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Uvod

V soucasné dobé se kazdy podnik snazi zkvalitnit a zefektivnit vyrobu. Podniky se snazi vyrobit
kvalitni vyrobky v co nejkratsi dobé s minimalnimi naklady za uc¢elem co maximalniho zisku.
Aby podnik dosahl téchto cilti provadi rtizné analyzy, které mu pomohou definovat tizka mista
procest a nasledné se snazi o jejich napravu zavedenim logistickych technologii. Uzkymi misty

jsou problémy a nedostatky, které snizuji efektivitu a produktivitu podniku. Touto
problematikou se bude prace dale zabyvat.

Vyse uvadéné problematice je nejdiive nezbytné spravné porozumét, a proto je v prvni ¢asti
zpracovan teoreticky obsah. V prvni kapitole je popis toho, co logistika je, vznik a vyvoj
logistiky, jeji déleni a definovani logistickych cili. K realizaci zakladnich mySlenek a zajisténi
cili logistiky je nepostradatelnou soucasti informacéni zajisténi. Proto je popsano vyuziti
informac¢nich systému a nejpouzivangjsich prvki v podniku. Ve druhé kapitole teoretické ¢asti
jsou definovany logistické procesy a ¢innosti, které propojuje logisticky fetézec. Pti realizaci
logistickych ¢innosti, které jsou fizeny uréenymi postupy, mnohdy vznikaji problémy a
nedostatky oznacované jako plytvani. EXistujici druhy plytvani jsou definovany vcetné
logistickych technologii, kterymi je mozné nedostatky fesit. Nejprve je ale nutné spravné
definovat procesy, které vedou k nalezeni problému a jeho spravného feseni. Pro dikladny
rozbor procesii se nejcastéji pouzivaji ¢asové analyzy, sledovani pohybu pracovnika nebo
materialu a nasledné tvorba procesnich map. Na zavér teoretické Casti je popsano procesni
modelovani pomoci metody BPMN (Business Process Modelling Notation), které bude pouzito
pro modelaci procesii v praktické ¢asti.

Prakticka Cast se vénuje zejména pracovnim procesum V logistice, které byly diukladné
zmapovany a zobrazeny pomoci procesnich map. Cilem je definovani tizkych mist a navrh na
zmény soucasnych procest. V uvodu praktické ¢asti je popis podniku a zkoumanych pozic
v ném. Nasledné je vénovana pozornost prostorové analyze, kde je popsano prostoroveé
uspofadani a fungovani vstupniho skladu materialu a vystupniho skladu s hotovymi vyrobky.
Dale se prace zabyva zkoumanim procesti uréenych pozic a vymezenim jejich nedostatkd, které
jsou potiebné pro navrh napravnych opatieni. Ptedposledni kapitola je zaméfena na jednotlivé
navrhy a opatfeni, které eliminuji zjiSt€éné problémy a pomohou procesy zpiehlednit a
zjednodusit. Na zavér této prace bylo doporu€eno, v jakém casovém useku by méla byt
eliminace Uzkych mist realizovana.
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1 Logistika

Logistika je nauka, kterou Ize definovat v n¢kolika vyznamech. Zabyva se tokem zbozi nebo
jinych druhii zasob a informacnim tokem od dodavatele k odbérateli a také uvniti firem. Je to
také soubor ¢innosti, které zajist'uji, aby bylo spravné zbozi ve spravném case, mnozstvi a
kvalit¢ na spravném misté. Logistika zejména piedstavuje organizaci, planovani, fizeni a
realizaci tokli zbozi, které pocinaji vyvojem a nakupem a konci vyrobou a distribuci podle
objednavky konec¢ného zékaznika. Snazi se o to, aby byly splnény vSechny pozadavky trhu pfi
minimalnich nakladech. [1]

1.1 Vznik a vyvoj

Slovo logistika je odvozeno od feckého ,,logos®, coz znamena rozum a pocitani. Uz od pradavna
lidé objevovali nové zemé¢, kraje, ptesouvali sva vojska a snazili se rozsifovat své obchodni
styky. Postupem ¢asu dochazelo nejen k objevovani novych svétadilt, ale také ke zvySujici se
vyrobé. S naristajici vyrobou a vzdalenosti od mista vyroby ke kone¢nému spotiebiteli se
zvySovaly 1 pozadavky na dopravu a vznikala prvni logisticka feSeni. [1]

Logistika zac¢ala vznikat pfedevs§im v souvislosti s armadou a vojenstvim, kdy bylo nezbytné
frontu neustale zasobovat stfelivem, potravinami, lidmi a zbranémi. Do obchodu piesla
logistika v 60. letech 20. stoleti v USA, kdy bylo cilem je$té vice snizit naklady na vyrobu a
dopravu. Systém byl vytvofen analogicky podle vojenského modelu, ktery se ukazal jako
uspésny a rozhodl mnoho bitev. [1]

1.2 Déleni logistiky
Logistika se nejcastéji déli podle dvou nasledujicich kritérii.

Prvni kritérium vyuzivéa déleni oboru podle rozsahu zaméfeni na zkoumani materidlovych tokd.
Podle tohoto kritéria mizeme logistiku rozd¢lit na nasledujici zaméteni: [4]

e Makrologistika — se zabyva logistickym fetézcem a jeho Cinnostmi, které
pocinaji t€Zbou surovin a kon¢i dodanim vyrobku ke konecnému zékaznikovi a
samotnym prodejem.

e Mikrologistika — se zabyva logistickym fetézcem uvnité zavodu nebo mezi
zavody, ale stale jen vV ramci jednoho podniku.

e Logisticky podnik — se zabyvéd logistikou mezi vzdjemné kooperujicimi
podniky v ramci vztahli mezi dodavatelem a odbératelem.

Druhym kritériem je d€leni podle mista uplatnéni v hospodaiské a organizacéni sféfe: [2]
e logistika vyrobni (primyslovou ¢i podnikovou),

o logistika zasobovaci,
e logistika distribu¢ni a dalsi.

Toto c¢lenéni logistiky, které je o néco podrobnéjsi a zamétuje se na jednotlivé logistické
discipliny podniku, kterymi jsou: [4]

Zasobovaci logistika — zahrnuje predevsim zasobovani a nakup materialu a polotovart, jejich
skladovani a vlastni vydaje podniku do vyroby.

Vyrobni logistika — zamétuje se na pohyb materidlu a polotovar vyrobnim procesem, ktery
spojuji jednotlivé vyrobni tikony a organizacni Cinnosti. Jde vlastné o veskeré Cinnosti, které
davaji hotovym vyrobkim konecnou formu a mohou byt predany k uskladnéni.
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Distribucni logistika — je hned navazujici na logistiku vyrobni. Distribucni logistika zajistuje
kompletaci, baleni, skladovani a pfipravu hotové produkce k expedici.
Reverzni logistika — zabyva se tokem oball, pouzitych vyrobki a dalSich materiala, které

vystupuji od spotiebitele. Jedna se zejména 0 vracené nebo reklamované zbozi, spotfebované
vyrobky a odpady.

HOSPODARSKA
LOGISTIKA

v ! v

Makrologistika Mikrologistika Logisticky Podnik

Y

PODNIKOVA
LOGISTIKA

v v v v

Zasobovaci Vyrobni Distribuéni Reverzni
logistika logistika logistika logistika

Obrazek 1-1: Nejjednodussi deleni logistiky [2]

1.3 Cile logistiky

Zakladni ¢lanek logistického fetézce tvoti zdkaznici, tudiz je hlavnim cilem logistiky optimalni
uspokojeni jejich potieb. Zakaznik je koneénym ¢Elankem logistického fetézce zabezpecujici
¢innosti spojené s pohybem materialu a zbozi. Pravé zakaznik je dulezitym zdrojem informaci,
ktery udava informace o pozadavcich dodavky vyrobku a dalsi sluzby, které s nimi souviseji.
[2]

Dle J. Daiika jsou logistické cile chapany tak, Ze celkové pojeti logistiky musi odpovidat tomu,
aby zajistilo systémovy a teoreticky zptsob posuzovani tokt prostiednictvim spolecné
pusobicich uc¢ink a musi umoznit posuzovani naklad z hlediska celku. Z tohoto plyne, ze
cilem logistiky je optimalizace logistickych ¢innosti a nakladi. [7]

Rozdéleni logistickych cila
Podle zakladnich kritérii se cile logistiky se rozdéluji na prioritni a sekundarni.
Prioritni cile logistiky jsou: [2]
e vngjSia
e vykonové.
Sekundarni cile logistiky jsou: [2]
e vnitini a
e ckonomické.
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Ukolem vnéjsich logistickych cili je uspokojit potfeby a pozadavky zakazniki, které jsou
nasledné¢ uplatnovany na trhu. Timto je mozné udrzet a popfipadé dale rozsitit rozsah
realizovanych sluzeb. Do skupiny vnéjsich cili mohou byt zafazeny tyto faktory: [2]

e zvySovani objemu prodeje,

e zkracovani l1hat dodani,

e zlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek a

e zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb.

Hlavnim zamérem vykonového cile je to, aby podnikovy logisticky systém byl schopen dodat
zakazniklim pozadované zbozi ve spravné dob¢€, na ur¢ené misto vV odpovidajicim mnozstvi a v
predpokladané kvalité. Respektive se snazi tuto schopnost neustale zlepSovat a zvySovat jeji
vykonnost. Z hlediska tohoto cile je dilezitym faktorem ptedevs§im rychlost. [6]

Vnitini cile logistiky se soustfedi hlavné na snizovani nékladii a soucasné s tim se snazi 0
dodrzeni vnéjsich cilt. Tyto cile se zabyvaji naklady: [2]
e na zasoby,
na dopravu,
na manipulaci,
na skladovani,
na vyrobu,
na fizeni apod.

Zamérem ekonomického cile je zajisténi rychlosti dodavek zbozi zakaznikim za piiméfené
naklady a tim se snazi udrzet i pozadovanou likviditu podniku. Ekonomické cile ale neni mozné
piimo spojovat s minimalizaci nakladl, protoze plati, Ze je mozné usilovat o minimalni vysi
nakladl pouze v takovém ptipadé, Ze je stanovena trovei logistickych sluzeb. Z toho diivodu
se pak v konkuren¢nim boji stavaji naklady hlavnim ptedmétem. [6]

1.4 Informac¢ni systémy v logistice

Pouzitim informacnich systému a obecné informatiky je moZzné na vSech logistickych urovnich
realizovat zakladni logistické mySlenky. Proto pouziti informatiky a informacénich systému
hraje v logistice velmi vyznamnou roli. Veskeré logistické systémy jsou zalozeny na neustalé
obméné dat a na jejich pruzné odezvé. Pouzivani informacnich systému, které umoziuji
dostatecné rychlou reakci, je nezbytné pro dosaZeni elementarnich logistickych cilii ve vSech
odvétvich logistiky jako je administrativa, vyroba, distribuce, prodej a dalsi. Prvotni investice
do informacnich technologii jsou sice pomérné vysoké, ale za to maji brzkou navratnost a je
dulezité uvédomit Si, zeé moznost jejich vyuziti je Siroka. V soucasné dobé se pouziva ke
komunikaci mezi dodavatelem a odbératelem piedevsim elektronicky systém vymény dat EDI.
Diky tomuto systému je mozné pomoci ¢arovych kodu ziskavat informace o mnozstvi, expedici,
fakturach, dodacich listech apod. Elektronicka vyména dat (Electronic Data Interchange) je
strukturovana vymeéna dat mezi pocitaci, resp. mezi pocitatovymi aplikacemi. Data jsou bez
pomoci ¢loveéka automaticky pfenaSena a usporadana podle piedem stanovenych norem a
zvyklosti ve formé& zprav. Systém EDI byl pro pfenos dat o obchodnich transakcich dohodnut
na urovni narodnich a mezinarodnich standardizacnich spolecenstvi a je chapan jako specifické
metody pro vymény zprav. [20]

Pro sledovani stavu a pohybu materialu ¢i vyrobkii se dnes Casto vyuZzivd snimani pomoci
garovych kodi, 2D kodi a RFID &ipi. Udaje ziskané z téchto kodi jsou nasledné zpracovavany
pomoci automatického systému, ktery vyhodnoti stav materidlu a zasob a mnohdy jsou rovnou
odesilany dodavateliim pro fizeni dodavek. Pouzitim tohoto systému je mozné cely logisticky
fetézec zpruznit a tim i zvysit konkurenceschopnost a vykonnost podniku. [20]
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1.4.1 Carové kédy (BAR CODES)

