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ANOTACE

Prace se soustiedi na zlepSeni zdsobovaciho procesu vyrobnich linek ve spolecnosti
Continental. Pro vypracovani prace byla vyuzita metoda Value Stream Mapping. Hlavnim
ukolem této metody je popsani a grafické znazornéni materidlového a hodnotového toku

zkoumaného procesu.

KLICOVA SLOVA

logistika, zasobovani vyrobnich linek, zlepsSeni, feSeni

TITLE

Application of Value Stream Mapping method in logistics process and use for making

standards of work

ANNOTATION

The thesis focuses on the improvement of the supply process of production lines in the
company Continental. The Value Stream Mapping method was used to develop the thesis.
The main task of this method is to describe and graphically represent the material and value

flow of the investigated process.

KEYWORDS

logistics, production supply, improvement, solution
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UvVOD

Diplomovéa prace pojednava o zlepSeni procesu zasobovani vyrobnich linek s pomoci
metody Value Stream Mapping neboli mapovani hodnotového toku. Jak bude ziejmé
z teoretické Casti, tak nelze celé zlepSeni procesu postavit pouze na této jedné metod¢, ktera
by méla slouzit spiSe jako ndstroj pro piehled uzkych mist, kde neni informacni nebo
materidlovy tok plynuly. V pfipad¢ zkoumaného procesu se jednd o materidlovy tok.

Prace byla vybrana jako Skolni téma, které zadala spolecnost Continental. V této
spole€nosti se snazi kazdy rok zdokonalovat vyrobu a minimalizovat veskeré ztraty. Tyto
kroky pomahaji udrzeni konkurenceschopnosti na trhu. Analyzu zdsobovaciho procesu
provadi ve spolecnosti kazdy rok alesponi jednou. Toto téma bylo poskytnuto Dopravni
fakulté Jana Pernera z dlivodu nezévislého pohledu na analyzu.

Samotna prace je rozdélena do ctyt kapitol. Prvni kapitola prace bude teoretickou
casti, kde bude popséana historie logistiky a jeji postupny vyvoj. Déle se v kapitole budou
charakterizovat zékladni logistické pojmy a jednotlivé logistické metody. Dojde k pfiblizeni
jiz zminované VSM metody a popsani historie.

V druhé ¢asti bude predstavena spolecnost, ktera byla zadavatelem tématu. Hlavni
naplni této kapitoly bude analyza souc¢asného stavu zasobovaciho procesu v dané spole¢nosti,
aby doSlo k rozpoznani tzkych mist v aktudlnim procesu a mohla se na konci této kapitoly
vyuzit veskera zjisténi do dalsi ¢asti prace.

Na zakladé¢ dat, které budou poukazovat na zjisténé problémy potfebné vyiesit, bude
zalozena tfeti kapitola, ve které budou formulované navrhy feSeni pro zjiSténé nedostatky v
zasobovacim procesu.

Posledni kapitola bude zhodnocovat pouzité navrhy a jejich dopad na zlepSeni
celkového zasobovaciho procesu.

Cilem préace je navrhnout zlepSeni procesu zasobovani vyrobnich linek.



1 CHARAKTERISTIKA VYROBNICH A LOGISTICKYCH
CINNOSTI

V teoretické C¢asti dochazi k ptiblizeni zékladnich logistickych pojmit, které jsou
dilezité pro pochopeni dané¢ho tématu. Je zde v kostce popsana historie logistiky a jeji
pribézny vyvoj. Zaroven také jednotlivé udélosti nebo prvky, které mély vliv na dne$ni
podobu logistiky. Soucasti jsou vybrané metody a strategie, které¢ jsou vyuzivany v ramci
logistickych procest jako napt. dodavatelsky fetézec.

Dale se prace vice zaméfi na Stihlou vyrobu, kterd je dalezitd k zadanému tématu
diplomové prace, kratky popis historie vzniku S$tihlé vyroby. Jednotlivé metody, které jsou
vyuzivany béhem zefektivnéni procesti, napt. Kaizen, Just In Time, 5S, Kanban a Value
Stream Mapping neboli mapovani hodnotovych tokd. Tato metoda je rozebrana a popsana

vice do hloubky, protoze se vyuziva k vypracovani analytické casti.

1.1 Logistika

Uvodem je nutné vyvratit Siroké minéni lidi, ktefi neméli moznost do hloubky
studovat logistiku. Samotny pojem logistika je lidmi zaménovan s dopravou. Doprava je
pouze cast logistiky, kterd je sofistikovana a sklada se z vice na sebe navazujicich ¢innosti.
Oudova (Logistika, 2016, str. 8) uvadi, Ze samotné slovo logistika je odvozovéano od feckych
slov ,,logistikon® nebo ,,logos®“. Pod slovem ,,logistikon* se skryvd dimysl a rozum. Slovo
,l0gos* 1ze ptelozit jako vyznam feci, slova, mySlenky nebo rozumu.

Jurova (Vyrobni procesy tizené logistikou, 2013, str. 8) definuje logistiku nasledovné:
»lato funkce je chdpéana jako koncepce zajist'ujici plynulé materidlové toky od dodavatele az
k zdkaznikovi dle jeho pozadavki na cas, mnoZzstvi 1 misto za dodrZeni principu

hospodarnosti pro cely hodnototvorny fetézec.*

1.2 Historie logistiky

Podle (Oudova, 2016, str. 8) je logistika stale velice mlad4a v&dni disciplina. Dlouhy
vyvoj stoji za dneSni podobou logistiky, kterd je k nalezeni v mnoha aspektech vyrobnich
procest v dneSnich firmach. Neustaly rozvoj digitalizace se promitd v rozvoji logistiky a
dochézi k rychlému rozmachu.

Prvopocatky logistiky 1ze najit az ve starovékém Egypté, kde byla vyuzivana ke
stavbam rtiznych monumentt a pyramid. Jedna skupina lidi tvrdi, Ze pyramidy byly postaveny
mimozemskymi technologiemi a ta druhd, raciondlné smyslejici skupina, obdivuje vyuziti

logistiky. Vyuziti spocivalo v pfepravé ohromnych kvadrii z bodu A do bodu B. K ptepravé
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byla vyuzita sila skupiny otrokd, ktefi byli koordinovani. V téchto ptipadech mizeme mluvit
o logistice. (Oudova, 2016).

Pro dalsi vyvoj logistiky bylo zasadni vojenstvi a s tim spjaté valky. Z historického
hlediska je znamy fakt, ze béhem valecného obdobi dochézi k inovacim v Sirokém spektru
industrialnich odvétvi. Spravné vyuziti logistiky rozhoduje o uspéchu ¢i naopak neuspéchu.
Prvni zaznamenané vyuziti logistiky bylo byzantskym cisafem Leontosem VI. V 17. stoleti je
hovoieno o logistice jako matematické disciplin€, kde se pocita pouze s Cisly. Teprve az v 19.
a 20. stoleti doslo k ptesahu logistiky od ¢isel a pouziti ve vojenstvi do hospodaiské sféry.
Doslo k vyvoji matematickych metod, naptiklad linearni programovani nebo rozvozové plany

dle (Oudova, 2016, str. 9).

1.3 Logisticky retézec

Jurova (Vyrobni a logistické procesy v podnikani, 2016, str. 194) uvadi, Ze usporadani
podniki a jejich procesii je vazano na zdkladni prvky sdileni informace, integrace a
spoluprdce. Dnes$ni struktura podnikli vyzaduje principy dodavatelského fizeni fetézcl
(SCM). V fetézci, kde je strana dodavateld, je zajiSténa sprava objednavek (vyrobni terminy,
dodaci terminy). Na druhé strané dochazi i ke spolupraci zakaznikd v planovani poptavky
(podpora prodeje, dodaci terminy, tiroven zasob).

Z pohledu (Tvrdoni, 2017) je mozné koukat na logisticky fetézec po strance hmotné a
nehmotné. Dale rozliSujeme na pasivni a aktivni prvky, které zasahuji do logistického fetézce.

Tvrdon (Co je logisticky fetézec, 2017) rozdéluje procesy:

Hmotna stranka procesii je vyuZivana pii uspokojovani potreb zédkaznika. Jedna se o
uchovavani a pfemistovani napf. hotového produktu nebo oballl, polotovarl, zakladnich a
pomocnych materialti atd. Nejedna se pouze o vyrobky, ale také se lze bavit o piemist'ovani
osob, které zajist'uji chod procest (napft. servisni technici).

Nehmotna stranka procesii se prolind s hmotnou strankou, kterd je témito toky
doprovazena. Jednd se o toky informaci a finan¢nich prostiedki, které nejsou ve fyzické
podobg.

Dale Ize délit soucasti logistick€ého fetézce na prvky, které vstupuji do fetézce aktivné nebo
naopak pasivné.

Pasivni prvky jsou elementy vstupujici do vyrobniho procesu a jsou soucasti
logistického fetézce. Jedna se o suroviny, dily, polotovary, pomocny materidl, pfepravni

prostiedky atd. Béhem vyroby dochazi k produkci odpadu a samotnd likvidace je také
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soucasti. Nejen hmotné véci patii mezi pasivni prvky, ale také informace, jak uvadi Jurova
(Vyrobni a logistické procesy v podnikani, 2016, str. 208).

Aktivni prvky realizuji toky pasivnich prvkl v logistickém fetézci a zabezpecuji
logistické funkce. Pod tyto funkce spadaji netechnologické operace s pasivnimi prvky. Prace
ve skladu, kde rozebiraji nebo tvoii manipulacni a piepravni jednotky, nakladku, vykladku,
uskladnovani, vyskladiiovani, konsolidace, kompletace, kontroly, sbér dat apod.

Clanky logistickych fetézcti jsou sklady, tovarny, montazni linky, piekladisté, pfistavy,
velkoobchody, prodejny aj Mezi jednotlivymi logistickymi ¢lanky dochazi k proudéni
jednotlivych prvkid. Pro spravné fungovani a dosazeni findlniho cile je nutné eliminovat
ztratové operace béhem daného proudéni, které mohou pfindSet naklady. Je potieba
optimalizovat ¢innosti aktivnich prvki s pasivnimi prvky. Zékladem je dosaZeni plynulosti
vSech tokl v ramci logistického fetézce dle Jurové (Vyrobni a logistické procesy v podnikani,

2016, str. 200).

1.4 Supply Chain Management

Podle Tomka a Vévrové (Rizeni vyroby a nakupu, 2007, str. 335) Supply Chain
Management (dale jen SCM) je strategii moderniho managementu a jeho hlavni tkolem je
zabezpecit cely proces od dodani surovin do vyroby, samotnou vyrobu finalniho produktu az
k dodani k zakaznikovi, ktery wvytvofil poptavku. Béhem tohoto procesu dochazi k
maximalizaci hodnoty pro zakaznika a zaroven firma dba na udrzeni konkurencni vyhody

v segmentu.

primarni firemni procesy

FINANCE

—

'LOGISTIKA

RIZENI DODAVATELSKEHO RETEZCE

b=
podpirne firemni procesy bl

Obrazek 1 Rizeni dodavatelského fetézce (KARAT Software a. s., 2019)

12



1.4.1 Faze Fizeni dodavatelského rFetézce
SCM (ALTAXO SE, 2019) rozd¢€luje do n¢kolika zakladnich fazi.
- Planovani — Zakladni Cinnost, ktera se provadi na zacatku procesu. Zde se stanovi
strategie a zaroven se sleduji vSechny procesy.
- Ziskavani — Proces ziskavani dodavatelti a budovani vztaht. Nésledné stanoveni
podminek dodacich i platebnich.
- Vyroba — Jedna z hlavnich ¢innosti vyrobniho podniku. Dochazi zde k procesu
transformace surovin, materialu a komponentti na produkty ¢i finalni sluzby.
- Dodani — Proces zajist'ujici dodani vyrobku k zédkaznikovi.

- Vraceni — Rizeni vztahti se zdkazniky — reklamace, zpétna vazba a podpora.

1.5 Stihla vyroba

V publikacich se vyuziva i nepfelozeny nazev Lean management. Definice podle Kosturiaka a
Forlika (Stihly a inovativni podnik, 2006, str. 17) ,,Stihlost podniku neznamena vykonavat jen
takové Cinnosti, které jsou potiebné, ale realizovat je spravné hned na poprvé, rychleji nez

ostatni a zaroven s nejmensimi naklady.*

Podle Cuhela (Stihla vyroba, 2018) je nutné do optimalizace zahrnout:

e Vyvoj produktt

e Administrativa zakazek
e Logistika

e Vyroba

e Administrativa cash-flow
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STIHLA VYROBA

VYSLEDKY

RYCHLOST
KVALITA

Obrizek 2 Stihla vyroba (Cuhel, 2018)
1.5.1 Historie

Jak uvadi Ambros (Uplatnéni metody Value Stream Mapping v prumyslovém
podniku, 2017, str. 19), do rozvoje S$tihlé vyroby (déle jen ,,SV“) vyrazn€ zasahl
automobilovy pramysl, ktery je velice inovativni. Zasadni roli pro rozvoj SV sehral Henry
Ford, ktery usiloval o to, aby jeho automobil Ford T byl dostupny pro kazdého. Jeho zamér
byl minimalizovat naklady na vyrobu a tim vytvofit usporu, ktera vedla ke snizeni ceny pro
koncového zakaznika.

Na uspéch Henryho Forda navazal dal$i automobilovy vyrobce-spolecnost Toyota.
Byvaly vykonny feditel Toyoty, Taiichi Ohno, hledal feSeni pro odvraceni krachu celé
spoleCnosti, kterd se v poloviné 20. stoleti potykala s existenénimi problémy a byla pted
upadkem. V této situaci bylo jediné vychodisko v investicich do trendi masové vyroby a
flexibilnich cykli doddvek menSich typovych tfad. Ohno pracoval s kolegy na novych
postupech a metodéach, které jsou soucasti syst¢tmu Toyota Production System (dale jen
»1PS%) jak zminuje Ambros (Uplatnéni metody Value Stream Mapping v primyslovém
podniku, 2017, str. 19).

Podle Ambros (Uplatnéni metody Value Stream Mapping v primyslovém podniku,
2017, str. 19) je popisovan vyvoj TPS mezi lety 1948 az 1975 a je stile povazovan za
nepiekonatelny a dokonale propracovany vyrobni systém, ktery je zaroven Casto zmiflovan
jako ptedchiidce $tihlé vyroby. Samotny systém v sobé zahrnuje soubor metod a principti
zaméfenych na zlepSeni vykonnosti celé spole¢nosti. Elementy tohoto systému, které vedou

k dosazeni lepsi vykonnosti, jsou pievazné technické, procesni ¢i manazerské inovace.
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Zasadni mérou k vyvoji $tihlé vyroby se zaslouzil Jamese Womack, ktery zalozil
vzdelavaci organizaci Lean Enterprise Institute Inc. Pivodné se vénoval pouze
studiispolecnosti Toyota a TPS, ale po ziskani zkuSenosti a poznatka se zacal soustfedit na
cely koncept $tihlé vyroby. Na rozdil od Taichii Ohno a jeho kolegti, ktefi se snazili Stihlou
vyrobu budovat pouze po Castech, Womack spojoval metody a pfistupy do jednotného
systému. Stihla vyroba se stala univerzalnim nastrojem pro zlepsovéani podnikovych procesd.

