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ANOTACE

Diplomova prace se zaméfuje na problematiku materialovych tokid ve spole¢nosti Continental
Automotive Czech Republic s.r.o. Teoretickd Cast prace je vénovana materidlovym tokim
v ramci logistického fetézce. Predmétem zajmu jsou také aktivni a pasivni logistické prvky. Je
provedena analyza materialového toku mezi spole¢nostmi Continental Automotive Czech
Republic s.r.0. a M. Preymesser Logistika, spol. s r.o. Na zaklad¢ vysledka analyzy jsou poté

navrzeny upravy téchto materidlovych toktu. Navrhy jsou ekonomicky zhodnoceny.

KLIiCOVA SLOVA

logistika, materidlové toky, fizeni materialovych tokt, aktivni logistické prvky

TITLE

Modification of material flow in company Continental Automotive Czech Republic s.r.o.

ANNOTATION

The work focuses on material flow issue in company Continental Automotive Czech Republic
s.r.0. Theoretical part of this work is about material flow in terms of logistics chain. Subject
of interest is also active and passive logistics elements. Analysis of material flow between
Continental Automotive Czech Republic s.r.o. and M. Preymesser Logistika, spol. sr.0. is
made. Then there are proposed modifications of material flow based on result of analysis.

Propositions are economically evaluated.

KEYWORDS

logistics, material flow, material flow managment, active logistics elements
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UVvOD

V soucasné dobé¢ je velmi dulezité optimalizovat veskeré procesy a naklady tykajici se
toku materidlu, aby bylo zajisténo bezproblémové zasobovani vyrobnich linek materidlem.
Optimalniho stavu v oblasti materialovych toka Ize dosdhnout pouze neustalym analyzovanim
soucasné situace a hledanim novych zplsobii a novych technologii, jak dosdhnout co
nejefektivnéjSitho materidlového toku. Efektivnost materidlového toku muize byt stézejni pro
udrzeni konkurenceschopnosti spolecnosti vV dnesnim rychle se rozvijejicim trznim prostiedi.
Stézejni soucasti fizeni materialového toku je 1 vyuziti aktivnich logistickych prvka. Je tieba
vyuzivat moderni aktivni prvky, které v soucasné dobé sméfuji k automatizaci. Automatizaci
aktivnich logistickych prvki Ize dosdhnout snizeni osobnich nakladl, resp. ptfevedeni
pracovnikil na jiné pozice v ramci spole¢nosti.

Tato diplomova prace se zabyva problematikou materidlovych tokli ve vybrané
spole¢nosti. Je zpracovavana ve spole¢nosti Continental Automotive Czech Republic s.r.o.
Cilem diplomové prace bude navrhnout upravu materidlovych tokii ve spole¢nosti Continental
Automotive Czech Republic s.r.o. tak, aby byl zabezpecen optimalni pribéh vyrobniho
procesu. Jedna se o upravu materialovych tokt mezi spole¢nostmi Continental Automotive
Czech Republic s.r.o. a M. Preymesser Logistika, spol. s r.o. Tato spole¢nost zajistuje
vybrané logistické sluzby pro spole¢nost Continental Automotive Czech Republic s.r.o.
Pozornost bude zamétena na vyuziti aktivnich logistickych prvkil v rdmci plynulého zajisténi
materialovych tokt. Toto téma bylo zvoleno z divodu autorova pracovniho poméru ve
spole¢nosti M. Preymesser Logistika, spol. s r.o.

Prvni c¢ast prace bude zaméfena na teoretické vymezeni feSené problematiky.
Pfedmétem z4ymu bude fizeni materidlovych tokl v ramci logistického fetézce. Prezentovany
budou také aktivni a pasivni logistické prvky.

Dale budou podrobné analyzovany stavajici materidlové toky mezi obéma
spole¢nostmi s cilem identifikovat problémy s nimi souvisejici. Na zakladé ziskanych
poznatki budou poté navrzeny upravy materidlovych tokii. Navrzené tupravy budou

ekonomicky zhodnoceny.



1 MATERIALOVE TOKY V RAMCI LOGISTICKEHO
RETEZCE

Tato kapitola diplomové prace piedstavuje teoreticka vychodiska feSené problematiky.
Je vymezen vyznam materidlového toku v ramci logistického fetézce a jsou charakterizovany
aktivni a pasivni logistické prvky. Protoze feSena problematika souvisi s oblasti skladovani, je
pozornost vénovana i procesu skladovéani a v jeho ramci piedevsim skladiim a jejich funkci.
Vzhledem k tomu, ze spolecnost, ve které je diplomova prace zpracovavana, vyuziva systém
kanban, je v zavéru teoretické ¢asti prace tento systém kratce charakterizovan. Cela teoreticka
¢ast prace vychazi z reSerSe odborné literatury, jsou vyuzity predevsim odborné monografie;

vSechny pouzité zdroje jsou uvedeny v seznamu literatury.

1.1 Materialové toky
Dan¢k a Plevny (2005) tvrdi, Ze jednou z nejpodstatnéjSich a velmi dulezitych soucasti
logistického fetézce je pohyb materidlu, ktery je jednou ze slozek materidlového toku, coz
dale zahrnuje pohyb prvotnich surovin, pohyb komponentl, pohyb hotovych vyrobki a
navazujici tok obalovych materiali k recyklaci ¢i likvidaci. Materidlovy tok je zminén uz
v samotné definici logistiky: ,, Logistika je rizeni materidlového, informacniho i financniho
toku s ohledem na véasné plnéni pozadavkii findlniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu
zisku v celém toku materialu. Pri plnéni potreb findalniho zdkaznika napomdha jiz pri vyvoji
vyrobku, vybéru vhodného dodavatele, odpovidajicim zpiisobem Fizeni viastni realizace
potieby zdkaznika (pri vyrobé vyrobku), vhodnym premistenim pozZadovaného vyrobku
K zdkaznikovi a v neposledni radé i zajistenim likvidace mordlné i fyzicky zastaralého
vyrobku.* (Sixta a Macat, 2005, s. 25). Zde je tfeba zminit, ze Dan€k a Plevny (2005) a
Danék (2006) tvrdi, ze ackoliv financni toky s logistikou uzce souvisi, tak je logistika ptfimo
nefesi.
Dangk a Plevny (2005) uvadéji, ze predmétem zkoumani logistiky jsou tyto toky:
e  Materialové,
e Informacni,
e Toky energii,
e  Obalové,

e  Odpadt.
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Pticemz zékladem jsou pravé toky materidlové, protoze jejich prostiednictvim jsou
uspokojovany potieby zakaznikll. Organizace materidlovych tokl pak spociva Vv téchto
rovinach:

e Tok materialu,

e Pfepravni fetézec,

e Logisticky fetézec.

Podle Pernici (2005) 1ze materidlovy tok popsat jako pohyb materidlu ve vyrobnim procesu ¢i
ob¢hu provadény tak, aby byl material k dispozici na spravném mist€¢ v pozadovaném
mnozstvi, neposkozeny a v potfebném okamziku, a to vSechno s pfedem danou spolehlivosti.
Dan¢k (2006) tvrdi, ze za tok materidlu je povazovan organizovany pohyb materidlu od
zdroju surovin pfes jejich prvotni zpracovani, jejich zhodnoceni ve vyrobnim procesu, az po
dodani hotového vyrobku koneénému uzivateli a zpracovani odpadi.

Podle Danka a Plevného (2005) je piepravni fetézec vniman jako piemistovani materidlu
mezi jednotlivymi misty, kde se materidl zpracovava, a zaroven i piemisténi hotového
vyrobku ke kone¢nému uzivateli, ptfipadn¢ k likvidaci ¢i zpracovani odpadu. Jak materidlovy
tok, tak pfepravni fetézec lze vnimat jako podmnoziny logistického fetézce, protoze ten obé
tyto komplexni ¢innosti zahrnuje.

Gros, Barancik a Cujan (2016) popisuji logisticky fetézec jako posloupnost ¢innosti,
jejichz vykon je nezbytny pro splnéni pozadavkl finalniho zédkaznika v poZadovaném cCase,
mnozstvi, kvalit¢ a na pozadované misto. Logisticky fetézec ,,dynamicky propojuje trh
spotieby s trhy surovin materidalu a dilii. Procesy v ném maji mit hodnototvorny charakter.
“(Pernica, 2005, s. 210). Pernica (2005) dale u logistického fetézce upozornuje na hmotnou
stranku a nehmotnou stranku. Hmotna stranka zahrnuje samotné uchovavani a premistovani
hotovych vyrobkl, potfebnych k uspokojeni potfeby zakaznika, ale i véci souvisejicich
(obalti, pomocného materialu) i 0sob, napfiklad servisnich pracovnikti. Nehmotna stranka pak
obsahuje pfemistovani a zachovavani informaci o vSech piemistovanych polozkach
uvedenych v hmotné strance logistického fetézce.

Cilem logistiky, jak uvadéji Dan¢k a Plevny (2005), je optimalizace logistickych
¢innosti a nékladi, pficemz by ndklady mély byt posuzovany jako celek.

Materidlovy tok miZze byt vyjaddfen v riznych veli¢indch, napfiklad kilogramy,
tunami, litry, ¢étvereCnymi metry, krychlovymi metry, pocty kusi atd. Nejlepsi ptehled o
materialovych tocich a jejich grafickém znazornéni poskytuje Sankeyiv diagram (viz

Obrazek cislo 1).
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I Likvidace odpadu ]

Obrazek 1 Sankeyiv diagram (Dané€k a Plevny, 2005)

Pfi organizaci materialovych tokt podle Daika (2005) vyuzivame aktivni logistické
prvky a pasivni logistické prvky. Samotnd organizace materialového toku zahrnuje tyto
nasledujici ¢innosti: baleni, manipulaci a ptepravu. Podle Pernici (2005) je velice dulezitou
vlastnosti ovliviiujici materidlovy tok jeho pruznost, které 1ze dosahnout sladénim aktivnich a

pasivnich logistickych prvkd.

1.1.1 Struktura materialovych toki
Gros, Baran¢ik a Cujan (2016) uvadgji, ze strukturu materidlovych tokt velice vyrazné
ovlivituje pouzivana technologie vyroby a zmiiuji tyto tfi moznosti:
e Ve vyrobnich procesech typu A jena pocateCnich stupnich vyroby z mnoha
komponenta aZz po né€kolika stupnich kompletace zhotoven finalni vyrobek. Pro tento
typ procesu je charakteristické zuzovani materidlniho toku, ktery se postupné spojuje

v takzvanych konvergentnich bodech. Tento proces je mozné nalézt napiiklad
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VvV automobilovém pramyslu, kde jsou procesy s vysokym poctem materidlovych
vstupl, univerzalnimi vyrobnimi linkami a omezenym vyuzitim vyrobenych
polotovara.

Vyrobni procesy typu V jsou V podstaté opakem vyrobnich procesii typu A, protoze
zde se materialovy tok v divergentnich bodech §té€pi a z nizkého poétu vstupti vznika
velké mnozstvi vystupu je obvyklé napiiklad u zpracovani ropy uhli nebo jinych
surovin.

Vyrobni procesy typu T jsou charakteristické jednoduchou az linearni strukturou
materidlového toku a az v poslednim stupni vyroby je ziskdno velké mnozstvi variant
vyrobku tpravou stejného zdkladu. V tomto systému se nachdzi minimum
divergentnich a konvergentnich bodl, coz je typické napiiklad pro vyrobu

elektrotechniky.

Vyse popsané varianty jsou idealni stavy vyrobnich procest a v praxi je ¢asto mozné nalézt

kombinace téchto procesu.

1.1.2

1.1.3

Naklady na materialovy tok

Néklady na materialovy tok jsou velmi vyznamné a podle Pernici (2005) se projevuji i
na Urovni celého logistického fetézce. Naklady jsou ovlivnény nésledujicimi faktory
Pernica (2005):

Povahou materidlu: na stejnorody materidl je tfeba vynaloZit mensi néklady, neZ na
material nestejnorody ¢i nestandardni,

MnozZstvim materidlu: ¢im vyS$$i je manipulované mnozstvi materidlu, tim vice klesaji
jednotkové naklady,

Trasou, po niz se material pohybuje: s rostouci vzdalenosti a Clenitosti trasy piimo
umérné rostou i naklady

Urovni fizeni tokii: ¢im vy$si Giroveii Fizeni, tim niz§i jednicové néklady

Casem a frekvenci: ¢im rychleji ma tok probihat, tim vy3§i budou jednicové naklady;

¢im je materidlovy tok pravidelngjsi, tim niz8i budou jednicové naklady.

Plynulé materialové toky

Jurova (1998) uvadi, ze plynulych materialovych toka Ize dosahnout technikou,

vyuZivajici zménu podniku od funk¢ni organizace k organizaci orientované na vyrobek. Tato

technika je pouzivana pii implementaci systému JIT (just in time). Pfi pouziti této techniky se

vyuziva téchto péti dil¢ich krokl (Jurova, 1998):
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Analyza podnikovych materidlovych tokl se pouziva prevazné u spolecnosti délenych
na vice vyrobnich zavodu a zajiStuje co nejefektivnéjsi a nejjednodussi planovani
materidlovych tokd mezi jednotlivymi zavody.

Analyza materialovych tokli v zévodé, jejimz cilem je analyza vyrobkl a
materialovych tokid a jejich tGprava tak, aby se daly vytvofit vyrobkové orientované
zéavody.

Skupinova technologie, kterd si klade za cil sdruzovani individualnich pracovist' do
vétsich skupin, které budou vyrabét podobné dily, ¢imz se zjednodusi materialové
toky, zasobujici tato pracoviste.

Analyza linek, jejimz cilem je uspofadat pracovisté na lince tak, aby byly materialové
toky co nejefektivnéjsi.

Analyza vybaveni pracovist’ by méla zajistit vybaveni jednotlivych stanovist’ na lince
vSemi potiebnymi nastroji, které jsou nutné K provedeni vSech potiebnych tkonti na
stanovi$ti vykonavanych.

Pro zajisténi plynulych materidlovych tokd je téZ nutné zavést malé vyrobni a

dopravni dodavky a zvyseni frekvence dopravy, zvySeni urovné kvality vyroby, vyuzivani

unifikovanych dopravnich prostfedki u vyrobcli a dodavateltl, redukce zatfazovacich Casi a

¢ast pro vyménu nastroju.

