dolnim rohu gas DOl min
- PoloZeni vy tedem pripravené| | A A1 )
5 E):j PaloZeni wrobku do pfedem pfipraveng oP 1 BOGO 1 B 0 P33 1,00 50
o 1 L | 1 1 1 1
L L L4
Al Y B G A 0 B PO
6 oF 0 ! 0 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BO rﬁ 0 A 1 75 0 'P 1 i "
7 OoP 0
1 1 1 1 1 1 1
8 op A 0D BOGODA D B O PO 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0O BOGO|/A 0B O PO TS
] oP 0
1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotreba casu: 015 875 24336
minut sekund T™MU

Obrazek 22 Basic Most, Operator 3 (vlastni zpracovani)

Obrazek 23 Box na NOK kusy
(vlastni zpracovani)
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Snimek pracovniho dne - Dopliiovaé

Vzhledem k tomu, Ze ¢innosti dopliiovace nejdou vzdy stejné za sebou a d€la je dle potieby,

byla jeho vytizenost kontrolovana snimkem pracovniho dne.

Snimkovani probihalo na ranni sméné&, od 6:00 rano do 14:00 odpoledne. U dopliiovace byly
¢innosti rozdéleny do 14 oblasti, viz tabulka cislo 7, znichz nejvice ¢asu mu zabralo
vychystavani KLT, dopliovani materidlu, likvidace odpadu a chize. Dale tabulka
znazoriuje rozdéleni ¢innosti podle toho, zda se jedna o praci/prostoj, jestli jsou to ¢innosti

ptidavajici (VA) nebo nepiidavajici (NVA) hodnotu a jestli se jedné o plytvani (MUDA).

Tabulka 7 Snimek pracovniho dne, rozd¢leni €innosti (vlastni zpracovani)

Cinnost Délka trvani | Prace/Prostoj | VA/NVA/MUDA
Chiize 0:35:19 Prostoj NVA
Likvidace blistru 0:11:56 Prace NVA
Dopliovani materialu 1:38:25 Prace VA
Vychystavani KLT 1:33:18 Prace VA
Cekéni 0:05:26 Prostoj MUDA
Otevirani KLT 0:05:51 Prace NVA
Manipulace s paletou 0:40:15 Prace NVA
Komunikace 0:07:39 Prostoj NVA
Manipulace s vozikem 0:23:16 Prace MUDA
Pauza 0:40:00 Prostoj NVA
Likvidace kartonu 0:48:38 Prace NVA
Likvidace sacku 0:06:41 Prace NVA
Likvidace odpadu 0:04:23 Prace NVA
Dopliiovani KLT 0:28:08 Prace VA
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Vysecovy graf nize zobrazuje, v jakém poméru dopliovac pracoval/nepracoval.

Délka trvani

B Prace

m Prostoj

Obrazek 24 Snimek pracovniho dne,
doplnovac — prace/prostoj (vlastni zpracovani)

Z grafu vyplyva, ze 88 % Casu smény stravil praci, téch 12 % mu zabralo domlouvani se

sefizovaCem, ¢ekani na material a chize.

Na dalSim vyseCovém grafu je zobrazen pomér mezi ¢innostmi, které ptidavaji hodnotu a

témi, které hodnotu neptidavaji.

Délka trvani

® Cinnostl
piidavajici
hodnotu

= Cinnostl
nepriddvajici
hodnotu

Obrazek 25 Snimek pracovniho dne,
doplnova¢ — VA/NVA (vlastni zpracovani)

Cinnosti doplitovade ze 47 % nepfidavaji hodnotu, do t&ch spada napiiklad likvidace

kartonu, blistru, sacku a odpadu, manipulace s vozikem, nebo ¢ekani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Dopliiova¢ déla z93 % Ccinnosti, které jsou nezbytné pro naplnéni jeho prace, navic
manipuloval s vozikem, coz by mél dé¢lat skladnik a ¢ekal na materidl, k Cemuz by pfi

spravném materialovém toku nemélo dochazet.
Spaghetti diagram - Skladnik (rozvoz materialu)

V layoutu nize je zobrazen spaghetti diagram pohybu skladnika pfi rozvozu materidlu na
linku ACT1. Cesty jsou v ném pro ptehlednost zaznaceny pouze jednou, béhem smény je

vsak absolvuje n¢kolikrat, presné pocty a Casova narocnost jsou uvedeny v tabulce ¢islo 8.