Ambros (Uplatnéni metody Value Stream Mapping v primyslovém podniku, 2017,
str. 19) uvadi, ze v Ceské republice se nechal inspirovat jeden z nejvétsich podnikatelts Tomas
Bat’a, ktery vycestoval do USA, aby navstivil zdvody Henryho Forda a nacerpal jeho mysleni.
Informace a myslenky vyuzil pro pfestavbu a reorganizaci svych tovaren. Stal se inspiraci pro

ostatni spolecnosti.

1.6 Lean managment

Jak jiz bylo zminéno, se jedna o fizeni, které podniku pomah4a maximalizovat
efektivitu procesii a aktivit pfidavajicich hodnotu vyrobku. Dochézi k zrychleni veskerych
procesti a redukuje se investovany kapital. Pro firmu je zasadni snizeni nékladii a udrzeni
konkurenceschopnosti na trhu s poZadovanym ziskem a zde poméha toto nastaveni Stihlé
vyroby. Stihla vyroba usiluje o genialné jednoduché feseni pfi co nejniz§im plytvéani, jak

popisuje Bauerova (Optimalizace vyroby pomoci nastrojit LEAN, 2017, str. 14).

1.6.1 ZvySeni zisku
V piipadé€ zvyseni zisku by vyuZiti §tihlé vyroby mélo pfinést zvyseni jakosti a s tim 1
vys$i zisk. Nésledujici vzorec znazornuje vztah mezi cenou a naklady.

Z= q*(C-VN-FN)
Z - Zisk [K¢]

Q — mnozstvi [Ks]
C — Cena [K¢]
VN — Variabilni néklady [K¢]
FN — Fixni néklady [K¢]
Podle Bauerova (Optimalizace vyroby pomoci nastrojit LEAN, 2017, str. 14) lze ze vzorce
vyuzit dva zpusoby, jak zvysit zisk. Prvni zplsob je zvySenim samotné ceny a , druhym
zpisobem pak je sniZeni nakladi.

ZvySeni ceny — Jedna se o jednoduchy zptisob a také velmi rozsifeny. Spolecnost
vyrab¢&jici na hladin€ fixnich nékladl dosahuje urcity zisk. Jakmile tento zisk neni podle

finan¢nich predstav, tak se pouze zvysi cena a naklady déle zstanou na stejné hlading. Tento
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zpusob muze vézt ke ztrat¢ zakaznikd, ktefi si najdou levnéjsi substitut a piejdou k levnéjsi
konkurenci.

SniZeni nakladid — V tomto piipad¢ zistava objem produkce stejny a implementace
nastrojii §tihlé vyroby odstrafiuje c¢innosti, které v procesu nepiidavaji na hodnoté pro
zakaznika. Hodnota zakaznika je takova, za kterou je zakaznik ochoten vynalozit prostiedky
k jejimu ziskani. Podnik sam musi toto sledovat a reagovat na to, jak uvadi Bauerova

(Optimalizace vyroby pomoci néstrojit LEAN, 2017).

1.7 Plytvani (Muda)
Bauerova uvadi (Optimalizace vyroby pomoci nastroji LEAN, 2017, str. 17), ze
samotné slovo plytvani pochazi z japonského slova ,,muda“. Ve vyrobnich procesech
dochazi k plytvani a ke ztratam, které vedou ke snizovani efektivnosti ¢i hospodarnosti
organizace. Pro eliminaci plytvani z podnikovych procest je zdklad identifikace a
méfitelnost problémd.

Podnik eliminujici plytvani musi rozliSovat viditelné zlepSeni a skute¢né zlepSeni.
Podnik snizi manipulaci s materidlem tim, zZe vybuduje automatické zakladace nebo uzptisobi
regalové systémy. Témito kroky zlepsi organizaci, ale problém ztrat pti manipulaci ¢i velké
skladové zasoby pretrvava. Aby podnik dosahl skute¢ného zlepSeni, musi nejdiive analyzovat
vSechny problémy do detailu a na zékladé¢ méfitelnych dat z analyzy miiZze implementovat
zlepSeni, jak uvadi Jurova (Vyrobni a logistické procesy v podnikéni, 2016, str. 90).

Rozdé€leni plytvani do sedmi skupin viz Tabulka 1.

Tabulka 1 Druhy plytvani

Druh plytvani Priklad
Nadprodukce ptili§ Casté dodavky, velka mnozstvi
‘s hromadéni zasob ve skladech, vytvareni kratkodobych sklada, velké

Nadbytecné zasoby , s
vyrobni davky

Defekty opravy a zmetky

Zbytetna manipulace | podavani, ohybani, pfenaeni, otadeni

Spatné zpracovani nepozadované mnozstvi, nepozadovand trovei kvality

. . Selant 21 cekani v (zkvch mistech v< . <itant dile

Cekani (prostoje) ce am' na mgterla , ¢ekani v izkych mistech vyroby, prostoje, po¢itani dilu,
prostoje stroju apod.

Transport preprava vSech materiali a dild, slozita pfeprava

Zdroj: (Jurova, Vyrobni a logistické procesy v podnikani, 2016, str. 90)

Plytvani z nadprodukce — Podnik vyrabi produkt ve vétsim poctu, nez je poptavka ze
strany zédkaznika. Z pohledu podniku dochazi k vyuziti veskerych vyrobnich kapacit a vyrabi
hotové vyrobky na sklad pro pokryti budouci poptavky nebo pro piipad poruchy ve vyrobe¢.

V tomhle ptipadé¢ dochéazi k plytvani ve smyslu zbytecnych potteb skladovani, zvySeni
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dopravnich a administrativnich ndkladt (Jurova, Vyrobni a logistické procesy v podnikéni,
2016, str. 90).

Plytvani nadbytecnymi zasobami — Toto plytvani ma uzkou navaznost na plytvani
z nadprodukce. Jurova (Vyrobni a logistické procesy v podnikani, 2016, str. 90) tvrdi, Ze
plytvani miize vznikat ze skladovani ndhradnich dild, materidlti, nedokoncenych vyrobkd,
hotovych vyrobki atd. Skladovani zasob s sebou nese dalsi naklady, které vznikaji na pokryti
skladnikti, manipulacni techniky, regali aj. Financni prostiedky jsou vazané v zasobach, nelze
snimi disponovat v jinych procesech. Z pohledu §tihlé vyroby je to brano jako zasadni
problém.

Plytvani defekty — Naklady vznikajici na vyfeSeni Spatnych vyrobkl nejsou pouze
finan¢niho charakteru (Jurova, Vyrobni a logistické procesy v podnikdni, 2016, str. 90). Pti
opravé defektu na findlnim vyrobku je zapotiebi pracovni kapacity a casu, tim dochazi
k plytvani. Kdyz by se zachazelo do dusledku, tak vyrobek s defektem mutize znicit vyrobni
zatizeni. Pokud nedojde k eliminaci zmetku v podniku a dostane se k zdkaznikovi, tak to
miize vést ke ztratd zakaznika a v hor$im piipadé ke ztraté image samotného podniku. Stihla
vyroba dba na minimalizaci zmetkovosti.

Plytvani zbyteénymi pohyby — Tento zptsob plytvani je naptiklad u pohybu délnika
od vyrobni linky do skladu. Pohyb paze pfi zvedani soucastek, které se pouZzivaji k vyrobg¢,
nema zadny vliv na hodnotu vyrobku. Z pohledu ptidané hodnoty pro vyrobek tento pohyb
ma nulovy vyznam. Pfidana hodnota se zvySuje u vyrobku aZ v momenté naSroubovani této
soucastky (Jurova, Vyrobni a logistické procesy v podnikani, 2016, str. 90)

Plytvani Spatnym zpracovanim — Plytvani pfimo v technologickém procesu vyroby.
Naptiklad se jedna o Spatn€ navrZené misto pro vyrobni linky nebo pfili§ naro¢né technologie
kontroly kvality atd. Jurova tvrdi (Vyrobni a logistické procesy v podnikéni, 2016, str. 90) , Ze
je feseni v tomto druhu plytvani vétSinou jednodussiho charakteru.

Plytvani prostoji — Jurova (Vyrobni a logistické procesy v podnikani, 2016, str. 90)
upozoriiuje, ze prostoje neboli ¢ekani vznikd ve vyrobnim procesu z hlediska n¢jakého
nedostatku nebo poruchy. Nedostatek materidlu do vyroby, rozbité stroje nebo nedostatek
informaci a pfemira byrokracie. Jednd se o jednoduSe identifikovatelny druh plytvani.
Z Casového hlediska se miize jednat o nékolika hodinové ¢i sekundové zdrZzeni. V dneSni dobé&
firmy vyuzivaji Stihlou vyrobu, aby dosahly eliminaci plytvani ¢asu v ramci desetin vtefin.

Plytvani v oblasti dopravy — Doprava je stavebni kdmen ve vyrobnim procesu.
Nejedna se pouze o dopravu napi. hotovych vyrobkti z bodu A do budu B. Ve vétsin¢ piipada

se vyroba a skladovany materidl nenachazi vjedné vyrobni hale. Dochdzi zde
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k vnitropodnikové dopravé zajisténé vysokozdviznymi voziky, dopravnimi pésy, paletovymi
voziky, systémovymi zakladaci atd. Zde jsou ndklady brany jako plytvani (Jurova, Vyrobni a
logistické procesy v podnikani, 2016, stranky 90-91).

Vyse zminéné druhy plytvani se vzajemné prolinaji a vymezeni jejich striktni hranice je

obtizné. Stihld vyroba nedokéaze eliminovat vSechna plytvani, ale cili na jejich maximalni

v

1.8 Vybrané metody S$tihlé vyroby
V této kapitole dojde k popisu jednotlivych metod a néstrojui, které jsou vyuzivany
vramei Stihlé vyroby. V tabulce ¢. 2 jsou koncepty Stihlé vyroby a ktomu pfifazené

jednotlivé odpovidajici metody.

Tabulka 2 Metody §tihl¢ vyroby

Koncept stihlé vyroby Metody

Definice ¢innost pridavajici/nepridavajici

hodnotu a identifikace hodnotovych toku Value steam mapping, Snimek pracovniho dne

Snaha o minimalizaci a rychlé FeSeni chyb | TPM, Six sigma, 5S

Zavedeni plynulého roku Just in Time, Single Minutes Exhange of Dies
Aplikace principu tahu Kanban, Just in Time

Snaha o neustale zlepSovani a uceni se Kaizen

Snaha o usporadani 5S

Zdroj: (Jurova, Vyrobni a logistické procesy v podnikéni, 2016, str. 94)

1.8.1 Kaizen

ZSANETT (Kaizen Principles, 2020) uvadi Ze tato metoda je systém zlepSovani napfic¢
celou strukturou podniku. Zaméfuje se na neustale drobné zlepSovani jednotlivych
podnikovych cinnosti. Ke zlepSeni nedochazi velkymi inovativnimi skoky, protoZe je
dokézano, Ze z dlouhodobého hlediska se podnik zase vrati zpét do pivodniho neefektivniho

stavu. Samotné slovo je sloZené ze dvou japonskych slov a znamena “zména k lepSimu”.

7 E

-/

KAIZEN
Continuous Improvemen
KAI ZEN t provemen
Everyone!
Change Good/Better ol

Obrazek 3 Kaizen (ZSANETT, Kaizen, 2020)
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1.8.2 Just in Time (JIT)

Podle Osudové (Logistika, 2016, str. 9) byl ten to zpiisob vyroby vyvinuty ve firmé
Toyota v Japonsku a je vyuZivan pii snizeni zasob a rozpracované vyroby. Radi se mezi
nejvyznamnéjsi a nejvice pouzivané nastroje. Uz z ndzvu Just in Time (déle JIT) —,,v Ceském
znéni ,,pravé ted”, vyplyva zplisob vyroby. Davky nebo komponenty, které vstupuji do
vyroby jsou nacasované tak, ze vstupuji do procesu v moment, kdy jsou opravdu potieba
k zajisténi produkce. Pokud si podnik vybere implementaci nastroje JIT, musi védét, jaky je
aktudlni stav zdsob na vSech skladech i meziskladech. Déle je potieba mit vybrané spolehlivé
dodavatele ktefi dodavaji vcas, aby to neovlivnilo vyrobu a nemélo to negativni dopad na
odbératele daného podniku.

Hlavnim pifinosem ndstroje je sniZzeni financi drzenych v rozpracované vyrob¢, snizeni

nakladl na skladovaci prostory a ptepravu (Oudova, 2016, str. 9).

1.8.3 SS

Dle Vitka (5S, 2012) metoda 5S pochézi opét z Japonska od firmy Toyota. Pfi
zavadeni §tihlé vyroby se vyuziva tato metoda. Lze ji uplatnit nejen ve vyrobnim sektoru, ale i
v administrativnim. SnaZi se vytvofit prostiedi, které je vysoce organizované, Cisté a vykonné.

Metodu 5S se snazi systematicky zlepSovat pracovni prosttedi, procesy a produkty ve
spojeni s pracovniky. Tento zpiisob vede ke kontinudlnimu zlepSovani bezpecné pracovni
oblasti, oblasti nulovych vad a sniZeni nakladi.

e Metoda minimalizuje ztraty a chyby vznikajici z téchto moznosti
e Nevhodny pracovni néstroj

e Hledani vhodného nastroje

e Zbytecné piredavani nastroji/materialu z ruky do ruky

e Kompletace rozhdzenych podklada

Metoda je zaloZena na péti japonskych slovech, které pojmenovavaji jednotlivé kroky
v dosazeni 5S (Vitek, 2012).

e Seiri (vytfidit, separovat) — Tento krok se zamétuje na zabezpeceni potiebného
mnozstvi predmétl, které jsou potieba v dany ¢as. Tyto pfedméty jsou oznaceny
kartickami.

e Seiton (vizualizovat, systematizovat) — V tomto kroku je nutné dbat na uloZeni
oznacenych pfedméti tak, aby byly piehledné pro vSechny pracovniky. Pracovnici je

snadno najdou, pouZiji a zase vrati na ptivodni misto na pracovisti.
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e Seiso (neustale Cistit) — Ve tfetim kroku se dbé na Cistotu pracovisté. Vzdy se musi
urcit, co se bude Cistit, kdo bude ¢innost vykonavat, jak dlouho, v jakém Casovém
intervalu a jaké prosttedky pouzije.

o Seiketsu (standardizovat) — Nastaveni standardl na pracovisti, které stanovi kdo, co,
kdy a pro¢ ma délat.

e Shitsuke (zlepSovat) — Zavérecny krok je o stalém zlepSovani soucasného stavu.

K tomu poméhaji audity a pravidelna Skoleni pracovniki.

Obrazek 4 58S diagram (5SToday.com, 2020)
1.8.4 Kanban

Podle Sixty a Macata (Logistika, 2005, stranky 242-243) tento systém fizeni je
koncipovan na zajisténi nejdokonalejSitho pfizplsobeni pribéhu materidlového toku.
Zamgéiuje se na kazdy stupen vyroby a primarné podporuje vyrobu na objednavku. Tim
dochazi k redukci zasob a zlepsuje piesnost plnéni terminti. Zakladem pro dosazeni vysledkt
je v pocatku ndvrh vyrobni dispozice a ta vyvazi vyrobni kapacity — tvorba ptibuznych
vyrobkd, zajisténi pravidelného odbéru atd. Tento systém se nejlépe implementuje do vyroby
s opakovanou vyrobou stejnych soucastek s velkou mirou v odbytu. Zakladni pilif je
poskytnout svym zaméstnanciim zazemi, kde maji pfistup a nastroje ke svému neustalému
zdokonalovani.