1.2 AKktivni logistické prvky

Aktivni logistické prvky jsou dle Sixty a Macata (2005) v logistickych systémech

vyuzivané K realizaci logistickych funkci a provadéni netechnologickych operaci s pasivnimi

prvky jako je napiiklad: baleni, tvorba a rozebirani manipulacnich jednotek, nakladka,

prekladka, vykladka, uskladiovani, vyskladhovani, rozdélovani a kontrole. Podle Pernici

(1994) vétSina téchto operaci spociva:

ve zmén¢ umisténi a uchovavani pasivnich logistickych prvkl v tomto piipade jsou
aktivnimi logistickymi prvky technické prosttedky a zafizeni pro manipulaci,
pfepravu, skladovani, baleni a fixaci.

ve shromazd'ovdni a pfenosu informaci, bez nichZz by vySe uvedené operace
S pasivnimi logistickymi prvky nemohly probihat. V tomto ptipad¢ patii mezi aktivni
logistické prvky také 1 technické prostfedky a zafizeni, slouzici k operacim
s informacemi, jako prostfedky pro automatickou identifikaci pasivnich logistickych

prvk, pocitace a sit€¢ umoziujici pfenos informaci.
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Vzhledem k tomu, Ze nékteré vyse uvedené aktivni prvky maji lidskou obsluhu, je
treba mezi aktivni prvky zatadit také lidskou slozku.
Cempirek (2000) zduraziuje dilezitost spravné volby pii vybéru vhodnych aktivnich
prvku, a to dle nasledujicich kritérii:
e Piepravovaného zbozi,
e Intenzity pfepravy,
e Pfepravni trasy,
e Platné legislativy.
Vhodna volba aktivnich prostfedki vede k optimdlnimu vyuziti dopravnich a
manipulacnich prostfedki, minimalizaci prazdnych jizd, zvyseni flexibility, diky ¢emuz se lze
lépe ptizpusobit provoznim podminkam, zvySuje Se transparentnost, a to vede K snazSimu

pfitazeni nakladl a lepsi informovanosti o aktudlni situaci.

1.2.1 Déleni aktivnich logistickych prvki

Cempirek (2000) cleni aktivni logistické prvky na stadlé a nestalé. Mezi stalé¢ fadi
valeckové drahy, kotoucCové drahy, pasové dopravniky, fetézové dopravniky, $nekové
dopravniky a skluzy. Mezi nestalé pak patii Cempirek (2000):

e Zvedéky, naptiklad stohovaci jefab, portalovy jefab, zavésny jetab,

e Regalova zafizeni, mezi néz nalezi prosttedky Kk obsluze regald, stohovani do regali,

e Vytahy osobni nebo nakladni,

e S podlahou spojené dopravni prostredky, které jsou dale rozd€leny na bezkolejové,
jako stohovace, vleky, vysokozdvizné voziky, zvedaci voziky, kolejové voziky,
plosinové voziky a voziky s vodici stopou, to znamend bez fidice.

Pernica (1994) d¢li aktivni prvky podle rozdéleni pohybu na pfetrzity a spojity.
Prostfedky pro pietrzity pohyb se déale dé€li podle provadénych operaci na zdvih, pojezd a
stohovani. Mezi prostiedky s plynulym pohybem patii dopravniky. Prostfedky s pretrzitym
pohybem jsou vSechny ostatni. Zakladni déleni podle autori Cempirka (2000) a Pernici
(1994) je tedy podobné a lisi se pouze hloubkou detailnosti. Podle Cempirka (2000) lze jesté
pohyblivé prostiedky délit na dvé skupiny - dle polohy a dle postaveni fidice pii stohovani.
Prvni skupinou je ,,man down* (muz dole); jiz z tohoto nazvu vyplyva, Ze stanovisté fidice je
nevysuvné, pevné v podvozku voziku a fidi¢ manipuluje pouze s celymi paletami. Naopak
skupina ,,man up* (muz vzhiru) ma stanovisté vysuvné a tim padem ma piimou kontrolu nad

paletou a mizZe vychystavat uskladnény material do svoji manipula¢ni jednotky.
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1.2.2 Charakteristika vybranych aktivnich prvku

Podle Pernici (1994) jsou paletové voziky nizkozdvizné; patifi mezi nejrozsiienéjsi
prosttedky pro vidlicovou manipulaci s paletovymi jednotkami. Dé&li se na ruéni a
s elektrickym pohonem. Rucni disponuji uzite¢nou hmotnosti v rozmezi 600 kg az 3000 kg a
zdvihem do vysky 125 mm. Vozik se ovlada pohyby oje a je vhodny i pro lozné operace
uvniti ISO kontejnerd. Nevyhodou dle Cempirka (2000) je nemoznost nabirani Sstandardnich
palet na Sifku. Elektrické nizkozdvizné voziky mohou byt ru¢né vedené, nebo se stojicim ¢i
sedicim fidicem a mohou byt vybaveny prodlouzenymi vidlicemi pro premisténi dvou palet.
Pernica (1994) dodéava, ze jejich rychlost se pohybuje mezi 4 az 10 km/h.

Vysokozdvizné voziky byly, jak uvadi Cempirek (2000), vyvinuty vroce 1917
Eugenem Clarkem pro vnitropodnikovou dopravu v Chicagu. Tento prvni vozik byl téikolovy
a pohanény zdzehovym motorem. Prvnim akumulatorovy vozik byl sestrojen az roku 1942.
Vysokozdvizné voziky lze délit dle pohonu na akumulatorové nebo se spalovacim motorem, a
to benzinovym, naftovym nebo plynovym. Pernica (1994) dé€li vysokozdvizné voziky na
vysokozdvizné motorové voziky podepiené, vysokozdvizné motorové celni voziky a boc¢ni
voziky:

e Vysokozdvizné motorové voziky podepiené, které jsou nejjednodussi a nejlevnéjsi,
mohou byt ruén€ vedené nebo se stojicim fidicem. Jejich konstrukce neumoznuje
nabirani standardnich palet na S$ifku, ale oproti nizkozdviznym vozikim maji vyssi
zdvih az 3300 mm. Sirka voziku je 870 mm a minimalni pracovni ulicka 2200 mm.

e  Vysokozdvizné motorové ¢elni voziky jsou nejuzivangjSimi vysokozdviznymi voziky;
lze je rozdélit na lehké stfedni a tézké dle uzitené hmotnosti a na tfikolové ¢i
¢tytkolové, piipadné podle pozice fidice (mize sedét bocné nebo Celné k vidlicim).
Gros, Baran¢ik a Cujan (2016) tvrdi, Ze mezi zékladni vykonové parametry voziku
patii nosnost, vySka zdvihu, pojezdova rychlost, rychlost zdvihu, manévrovatelnost.
Nosnost vozikli se pohybuje mezi 2 az 10 tunami, vyska zdvihu je az 20 metra
pojezdova rychlost mezi 10 az 15 km/h a zdvihova rychlost mezi 0,3 az 0,5 m/s.

e Bocni voziky jsou pouZivany hlavné tam, kde délka manipulovaného materidlu
ptfesahuje prijezdnou Sitku.

Podle Grose, Baran¢ika a Cujana (2016) se pro horizontalni dopravu na vétsi
vzdalenost (napifiklad mezi skladem a vyrobni halou) pouzivaji motorové tahace. Jejich
vyhodou oproti vysokozdviznym voziktim, které 1ze také pouzivat pro tyto ucely, jsou nizsi

naklady a také schopnost vléci n€kolik ptivésnych voziki. Pii zdsobovani vyrobnich linek je
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také mozné pouzit bezobsluznych vleku. Jejich provoz vede k Gsporam zejména na osobnich
nakladech.

Regélové zakladace jsou podle Pernici (1994) uréeny vyhradné pro regalové sklady a
jsou schopny pracovat s velkou piesnosti a bezpeénosti i pti velmi uzkych uli¢kach. Umoziuji
také skladovani do vibec nejvétsich vysek az 40 metrt. Gros, Baran¢ik a Cujan (2016)
uvadgéji, ze se po nosné konstrukci pohybuje kabina i s obsluhou a vidlemi. Zaklada¢e mohou
operovat pouze Vv jedné ulice, nebo je mozné je premistovat, piicemz rychlost pojezdu se

pohybuje mezi 4,32 km/h a 8,28 km/h.

1.2.3 Vedeni dopravnich voziki

Podle Cempirka (2000) se k realizaci vyroby JIT a podobnych logistickych technologii
hodi pouzit automaticky vedené voziky, neboli FTS (Fahrerloses Transportsystem) neboli
AGV systémy (Automatic Guaidance Vehicle); voziky mohou byt dilezitou soucasti
materidlového toku v pruzné vyrob&. Tyto voziky pouZzivaly nejprve nucené mechanické
vedeni, to se vSak cCasto zandSelo neCistotami a navic mohlo piekazet pohybu jinych
manipulacnich prostredkii. Cempirek (2000) tedy uvadi tyto typy vedeni voziki:

e Indukéni vedeni pasivni, kdy jsou vedeny systémy s nékolika frekvencemi, pficemz na
ktizovatkach vozik vzdy nasleduje svoji frekvenci, v mistech rozdéleni je tedy
samostatny vodi¢ pro kazdou frekvenci. Tento systém umoZnuje i naprogramovani
urcitych rutin do chovani voziku, naptiklad zastaveni pro vykonani manipulacnich
cykli (nakladka, vykladka) nebo zmény rychlosti v oblouku.

e Aktivni indukéni systém funguje na podobném principu, pouze je potieba zajistit
vyménu udaji mezi voziky a stacionarnimi zafizenimi, fidicimi pocitaci. Tim je pak
umoznén¢ aktivni fizeni voziku dle aktualni situace napiiklad na kiizovatce.
Nevyhodou tohoto systému vedeni voziku je nutnost zabudovani indukéniho vedeni
pod planovanou trasu a tim padem jsou Vvelice slozité ptipadné zmény trasy.

e Jinou moznosti je pouziti optického vedeni voziki, kdy se vozik s kamerou orientuje
dle nalakovaného ¢i nalepeného reflexniho vodiciho pruhu. Tento systém vedeni lze
pouzit pouze v provozech, kde se podlaha minimalné odira a je malo necistot. Jeho
vyhodou oproti indukénimu vedeni je jeho jednoduchost.

e Dalsi moZnosti je vedeni vozikli dle pfedem naprogramované trasy, pfi¢emZ voziky
jsou vybaveny senzorikou, ktera rozpozna okoli a je schopna zabranit srazce. Vyhodou

tohoto systému je absence jakychkoliv hardwarovych instalaci na jizdnich drahach,

17



velka pruznost pfi moznych zménach trati a také moznost jednoduchého zavedeni do

Jjiz bézici vyroby, coz v ptedchozich ptipadech neni mozné.

1.3 Pasivni logistické prvky

Za pasivni logistické prvky lze povazovat ,,materidal, prepravni prostiedky, obaly,
odpad a informace, jejichz pohyb z mista a okamZiku jejich vzniku pres rizné vyrobni
a distribucni ¢lanky do mista a okamZiku jejich konecné spotieby predstavuje podstatnou cast
hmotné stranky logistickych retézcii. * (Sixta a Macat, 2005, s. 173). Vycet pasivnich prvka
dle Pernici (1995) je podobny. Pouze se mezi pasivni logistické prvky tadi i nedokoncené

vyrobky a dokoncené vyrobky.

1.3.1 Manipulaéni jednotky

Pernica (1995) tvrdi, Ze manipulacni jednotkou lze nazvat jakykoliv material, at’ uz
baleny ¢i nebaleny, ktery tvofi jednotku schopnou manipulace, aniz by bylo tieba ji nadale
upravovat. Sixta a Macat (2005) dodavaji, ze s touto jednotkou Ize manipulovat jako s jednim
kusem. Manipula¢ni jednotky déli Danék a Plevny (2005) do dvou rtznych fada. Prvni fad
jsou zakladni manipula¢ni jednotky, které jsou piizptisobené K ruéni manipulaci; muze jit
napiiklad o lepenkové krabice, bedny (lepenkové, plastové, plechové), prepravky (plechové,
plastové). Manipulacni jednotka prvniho fddu miva obycejné hmotnost do 15 kilogrami.
Manipulaéni jednotky druhého fadu Sixta s Macatem (2005) nazyvaji jednotkami
odvozenymi, coz znamend, ze jedna jednotka druhého tadu se sklada z vice jednotek prvniho
fddu. Vzhledem k hmotnosti manipulacnich jednotek druhého tadu jsou tyto jednotky uréeny
pfedevS§im pro mechanizovanou nebo automatizovanou manipulaci (nizkozdvizné i
vysokozdvizné voziky, regalové zakladace). Jedna se o rtizné druhy palet s hmotnosti mezi
250 kilogramy a 1500 kilogramy, maximalni hmotnost byva udavana az na 5000 kilogramd.
Podle Lukst (2001) a Vanécka (2008) mtizeme jako manipulaéni jednotky tfetiho a ¢tvrtého
fadu oznacit dopravni kontejnery a lichtery; podle Darnka a Plevného (2005) se jedna uz spise
0 jednotky ptepravni. Vanécek (2008) dale uvadi, Ze za manipulaéni jednotku nultého fadu lze

povaZzovat zboZi ve spottebitelském obalu.

1.3.2 Paletizace

Podle Reznitka (1997) si Ize pod pojmem paletizace ptedstavit manipulaéni a ¢asto i
skladovaci systém, v kterém je paleta vyuzita pro tvorbu ucelené manipulacni nebo piepravni
jednotky. Tato jednotka poté muze projit celym materidlovym tokem bez dal§iho zasahu

(prekladky, dokladky materialu). Pernica (1995) popisuje, ze jsou idealni K vidlicovému
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zptisobu manipulace, tudiz mohou byt manipuloviny pomoci nizkozdviznych i1
vysokozdviznych vozikil, regalovych zakladact a dalSich manipulacnich prostfedki. Navic
pokud jsou vybaveny lizinami, pak je lze piepravovat i valivym zptisobem na valeckovych
dopravnicich a dopravnikovych tratich. Danék a Plevny (2005) rozdéluji palety dle rozméra a
pevnosti na standardni (ISO 1000 x 1200 mm, Europaleta 800 x 1000 mm ob¢ palety jsou
vysoké 144mm) a nestandartni, dale z hlediska ob€hu na vratné a nevratné a nakonec podle
konstrukce:

e  Prosté,

e Sloupkovg,

e  Ohradové,

e  Skfinové,

e  Specialni.