Cervend barva znaci cestu s materidlem, zelend barva cestu bez materidlu, modie je
vyznacena cesta s hotovymi kusy, fialovou barvou je cesta s kusy na myc¢ku a riizovou cesta

s kusy z mycky na paletova mista.

_| Mycka 5

L

L2 6

e ACT1

Obrazek 26 Spaghetti diagram (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

60

Tabulka 8 Casova narocnost cest s materidlem (vlastni zpracovani)

Cislo Cesta (barva) Casova naroénost (s) | Frekvence za sménu
1 Bez materialu (zelend) 49,3 4x
2 Bez materialu (zelend) 46,9 4x
3 S hotovymi kusy (modra) 43,38 1x
4 S kusy na mycku (fialova) 46,96 2x
5 S materidlem (Cervena) 50,1 5x
6 S materidlem (Cervend) 48,3 5x
7 S kusy z my¢ky (rizova) 20,5 3x

Skladnik stravi 1 249,9s, tedy 20,8 minut/sména dopravou materialu pouze na linku ACT1.
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7 PREDSTAVENi PROJEKTU

Projekt, byl zaméien predevSim na implementaci systému Milk run, ale také na optimalizaci

zasobovani linek.

Na zékladé analyzy stavajiciho stavu materidlového toku byly pfipraveny podklady pro
Workshopy, které probihaly se zastupci danych linek. Kazdou linku zastupoval procesni
inZzenyr a zastupce z logistiky a kvality. Diky tomu vznikly dobré podminky pro diskuzi

ohledn¢ navrhovanych feseni a zlepSeni tykajicich se implementace Milk run.

Milk run bylo potieba implementovat z diivodu optimalizace materidlového toku, spolu s tim
byla zaroven zrusSena pozice dopliiovace, takze bylo potfeba zaméfit se také na prerozdéleni
jeho ¢innosti. Pomoci metody Basic Most bylo zjiStovéano, jestli maji operatofi prostor na

nckteré operace, které by vykonévali za dopliiovace.
Hlavni cil projektu
Racionalizace zptisobu dodavani materidlu do vyroby pomoci systému Milk run.
Vedlejsi cile
1. SniZeni nakladii spojenych s dopravou materialu
2. Zvyseni flexibility operatort
Navrh Milk run systému
e Navrh optimalni trasy a harmonogramu dodavek pro Milk run.
e Urceni potfebného poctu vozidel a jejich kapacit pro efektivni provoz
e Stanoveni vhodného mista pro centralni sbérny bod.
Implementace a testovani
e Implementace navrZzeného systému Milk run do vyrobniho procesu.
e Provadéni testli a simulaci pro ovefeni funkénosti a efektivity systému

e Zajisténi Skoleni zaméstnancti pro spravné pouzivani a provozovani systému

Milk run
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7.1 Analyza rizik

Pro analyzu rizik, kterd se sklada ze 7 krokt. Prvni ¢ést slouzi k identifikaci rizik spojenych
s projektem, dale se hodnoti jejich dopad na projekt, jak z hlediska nékladu, tak z hlediska
casového omezeni. Tteti Cast se zaméfena na prifazeni priorit k jednotlivym rizikiim, dale
na jejich rozsah, pravdépodobnost, pfijatelnost a v neposledni fad¢ se zkoumaji naklady

spojené s fizenim téchto rizik.

7.1.1 Identifikace a vliv rizik

V prvni fazi byla identifikovana 3 zdsadni rizika, kterd jsou spojena s implementaci systému

Milk run a jakym zptisobem by ho mohla ovlivnit.
1. Odpor zaméstnanci

V ramci implementace nového systému je mozné setkat se s nesouhlasem ze strany
skladnikii, operatort a setizovaci, kteti doted’ byli zvykli d€lat to zajetym postupem.
Kazda zména s sebou pfindsi néco nového s potiebou se uclit, coz né kazdy vita
s nadSenim.
2. Technické problémy s implementaci

Tyto problémy mohou nastat v pfipadé¢ kompatibility novych zafizeni, s témi
stavajicimi, které mohou byt nezpisobilé. Pii implementaci je také dulezité zajistit
bezpecnost dat.

3. Nepredvidatelné zmény v dodavatelském retézci

Milk run vyzaduje nové logistické postupy, zmény baleni nebo zmény ve zptisobu
dorucovani zbozi. Tyto zmény mohou byt pro nékteré dodavatele naro¢né. Tento
systém zaroveil muze odhalit nedostatky v kvalité¢ nebo spolehlivosti nékterych

dodavatelt.
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7.1.2 Priorita, rozsah a pravdépodobnost rizik

Setazeni tii hlavnich rizik podle prioritni urovné, oblasti, kterou mizou tato rizika ovlivnit

a pravdépodobnost, s jakou se riziko objevi, zobrazuje tabulka ¢islo 9.