(Bauerova, 2017, str. 23) uvadi predpoklady pro zavedeni Kanban systému:
e Naroky na proskoleny personal
e Vysoky stupeii opakovani vyroby
e Vzijemné harmonizované kapacity

e Rychlé postupy pietypovani zatizeni
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e Pruznost kapacit
e Rychl¢ odstranéni poruch vykona kontrola kvality piimo na pracovisti
e Pfipravenost managementu na vSech trovnich delegovat pravomoci

e Spravné navrzeny layout dilny s tendenci k linkovému uspotadani (plynulé toky)

1.9 Value Stream Mapping

V ptekladu to znamend mapovani hodnotového toku. Jedna se o dalsi metodu, ktera je
vyuzivana pfi implementaci $tihlé vyroby. Bauerova (Optimalizace vyroby pomoci nastroji
LEAN, 2017, str. 32) tikd, ze procesy vyuzivané pii pfeméné zdroju vstupujicich do procesu
vyroby findlniho produktu, jsou zndzornéné v hodnotovém toku. Hodnotovy tok je rozdélen
na transformacni — zména materidlu na vyrobek a informacni — objednavka od zakaznika.

Hodnota je vyjadiena néklady a ,,uzitnymi vlastnostmi®.

1.9.1 Historie

V roce 1918 vysla publikace ,,Installing Efficiency Methods”, zde byly zndzornény
diagramy, které se velice podobaly pozd¢jSim tokim hodnot. V ptipadé vyvoje VSM ma opét
Toyota svou roli, protoze vyuzivala metody MIFA neboli ,,Material and Information Flow
Analysis® a MIFD, tzn. ,Material and Information Flow Diagrams®“. Obé metody byly
vyuZivany nejprve pouze v internim fizeni, a pak se zacaly integrovat do §tihlé vyroby.

V publikaci ,,Learning to See®, kterou napsal Mika Rothera a John Shook, byl poprvé
pouzit termin mapovani a planovani toku hodnot (VSM). Autofti pfisli se zakladnimi symboly
pro vizualizaci jednotlivych procest, které budou piiblizeny dale v kapitole. Siroka $kala
spolecnosti se fidila touto publikaci a definovala jejich zpisob zefektivnéni vyrobnich

procest nebo celkové materialového ¢i informacéniho toku.

1.9.2 Hlavni cile VSM

Dle Bauerové (Bauerova, 2017, str. 32) metoda VMS sleduje hodnotovy tok daného
vyrobku ve vyrobé nebo na pracovisti. Béhem sledovani vyrobniho procesu odhali mozné
ztraty, Gzk4d mista a divody moZného neefektivniho toku v procesech, na pracovistich,
v systému nebo skladech. Jedna se o vizualni néstroj, ktery pfindsi hlubsi pochopeni celého
toku produktu skrz vyrobou s nédvaznosti na systém fizeni a planovani vyroby, kapacitu
pratoku, procesy a vysi zadsob v ndvaznosti na pozadavky zdkaznika. Cilem je budouci stav
vyroby, kde se vyrobky budou vyrdbét s nejmensim moznym plytvanim.

Pokud se vedeni v podniku rozhodne vyuzit metodu VSM, tak je tfeba si uvédomit

nékolik zasadnich pravidel. Aby nedochéazelo ke zbytecnému ,,mapovani pro mapovani®, je
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nutné, aby podnik fesil jasné¢ definovany problém. Jakmile stanovi, jakym smérem se bude
soustfedit, zatnou shromazd'ovat aktudlni data, ktera jsou dulezité k pfesné analyze. Proto je
nutné, aby se zapojili zaméstnanci dané¢ho useku, kde se planuje fesit urCity problém. Je tu
moznost vyuzit externi konzultanty, ale ti musi pochopit systém vyroby, nez za¢nou aplikovat
metodu VSM. Tim vznikaji ¢asové a finanéni ndklady. Pfinos konzultanta je v nahledu na
proces a zaroven nema tzv. profesionalni deformaci jako staly zaméstnanec, ktery je soucasti

daného procesu (Roser, When to Do Value Stream Maps (and When Not!), 2015).

Podle Bauerové (Optimalizace vyroby pomoci nastroji LEAN, 2017, stranky 32-33)
se k mapovani toku hodnot obvykle pouziva:

e Pfi analyze vyrobnich i nevyrobnich procesii, kdy chceme zjistit pritbéZznou
dobu vyroby/realizace dan¢ho vyrobku ¢i zakazky, index pfidané hodnoty ¢i
realny stav soucasného stavu

e U vyrobku, jehoz vyroba se zavadi

e U vyrobku, u kterého se planuji zmény

e Pfi navrhu novych procest

e Pfinovém zpiisobu rozvrhovani vyroby

Bauerova (Optimalizace vyroby pomoci nastroji LEAN, 2017, str. 33) uvadi jako
hlavni poZadované vystupy
e Hodnota VA indexu (Value added index) — pomér celkové doby, za kterou je
produktu ptidavana hodnota k celkové dobé, po kterou produkt vznika (v
procentech)
e Informace o velikosti a stavu rozpracovanosti
e Procesni Casy

CN14

e MnozZstvi ,,meziskladi* a jejich fizeni

Bauerova (Optimalizace vyroby pomoci nastroji LEAN, 2017, str. 33) popisuje
hlavni pfinosy VSM
e V piipadé€ dodrZeni v§ech podminek a ptedpokladii pro vyuziti VMS, tato
metoda mtZe prinést podniku plno pfinosu:
e Optimalizaci materidlového toku
e Nalezeni nedostatkl a potencialu ke zlepSeni

¢ Snadnéjsi pochopeni navaznosti procest z hlediska kapacit a stavu zasob
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e Zmapovani aktudlniho stavu ve vyrobé

e Snizeni rozpracované vyroby

e Redukci pribézné doby vyroby o 20 — 40 %

e Vizualizaci dat (soucasny stav), hleda se nejdelsi operace, kterd nepiinasi
hodnotu v toku materialu, informaci a dochazi k ptetvoteni soucasného stavu

na stav budouci

1.9.3 Grafické znazornéni mapy toki

Podle vykladu (Roser, Overview of Value Stream Mapping Symbols, 2015) by mapa
tokti méla mit definované misto, kde se bude zpracovéavat a davat si pozor na prilisné detaily
pii vypracovani. Volba druhu vypracovani zalezi na tvlrci, ve vétSiné pripadi se jednad o
vyuziti softwareu, klasické whiteboardy nebo tfeba kancelaiska zed a barevné papirky. Pti
vypracovani je nutné dbat na srozumitelnost, ke které pomahaji ¢asto pouzivané symboly.
Nelze tvrdit, Ze se jedna o standardizované symboly vyuzivané striktné pro urcity proces.

Na obrazku 5 jsou zobrazeny vybrané symboly, které se Casto pouzivaji pti kresleni VSM.

Value Stream Mapping Symbols

Toa box
Process Customer/
Supplier

Airplane j
é E E > Inventory @ Operator ( Material Pull
ﬂswcrmarkul @ Safety Stock/ B MRP @ Sequenced Pull
O O Buffer

Manual Electronic
Information Flow Information Flow

_ﬁ /Z___} oR —\_% L\ TIME

Push Arrow First in First out Load Levelling Go and See

®ep  Tmes [OxOX] &P

Timeline Total Timeline

Production g Withdrawal  \_J opo b Signal Kanban
[ ) we B aen” T

W TULIP

Obrazek 5 Prehled vybranych symboltt VSM (Tulip, 2020)
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VE SPOLECNOSTI
CONTINENTAL CR

Mapovani hodnotovych toki probihd ve spoleénosti Continental CR v zavodg,
sidlicim v Trutnové. Logistické odd€leni ma za ukol jednou ro¢né provézt revizi hodnotového
toku pfi zasobovani jednotlivych vyrobnich linek. Na =zdkladé tohoto pozadavku
poskytlo téma pro Dopravni fakultu Jana Pernera, aby mélo nezavisly pohled.

Prace vznika v dobé, kdy je Ceska republika suZovéna pandemii Covid-19 a jednotlivé
kraje se uzaviraji, dochazi k omezeni pohybu lidi, vyskytuji se problémy s moznosti navstévy
vyroby. V tymu logistiky jsou velice ochotni a cely zasobovaci proces natocili na video.

Analyza vychazi ze zkoumani videa a komunikace s tymem logistiky v Continentalu.

2.1 Continental AG

Jednd se o spolenost zaloZzenou v némeckém Hannoveru roku 1871. Hlavni
podnikatelskou c¢innosti byla vyroba tvrdych pneumatik pro tehdejsi kocary a kola, také
vyrobky z m&kké smési a pryZova tkanina, jak je popisovano na strankach firmy Continental
AG (Continental AG, 2020).

Podle informaci, které jsou dostupné na internetu, (Continental AG, 2020) je popisovan
fakt, Ze na konci 19. stoleti zacala spolec¢nost slavit uspéch s novou technologii pneumatik,
které byly bez vzduchu. Jejich vyrobky zacaly expandovat do dalSich druhi pfepravy jako
naptiklad vzducholod¢ nebo letectvi. Spole¢nost Continental se hlavné soustfedila na vyvoj
pneumatik a na tomto poli pisobeni pfiSla s plno inovativnimi vyrobky — nytované
protiskluzové pneumatiky, odnimatelny rafek u cestovnich vozidel apod.

Druhd polovina 20. stoleti ssebou pfinesla fizi nékolika velkych spolecnosti
z gumarenského odvétvi, a to mélo za nasledek vznik ,,Continental Gummi-Werke AG*.
Nasleduje vyroba nového produktu nad rédmec stalého portfolia pneumatik, a to
dopravnikovych past s ocelovym kordem. V roce 1955 se vyroba stile zabyvé inovativnimi
vyrobky a pfichazi na trh se vzduchovymi pruZinami ur¢enymi pro nakladni automobily a
autobusy. V roce 1960 se strategie vyroby vraci zpét k pneumatikdm a spolecnost ptichéazi
s radialnimi pneumatikami, které jsou vyrabény sériové, jak zminuje Continental AG

(Continental AG, 2020).
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Obrazek 6 Continental (Continental, 2021)

Spolec¢nost Continental v 90. letech zacala distribuovat pneumatiky pro osobni vozidla,
které jsou samotnou vyrobou a ndslednymi jizdnimi vlastnostmi Setrnéjsi k zivotnimu
prostiedi. Devadesata 1éta s sebou piinesla nékolik dalSich zasadnich zmén. Prvni zménou byl
vstup na trh s automobilovymi systémy, a to diky vzniku divize uréené pro vyvoj téchto
systémui. V dusledku toho strategického kroku ptfichazi Continental v roce 1997 s klicovou
technologii pro systémy hybridniho pohonu (Continental AG, 2020).

Inovativni smysleni a dobfe stanovené strategie dovedly spolecnost k dnesnim Uspéchiim a
fadi se mezi 5 nejvétsich dodavatelli na automobilovém trhu. Spole¢nost je rozdélena na dvé

skupiny Automotive Group a Rubber Group. Dalsi ¢lenéni struktury spole¢nosti je na divize —

Podvozky a bezpec¢nost, Powertrain, Interiéry, pneumatiky a ContiTech.

Obrazek 7 Zavod v Trutnové (Kubicek, 2019)

Diplomova préace je zpracovavana pro konkrétni zavod v Trutnové. Trutnovsky zavod
byl pivodné divizi Powertrain, ale v roce 2019 doslo ke zmén¢ obchodniho nazvu na Vitesco
Technologies Czech Republic s.r.o., kterd je ¢lenem koncernu Continental AG. Tento krok
byl logickou reakci na ménici se trendy v doprave, kdy se dostava do popiedi ekologie

a udrzitelnd doprava. Tato divize zajistuje vyrobu dieselovych a benzinovych systémi,
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ventill pro recirkulaci vyfukovych plynii a elektromechanickych akénich ¢lenti (Tucek,

2019).

vilesco

TECHNOLOGIES

Obriazek 8 Vitesco Technologies (Vitesco Technologies, 2021)

Samotny nazev udava jasnou zpravu o tom, co se v této divizi bude produkovat
(Kubicek, 2019). Slovo Vitesco znamena v piekladu hbitost, flexibilitu a druhé slovo
Technologies neboli technologie, zastdva neustaly inovativni vyvoj vpfed. S tim je spojeny
1 vyvoj alternativnich pohonnych systému, hybridnich a elektrickych. DneSnim trendem
jsou baterie a tento zavod zaopatii komplexni elektrifikaci hnaciho Ustroji z jednoho zdroje,
systém spravy baterii a tepelného managementu.

V zdvodé je vyuzivdna moderni technologie pro vyrobni procesy a diky tomu
se minimalizuje pocet reklamovanych vyrobkl. Stalé sledovani trendu v logistice a rychlé
reagovani na zmény je velkou vyhodou celého zavodu pro budoucnost. K tzv. revoluci
pramyslu 4.0 se zavod stavi tak, Ze dochazi k automatizaci urcitych procest. Z realizovanych
projektt, které jsou uz vyuzivany, lze zminit autonomni transport materiali a produktd,
optickd analyza s pouZzitim neuronovych siti nebo RFID lokalizace a dal$i. PrestoZe je
v dnesni dobé trendem plné automatizace a upozadéni prace lidi, tak ve Vitesco se snaZzi, aby

lidé neptichazeli o praci. Pouze vyuzivat maximalnich benefitl, které stroje nabidnou.

2.2 Zasobovani vyrobnich useki

Pfedmétem analyzy je proces materidlového toku v zasobovani riznymi druhy
komponentti (turbodmychadla do automobilli, elektronické soucastky, sensory) z mistniho
skladu pfimo na jednotlivé vyrobni linky, které jsou rozmisténé po vyrobni hale. Béhem
procesu zasobovani dochazi k vyvozu oballi od pouzitych soucastek, preskupeni materidlu
z kartonovych krabic do jinych obali a findlni expedici vyrobkd. Nejednd se o plné
automatizovanou vyrobu a zasobovani, takze na prub¢h celého procesu bude mit velky vliv
lidsky faktor. Jedn4 se o aktudlni proces a je potfeba ho optimalizovat po Casové strance,

a vysledkem by mélo byt zlepSeni zasobovani.
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Vyrobni hala je rozdélena na 6 vyrobnich usekl, kde je n€kolik produkénich linek.
Produkéni linky jsou z pfevazné ¢asti vybaveny spadovymi regdly, kde je materidlovy tok
fizeny metodou FIFO. Pracovnici na vyrobnich linkach jsou piimo zavisli na zasobovaném
materidlu. Vyrobni Cast navazuje spojovaci chodbou na sklad, kde je skladovany veskery

material do vyroby.

2.3 Zasobovani produk¢ni linky

Zacatek zasobovaciho procesu je zavisly na zaslané informaci ze SAP databaze,
ze které prichdzeji objedndvky na jednotlivé dily. Informacni tok o kompletni objednévce
pfijima skener, ktery pouzivaji skladnici. Cas piichozich objednavek nema danou sekvenci
a je nahodny, takZe je stanovena maximalni ¢asova hranice 30 minut, ktera je vypocitana

jako nejdelsi prodleva mezi ptijetim pozadavku na vychystani dalsi objednavky.