Gros (1996) se rozchazi s ostatnimi autory a oznacuje prosté palety jako jednoduché.

Sixta a Macat (2005) dale uvadgéji, Ze mezi hlavni vyhody palet patii:
e Moznost rychlého lozeni,
e Plynuly odvoz a odstranéni prekladky,
e Moznost stohovani,
e Aktivni vétrani,
e Uspora skladovaciho mista,
e Uspora provoznich nakladiL.

Autofi dale uvadéji, Ze lze zvysSit stability materialu na prosté paleté vazanym
ukladanim materialu na paletu, kde ptepravky ,,svdZou material k sob¢*, nebo plnym vyuzitim
loZzného prostoru jak palety, tak nasledné dopravniho prostiedku, ¢imz se zamezi nezddoucim
pohybtiim materialu. Pokud neni dostupna ani jedna z téchto moznosti, lze vyuzit smrStovaci

folii nebo vézaci pasky.

1.3.3 Obaly

Obal je ,,prostredek nebo soubor prostredkii chranici material pred ztratou a pred
poskozenim, které by behem manipulace, prepravy, skladovani ¢i prodeje mohl utrpét nebo
zpusobit. Obal zaroven spoluvytvari manipulacni nebo prepravni jednotku, nese informace
dulezité pro identifikaci jeho obsahu, pro identifikaci odesilatele a prijemce, pro volbu
spravného zpusobu manipulace, prepravy a ulozeni ve skladech a v prekladistich, informace

pro spotrebitele. *“ (Pernica, 1995, s. 17). Luksa (2001) pfitazuje obalim nasledujici funkce:
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e Vyrobni funkce umoznuje vstup materialu do vyroby vhodnym zptisobem a volbou
vhodného obalu mohou odpadnout nadbyte¢né manipula¢ni ukony,

e Marketingova funkce umoznuje odliSeni od konkurence a muze byt nositelem
reklamy,

e Uzivatelska funkce slouzi jako nositel informaci pro zakaznika,

e Logisticka funkce, ktera se déli nasledujicim zptisobem:

— Ochranna funkce je povazovana za nejdilezitéjsi logistickou funkci,
protoze material je tfeba predat nepoSkozeny, material nesmi také jakkoliv
poskodit okolni prostiedsi,

— Skladovaci funkce zajistuje dobré vyuziti skladovaciho prostoru a snadné
uskladnéni i vyskladnéni materialu,

— Dopravni funkce usnadiiuje ptepravu materialu pii zachovani co nejmensi
hmotnosti a rozmért obalu,

— Manipulaéni funkce =zajiStuje, aby byl material v manipulacnich
jednotkach, umoziujicich co nejsnadnéjsi a nejrychlejsi manipulaci,

— Informa¢ni funkce slouzi ke snadné identifikaci materidlu, dale muze

obsahovat informace o stopovatelnosti materialu ¢i jeho kiehkosti.

1.3.4 Identifikace pasivnich logistickych prvku

Ke spravnému fizeni materidlového toku je dle Sixty a Macata (2005) velice dilezita
informace 0 pfesném pohybu pasivnich prvki. Tyto informace mohou byt ziskany, jenom
pokud jsou pasivni prvky jednoduse a jasné identifikovatelné. Vanécek (2008) tvrdi, ze pro
jasnou identifikaci. Je mozné oznacit bud’ samotny material, nebo spotiebitelské obaly,
pfipadné i celé manipulaéni ¢i ptepravni jednotky. Oznalit pasivni prvek lze nékolika
zpusoby, napiiklad prosty napis Citelny okem, napis identifikovatelny automaticky, grafickou
zna¢kou nebo zaznamem v kodu. Sixta a Macat (2005) uvadéji, ze automatickou identifikaci
1ze uskutecnit laserovym snimacem podle ¢arového kddu nebo snimacem radiofrekvencniho
signalu vysilaného Stitky, které jsou umistény na manipulovaném materialu. Pouziti
automatické identifikace vylucuje z tohoto procesu lidsky faktor a tim se minimalizuji mozné
chyby, dalsi vyhodou je vysoka rychlost ¢teni (Danék a Plevny, 2006). Sixta a Macat (2005)
k vyhodam tohoto zpusobu pfidavaji snadnéjs$i kontrolu stavu pii inventarizaci a sbér
informaci pro pozdg¢jsi vyuziti.

Carové kody jsou jednim z nejroziifendjsich a nejlevnéjsich zpiisobti oznadovani a

identifikace pasivnich logistickych prvki, jak tvrdi Vanécek (2008). Pernica (1995) uvadi, ze
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carové kody umoznuji automatickou identifikaci pasivnich logistickych prvkl na optickém
principu. Tato technologie vyuziva rozdilnych vlastnosti svétlych a tmavych ploch ¢arového
kodu pii ozareni laserovym nebo svételnym paprskem, ktery je Cernymi ¢arami pohlcovan a
bilymi mezerami odrazen. Podle Vanécka (2008) je odrazeny paprsek ve ¢tecim zatizeni
pfeménén na digitalni signdl vhodny k daldimu zpracovani. Carové kédy lze nacist ze
vzdalenosti pohybujici se mezi 0 az 20 mm. Sixta a Macat (2005) dodavaji, ze mezi
nejpouzivanéjsi carové kody patii Ciselné kody naptiklad EAN, cCiselné kody se zvlastnimi

znaky CODABAR a alfanumerické kody TELEPEN 93.

1.4 Skladovani
Skladovani je podle Lamberta a kol. (2000) ¢ast podnikového logistického fetézce,
S jejiz pomoci lze uskute¢nit uskladnéni materialu (surovin, dild, polotovari), a to bud’
V misté vzniku, nebo mezi mistem jejich vzniku a mistem jejich spotieby. Dulezitou soucasti
skladovani je i poskytovani informaci o aktualnim stavu a umisténi skladované¢ho materialu.
Sklad je , objekt, clanek logistického Fetézce, popripadé prostor pouzivany ke
skladovani, vybaveny skladovaci technikou a zarizenim. *“ (Vanécek, 2008, s. 109). Drahotsky
a Reznitek (2003) uvadgji tii zakladni funkce skladovani: piesun materialu, uskladnéni
materialu a informacni tok, ktery souvisi s témito ¢innostmi. Pfesun materialu podle autort
obsahuje tyto ¢innosti Drahotsky a Rezni¢ek (2003):
e Piijem materidlu — vyloZeni, vybaleni, aktualizace zdznam, kontrola stavu materialu,
prekontrolovani spravnosti pritvodni dokumentace,
e Transfer nebo ukladani materidlu — pfesun materialu do skladu, uskladnéni a dalsi
pohyb materidlu,
e Prekladka — pfesun materidlu z mista pfijmu do mista expedice (vynechani
skladovani),
e Expedice zboZi — zabaleni a nalozeni zboZi do dopravniho prostfedku, kontrola zboZi
dle objednavek, zaneseni do skladovych zdznamil.
e  Uskladnéni materidlu vyzaduje vykonani téchto ¢innosti:
e Prechodné uskladnéni — nezbytné pro doplnéni zakladnich zasob,
e Casové omezené uskladnéni — vychazi z nadmérnych zasob (naraznikovych) a k jejich
vzniku vede naptiiklad sezénni poptavka nebo kolisava poptavka anebo zvlastni

podminky obchodu.

21



1.5 Kanban
Podle Grosse a Mclnnise (2003) je slovo ,,kanban* japonskym vyrazem pro karti¢ku
nebo stitek. Kanban vnikl v japonské spole¢nosti Toyota na pielomu Ctyficatych a padesatych
let dvacatého stoleti. Tento systém vytvotil Taiichi Onho pro implementaci technologie JIT
ve vyrobnich zavodech Toyoty v Japonsku. Podle Stehlika a Kapouna (2008) je kanban
metodou slouzici k zasobeni vyrobnich linek materidlem, Kk c¢emuz jsou pouzity
standardizované manipulacni ¢i prepravni jednotky opatiené vlastni kanbanovou kartou se
standardizovanym mnoZstvim materialu. Rezni¢ek a Drahotsky (2003) kladou diiraz na to, Ze
pii pouziti technologie kanban musi byt potiebny material dodavan ptesné¢ v tom okamziku,
kdy je vyrobnim procesem vyzadovan. Dle Sixty a Macata (2005) jsou na kanbanové karté
uvadéna tato data:
o Cislo dilu,
e Skladova skupina (ménici se dle mista ulozeni ve skladu),
e  Pevné ulozisté ve skladu,
e  Typ manipulaéni jednotky,
e Nazev dilu,
e Cilova adresa linky (pfesny popis mista, kde ma byt manipulaéni jednotka umisténa),
e Carovy kod skladového systému,
e  Mnozstvi,
e Gross a Mclnnis (2003) uvadéji nasledujici vyhody vyuzivani kanbanu:
e Redukce zasob o 25 %,
e  Plynulejsi materidlovy tok,
e Zabraiuje zbytecnym pohybiim materidlu,
e Umoziuje operatorim vyroby sledovat jednotlivé materidlové toky a zasahovat do
nich,
e  Umoznuje rychlejsi reakce na zmény poptavky,
e  Zabranuje piili§ velké produkei findlniho vyrobku.
Podle Darka a Plevného (2005) jsou pravidla pro spravny béh kanbanového systému
nasledujici:
e  Personal po sob¢ jdoucich stanoviSt’ musi odebirat material dle kanbanové karty.
e Vyrabi se nebo dodava jenom takovy material a v takovém mnozstvi, jak udava

kanbanovi karta.
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e Pocate¢ni (inicializa¢ni) pocet kanbanovych karet se zpravidla postupné snizuje na
optimalni pocet (snizeni zasob na jednotlivych pracovistich odkryje problémy ve
vyrob¢ a umozni nalézt feseni).

e Nejsou-li na pracovisti zadné kanbanové karty, nesmi byt vyvijena zadna ¢innost.

e Kanbanov¢ karty (fyzické) se pohybuji vZzdy s materidlem.

e  Personal odpovida za 100% kvalitu dodaného materialu.

e Lambert a kol. (2000) ptidavaji k vyse zminénym pravidlim jesté dalsi tfi:

e Vyrabi se a pfesunuje pouze mnozstvi materialu udaného kanbanovou kartou, nikdy
vice.

e S kanbanovymi kartami se pracuje systémem FIFO (First In First Out).

e Hotové vyrobky jsou umistovany na misto zadané kanbanovou kartou.

1.6 Shrnuti

V této kapitole byly dikladné rozebrany materialové toky a jejich struktura, véetné
nakladi souvisejicich s nimi. Nedilnou soucasti materialovych tokt jsou aktivni a pasivni
logistické prvky, které byly v ramci teoretické ¢asti blize charakterizovany. Velka pozornost
byla vénovana predev§im aktivnim logistickym prvkim a moznosti jejich autonomniho
provozovani. Pro spravné fizeni materidlového toku jsou velice dileZité informace o piesném
pohybu pasivnich prvki. Tyto informace mohou byt ziskany, jenom pokud jsou pasivni prvky
jednoduse a jasné identifikovatelné. V teoretické Casti praci byly prezentovany carové kody,
které jsou vyuzivany ve spolecnosti, ve které byla diplomova prace zpracovavana.

Vsechny poznatky uvedené v teoretické ¢asti diplomové prace jsou vyuzity ve druhé a
tieti kapitole, tedy pii analyze materidlového toku ve vybrané spole¢nosti a pti formulovani

navrhil pro upravu tohoto toku.
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2 ANALYZA MATERIALOVEHO TOKU MEZI
SPOLECNOSTMI CONTINENTAL AUTOMOTIVE CZECH
REPUBLIC S.R.O. A M. PREYMESSER LOGISTIKA,
SPOL. SR.O.

Cilem diplomové prace je navrhnout upravu materidlovych tokii ve spolecnosti
Continental Automotive Czech Republic s.r.o. tak, aby byl zabezpecen optimalni pribéh
vyrobniho procesu. Jedna se o upravu materidlovych toki mezi spole¢nostmi Continental
Automotive Czech Republic s.r.o. a M. Preymesser Logistika, spol. s r.o. Tato spole¢nost
zajistuje vybrané logistické sluzby pro spole¢nost Continental Automotive Czech Republic
s.r.0. Jedna se predevsim o nasledujici logistické sluzby: pfijem, kontrola a tfidéni materialu,
komplementace materialu a jeho skladovani, zajisténi obalového hospodaftstvi, pfemistovani
materidlu mezi obéma spoleCnostmi a zabezpeceni informacniho toku souvisejiciho
S materialovymi toky. V rdmci diplomové prace je pozornost zamétena predev§im na vyuziti
aktivnich logistickych prvkt v rdmci plynulého zajisténi materidlovych tokda.

Aby mohl byt stanoveny cil prace splnén, je v ramci této kapitoly provedena analyza
stdvajicich materidlovych tokd mezi obéma spole¢nostmi. Analyza vychdzi z internich
materiali obou spole¢nosti. Data byla sbirdna v pribéhu roku 2017. V rdmci analyzy jsou
vyuzity také odhady budouciho vyvoje v oblasti materidlového toku, které byly ziskdny ze
strategickych planti spole¢nosti Continental Automotive Czech Republic s.r.0.

Tato kapitola je rozdélena na oddily. Nejprve jsou uvedeny charakteristiky obou
spolecnosti. Poté jsou popsany logistické arealy téchto spolecnosti a pozornost je vénovana
také charakteristice pracovnich pozic zapojenych do toku materialu mezi nimi. Velky prostor
je vénovan detailni analyze toku materidlu od piijmu materidlu, pfes vstupni kontrolu,
komplementaci materialu, az po uskladnéni (respektive vyskladnéni) se zaméfenim na aktivni
prvky procesu. Vyznamnost feSeného problému je prezentovdna vyvojem objemi pieprav
materialu mezi obéma spole€nostmi. Pro navrhy Gprav materidlovych tokid maji velky vyznam
1 planované zmény ve spolecnosti Continental Automotive Czech Republic s.r.o., které jsou

zminény v oddile 2.8.

2.1 Charakteristika spole¢nosti Continental Automotive Czech Republic
S.r.o.

Vroce 1871 byly zalozeny spolecnosti Continental-Cautchouc a Gutta Percha
Compagnie (dale jen Continental) jako akciové spolecnosti v Hannoveru. V téchto

spolecnostech se zpo€atku vyrabély napiiklad zbozi z mékké pryze, pogumované tkaniny a
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masivni obruce pro drozky a jizdni kola. V roce 1882 byla poté zaregistrovana znama znacka

se skakajicim koném, ktera je spole¢nosti pouzivana dodnes (viz Obrazek 2).