Tabulka 9 Priorita, rozsah a pravdépodobnost rizik (vlastni zpracovani)

RIZIKO PRIORITA ROZSAH PRAVDEPODOBNOST
Odpor zaméstnancu | Vysoka Siroky Stiedni az vysoka
Technické problémy | Stiedni az vysoka | Stfedni Stiedni

DOD fetézec Stfedni az vysoka | Stfedni Stiedni

Odpor zaméstnancii ma vysokou prioritu, protoze to mize vazné ohrozit projekt a jeho
uspésnost. Stejn¢ tak to ma vliv na zpomaleni implementace. Rozsah rizika je Siroky, jejich
odpor mtize ovlivnit jak provoz, kvalitu tak i spokojenost zaméstnanct. Odpor zaméstnancii
je bézny problém, proto je pravdépodobnost tohoto rizika stfedni az vysoka, zptisobovat ho

muze nedostate¢na komunikace nebo strach z né¢eho nového.

Technické problémy s implementaci mohou mit vazny dopad na provoz Milk run systému,
naplnéni tohoto rizika bude vyZadovat dodatecné zdroje a €as pro jejich feSeni. Technické
problémy sice maji na provoz systému vliv, neohrozuji vSak vSechny ¢asti projektu. Zaroveii

jsou béznou praxi pfi zavadéni novych systémd.

Nepredvidatelné zmény v dodavatelském Fetézci by méli velky vliv na dostupnost zasob
a kvalitu dodavek. Zasdhnout mohou ¢ast projektu, véetné dodavateltl, distribu¢nich tras a
casovy plan. Zménu v dodavatelském fetézci miiZzou zplsobit rizné faktory, od politickych

udalosti, az po pfirodni katastrofy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

7.1.3 Prijeti a naklady na rizika

Tabulka 10 Piijeti a ndklady na rizika (vlastni zpracovani)

RIZIKO PRIJETI | NAKLADY
Odpor zaméstnanci 1 Stfedni az vysoké
Technické problémy 2 Stfedni az vysoké
DOD retézec 2 Vysoké

Ptijeti rizika spojeného s odporem zaméstnanct je nizké, miize to negativné ovlivnit kvalitu
prace, moralku tymu a produktivitu. Je tedy potfeba aktivné tomu predchazet. Naklady jsou
sttedni az vysoké, mohou zahrnovat ndklady na Skoleni, komunikaci a podporu, stejn¢ tak

ztraty spojené se snizenim produktivity.

Technické problémy jsou Castym jevem, proto stupeni pfijeti tohoto rizika zavisi na jejich
zavaznosti, délce a dopadu. Naklady jsou opét stiedni az vysoké, protoze se s nimi mohou

pojit naklady na opravy a ztraty.

Nepredvidatelné zmény jsou ¢asto mimo kontrolu a jejich pfijeti zavisi na schopnosti tymu
se prizpusobit a minimalizovat jejich vliv. Naklady na feSeni nouzovych situaci jsou vysoké,

stejné tak naklady na vypadky ve vyrobé.

7.1.4 Opatieni proti rizikiim

Vzhledem k moznym rizikiim je potfeba navrhnout také opatieni, diky kterym se témto

rizikim dé ptedejit nebo je minimalizovat.

U zaméstnancil je potieba zajistit spravnou komunikaci a zapojit je do planovaciho procesu,
poskytnout jim skoleni, pro podporu pochopeni vyhod a ptipravenosti. V posledni ¢ésti je
dalezité¢ vytvoftit takové prostredi, které podporuje a odménuje zapojeni zaméstnancti do

zmeén a inovaci.

V ptipad¢ techniky, je nutné dikladné testovani, zajisténi spoluprace s kvalifikovanymi
dodavateli a zkuSenymi partnery a pfipravit plan pro podporu rychlé reakce na technické

problémy.

Pro udrZeni stabilniho dodavatelského fetézce je potieba pravidelné¢ komunikovat, udrzovat

flexibilitu a mit pfipravené alternativy.
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7.2 Harmonogram projektu

Casovy plan projektu jeho 4 hlavni &asti jsou zobrazeny v Ganttové diagramu na obrazku
¢islo 28. Projekt byl zahajen 1. kalendarni tyden v roce 2023 a Cinnosti pfed samotnou
implementaci trvaly do 25 tydne, pfi¢emz nékteré casti planovani probihaly zéaroven

s implementaci.