Obrazek 9 Skener (Mironet, 2021)

2.3.1 Vychystavani ve skladu

Uskladnéné komponenty jsou ptfevazné v manipulacnich piepravkach, a to na Euro
paletach (déle plt) nebo v KLT boxech, které jsou vregalovych pozicich
v Sestimetrovych regalech. Jedna plt s plnym KLT boxem je povazovana za prumeérnou
jednotku pfepravy a rovna se jedné cesté. Kazda manipulacni piepravka je ozna¢ena QR nebo
EAN koédem k zajiSténi rychlej$iho toku informaci. Pfi ptipravé komponentli na urcitou
objednavku je minimalizovand chybovost zamény objednanych soucastek. Umisténi
v regadlovém misté¢ a presny KLT box nebo jind pfepravni jednotka se vzdy objevi na

zminéném skeneru, ktery ma kazdy pracovnik skladu k dispozici.
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Obrazek 10 KLT box (TBA Plastové obaly, 2021)

Vychystavani jednotlivych regali je zajisténo regalovym zakladacem Jungheinrich,
ktery se pohybuje vregdlovych ulickdich a ma svoji vlastni obsluhu. Tyto ulicky
jsou koncipovany ptesn¢ na tento druh manipula¢niho voziku, viz obrazek 11. Toto regalové
feSeni vyuzivd maximalni kapacitu skladovani. Obsluha ma ptidéleny skener pro oblast
pfijem objednavky, ktery pfijme informaci ze SAP databaze s pfesnymi idaji o konkrétnim
sloZzeni objednéavky, tzn. oznaCeni materialu, aktudlni mnozstvi a cilové misto, kde to ma

obsluha zakladace hledat, viz. obrazek ¢. 12.

Obrazek 12 Informace o piijmu materialu (autor, 2021)
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Cely proces vychystavani zalind pracovnikem, ktery provede nakladku piipravené
prazdné plt z prostoru pred regdlovd mista, a pouzije skener, aby vyhledal informace o
umisténi, kde je pozadovany material objednavky.

Na vidlich zakladate ma pfipravenou paletu, kterou pouzije pro odkladani
jednotlivych KLT nebo karténovych krabic s dily. Po piecteni informaci na skeneru vyrazi
v regélové uli¢ce na misto ulozeni dili. Musi vyjet do hornich pater regélu, kde jsou na paleté
v regalu umisténé karténové krabice s dily. Dany pocet krabic si pfesklada na piipravenou
paletu na vidlich. Na kazdou krabici ptidéli stitek s EAN kody, které ma piipravené k danému
komponentu. Provede proces skenovani, viz obrazek 13, krabic s dily a paletového mista, kde

byly uskladnény. Data se automaticky odesilaji zpét do databaze SAP.

Obrazek 13 Proces skenovani (autor, 2021)

Ve skeneru si najde dal$i misto uskladnénych dild, dojede pro n€ a provede proces
skenovani, a to zopakuje 3x. Pro dalsi dily musi piejet do vedlejsi regalové ulicky. Zde se
zdrzi, protoze musi oteviit kartdbnovou bednu a vytdhnout pouze sacek se soucastkami, ten
ostitkovat EAN kodem a nésleduje opét proces skenovéani. V této ulicce jesté proces
vychystani provede 7x.

Jakmile jsou vSechny komponenty z objednavky piipravené na paleté, jsou premistény
na konec regalové uli¢ky, kde se pfed regalem nachdzi zéna pro vykladku a nakladku. Na

tomto misté se schazeji prazdné manipulacni jednotky a ptipravena objednavka. Vychystavaci
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proces komponent trva celkoveé 567 sekund, jednotlivé Casové rozmezi procest je v tabulce

3.

2.4 Zasobovani vyrobnich linek

Na distribuci po jednotlivych vyrobnich pracovistich a jejich linkéach se podili obsluha
s elektrickym paletovym vozikem ERE Jungheinrich, viz obrazek 14, ktery je uzptsoben tak,
aby se na ném dalo jezdit, a tim se zkrati potfebny ¢as na piejezdy. Provadi se nakladka celé

plt, ve které jsou ptichystané komponenty potifebné pro kompletaci objednavky.

il

Obrazek 14 ERE (Jungheinrich, 2021)

Od naklddaci zény jede spojovaci uliCkou mezi skladem a vyrobnimi useky.
Zde si nabere prazdné KLT boxy, které jsou ptichystané podél trasy. Musi je vyuzit, protoze
ma na palet¢ komponenty v kartonovych krabicich, které se nesmi dostat do vyrobniho
procesu. Dale pokracuje v jizdé a zastavi se na prebalovacim misté, kde dochazi k ptebalu
komponentli z krabic a presklada je do ptipravenych prazdnych KLT boxu. Z jednotlivych
krabic musi sundat Stitky s EAN kdédem, aby mohl oznacit KLT boxy. Jakmile je KLT box
naplnény materidlem, tak ho pracovnik pienasi na konkrétni vyrobni linku a skenuje Stitek.
Zde jsou spadové policové regaly, viz obrazek 15, které maji kazdou regalovou pozici
ozna¢enou EAN koédem. Zptlisob zasobovani vyrobni linky je metodou FIFO. Pracovnik se
vraci zpét k paletovému voziku, kde naplni druhy prazdny KLT box a odnese ho na dalsi

vyrobni linku, kde probéhne 1 proces skenovani.
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Obrazek 15 Spadovy regal (ilustra¢ni foto) (Mecalux, S.A., 2021)

Dale distribuuje soucastky, které jsou v igelitovém obalu a ten vloZi do pfipraveného
KLT boxu pifimo na vyrobni lince v regilu a provede skenovani. Dale pokracuje
ve vychystavani a skenovani KL T boxl. Po vychystani vyroby €. 5 ptejizdi na vyrobu €. 6.
Zde dochazi ke stejnému principu vychystdvani — skenovani KLT boxu s komponenty,
regalového mista a odloZzeni na dané misto metodou FIFO. Stejné jako pii vychystavani
ve skladu dochézi k problému se ¢tenim dat, ale jedna se o abnormalitu.

Na vyrobnim pracovisti je v poméru vice vyuzivana chiize pro zajisténi zasobovani
jednotlivych linek, tim dochdzi ke ztraté ¢asu. Pracovnik p&si chlizi zasobuje vzdalenéjsi linku
2x. Nasledné piejizdi k dal$i lince, kde musi vzit prazdné KLT boxy, prelepit Stitky
z kartonovych krabic a presypat komponenty, a pak nasleduje klasicky proces skenovani
,haparovani® mista a KLT boxu. Pracovnik pokracuje s vyskladnénim, odnd$i pé&si chiizi
jeden box, nasleduje skenovani, a pak vyklada dalsi KLT boxy. Pfi cesté na posledni vyrobni
linku se zastavuje u kontejneru, kde likviduje kartonové obaly, dale pokracuje na linku €. 3,
kde vyskladni posledni KLT box, provede proces skenovani a vraci se zpét.

Pti zpatecni cesté odlozi prazdnou paletu do mista, kde jsou palety ptipravené na
hotové vyrobky pro jednotlivé vyrobni pracovisté a nabira naloZzenou paletu s prazdnymi KLT
boxy, které premistuje a dochazi k nakladce findlnich vyrobkli a manipulaénich ptepravek.
Pracovnik se vraci s pln¢ vytizenym paletovym vozikem zpét do skladu. Na obrazku 16 je
znazornény obecny layout vyrobnich pracovist a skladu. Nejsou zde zakresleny piesné
vyrobni linky z divodu ochrany dat. V tomto obrazku je pouze jednoduse zaznamenana cesta

pracovnika, ktery zajist'uje zdsobovani vyrobnich linek.
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Obrazek 16 Znazornéni cesty pracovnika (interni materialy spole¢nosti, 2021)

2.4.1 Mapovani soucasného stavu vychystavani materialu — sklad

V tabulce 3 je souhrnny cas cinnosti, které jsou mandatorni pii vychystavani.
Na obrazku 17 je vyuzit Ganttiv pruhovy diagram, kde je zaznamenand posloupnost
jednotlivych ¢innosti a jejich navaznost s ¢asovym vytizenim. Jsou zde zahrnuté 1

abnormality, a to konkrétné problém se skenovanim.

Tabulka 3 Celkové ¢asy vychystavani

Druh ¢innosti vychystani Cas [s]
Jizda 405
Manipulace + sken 585
Celkem 990

Zdroj. Autor + interni materialy spolecnosti, 2021

V Ganttové diagramu jsou vyznaceny na horizontalni ose ¢innosti v mérné jednotce
jedné minuty. Jednotlivé dilky tvofici mfizku odpovidaji jedné sekund€. Na vertikalni ose
jsou rozdéleny jednotlivé Cinnosti, které vykonava pracovnik pii vychystdvani materidlu
pro kompletaci objednavky. Pro leps$i orientaci jsou Cinnosti rozd€lené barvami, a to zlutou

pro manipulaci a skenovani a fialovou pro samotnou jizdu.
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Vychystavani - sklad

[min] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1

IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII\

Vychystavani - sklad [s]
Jizda 0.00 55.00
Manipulace + sken 55.00 130.00
Jizda 130.00 160.00
Manipulace + sken 160.00 180.00
Jizda 180.00 210.00
Manipulace + sken 210.00 260.00
Jizda 260.00 280.00
Manipulace + sken 280.00 305.00
Jizda 305.00 395.00
Manipulace + sken 395.00 445.00
Jizda 445.00 455.00
Manipulace + sken 455.00 485.00
Jizda 485.00 495.00
Manipulace + sken 495.00 525.00
Jizda 525.00 535.00
Manipulace + sken 535.00 645.00
Jizda 645.00 655.00
Manipulace + sken 655.00 695.00
Jizda 695.00 715.00
Manipulace + sken 715.00 750.00
Jizda 750.00 760.00
Manipulace + sken 760.00 880.00
Jizda 880.00 990.00

Obrazek 17 Ganttliv diagram vychystavani (autor + interni materidly spole¢nosti, 2021)

Cetnost ¢innosti je minimalni, protoZe se jedna o regalovy zakladag, ktery jezdi
v regalové ulicce vpfed a vzad. Pasivni doba je zde minimélni a dochazi k ni pouze
pfi prejezdu do druhého regélu. Pro vychystani daného materialu si pracovnik pfi jizdé vyjizdi
kabinou do trovné regalového mista, kde je uskladnéna paleta s potfebnymi soucastkami.
Aniz by opoustél kabinu, je schopny skenovat a manipulovat s materidlem.

V kola¢ovém grafu jsou znazornéné celkové Casy, kde je zfejma prevaha manipulace a

skenovéani,  které  zabiraji  zcelé  Cinnosti  vychystdvani 59 %  Casu.
Celkové Casy - porovnani

41%
59%

= Jizda Manipulace + sken

Obrazek 18 Celkové Casy — porovnani (autor + interni materialy spolec¢nosti, 2021)

33



2.4.2 Mapovani souc¢asného vztahu zasobovani vyrobnich linek

U zéasobovani vyrobnich linek byl také vyuzit Ganttlv pruhovy diagram posloupnosti
pro lepsi predstavu navaznosti jednotlivych c¢innosti. V porovnani s pfedeslym procesem,
ktery byl v nékolika ohledech daleko méné naro¢ny na strukturu a pocet ¢innosti, je proces
zasobovani linek narocnéjsi, jak na Casovy fond, tak Cinnosti, které jsou potiebné vykonat
k zajisténi celého procesu.

V ptipad¢é procesu zasobovani hraje velkou roli rozlozeni stanovist’ vyrobnich linek
a zpusob zasobovani. V nékterych piipadech pracovnik nedojizdi az k lince s paletovym
vozikem a musi pfechazet pési chizi. Chlize je zahrnuta v ¢asovém fondu manipulace a v
dalsi kapitole bude vice rozebrana do detailu. Tim dochdzi k nartst pasivniho ¢asu. Pro lepsi

orientaci jsou ¢innosti opét barevné rozliSené, viz obrazek 19.

Zasobovani linek
[]_‘[_1]_11] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12 (13 |14 (15 |16 |17 | 18 | 19 | 20 | 21

TASK start__eno [T T T T T
Vychystavani - sklad [s]
Jizda + nakladka 0,00 60,00
Nékladka prazdngch KLT | 6000 8500
Jizda 8500 9500
Viybaleni + sken 9500 200,00
Zasobeni + sken 20000 24500
Vybaleni + sken 24500 275,00
Zasobeni + sken 27500 305,00
TR o0 335.00
Zasobeni + sken 33500 355,00
Zasobeni + sken 35500 440,00
Jizda 44500 45500
Zasobeni + sken 45500 570,00
Zasobeni + sken 57000 630,00
Zasobeni + sken 63000 685,00
EE  ccso0  715.00
Jizda 71500 745,00
Vybaleni + sken 74500 815,00
Zasobeni + sken 81500  §25.00
Zésobeni + sken 82500 830,00
Zasobeni + sken 85000 920,00
TSR 2000 950.00
Jizda 95000 965,00
Vyhozeni 96500 980,00
Jizda 980,00 103000
Zasobeni + sken 103000  1050,00
Jizda 1050.00 1080.00
Vyklddka palety 1080,00  1095.00
Jizda 1095.00 111500
Naldadka prazdngch KLT 111500  1135,00
Jizda 113500  1160,00
Vykldka prézdnjch KLT 116000 120500
Nakladka virobli 120500 124500
Jizda + vykladka 124500  1270,00

Obrazek 19 Zasobovani vyrobnich linek (autor + interni materialy spolec¢nosti, 2021)

V tabulce 4 jsou zaznamenané jednotlivé ¢innosti a jejich ¢asové fondy. Zasobovani
pomoci paletového voziku je rozdéleno do dil¢ich ¢innosti a dochazi zde k ocisténi Casové
fady zasobeni a sken, kde v sobé mély zahrnutou chiizi a samotné skenovani. Bylo to z

davodu lepsiho grafického znazornéni pii pouziti Ganttovd grafu. Jizda, zésobovani a
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skenovani tvofi z casového hlediska nejvetsi casovou vytizenost, jako tomu bylo u procesu pfi
vychystavani skladu. Stejné jako v predeslém ptipadé¢ se zde objevila abnormalita pii

skenovani KLT boxu.

Tabulka 4 Druh ¢innosti zasobovani

Druh ¢innosti Cas [s]
Sken 277
Jizda 270
Zasobeni 229
Chtize 152
Vybaleni 122
Nakladka prazdnych KLT 85
Zpracovani oballl 60
Vykladka prazdnych KLT 45
Vyhozeni odpadui 15
Vykladka palety 15
Celkem 1270

Zdroj: Autor + interni materialy spole¢nosti, 2021

Na obrazku 20 je v kolaCovém grafu jasné ziejma roztfiSténost ¢innosti. Cinnosti

skenovani a jizdy maji nejvétsi podil na celém zasobovacim procesu.

Celkové Casy porovnani [s]

7%
13% ‘
4%
1% * 7 M
23% ‘ '
/ 10%
1% -/ 5%
= Jizda m Zasobeni Vybaleni
m Zpracovani oball = VVyhozeni Sken
m Vykladka palety m Vykladka prazdnych KLT = Chize

m Nakladka prazdnych KLT

Obrazek 20 Celkové Casy porovnani (autor + interni materialy spolecnosti, 2021)
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2.5 Vybrané kritické ¢innosti

Jedna se o aktudlné realizovany proces, ktery ma vétSinu prvkid optimalizovanych,
aby nedochazelo k plytvani v rdmci Casového fondu. U cCinnosti skenovani a manipulace
s materidlem je nutné provést hlubsi analyzu. V piipadé vychystdvani pomoci zakladaciho
voziku nelze uspofit na Case jizdy nebo vychystavani. Bylo by nutné opakované kupovat nové
vykonnéjsi stroje, coz by nemélo v dlouhodobém horizontu ptinos pro spolecnost.