Obrazek 2 Znak spole¢nosti Continental (Continental Automotive Czech Republic, 2018)

Pryzové obruce (pneumatiky) se zacinaly vyrabét v roce 1892, a to nejprve pro jizdni
kola a o Sest let pozd¢&ji i pro automobily. Po fuzi s vyznamnymi némeckymi spolecnostmi
gumarenského primyslu vroce 1929 vznikla spole¢nost Continental Gummi-Werke AG
(Aktiengesellschaft) a ke spolecnosti ptibyly dalsi dva zavody v Hannoveru —Limmer a
Korbach-Hesse. V roce 1937 byl na trh uveden hlavni brzdovy valec ATE (Alfred Tevez) pro
nakladni vozidla, autobusy, ale i osobni automobily a o sedmnact let pozd&ji byl piedstaven
prvni hydraulicky posilova¢ brzd ATE v zavodnich vozidlech Mercedes Benz. Na pocatku
devadesatych let 20. stoleti doslo slou¢enim nékolika spole¢nosti ke vzniku spole¢nosti ITT
Automotive Europe GmBH. V roce 1993 piebrala spole¢nost Continental majoritni podil
v Ceské spolecnosti na vyrobu pneumatik Barum a to vcetné vyrobniho zivodu
v Otrokovicich, ¢imz doslo ke vstupu spole¢nosti do Ceské republiky. V roce 1995 vznikla
koncernovd divize Automotive systems. V soucasné dobé ma spole¢nost 235 000
zamé&stnancl V 61 zemich svéta a 44 biliont trzeb (Continental Automotive Czech Republic,
2018). Spolecnost Continental tvoii pét hlavnich divizi. Chassis & Safety divize ma portfolio
vyrobkl, od fidicich systémi elektronickych a hydraulickych brzd a podvozku, az ke
snimacim a vyspélym asistencnim systémum fidi¢e. Divize Powertrain se zabyva vyvojem a
vyrobou ucinnych systémovych feSeni pro hnaci ustroji vozidel za ucelem optimalizace
spotieby paliv. Divize Interior vyviji a vyrabi zafizeni pro management informaci ve vozidle a
presahujici ramec vozidla, jako jsou pfistroje na palubni desce fidici jednotky atd.
Divize Tires spolecnosti Continental je v Evropé jednim z vad¢ich vyrobcli pneumatik pro
osobni automobily a lehké dodavkové vozy. Patii svétové K Ctvrtym nejvétSim vyrobcim
pneumatik pro osobni automobily. Primyslova a vyrobni oblast je v kompetenci divize

ContiTech. Spole¢nost Continental méa v soucasné dobé v Ceské republice Sest zavodii, a sice
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v Brandyse nad Labem, AdrSpachu, Trutnové, Otrokovicich, Frenstat¢ pod Radhostém a
v Ji¢ing, které zameéstnavaji 12 000 zaméstnanct (Continental Automotive Czech Republic,
2018). Vzhledem k tomu, ze diplomova prace je zpracovavana v zavodé v Ji¢ing, je dale
uvedena jeho blizsi charakteristika.

Ji¢insky zavod spolec¢nosti Continental byl zaloZzen v roce 1995. Zpocatku se zabyval
vyrobou brzdovych posilovac¢t (na Obrazku 3 vlevo nahoie) na jedné boosterové lince a dvou
THZ linkach (Tandemovy hlavni valec, na Obrazku 3 vpravo nahofe) a zaméstnaval 141
pracovnika (Continental Automotive Czech Republic, 2018). V roce 2010 doslo ke spojeni
zavodu Ji¢in, Brandys, AdrSpach a Trutnov s centrdlou v Ji¢ing; do této skupiny se v roce
2012 ptipojil i zavod ve Frenstaté a také doslo k vyrobeni jubilejniho 100 000 000 brzdového
posilovac¢e. Roku 2011 byla zahajena vyroba vakuovych pump na lince EVP (Elektricka
vakuova pumpa, obrazku 3 vlevo dole). V roce 2013 se zacala vyrabét na lince MGU
(ptevodova jednotka pro elektrickou parkovaci brzdu, na Obrazku 3 vpravo dole) a na lisech
pro linky MGU.

Obrazek 3 Vyrobky spolecnosti Continental (Continental Automotive Czech Republic, 2018)

V soucasnosti ji¢insky zavod zaméstnava pies 1300 pracovniki a je zde 12
boosterovych linek, devét THZ linek, 5 MGU linek a vyroba EVP (Continental Automotive
Czech Republic, 2018). Vyrobkové portfolio jic¢inského zavodu se sklada z nasledujicich
vyrobkl: boostery (posilovace brzd), hlavni brzdové vilce, elektronické vakuové pumpy,
elektronické parkovaci brzdy, brzdové hadice a nadrzky na brzdovou kapalinu. Na rok 2018 je

planovana vyroba 7,3 miliont posilovact, 8,9 milioni MGU (Continental Automotive Czech
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Republic, 2018). Mezi zakazniky ji¢inského zavodu patii spolecnosti na vyrobu automobili
jako Renault, Ford, Toyota, Honda a VVolkswagen (Continental Automotive Czech Republic,
2018).

2.2 Charakteristika spole¢nosti M. Preymesser Logistika, spol. s r.o.

Michael Preymesser a Miroslav Hanko zalozili spole¢nost M. Preymesser Logistika
spol. s r. 0. (dale jen Preymesser), Vroce 1992. Cilem této spole¢nosti bylo poskytovani
logistickych sluzeb na tizemi Ceskoslovenska, a to piedeviim Vv oblasti automobilového
pramyslu. V soucasné dobé jsou v Ceské republice étyii pobocky spole¢nosti Preymesser:
pobocka Repov v Mladé Boleslavi, pobodka Lipovka v Kvasinach, poboc¢ka Zatec a pobocka
Ji¢in, kter¢ se tato prace tyka.

Ji¢inska pobocka spolecnosti Preymesser byla zalozena v roce 1998 ve spolupraci se
spolec¢nosti Continental. | v soucasné dobé je tato spoluprace stéZejnim projektem, ale
spole¢nost spolupracuje i s dal$imi podniky. Od léta 2015 jsou poskytovany skladovaci
prostory i spole¢nostem Tecmaplast Cz s.r.0. a dalsi skladovaci prostory jsou pronajimany
spolecnosti Redvel a Trost. Kromé skladovacich sluzeb poskytuje ji¢inska pobocka také
kontrolni, tiidici, opravné a dokoncovaci sluzby pievazné opét pro spolecnost Continental (M.

Preymesser Logistika, 2018).

2.3 Popis logistického arealu spole¢nosti Preymesser

Cely logisticky aredl spolecnosti Preymesser (viz Obréazek 4) je tvofen dvéma halami
vybavenymi vyskovymi regaly, ddle administrativni budovou a dvéma stany, které slouzi
k uskladnéni dodavatelskych obali, a odstavnymi stanimi pro nakladni vozy i pro vozy

zaméstnancu.
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Obrazek 4 Logisticky areal spole¢nosti Preymesser (autor)

Administrativni budova je umisténa pied halou 1 a nachazeji se zde kancelafe ptijmu,
vstupni kontroly, celniho odd¢leni, kancelafe managementu a socidlni zazemi pro
zaméstnance. Za administrativni budovou se naléza hala 1, ve které je zona piijmu, slouzici
K ulozeni materialu, nez je ozna¢en uskladiiovacim listem a uskladnén do vyskovych regalt

(viz Obrazek 5).
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1 2 13 nabijeéky na baterky 14

Obrazek 5 Detail haly 1 (autor)

V zéné vstupni Kkontroly je umistén material, ktery ma byt pfed uskladnénim
zkontrolovan. V rozhodovaci zoné je material, u néhoz nesouhlasi tdaje uvedené v dodacim

listu, je poSkozen nebo je zde mnozstevni diference. Zona kompletace slouzi k ptebaleni
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materialu z obalu, v kterém material ptijde od dodavatele, do obalu, ktery vyzaduje zakaznik;
soucasn¢ je respektovano mnozstvi materidlu, které pozaduje zdkaznik. V z6n¢ materialu do
vyroby je doCasné umistén material piedtim, neZ je nalozen do manipula¢niho vlacku a
pfevezen do spole¢nosti Continental. Krom¢ vySe zminénych zon se zde také nachazeji tfi
automatické regaly Kardex Shuttle. Na kazdé strané haly je také jeden ,kréek™. V krcku
s vraty 1 a 2 jsou vykladany nakladni vozy, ptivazejici material k uskladnéni. Mezi vraty 5 a 6
hned vedle zony materidlu do vyroby jsou nakladany manipula¢ni vlacky s materialem do
vyroby pro spole¢nost Continental. Tyto regaly jsou uprostied haly rozdéleny velkou ,,ulici®.
V pfedni casti je Sestnact vysSkovych regald, ve kterych jsou umistény hlavné KLT
(Kleinlandustrdger). V regalech 21 az 35 jsou umistény pouze manipulacni obaly velikosti

1200 x 1000 mm a 1200 x 800 mm (viz Obrazek 6).

Obrazek 6 Material ¢ekajici na uskladnéni pred vyskovymi regaly 26 az 35 (autor)

Zbytek haly 1 zabiraji vySkové regaly s uskladnénym materidlem pro spolecnosti
Redvel a Continental. V zadni ¢asti haly 1 se nachazi zona pro opravu manipulaéni techniky a
nakladni rampa s vraty ¢islo 15 slouzicimi k vykladce materialu. Hala 1 je spojena s halou 2
krékem mezi vraty 13 a 14. Zde jsou také nabijeci mista pro baterie veSskeré manipulacni

techniky a baterie se tu také vyménuji. V tomto prostoru probiha vykladka a nakladka
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nakladnich automobilll S materidlem pro spolecnost Tecmaplast a taktéz vykladka
manipulacnich vlacki se zpétnym uskladnénim ze spolecnosti Continental (dale zoéna
vykladky zpétného uskladnéni).

V hale 2 je v pifednim prostoru ¢ast pronajata spole¢nosti Trost. Za touto Casti je
stedisko tiidéni, kde je t¥idén a kontrolovan materidl pro spole¢nost Continental. Cést tohoto
stiediska je také v zadnim prostoru haly 2. Naproti kr¢ku s nabijecimi misty se nachazi kréek
svraty cislo 7 a 8, ktery v soucasnosti slouzi vyhradné¢ ke kompozici a dekompozici palet

s materidlem pro spolecnost Tecmaplast (viz Obrazek 7).

3 21 ! I""|
nabije¢ky na baterk
1 3 ] Y y 14

stredisko tridéni 7ol |
72t |
4l I
Trost "
I 155 42t } 11
| 123 g |
I 152 o | 10
' 151 2 |
L 150 41 ! 9

7 8

Obrazek 7 Detail haly 2 (autor)

Ve zbytku haly se nachazi vyskové regaly s materidlem pro spole¢nosti Tecmaplast a
Continental; vétSina vySkovych regali na hale 2 je dimenzovana pouze na vysku 85
centimetru. Pouze vyskové regaly vedle stiediska tfidéni jsou pro b&zné palety, to je 110
centimetrd, a nachdzi se v nich material pro Tecmaplast a mastny material uréeny k umyti na
mycich linkdch ve spolecnosti Continental a také regaly 40 az 42 a 70 az 73 ve kterych je
pfevazné umistén material pro boosterové linky. V zadni ¢asti haly 2 se nachazeji tii rampy
svraty 9, 10 a 11, zde se ale v soucasné dobé nic nevyklada ani nenaklada, protoze tyto
rampy jsou blokovany druhou ¢asti stiediska tfidéni.

V logistickém aredlu se také nachazi dva stany slouzici k uskladnéni dodavatelskych
obalt; jeden stan je umistén za halou 1 a druhy za halou 2. Pfed administrativni budovou jsou

parkovaci mista pro management a pred halou 2 parkovaci mista pro nakladni automobily
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¢ekajici na odbaveni. Naproti vratnici u vjezdu do logistického aredlu jsou umisténa
parkovaci mista pro zaméstnance a kryté stani pro jizdni kola.

Jeste je dilezité zminit, Ze v celém arealu plati pro nakladni automobily i manipulacni
prostiedky pohyb kolem arealu smérem doprava (viz Obrazek 8). To znamena, ze pokud je
nakladni automobil vylozen na krcku svraty 1 a 2 a poté musi do aredlu spolecnosti
Continental, aby byl nalozen prazdnymi dodavatelskymi obaly, neni mozné pouzit kratsi cestu
kolem administrativni budovy, ale je tieba objet cely areal dokola. Aby nedoslo
k jakémukoliv pochybeni je nakladni automobil vzdy, pokud nejede pouze K vratim 2,
doprovazen VZV (vysokozdvizny vozik), ktery mu ukazuje cestu a zaroven slouzi jako

varovani, aby nedoslo ke stietu S manipula¢nim vlackem.

automaticka brana

- _—— 1
material
do

vyroby ]
I |
: 1

Zona

Zona
vstup. kontroly

zona
primu

rozhodovaci
zona

ED '2<

stani pro nakl. automobilyj

Obrazek 8 Schéma pohybu nakladnich automobill v arealu spole¢nosti (autor)

Celkovéa plocha pozemkii logistického arealu je 46 046 m? celkova plocha hal 8
730m?, nosnost podlah je 7,5 tuny na m?. Obé haly jsou klimatizované, vytapéné a dohromady
nabizi 13 900 paletovych mist, ktera jsou rozdélena mezi zakazniky v poméru 12 000
paletovych mist pro spolecnost Continental, 990 paletovych mist pro spole¢nost Tecmaplast,

200 paletovych mist pro spole¢nost Redvel.