AKTIVITA ZAHAJENI DOBA TRVANI [cw) cw o
123456 7 8 9 1011121314(15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35
Definice projektu 1 2
©
= Uréeni tymu pro realizaci 2
£
= .
= Definice pozadavkd 2 1
Pfiprava akéniho plénu 3 2
Analyza prace 5 9
@ P
B |Spaghetti diagram 6 10
©
& |leyout 7 12
Kapacita zésobnikd g 13
Vagény 15 1
=
§ Rozdéleni prace 16 8
B Layout 17 6
2
Regély 18 3 ||
L | = yout 23 3 III
I
t & 2
P Fecaly 23 3 III
E B .
a9 Skoleni zaméstnanca 24 3
o
LE Uvedeni do provozu 25 3 III

Obrazek 27 Ganttiv diagram (vlastni zpracovani)
V prvni fazi probihala ptiprava, kde se definovaly cile projektu, sestavil se hlavni tym a

vytvarel se zékladni plan projektu, ktery stanovuje hlavni kroky a milniky.

Ve fazi analyzy se detailné zkoumaly soucasné podminky a procesy, které byly v pribéhu
implementace zlepSeny nebo zménény. Provadél se sbér dat, identifikace kliCovych

problémt a vyzev, které budou v pribéhu projektu feSeny.

Poté nésleduje pldnovani a vybér vhodnych vagonti pro systém Milk run, pterozdéleni prace
a zvyseni flexibility operatorii, zmény v layoutu a potteba regalti.

Posledni cast planu je implementace zmén pro zlepSeni procesu zasobovani linek, od

layoutdi, zasobnikil, skoleni zaméstnancti az po uvedeni systému do provozu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

8 PROCES ZASOBOVANI SYSTEMEM MILK RUN

Po analyze aktudlniho stavu bylo zjisténo, co je potfeba zménit, aby mohl byt systém Milk
run uspéSné implementovan. S touto implementaci se také poji zruseni pozice dopliovace,

kdy jeho prace bude pterozdélena mezi operatory a sefizovace.

8.1 Zasobovani linek

Zasobovani linek probihalo na zakladé objednavky systémem SAP, tento systém
objednavani bude probihat i nadale, zménén bude systém rozvozu. Skladnik, ktery je
zodpovédny za rozvoz materidlu do vyroby se nyni jmenuje VIackar, a ten na rozdil od
skladnika nerozvazi materidl hned podle objednavky, ale v pravidelnych intervalech, podle
jizdniho tadu.

Jizdni tad slouzi k efektivni organizaci a fizeni zboZzi v rdmci procesu. V1ackar nabird zbozi
ve skladu a poté jej rozvazi na linky, podle layoutu a piesné danych cest. Tyto cesty mu
ur€uje jizdni fad, podle kterého materidl rozvazi. Spaghetti diagram niZe zndzorfuje trasu

vla€ku po implementaci systému Milk run, pii zasobovani linky ACT]1.

I -

1
 A—

Obrazek 28 Spaghetti diagram — Milk run (vlastni zpracovani)
Trasa je vyznacena pouze jednou barvou, protoze znazornuje jak rozvazeni materidlu, tak

sbér prazdnych obalt. Oproti ptivodnim 20,8 minutdm rozvozu materidlu zabere VIackari



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

tato trasa pouze 6,5 minuty. Coz znamend, ze ¢asova uspora rozvozu materialu pouze pro

linku ACT1 je 14,3 minuty.

Milk run projizdi vyrobou v intervalu co 45 minut, kdy rozvazi objednany material k linkam

a sbira prazdné palety a obaly, kter¢ je potieba zavést zpét do skladu.

8.1.1 Jizdni rad

Jizdni tad byl vytvofen tak, aby byl Milk run schopen rozvést potiebny material k linkam

bchem 45 minut a zaroven s tim 1 svazet prazdné obaly na likvidaci.

Nejprve byly uréeny dodaci body ve vyrobni hale, kterymi jsou linky. Na kazdé lince jsou
tyto body dva, je jim paletové misto a regal se sypkym materiadlem. Pro kazdy dodaci bod

bylo v layoutu upraveno také misto, aby se minimalizovaly ztraty ¢asu a piekdzky v pohybu.