Casovy fond nejvice zatdzuje skenovani obalii a pozic v regalu. V pozorovaném piipadé
doslo k problému béhem skenovani a nedoSlo ke spravnému toku informaci pii komunikaci
databaze SAPu a skeneru. Tento problém si vyzadal pasivni Cas pii tvorbé objednavky.

V tabulce 5 jsou zaznamenany hlavni ¢asové fondy, se kterymi lze pracovat a tim uspofit Cas.

Tabulka 5 Casovy fond vychystavani

Casovy fond vychystavani Cas [s]
Skenovani 281
Abnormalita 100
Manipulace s materidlem 204
Celkem 585

Zdroj: Autor + interni materialy spolecnosti, 2021

V piipad¢ zasobovani jednotlivych vyrobnich linek jsou Casové fondy v tabulce 5.
V tabulce je znazornény ¢as abnormality, ktery vznikl béhem skenovéni a jednalo se o stejny

problém jako v ptedeslém piipadé€ u procesu vychystavani.

Tabulka 6 Casovy fond zasobovani

Casovy fond zisobovani vyroby Cas [s]
Skenovani 227
Abnormalita 50
Chtize 152
Manipulace s materidlem 296
Celkem 725

Zdroj: Autor + interni materialy spole¢nosti
V tabulce 7 jsou data Casovych fondl u Cinnosti sefazena vzestupné pro pouZiti

v Paretové diagramu. Je zde uveden podil namétfenych casii na celkovém casu c¢innosti

a procentni kumulovana ¢etnost.
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Tabulka 7 Paretova analyza ¢innosti

Cinnosti Ce;l;\szoy Komulativni ¢etnost | Komulativni ¢etnost [%]
Jizda 675 675 31,99%
Skenovéani 508 1183 56,07%
Manipulace s materidlem |498 1681 79,67%
Chtize 152 1833 86,87%
Abnormality 150 1983 93,98%
Nakladka prazdnych KLT |85 2068 98,01%
Likvidace obalt 27 2095 99,29%
Vykladka palety 15 2110 100,00%

Zdroj: Autor + interni materialy spole¢nosti, 2021
Na obrazku 21 je pouzit Paretiiv histogram celkového ¢asového vytiZeni, kde je nutné
se zam¢fit na Cinnosti chize, abnormality, nakladku prazdnych KLT a likvidaci obali.

S témito ¢innostmi lze pracovat a zkratit jejich ¢asovy fond, protoze neptidavaji zadnou

vvvvvv

finan¢ni zatéZe, a proto je doporuceno se zaméfit na prvky, které lze ovlivnit pfi co

nejmensim vyuziti financnich zdrojt.

Paretlv histogram cCinnosti
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Obrazek 21 Paretliv diagram ¢asového vytiZzeni (Autor + interni materialy spole¢nosti, 2021)

2.6 SWOT analyza

Pro obecné zmapovéani zisobovaciho procesu byla vypracovana SWOT analyza.
Dochazi pouze k popisu jednotlivych silnych a slabych stranek, aniz by doslo k vyvozeni
strategie, a aby bylo ziejmé momentélni nastaveni silnych a slabych stranek. Déale pochopeni
vngjSich a vnitinich moznych problému, které ohrozuji cely proces. Je ziejmé, Ze za silné
stranky 1ze povazovat uspofddani skladu pro materidl. Vyuziti celkového prostoru

se systémovymi zakladaci, kde jsou regéaly uspoifadany s minimalni Sitkou pro ulicky,
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a tim je vyuzita maximalni kapacita pro uskladnéni. Mezi dalsi atributy silnych stranek patii
technologické zazemi. Tim jsou mySleny vysp€lé vysokozdvizné voziky, ale i pouzivani
skenerti a celé SAP databaze, pro orientaci pracovnikli spolecnosti a urychleni prace pfi
hledéani konkrétniho zbozi.

Na druhou stranu jsou zde i slabé stranky vnitiniho ptivodu. Skenovani je zavislé
na IT zdzemi a obcCas dochéazi k problémim, které znamenaji Mudu a v pfipadé procesu
zasobovani ztratu casu. DalSim problémem jsou uzké ulicky pro prujezd pracovnika na
paletovém voziku s ploSinkou. Kazda tato ulicka ma pési koridor a je lemovana odlozenymi
paletami. Pokud se pracovnik pohybuje po pracovisti, jak je zvidea zfejmé, pracovnici
nevyuzivaji vyznaceny pruh pro pesi pfi pohybu po pracovisti, to znamena, ze pracovnik
s vozikem musi byt obezietny a v mnoha piipadech ubirat rychlost, ktefi nerespektuji
pravidla. V nékolika ptfipadech méli na vyhrazeném misté uskladnéné palety, takze je museli
obchazet a diky tomu se dostali do cesty paletovému voziku.

Mezi pfrilezitosti 1ze povazovat nové technologie, které se neustale vyvijeji a intra
logistika patti do oboru s velmi vysokym vyvojovym potenciondlem. Pokud by se jednalo
o produkci homogennich vyrobki, dala by se vyroba poupravit a bylo by mozno pouzit
vlacky pro zasobovani jednotlivych linek. Jedna se o zplsob zdsobovani, ktery je nenarocny
na pracovni silu a lze pfepravit vice materidlu na jednou. Nékolik hrozeb bylo zfejmé i
z videa, kdy konkrétn€ doslo k problému pii skenovéani. Pfed pandemii byla velice nizka
nezameéstnanost, kdy dochazelo k problému pii hledani pracovnikli do podnikd. Pokud
se podniku podafilo najit nového zameéstnance, tak se ve velké mife jednalo o

nekvalifikovanou osobu, ktera se musela vSechny postupy naucit.

38



Tabulka 8 SWOT analyza

POMOCNE

(k dosazeni cile)

SKODLIVE

(k dosazeni cile)

STRENGHTS (silné stranky)

e Propojeny sklad s vyrobnimi

WEAKNESSES (slabé stranky)
e Dlouhé piejezdy

A linkami e Uzké uli¢ky s lezicim materialem
o 3 e Elektrické vysokozdvizné voziky e P&3i pracovnici
> 3 e SAP systém e Piebalovani materialu
°E gﬁ o Ctetky kodi e Nadmira skenovani
— 5 e Technologické zdzemi e Usporadani palet pred regalem
,é *? e Uspotadani skladu
= 2 e Zkraceni doby zasobovani
Z =
>
OPPORTUNITIES (ptilezitosti) | THREATS (hrozby)

e Vyuziti logistickych vlacky e Selhani SAP systému

e Nov¢ technologie e Nekvalifikovana pracovni sila
2 ~ e Zmeéna struktury objednavek e Nedostatek pracovni sily
S 3 e Poskozeni vysokozdviznych
o) 2B voziki
[~ =
7z
= 2
> o
z
>

Zdroj: Autor, Martin Mour (Logistika Continental), 2021

2.7 Mapovani celého procesu pomoci VSM

Pro cely proces vychystdvani a zasobovani jednotlivych linek je vytvofena mapa

hodnotového toku, ve které je znazornén informacni i materidlovy tok. Ve sledovaném

procesu pievazuje materidlovy tok nad tokem informacnim. Jedna mapa zaznamenava

soucasny stav a druha ukazuje budouci stav po optimalizaci celého procesu.

Graficky znazornény soucasny stav pomoci VSM néstroje je v ptiloze A. Pro prehledné

znézornéni procesu byly vyuzity standartni symboly a v rdmci obrazku je i legenda s popisem

jednotlivych symbolt a jejich vlastnosti.
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2.8 Muda

Z vyse popsan¢ho procesu jsou ziejmé aktivity, které lze klasifikovat jako ztratové
a pro proces zasobovani nemaji ptidanou hodnotu, tudiz dochazi k plytvani s ¢asem.

Pracovnik béhem zasobovani jednotlivych linek vybird podle svého usudku misto
pro zastaveni a distribuce materidlu na jednotlivé linky. NejefektivnéjSim zplisobem
zasobovani by bylo zastavit pfimo u vyrobni linky a tim eliminovat chiizi. V nékolika
ptipadech se timto zplisobem da provézt Cinnost zdsobovani, ale sledovany pracovnik mél
konkrétné objednavku, kterd vyzaduje chozeni po vyrobnim tseku.

Na zkoumaném videu bylo vidét nékolik faktorii, které znemoziuji plynulou praci
zameéstnance, ktery obstarava zasobovani. Jednd se o udalosti nebo aktivity, které nejdou
na prvni pohled kvantifikovat, pfipadné¢ konkrétn¢ vyc¢islit, ale zasahuji do plynulosti procesu.

Podél cesty od skladu do vyroby jsou uskladnény palety s hotovymi vyrobky, prazdné
¢1 naloZené palety. V urCitych momentech musel pracovnik s vozikem klickovat, aby se
vyhnul kolizi, a tim nevznikla Skoda. Zaméstnanci, ktefi se pohybuji po vyrob¢, minimalné
vyuzivaji vyznacena mista pro p&si chizi a chodi po cesté, kde jezdi manipulaéni technika.

V n¢kolika ptipadech pracovnik musel piibrzdit a daval prednost peSim zaméstnanctim.

2.9 Shrnuti

Analyza zéasobovaciho procesu vyrobnich linek spocivala ve zmapovani aktudlniho
stavu. Jak bylo zminéno v teoretické Casti, pouZitim pouze nastroje VSM nelze vyfiesit cely
zkoumany problém. Proto se v ramci analyzy pouzilo nékolik nastroji vcetné VSM. Byl
vyuzit Ganttiv diagram, aby byla zndzornénd posloupnost jednotlivych Cinnosti a jejich
navaznost.

Prvni Cast analyzy se soustfedi na vychystavani jednotlivych komponenti. Béhem
procesu vychystavani neni vyuZita vilbec chlize pracovnika. Veskery pohyb je pomoci
regalového zakladace. Zde jizda tvoii 59 % casu zcelého vychystdvani. Zbytek
je manipulace vcetné skenovani, kde na zkoumaném piipadu dosSlo k problému s tokem
informaci ze SAP databédze a pracovnik opakované zkousel skenovat vychystdvany material.
Zde vznikala ¢asova ztrata 100 sekund.

Hlavni ¢innosti, které jsou béhem vychystavani vykonavany, jsou jizda, skenovani
a manipulace. Tyto ¢innosti jdou velice téZce optimalizovat z divodu jejich aktudlniho
technologického a procesniho nastaveni, proto je lepsi se zaméfit na proces zasobovani linek.

Zasobovaci proces byl analyzovan stejnym zplUsobem za vyuziti Ganttova diagramu

a zjiSténi jednotlivych posloupnosti. Na prvni pohled je ziejma roztfiSténost Cinnosti.
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Stale prevlada jizda 22 % a skenovani 23 % z celkového procesu, ale ptidavaji se dalsi
¢innosti, které jsou dulezité pro zabezpeceni zdsobovani. Jednd se o chiizi 13 % a piimé
zasobeni jednotlivého materidlu, a to tvofi 14 %. Abnormalita, kterd vznikla pfi skenovani u
vychystavani, se promitla 1 pti zasobeni linky a doslo ke ztrat¢ 50 sekund.

Dalsi vyuzity nastroj byl Parettiv diagram, kde se vyuzily naméfené casové fondy
jednotlivych Cinnosti, které by mély projit optimalizaci. Prvni dvé Cinnosti (jizda, skenovani),
které maji zdsadni Casovy dopad na cely proces, piijdou velice obtizné¢ zlepsit z divodu
finan¢ni naro¢nosti, to znamena, Ze bude nutné se zaméfit na doprovazejici tikony, které
nemaji takové Casové zatizeni, i piesto jejich Uprava prispéje k tspote celkového casového

fondu.
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3 NAVRH NA ZLEPSENI ZASOBOVACIHO PROCESU

Tato kapitola se zaméfuje na nadvrh moznych feSeni, které by pfinesly vylepSeni
a zlepSeni zkoumaného procesu. Po konzultaci s manazerem logistiky bylo domluveno,
ze se na navrhovana zlepseni nebudou klast meze. Hlavni ptedstava je, aby se na celou
problematiku koukalo z pohledu nestranného ¢loveéka. Jak bylo zminéno v analytické ¢asti,
zlepSovani procesu zasobovani je na pravidelné bazi, tudiz by navrhy mély byt nekonvencni.

Z vypracované analytické Casti se pouziji zpracovana data. Na zdklad¢ téchto dat
se nastavi spravna nastaveni celého zdsobovaciho procesu. Pfi pouZiti nastroje VSM doslo
k tvorbé mapovani pouze soucasného stavu a pro navrhovou ¢ast je nutné vypracovat budouci
stav.

Z vypracovanych dat a povahy vykonavanych cinnosti je ziejmé, ze se bude jednat
o nastaveni rdmcovych standardu, které budou vyuzivany béhem celého procesu zadsobovani.
Na zaklad¢ pouziti Parettova diagramu u celkového casu vytizeni, bylo zjisténo nejvice
Cetnosti a Casového zatizeni u skenovani a jizdy. Béhem analytické ¢asti bylo nékolikrat
pfipomenuto, ze se jedna o procesy, které na svoji zménu vyzaduji velkou financni zatéz.

Presto by se hypoteticky dalo zaméfit na tyto ¢innosti, optimalizovat je a cely proces
by se zkratil. V pfipadé vychystavani doslo k optimalizaci a zamé&feni na maximalizaci uZzitku
béhem tvofeni uspotradani skladu a umisténi regalu. Pokud by se zakoupily technologicky
vyspélejsi regalové zakladace, doSlo by k Gspofe fadové nékolika sekund, ale investice by se
pohybovala pfes milion korun. V porovnani s uSetfenym Casem a vynaloZenim finan¢nich
prostiedkii se toto feSeni nevyplati realizovat. Na druhou stranu v pfipadé¢ zasobovani
jednotlivych vyrobnich linek lze jizdu CasteCné zkratit. Z vizudlni analyzy vyplyva, Ze je
nutné nastavit pravidla pro pohyb po vyrobg¢.

V ramci rozvoje ,Pramysl 4.0 piibyvaji novéjsi a lepSi technologie vyuZzivané
v intralogistice, které zvysi efektivitu na pracovisti a dbaji na dodrZeni ergonomie
pro zaméstnance. S timto pfistupem by méla postupovat kazdd spolecnost a neni nutné,
aby se jednalo ryze o vyrobni podnik ¢i skladovaci haly. DneSni doba je protkana
technologiemi a dochazi k ¢im dal vétsi automatizaci.

Béhem faze, ktera probihala pfed navrhovou ¢asti, kdy dochazelo k chrleni népada
a ty se posléze zapisovaly, doSlo 1 na ndpad s pouzitim logistického vlacku, ktery by byl
vyuzit misto dosavadniho voziku Jedna se o technologii, kterda Setii Cas, pracovni silu a
s tim spojené naklady na zamé&stnance. Po zvazeni a promysleni struktury vyroby, kde nejsou

prostory piizptisobené pro zasobovani logistickymi vlacky, se dospélo k zavéru, ze by toto
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feSeni bylo velice finanén¢ nékladné, nejen na pofizeni samotného logistického vlacku
s vleénymi voziky, ale i celkové rozvrzeni prostori ve vyrob&. Pokud by doslo ke zméné
charakteru vyroby, tak by se do budoucna tato varianta nabizela aplikovat.