2.4 Popis hal spole¢nosti Continental
Do arealu spolecnosti Continental vede z logistického arealu spolecnosti Preymesser

komunikace na trovni vrat ¢islo 4 (viz Obrazek 9).
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Obrazek 9 Propojeni logistickych areald obou spole¢nosti (autor)

Arealy téchto dvou spolecnosti jsou od sebe oddéleny plotem a komunikace je
piehrazena dalkové ovladanou automatickou branou zabranujici neautorizovanému pohybu
0sob, manipulaénich prostfedki i nakladnich vozi. Smérem od piijezdové komunikace
spojujici ob& spole¢nosti se napravo nachazi servisni budova s nastrojarnou a pied ni zona pro
nakladku obalu (viz Obrazek 10). Nalevo stfedisko likvidace odpadt spole¢nosti Ekosev a
pfed nim prostor pro nakladku obalu. Pfimo naproti spojovaci komunikaci se nachazi
ptistfeSek pro uskladnéni zdkaznickych a dodavatelskych obalu a za nim prostor pro otaceni
nakladnich automobilu. Dale se v arealu spolecnosti Continental nachazi dvé budovy
s vyrobnimi linkami (na Obrazku 10 Cervené vyznaceny). V mens$i budové (budova 1) se
naléza jedna linka MGU a lisy pro MGU. Na linkach MGU se vyrabi elektrické parkovaci
brzdy. Ve vétsi budové (budova 2) je vptedu piijezdovy kréek pro manipulacni vliacky a myci

linky slouzici k o€isténi mastnych dild.
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Obrazek 10 Areal spole¢nosti Continental (autor)
Zbytek budovy je patefnimi komunikacemi, slouzicimi k pohybu manipulaéni
techniky, rozdélen na nékolik hal a na pravou, levou a prostfedni cast. V levé ¢asti jsou
nejblize aredlu spolecnosti Preymesser umistény obrabéci stroje (machining) v hale 6 za nimi
je hala 5 s étyfmi linkami MGU. A za ni hala 4, kde se nachazi ¢isty prostor, coz jsou linky 10
az 17 (THZ linky). Uprostied, nejblize mycich linek mastného materialu, je hala 3 s linkami
A 18 az A 25 slouzici k vyrobé brzdovych posilovaci. Za halou 3 je hala 2, v niZ se nachazi
docasny sklad pro material na zpétné uskladnéni a testovaci linky na vyrobu hadic, nadrzek a

linky EVP, kde se vyrabgji elektronické vakuové pumpy. Nejdale je hala 1 s linkami A 9 az A
13 a jesteé A 36. V pravé casti je nejblize piijezdovému prostoru pro manipulacni vlacek zona

BND (Baleni nahradnich dilt1) a za ni zona expedice, kde jsou hotové vyrobky umistovany do

zakaznickych oball a nakladany do nakladnich automobila spole¢nosti CS Cargo.



2.5 Charakteristika pracovnich pozic ucastnicich se toku materialu mezi
spole¢nostmi Preymesser a Continental

Veskery personal spolecnosti Preymesser vyjma managementu a pracovnikl
kompletace a pracovnikl ucastnicich se toku materialu pro spole¢nost Tecmaplast pracuje ve
tfisménném provozu.

Jako prvni pfijdou do styku s materidlem referenti skladu. Tito pracovnici jsou na
kazdé smén¢ dva a naplni jejich pracovni ¢innosti je pfejimka materialu, kontrola dodacich
listu, systémové uskladnéni materialu a dozor nad samotnou vykladkou materialu.

Soucast provozu je dale dvanact skladnikd, ktefi maji na starost fyzicky vylozit
material z nakladnich automobilt, uskladiiovani a vyskladiiovani materialu a jeho piesun do
spole¢nosti Continental.

Plynuly materialovy tok zajistuje koordinator vyroby. Tento pracovnik fesi veskeré
mozné problémy, které mohou vzniknout v materialovém toku, napiiklad zamény materialu,
chybéjici materidl na pozici, urychlené dodani urcéitého typu materidlu, pravé na n¢j se
obraceji ptipravari spole¢nosti Continental se v§emi svymi nestandardnimi pozadavky. Pokud
je napiiklad material objednan pozdé, koordinator sam prednostné material vyskladni a
doveze do spole¢nosti Continental, aby nedoslo k zastaveni vyroby. Koordinator funguje také
jako vypomoc skladnikim.

Kompletaci materialu zajistuji dva pracovnici, kteti pracuji pouze na ranni smén¢.
Jejich tkkolem je kompletace materialu a poté jeho premisténi pied prislusny vyskovy regal.

Procesy na vstupni kontrole zajistuji dva pracovnici na ranni sméné€ a po jednom
pracovnikovi na odpoledni a no¢ni smén¢. Mezi jejich povinnosti patii kontrola materialu dle
pfedem stanovenych specifikaci a dale také kontrola materidlu vraceného ze
spole¢nosti Continental a piipadné identifikace materialu, od kterého se ztratila kanbanova
karta.

Zéakaznické obaly, slouzici jako pfepravni a manipula¢ni jednotky pro expedici
hotovych vyrobku ze spoleénosti Continental, jsou pod dozorem vedouciho tymu
zakaznickych obalt. Ten musi zajistit, aby byly zakaznické obaly ve spravném mnozstvi
k dispozici pro expedici hotovych vyrobktu. Zde je potfeba zminit, ze kazda automobilka
pouziva svoje obaly.

Vedouci tymu dodavatelskych obali je do jist¢ miry podobna funkce jako u
zakaznickych obald, pouze misto obald pro expedici hotovych vyrobku, zajistuje obaly,
Vv kterych materidl putuje do vyroby, poptfipadé do kterych ma byt piebalen. Kromé této

funkce zastava také pozici vedouciho technického servisu. V této funkci musi zajiStovat
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veskery servis manipulacni techniky a udrzbu pozemki nalezicich do logistického arealu
spolecnosti Preymesser.

Pozadavky vedoucich tymu zakaznickych a dodavatelskych obala plni ¢tyfi skladnici,
kteti maji na starost nakladku a vykladku zakaznickych i dodavatelskych obalt do nakladnich
automobill a z nakladnich automobilt. V kazdé sméné je jeden skladnik plus jeden skladnik
pracujici od osmi hodin dopoledne do ¢tyt hodin odpoledne, ktery vykryva nejvétsi Spicku
obsluhy nakladnich automobili.

V spole¢nosti Continental zajiStuji vykladku manipulacniho vlacku a dopraveni
materidlu do takzvanych ,,bufferd” pfipadné¢ do kanbanovych regdll tii skladnici na kazdé
smén¢. Dal§im jejich ukonem je nakladka materialu na zpétné uskladnéni. Tito pracovnici
pracuji ve tiisménném provozu.

Pipravaii vyroby maji na starost objednavani materialu potiebného do vyroby, ptevoz
materialu do bufferu pfimo k dané vyrobni lince a také doplnovani kanbanovych regald. Také
musi pfemistit material ke zpétnému uskladnéni do doc¢asného skladu, nez je pievezen zpét do
spolecnosti Preymesser.

Zasobeni expedice potiebnymi obaly zajistuji tii skladnici na kazdé sméné. Jejich
¢innost zahrnuje naptiklad premisténi zakaznickych obali z venkovniho uskladnéni dovnitt
do expedice a taktéz kompletaci manipulacnich jednotek.

Likvidaci veskerého odpadu zajistuje spoleénost EKOSEV a jeji tii pracovnici

pracujici na ranni smeéné.

2.6 Tok materialu ze spolecnosti Preymesser do spole¢nosti Continental
V této kapitole jsou analyzovany vSechny faze materidlového toku pro spoleénost
Continental, které zahrnuji piijem, komplementaci materialu, uskladnéni a vyskladnéni

materialu.

2.6.1 Prijem materialu

Tok materialu pro spole¢nost Continental je realizovan, kdyz hladina zasob urcitého
materialu klesne pod stanovenou mez. Systém poté automaticky objedna dalsi material, popf.
pokud se jedna o material objednavany na nahradni dily, je tfeba, aby ho objednal pracovnik
logistiky manualn¢. Jakmile nakladni automobil piijede do logistického arealu spole¢nosti
Preymesser, tidi¢ jej zaparkuje na odstavnou plochu a pieda referentovi skladu dodaci list.
Referent skladu ovéfi, zda mnozstvi materialu na dodacim listé souhlasi S poctem
objednanych kusi a stejné tak musi zkontrolovat shodu v ¢isle materialu. Po této proceduie

nasméruje referent skladu fidice na vrata, kde prob&hne vykladka materidlu. Skladnik, majici
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na starost piijem materialu, pak material vylozi a pteveze do zony piijmu. Referent skladu
mezitim piijem materialu zaznamena do programu SAP a vytiskne uskladiiovaci Karty, které
umisti na prisluSny material. Pokud je piijato vice druhti materialti Vv jedné manipulacni
jednotce, je tfeba provést dekompozici této jednotky na vice manipula¢nich jednotek tak, aby
kazda obsahovala jen jeden druh materialu. Manipulac¢ni jednotky s uskladiovaci kartou,
obsahujici | kompletacni piedpis, Jsou piesunuty do zony kompletace. Manipulaéni jednotky
s uskladiovaci kartou, ale bez kompleta¢niho piedpisu, jsou piesunuty pied piislusny
vySkovy regal nebo na stfedisko tfidéni. Systém SAP téZ nahodné vybira material, ktery jde

na vstupni kontrolu, a takovyto material je pfesunut do zény vstupni kontroly.

2.6.2 Vstupni kontrola

Na vstupni kontrole jsou provéteny vSechny specifikace, které jsou pozadovany
zakazniky, a zakaznik si tuto kontrolu objednal. Také kazdy novy druh materialu musi projit
vstupni kontrolou. Pfi kontrole se postupuje, takze se kontroluje rizné mnozstvi materialu
nahodné vybrané z manipulaéni jednotky. Kontroluji se rizné specifikace, jasné dané pro
kazdy urcity druh materialu. Material, vyhovujici danym specifikacim, je pfesunut bud’ pred
dany vyskovy regal, nebo do zény kompletace. Pokud material nevyhovuje, miize byt poslan
na stiedisko tfidéni, aby z n&j byly vybrany nevyhovujici kusy materialu nebo je mozné tyto

kusy piepracovat nebo je poslat do bloka¢ni zony a pozdé&ji reklamovat.

2.6.3 Prebaleni materialu

Material, ktery neni pfijat ve vyZzadovanych obalech a mnozstvich je pfemistén do
zOony kompletace. Jedna se vétSinou o material pfijaty v kartonovych ptepravkach, jenz je
nutné piebalit do prepravek KLT. Piebaleni je provadéno dvéma zaméstnanci vzdy na ranni
sméné¢ a probiha dle kompleta¢niho pfedpisu, ktery je zaznamenan na uskladiiovaci karté
(v rizovém krouzku, viz obrazek 11).

V Preymesseru jsou pouzivany nasledujici typy prepravek: KLT 3215, KLT 4315,
KLT 4329, KLT 6429. Prepravky typu KLT jsou vratné pfepravni a manipulac¢ni obaly
s hladkymi sténami a dnem. Dvé KLT 3215 jsou stejné velké jako jedno KLT 4315, dvé KLT
4315 jsou velké jako jedno KLT 4329 a stejné tak dvé KLT 4329 jsou stejné velké jako jedno
KLT 6429. Ciselné kody totiz zaroven uréuji rozméry kazdého KLT. Maximalni pocet KLT
na jednu paletu, aby ji bylo moZzno uskladnit do vySkového regéalu je 96 KLT 3215, 48 KLT
4315, 24 KLT 4329 a 12 KLT 6429.
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Obrazek 11 Uskladnovaci karta s kompletacnim piedpisem (M. Preymesser Logistika, 2018)

Kompletaci 1ze rozdélit na dva typy. V kartonovych piepravkach mize byt stejné
mnozstvi materialu, jako je vyZzadovano v jednom KLT, tim padem se material pouze premisti
z jedné ptepravky do druhé. Pokud se mnozstvi materialu v kartonovych ptepravkach 1isi od
vyzadovaného mnozstvi, do KLT je tfeba material rozd¢lit pomoci vazeni a nékteré druhy
materialu je nutné fyzicky piepocitat. Jakmile je material prebalen, skladnik vykonavajici
kompletaci pfemisti pomoci ru¢né vedeného nizkozdvizného voziku material ptred ptislusny
vyskovy regal dle uskladinovaci karty. Pocet piebalenych KLT se pohybuje kolem 30 procent
vSech vyskladnénych KLT.

2.6.4 Uskladnovani a vyskladiiovani

Materialovy tok je fizen dle systému kanban, ktery vyuziva metody FIFO. Kdyz do
spole¢nosti Preymesser ptijde odvolavka na material, maji skladnici spolecnosti Preymesser
dvé hodiny na to vyskladnit material a pfesunout ho do spole¢nosti Continental. Jeden
skladnik ma na starost piijem materidlu, to znamena odbaveni vSech nakladnich automobild
pfivazejicich material. Tento skladnik disponuje 3,5 tunovym VZV s vysuvnymi vidlemi.
Zaroven také vyménuje baterie u regalovych zaklada¢t a manipulaéniho vlacku, jelikoz

ostatni VZV nemaji dostate¢nou hmotnost na zvedani takto t¢zkého biemene.
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Dale maji dva skladnici Sregalovymi zakladaci za tkol vyskladiovat veskeré
objednané KLT z vyssich pozic ve sklad¢. Jeden skladnik s nizkozdviznym elektrickym
vozikem vyskladituje KLT z nizko poleZenych pozic a také z Kardex shuttlu. Tito skladnici
poté slozi v zoné materialu do vyroby.

Dalsi dva skladnici zajistuji vyskladiovani veskerého materialu v LT (Ladunstrager) a
uskladnuji veskery material v pfednich vyskovych regalech 1 az 16 (viz obrazek 12). VSechen
material vyskladinovany v LT je vyskladnén piimo pied regal, ve kterém byl piedtim
uskladnén, a jelikoz material ¢ekajici na uskladnéni je taktéz pred regaly, je zde urcité riziko,
ze material urCeny K uskladnéni muze byt poslan do Continentalu. VétSina manipulacnich
oballl pouzivanych v materidlovém toku pro spolec¢nost Continental se d4 rozdélit na dvé
skupiny. Prvni skupinu tvofi palety o rozmérech 1200*1000 milimetri (takzvané velké
palety). Maximalni hmotnost manipula¢nich jednotek je 750 kilogramti. Druhou skupinou
jsou manipulaéni obaly o rozmérech 1200800 mm (malé palety). Je tfeba, aby skladnici

pozorné sledovali, zda je na manipula¢ni jednotce uskladiiovaci ¢i kanbanova karta. Jeden

skladnik zajistuje vyskladiiovani a uskladiiovani veskerého materialu na hale 2.