Tyto kody patii mezi nejptesnéjsi a nejrychlejsi metody identifikace materialu. Jejich presnost
je na rozdil od ru¢niho zadavani dat velmi vysoka a pii zavedeni kontrolni ¢islice do kodu je
moznost vyskytu chyby pfi snimani témét nulova. Velkou vyhodou ¢arovych kodu je rychlost
snimani, nizka cena, produktivita a odolnost znakt. Mezi nejvice pouzivané kody patii EAN 8
a EAN 13, kterymi se Casto oznacuje zbozi v obchodnich fetézcich. Pro tcely logistiky v
podniku je nejvice pouzivany zahustény kod UCC/EAN 128. Ciselna fada umoZiiuje pienést
data potiebna k identifikaci materialu a popfipad¢ uvést informace o datu expedice, baleni,
trvanlivosti produktu, rozmérech apod. Data jsou pienaSena pomoci ASCII kddovani, které

pouziva kombinaci 2-3 ¢iselnych kodu. [20]
2345 1234506

51234 567893 85551 W z342
EAN-13 EAN-8 EAN /UCC CODE 128
Obrazek 1-2: Carové kédy [21]

1.4.2 2D kédy (MARTIX)

Dvoudimenzionalni kody maji velice vysokou informaéni kapacitu. Na rozdil od ¢arovych
kodu, které obsahuji informace jen v podélném sméru, dokazi 2D ¢Eist informace ve dvou na
sebe kolmych smérech a ziskat 0 produktu vice informaci. Kod je vygenerovan pomoci ¢ernych
a bilych ¢tvereckd, které predstavuji bity ve ¢tvercovém nebo obdélnikovém tvaru. Kazdé slovo
se sklada ze 4 Car a 4 mezer o Sifce maximalné Sesti moduld, diky ¢emuz je umoZznén pienos
velkého mnoZstvi dat. Vyhodou je uchovavani informaci ve formé kédovanych dat nebo textu.

[20]

1.4.3 RFID (Radio Frequency Identification Systems)

;

Obrazek 1-3: Riizné typy 2D kédii [20]

Je to bezdratova komunikace zaloZena na radiofrekvencnim principu. Jeji pouziti je vhodné
V necistém prostiedi, kterym muze byt naptiklad chemické ¢i praSné prostiedi, nebo v prostiedi,
kde nemuze byt zajisténa piima viditelnost kodu. Tento systém je vhodny pro identifikaci
produktt, snimani jejich pohybu a disponuje pomérn¢ velkou pamét'ovou kapacitou. [20]

Obrazek 1-4: RFID cip [22]
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2 Cinnosti a procesy v logistice

Logistické ¢innosti patii mezi velice dalezité aktivity, které jsou fizeny danymi postupy. Tyto
postupy se musi vzajemné podporovat a shodovat, aby vedly k dosazeni vSech cilti podniku.

2.1 Logistické ¢innosti

Logistické c¢innosti probihaji kontinualné v pribéhu celého procesu produkce a zajist'uji
plynuly tok materialu a sluzeb pii vstupu do podniku, v podniku a pfi vystupu z néj. Podnikova
logistika zahrnuje zejména aktivity, kterymi jsou organizovani, planovani, rozhodovani,
provadeéni a kontrola logistickych ¢innosti a operaci. Diilezitou soucasti v§ech téchto aktivit je
zajisténi a zpracovani pottebnych informaci. DalSim tkolem logistiky je nastavit a dodrzovat
takové naklady, jaké jsou v souladu s celkovym efektivnim fizenim logistickych procest.
V ptipadé, Ze jsou logistické aktivity spravné fizeny, mohou zjednodusit cestu vyrobki, zvysit
jejich ptidanou hodnotu a pozitivné ovlivnit image firmy. [5]

Obvyklymi ¢innostmi, kterymi se logisticky podnik zabyva jsou: [5]

zasobovani vyroby materialem,

fizeni zasob materialu,

skladovani materialu,

vyskladnéni materialu,

manipulace s materidlem a nedokonc¢enymi vyrobky na pracovisti,
fizeni zadsob nedokoncenych vyrobk,

skladovani hotovych vyrobki,

fizeni zasob hotovych vyrobki,

baleni hotovych vyrobki,

expedice hotovych vyrobki k zakaznikim.

2.2 Logisticky retézec

Dilezitou mySlenkou logistiky je zabezpeceni uplnosti a spolehlivosti dodavek. Je nutné, aby
na sebe kazdy ¢lanek logistického fetézce presné navazoval, nebot’ spolu jednotlivé useky uzce
souvisi. Ke snizeni naroki na skladovani nebo dokonce jejich tiplné odstranéni pfispiva piesné
dodrZeni ¢asovych navaznosti. Pro zajisténi kompletnosti dodavky se vyuzivaji co nejvhodné;jsi
ptepravni, manipulaéni a pomocné jednotky. [2]

Obrazek 2-1 zahrnuje pohyb materialu a veskeré Cinnosti, které zacinaji zdrojem surovin a
kon¢i ve spotfebnim koSi zdkaznika. Cely fetézec zahrnuje nejen organizaci, planovani,
administrativni ¢innosti a pohyb informaci, ale také materidlovy tok i pfepravni fetézec.
Dilezitym c¢lankem je zadkaznik, ktery si plné uvédomuje svoji tlohu Vv logistickém fetézci a
chce sviij vyrobek v ur¢itém case, kvalit¢ a za cenu, kterou si pfedstavuje. S tim souvisi
informacni a finanéni toky, které vsak logistika pfimo nefesi, ale jsou pro logistiku velice
podstatné. V soucasné dob& se Uloha logistiky vyrazn€ zvySuje v disledku uvaZovéani a
rozhodovani zakaznika, vznikem novych spole¢nosti a postupujici globalizaci. V disledku toho
vyvstavaji na cely fetézec nové naroky a podnikova logistika musi byt plné pfipravena na tyto
pozadavky a faktory rychle a pruzné¢ reagovat. [3]
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Obrazek 2-1: Logisticky retézec [viastni zpracovani, 2019]

2.3 Plytvani v logistice

Prvnim ¢lovékem, ktery definoval plytvani, byl v roce 1913 Henry Ford. Jeho nazorem bylo,
ze zvySujici se ceny a snizujici se mzdy jsou disledkem piesahujicich zasob surovin nebo
hotovych vyrobku ve skladu. Fordiv vyrobni systém $tihlé logistiky nasledné rozvinula
spole¢nost Toyota, ktera vyuzila vSechny jeho tzv. ,,zdravé a rozumné* pfistupy a procesy.
Tento systém, jez vymyslel vyrobni feditel spolecnosti Toyota Taiichi Ohno, je do dnesni doby
pokladan za dokonale propracovany a nepfekonany vyrobni systém. Timto systémem se
inspiroval i Tomas Bat’a, ktery v roce 1919 vycestoval do USA a navstivil zavody Henryho
Forda. Kdyz se seznamil s organizaci a fizenim jeho zavodd a ziskal v tomto sméru vlastni
zkuSenosti, tak se rozhodl Fordovy metody tizeni uplatnit ve své tovarné. Po navratu z USA
nechal Bata pfestavét tovarnu a pieorganizoval vyrobu, tak aby eliminoval logistické ¢innosti,
respektive jejich plytvani a maximalné tim zproduktivnil vyrobu. [10], [12]

Podle Toyoty se v kazdém vyrobnim systému vyskytuji téi problémy a jsou oznacovany jako
3M. [16], [17]

e MUDA — plytvani

¢ MURA — nerovnomérnost, nepravidelnost, nevyrovnanost ¢i nevyvazenost

e MURI - pietézovani dostupnych zdroji

Témito pojmy jsou oznacovany problémy, které je potieba se co nejrychleji eliminovat.
VSechny tii problémy spolu ¢asto souvisi, a proto je nutné je fesit jako celek a neni mozné se
pfi eliminaci soustfedit pouze na jeden z nich. Mnohdy sice neni mozné tyto problémy zcela
eliminovat, ale snaha o jejich feSeni vede vzdy ke zlepSeni vyrobniho procesu. Podstatnym
krokem pro odstranéni plytvani (Muda) je identifikace nevyvazenosti a nepravidelnosti
v procesu (Mura) a zjisténi, kdy a ve kterych ¢astech procesu dochazi k pretézovani (Muri).
Pochopenim kazdého z nich je klicové pro zavedeni spravnych Stihlych vyrobnich procest.
[16], [17]
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2.3.1 MUDA

Je nejcastéj$im problémem, Ktery neptidava hodnotu a zvySuje Cas a naklady potiebné
k vykonani prace, snizuje efektivitu procest a neni uzite¢ny pro pracovniky ani zisk podniku.
VétSinou je v podnicich tento problém velmi dobfe znamy a kazdy podnik se snazi o jeho
minimalizaci a odstranéni. [16]

Plytvani ozna¢ované Muda mizeme rozliSit na 8 druhti: [17]

' Y ' Y ' Y ' I
. NEPOTREBNE ZBYTECNA
CHYBY A VADY NADVYROBA BROGESY MANIPULAGE
\, J \, J \, J \, J
. NEVYUZITI
CEKANI ZASOBY ZEE)LE(%:I(E LIDSKEHO
POTENCIALU
\ J \ J \ J \ J

Obrazek 2-2: Osm druhit plytvani [viastni zpracovani, 2019]

1. Ztraty v disledku oprav a zmetki
Jako zmetky jsou oznaCovany vyrobky, které nespliuji standardni kvalitu. Vyroba zmetkt je
oznacena jako plytvani, protoze je na n¢ spotiebovan urcity material, lidskd prace a Cas.
Pravdépodobnost vyroby vadného kusu se vzdy zvySuje pii kontrole vyrobku az na konci
procesu. Pii kontrole v priitbéhu vyroby je vétsi predpoklad, Ze se vyrobé vadného kusu
predjede. Pokud se vyrabi na vyrobni lince, tak je dilezita kontrola uz pfi zadani parametrt
vyrobku, protoze mize vzniknout za kratky ¢as velké mnozstvi vadnych vyrobku. [18]

2. Ztraty nadprodukci
Nadprodukce je vyroba jesté neobjednanych vyrobkii nebo pfedvyroba pravidelné poptavanych
vyrobkll. Vyzaduje vétsi skladové plochy, vyrobni prostory a zvySuji se tim i ndklady na
manipulaci. Pfedvyrobou se podnik snazi eliminovat moznost prodlevy dodavek v obdobi vétsi
poptavky nebo ptredejit vypadkim pifi mozné poruse vyrobni linky. Nekdy také byva
nadprodukce zplsobena snahou o maximalni vyuZiti vyrobniho zafizeni z ekonomickych
divodu. [18]

3. Ztraty nepotiebnymi procesy
Dtlezité je maximalni vyuZiti zpracovavaného materialu, dikladné rozvrzeni a naplanovani
vyroby tak, aby nevznikal nadmérny odpad a snim spojené ztraty. V takovém ptipad¢ je
nezbytné jednat s dodavatelem materialu o velikosti a pravidelnosti dodavek. [18]

4. Ztraty v dopravé
Utelna doprava musi byt vzdy dobie logisticky vyhodnocena, aby nenavySovala hodnotu
vyrobku. Je vZdy nutné dobfe objednat dodavany material, aby nevznikly nadmérné naklady s
uskladnénim a dopravou. [18]

5. Ztraty ¢ekanim
Ztraty ¢ekanim jsou vétSinou zpusobené tim, ze pracovnik nemuze pracovat z divodu poruchy
stroje, nedodani materialu, dodani Spatného materidlu nebo ¢eka na sefizeni linky. O néco htife
je mozné zabranit prostojim, kdy pracovnik ¢eka na jiz rozpracovany vyrobek od jiné¢ho
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pracovnika k dalSimu opracovani. Béhem smény mohou tyto velmi malé ztraty znan¢ nartstat
a o jejich odstranéni se snazi systém Just In Time. [18]

6. Ztraty v disledku drZeni nadmérnych zasob
Skladové zéasoby vznikaji hlavné pti zavadéni nového vyrobku do vyroby, kdy neni znama
pfesna poptavka vyrobku nebo pii ukonceni vyroby vyrobku, které se vyrobi na sklad. Je
dualezité vyrobu spravné naplanovat, aby se minimalizovalo nebo upln¢ eliminovalo uskladnéni
vyrobkl a nedochazelo k plytvani finan¢nich prostiedkii na skladovani. Snizovanim zésob
napomaha systém Just In Time nebo Kanban. [18]