Dale byla stanovena optimalni trasa, podle ¢asovych a prostorovych faktor. Vzhledem
k tomu, Ze ze skladu do vyroby vedou dvoje vrata, umoznilo to udélat kruhovou jizdu, bez

potieby otaceni.

8.2 Layout

Vzhledem k tomu, Ze ne vSechny materialy se u linky nachézely v potfebném mnozstvi, pro
zabezpeceni plynulé vyroby, bylo potfeba zménit layout. Novy layout znédzornuje obrazek

¢islo 30.
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Hl

i

Obrazek 29 Novy layout ACT1 (vlastni zpracovani)
8.2.1 Paletova mista

Prvni zména v ramci layoutu se pojila s pfidanim paletovych mist. Je potieba, aby kazdy
material mél u linky zdsobu na 45 minut, zaroven se na lince ACT1 vyrabi 2 typy vyrobkd,

takZe nékterym materialiim je potfeba zabezpecit dvojnasobny prostor.

Vedle linky byla vytvofena zona pro material, se kterym manipuluje sefizovac. Jedna se o
paletova mista, na kterych se nachdzi materidl typu, ktery se pravé nevyrabi a obalovy
materidl pro 3 varianty. Bali se totiz pro 3 zakazniky, ktefi maji nadefinované obaly a ty je

potteba dodrzovat.

Pted paletovymi misty se také nachazi Stitky s popisem, ktery tak zptehlednuje, o ktery
materidl se jedna. Barvy rozdé€luji materidl podle toho, jestli se jedna o obaly ¢i vstupni
materidl. Modré rohy znaci vstupni a obalovy material, cervené zmetky, zelené hotové

vyrobky pro zédkaznika a kombinace zelenych a modrych roht znaci dily ve zpracovani.
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NAZEV MAT. (54b.) I I NAZEV MAT. (54b.)

Cislo materialu (44b.) Cislo materialu (44b.)

doplnujici info (44b.) I I doplriujici info (44b.)
NAZEV MAT. (54b.) I I NAZEV MAT. (54b.)

Cislo materialu (44b.) Cislo materialu (44b.)

doplriujici info (44b.) II doplriujici info (44b.)

Obrézek 30 Podlahové znaceni pied paletami (interni zdroj)

8.2.2 Spadové regaly

Nékter¢ dily je zbytecné rozvazet po paletach, které by omezovaly prostor pro pohyb u linky,
proto se zavedl systém supermarketovych regalii. Pro kazdou linku bylo spocitano, kolik
sypkého materidlu je potieba mit pro zabezpeceni vyroby a na zéklad¢ toho se vytvoril

jednotny navrh spadovych regall, na zdklad¢ potfeby mnozstvi materialu a jeho vahy.

Regal naplituje z jedné strany vlackar a z druhé strany odebira sefizovac, ktery material

dopliiyje k lince. Jak material odebird, kontroluje, zda v ném ma dostate¢nou zasobu.
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Obrazek 31 Regal na sypky material (vlastni zpracovani)

Spadové regaly byly zvoleny kviili zabezpeceni systému FIFO. K regaliim se vytvotily také
Stitky, aby bylo na prvni pohled jasné, kam dany material patii.
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Obrazek 32 Stitek na regalu u linky, ptehled (vlastni zpracovani)
Prvni stitek, ktery se na regalu nachézi, je informativni, a znazoriuje prehled materialu, ktery

se v regalu nachazi, kromé jeho nazvu je na ném uvedeno také systémové Cislo.

567

OR

— ==
Obrazek 33 Stitek oznacujici pozici materialu v regalu (vlastni zpracovani)
Druhy typ Stitkl uZ je ptimo u regalovych pozic a znazornuje, jaky material na danou pozici

patii. Na tomto $titku je krom¢ informaci o materialu také jeho fotka, pro lepsi vizualizaci.

V ptipadé linky ACT1 byl také navrzen specialni regal pro material, se kterym manipuluje
Operator 2 a nema prostor chodit si pro n¢j do spadového regalu. Zarovei je ho potieba ve
veétSim mnozZstvi, takZze by v ném na néj nebylo misto. S tim se poji také ergonomicka

naro¢nost manipulace s tézkymi KLT boxy.
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Obrazek 34 Spadovy regal u OP2 (vlastni zpracovani)
Jelikoz je regal zatoCeny, bylo potieba vyfesit systém, ktery by zabezpecil plynuly pohyb
KLT boxt. K tomu slouzi tato kole¢ka a brzda, kterd zadrzuje KLT, aby ziistala na své

pozici. Pokud je potieba KLT posunout, stiskne operator packu a spusti tim pohyb.