Obrazek 12 Pohled na vyskové regaly (autor)
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Dalsi skladnik ma na starost uskladiiovani materidlu ve vyskovych regalech 21 az 35.
Zde je situace jednodussi nez u regalt 1 az 16, protoze material ¢ekajici na uskladnéni je
v zadni Casti haly a naopak material do vyroby je uprostied haly, coz eliminuje moznost
zameény.

Dva skladnici, kteti obsluhuji VZV, maji na starost takzvanou navazku, navazi
material uréeny do vyroby od regali do manipulacniho vlacku. A naopak material urceny
k zpétnému uskladnéni z manipulaéniho vlacku navazi pied prislusné vyskové regaly. Jeden
skladnik zajiStujici tuto Cinnost je téZ na hale 2. Témto skladnikiim vypomaha koordinator
vyroby.

Manipula¢ni vlacek ovladany skladnikem - fidicem poté zajistuje vlastni piesun
materialu mezi obéma spole¢nostmi. Tito pracovnici jsou vzhledem k nedostatku pracovnich
sil a dlouhodobym problémim s jejich najimanim, zajistovani pracovnimi agenturami Best

job a Herast. Tyto agentury obstaravaji taktéz zna¢nou ¢ast pracovnikl pro stredisko tfidéni.

2.6.5 Presun materidlu k vyrobnim linkdm a zpétné uskladnéni

Pfesun materialu zajist'uji tfi skladnici, kteti zaroven vykladaji a nakladaji manipulacni
vlacek ve spolec¢nosti Continental. Piepravky KLT jsou dopraveny ke kanbanovym regalim
nachdzejicim se Vv blizkosti vyrobnich linek, kde je pfipravar roztfidi dle druhu materialu a
poté umisti zezadu do kanbanového regalu, protoze je tieba dodrzet princip FIFO. V regalu
samotném se KLT diky gravitaénimu spadu posunuji samovolné, jakmile operator vyroby
odebere KLT téhoz materialu. Pfi odebrani KLT operator vyroby odtrhne z kanbanové karty
objednaci ¢ast, pteda ji piipravaii vyroby, ktery nactenim carového kodu objedna dalsi
material. Material v jinych manipula¢nich jednotkach je umistén do takzvanych buffert, coz
je fada manipula¢nich oballl uréenych na jednu linku, odtud je posléze prevezen pripravari
vyroby na linku. Pfepravit materidl od manipulaéniho vlacku kv souCasné sobé
nejvzdalengj$im linkdm A 9 az A 13 zabere skladnikovi s VZV kolem 1 minuty plus minutu
na navrat zpét k manipula¢nimu vlacku. Tento 0idaj vychazi z maximalni povolené rychlosti
ve vyrobnim zavode¢, ktera je 7 km/h.

Pokud vyrobni linka pfechazi na vyrobu jiného druhu vyrobku, dojde k takzvané
»prestavbeé“. Piipravai vyroby objednd pfedem pfipravenou sestavu materidlu opét pies
systém SAP a zaroven odebere vSechen nespotiebovany material z vyrobni linky, bufferu a
kanbanového regalu. Tento material poté pieveze do zoény zpétného uskladnéni, odkud
skladnici tento material odvezou a nalozi do manipula¢niho vlacku. Kromé nespotiebovaného

materidlu pii vyrobé zpétné uskladnéni vyzaduji téz umyté mastné dily, nedokoncend vyroba
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a také prazdné dodavatelské obaly potiebné pro kompletaci materialu a slouzici jako nadoby

na sbér odpadu.

2.6.6 Popis kanbanové karty

Kanbanova karta je podrobné popsana na Obrazku 13.
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Obrazek 13 Kanbanova karta (M.Preymesser Logistika, 2018)

Na kanbanov¢ karté jsou vedeny nasledujici informace:

Cislo 1280 znagi pocet kusti materialu,
IG 1 je oznaceni typu manipulacni jednotky,

03-7818-5240-1-00 je ¢islo materialu,

50058320 je cislo pfijmu materialu,

[ ]
e 23.4.2018 je datum piijmu,
[ ]

A 13 znaci linku, na kterou mé byt material dopraven,

26.4. 2018 14:42:39 je datum a cas vyskladnéni.

23-07-05/1 je oznaceni skladové pozice, odkud je material vyskladnén,

Kanbanova karta je dvéma vodorovnymi ¢arami rozdélena na tfi ¢asti. Vrchni ¢ast

zUstava stale na manipulacni jednotce a slouzi k jeji identifikaci. Prostfedni ¢ast potvrzeni SP

(skladového prikazu) je odtrzena skladnikem obsluhujicim manipula¢ni vlacek po dokonceni

nakladky. Potvrzeni SP je odtrzeno ze vSech manipulaénich jednotek kromé KLT. OdtrZzena

potvrzeni SP jsou v Continentale ptedana piipravaiim, ktefi nactenim carovych kodu
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v systému SAP, automaticky potvrdi pfesun daného materialu ze spole¢nosti Preymesser do
spolecnosti Continental. Z pirepravek KLT jsou potvrzeni otrhavana piipravati az ptimo
v Continentale. Ve chvili, kdy je z manipula¢ni jednotky odebran prvni kus materidlu do
vyroby, je odtrZzena prostiedni ¢ast a nactenim ¢arového kodu je objednan dalsi material. V
této varianté systému kanban neni nutny fyzicky ob¢h samotnych karet; dalsi objednavky se
realizuji elektronicky pies systém SAP. Velkou nevyhodou tohoto zptsobu je, ze pti vypadku
systému SAP se v podstaté zastavi vesSkeré ¢innosti.

Uskladnovaci karta se od kanbanové karty lisi absenci prostfedni ¢asti. Misto toho je
zde volny prostor, ktery Ize vyuzit pro zapsani kompletacniho predpisu. Dalsi rozdil spociva v
tom, Ze misto udani skladového mista, odkud byl material vyskladnén, se udava misto, kam
ma byt material zaskladnén. Utrzek z uskladiiovaci karty pak slouzi u zpé&tného uskladnéni
K potvrzeni, Ze piislusny material byl pfesunut ze spole¢nosti Continetal do spolecnosti

Preymesser.

2.6.7 Prepravy materialu s vyuzitim manipulaénich vlacka

Dulezitym prvkem v materidlovém toku je manipulacni vlacek, slouzici k prepravé
materialu mezi obéma spole¢nostmi. Jeden manipulacni vlacek se sklada z jednoho tahace a
dvou ptivésnych plosinovych vozi (dale vagontl). Vagony jsou rizné dlouhé; prvni vagon
V poradi za tahaCem ma 7 metri na délku, druhy vagon 6 metri. Cely manipulaéni vlacek je
dlouhy 17 metrt. Vyska obou vagénu je 3 metry celkové (2,5 metru lozného prostoru). Na
Sitku maji 2,2 metru a (2,15 metru lozného prostoru). Do ptedniho vagonu (viz Obrazek 14) je
mozné nalozit 4 velké palety a jednu malou paletu. Diky lozné vySce se mohou palety
nakladat nastohované dvé na sobg, takze je to 8 velkych palet a 2 malé. Do zadniho vagonu
1ze nalozit 8 velkych palet. Vagony jsou téZ vybaveny plachtou slouzici k ochrané nalozeného
materidlu. Plachta je posunovatelnd pouze po jedné stran€ vagonu, proto musi byt

manipulacni vla¢ek nakladan i vykladan jenom z jedné strany.
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Obrazek 14 Manipula¢ni vlacek s tahacem starého typu (autor)

Dva modernéjsi tahace jsou typu R7/25 a R7/25 L, jejich tazna sila je az 25 tun a
maximalni rychlost 25 km/h; tato rychlost vSak byla u tahacl provozovanych spole¢nosti
Preymesser snizena na 15,9 km/h. Tahac¢ s ozna¢enim 19 (viz Obrazek 15) je vybaven baterii
s kapacitou 500 Ah, taha¢ s oznacenim 20 je vybaven baterii s kapacitou 930 Ah. Spole¢nost
Preymesser vlastni je$t¢ dva tahace, od kterych neexistuje pruvodni dokumentace; jejich
maximalni rychlost je 11 km/h a jsou vybaveny baterii s kapacitou 500Ah. Jizdu
manipulac¢niho vlacku je tieba prizplisobit trase a tudiz je primérna rychlost pfi preprave nizsi
nez 15,9 km/h. Pti pfepravé materialu se jedna o rychlost 9 km/h u novych taha¢ti a 7 km/h u
starSich typt. Pokud jedou manipulacni vlacky zpét prazdné, dosahuji rychlosti 12 km/h u

novych typt a 9,5 km/h u starsich typu.
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Obrazek 15 Taha¢ typu R7/25 (autor)

Tok materialu mezi spole¢nostmi Preymesser a Continental zajistuji tfi manipulacni
vlacky, kazdy s dvéma vagony. Jeden vlacek je vzdy v Preymesseru, jeden v Continetale a
jeden na cest¢ mezi nimi. Po vyskladnéni materialu pied vyskovy regal, je tento material
skladniky zajistujicimi navazku pfevezen K manipulaénimu vlacku, stojicimu mezi vraty 5 a
6. Tam je nalozen do manipula¢niho vlacku a skladnik- fidi¢ odebere SP potvrzeni a zaroven
kontroluje shodu mezi kanbanovymi a uskladiiovacimi kartami. Timto postupem lze ptedejit
zaméné materialu za jiny. Pokud fidi¢- skladnik odhali zaménu, pfivola koordinatora vyroby a
ten vrati chybné vyskladnény material na pozici a pfiveze ptivodné pozadovany material. Poté
co skladnik- fidi¢ zkontroluje veskeré manipulacni jednotky, zatdhne plachty vagoni
manipula¢nich vlacki a vyjede vraty ¢islo 6. Skladnik- fidi¢ je vybaven dalkovym ovladanim
od automatické brany mezi spolec¢nostmi a také od vrat ¢islo 5 a 6 a také 13 a 14; mize
ovladat také vrata v kr¢ku ve spole¢nosti Continental. Oto¢i se o 180 stupni a projede kolem
kréku, z kterého prave vyjel, a jede ke komunikaci spojujici ob& spole¢nosti (viz Obrazek 16).
V této cCasti trasy je tieba se vyvarovat stietu Sjinou manipulacni technikou a hlavné
nakladnimi automobily (na Obrazku 16 vyznafeno oranzove¢), protoze Vtu chvili je
manipulacni vla€ek v protisméru. Mezitim skladnik vykonavajici navazku vjede dalSim
vlackem na pozici vlacku, ktery praveé odjel, odtdhne plachtu, vylozi zpétné uskladnéni a

zacne nakladka dalSiho materialu. Manipulacni vlacek pokracuje pres automatickou branu a
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za ni uhyba doprava, projizdi mezi ptistfeSkem pro obaly a mistem pro likvidaci odpadového
materialu. Poté pokracuje podél boku budovy 2 spolecnosti Continental, dorazi az za halu 6,
zde se otoc¢i 0 180 stupiii a poté jiz vjizdi do Continentalu. Tato trasa je dlouha 405 metri a

manipula¢nimu vlacku zabere mezi 3 minutami az 3,5 minutami dle pouzitého tahace.
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Obrazek 16 Trasa manipula¢niho vla¢ku s materialem do vyroby (autor)

Zde se vlacek odstavi za vlackem, ktery jiz v Continentalu je, a odsune plachtu. Dale
pteda SP skladnikovi, zajist'ujicimu vykladku manipulac¢nich vlacka. Poté zatahne plachtu
vpiedu stojiciho vlacku; pokud je prazdny, odjizdi stejnou cestou, jakou piijel. Pieprava
matrialu timto zptisobem se potyka s urcitymi problémy. Pti obou otacenich o 180 stupiti a
pfi prijezdu oblouky je tfeba ptizplsobit rychlost, aby nedoslo k vyklopeni materialu. Pokud
se na komunikaci vyskytne snéhova pokryvka nebo led, pfeprava materialu pomoci
manipula¢niho vlacku se stavd nemoznou a je tfeba vyckat, dokud udrzbaisky viz
komunikaci nezprovozni. Dochazi také k prodlevam kvuli pietizenosti skladnikd ve
spolecnosti Continental, ktefi ve Spicce pfepravy materidlu nestihaji vyloZit manipulacni
vlacek v asovém intervalu, nez dorazi dal$i manipula¢ni vlacek. Doba ¢ekani, nez je
manipulacni vlacek vylozen a skladnik-fidi¢ s nim mutze odjet, se pohybuje mezi nékolika
vtefinami aZ 10 minutami.

Pokud manipulaéni vlacek neni prazdny, skladnik- fidi¢ odebere z uskladnovacich
karet potvrzeni a poté mohou nastat dve¢ varianty.

e Prvni varianta (viz Obrazek ¢islo 17, modra ¢ara) vSechen nalozeny material je urcen

k uskladnéni do vyskovych regald 1 az 16 anebo, pokud je material urCeny na jiné

pozice v mnozstvi menSim nebo rovném 4 manipulaénim jednotkam, pak je trasa

manipulacniho vlacku stejnd jako by se vracel prazdny. Maximum 4 manipulacnich
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jednotek je zvoleno proto, Ze to je maximum, které lze vézt dvéma VZV pii jedné
cesté. Tato trasa je dlouha 225 metrii a manipulacnimu vlacku zabere 70 az 85 vtefin.
Druhé varianta (viz Obrazek 17 zelend Cara) nastava, pokud nejsou splnéna kritéria
prvni varianty, v tom piipadé vlacek opét zamiti ke krcku s vraty 5 a 6 projede kolem
a pfitom dava zvukovy signal pro skladniky zajistujici navazku, ze mifi k vratim ¢islo

13.
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Obrazek 17 Trasy manipula¢niho vlacku pii zpétném uskladnéni (autor)

e Druhd varianta (viz Obrazek 17, zelend ¢ara) nastava, pokud nejsou splnéna kritéria
prvni varianty. V tom piipadé vlacek opét zamiii ke kréku s vraty 5 a 6 projede kolem
a ptitom dava zvukovy signal pro skladniky zajistujici navazku, ze miii k vratim ¢islo
13. U vrat ¢islo 13 je umisténo svételné signalizacni zafizeni, které pokud sviti, tak
signalizuje, ze v tomto krcku probihé nakladka ¢i vykladka nékladniho automobilu a
manipulaéni vlacek musi objet cely logisticky areal dokola a zpétné uskladnéni vylozit
na vratech 5 (viz Obrazek 17, oranzova cara). Pokud signalizaéni zafizeni neni
spusténo, manipula¢ni vlacek vjede do krcku a material zpétného uskladnéni je tu
vylozen a ptfevezen pred vyskové regaly K uskladnéni. Prazdny vlacek poté pokracuje
zpét na vrata 5. V této variant¢ Casto dochazi k vypraveni manipula¢niho vlacku, i
kdyZ neni zcela naplnén anebo je zde namichan i material sméfujici do vySkovych
regalti 1 az 16. Trasa k vratim 13 a pozdé&ji navratu k vratim ¢islo 5 je dlouha 675

metrl a cesta kolem celého logistického aredlu 745 metrt. Stanovit dobu trvani této
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cesty je velice komplikované; zalezi, kolik materialu zpétného uskladnéni je v kazdém

manipulacnim vlacku naloZeno.