7. Ztraty zpisobené zbyte¢nymi pohyby
Neproduktivni a zbytecné pohyby lidi na pracovisti 1ze minimalizovat nebo zcela odstranit
vhodnou organizaci postupu vyroby a manipulace s vyrobky. Zbytecné pohyby by se mély
eliminovat zejména u hromadné vyroby, protoze tam dochazi k Castému opakovani a
v disledku toho i1 k navySeni neproduktivnich Cinnosti béhem pracovniho cyklu. Ke snazsi
organizaci napomaha metoda 5S. [18]

8. Ztrata z nevyuZiti tviir¢iho potencialu pracovniki
V podniku je nutné pii kazdém procesu spolupracovat a komunikovat s pracovniky pfimo
Z vyroby nebo ze skladu a vyslechnout jejich nazor, ktery mtize vést k piipadné zmén¢ a tiprave
vyroby. Pfedejit tim nebo odhalit ur¢itého druhy plytvani. Vyuziti nazoru a schopnosti svych
podiizenych lze snadnéji odhalit urCité druhy plytvani a zvysit tak produktivitu podniku.
Nevhodné chovani pracovnikli na vyssich pozicich vede ke zhorSeni pracovniho nasazeni a
ztraté tvorivosti. [18]

2.3.2 MURA

Nestejnomeérnost, nerovnomérnost a nepravidelnost ozna¢ujeme jako MURA. Souvisi nejvice
s pohybem materialu, nerovhomérnou poptavkou zakaznikli, nepravidelnym zasobovanim,
nerovhomérnou C¢asovou narocnosti vyroby nebo Upravou mnozstvi vyroby, sménnym
provozem pracovnikll,, nevyvazenym zacvikem pracovnikidi nebo nerovnomérnym zadanim
pracovnich ukold. [16], [17]

Vznika tim pfetéZovani zaméstnancl, nékterych zdrojl, prostiedi a nevyuzivaji se tim
maximalni schopnosti a tim se proces stava téméf nepfedvidatelnym. V tomto neustadleném
pracovnim prostiedi je vétsi pravdépodobnost k zanedbani a opomenuti. Pokud je tlak na
vyrobu mnozstvi, mize klesat kvalita vyrobkli a dochdzi k nedostatkim. Zékaznik tim
nedostane zadanou zakazku v pozadované kvalité. [16], [17]

Pro nerovnomérnost nejsou predepsané standardizované metody, aby bylo mozné ur¢it idealni
postup. Resenim by mohl byt asovy rozvrh a tempo. [16]

2.3.3 MURI

Jakékoliv ptekazka ve vyrobé€, ve vyrobnim postupu, v organizaci vyroby, v materidlech, v
pracovnim kolektivu a v fizeni firmy se zahrnujici ndro¢nost a pietéZovani se nazyva MURI.
Pfedchazenim této problematiky by méla byt spravna analyza procesti a pracovnich postupti.
Nedodrzovanim postupil jsou zptsobena urcita rizika pro lidi, stroje i organizace
Rizika u lidi: [16]
e syndrom vyhoteni
nevhodné navrzené pracovisté

[ ]
e nevhodné pracovni pomucky
e slozit¢ zadané postupy vyroby
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e stres a natlak nadfizenych
e nedodrzeni povinné pracovni piestavky, kde vznika riziko Ginavy a nasledn¢ urazu

Rizika u stroju a materiali: [16]
e stroje a nastroje pouzivané na hranici funk¢nosti nebo tinosnosti
e nedodrzeni servisnich intervalil
e nevhodné pouzivani materiali a nedodrzovani bezpecnosti prace v pracovnim
prostiedi
e dodrzovani zasad pii nakladce a prepravé zbozi a materiali

Rizika u organizaci: [16]
e je pozadovano dodéani objednaného materialu, zbozi bez urgence
e vici zakaznikovi ¢i dodavateli nevyuzivat trzni silu

Na pracovistich dochazi k nedostatkiim a problémiim v disledku nedostatecného zaskoleni a
kvalifikace. Mnohdy chybi i provozni fady, pracovni standarty, podle kterych je kazdy
pracovnik povinen se fidit. Dllezité jsou i spravné nastavené pracovni pomiicky, aby
nedochazelo k nedostate¢né jakosti vyrobku a ptipadné K jeho poskozeni. Dulezita je také
komunikace a spoluprace mezi pracovniky, aby méli ke své praci vzdy jasné a srozumitelné
pokyny a nedochazelo pii vykonu prace ke stresovym situacim a tlaku na cas.

Je zapotiebi hledat vzdy u kazdého konkrétniho vyrobku spravné nastaveni, feSeni vyroby a
nastavit spravné pracovni prostfedi. Tuto problematiku mutze fesit zavedeni systému 5S a

vhodna ergonomie pracovisté. [16], [17]

2.4 Logistické technologie

Podle nazvu by se mohlo zdat, Ze jde o prostiedky s technickym charakterem. Ve skute¢nosti
se jedna o navaznost ukontl, procest a dil¢ich operaci, které nijak neovliviiuji samotny vyrobek,
ale jsou nezbytné pro zlep3eni logistickych procest. Ukolem téchto technologii je udrzet
vykonnost podniku, a pfitom sniZit ndklady na jeho provoz. [§]

2.4.1 Metoda5S

Metoda 58S je zamétena na tvorbu a udrZeni ¢istého a organizovaného prostiedi, diky cemuz se
zlepSuje pracovni prostiedi, ¢innosti se stavaji vykonngjsimi a efektivnéjsimi. Pouzitim metody
5S je mozné snizit naklady, eliminovat vady a vytvofit pfijemné a bezpe¢né pracovni prostiedi
jak v oblasti administrativni, tak i v oblasti vyrobni. [11]

Cilem této metody je sniZeni chyb a ztrat, které jsou zplisobeny vlivem pouziti nespravnych
nastrojii, opakovanému hledani materidlu, zbyte¢nymi pfesuny ndstrojli a materidli nebo
neuspofadanosti potfebnych podklada. [11]

Nazev 58S je odvozen z péti japonskych slov za¢inajicich pismenem S. Kazdé slovo piedstavuje
jeden krok, ktery je potfeba dodrzet: [11], [15]

e 1. Krok — Seiri (Sortovat) — Tento krok se snazi o to, aby byly na pracovisti jen
potifebné polozky a materialy a pfedeslo se tak zbytecnému plytvani.

e 2. Krok — Seiton (Setfidit, vizualizovat) — MySlenkou druhého kroku je to, aby
vSechny potfebné polozky mély urcené své misti a zamezilo se tim zbyte¢nému
hledani predmétii, zranéni a nedostatku informaci kvili nepotradku.
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e 3. Krok — Seiso (Stale dcistit) - Timto krokem se metoda 5S snazi zamezit
nepofadku na pracovisti. V necistém prostiedi vznikd vyssi riziko zranéni,
poruchovosti, zmetkovitosti a také snizuje zakaznickou davéru.

e 4. Krok — Seiketsu (Standardizovat) - Zavedenim standardu na pracovisti je
mysleno definovani ukoll pro kazdého pracovnika o jeho povinnostech, které se
tykaji uklidu, kontroly a udrzeni nastavenych zasad.

e 5. Krok — Shitsuke (zlepSovat) - Tento posledni krok se snazi o neustalé
zlepSovani aktudlniho stavu tim, ze se konaji pravidelné audity, Skoleni a
pracovnici jsou neustale motivovani k lepSim vykontum.

2.4.2 JustInTime

Technologie Just In Time byla vymyslena v prubéhu 70. let v zdvodech Toyota Company,
odkud se v 80. letech dostala do USA a Japonska. Jak nazev naznacuje, tak se metoda JIT snazi
o dodani spravnych vyrobkil, ve spravném case na spravné misto v pozadované kvalité. Jeji
hlavni myslenkou je to, ze je nutné vyrabét jen polozky s miniméalnimi naklady v potfebné
kvalité a v co nejpozd¢ji piipustnych asech. Tento koncept netfidi pozadavky zdkaznik1, ale
jasn¢ danym planem. Diky takové strategii na sebe navazuji logistické a vyrobni procesy a diky
tomu mohou byt zasoby ve skladech sniZzeny na minimum. Tim nedochéazi ke skladovéani
nadbyteéného materialu a snizuji se tim naklady na samotné skladovani i manipulaci. [7], [8],
[11], [13]

Pro ucinné zavedeni této myslenky je nezbytné¢ nutné dodrzet n€kolik podminek, kterymi je
zptehlednéni materidlovych, hodnotovych a informacnich tokt. Dalsi duleZitou podminkou pro
fungovani JIT je neustala harmonie zdsobovani a vyroby, protoze ve skladu je jen minimalni
hodnota z4sob. Nezbytna synchronizace je také v dopravé, a to od pfijmu materialu az po vydej
vyrobku odbérateli. [13]

Pii zavadéni tohoto konceptu je nutné dodrzet nasledujici podminky: [13]
e Dodavat vyrobky ¢i polotovary Vv nejvyssi kvalité.
Spoluprace pracovnikl v tymech.
Snizeni poctu objednavaného materialu.
Systém zasobovani zalozeny na spolupraci s dodavateli.
Plynulé, celoplo$né a rovhomérné vyuziti kapacit.
Plynuly chod vyrobniho zatizeni.
Vyuzit skupinové technologie.
Vytvoreni standardu pro komponenty a zavedeni struktury vyrobkd.

Zavedenim této metody je piineseno hned nékolik podstatnych vyhod, kterymi jsou: [13]
Snizeni stavu zasob a rozpracované vyroby.

Zvyseni kvality.

Redukce vyrobnich a skladovacich prostort.

Snazsi tizeni a redukce rezijnich naklada.

SniZeni pribézné doby a sefizovacich cast.

Zvyseni produktivity a efektivity.

Vyuziti vSech vyrobnich zdrojt.

Navzdory tomu, Ze ma tato technologie mnoho efektivnich vyhod, tak zde mohou objevit i
urc¢ité nevyhody. Jednou z nevyhod pro podnik je to, ze je vyroba zcela zavisla na sluzbach
dodavatele materidlu a dopravci. V piipad¢ zajisténi piepravniho toku pomoci vlastnich
prostiedkli podniku je nutna pocatecni investice. Ve snaze o minimalizaci zasob a plynuly
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priubéh vyroby muze dojit v nékterych ptipadech i ke zhorSeni podminek pro odbératele a k
omezeni subdodavateli. [13]

2.4.3 FIFO (First In First Out)

Metodu First In First Out je do ¢eského jazyka mozné ptelozit jako Prvni dovnitf, prvni ven.
Patii mezi univerzalni a jednoduché metody pro organizaci, manipulaci a pohyb materialu.
Nejcastéji se objevuje v logistice, doprave, vyrob¢ a pii skladovém hospodaistvi. Jeji hlavni
myslenkou je zajisténi takového systému, Ze je nejprve vyskladnén materidl nebo vyrobek,
ktery byl jako prvni naskladnén. Tento sytém je pfinosny pii sledovani zpétného pribéhu
vyrobniho procesu a pii vyhledavani sérii a vyrobnich davek. [24]

2.5 Procesy v logistice

Procesem je oznacovan soubor ¢innosti, ktery je vzajemné propojeny, logicky odd¢litelny a
pomaha piemeénit vstupy na pozadované vystupy.

Léin:most H (':in:\'ost ]I én:\ost ] L(':'n:;)st

Priibéh procesu

Obrazek 2-3: Pritbéh procesu a jeho prvky [18]

V podnicich jsou pfi zavadéni procesnich pristupli pouzivany tzv. kli¢ové, pomocné a fidici
procesy. [18]
e Klicové procesy souviseji s vyrobky a sluzbami, které piidavaji hodnotu pro
zékazniky.
e Pomocné procesy jsou zejména pro podporu kliCovych procest. Zajisténi téchto
procest je obvykle mozné pomoci outsourcingu.
e Ridici procesy jsou téméf totozné s pomocnymi procesy, ale neni u nich mozné stanovit
vysledny produkt. Vystupem téchto procesti je Casto stanoveni ukazateld a zpisobu
mefeni ostatnich procesi.