Obrazek 35 Spadovy regal — kolecka
(vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73

Obrazek 36 Spadovy regal — brzda
(vlastni zpracovani)

8.2.3 Kanban

Vzhledem k objednavani materidlu sefizovacem, funguje kanban tak, ze podle zasoby ve
spadovém regalu a informaci na $titku, vidi, jestli méa dostate¢nou zasobu, nebo ne. To stejné
plati pro paletovd mista. Pokud se stav materidlu pii odebirani dostane pod pottebnou

zasobu, objedna systémem SAP.

Vlackat podle objednavky material nalozi a pfi dalSim okruhu na linku pfiveze.

8.3 Prace obsluhy linky

Pti analyze prace operatorii bylo zjisténo, ze svou praci vykonavaji pod CT linky a maji tedy
prostor pro to v urcitém intervalu nahradit nékterymi ¢innostmi dopliiovace. Na co prostor

nemaji, zabezpeci sefizovac.

Basic Most nize byl proveden, z diitvodu zjisténi Casové narocnosti. Napln prace Operatora
1 ziistane neménna, pokud by mél ¢as, vypomiize ostatnim. Operator 2 si zacne vychystavat
material, nebude ho uz nikdo chystat z KLT box, ale material bude schopen diky regélu
vytahovat pfimo. Operdtor 3 zacne pfipravovat obaly pro findlni kusy a pfesouvat je na

paletu. Tuto praci mu zjednodusi niizkovy paletovy vozik.
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Obrazek 37 Basic Most, Operator 3 + chystani obalt (vlastni zpracovani)

g
Sa

Obrazek 38 Niizkovy paletovy vozik (vlastni zpracovani)
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8.4 Implementace Milk run

Implementace systému Milk run probihala v né€kolika krocich, v pribéhu ptipravy
predchozich kroki bylo potfeba vybrat vhodného dodavatele, voziky, které budou
vyhovovat potfebam spolecnosti. S dodavatelem uskutecnit zkuSebni jizdy a nasledné
Skoleni vlackart. Spolu s tim se také pojil vypocet kapacit Milk run a podle layoutu zjisténi,

kolik vozicka bude schopen vést.

V ramci bezpecnosti bylo potieba nastavit maximalni moznou rychlost Milk run systému,

ve vyrob¢ pripravit cesty a sloupce, které budou urcovat jeho trasu.

8.4.1 Vybér systému Milk run

Nez se zacalo se samotnou implementaci, bylo potfeba zjistit, jaky systém bude pro

spole¢nost vyhovujici. Toto zjistovani bylo soucasti workshopti.

Na trhu existuje n€kolik variant vozikt, jako naptiklad rollkonrejnery, policové voziky,
vychystavaci voziky ¢i paletové podvozky. Vzhledem k tomu, Ze systém Milk run bude
rozvazet kromé KLT také celé palety materialu, bylo potieba najit takové feSeni, které bude

vlackati ulehcovat manipulaci s materidlem a zaroven to pro n¢j nebude Casove narocné.

Zaverem je, ze ve vyrobée bude nejlepsi volbou Milk run od nejmenované spolecnosti, které
maji vagény vytvorené z paletovych vozikii. Tyto paletové voziky jsou idealni pro
manipulaci s paletami a zarovei je lze jednoduse naplnit KLT boxy a jinymi manipula¢nimi

jednotkami.

Paletové voziky byly vybrany také z diivodu Casové narocnosti, ktera byla zjiSténa na

zéklad¢é metody Basic Most. Kdy manipulace s celou paletou zabere 4 minuty.
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Obrazek 39 Basic Most, manipulace s vagonem (vlastni zpracovani)
8.4.2 Jizda a bezpe¢nost

V ramci ovéteni spravnosti vybéru systému Milk run byly provadény zkuSebni jizdy. U téch
byl pfitomny také koordinator bezpecnosti, ktery sledoval, jakym zplisobem vlacek najizdi

do zatacek, jak jsou udélané cesty a jaka rychlost nebude nikoho ohrozovat.
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-
-
-
-
-

grig

Obrazek 40 Milk run (interni zdroj)

Cesty pro vlacek maji Sitku 165cm, v zatacce je to XY cm, pro bezpené otaceni. To
podporuji také nainstalované ochranné sloupky, které vlackati pomahaji pii koordinaci

pohybu.