2.7 Objemy prepraveného materialu pro spole¢nost Continental
V této kapitole je vycislen materialovy tok pro spole¢nost Continental v letech 2017 a
2018. Na Obrazku 18 je vidét, Ze objem piepraveného materidlu pro boosterové linky byl

v roce 2017 mnohem vétsi nez pro zbyvajici linky.

Pofet kusd
M Boostery, fisty prostor

B MGU,EVP,BND,KRS

Obrazek 18 Objem piepraveného materialu v LT pro Continental v roce 2017 (autor; M.
Preymesser Logistika, 2018)

V prvnich tfech mésicich roku 2018 doslo k nartstu pfepraveného materialu pro

ostatni linky, v disledku zah4ajeni provozu dvou obrabécich linek, jak je vidét na Obrazku 19.
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20000 M Boostery, fisty prostor
Poiet kush
1000 B MGU,EVP,BND,KRS, obrab

&ni
10000

3000

unor bfezen  duben

Obrazek 19 Objem piepraveného materialu v LT pro Continental v roce 2018 (autor; M.
Preymesser Logistika, 2018)
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Tyto linky v soucasné dobé nepracuji kontinualné cely tyden, jejich provoz je
zkusebni. To znamend, Ze lze oCekavat dalsi navyseni objemu pfepraveného materiadlu pro
obrabéni. Rozdil v poctu ptepravenych KLT je jesté vétsi, zde je ovSem tieba vzit v uvahu, ze
KLT jsou kompletovany na palety az po 96 kusech, coz velice snizi po€et pfepravenych

manipulacnich jednotek, jak je vidét na Obrazku 20.
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Obrazek 20 Objem piepraveného materialu v KLT pro Continental (autor; M. Preymesser
Logistika, 2018)

Zpétné uskladnéni jak je vidét na Obrazku 21 je realizovano pirevazné
prostiednictvim LT manipulacnich jednotek, objem materidlu v KLT je témé&f zanedbatelny

stejné jako pocet LT i KLT z linek EVP a MGU.
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Obrazek 21 Objem zpétného uskladnéni (autor; M. Preymesser Logistika, 2018)
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Na vSech predchozich obrazcich jsou vidét vykyvy v objemu piepravy materidlu
Vv riznych mésicich.

Diky znalosti piesného poctu vypravenych manipula¢nich vlacki za mésic prosinec
v roce 2017 a vzhledem Kk tomu, Ze je znam objem piepraveného materialu je mozné dopocitat
primémé vytizeni manipulacnich vla¢kd. Za mésic prosinec bylo vypraveno 1375
manipulac¢nich vIacki s materidlem do vyroby a 575 vlackt s materidlem pro zpétné
uskladnéni. Primémeé tedy vychéazi 26,5 manipulacnich vlacki s materidlem do vyroby za
sménu ve vSedni dny; 9,5 na vikendové smény a 14,6 na patecni no¢ni sménu. Pocet
manipulacnich vlackt s materidlem na zpétné uskladnéni ¢ini 10,5 na sménu ve vSedni den a
5,67 napatecni no¢ni sménu a vikend. Pii zohlednéni celkového poctu ptepravenych LT
vychazi obsazenost jednoho manipula¢niho vlacku 17 LT. JelikoZ manipulacni vlacky jsou
vzdy vypravovany plné nalozené, zbytek lozného prostoru zabiraji palety s KLT. Z toho Ize
zjistit, ze pramérné je v jedné manipulacni jednotce pfiblizn¢ 47 KLT. Pokud je stejny postup
pouzit i na material zpétného uskladnéni vychazi obsazenost manipulac¢nich vlacka 16
manipulac¢nich jednotek LT. Zpé&tné uskladnéni KLT je zanedbatelné jedna se pouze o 32
palet za mésic. Skutec¢na obsazenost manipulacniho vIacku pti zpétném uskladnéni bude jesté
o néco nizsi, nez je uvedeno ve vypoctu, protoze ¢ast zpétného uskladnéni miti do piedni ¢asti
haly 1 na regaly 1 az 16 a ve vypoctu jsou uvazovany pouze vlacky, které mitily se zpétnym
uskladnénim do krc¢ku s vraty 13 a 14. OvSem i obsazenost 16 manipulacnich jednotek na
jeden vlacek je pomérné nizka vzhledem k tomu, ze pro plné vyuziti lozného prostoru vlacku
je tfeba nalozit 18 manipulacnich jednotek miniméalné¢ a maximalné¢ az 22 dle rozméra
nalozenych manipula¢nich jednotek. Na Obrazku 22 jsou vidét pocty manipulaénich vlacka

béhem tydne.
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Obrazek 22 Poéty manipula¢nich vlacku (autor; M. Preymesser Logistika, 2018)

2.8 Planované zmény ve spole¢nosti Continental

Spole¢nost Continental planuje rozsifeni budovy 1 o 40 metrt smérem ke spole¢nosti
Preymesser. Budova 2 bude rozsitena o 25 metrd. Sitka obou budov zistavéa stejna tj. 110
metrt u budovy 2 a 22 metri u budovy 1. V nové ¢asti bude vybudovan novy kréek pro
ptijezd a vykladku manipula¢niho vlacku; tento kréek bude identicky s tim ptvodnim, tj.
siroky 4,5 metrii a dlouhy 56 metrd, aby pojal dva manipulaéni vla¢ky. Tim padem bude
nutné vybudovat novou komunikaci, protoze budova 2 bude v misté ptivodni komunikace
Vv soucasné dobé€ slouzici k pfepravé materidlu manipulaénim vlackem. V ramci vybudovani
novych prostori dojde téz k piesunu vSech linek MGU (krom¢ dvou) do budovy 2, na
soucasné misto linek MGU se pfemisti linky EVP. Na hale 2 poté bude misto linek EVP
naplno realizovana vyroba hadic a nadrzek. V nové vystavéné ¢asti budovy 2 budou umistény
obrabéci stroje a do nové ¢asti budovy 1 budou piemistény linky MGU.

Navic kvili zménam ve vyrobnim procesu nebudou jiz télesa (material slouZici
k vyrobé THZ) dopravovana do spolecnosti Preymesser obrobena a s povrchovou tpravou,
ale budou dopravovany polotovary, které budou obrobeny ve spole¢nosti Continental. Po
obrobeni budou tyto dily umyty a odvezeny do jiné spole¢nosti na povrchovou tpravu a poté
zpét do spolecnosti Preymesser. Pocet obrabécich stroji stoupne sedmkrat, takze stoupne az
patnactkrat (v soucasné dob€ nejsou vyuzivany na plnou kapacitu, Casto je v provozu jen
jeden ze dvou obrabécich strojii) i pocet objednaného materialu pro obrabéni (viz Obrazek

23).
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Obriazek 23 Odhad vyvoje objednaného materialu v LT do vyroby (autor; M. Preymesser
Logistika, 2018)

Nartst zpétného uskladnéni nelze v soucasné dobé odhadnout. Dale pribydou dvé
linky MGU. Bude zahajena naplno vyroba hadic a nadrzek, ktera je v souc¢asné dobé pouze
testovana. Naopak vyroba boosteru by méla zaznamenat pokles, tudiz celkovy objem
materidlu pfepraveny pro boosterové linky a nové budované linky na hadice a nadrzky by mél
zlstat na podobné urovni. Vyhledové se pocita s lehkym poklesem vyroby boosterli a naopak
rustem vyroby ostatnich komponenti. Aby bylo mozné tento nartst vykonl organizacné a
fyzicky zvladnout, bude tfeba pfijmout 2 pracovniky na kazdou sménu, zajistujici vykladku a
nakladku manipula¢niho vla€ku ve spolecnosti Continental. Celkové€ se tedy jedna celkem o 6

pracovnikd.

2.9 Shrnuti analyzy

Z analyzy soucasného stavu materialového toku vyplynuly tyto problémy.

e Nedostatek pracovnich sil a nutnost je shanét pies pracovni agentury.

e Zbyteény pohyb manipula¢niho vlacku v souvislosti se zpétnym uskladnénim, pokud
je obsazeny kréek s vraty 13 a 14.

e Dlouha ptepravni doba od manipula¢niho vlacku k linkam A9 az A13 plus k lince
A36. Tato situace se s rozsifenim obou budov jesté zhorsi.

e Nebezpe€i stietu manipulacniho vlaéku s nakladnim automobilem v ¢asti trasy
S protismérnym provozem.

e Moznost zamény vyskladiiovaného a uskladnovaného materidlu u vyskovych regalt 1

az 16.
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Mala vytizenost vlacku pii zpétném uskladnéni materialu sméfujiciho na halu 2 nebo k

regalim 21az 35 na hale 1.

Velka vytiZzenost souc¢asné¢ho systému piepravy materialu a nemoznost pruzné reakce

na chystané zmény ve vyrobnim procesu.

Snizena schopnost piepravy materialu pii Spatném stavu povrchu komunikace

v souvislosti s ro¢nim obdobim.
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3 NAVRHY NA UPRAVU MATERIALOVEHO TOKU MEZI
SPOLECNOSTMI

V této kapitole bude navrzeno n¢kolik moznych variant feSeni situace, Ktera nastane
po zménach ve vyrobnim procesu ve spolecnosti Continental, a problému, které vyplynuly

Z analyzy soucasného stavu.

3.1 Stavebni upravy Vv arealech obou spole¢nosti

Vzhledem k tomu, Ze komunikace, kterou vyuzivaji manipulacni vla¢ky v soucasné
dobé, bude zruSena, tak se jako jedina moznost jevi vybudovani nové komunikace. Tato
komunikace by méla $iiku téi metrti a vedla by z mista, kde v sou¢asné dobé dochazi k otaceni
manipulacnich vlacku pied vraty Cislo 6, odtud by pokracovala ke kraji budové 2 a dale podél
ni. Tam by bylo misto pro otdceni manipulacnich vlackl a nasledné zatsténi do nové Casti
budovy 2. Dale by bylo tieba dobudovat kus komunikace k propojeni s jiz existujici
komunikaci pfed zoénou expedice. Celkova délka nové vybudované komunikace by byla 176
metrt plus 23,5 metrl napojeni na stavajici komunikaci. Se zapoc¢itanim $itky komunikace se
jedna o polozeni 834 m?. Dale by bylo tieba postavit novy kréek pro manipulaéni vlagek,
priléhajici k hale 2 spole¢nosti Continental. Tento kréek by byl Siroky 5 metri a dlouhy 40
metrll; to znamend, Ze by pojmul také dva manipulacni vla€ky najednou, i kdyz s mensi
rezervou prostoru nez druhy kréek. Aby mohl byt tento kréek zbudovan, musi byt zona
expedice rozdélena na dvé. Jednu cast slouzici boosterovym linkam na hale 1 a 3, ¢istému
provozu a nové zbudovanym linkdm na hadice a nadrzky. Druh4 ¢ast by slouzila pro MGU,
EVP, BND a material na obrabéni. Zéna BND by se posunula do nové vystavéné casti
budovy. Arealy obou spolecnosti po stavebnich tpravach uvedenych vySe je zachycen na
Obrazku 24. Z materialu pro zpétné uskladnéni by byl vyjmut material, ktery by mél byt
uskladnén do vyskovych regdlii 1 az 16 na hale 1. Tento material by byl doCasné skladovan
v hale 2 a zbytek materidlu by byl skladovan v nové vystavéné Casti budovy 1. Takovéto
usporadani by umoznilo rozdélit obsluhu vyrobnich linek do dvou oddélenych casti. Z krcku u
haly 2 by byly obsluhovény linky A9 az A13, linka A36, linky A18 az A25 a Cisty prostor a

vyroba hadic a nadrzek (dale jen zoéna materialu vykladky pro boosterové linky).
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Obrazek 24 Areal spolecnosti Continental po prestavbé a vybudovani novych komunikaci
(autor)

Z kr¢ku v nov€ zbudované ¢asti haly by poté byly obsluhovany linky MGU, EVP,
obrabéci stroje, myci linky a zéna baleni ndhradnich dilti (dale jen zona vykladky materialu
pro obrabéni). K plynulé obsluze linek MGU, umisténych v budové 1, by bylo tieba zbudovat
krytou komunikaci z kraje haly 6 do nové zbudované ¢asti v budové 1. Timto zptisobem by se
zkratila cesta k zasobeni linek A 9 az A13 na pil minuty, coz je polovina pivodni doby.

Dale by bylo vhodné na halu 1 spole¢nosti Preymesser umistit podobné svételné
signalizaCni zafizeni, jako se nachazi pted vraty Cislo 13. Toto signalizacni zafizeni by
aktivoval skladnik, vykladajici nebo nakladajici nakladni automobil v krcku s vraty 13 a 14,
jesté pred tim, nez by nakladni automobil do krc¢ku vpustil. Instalaci tohoto jednoduchého
zaiizeni by byl zcela odstranén zbyte¢ny pohyb manipulaéniho vla¢ku. Ridi¢ manipulaéniho
vlacku, pokud by spatfil aktivované svételné signalizaéni zatizeni, rovnou by zamifil k vratim

¢islo 5.

3.2 Navrhy dprav za pouziti stavajici technologie presunu materialu
V této Casti prace jsou popsany navrhy feseni situace s vyuzitim stavajici manipulaéni

techniky.