2.6 Postup pri zavadéni procesniho Fizeni

Zavedeni principli procesniho fizeni a zménu v fizeni firmy vyjadiuje ve zkracené podobé
metodika 3P v nasledujicim postupu: [18]

e pifepromysleni (rethinking)

e piehodnoceni (redefinition)

e pieprojektovani(redesign)

Na pocatku postupu piepromysleni, je nutné zhodnotit a stanovit jasné cile a vize podniku. Jde
o zamysleni se nad tim, jak pfehodnotit pracovni ¢innosti zejména na vedoucich pozicich a jak
zménit celkoveé chod firmy. Pro tuto zménu je také potieba definovat kriticka mista podniku a
zvazit silu a dilezitost zdkaznika. V postupu prehodnoceni zpracovdvame strategii podniku,
mapujeme procesy, vypracovavame analyzy, kde jsou vyhodnoceny vykony procest.
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Zavére€nou Casti je pieprojektovani, kde je kompletné zménén princip procesniho fizeni. Je
nutné vyradit nepotiebné ¢innosti, zavést nové efektivnéjsi postupy, casove nastavit procesy a
seznamit dodavatele a zakazniky s novou vizi.

Dulezitou soucasti pfi procesnim fizeni, kterd se neslucuje s pristupem k managementu je
pouziti procesnich map a procesni analyzy. Jde o pomucky, které se pouzivaji k
pretransformovani procest. [18]

2.6.1 Casové analyzy

Na vyrobni procesy je v podniku obvykle kladen velky daraz. Pro optimalizaci vyroby i
logistickych ¢innosti je nutné je peclive popsat, standardizovat a znormovat. Logistické ¢innosti
jsou v mnoha firmach zanedbavané, protoze byva obtizné je standardizovat a ¢asové urcit. Dnes
uz vsechny podnikatelské subjekty planuji vyrobni kapacity dle aktualniho stavu vyroby. To
znamena, ze pro tydenni produkci 1000 kusti vyrobka na lince potiebujeme pét vyrobnich
délnika a dalsi tyden pro produkcei Sesti set kusti vyrobkli pouze tii vyrobnich délniky. A s tim
prave souvisi 1 zmeéna objemu zasobovani, a v disledku 1 mensi naroky na logistické procesy.
Pro spravné planovani kapacit je nutné se zaméfit na ¢asové analyzy logistickych procest, které
nam jasné definuji délku a Géinnost jednotlivych procesu. [12]

Hlavnimi vyhodami jsou: [12]
e standardizované ¢innosti,
e Casova narocnost logistickych ¢innosti,
e podklady pro kapacitni planovani,
e podklady pro odménovani zameéstnancti,
o identifikace ztrat.

2.6.2 Ergonomie

V oblasti logistickych procest je ergonomie zasadnim nastrojem pro odstranéni plytvani na
pracovistich. Ma za ukol navrhnout uspofadani pracovniho prostoru a pracovist tak, aby byly
veskeré pohyby realizovany co nejefektivnéji. ReSeni ergonomickych tiloh l1ze Podle piistupu
k problematice mize byt ergonomie rozdélena na dva zakladni typy tloh: [12]

e crgonomie velkych celkii a
e ergonomie pii opakované vyrobé drobnych soucastek.

V kazdém primyslovém odvétvi je sériova vyroba a montdz malych vyrobki prevladajici.
Jedna o velice kratké a rychlé pohyby, u kterych se miize zdat, Ze ¢aste¢né zkraceni nebude
piinaset velké efekty. Pokud ale vyrobni proces na zéklad¢ ergonomickych opatieni zkratime
z 60 sekund na 55 sekund, pak usetfime 5 sekund na jednom kusu. Produkce za sménu (8 hodin)
byla piivodné 480 kust. Po Gpravach se navysila na 523 kust, coz zvysSuje produktivitu o 9 %.

Pii tvorbé vhodnych ergonomickych podminek pro velké produkty je jejich volba o néco

vvvvvv

nastrojum je mozné analyzovat pracovni polohy ¢innosti i Sohledem na télesnou stavbu
pracovnika, a zajistit podminky pro vykon pracovnich ¢innosti S minimem neproduktivnich
pohybi a bez rizika pietéZzovani. [12]
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2.6.3 Sledovani pohybu

Jednim z podstatnych a nejjednodusSich nastroji pro zachyceni pohybu pracovnika nebo
materialu v pfedem stanoveném cCasovém useku je Spaghetti diagram. Monitorovani pohybu je
dalezitou soucasti zesStihlovani procesti. Diagram se snazi o zachyceni zbytecnych pohybii,
odchodti, zbytecnych transporti a manipulace za ucelem zlepSeni layoutu pracovisté
a minimalizovani logistickych procesii. K vytvoieni spaghetti diagramu neni potieba zadny
software. Diagram je vhodné zaznamenavat napiiklad do layoutu skladu. Diky piehledu o
vzdalenosti se naskytuje moznost zkraceni tras, omezeni zbyte¢nych pohybu a pfizpusobeni
prostoru tak, aby doslo k minimalizaci logistickych procest. [12]

Obrdzek 2-4: Spaghetti diagram [Viastni zpracovani, 2019]

2.7 Procesni modelovani

Procesni modelovani slouzi k zaznamenéni procest probihajicich v podniku probihaji pomoci
procesnich map, které jsou grafickym vyjadfenim procesu vcetné textové informace. Pfi
znazornovani jejich pribéhu patii mezi hlavni pozadavky ptehlednost, jednoduchost a Gplnost.
Pro zaznamenani a zakresleni kompletnich procest je mozné vyuzit mnoho nastroju, které tvoii
ucelené systémy modelovani procesti. Pro ilustraci tvorby procesni mapy je dale popisovan
pomérn¢ rozsifeny systém BPMN. [18]

2.7.1 Zakladni pojmy

Kazdy proces je definovan pomoci nasledujicich zakladnich prvka: [19]
e Hranice oznacuji zacatek a konec procesu.
Vstupy jsou vyvolané udalosti, které zahajuji proces.
Vystupem je produkt procesu uréeny odbérateli.
Majitelem procesu je osoba odpovédna za jeho efektivitu.
Zakaznikem je oznacovan ten, kdo odebira vystupy.
Zakazniky rozliSujeme na vnéjsi a vnitini:

o Vng¢jsi zakaznik je ten, ktery za vystupy plati.

o Vnitini zédkaznik je oddéleni nebo jiny proces uvniti podniku.
e Zdroji jsou 0znaovany pracovni prostiedky, informace a lidska prace.
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e Regulatory a fizeni je systém danych pravidel a norem, které jsou nutné pro zhotoveni
vystupu.

Procesy, respektive rozklad ale zalezi na slozitosti procesti a navaznosti v podniku. Procesy
jsou hierarchicky rozdéleny do 5 urovni:

e Proces se zabyva vSemi aktivitami, které pocinaji vstupem a konc¢i vystupem.

e Subprocesem je ozna¢ovan kompaktni sled ¢innosti a pracovnich tikond.

o Cinnost je uceleny postup jednotlivych operaci.

e Operace je souvisly pracovni tkon, ktery je slozen z krokd.

e Krok je jednotlivy a souvisly pracovni ukon.
Vsechny kroky jsou na sebe pomoci vazeb navazany a davaji nam ptehled o vysledném procesu,
ktery je zahajen na zdkladé¢ vnéjSich impulst. Tyto impulsy, které spousti proces jsou
oznacovany udalostmi.

2.7.2 BPMN (Business Process Modeling Notation)

BPMN je grafické zpracovani ¢innosti, které slouzi pro ¢itelné modelovani zakladnich procesi
a zaroven 1 pro modelovani souhrnnych podnikovych procesii. Cilem grafického modelu je, aby
mu dobfe rozumél kazdy analytik, vyvojaf a dal$i osoby ucastnici se cyklu procesu. Diagram
je tvofen grafickymi objekty, které ptedstavuji pfedevsim aktivity a tok informaci. Tyto objekty
jsou dobfe rozeznatelné a je mozné je klasifikovat do 4 kategorii. Jsou to plovouci objekty,
propojovaci objekty, drahy a bazény a artefakty. [19]

Plovouci objekty
Podle anglického jazyka oznacované jako flow objects obsahuji tii zakladni elementy,
kterymi jsou: [23]

e udalost (event),

e (Cinnost (acitivity),

e bréna (gateway).

Udalosti jsou situace, ktera nastavaji v prubéhu konani procesu a maji vliv na jeho tok. Kazda
udalost ma svou pficinu a nasledek.

Rozlisujeme zéakladni tfi typy, kterymi je pocate¢ni udalost, koncova udalost a mezikrok.
Pocate¢ni udalost proces zahajuje, a to mize byt zptisobeno naptiklad zpravou, pravidlem nebo
c¢asem. Koncova udalost oznacuje konec udalosti a nejcastéjSim ukoncenim je zprava nebo
chyba. Mezikrok je podstatnou udalosti, ktery nastava v prubéhu procesu a mize byt zptisoben
vyprsenim ¢asové lhiity nebo neoc¢ekavanou zpravou. [23]

O O O

Pocateéni Koncova Mezikrok
Obrézek 2-5: Znaceni plovoucich objekti v BPMN [vlastni zpracovani, 2019]
Brany znazoriuji mista v procesu, kde se dochazi k propojeni nebo oddéleni rtiznych cest a
vétvi procesu. Jsou graficky zobrazeny kosoétvercem a modeluji jak jednoduché logické

vétveni, tak i slozité komplexni vétveni. Jsou to brany typu AND, XOR a OR. [23]
e AND je paralelni brana se pouziva v piipadé vice tok najednou.
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e XOR je branou exkluzivni a znamena to, ze vytvaii nékolik cest, ale tok procesu je
umoznén pouze jednou z nich.

e OR je inkluzivni brana, ktera se pouziva v mistech, kde se vSechny brany spojuji do
jedné, ale zaroven je mozné pokracovat né€kolika cestami.

e Poslednim typem je komplexni brana, kterd se pouziva v piipadech, kde probiha d€leni
nékolika cestami ve vice branach.

AND XOR OR Komplexni
Obrazek 2-6: Brany v BPMN [viastni zpracovani, 2019]
Cinnosti rozumime ulohu nebo &innost, ktera je vykonavana v priibdhu procesu. Je znaéena

obdélnikem se zaoblenymi rohy. V BPMN jsou rozeznavany tfi druhy ¢innosti, a to: procesy,
podprocesy a tlohy. [23]

Proces/ Uloha

Subproces

Obrazek 2-7: Zobrazeni procesu/subprocesu a ilohy v BPMN [vlastni zpracovani, 2019]

Propojovaci objekty
Jsou Casto oznacované jako toky, které vyjadiuji pofadi ¢innosti v ramci procesu a tvofi tak
strukturu procesniho diagramu. Mezi propojovaci toky patii toky zprav, sekvencni toky a
asociace. [23]
e Tok zprav ptenasi zpravy od jednoho objektu procesu k jinému objektu a znaéi se
symbolem pieruSované Sipky.
e Sekvenc¢ni tok je znazornén Sipkou, ktera jde smérem od zdroje k cili a vyjadiuje mezi
nimi nasledny vztah.
e Asociace je pouzivana k jednoduchému ptipojeni objektu nebo informace k bazénu
nebo jinému objektu véetné jeho toku. Asociace se obvykle znaci teckovanou ¢arou
nebo Sipkou.