Vlacek bude jezdit rychlosti maximalné Skm/hod, a vést miize maximalné 3 vagony.
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Obrazek 41 Ochranny sloup
(vlastni zpracovani)

Po urceni velikosti cest se tyto cesty pomoci zlutych pasek vyznacili na podlahu. Je tak
zietelné, kudy vlacek projizdi a kde je pti pohybu potieba zvysend obezietnost. Na téchto

cestach se také nachazeji prechody pro chodce.

Obrazek 42 Cesta s piechodem pro chodce
(vlastni zpracovani)

8.4.3 Skoleni zaméstnanci
Poslednim krokem pied uvedeni Milk run do provozu bylo zaskoleni zaméstnanct. To se
tykalo predevsim vlackart, které bylo potfeba naucit ovladani voziku a manipulaci s vagony

a materidlem. Dale byli proskoleni ohledné bezpecnosti pohybu ve vyrobé. Nasledovali
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zku$ebni jizdy, které se prvni konaly ve skladu, aby nebyl nikdo v ohrozeni a poté ve vyrob¢

s prazdnymi vagony.

Po tspésném skoleni je mozné zacit systém Milk run vyuzivat.
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9 NAVRHOVANE KONCEPTY RACIONALIZACE ZASOBOVANI

Systém Milk run je sice jiZ uveden v provozu, je zde vSak stale prostor pro jeho zlepSeni.
Proto v této ¢asti uvedu nékolik navrhi, které by mohli systém jesté vice racionalizovat,

omezit plytvani a uSetfit naklady.

9.1 EAN kédy

EAN koéd, zkracené pro European Article Number, je standardni Cislicovy kod, ktery se

pouziva k identifikaci vyrobki a jejich umisténi ve skladu a ve vyrobg¢.

Obrazek 43 EAN kod (vlastni zpracovani)
Jak na §titku u regali, tak u paletovych mist je volné pole, které miize obsahovat EAN kody
pro nacteni materialu. Ty mohou slouzit nejen k zjednoduseni procesu objednavani, ktery by
uz nevykonaval sefizova¢ pres SAP, ale také k trasovani a piehledu o materidlovych

zasobach ve vyrobé.

ACT 1

123456974 1:
OR

Mnoistvi v regalu: 2 bedny

Objednat: 1 bednu

Obrazek 44 Stitek s EAN kédem (vlastni zpracovani)
9.1.1 Cteci zaFizeni

Pro zavedeni EAN k&du je potieba investovat do Ctecich zafizeni, které by u sebe meli
vlackari a pti vykladani/nakladani materidlu ho rovnou pftipisovali/odepisovali na danou

sladovaci pozici.
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Obrazek 45 Cteci zafizeni (Alza)
9.1.2 Kanban a Semafor

EAN koédy by také pomohli pro zlepSeni systému Kanban, ktery by probihal rovnou pfi
manipulaci materidlu vlackarem. Zasobu by tak nemusel hlidat sefizovac, ale vlackar, ktery
by za dostate¢né mnozstvi materialu zodpovidal. Nebo by mohla byt vizualizovana v radmci

programu SAP, ktery by podle materialové potieby vytvatel objednavku automaticky.

Pro zavedeni kanbanu by se vylepsily regaly formou semaforového znaceni, coz je vyzualni
systém umoziujici rychlé rozliSeni mnoZstvi materialu. Tento systém vyuziva barvy, které
indukuji aktualni stav zasob materialu.

Cervena barva znamena nizky stav zasob — OBJEDNEJ, zelen4 znaci definovany stav zasob,

a zluta nadzasobu — NEOBJEDNAVE]J.

Obrazek 46 Semaforové znaceni (vlastni zpracovani)
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

Naklady, které ve spojeni s implementaci systému Milk run jsou pouze orientacni, na

zéklad¢ verejné dostupnych informaci, cen a plati.

Néklady na 2 ntizkové paletové voziky jsou 33 200K ¢ (Zelezaistvi Kutil, 2024), na paletovy
vozik, ktery slouzi jako vagon k Milk run systému, kterych je celkem 5 je naklad 40 000K¢
(Zelezatstvi Kutil, 2024). Spadovy regal s valetkovymi listami stoji 27 000K (B2B Partner,
2024)), celkem jich bylo pofizeno 8, takze 216 000K¢. Naklady na ochranné sloupky, které
se pofizovali v mnozstvi 5ks jsou 24 500K¢ (Denios, 2024).