Dalsi ¢innost, kterd je potieba zlepsit, je samotné skenovani. Zde se nabizi vyuziti
nekonvenc¢niho zpiisobu od spolecnosti DB Schenker (DB Schenker, 2018), ktera predstavila
novy zpusob skenovani pomoci chytré rukavice, kterou ma zaméstnanec na ruce a ovlada
ji pomoci pohybu prstli. Jednd se o moznost, ktera je postavend na filozofii ,,Primysl 4.0%.
S touto technologii se bude v navrhové ¢asti pracovat.

Béhem skenovani doslo k problému s pfenosem dat a zacala nariistat casova ztrata.
Tyto abnormality nelze ptedvidat, ale 1ze si nastavit jednotné feSeni pro vzniklé situace. Toto
nastaveni zachova plynulost procesu a nedojde az k takové casové ztrate. Déle dojde k navrhu
pro optimalizaci jizdy pfi zdsobovani linek. Opét bude nutné nastavit urcita pravidla prednosti
pro vozik a vyuzit dodate¢nou technologii pro vylepseni dosavadnich vozikd.

Proces likvidace odpadd a prebalovani materiali bude nutné optimalizovat ve vétsi
mife nez u predeslych procesi. Povaha této ¢asti procesu dovoluje cely proces predélat a
vytvofit jednodussi a koncepéné srozumitelnéjsi.

Cinnost chiize neptijde plné eliminovat, ale jeji zkraceni bude také nutné. Nastaveni

sty¢nych bodi ve vyrobé, kde zaparkovat vozik a z toho mista co nejrychleji zasobovat linky.

3.1 Navrh na zlepSeni ¢innosti jizdy

Po analyze a pouziti Ganttova diagramu bylo ziejmé, Ze jizda zabird nejvice z
casového fondu. U vychystavani je jizda optimalizovand, jak jiz bylo zminéno v Givodu
navrhové ¢asti, ptipadné v analytické ¢asti prace. Nelze koukat pfimo na ¢innost jizdy, ale na
aspekty, které omezuji jizdu a zpomaluji pracovnika pti piejezdech na vyrobni linky.

V ptipadé zasobovani jednotlivych linek jsou zde ztraty, které lze optimalizovat.
Vizualni analyza €innosti ukazala nékolik faktorti, které zpomaluji proces. Prvnim zfejmym
faktorem je pohyb ostatnich pracovnik.

Na celém vyrobnim pracovisti, at’ se jedna o sklady nebo konkrétné¢ o vyrobni ¢ast,
jsou vyznacené peési ulicky. Kazdd ztéchto ulicek je znacena Zlutymi pruhy a je zde
vyobrazeny modry symbol pro chodce, jak je mozné vidét na obrazku 22. Pokud se pracovnik
rozhodne opustit pracovisté, musi se pohybovat po téchto vyznacenych chodnicich, aby
nedoslo ke kolizi s vykozdviznym vozikem. Na toto znaéeni mysli i v CSN 73 5105 —
Vyrobni primyslové budovy, ve vazb¢ na ustanoveni § 2 odst. 1 pism. a) zadkona ¢. 309/2006

Sb., a nafizeni vlady ¢. 101/2005 Sb., kde je vSe vysvétleno a popsdno. V piipadé, ze je konec
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tohoto vyznaceného mista, musi pracovnik dbat na svoji vlastni bezpecnost a respektovat

charakter prostiedi, a to je moznost pohybu vysokozdviznych vozikd.

Q

Obrazek 22 P¢Si ulicka (autor + interni materialy spole€nosti, 2021)

Béhem provadéni vizualni analyzy zasobovaciho procesu bylo vidét, ze se timto
znacenim nekteti zaméstnanci nefidi. V disledku nedodrzovani téchto pracovnich pravidel
musel pracovnik na voziku brzdit nebo davat pfednost ostatnim pracovnikim, ktefi Sli
koridorem mezi halami, 1 pfesto, Ze jsou jakoZto zaméstnanci plné sezndmeni s pravidly
provozu firmy a bezpecCnosti prace. Pracovnik s nalozenym vozikem se jim pak musel
vyhybat, coz nelze povazovat za bezpecné ani efektivni.

Pti vjezdu do vyroby je brdna a pracovnik si musi najet vice do zatacky kvili délce
paletového voziku véetné EURo palety. Na pozorovaném videu lze vidét, ze pokud se v tento
moment najizdéni potka s dalSim zaméstnancem, ktery pouze prochéazi, tak dochazi
opct k pfibrzdéni a teSi se, kdo ma pfednost. Na videu pracovnice zrychlila krok a
respektovala pfednost voziku. Jestlize by doSlo k potkani dvou manipulanti po vyrobé
piejizdéjicich s ruénimi paletovymi voziky, tak jeden z nich by musel couvat, protoZze oba by
se nevesli do brany. Tim by opét doslo k preruseni plynulosti procesu.

Pokud by se zachédzelo do dusledkii a doSlo by ke stfetu zaméstnance s vozikem,
tak se ochromi cast vyroby. Tato vznikla skute¢nost bude mit rozsah aZz za samotny proces
zasobovani. Za¢nou se generovat naklady, které mohou byt spojené nejen s vyrobnim
procesem, ale 1 platbou za pracovni uraz.

Lze vyuzit n€kolik variant feSeni. Jako prvni varianta, ktera je finan¢ni nendkladna
a jednoducha na zpracovéani, je pravidelné Skoleni zaméstnanci. Poukdzat na danou

problematiku a pfipomenout, Ze hazarduji nejen se svym zdravim.
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Dalsi varianta je vyuzit technologickou upravu vozikl, ktera lze vyuzit piimo
od dodavatele Jungheinrich. Vozik se vybavi specidlnim svétlem, tzv. floor spot, které jasné

sviti pfed vozik na zem, viz obrazek 23, a tim varuje kolemjdouci, ze se blizi jedouci vozik.

Obrazek 23 Floor spot (Jungheinrich, 2015)

K vybaveni by doslo pouze na aktualné pouzivanych vozicich pro zdsobovaci proces.
Pro vychystavaci zakladate neni pottebné, protoze regalové ulicky jsou koncipované
tak, aby tam péS$i zaméstnanci nemohli, tzn. stohovani palet vysoko a s téZkymi materidly
a dily.

Dalsi problém, ktery zabranuje plynulosti jizdy, je ¢asté usporadani palet s materidlem,
které jsou vystrcené do cesty. Pfi jizdé se n€kolikrat stalo, Ze manipulant musel klickovat
mezi paletami, aby se vyhnul a mohl projet. M¢lo by se dbat, aby byly palety uspotadany
zde vyuziva kazdé volné misto. Samotny manipulant dba na opatrnost pii jizd€, ale mimo

vyrobu, kde mize vyuzit vyssi rychlost, by to usporadani melo byt jednotné.

Paleta

Paleta

Navrhové feseni Paleta

Paleta

Paleta

Obrazek 24 Usporadani palet (autor, 2021)
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3.2 Navrh na FeSeni abnormalit

Béhem zkoumaného procesu doslo k abnormalité konkrétné u skenovani, kdy piijem
materialu na uréenou linku neprobihal podle standartniho postupu. V takovych piipadech
zaCne zaméstnanec ztracet koncentraci na praci a fesi vznikly problém, ktery je na Grovni
systétmu SAP a IT. To znamen4, Ze z pozice skladu tento problém nevyftesi a zbytecné se s tim
narusuje plynulost procesu.

M¢ly by se nastavit jasné¢ dané postupy pii vzniku abnormalit. Pro kazdou ¢innost
se vytvoii proces postupli na zékladé¢ dané kompetence a moznosti, kterou dany pracovnik
ma.

Zkoumana abnormalita se projevila uz v procesu vyskladiiovani a prolinala
se az do findlniho zdsobeni dané linky. Zde ji mél pracovnik v pocatecni fazi prozkoumat,
provést nékolik tkonl (ptfeskenovani, kontrola S§titk(), aby zjistil, jestli tento problém
neodstrani. Problém se nepodafil odstranit, tak se pokraovalo déle ve vychystavéani. Polozka,
ktera nesla skenovat, se méla oznacit, aby bylo ziejmé, Ze je zde né&jaky problém. Kdyby
k tomuto oznaceni doslo, tak by v nadchazejici fazi procesu nepokracovala ztrata casu.
Zaméstnanec by védél, ze tato polozka byla vychystana s problémem a neztracel by nad ni
dalsi cas.

Tohle jsou nedostatky ze sledovaného procesu, které jdou odstranit. Po technologickeé
strdnce ma spolecnost vyspélé vybaveni, nékolikrat byl zminovany systémovy zakladac¢
a pro samotné zasobovani elektricky paletovy vozik s ploSinkou, kde manipulant mize stat
a nechat se vézt oproti klasickému voziku s ojkou. Proto jsou ndvrhy zmétené na uspofadani
cesty tak, aby byl vyuzit potencial rychlosti voziku.

Béhem piekladky pfipravené palety s materidlem, ktera se vykonava v pied regdlovém
prostoru, bylo ziejmé, ze se paleta dava bez ur¢eného fazeni. Jako navrhované feseni pro tento
maly faktor ovliviiuyjici proces by se mély fadit do prostoru vymezeného pro vykladku
a nakladku, co nejdale od regalu. Manipulant bude mit jednodusi nakladku, kdyz nebude

muset zajizdét k regalu a manévrovat s vozikem mezi vychystanym zbozim.

3.3 Navrh na zlepSeni ¢innosti pir‘ebalovani a likvidace obali

Dalsi vybrana ¢ast z fetézce Cinnosti, které jsou nutné pro zabezpeceni zasobovaciho
procesu, je prebalovani materidlu z riznych obali do KLT boxi, které se standardné
vyuzivaji ve vyrobé. Vice jak 70 % oball, které se vyuzivaji na baleni materidlu,

jsou kartonové krabice nebo igelitové pytle.
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Béhem vychystavani dochazi Cisté k pripravé materidlu na paletu, ktera se po naplnéni
pfipravi na pfepravu do vyroby k zdsobovani. Manipulant pii vychystdvani nemtize
piebalovat materidl do KLT boxt znckolika divodid. Prvnim divodem je samotnd
bezpecnost, kdy by piebalovani probihalo v nékolika metrech ve vzduchu. Dal§im divodem
je minimum prostoru pro piebaleni, a nema ani informaci pfedem o charakteru objednavky,
tudiz by nedokazal odhadnout kolik prazdnych KLT boxt si pfipravit. V piipad¢ Castéjsi
sekvence piijmu objednavek by mohlo dochézet k prostojtim.

Tato ¢innost pfipadd na manipulanta, ktery si pii vyjezdu ze skladu nabere prazdné
KLT boxy. Pfesny pocet uz dokéze odhadnout podle krabic, které vidi na paleté pti prevozu.
Samotné prebaleni jednotlivych vyrobkt dochazi na ptebalovacim misté, které je bez zazemi
ajednd se pouze o misto u vyroby. Jakmile ptebali material, mu zlstanou prazdné obaly na
voziku, které vozi s sebou a vyhazuje je aZ pred poslednim zisobenim linky. Cely proces
zasobovani mu prazdné obaly piekazeji, protoze je musi ptehazovat z jedné strany palety na
druhou, kdyz bere plné KLT boxy pro zasobovani.

Reseni tohoto problému by bylo ziizeni piebalovaciho mista. Tento prostor
by se vytvofil ve spojovaci chodbé mezi vyrobou a skladem, kde jsou uskladnéné prazdné
KLT boxy. Je zde dostatecny prostor a neni tu takovy pohyb jako ve vyrobé, takze pracovnik
by nemusel byt vystaven takovému stresu. Pouzil by se dilensky stil, viz obrazek 25, které by
mél Supliky na naradi. V pozorovaném piipadé staci pouze niiZ na koberce ke zpracovani
obalt. U stolu by byly koSe na recyklaci jednotlivych obali. Zaméstnanec by pied vjezdem do
vyroby vyuzil tohoto mista, kde by provedl kompletni piebaleni, ptelepeni potiebnych stitki
z krabic na KLT boxy a vyhodil by pfebytecny odpad. Vyhoda pro zaméstnance je prostor,
kde mize v klidu vykonavat ptfebaleni, aniZ by byl rusen ostatnimi vlivy. Konkrétné na videu
pfi prebalovani opomnél na prelepeni $titkli z karténového obalu na KLT box, ktery plnil
materidlem, a muselo dojit k zasahu dal$i osoby, aby mu pomohla §titek dolepit. Diky vyuziti
dilenského stolu by doslo 1 k zabezpeceni spravné ergonomie a zaméstnanec by se nemusel
ohybat k paleté, ktera je velice nizko. Z pohledu bezpec¢nosti zaméstnance dochéazi k dalsi
vyhodg, jelikoZ pracuje s ostrym nastrojem, ktery by si mohl odkladat pfimo na stiil, a ne jako
v pfipad€ aktudlniho nastaveni rizn€ po voziku. Zde je velkd pravdépodobnost, ze nlz

sklouzne z voziku.
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Obrazek 25 Dilensky stil (MANUTAN s.r.o, 2021)

Timto feSenim by doslo ke slouceni roztfistén¢ho procesu vybalovani do jedné celistvé
¢innosti a u dalSich ¢innosti by se zaméstnanec zaméfil pouze na zasobovani jednotlivych
linek. Tato zména bude zaznamenana v hodnotovém toku VSM v ptiloze B, aby byly ziejmé

vyvolané zmény po optimalizaci procesu prebalovani a likvidace obald.

3.4 Navrh na zlepSeni ¢innosti chiize

Z pohledu Ganttova diagramu byla na ctvrtém mist¢ chize, ktera ma velikou zatéz
na Casovy fond. Tuto ¢innost musi zaméstnanec vykonavat pii zasobovani jednotlivych
vyrobnich linek. Jakmile se dojede s vozikem do vyroby, tak je jizda limitovana prostorem
a prekazkami na pracovisti, proto musi projizdét vyrobou opatrné a jednotlivé linky zasobuje
na ptimo chiizi.

Z pozorovan¢ho videa je ziejmé, Ze nejsou pevné dand mista pro zastaveni,
takZe manipulant zastavi vozik podle svého uvéazeni a jde provadét Cinnost zasobovani.
V n¢kolika ptipadech zastavi pfimo u jedné linky, kde zasobuje, coZ je optimalni, protoze
je chiize minimalni. Na druhou stranu nastal piipad, kdy zasoboval linku hned u
zaparkovaného voziku, ale ve stejné vyrobé¢ pfechazel k jiné lince a ta cesta byla pifes celou
vyrobu. Doslo tim ke ztrat¢ ¢asu na rozdil od toho, kdyby zaparkoval vozik v ptlce cesty.

Zde by Sel proces optimalizovat nastavenim piesné¢ definovanych mist pro zastaveni
ve vyrobé béhem zisobovani. Kazdé misto by bylo koncipované ve stiedu vyrobnich mist,
aby mél zaméstnanec cestu k jednotlivym vyrobnim linkdm zhruba stejné¢ dlouhou,
a tim by eliminoval pfili§ dlouhé cesty p&si chizi. Toto nastaveni pomtiZze nejen zkratit chiizi,
ale na videu bylo k vidéni nékolik momentt, kde byl vozik neSikovné postaveny. Ve vyrobé
dochézi k transportu hotovych vyrobkll na standartnich mechanickych paletovych vozicich,
které museji byt tazeny silou a manipulace neni tak jednoducha jako manipulace
s elektrickymi. Proto, kdyz se zastavi na nespravném misté, tak musi zaméstnanec s hotovymi

vyrobky objizdét zaparkovany paletovy vozik, coz je namahavé.
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3.5 Navrh na zlepSeni ¢innosti skenovani

Jedna se o druhou Cinnost s nejvétsim casovym fondem z celého zasobovaciho fetézce.
Skenovani probihd standartnim procesem, ktery se neli$i od ostatnich logistickych sklada
nebo vyrob. Zameéstnanec ma mobilni sken, ktery vyuzivd pro skenovéni jednotlivych
vyrobkii nebo prepravek, kde jsou vyrobky uskladnény. VesSkera tato Cinnost umoziuje
ptenos dat do databaze SAP, aby byl zaznamenan pohyb materialt a vyrobki.