Sekvenéni tok Tok zprav Asociace

Obrdzek 2-8: Znaceni sekvencniho toku, toku zprav a asociace v BPMN [viastni zpracovani, 2019]

Bazény a drahy
Umoznuji grafické rozdéleni procesti a podnikd. V bazénu je shrnuti vSech procest uvniti
podniku a drahy tohoto bazénu jej rozd€luji na jednotlivé procesy, které spolu souvisi. [23]
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Bazén &

Bazen B

Obrazek 2-9: Bazén v BPMN [vlastni zpracovani, 2019]

Predméty
Pfedmétem jsou oznacovany informace, které uptesiiuji proces a nemaji vliv na jeho tok.
BPMN rozlisuje tfi druhy: [23]
e Annotace, které poskytuji textovou informaci a je spojen pomoci asociace.
e Datové objekty nemaji pfimy vliv na tok zprav, ale informuji o pozadovanych
¢innostech. Jsou povazovany za artefakty a znaci se obdélnikem s piehnutym pravym
hornim rohem.

e Skupiny shromazd’uji prvky procesu, které spolu souvisi. Zna¢i se obdélnikem s
prerusovanou ¢arou. [23]

E’az"ué"rky D

Obrazek 2-10: Znaceni datového objektu, annotace a seskupeni v BPMN [vlastni zpracovani,
2019]

L R R

Pro vytvareni BPMN diagramt existuje mnoho pouzitelnych softward a neékteré z nich jsou
zdarma dostupné na internetu. V této praci bylo pouzito nastroje Camunda Modeler, ktery je
intuitivni, snadno pouZzitelny a dostupny na vSech typech zatizeni.
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3 Uvod do praktické &asti

Prakticka cast této prace byla realizovana ve spoleCnosti, ktera je pfednim svétovym
dodavatelem automobilovych komponent a systémi pro automobily Skoda a Volkswagen. Ve
spolupraci se svymi klienty dodavéa konzolové systémy, piistrojové panely, dveini a stropni
panely. Spole¢nost je v 17 zemich, kde ma celkem 50 vyrobnich zdvodl a 17 inovacnich a
obchodnich centrech.

Ve spole¢nosti je v logistice celkem 27 pracovnich pozic. Cilem této prace bylo posoudit
soucasny stav vybranych pozic v logistice z pohledu zestihleni a flexibility, identifikovat uzka
mista a jejich pfiCiny a definovat napravna opatteni.

Vybrané pozice pro tuto praci:
e 2 operatofi retraki ve skladu se vstupnim materialem,
3 operatoii milkrun vlacku,
operator vla€ku pro svoz polotovarti z vyroby,
2 pracovnici pro sbér a svoz obalt,
2 operatofi vlacku pro svoz hotové produkce,
2 operatofti retraku pro naskladnéni hotové produkce
operator vlacku pro svoz materidlu mezi zavody.

Hlavni pozornost byla zaméfena na pracovni proces, ktery byl detailné zmapovan a posouzen
dle skutecnosti a piedpokladu. Mapovani bylo provedeno formou tvorby procesni mapy,
popiipadé Casovych snimkil a spaghetti diagramti. Konkrétni procesy a jejich navaznost je
zpracovana pomoci programu Camunda Modeler.exe. Vysledkem prace bude navrh
napravnych opatieni, ktera odstrani uzka mista a optimalizuji prib¢h logistiky.
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4 Analyza prostoru

Tato Cast je zaméfena na prostorové usporadani a organizaci sklada v halach A+B. Ve vSech
skladech se naskladiuje a vyskladituje pomoci metody FIFO.

4.1 Vstupni sklad v hale A+B

Vstupni sklad v hale slouzi k uskladnéni materialu a polotovari, které jsou pomoci vlacka Milk
run rozvazeny do supermarketl ve vyrobé. Regaly v této hale jsou uzplsobeny tak, aby
pracovnik na pozici ,,Vla¢ek DSS* mohl jednoduse vyskladiiovat zboZi z pickovaci zony a pii
prechodu na dalsi pozice se vytvarel takzvany had, ktery urci potadi pickovani. Tento had byva
obcas porusen chybou systému a skener nedovoli pracovnikovi nacist box s vy$§im Q stavem,
pokud se v supermarketu ve vyrob¢ jesté nachazi Q stav nizsi. V takovém piipadé je nutné tyto
boxy pteskocit a pokracovat na dalsi pozice.

Pozice v regélech naskladnuji dva pracovnici na pozici ,,Retrak A+B* a ,,Retrak B+C*. Ty maji
za ukol naskladnit material do regalu tak, aby nedoslo k jeho uplnému vyskladnéni. Nevyhodou
je vsak to, ze pozice doplnuji podle svého uvazeni a pokud si v§imnou, ze je pozice prazdna
nebo dochézi k vyskladnéni.

Ve vstupnim skladu se dale nachazi zona REC, kde se skladuje material, ktery neni mozné

naskladnit do regalu. I pfes to, Ze na obrazku 4-1 jsou vidét nevyuzité regaly A+B+C, nemize
tam byt material naskladnén, kvili pevné nastavenym pozicim pro material.

Obrazek 4-1: Vstupni sklad, hala A+B [Vlastni zpracovani, 2019]
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4.2 Sklad hotové produkce

V tomto skladu jsou z jedné strany spadového regalu naskladfiovany hotové vyrobky, které na druhé
strané vyskladiiuje pracovnik expedice. Nejvétsim nedostatkem v tomto skladu je hromadéni
takzvanych pexes, které neni mozné naskladnit. Pexesem je oznacen nelplny box, kde chybi
napiiklad jeden vyrobek, a proto nemiize byt z vyroby zavezen do skladu hotové produkce.
Vzhledem k tomu, Ze je nutné v regdlu dodrzet systém FIFO, tak se musi pockat na dodélani
chybéjiciho kusu ve vyrobé a box mize byt nasledné svezen do skladu hotové produkce. Boxy,
které jsou dokoncené diive, nez pexesovy box jsou svezeny do skladu, ale musi ¢ekat v poradi na
naskladnéni. Pracovnici, ktefi naskladiuji hotovou produkci, museji hotové boxy piivezené z
vyroby stohovat u zdi a ¢ekat na spravny box dle FIFO. Dalsim vypozorovanym nedostatkem je
v tomto skladu znaceni koridorG pro pohyb osob. Dochézi zde k velkému vyskytu pracovnik
z celého podniku, kteti pres tento sklad chodi Cerpat své pauzy.

Obrazek 4-2: Expedic¢ni sklad, hala A+B [Vlastni zpracovéni, 2019]
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5 Analyza soucasnych pracovnich procest

V ramci prace byla provadéna analyza metodou pracovniho snimku dne. Pro kazdy snimek byl
zaroven pozorovan a zaznamenavan spaghetti diagram, ktery ukazuje mapu manipulaci a
znazoriuje predstavu o mnozstvi nachozenych vzdalenosti. Pracovni snimek znazornuje souhrn
¢innosti, které pracovnik konal po dobu pozorovani, a je z nich vytvotren graf. Tento graf urcuje
procentudlni zastoupeni produktivnich ¢innosti oznacenych zelenou barvou, neproduktivnich
¢innosti oznacené oranzovou barvou, ¢innosti spojené s pfesunem a nezbytnou tpravou pracovisté
jsou oznac¢eny modrou barvou, ztratové ¢innosti jsou oznaceny barvou ¢ervenou a Zluté je oznacen
¢as, ktery Cerpal pracovnik pro svou potiebu.

5.1 Retrak A+B+C

Pracovnik ma za tkol naskladiiovat material, ktery je jiz schvalen a oznacen od vstupni
kontroly. Material naskladiiuje do regalii a dopliiuje pickovaci zoény pro vlacky milk run.
Material do pickovacich zon naskladnuje tak, aby nedoslo k uplnému vyskladnéni a nedostatku
materidlu. Nevyhodou je vSak to, Ze pozice operator doplituje podle svého uvazeni a pokud si
v§imne, Ze je pozice prazdnd nebo dochazi k vyskladnéni. Pfi dopliovani je jeho tikolem i
vypotadavani prazdnych palet.

Procesni mapa pozice retrak A+B+C je k nahlédnuti v pfiloze €. 1.

5.1.1 Vystup ze snimkovani a Spaghetti diagram

Piehled zastoupeni jednotlivych éinnosti

Prehled zastoupeni jednotlivych €innosti SOUHRN

Pracovnik | Suma | Procentualni zastoupeni
o | oo
P pa Ostatni uZitecné

" Zaskladhovani | Pfevoz oballl z obalil_, ginnosti

materiilu z REC a 0:09:40
——oiiimu_{ [ — . Preskladnéni do

Manipulace s 0-26:50 ikt spodniho patra
prazdnami paletami o
e
Pracovni .

rozhovor/telefon 03110
|

Oteviraniveata | - .1q.49
vyFizovani kamionu
| Pracovni

Pfevoz ol.:alu z 0-06:50 rozhovor/telefon _

obalu

|

Ostatni uZietne ) 1555

€innosti
| Zaskladnovani
0:00:00 0:00:00 0,00% | materialu z REC a
'Man'\pqlar:e s prijmu
prazdnami paletami
0:00:00 0:00:00 0,00%
Osobni potreby 0:00:00 0:00:00 0,00%

Obrazek 5-1: Souhrn cinnosti Retrak A+B+C [Viastni zpracovani 2019]
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5.1.2

Obrazek 5-2: Spaghetti diagram Retrak A+B+C [Viastni zpracovani, 2019]

Nedostatky zjisténé pri snimkovani

Pii piijezdu kamionu otevira vrata a vyfizuje dokumentaci, coz neni v popisu prace.
Repaletizace — bere-li operator vlacku dvé bedny, ale na pozici uz je jen jedna, musi se
repaletizovat, aby mohl sundat paletu a pfifadit k ni samotnou bednu. Dochazi tak ke
zbyte¢nému zdrZeni kvili nastaveni systému.

Zbyte¢ny prevoz materialu z mista piijmu na misto kontroly.
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5.2 Vlacek DSS W177, W247 a C118

Ukolem pracovniki, ktefi obsluhuji vlacek je zavazeni supermarketil ve vyrobé. Probiha to tak,
ze pracovnikovi piijde ptikaz na skener o tom, jaky material je potieba doplnit a kam. Ptikaz si
pracovnik vytiskne na pocitaéi, ktery je ve skladu. Pomoci skeneru jej piitadi k pfislusnému
vlacku a piejede na pozici k nakladce, ktera je systémem urCena jako prvni. Pokud jsou
naloZeny vSechny polozky piikazu, pak odjizdi do vyroby, kde materidl naskladiiuje do regala
k lince na piedem dané trase. Po vylozeni ptejizdi zpét do skladu a cely proces se opakuje.

Procesni mapa pozice vlacek DSS je k nahlédnuti v piiloze €. 2.

5.2.1 Vystup ze snimkovani + Spaghetti diagram
|

Suma | Procentualni zastoupeni

Pracovnik

Piehled zastoupeni jednotlivych éinnosti SOUHRN

|

Jizda 20121

Nakladka 1:12:45 42 b Osobni pofreby
ra Jizda

Vykladka 1:13:30

Praces PC 0:19:33

Uprava krabic 0:06:44

Pracovni
rozhovor

Pracovni rozhovor| 0:14:11

00609 Uprava krabic

Prace s PC Nakladka
Ztrata organizacni 0:31:26 race s .
_Vykladka

0:00:00

Osobni potieby 1:19:19

4+ ¥ 3

(TSR a1y wny 510 v SO

e e L

INCOMING AREA

Obrazek 5-4: Spaghetti diagram Viacek DSS W177 [Viastni zpracovani, 2019]
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Piehled zastoupeni jednotlivych €innosti

Piehled zastoupeni jednotlivych €éinnosti SOUHRN

Nakladani
materialu

materialu na - _
— Osobni potreby

Prace se
scannerem / PC

Manipulace s
prazdnymi obaly

Pracovni

0:03:37
rozhovor

Ostatni uzitecné Nakladani

- " 0:12:49 v
éinnosti matenalu
VyloZeni materialu
Ztrata organizaéni| 0:33:34 na pozici
Prace se
scannerem / PC
01713

Osobni potieby 1:02:49

, W
iS22 Bfiay C ) e B0
e e ™

| I\ oo ¥ e ()| S wm | o e 4 D)

OO

T
L {
1

1 O

I
T ._:r..._
I

PR —

= - - - -

Obrazek 5-6: Souhrn cinnosti Viacek DSS W247 [Viastni zpracovani, 2019]

Prehled zastoupeni jednotlivych €innosti

Prehled zastoupeni jednotlivych éinnosti SOUHRN

Pracovnik
Osobni poifeby iz
Jizda 1:34:49 i HIES Jizaa
Zirata osobni
T
Nakladka 1:15:02
T
Vykladka 0:58:22
T
Prace s PC 0:21:33
| Nakladka
Pracovni rozhovor|  0:33:10
T
Ostatniuzeene| g o
cinnosti
T

Ztrata organizaéni| 0:23:12 Prace s PC

Vykladka

0:26:55

Osobni potfeby 0:51:53

Obrazek 5-7: Souhrn cinnosti Vlacek DSS C118 [Vlastni zpracovani, 2019]

36



Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta strojni. Bakalaiska prace, akad. rok 2019/20
Katedra primyslového inzenyrstvi a managementu Michaela Koubovska

Obrazek 5-8: Spaghetti diagram Viacek DSS C118 [Viastni zpracovani, 2019]

5.2.2 Nedostatky zjisténé pri snimkovani

e Na trase dochazi k ¢astému zastavovani z diivodu trolleyt a retraki v ceste.

e Pii vykladce zdrZzuje pracovnika odsouvani trolleyl, kterd nejsou na vyznacenych
plochéach, aby mohl vlozit bednu do regalu.
Pti pickovani ve skladu pracovniky neustale zdrzuje Q stav.

e Ve skladu jsou na bednach plastova vika, kterd maji pfilis vysokou uchytku a nevejdou
se do spadovych regdlli ve vyrob¢ a pracovnik jej musi ménit za papirova vika.
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5.3 Vlaéek C118 IMM

Ukolem pracovnika je zavazeni skladu C118 IMM boxy s polotovary a odvazeni prazdnych
boxi ke spadovym regalim v hale B. Pracovnik ma k dispozici 3 stroje, a to dva retraky a
vlacek. Jeden retrak je v mist¢ “A“, kde dochazi k vykladce plnych boxt a k nakladce
prazdnych. Manipulant box vyloZi z vla€ku na podvozek, aby si jej mohl pracovnik ve vyrobé
odvézt k vyrobni lince, a nalozi prazdny box. To opakuje az do nalozeni celého vlacku. Poté
odstavi retrak, pfesedne do vlacku a odjizdi na misto “B*, kde probihd vykladka prazdnych a
nakladka plnych boxt. Pracovnik se pfesune do druhého retraku a vyklada prazdné boxy a
naklada plné boxy az do uplného nalozeni vlacku plnymi boxy. Retrak odstavi a vlackem
ptejede ke skladu C118 IMM.