Do nékladii se nepocitd mzda vlackare, protoze byla pouze zménéna jeho pozice ze

skladnika.
Celkové naklady na implementaci systému tedy jsou 313 700K¢.

Prvni sporou projektu bylo snizeni nakladii spojenych s lidskymi zdroji. Diky zavedeni
systtmu Milk run bylo mozné usetiit ndklady na dopliovace, jehoz cinnosti byly
pterozdéleny. Za piredpokladu, Ze mé dopliiova¢ hrubou mési¢éni mzdu 25 000K¢E
(Personalka, 2024), je za jednoho ¢lovéka ro¢ni uspora 300 000K¢E. Celkem byly zruSeny tii

pozice doplnovace, takze se jednd o ro¢ni usporu ve vysi 900 000K¢.

Déle doslo k vyznamnému snizeni plytvani v procesu zasobovani a manipulace
s materidlem. Diky zméné layoutu doSlo ke zlepSeni umisténi paletovych mist, pro
usnadnéni pfistupu a manipulace. Regaly pomohly k dodrZeni pottebné zasoby a diky tomu
k plynulosti vyroby. Ke snizeni plytvani doslo také diky Stitkiim, které umoziuji lepsi

orientaci.

Implementace systému Milk run umoZznila optimalizaci dopravy a minimalizaci pohybi
s materidlem, coz vedlo ke snizeni nékladl spojenych s logistikou a skladovanim. Diky
efektivnéjSimu zpisobu zasobovani doslo také k redukci ¢ekdni na material a vyraznému
zlepseni toku prace. V1ackati bylo na lince ACT1 uSetfeno 14,3 minut v rdmci zdsobovani a
manipulace. Z ptivodniho ¢asu 20,8 minut, ktery mu zabral rozvoz materidlu pro tuto linku

se totiz diky novému layoutu a systému Milk run dostal na 6,5 minuty.

Celkove lIze tedy fict, ze projekt pfinesl vyznamné uspory a zlepSeni efektivity procesu

zasobovani linek.
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ZAVER
Zpracovani této diplomové prace a projektu s ni spojené mé obohatilo a spoustu novych

zkuSenosti z oblasti logistiky a materidlového toku. Své teoretické znalosti jsem méla

moznost propojit s jejich praktickym vyuzitim ve spolecnosti Hilite s.r.o.

Teoreticka Cast prace se zaméfila na dulezité koncepty logistiky, materidlového toku a
principy Stihlého podniku, které poskytuji teoreticky ramec pro pochopeni problematiky

zasobovani vyrobnich linek.

Déle byly popsany vybrané metody priamyslového inzenyrstvi, které byly vyuzity
v praktické¢ ¢asti. Jednd se napiiklad o metodu predem urCenych ¢asu Basic Most,
Chronometraz, Spaghetti diagram slouZici k vizualizaci pohybu a metodu 58S, které slouzi

k identifikaci a odstranéni plytvani a optimalizaci procest.
Cilem byla racionalizace zpisobu dodavani materialu do vyroby pomoci metody Milk run.

V prvni fazi praktické ¢asti byla provedena detailni analyza stavu linek, layoutu a prace pred
implementaci systému. Dale byla provedena analyza rizik a jejich vliv a pravdépodobnost,

na zakladé toho byla navrZena opatieni.

Na zéklad¢ této analyzy byl navrzen a implementovdn novy proces zasobovani systémem
Milk run, ktery vedl k zefektivnéni toku materidlu a snizeni plytvani. Spolu s nim bylo
potieba upravit layout a ptidat regdlovy systém pro zajiSténi dostate¢né materialové zasoby

k dosazeni plynulé vyroby.

Také byly navrzeny dalsi koncepty pro mozné zlepseni formou EAN kodu, Ctecich zafizeni

a semaforového znaceni, které by omezily plytvani.

Zhodnoceni projektu ukazalo, ze implementace téchto opatfeni ptfinesla spolecnosti Gspory
a zlepSeni procesu zasobovani linek materialem. Diky tomu bude spole¢nost 1€pe vybavena

pro efektivni a konkurenceschopny provoz v dynamickém prostiedi sou¢asného trhu.

V zavéru této prace lze konstatovat, ze implementace projektu racionalizace zasobovani
linek materidlem pfinesla spolecnosti vyhody a ptinosy, zarovei je vSak vzdy prostor pro

zlepSeni.
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