Vyuzivani této technologie s sebou nese nevyhody, které jsou zfejmé na prvni pohled.
Je to dalsi véc, ktera je prekazkou k plynulosti procesu. Pokud zaméstnanec vyuziva skener
a vénuje se skenovani, tak nema dost prostoru, aby behem skenovani vykonal sou¢asné jinou
¢innost. Musi sken drzet v jedné ruce a mackat tlacitko, aby doslo ke skenovani. Pak skener
odlozi a vraci se k manipulaci s pfepravkou nebo samotnym materidlem. Specifikace aktualné
pouzivané¢ho skeneru Zebra MC3300 ukazuji, ze samotnd hmotnost zafizeni je podle
(Mironet, 2021) 505 g u tohoto zafizeni. Pokud s tim manipuluje Zena, tak se jednd o dost
tézké zafizeni. Neustale pfendavani zatizeni mize vézt k padu a je tu riziko rozbiti, a s tim
spojené prostoje a ztrata casu.

V tvodu kapitoly bylo zminéno, Ze se budou navrhy u technologickych feSeni
provadét v souvislosti s filozofii ,,primysl 4.0, kdy dochazi k pouZivani nejvyspélejSich
technologii, které maji usnadiiovat praci, a hlavné zvySovat efektivitu provadénych procesu.

Jak bylo zminéno v uvodu do kapitoly, tak spole€nost DB Schenker piedstavila novou
revolucni technologii skenovani. Tuto technologii zac¢ali pouZivat u sebe v némeckém skladu,
kde si hned po zavedeni technologie a naslednych analyzach zacali vSimat zkraceni
skenovacich ¢ast a zvySeni efektivity o 40 %, jak uvadi na svych strankach (DB Schenker,
2018).

Technologie se jmenuje ProGlove, viz. obrazek 26, a hlavni vyhodou je ergonomie
na vysoké urovni. Principem této technologie je rukavice, kterd ma na sobé zabudovany maly
a lehky skener. Zaméstnanec s nasazenou rukavici provadi skladovaci ¢innosti a pouziva tento
skener intuitivné pomoci stisknuti palce a ukazovacku, kdy skener zacne skenovat a obdrzi

zpétnou vazbu v podobé optického, zvukového a hmatového signalu.

49



Obrazek 26 ProGlove (DB Schenker, 2018)

Za hlavni vyhodu lze povazovat moznost, ze neni nutné drzet v ruce samotny skener.
Zaméstnanec se muze v klidu vénovat manipulaci s materidlem a nemusi pfi kazdém
skenovéani odkladat a brat si standartni skener. Po softwarové strance ma ProGlove stejné
vlastnosti jako standartni skener, tzn. propojeni s databazi SAP. Ke skeneru se dokupuje
tablet, kde zaméstnanec presné vidi informace o materidlu jako u standartniho skeneru.

Pro zkoumany ptipad by bylo mozné potidit nové skenery pouze pro vychystavani
a zasobovani linek. V pfipad¢ vychystavani, kde je vysokd frekvence vyuZivani cteni dat
ze skeneru, by bylo feSeni umisténi drzaku na tablet pfimo na systémovy zaklada¢ misto

puvodniho mista pro skener, viz obrazek 27.

Obrazek 27 Umisténi drzdku pro tablet (autor + interni materialy spolecnosti)
V Cerveném cCtverci by meéla obsluha tablet s informacemi pifimo ergonomicky

uzpusobené pied sebou tak, aby nepiekazel pfi manipulaci s materialem. VeSkera kalkulace

nakladi bude v kapitole zhodnoceni navrhu.

3.6 Shrnuti navrhii na zlepSeni zasobovaciho procesu
Po zanalyzovani soucasného stavu zasobovaciho procesu, kterému se vénuje kapitola

2, doslo k vypracovani péti ndvrhli na zlepSeni. Tyto navrhy zohlediiuji soucasnou situaci

50



na pracovisti a moznosti, které jsou dostupné pro feSeni vylepseni. Celkové vylepseni by mélo
pfinést usporu casu a zaroven by mélo dojit k zjednoduseni ¢innosti, napft. ¢innosti likvidace
obalii. Zhodnoceni a vycisleni uspory, ktera se diky aplikovani téchto navrhl vytvoii, dojde
v nasledujici ¢tvrté kapitole zhodnoceni navrhovanych zmén.

Prvni navrhované feSeni se tykd vylepSeni Cinnosti jizdy. Navrhované zlepSeni
se soustiedi na aspekty, které zpomaluji jizdu. Redeni apeluje na zaméstnance, aby pro pohyb
po skladu a vyrob¢ vyuzivali vice vyznacenych mist, a tim neptekazeli manipulacni technice.
V tomto piipad¢ je navrhnuta technologie Floorspot, ktera dostate¢né v€as upozorni chodce,
ze se blizi manipulaéni vozik, chodec mtze pockat a dat prednost kolegovi, ktery vykonava
¢innost zasobovani. Nejenze toto feSeni prispeje k uspote Casu, ale také se zvysi bezpecnost
na pracovisti. V rdmci tohoto vylepSeni je i navrh zlepSeni uspotfadani palet vzdy k jedné
strané ulicky, protoze momentdlni uskladnéni podél prijezdnych ulicek nebylo idedlni.
V nékterych ptipadech jejich uspotadani branilo v plynulosti jizdy.

Dalsi teSeni bylo urené pro ndhodné abnormality. Jedna se o neptedvidatelny
problém, takZe feSit konkrétni abnormality nelze. Néavrh je zaméfeny na postup, jak
abnormality feSit. Je nutné nastavit jednotny postup pii feSeni problému, a zékladnim prvkem
je nutnd informovanost ostatnich ¢lankii v fetézci Cinnosti, které ptichazeji nasledné po
vzniku abnormality.

V pfipad¢ Cinnosti piebalovani a likvidace oballi bylo mozné tento proces cely
pfepracovat a vytvofit misto ve vyrobé, kde zaméstnanec muliZze v klidu vykonat piebaleni
jednotlivych vyrobku a rovnou recyklovat vznikly odpad z obali. ReSenim je vytvofeni
pracovisté, kde bude stlll a kontejnery. Prebalovani a likvidace oballi se nebude prolinat
celym zasobovacim procesem a vykond se na jednom misté. Toto feSeni se promitne i do
grafického zobrazeni budouciho stavu VSM v ptiloze B.

Navrzend zmeéna pro prvek chilize, ktery je nutny pfi zdsobovani jednotlivych linek,
které jsou ve vyrobée, je v podobé uspotadani. V kazdé ¢asti vyroby se specifikuje misto pro
zastaveni manipulanta s vozikem. Z toho vyznaceného mista bude vzdalenost nutna k
vykonani chlize ptiblizné stejné dlouhd ke vS§em danym vyrobnim linkam.

Jako posledni navrhovand zména byla u ¢innosti skenovani, kde se pouzije nova
technologie ProGlove. Touto technologii dojde k uspofe Casu, protoZe se jedna o skener
umistény piimo na rukavici zameéstnance, a tim dochdzi k eliminaci odkladani a opétovného
brani skeneru zpét do ruky. Déle ma zaméstnanec prazdné ruce, takze je to dalsiho vyhoda pro

manipulaci se zbozim.
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4 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH ZMEN

Zmeény, které byly popsané v kapitole 3, mély za hlavni kol odstranit ¢asové ztraty,
které byly zjevné z analyzovaného videa provedenych vypocta ve 2. kapitole. Nejvétsi zména
prisSla v piipadé Cinnosti likvidace obali a nasledné likvidace odpadii. Dalsi razantni
navrhovanou zménou byla zména technologie skenovani. Ostatni ¢innosti byly vylepsené
pouze z hlediska postupt. V této kapitole dojde k ¢iselnému vyjadieni a popisu jednotlivych
casovychuspor, a s tim spojené kalkulace. Soucasti bude i vystup budouciho stavu VSM, kde

bude zmapovany cely proces po uprave.

4.1 Zhodnoceni navrhu zlepSeni ¢innosti jizdy

Prvni ¢ast zlepSeni této Cinnosti je bez nakladl. Stanovi se kmenovy zaméstnanec,
ktery se bude vénovat Skoleni pro zaméstnance vyrobniho useku. Aby tato opatieni byla brana
vazné, tak se nastavi pravidelny audit dodrzovani podminek na pracovisti. Po zdarné aplikaci
vylepSeni se Cas jizdy snizi o 5 sekund z celkového ¢asu jizdy vypocitaného v kapitole 2.
Dal$im névrhem bylo uspotddéani palet po stranach ulicek a nejoptimalnéji pted Zlutou ¢arou
pro oznageni p&siho prostoru. Casové uspora by byla 3 sekundy.

V souctu doslo k uspote 8 sekund z celkového casového fondu jizdy 270 sekund.
Na prvni pohled to muze vypadat jako zanedbatelny ¢as. Pokud se bude pocitat s timto Casem
na celou sménu, kdy v priiméru dochézi za 1 hodinu 4x ke zdsobovani, za odpracovanych 7,5
hodin se tspora dostava na 240 sekund.

Druhé ¢ast navrhu byla spojena s vylepSenim technologie, a to pfidélani technologie
Floor spot. Vyuzitim této inovace by nejen doslo k tspote, ale hlavni vyhodou je zvySeni
bezpecnosti a eliminovani mozného rizika.

K montazi by doslo piimo ve skladovaci hale a technologie by se vyuzila na dvou
nejvice nasazovanych paletovych vozicich. Instalaci by provedla spole¢nost Jungheinrich.
Kalkulace néakladu je znazornéna v tabulce ¢. 9. Instalace by se provedla béhem bézné

kontroly, takze by se neplatilo za vyjezd technik.

Tabulka 9 Kalkulace naklada Floor spot

Kalkulace nakladu Floor spot [K¢ bez DPH]
2x Technologie Floor spot 5145
Servisni pausal za hodinu prace 1450
Celkem 6595

Zdroj: Autor + Odborny konzultant spole¢nosti Jungheinrich, 2021
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4.2 Zhodnoceni navrhu na reSeni abnormalit

Obdobné teSeni jako u vylepSeni jizdy a pohybu zaméstnancli po pracovisti,
tak i u zlepSeni abnormality, je potfeba nastavit jasny fdd nebo obecny manual,
podle kterého se budou zaméstnanci fidit. Pokud dochazi pii skenovani k problému
u skenované polozky, tak stale zistava v fetézci zasobovani a doruci se na pozadovanou
linku. Jedna se o provézanost, tudiz stejna chyba, kterd byla béhem vychystavani, nastane
1 pfi zdsobovani.

Prvni v fetézci, ktery se setka s abnormalitou, provede nastavené postupy, aby se
pokusil zajistit jeji odstranéni, a pokud se tak nestane a s polozkou se dale disponuje, tak jen
oznac¢i. Zcela ziejma chyba byla vidéna ve zkoumaném videu, kdy si zaméstnanec nebyl
ihned védom problému, ktery se naskytl. Na zaklad¢ proskoleni by mu bylo jasné, ze se
béhem vychystavani snazili problém vyfesit, tedy s tim nebude ztracet ¢as a bude pokracovat
v ¢innosti zasobovani.

Béhem vychystavani byla abnormalita feSena 100 sekund, pokud by se nastavilo
Paretovo pravidlo, tak by se danému problému vénovali 20 sekund, a tim by doslo k spote
80 sekund. V procesu zdsobovani by se abnormalita nefeSila, protoze by se dodrzel popsany
pokus, a to by byla uspora 50 sekund. V tabulce 10 jsou pro ptehlednost porovnana data

puvodniho stavu a stavu po zlepseni.

Tabulka 10 Abnormality sniZeni

Abnormalita Piivodni stav [s] Zlepseni [s]
Vychystavani 100 20
Zasobovani 50 0

Celkem 150 20

Zdroj: Autor + interni materialy spolecnosti, 2021
Grafické zndzornéni vylepSeni je na obrazku 28, kde je zfejmé k jak velké uspote

doslo. Uspora je 130 sekund a abnormalita se vyskytuje pouze ve vychystavacim procesu.

Po nastaveni pravidel se nebude prolinat do dalSich fazi zdsobovani.
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Snizeni abnormalit [s]
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Obrazek 28 Snizeni abnormalit (Autor + interni dokumenty spole¢nosti, 2021)

4.3 Navrh na zlepSeni ¢innosti piebalovani a odvoz odpadu

Tento proces bylo mozné optimalizovat do hloubky na rozdil od ostatnich procesd,
které v minulosti prosly jistymi Gpravami. Z videa je zfejmé, ze se touto Cinnosti nikdo do
hloubky nezabyval. A prokladal se do celého zadsobovaciho fetézce, kde konkrétné prebytecné
kartonové obaly byly na obtiz zamé&stnanci béhem manipulace nebo samotné jizdy.

Navrhované teSeni z predeslé kapitoly spociva v uspotadani celé roztfisténé Cinnosti
do jedné. Néklady v tomto piipad€ jsou vynaloZené na koupi dilenského stolu v hodnoté
11 377 K& bez DPH a pouziti dvou jiz pouZivanych kontejnert, které 1ze pfemistit. V ulicce,
ktera je mezi vyrobou a skladem, se vytvoii misto ve velikosti tfech paletovych mist.

Vylepseni piebalovani a likvidace obali ma nejvétsi vliv na zobrazeni budouciho
mapového toku. Cinnosti pebalovani se piesunou z vyroby 5 a 6 na zalatek zasobovani
jednotlivych linek. Také cinnost likvidace obalil, ktera byla jako samotna Cinnost pied
zasobovanim linky 3, se optimalizuje do celé jedné pracovni buiky, ktera bude obsahovat
prebaleni, skenovani a recyklaci. Cely budouci stav hodnotového toku je v ptiloze B. Zména
uspofadani celé ¢innosti ma za nasledek vétsi plynulost procesu zdsobovani, a to v navaznosti

na:

a) veSkery materidl je pfipraveny k zdsobovani — ostitkovany, v KLT boxech,
srovnany na palet¢,
b) prebytecné kartonové obaly jsou vyhozeny a neptekazi pii manipulaci béhem

zéasobovani a jizde.