Procesni mapa pozice vlacek C118 IMM je k nahlédnuti v ptiloze ¢. 3.

5.3.1 Vystup ze snimkovani

Piehled zastoupeni jednotlivych €innosti

Piehled zastoupeni jednotlivych éinnosti SOUHRN

Pracovnik Suma | Procentudlni zastoupeni

|

Nakladka 0:51:29 -% Zirata pzey g
|

Vykladka 0:37:38 -3,03%
|

Pfestup 0:13:19 4,61%
|

Srovnani trolleyd 0:17:55

Srovnani
trolleyl

Pracovni rozhovor| 0:00:21 00021 0.12%

Ostatni uZiteéné

o " 0:23:48 0:23:48
¢innosti

8.24% Pfestup_ _Nakladka

Vykladka

. 6,20%

Ztrata organizacni 0:04:52 0:04:52 1,60%

0:00:00 0:00:00 0.00%

Oscbni potfeby 0:47:32 0:47:32 6%

Obrazek 5-9: Souhrn cinnosti Viacek C118 IMM [ Viastni zpracovani, 2019]
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Obrazek 5-10: Spaghettz diagram Viacek C118 IMM [Vlastni zpracovani, 2019]

5.3.2 Nedostatky zjiSténé pri snimkovani

e Na trase dochazi k ¢astému zastavovani z diivodu trolleyi a retrakil v ceste.
e Manipulant na této pozici neustale piesedd z jedné manipulacni techniky do druhé a
tento proces je tak pomérné neefektivni.
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5.4 Obaly W177, W247

Hlavni néplni pracovnika na pozici Obaly je sbér a svoz odpadu od vyrobnich linek na misto
V hale A ur€ené pro dalsi praci. Z box1l je nebytné nutné slepit Stitky a vytfidit vratné boxy a
ostatni odpad k likvidaci. Nadéle boxy roztfidi na palety a zapéaskuje je. Nedostatkem na této
pozici je to, Ze manipulant prochdzi vyrobou s paletovym vozikem, kterym blokuje
komunikaéni koridory. Déle je zde problém s tfidénim obaltl. Pracovnici ve vyrobé netfidi, ale
vSe shromazd'uji do krabic, které jsou plné riznych materialti a komplikuji t¥idéni.

Procesni mapa pozice obaly je k nahlédnuti v ptiloze ¢. 4.

5.4.1 Vystup ze snimkovani

Piehled zastoupeni jednotlivych €innosti

Pracovnik Suma |Procentualni zastoupeni
) Pfehled zastoupeni jednotlivych &innosti SOUHRN
Uklid pracovisté 00300 00300 1.13%
T .
Sbér a svoz i N > Uklid pracovisté _Sbér a svoz odpadu z
odpadu z vyroby 0:25.40 Osobni potreby vjroby
"Slepovani stitkdl / |
trizeni odpadu a 1:37:00
Balenia o
paskovani palety 04320
o
Odvazeni pinyeh | .
palet
Freskladavani |, ,
boxl na paleté
= = 0:00:40 | 0:00-40 0.25%
rezhovor o . TR
_ Odvazeni pinych palet
Ostatni uzitecne | .05 | g:15.00 6,79%
éinnosti |
| Baleni a paskovani
Ztrata organizaéni| 0:00:00 | 0-00:00 0.00% palety
m 0:00:00 0:00:00 0,00%

Osobni potfeby 0:53:20 0:53:20

Obrdazek 5-11: Souhrn cinnosti Obaly W247 [Vlastni zpracovani, 2019]

Piehled zastoupeni jednotlivych €innosti

Prehled zastoupeni jednotlivych éinnosti SOUHRN

Pracovnik Suma_|Procentudlni zastoupeni
Uklid pracovisté 0:02:30 0:02:30 | 0,94% UKiid pracovists
did pracovists
T Osobni poffeby
Shéra svoz 1:33:30 | 1:33:30 Zirata osobni Sbér a svoz odpadu z
odpadu z vyroby vyroby
"Slepovani Stitku [ | '
tfizeni odpadu a 0:35:20 0:35:20
box(
"Pomoc s balenim |
a paskovanim 0:35:40 0:35:40
Elel
Odvazeniplnyen | 4500 | g0200
palet
|
Preskladavani ) ;-5 | p:26:50
bexu na paleté
|
Pracovni 00250 | 00250
rozhovor

Ostatni uzitecné

- " 0:18:00 0:18:00
cinnosti

Ztrata organizaéni 00000 0°00°00 0,00%

0:00:00 0:00:00

i
"

Oscbni potieby 0:48:20 0:48:20

Obrazek 5-12: Souhrn ¢innosti Obaly W117 [Vlastni zpracovani, 2019]
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Obrazek 5-13: Spaghetti diagram Obaly W247 [Viastni zpracovani, 2019]

5.4.2 Nedostatky zjiSténé pri snimkovani

e Kontejnery na odpad jsou umistény uprostted vyrobni haly ,,A* a pracovnik se musi
Gasto v uliGkach vyhybat vlackam, se kterymi si kiizi cestu. Casto se paletovy vozik
nevejde s vlackem DSS do ulicky a v dusledku toho vznikaji fronty a prodluzuje se tim
jednotliva doba svozu odpadu i rozvozu vlacka DSS.

e Bé¢hem svazeni se pracovnici musi nékolikrat vracet s kartony ke kontejnertim, jelikoz
se jim vSe nevejde na paletovy vozik.

e Nevhodna ergonomicka poloha pfi sundavani oball z regélu. Prazdné obaly se v regélu
nachazi na posledni pozici a je obtizné na né¢ dosahnout. Aby mohli pracovnici obal
sundat pomahaji si ty¢i a obaly shazuji doli Né&které obaly jsou tézké a z hlediska
ergonomie nevhodné.
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5.5 Vlacek FG W177, W247, C118

Hlavnim ukolem je svoz hotové produkce z vyroby do skladu. Proces probihd tak, Ze se
pracovnik s vlackem pifesune na misto nakladky prazdnych boxt. Nakladku provadi jiny
pracovnik, ktery obsluhuje retrak na pozici Podvozky. Po nalozeni ptejizdi do vyroby, kde musi
nalozit boxy, kter¢ jsou naplnéné hotovymi dily. Pfi naloZeni plného boxu vyloZi na stejné misto
box prazdny, aby jej mohla vyroba opét naplnit hotovymi dily. Po nalozeni ¢tyf plnych boxt se
vraci do skladu, kde ¢eka na vykladku. Vykladku plnych boxl provadi pracovnik, ktery je na
pozici Retrak finished good naskladnéni. Po vylozeni plnych boxt opét piejizdi k mistu
nakladky prazdnych boxii a cely proces se opakuje az do skonceni smény.

Procesni mapa pozice vlacek FG je k nahlédnuti v piiloze €. 5.

5.5.1 Vystup ze snimkovani

Piehled zastoupeni jednotlivych &innosti

Pracovnik

Jizda 1:01:10

Pfehled zastoupeni jednotlivych &innosti SOUHRN

Ztrata organizacni
Pracovni rozhovor_

Nakladka / vykladka
ve skladu

Nakladka / vykladka
ve vyrobé

0:32:07

Nakladka / vykladka

S-S 0:25:21
ve vyrobé

Pracovni rozhovor 0:00:27

Ztrata organizaéni 0:08:59

Nakladka / vykladka .
ve skladu

0:00:00 0:00:00 0,00%

Osobni potreby 0:00:00 0:00:00 0,00%

2 BT B @ B ol 8 e 2 ni BH
oL = 3 ;_ B | B = ¢ - i ; £ -
= = [ 3 S = = S
: - L L #
U L i =% B E = i E " _
N, ) - — L.;)
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Obrazek 5-15: Souhrn ¢innosti Viacek FG W247 [Viastni zpracovani, 2019]
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Piehled zastoupeni jednotlivych ¢innosti

Pfehled zastoupeni jednotlivych éinnosti SOUHRN

Pracovnik

Nakladka a vykladka 0:26:01

T
Vylozeni a nalozeni 034:18

ve skladu

Ztrata organizacni 0:11:30
0:00:00 0:00:00 0,00% Nakladka a
vykladka
Osobni potfeby 0:00:00 0:00:00 0,00%

> L

e o ff o . w— ] - o— (

Obrazek 5-17: Souhrn ¢innosti Viacek FG W177 [Viastni zpracovani, 2019]

5.5.2 Nedostatky zjisténé pri snimkovani

Na trase dochazi k ¢astému zastavovani z diivodu potkavani jinych vIacka.
Vlacek se na konci ulicky musi otac¢ek ve vstupnim skladu.
Obcas nelze boxy na podvozkach snadno nalozit. Je nutné pouzit vice sily.

Pti nakladce a vykladce ve vyrobni hale zabraniuje prijezdu ostatnim vlackim kvili
jednosmérné ulicce.
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5.6 Retrak FG naskladnéni

Pracovnici na této pozici predev§im naskladiuji hotovou produkci do spadového regalu dle
FIFO. Boxy s hotovymi vyrobky vykladaji z vlac¢ku FG a podle potadi boxu, ktery nactou
skenerem jej naskladni bud’ do regalu nebo stohuji u zdi. U zdi se stohuji boxy, které nemayji
pofadi k uskladnéni dle FIFO. Kdyz ma pracovnik volnéji, tak vypomaha i u podvozku nebo si
ptipravuje boxy dle potadi k naskladnéni.

Procesni mapa pozice retrak FG naskladnéni je k nahlédnuti v piiloze €. 6.

5.6.1 Vystup ze snimkovani

Prehled zastoupeni jednotlivych &innosti

Pracovnik Suma_[Procentudlni zastoupeni Piehled zastoupeni jednotlivych €innosti SOUHRN

101 01 o,
odstaveniretraku| 0132 | 00133 0.34%

Pristaveni/ odstaveni

Zaskladnéni 2:00:33 | 2:00:33 Osabni potieby retraku

| Zaskladnéni

VyloZeni vlaéku 0:16:00 0:16:00

Stohovani boxl 0:05:43 | 00543

Odvoz boxu 0:27:41
Cio=oouL 01146
rozhovor
sc::‘:","‘," 0:50:50 Ostatni uZiteZné
edani Cinnosti

[P Odvoz boxu
Ostatni uziteene| . o,
€innosti

Pracovni rozhover

Ztrata organizaéni| 00935

Osobni potfeby 0:57:35

Scanovani a hledani

Obrazek 5-18: Souhrn cinnosti Retrak FG Naskladnéni I [Viastni zpracovani, 2019]

Piehled zastoupeni jednotlivych éinnosti

Pracovnik | Suma

odstaveni retraku 0:01:59 0:01:59

Piehled zastoupeni jednotlivych éinnosti SOUHRN

Procentualni zastoupeni

Pristaveni/ odstaveni

Zaskladnéni 18322 | 1:53:22 Osobni poffeby _retraku

Ztrata osobni

ZasKladnéni
Zirata organizacni ‘

Vylozeni viaéku 0:47:20 | 0:47:20

Stohovani boxu 1:03:53 1:03:53

Qdvoz boxu 05040 | 0:59.40
i 0:04:57 | 0:04'57
rozhovor

Scanovani a 05167 | 0.51.57

hledani

T
Ostatniuziteene| .05 | g:2005 4,40%
Einnosti

Ztrata organizaéni| 0:33:57 | 0:33:57

m 0:00:00 0:00:00 0,00%
Oscbni potieby 0:59:05 0:59:05 -5%

Obrazek 5-19: Souhrn ¢innosti Retrak FG Naskladneni I [Viastni zpracovani, 2019]

7.44% Odvoz boxu
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Obrazek 5-20: Spaghetti diagram Retrak FG Naskladneni I [Vlastni zpracovani, 2019]

5.6.2 Nedostatky zjiSténé pri snimkovani
e Cekani na dodélani pexes. Bez boxu v pofadi nelze naskladiiovat, takze nelze ani
expedovat a ob¢as dokonce dochazi i ke zdrzeni kamion.
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5.7 Vlacéek SK370 IMM

Hlavnim tkolem pracovnika je svdZeni materialu z vyroby na halu C a odvazeni prazdnych
boxi zpét do vyroby. Prilezitostné vyklada a naklada material z kamionu pro 2. zavod. Vedlejsi
ukoly, které vykonéava, pokud ma vice Casu je uklid prazdnych palet a odvazeni materialu

uréeného k drceni, ktery vozi z 2. zavodu.

Procesni mapa pozice vlacek SK370 IMM je k nahlédnuti v ptiloze €. 7.

5.7.1 Vystup ze snimkovani + Spaghetti diagram

Piehled zastoupeni jednotlivych &innosti

Pracovnik Suma | Pr
Uklid palet 0:00:00 0:00:00 0.00%
T MNabrania |
piivezeni pin. boxu 1:53:45 1:53:45
z H'roa
prazdného boxu 1:06:05 1:06:05
do vyrol
Vykladka/ 7 £7
nakladka 1:57:10 1:57:10
Y
Odvezeni 0:03:00 | 0:03:00
prazdnych palet
T Odvazeni |
materialu dofz 0:26:00 0:26:00 . 5.86%
H’ roa ide&lniﬁi
Pracovni rozhovor 0:16:30 0:16:3 I 3,72%
T
Ostaini uzitefné | 0o 50 | 5030 -,35%
cinnosti
Ztrata organizacni 0:00:00 0:00:00 0,00%
0:00:00 0:00:00 0,00%
Osobni potieby 0:50:40

Obrazek 5-21: Souhrn cinnosti VI

Obrazek 5-22: Spaghetti diagram Viacek SK370 IMM [Vlastni zpracovani, 2019]

5.7.2

e Vlagek jezdi pouze s 1 prazdnym/plnym boxem. Cinnost je vedena jako produktivni,

jelikoz je to jeho napln prace, ovSem zvySenim pievazeného mnozstvi jednotek se
doba stravena piejezdy.
e Nutnost odvazeni a svazeni materialu z haly C ke vsttikolisim a zpét, kviili montazi

znacne€ snizi

r~r

Ztrata osobni

Pracovni
rozhovor

Odvezeni prazdnych
palet

Pfehled zastoupeni jednotlivych Einnosti SOUHRN

Osobni potieby

Vykladka/ nakladka

acek SK370 IMM [Viastni zpracovani, 2019]

=1

jednoho gumového tésnéni.

Nedostatky zjiSténé pri snimkovani
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6 Uzka mista a problémové oblasti

Béhem pozorovani a tvorby procesnich map bylo odhaleno nékolik problémovych oblasti.
Nejdiive je ale nutné zminit, které z téchto oblasti jsou pro nés klicové. Na zaklad¢€ pozorovani
jsme dokazali definovat tizkd mista, ktera omezuji jednotlivé procesy. Na tuto kapitolu navazuji
napravna opatien, kterd maji za cil eliminovat uzka mista. Pro snaz$i orientaci jsou uzka mista
rozdélena do oblasti, kde se vyskytuji. Zaroven je niZze uveden obrazek, ktery znazoriuje
problémové oblasti.

LAYOUT HALA A/B MFA2 ‘

;T%

ﬁmii&%

[l
@:J‘U'u

- v -
! N - H L..LR.,;; H 18] (

Obrazek 6-1: Layout haly véetné vyznacenych problémovych oblasti [Viastni zpracovani 2019]

a) Pexeso

Vznikd na stanovisti vystupni kontroly ve vyrob¢, kterd odhali vadnou dvetni sestavu. Chybna
dvetni soustava je z boxu vyjmuta, box neni kompletni a je nutné ¢ekat na opravu ¢i dodélani
kusu, aby box mohl byt oznafen a odvezen do skladu hotové produkce. Jedna se o nejvétsi
problém celého systému. Timto dochédzi zastaveni naskladnovéani do spadového regalu na
expedici, protoze naskladiiovani je provadéno v sekvenci. Vznika fronta boxt ve skladu hotové
produkce a je tim zptisobena zbyte¢na manipulace, ¢ekani, blokace ulicek. Toto uzké misto je
oznaceno v obrazku 6-1 Cervenym obdélnikem s ¢islem 1.Dokonce mize dojit k zastaveni
expedice a odvozu hotovych vyrobkt k zakaznikovi.

b) Q-stav

Ve skladu se vstupnim materidlem (oznacenym v obrazku 6-1 Cervené s ¢islem 3) se nachdzi
stejna komponenta v né€kolika kvalitativnich stavech (QI, Q2, Q3 apod.). Jiny Q — stav
komplikuje zavazeni vyroby vstupnimi komponenty, protoZe supermarkety ve vyrobé
nedisponuji dostateCnym poctem drah, aby bylo moZzné do nich ulozit vice Q-stavi. V disledku
toho dochazi k tomu, ze manipulant zavazejici supermarket nemize nalozit ve skladu material
s jinym Q — stavem, nez je ve vyrobé. Musi tedy ¢ekat az do doby, kdy se ve vyrobé spotiebuje
veskery materidl s aktudlnim Q-stavem a nésledné muze naskladnit nasledujici. Q-stav
zpusobuje komplikaci pracovnikovi, kterému se ve skeneru zobrazuje material, ktery nemuize
zavést, a tak vznikaji zbyte¢né pohyby a ukony manipulantt.
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c) Nevyuzity regal A+B+C a zona REC, pevné pozice
Jedna se o sklad se vstupnim materidlem (viz obrazek 6-1 s ¢islem 3), kde je ¢ast regalu
nevyuzitd a systémové blokovana. Zaroven se ve skladu nachazi zéna REC, kde je umistén
veskery material, ktery neni kam ulozit, protoZze je regal uréen pro jiny material. Aby bylo
mozné materidl umistit do regélu je potfeba vytvofit dynamicky sklad bez pevnych pozic.

d) NedodrZovani vymezenych pauz
Pracovnici nedodrzuji vymezené pauzy. Casto dochazi k pietahovani pauz, a zaroveii k vytvareni
svych osobnich pauz (odchazeni na kutrarnu, kava apod.). Témito aktivitami je zptisobeno zkraceni
pracovni doby a tim 1 ke sniZeni produktivity pracovnika.

e) Blokovani ulicek
Z pracovniho snimku dne vyplynulo u nékterych pozic casté cekani. Jedna se o prostoj, kdy
pracovnik ¢eka na praci, nebo je blokovan jinym pracovnikem, coz se stava predevsim u vlacku ve
vyrob¢ a na pozici obaly. Blokace neni zpiisobena pouze pracovniky, ale také materialem, ktery je
ponechan uprostfed ulicky, ackoliv tam neni vyznac¢ena zona. Problémové ulicky jsou v obrazku
6-1 oznaceny Cerven¢ s ¢islem 3.
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7/ Napravna opatieni a navrhy

Tato kapitola se zaméfuje na jednotliva opatieni a ndvrhy eliminujici tizka mista a problémové
oblasti, které byly uvedeny v piedchozi kapitole.

7.1 Zména procest

V nasledujicich bodech budou popsany zmény v procesech, které maji za cil odstranit problémové
oblasti, zjednodusit a zpiehlednit proces. Zaroven zména procesu muze vést i k eliminaci
pracovnika.

1. Retrak A+B+C

Proces by se vyrazné€ zjednodusil, pokud by manipulant naskladiioval na zéklad¢ informaci ve
skeneru, ktery by mu sdélil, kde je potieba doplnit pick zénu. Odstranilo by se tim zbyte¢né
jezdéni po skladu a kontrolovani pozic, komunikace s manipulantem vla¢ku a naroc¢na
repaletizace. Pii uvolnéni blokovanych zén v regilech a uvolnéni zény REC dojde k
zjednodusSeni procesu a uspore manipulace. Déle byla z procesu odstranéna ¢innost otevirani
vrat a pfijimani kamionu. Tato ¢innost by méla souviset s pracovnikem piijmu ¢i pracovnikem
nakladky a vykladky.

Procesni mapa pozice Retrak A+B+C je k nahlédnuti v ptiloze €. 8.

2. Vlacek DSS

Diky zméné v informacnim systému pro dopliiovdni pick zdény, se odstranila moznost
chybéjiciho materidlu ve skladu. Dal§im vyraznym krokem pro zjednoduseni procesu by byla
eliminace Q stavll a moZnosti, Ze nebude misto pro naskladnéni bedny ve vyrobé&. Pro zlepSeni
pohybu po vyrobni hale byla manipulantim pfidana ¢innost svoz obalt a odpadu, aby
pracovnici na pozici Obaly nemuseli viibec chodit mezi vyrobnimi linkami. S timto krokem se
poji nové nastaveni milkrunii a nastaveni tras.

Procesni mapa pozice Vlacek DSS je k nahlédnuti v ptiloze ¢€.9.

3. Vlacek C118 IMM
Mozné usnadnéni procesu na této pozici je takové, aby pracovnik nemusel hledat podvozky v
celém podniku, je nutné urceni mista pro podvozky. Dalsi Gisporu lze provést zménou nakladani
boxl na podvozky. Misto soucasnych boxti, by mohly byt pouZity boxy na koleckéach a tim by
pracovnik na jednotlivych stanovistich pouze rucné piesouval boxy. Odpadlo by zde pouziti
obou retrakd.
Procesni mapa pozice Vlacek C118 IMM je k nahlédnuti v ptiloze ¢. 10.

4. Obaly
Proces pracovniki na pozici obaly se vyrazné usnadni tim, Ze odpad a obaly budou z vyroby
svazet vlacky. Jejich ukolem bude pouze tfidéni vratnych boxa, likvidace obalil a slepovani
Stitkti. Pokud by bylo mozné provést zménu Stitkovani boxi na stanovisti vstupni kontroly,
doslo by k zjednoduseni ¢innosti pracovnikd.
Procesni mapa pozice Obaly je k nahlédnuti v ptiloze €. 11.

5. Vlacek FG
U tohoto procesu nebyly vypozorovany zadné nedostatky, takZe nebyly v procesu provedené
7adné zmény.
Procesni mapa pozice Vlacek FG je k nahlédnuti v piiloze €. 12.
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6. Retrak FG naskladnéni
Proces by se pracovnikim vyrazn¢ usnadnil, pokud by se Uplné nebo alespon castecné
eliminovala tvorba pexesa. Pracovnici by tak mohli plynule naskladnovat a netvofila by se
fronta boxti u zdi.
Procesni mapa pozice Retrak FG naskladnéni je k nahlédnuti v piiloze €. 13.

7. Vlacek SK 370 IMM

Hlavni ukol je takovy, ze ptevazi z haly C prazdné boxy na halu A+B a odvazi plné boxy na
halu C. Na halu C je realizovana dodéavka s plnymi boxy, které vylozi a po jednom pteveze. Po
vylozeni, nalozi prazdné boxy a odveze na halu A. Pokud pfijede kamion s prazdnymi obaly,
tak zajist'uje jejich vykladku i odvoz. Zde je velky potencial v Gprave zpiisobu manipulace boxt
mezi halami, nebot’ pfevoz materialu je znacné¢ nehospodarny. Idedlnim fesenim by bylo
nahradit vysokozdvizny vozik vlackem, kterym je mozné prepravit vice boxti najednou. Toto
feSeni by bylo ekonomicky vyhodnéjsi a doslo by i k Gspofe ¢asu manipulanta.