54



4.4 Zhodnoceni navrhu na zlepSeni ¢innosti chiize

Pro optimalizaci chtize, ktera je nutna pro zasobeni ve vyrob¢ na jednotlivych linkach
z diivodu malého prostoru, bylo navrzeno feSeni v podobn¢ strategického vybéru mist.
Pii vybéru se postupovala tak, aby vybrand mista v jednotlivych vyrobach odpovidala co
nejvice stiedu kruznice. Vysledkem byly piiblizné stejné vzdalenosti na jednotlivé vyrobni
linky. Ukazka vybranych mist je na obrazku 29. Jednéd se pouze o slepy layout vyrobnich
useku,

jak jiz bylo zminéno v kapitole 2. Obrazek slouzi pro pfedstavu.
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Obrazek 29 SniZeni chiize (Autor + interni dokumenty spole¢nosti, 2021)
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Pro zaméstnance nastaveni pfineslo mensi namahu pfi zbyte¢ném chozeni delSich tras.
Tato mista jsou vyznacena, takze kazdy zaméstnanec vi, kde je odstavné misto pro vozik,
se kterym se provadi zasobovani a nedochdzi k problému pifi manipulaci s hotovym
materialem kolem voziku, jenz pravé zasobuje.

Hlavnim vysledkem je uspora Casu, kde snizeni chiize pfinesla tisporu 46 sekund.
Nejvétsi ztrata byla ve vyrobé 5., kde se eliminovala chlize na minimum. V tabulce ¢islo 11

je porovnany ptivodni celkovy Cas a celkovy Cas po zlepSeni.

Tabulka 11 SniZen! ¢innosti chlize

Cinnost Chiize Piivodni stav [s] Zlepseni [s]
Celkovy Cas 152 106
Celkem 152 106

Zdroj: Autor + Interni materidly spolecnosti, 2021

Na obrazku 30 je pomoci grafu znazornénd zména, kterd vznikla optimalizaci procesu,

kde je z obrazku zfejmé, Ze Uispora je témef o tietinu.
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Obrazek 30 SniZeni ¢innosti chiize (autor + interni materidly spolecnosti, 2021)

4.5 Zhodnoceni navrhu na zlepSeni ¢innosti skenovani

Jak bylo popsano pii navrhu, u tohoto zlepSeni se jednd o vyménu aktualné
pouzivanych skenertil pfi procesu zdsobovani. Naklady generované touto optimalizaci  jsou
vy$si, ale ¢asova Uspora je zasadni.

V navrhu byly pro ndkup vybrany rukavice od némecké spolec¢nosti ProGlove,
ktera prodava stejnojmennou technologickou novinku. Momentalné¢ na trhu neni substitut,
jenz by mohl nahradit vybranou technologickou pomiicku ProGlove ve stejné kvalité
a s ovefenou funkcnosti, jak je popsana podle firmy (DB Schenker, 2018), kterd tuto
technologii momentdlné¢ vyuzivd a sama ji doporuCuje. Jak lze nalézt na oficialnich
internetovych strankach (ProGlove Customers, 2021), tak dal§imi vyznamnymi spole¢nostmi,
které vyuzivaji technologii ProGlove, jsou napt. DHL, BMW, BOSCH, SKODA, AUDI atd.

Jak uvadi ¢lanek o (Kvados, 2021), tak na ¢eském trhu bude do konce roku 2021
moznost objednat spolecnost KVADOS, kterd spolupracuje sjiz zminénou spolecnosti
ProGlove, a bude nabizet kompletni feseni realizace této inovace do provozu.

Resenim zlepseni skenovani je v nakupu nové technologie pro skenovani ProGlove.
Tato technologie je popsand v kapitole 3. Koupi se 4x ProGlove Mark Display skener
za 30 112 K¢ bez DPH, které¢ budou vyuzivat 2 smény pro vychystavani a zasobovéani.
Déle bude nutné zakoupit piistupovy bod za 6 562 K¢ bez DPH, ktery umozni propojeni
s aktudlné pouZivanym systémem. Zafizeni se neprodava s rukavicemi, takze je nutné
zakoupit bali¢ek péti rukavic v hodnoté 1 106 K¢ bez DPH. A pro vice ergonomické a

rychlejsi nabijeni je také potieba koupit nabijeci stanici v hodnoté 4 239 K¢ bez DPH.
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Tento vybrany typ ma v sobé zabudovany maly display a diky tomu zaméstnanec vidi
informace o umisténi daného materidlu, jak je popsano ve videu (ProGlove, 2020). Jakmile
aktivuje stiskem rukavici, mize odlozit chytré mobilni zafizeni, tablet nebo chytry telefon,
ktery se bude pouzivat v navrhovaném feSeni. Dalsi vyhoda je zabudovany fotoaparat,
ktery lze vyuzit, pokud dany kod nelze naskenovat. Zaméstnanec opét jednoduchym
a rychlym zpiisobem vyfoti dany Stitek tak, ze dvakrat stiskne tlacitko na rukavici, a na
zafizeni se mu rozblikaji kontrolky, které signalizuji rezim foceni. Opét zmackne cudlik na
rukavici, a diky tomu vytvofi fotku, kterd se automaticky zaSle do pouzivaného chytrého
zafizeni, aniz by musel vytahovat zatizeni z kapsy nebo z voziku a tim ztracet ¢as.

Jak jiz bylo zminéno, je nutné pofidit chytré zatizeni. Dale je nutné zakoupit chytry
mobilni telefon, ktery byl vybran na zdkladé vyvojaiského rozhrani, kde na strankach
(ProGlove Developers, 2020) je seznam doporucenych zafizeni, kterd jsou otestovana
v provozu. Z téchto zafizeni byl vybran z hlediska dostupnosti a nakladii na pofizeni Samsung
Galaxy A02s v hodnoté 3 140 K¢ bez DPH, ktery bude pfijimat signal ze skeneru a posilat
informace ptes ptistupovy bod do SAP systému jako bézny skener.

V tabulce 12 jsou sectené pofizovaci naklady, které s sebou nesou pofizeni novych

skenert a potifebnych dopliki.

Tabulka 12 Néklady na ProGlove skener

Niaklady ProGlove Cena [K¢ bez DPH]
ProGlove Mark Display 120448,00
ProGlove piistupovy bod 6562,00
ProGlove nabijeci stanice 4239,00
ProGlove rukavice 1106,00
Samsung Galaxy A02s 12560,00

Celkem 144915,00

Zdroj: Autor + (DB Schenker, 2018) (Alza, 2021)

ZlepsSeni skenovaci ¢innosti s sebou pfinesla usporu ¢asu jak pfi ¢innosti vychystavani,
tak 1 pfi zasobovacim procesu. Cely proces zasobovani dostal na plynulosti, protoze hlavni
vyhoda plyne z konceptu pouzivané technologie, kdy zaméstnanci maji pro manipulaci volné
ruce a nemuseji odkladat a zase si brat skener do rukou. Celkové se zvysila ergonomie
procesu nejen z divodu volnych rukou, skeneru, ktery neptekazi, ale tfeba i z pohledu
samotné vahy zafizeni, kdy aktudlné vyuZzivany skener ma hmotnost 505 g, jak uvadéji na
strankach (Mironet, 2021), oproti tomu ProGlove skener ma pouhych 40 g podle (ProGlove,
2020) stranek vyrobce.
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V tabulce 13 je soucasny stav porovnany s budoucim stavem po aplikaci nové
technologie, kterd podle vyrobce (DB Schenker, 2018) zatidi az o 40 % rychlejsi proces

skenovani.

Tabulka 13 Zlepseni skenovani

Cinnost skenovani Puvodni stav [s] Zlepseni|s]
Vychystavani 281 210
Zasobovani 227 170

Celkem 508 380

Zdroj: Autor + Interni materialy spolecnosti, 2021

4.6 Shrnuti zhodnoceni navrhovanych zmén

Po zhodnoceni navrzenych opatfeni, které povedou ke zlepseni zdsobovaciho procesu,
a tim ke zkraceni doby na jeho vykonani, vyplynulo, ze dojde nejen ke snizeni Casu, ale
zarovei 1 ke zvySeni bezpe€nosti na pracovisti. Nékterd navrhovand feSeni budou vyzadovat
naklady na pofizeni novych technologii. Reseni jsou koncipovana pouze na jeden konkrétni
proces zasobovani, kdyz se prihlidne k faktu, Ze se bude pocitat s témito ¢asy na celou sménu,
kdy v priméru dochdzi za 1 hodinu 4x k zasobovani, tak se uspofeny ¢as kumuluje a
v kone¢ném diisledku je to vyrazna Uspora.

V prvnim navrhu dochazi k vylepSeni Cinnosti jizdy, kde z pozorovaného videa se
doslo k zavéru, ze je nutné stanovit zaméstnance, ktery by se vénoval Skoleni ostatnich
zaméstnancll na pracoviSti, aby dodrZovali nastavené podminky pro pohyb na hale po
vyzna¢enych mistech. Dale by se nastavil rezim pro uspotfadani skladovani jednotlivych palet
podél ulicek na jedné strané. Tato opatfeni piinesou usporu 8 sekund pii jednom
vykonavaném zasobovani. Déle bylo soucasti navrhu pro zlepSeni jizdy pouZiti technologie
Floor spot, kterd umozni upozornit pfedem péSiho zaméstnance pii prijezdu voziku, tim mu
da prednost a nedojde k preruseni plynulosti. Tato technologie generuje celkové potizovaci
naklady v hodnoté 6595 K¢ bez DPH.

Druhy navrh se zaméfil na feSeni abnormalit, které vznikaji bchem cinnosti
zasobovani. Konkrétn¢ byla feSena abnormalita s problémem béhem skenovani. Z videa bylo
zfejmé, ze neni nastaveny jednotny postup pii feSeni neocekdvanych abnormalit. Problém
byl v neinformovanosti kolegy, ktery nasledoval v fetézci po vzniku abnormality. Resenim
by bylo nastavit jasné postupy, které by urcily, jak se v takové situaci chovat. Pokud
by se abnormalitou zabyval zaméstnanec u vzniku, tedy ve sledovaném piipad€¢ u ¢innosti

vychystavani, tak by doslo k uspofe 130 sekund. Dale lze tento problém fesit diky navrhu 5,
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kde je nova technologie pro skenovani a ta umoziluje pofidit fotku. Pokud by se upravily
postupy, tak by zaméstnanec pouze vyfotil Stitek, poslal ho do systému a kolega by vedél,
kde je problém.

V navrhu tii, kde se zlepSovala ¢innost piebalovani a odvoz odpadi, bylo mozné vice
zasdhnout do struktury procesu a sjednotit ¢innosti do sebe. Lze se bavit o pfipravé materidlu,
protoze dochazi k lepSimu uspofadani a pro zaméstnance je tato ¢innost jednodussi. Zakoupi
se dilensky stll v hodnoté¢ 11 377 K¢ bez DPH, kde si zaméstnanec vSechen material ptipravi
a rovnou zlikviduje odpad do pfipravenych kontejnert vedle stolu. Toto feSeni posouva
likvidaci odpadu pied zasobovani jednotlivych linek a pfebyte¢né kartdnové obaly neptekazi
béhem procesu zdsobovani a samotné jizdy. Z videa bylo zfejmé, Ze zaméstnanec musel obaly
nckolikrat rovnat, aby, nékolikrat musel zaméstnanec obaly rovnat, aby nespadly na zem.
Tohle feSeni se promitne do budouci mapy hodnotového toku, kterd je v ptiloze B.

Dal$im, a to ¢tvrtym navrhem pro zlepsSeni, bylo zlepSeni Cinnosti chiize. Hlavni
myslenka tohoto navrhu je usporadat mista pro zastaveni voziku béhem zasobovani tak,
aby ke kazdé vyrobni lince vznikla zhruba stejnd vzdalenost a zachovalo se uspofadéani
aktualni vyroby. ReSeni piispélo opét ke zlepseni bezpecnosti na pracovisti, kdy vozik neni
v koridorech pro p&si anebo se mu nemusi ostatni manipulanti s voziky vyhybat. Uspora &asu
je 46 sekund.

Posledni, paty navrh, se tyka vylepSeni skenovéani. Zde se zvolilo nekonvenéni feSeni
a vybrala se nova technologie, ktera si zacind vydobyvat svoji silnou pozici pouZivané
technologie v intralogistice. Zde jsou pofizovaci ndklady vyssi nez u predesSlych navrha,
ale jedna se o kompletni zménu procesu skenovéni. Cely proces je oCistény o zbytecné ztraty
na Case. Zaméstnanec ma k dispozici ob€ ruce pii praci a mizZe je plné vyuzivat. Celkové
naklady jsou vypoéitiny na 151 510 K& bez DPH. Casova tspora je 312 sekund u celkového

zasobovaciho procesu.
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ZAVER

Diplomové prace méla za cil zlepsit aktudlni zasobovaci proces, ktery probiha ve
vyrobé spolecnosti. Pozadavky na zlepSeni procesu byly sméfovany na clovéka, ktery se
nachazi mimo zkoumané pracovni prostiedi, neni jim ovlivnén, tudiz se bude divat na celou
problematiku nezavislym pohledem. Ve spolecnosti oddéleni logistiky proces zasobovani
zlepsuje nebo hledd mista pro zlepSeni pravideln¢ kazdy rok. Pro vypracovani bylo
poskytnuto video k analyze zaznamenaného procesu, a na zaklad¢ tohoto videa a konzultace
s tymem logistiky vznikala celé préce.

Cely zasobovaci proces byl analyzovan metodou VSM, kde doslo ke grafickému
znazornéni celého procesu na jednotlivé Casti, aby byla zifejma posloupnost. Proces zacinal
vychystavanim materidlu ve skladu pomoci regalového voziku, zde byly pouze tfi ¢innosti
pottebné k zabezpeceni procesu. Jednalo se o manipulaci, jizdu a skenovani. Jizda v ptipadé
regalového zakladace byla optimalizovand tak, aby nedochazelo ke ztratdm. Tato
optimalizace byla dana regalovou ulickou ptfesné pro vozik a jeho vyhoda je zvedani do
regalového mista jiz béhem jizdy.

Po ptedani vychystané palety dosSlo k naklddce druhym zaméstnancem, a ten zacal
vykonéavat Cinnost zasobovani ve vyrobé. Tato cinnost byla kompletné analyzovana a
rozdélend na jednotlivé dil¢i ¢innosti, které na sebe navazovaly, jak bylo graficky znazornéné
diky metodé¢ VSM. V analytické Casti byla znazorné€na posloupnost jednotlivych Cinnosti
Ganttovym diagramem pro lepsi pfedstavu. Po analyze procest, kde byl vyuzit Parretiv
diagram, bylo zfejmé, jaké Cinnosti jsou s nejvétsi Casovou Cetnosti. Jednalo se o jizdu,
skenovani, dale chtizi prebalovani materidlu, odvoz odpadii a abnormality.

V navrhové Casti se pracovalo s daty, které¢ byly vysledkem analyzy procesu. Doslo
k péti navrhiim, které ptinesly usporu ¢asu. U ndvrhu zlepSeni jizdy doSlo nejen k uspote
casu, ale po implementaci opatieni i ke zvySeni bezpec¢nosti na pracovisti pomoci technologie
Floor Spot.

Dalsi nova navrhovana technologie se tykala skenovani, kde byly pouzity ProGlove
skenery. Tyto skenery jsou zabudované v rukavici, kterou si zaméstnanec nasadi a nemusi
pouzivat stary skener, ktery vedl k casovym ztratdm pii manipulaci. Celkové ¢asové tspory
jsou 312 sekund, a to pii nakladech 151 510 K¢ bez DPH.

Jakmile dojde k implementaci, mélo by dojit k zaméfeni na redlny dopad
navrhovanych zmén a pokraCovat v nastaveném pravidelném analyzovani celého procesu.

Pokud by se zménil charakter vyroby, coz by se dalo ocekavat s ptichodem elektromobili, tak
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by se dalo uvazovat o jiz zminéném logistickém vlacku pro zasobovani vyroby v kapitole

navrhu.
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