Procesni mapa pozice Vlacek SK370 IMM je k nahlédnuti v ptiloze ¢. 14.

7.2 Pexeso

Zde je nutné zavedeni a nastaveni toku informaci, uréeni zodpovédné osoby a nastaveni
predavani smén. Soucasn¢ by bylo dobré nastavit ¢asovy interval, do kdy musi byt vadny kus
napraven. Pii vzniku je zapottebi vynalozit max. sili na dod€lani potiebného kusu. Je potiebné
mit zavedené vyporadani s timto typem palet pfi pfedavani smény.

7.3 Q-stav

Idedlnim stavem by bylo zruSeni Q-stavli, popf. snizeni poctu variant Q-stavi. Soucasné by
bylo vhodné navysit pocet drah v supermarketu, nebo uvolnéni drah s tim, Ze bude mozné
naskladnit do drahy dva riizné stavy. Dale je nutné odebrani Q-stavl ze skeneru, tak ze ptikaz
bude tvotfen pouze aktivnim materidlem, ktery muze byt zavezen. Timto dojde k eliminaci
zbyte¢nych pohybli manipulantd vlackt zavazejici vyrobu. Manipulant jiz nebude muset
skenovat material, ktery stejné nemize nalozit a zamezi také se tomu, ze manipulant nebude
moci umistit bednu ve vyrobé do supermarketu.

7.4 Regal A+B+C a zona REC

Pro lepsi organizaci ve skladu by bylo nejprve vhodné uvolnit pevné stanovené pozice regalu
se vstupnim materidlem. Timto krokem dojde zaroven k uvolnéni zony REC, nebot’ material v
ni uloZzen bude moci byt umistén na dané pozici v regélu.

7.5 Nedodrzovani vymezenych pauz

Pti nedodrzovani pauz dochazi k vyraznému poklesu produktivity pracovnika a je nezbytné
nutné toto plytvani ¢asem omezit. Tomuto je mozné piedejit pfesné nastavenymi pauzami a
kontrolou pracovnikti béhem pracovni doby.

7.6 Blokovani ulicek

K blokovani nejcastéji dochazi v disledku nerespektovani vyznacenych zon pracovniky
k odstaveni pojizdného regalu a ke kiiZeni tras vlack a manipulantt pro sbér odpadu. Kiizeni
tras by se mélo vyrazné zlepsit tim, Ze obaly budou z vyroby svazeny manipulantem vlacku.
Pro to, aby pracovnici zacali respektovat vyznacena mista by mélo stacit upozornéni.
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8 Postup zmén

Pro uspésné zavedeni navrhovanych zmén je potieba vytvorit strukturovany postup implementace
zmen. Tyto Casti jsou strukturovany dle Casu na:

1. Okamzité zmény (kratkodoby horizont)
2. Taktické zmény (stfednédoby horizont)
3. Strategické zmény (dlouhodoby horizont)

8.1 Okamzité zmény

Okamzité zmény by mély byt realizovany v kratkém casovém tseku, nejdéle do jednoho mésice.
Mezi okamzité zmény bylo zatazeno:

e vypoiradani pexesa,

e blokovani ulicek,

e nedodrZzovani vymezenych pauz.

8.2 Taktické zmény (stifednédoby horizont)

Taktické zmény by mély byt realizovany ve sttednédobém useku, coZ predstavuje ¢asoveé obdobi v
rozmezi jednoho az tfech mésict.
Mezi taktické zmény bylo zatazeno:

e oprava Q-stavu,

e nastaveni kapacit regalti supermarketu ve vyrobé

e zruSeni pevnych pozic ve skladu,

e Uprava informaéniho systému pro Retrak A+B+C.

8.3 Strategické zmény (dlouhodoby horizont)

Strategické zmény jsou zmény, kde jejich implementace zabere vétsi mnozstvi Casu a neni je mozné
realizovat v kratkém Casovém useku. Zde je jednd o Casovy horizont cca ptl roku az jeden rok.
Mezi strategické zmény bylo zatazeno:
e Implementace jiné manipulacni techniky pro pozice vla¢ek C118 IMM a vlacek SK370
IMM.
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Zavér

V teoretické ¢asti byly definovany potiebné znalosti tykajici se feSené problematiky. Uvodni
kapitolou bylo sezndmeni se s cili logistiky a jejim informacnim zajiSténim, které je pro
logistiku nezbytné. Podstatnou kapitolou byly procesy a ¢innosti v logistice a popis procesniho
modelovani metodou BPMN.

Cilem této prace bylo identifikovat izka mista v logistickych procesech a navrhnout napravna
opatfeni, ktera je eliminuji. V praktické casti byly béhem procesu snimkovani zjistény
nedostatky v oblasti vstupniho a vystupniho skladu, které se tykaly prostoru ve skladu.

Ve vstupnim skladu bylo zjisténo nevhodné skladovani materialu z divodu pevné nastavenych
pozic v regalech a material musel byt uskladnovan v zoné vedle regalu 1 ptes to, ze sklad nebyl
zcela zaplnén. Navrzenym ndpravnym opatfenim bylo odstranéni pevnych pozic. Ve vystupnim
skladu byl nejvétsi problém s naskladnénim hotové produkce, kvili systému FIFO. Boxy
s hotovymi produkty nebyly do skladu zavazeny v potfebném potradi z diivodu pochybeni
vyroby.

Hlavni ¢asti prace bylo provedeni analyzy logistickych procesti u sedmi pracovnich pozic.
Cinnosti a jejich ¢asova naro¢nost byly pii vykonu prace zachyceny pomoci ¢asového snimku
dne a spaghetti diagramu. Zjisténé poznatky byly nasledn¢ vyhodnoceny formou procesnich
map. Pfi procesu pirepromysSleni doSlo k definovani produktivnich, neproduktivnich a
ztratovych Cinnosti. V disledku porovnani vystupi ze snimkovani a procesnich map bylo
provedeno eliminovani neproduktivnich ukont a Gplné odstranéni ztratovych ¢innosti. Diky
navrhu napravného opatfeni a tvorbé novych procesnich map se ndvaznost ¢innosti U vétSiny
pozic velmi zjednodusila.

Z dtivodu provazanosti logistiky s jinymi oblastmi podniku do nékterych pracovnich postupti
zasahovaly 1 jiné nedostatky, které byly mnohdy zplisobeny nevhodné nastavenym systémem
nebo nedostatecné organizovanou vyrobou. Vzhledem k témto problémovym oblastem byly
navrzené moznosti feSeni alespoii tak, aby nenarusovaly chod logistiky.

Vzhledem K naro¢nosti zmén bylo na zavér navrzeno, v jakém casovém sledu by méla byt
napravna opatfeni uskutecnéna tak, aby doSlo k maximalnimu zefektivnéni logistickych
procesti.
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Wyoitl atene Opstt jeza

Provedans zmény:
- Qdstranénl hleddanl nepflpravenysh podvezkd.
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; [ —— '
i ohaly !
i !
SO S i
i Sbir oball “ : 1
I Viagek privazi o i i !
i sbaly Jepaleta pina? | ; pievozy i
! Va Jden! i i Vypsani !
g Pomot 8 " odpadniha Odstrafiovan! Boxy ideny na ANO . " Priprava 1
{ wyidédkeu Tridéni boxu vt s Jehe i i pa\s[: Zapaskovan! dedavatelskeho Plevoz k regalu pré?dw’v:é palety i
! zpracovan ! ! paplr i
[ i i Prazoa paletana |
= : 1 i abaly prpravene |
2 ! i i i
=] i | i !
i i [
i
' ; i
Oprava baleni
Potadavek 2 Opravenc
piijmu. Ze palety
neslandsrénl
potat oball
Q
7
e
P Zavezen palet
i
g Paisty s oosly
& pripraveny k
advaz
H
z
2 Zavazenilinek a
a svézeni oball
3
] Zacatak smany
H
Provedené zmény:
- Odstrandn sbér oballs 2 viraby obalafkami. Obaly nyni svazi valacek
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Vyména baterie

Prejezd do

skladu Vyméni baterii

Prejezd zpét

Vybiti baterie Opét jezdi

ZavaZeni a svoz

Viagek FG

Pfijezd k naloZeni Vlacek nalozen

Prejezd do
vyroby

Vylozen{
prazdného boxu

O

Piesun k
nakladce
prazdnych box(

Cekani na
nalozeni

Pfesun k

NaloZeni FG vykladce FG

)

1 Viatek

_.C

Pfijezd k vyloZeni yloZzen

Cekani na
vylozeni

I
i
i
i

@

konec smény

Nakladani

Podvozky

Viacek prijel Viagek nalozen

Retrak FG naskladnéni

Vykladani

Vlagek pfijel Viatek vyloZzen

Zadné zmény nebyly provedeny.

M




Ptiloha ¢. 13

Vykladani viacku

NE

Pro zjisténi
pofadi a pozice

Viacek vylozen Ve zaskladnéno
Naskenovani
pozice a boxu

(pro pfifazeni)

Piijezd Vidku Vykladani Naskenovani Zaskladnént
boxu spravne bedny

Je vie
zaskladnéno?

Vypomaha do
pfijezdu vlacku
Ma cas?
sadost o vypomoc

Vypomaha na
podvozcich

Retrak FG Naskladnéni

Vypomoc
ukongena

Vybita baterie

Retrak FG nalskladnovani

Pfejezd Vyméni baterii Prejezd zpét

Opét jezdf

i
i
|
i
i
i
i
i

-

Vlacek jezdi

Viaéek

Podvozky

Zadost o vypomoc
na podvozcich

Provedené zmeny.
- Qdstranéna tvroba pexesa.
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Zavdian]

Al
i
i
i
, . i
MaloZeni Ptejezd do haly ‘ylozeni Nalozeni boxu Qdovoz piného i
prézdného boxu i e by pol boxu s dily na i
1 hale C p 5 N halu | e
| UKlid prazdnych K
1 palet
i
i

+

Wylezenimalozeni

.
|
i
|
i
—_ i
|
i
|
i
|
i
i

I o
1 : | ) " . .
i . dodavky . i Uklid prézdngch _F'rsvuz Spatnych
H Jsou pievezeny Jsou pievezeny R i palet i dobrych palet k
! vEechny boxy? wechny boxy? Doddvka i sil
| nalpfena ! , .
. M2 Eas/dila navie
| Vo3 plné box Pfevoz jednoho Pfevoz hoxu 2 Ir\:i?:r:;h:]?xy !
| ylostp! o bexu ha halu G haly enald (pa !
i jedné) 1
1 Frijezd deddvky z Daodavka prazdng Daodavka I e e e
i IAC se 4 baxy piipravena k |
H (TROLINY) nakladce i
: 6-8x za den i
(T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T
Viykladani
dodvaky

Doddvka vyloZena

Fijezd doddvky

wykldani
kamianu

WylaZenl boxd z
doddvky

Pfevoz po jedné
na halu AB

Vlacek SK370

NE

Bony piovezeny

Kdo odvi i
abaly?

Wyklada prazdné Qadvazl prazdna MNakladani

obaly obaly na halu hotevch dila i Odvoz destnikis
L Kamion naloZen 1
Jsou viechny fipraven “ i Sadost
obaly vyloZeny? k nakladze i Wa-f:ghri:
I miterialy N Dediniky
i st Dedinlky hatové plavazany
: mgilt'gleun:\a Odwoz do Masazeni Pfevezena C
d e 7 ¢ &
g g i i hale vyToby Trublek
1
}
i
1
i
1
1
[

|AC Dodévka Dodévka odjizdi
piijizd

IAC Dodavka

c
2
5 O
5
¥
Pifjzed kamionu
Je material
prevezen?
2 Odvazi prazdng Prevail k
2 boxy na halu C navesu
Il
) Po¥adavek na Obaly odvezerny Praveazano Material prevazan
‘i pomoc s
& wykladkou
i
£
£ .
Zadost z vyroby
g- PoZadavek spinén
=
: O
2
=
a
k-
[a} Prijede dodavka s Dodavka odjizdi
maternzlern

uréznym k droeni

Eeby\y provedeny Zadné zmény.