3.2.1 Navrh fFeSeni za vyuziti jednoho skladnika-Fidice
Toto feseni spociva ve vyuziti soucasnych tfi manipulac¢nich vlackt a jednoho

skladnika-fidice a zbudované infrastruktury popsané vyse (viz Obrazek 22). Manipulacni
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vlacek by byl nalozen materidlem, kterého by bylo v zéné¢ materidl do vyroby dostate¢né
mnozstvi manipulacnich jednotek. Pii odebrani potvrzeni SP by skladnik dle kanbanovych
karet zjistil, ktery material ma byt naloZzen a tedy jestli ma zamifit ke kr¢ku se zénou
materialu pro boosterové linky nebo do zény pro vykladku materidlu pro obrabéni. Zaroven
by zkontroloval, zda se ve vlacku nenachazi zadny material patfici do jiné zony vykladky
materidlu. Trasa manipula¢niho vlacku by vedla novou komunikaci a poté podle toho, ktery
materidl by byl prepravovan, bud’ smérem doprava k zon€ vykladky materidlu pro boosterové
linky nebo doleva k zon¢ vykladky materialu pro obrabéni (viz Obrazek 25, modra cara).
K zéné pro vyklddku materidlu pro obrabéni by vlacek urazil 192 metrG a k zoné pro

vykladku materialu pro boosterové linky 145 metrii. Vzhledem K piedchozi délce trasy 405

metrd se jednd o zna¢né zkraceni ptepravni vzdalenosti.
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Obrazek 25 Trasa vlacku s materialem do vyroby (autor)

Po pfijezdu do kr¢ku, by skladnik #idi¢ odsunul plachty kryjici material a poté by
zamifil s prazdnym vlackem zpét do spolecnosti Preymesser pro dals$i material do vyroby.
Skladnik-fidi¢ by byl vybaven mobilnim telefonem, kterym by skladniky, provadéjici
vykladku materialu ve spole¢nosti Continental, vzdy informoval, ke které zoné vykladky mifi.
Pokud by se dal$i manipula¢ni vlacek nachazel v jiném krcku, nez do kterého dorazil, musel
by se tam p&sky piesunout. Pokud by se neosvédcilo vypravovani vliacka dle aktualniho stavu
vyskladiiovaného materidlu, mohlo by se zavést pevné potadi vlacks; dle predpokladaného

toku materidlu by kazdy ctvrty vla€ek zamitil k zoné vykladky materidlu pro obrabéni a tii
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vlacky do zony vykladky materidlu pro boosterové linky. Pomér vlacklt by se samoziejmé
meénit dle vyvoje materidlového toku. Zpétné uskladnéni by probihalo tak, ze material mifici
do regdla 1 az 16 by byl naklddan v zoné vykladky materialu pro boosterové linky a zbytek
materidlu v zon€ vykladky materiadlu pro obrabéni. Manipula¢ni vlacek obsluhujici boosterové

linky by se tedy vzdy pohyboval pouze mezi krckem s vraty 5 a 6; prostorem pro vykladku

materialu pro boosterové linky (viz Obrazek 26, modra ¢ara).
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Obrazek 26 Schéma zpétného uskladnéni (autor)

Manipulacni vla€ek, obsluhujici zonu vykladky materidlu pro obrabéni, by po odjezdu ze
spolecnosti Continental mél dvé moznosti, pokud by byl prazdny, zamitil by do kr¢ku s vraty
5 a 6 (viz Obrazek 26, zelena Cara), s materidlem na zpétné uskladnéni by zamifil k vratim
Cislo 13 (viz Obrazek 26, fialova cara). Po pfijezdu by zde skladnik manipulaéni vlacek
zanechal a s pouzitim VZV, kterym by pfijel koordinator vyroby, by odjel k z6né materialu
do vyroby, kde by odebral SP potvrzeni a pokracoval by manipula¢nim vlackem do
spolecnosti Continental. Mezitim by skladnici, provadé&jici navazku materialu, vylozili
manipulacni vlacek. A zaroven by do n¢j bylo mozné nalozit material sméfujici do

spolecnosti Continental. Poté by koordinator vyroby ptejel s manipula¢nim vlackem do kr¢ku
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mezi vraty 5 a 6, vzal by si zpét sviij VZV, ktery by tu zanechal skladnik-fidi¢. Cesta zpét do
spolecnosti Preymesser ze zony materialu pro obrabéni by byla dlouha 245 metrd, pokud by
byl manipula¢ni vlacek prazdny. Cesta s materialem pro zpétné uskladnéni by byla dlouha (i
S cestou zpét na vrata 5) 455,5 metrd. Manipula¢ni vlacek ze zony vykladky materialu pro
boosterové linky by musel urazit 229 metri. Cesty prazdnych vlacka zpét, ptipadné
s materialem pro regaly 1 az 16, by byly v jednotkach metrt delsi. Doslo by ale k vyraznému
zkraceni trasy zpétného uskladnéni na vrata 13.

Pokud by bylo zavedeno pevné potadi vypravovani manipula¢nich vlacku, bylo by
mozné pouzivat jesté rezervni vlacek s dvéma vagony, diky ¢emuz by skladnik-fidi¢ nemusel
mezi vla€ky ve spolecnosti Continental prechdzet neustdle, ale pouze podle piredem
stanovené¢ho harmonogramu. Dalsi vyhodou by byla delsi doba servani manipulaéniho vlacku
v zoné vykladky materidlu pro obrabéni, coz by umoznilo skladnikiim provadéjicim ve
spole¢nosti Continental nakladku zpétného uskladnéni manipulacni vlacek plné nalozit.

Pocet skladnikti vykonavajicich nakladku i vykladku by v obou spole¢nostech zistal
stejny a vzhledem ke zkraceni obsluznych tras k vyrobnim linkam ve spole¢nosti Continental

by skladnici méli byt schopni zvladat v§echny zadané ukoly plynule.

3.2.2  Navrh feSeni pri vyuziti dvou skladniki-Fidici

V tomto navrhu by bylo vyuzito stejné infrastruktury jako v pifedchozim pfipad¢, ale
bylo by jiz nutné zakoupit dal§i manipulacni vlacek se dvéma vagony a zaméstnat dalSiho
skladnika-fidi¢e. Zona materidlu do vyroby by se nyni rozd¢lila na dvé zoény. V blizkosti
kr€ku s vraty 5 a 6 by ziistal material uréeny do zony vykladky materidlu pro boosterové
linky. Druha zoéna by vznikla u krcku s vraty 7 a 8, kde by byl umistén material pro zoénu
vykladky materidlu pro obrabéni. Material pro linky KR 5 a BND, EVP a MGU by nyni
skladnici, zajistujici vyskladinovani, umist'ovali do ulice uprostied haly 1 vzdy pted prislusny
regal. Pred timto vySkovym regalem by materidl piebral pracovnik zajiStujici navazku
materidlu a dopravil by jej ke kréku 7 a 8. Kromé této zmény by jesté bylo nutné zajistit
pfemisténi materialu pro spole¢nost Tecmaplast, ktery je nyni umistén ve vyskovém regalu
v kréku 7 a 8. Tento material by byl pfesunut na pozice do vyskovych regali na hale 2 a
naopak material z téchto pozic by byl ptesunut do tohoto regalu. Téz by bylo nutné zajistit,
aby se veSkery material pro obrabéni presunul do pozic na regaly v hale 2 a misto n¢j material
Z téchto pozic zase na halu 1, nebo pokud by byl v manipulaénich jednotkach 1200 x 800 mm
tak by zdstal na pozicich. Touto zménou by bylo zajisténo zkraceni tras VZV pii nakladani a

vykladani manipulacnich vIacki.
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Samotny proces presunu matridlu mezi spolecnostmi by probihal tak, Zze tii
manipula¢ni vlaéky z krcku 5 a 6 by zasobovaly materidlem pouze boosterové linky (viz
Obrazek 27, zelena ¢ara). Dva manipulaéni vlacky z krcku 7 a 8 by zajiStovaly zasobovani

EVP, MGU, KR 5, BND (viz Obrazek 27, modra ¢ara).
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Obrazek 27 Trasa manipula¢nich vlacku (autor)

Zpétné uskladnéni pro regaly 1 az 16 by bylo zajisténo stejnymi manipula¢nimi
vlacky, které materialem zasobuji boosterové linky (viz Obrazek 28, modra ¢ara). Zbytek
zpétného uskladnéni by zajiStovaly manipulacni vlacky, realizujici zadsobeni EVP, MGU, KR
5, BND (viz Obrazek 28, oranzova ¢ara). Trasa manipulaéniho vla¢ku vezouciho material pro
boosterové linky by byla totozna jako v pfedchozi varianté a tudiz i stejn¢ dlouh4, a to sice
145 metrii. V1a¢ek prepravujici material pro obrabéni by byl vypravovan z vrat ¢islo 8, tudiz
by jeho cesta byla dels§i nez v minulém piipadég, a to 465 metri. Trasa manipulacniho vlacku
s materidlem zpétného uskladnéni smétujici na vySkové regaly 1 az 16 by byla stejna jako
Vv pfedchozim ptipad¢, a sice 229 metrid. Druhy manipulaéni vlacek urazi na cesté zpét 263
metrul.

Navazku materialu ve spolecnosti Preymesser by dale zajiStovali 3 skladnici; jeden na
hale 2 a dva skladnici na hale 1 se stejnymi povinnostmi jako doposud pouze skladnik na hale
2 byl vybaven mobilnim telefonem, kterym by mohl kontaktovat koordinatora vyroby, aby
mu pomohl s vykladkou zpétného uskladnéni. Skladnici zajistujici vykladku a nakladku ve

spole¢nosti Continental by se nyni rozdélili.
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Jeden skladnik by m¢l na starost pouze vykladku a nakladku materialu v zoné vykladky
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materidlu pro boosterové linky. Druhy skladnik by zastaval obdobnou funkci v z6né vykladky

materidlu pro obrabéni. Tteti skladnik by mél jako primarni ukol taktéZ vykladku a nakladku

materialu v zon¢ vykladky materidlu pro boosterové linky, ale mohl by byt odvolan na pomoc

pfi nakladani zpétného uskladnéni. Pocet manipulacnich vlacki 1 skladnika, kteti zajiStuji

jednotlivé zony, by bylo samoziejmé mozné upravit dle vyvoje objemu materialovych toku.

V pripad€, ze by objem materidlu na boosterové i ostatni linky rostl, bylo by mozné ptidat

58



jednoho skladnika jak ve spole¢nosti Continental, tak ve spolecnosti Preymesser; pfepravni
kapacita péti manipulaénich vlackt poskytuje dostate¢nou rezervu i pro tuto situaci.

Tato varianta by si taktéz vyzéadala SirSi novou komunikaci vedouci od vrat ¢islo 6 ke
spolecnosti tim padem. Celkova plocha nové polozené komunikace by se tim rozsitila o 91
m?. To by umoznovalo, aby se tu mijel vlagek, vezouci material do zény vykladky materialu

pro boosterové linky, s vlackem jedoucim do kréku 7 a 8.

3.3 Zavedeni autonomnich manipula¢nich vlacki

Tato varianta pocita s vyuzitim vySe popsané infrastruktury a také s rozsifenim
komunikace popsaném ve druhé varianté. Trasovani cest manipula¢nich vlacka by bylo
totozné jako v piedchozi varianté. Jako manipulaéni prostiedek by byly vyuzivany upravené
stavajici taha¢e manipulaénich vlacku, vyuzit by ale bylo mozné pouze oba tahace nové&jsiho
typu RO7 25. Jeden ze starSich strojit by byl ponechan v zaloze, pokud by doslo k problému.
Tim padem by bylo nutné dokoupit tii nové stroje od spole¢nosti Still, aby byla zachovana
homogennost flotily manipula¢nich prostiedki.

Manipulaéni vlaéek by mohl byt veden pomoci gyroskopické inercialni navigace;
podél vytycené cesty jsou ulozeny malé magnety nebo pasivni znacky a kazdy ma ptirazenou
jedine¢nou polohu x, y, podle které se manipulaéni vlacek bude ftidit. Do paméti
manipulaéniho vlacku lze i ulozit, aby pfi nacteni znacky na uréitém misté zménil rychlost,
tudiz by naptiklad mohl snizit rychlost pted prijezdem obloukem. Druhou variantou je vedeni
pomoci indukéni technologie. Nevyhodou tohoto feSeni je nutnost zabudovat indukéni kabel
do vSech komunikaci.

Pti absenci skladnika-fidi¢e by odebirani potvrzeni SP a kontrolu spravnosti materialu
dle kanbanové a uskladiiovaci karty provadéli skladnici vykonavajici navazku materialu. Toto
potvrzeni by poté vlozili do kabiny taha¢e manipula¢niho vlacku, kde by si ho po piijezdu do
spolecnosti Continental prevzali skladnici zajiStujici vyloZeni materidlu do vyroby a piedali je
ptipravaiiim vyroby. Podobné by to fungovalo s materidlem zpétného uskladnéni, potvrzeni o
zpétném uskladnéni by otrhali skladnici ve spolecnosti Continental, vlozili by ho do kabiny a
ve spoleCnosti Preymesser by si je pfevzal koordinator vyroby. Ostatni funkce skladnika

zajiStujicich nakladku a vykladku by ziistaly stejné jako v ptedchozi varianté.

3.4 Vyuziti vale¢kovych dopravniku palet
Posledni varianta navrhu spoc¢iva ve vybudovani tfi dopravnikovych pasti vedoucich
ze spolecnosti Preymesser do spolecnosti Continental. Tyto dopravniky by mély spodni hranu

ve vysce 4,25 metrd a vrchni hranu ve vySce 6 metri. Je tieba, aby se do nich vesla jakakoliv
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standardné pouzivana manipulacni jednotka. VSechny tifi dopravniky by ustily do haly 1
spoleCnosti Preymesser, a t0 v misté vrat ¢islo 4. Dva z nich by vedly nad mistem pro
zpracovani odpadu spole¢nosti EkoSev dale pfistieSkem pro obaly a koncily by v kréku u haly
2 (viz Obrazek 29, zelena cara). Tento krcek by slouzil jako misto pro konsolidaci materialu
do vyroby pro boosterové linky a také pro materidl na zpétné uskladnéni. Jeden z téchto
dopravnikli by slouzil k zdsobovani materidlem boosterové linky a druhy by pfepravoval
material ur¢eny ke zpétnému uskladnéni (viz Obrazek 29, oranzova ¢ara). Posledni dopravnik
by vedl do oblasti mezi prostorem BND a prostorem pro obrabéci stroje a zasobil by
materidlem pravé obrabéci stroje, BND, myci linky, linky MGU a EVP (viz Obrazek 29,
modra ¢ara). Na rozdil od ostatnich variant pocita toto feSeni se shromazd’ovanim veskerého
materialu na jednom misté. Dopravniky smétujici do zony vykladky materidlu pro boosterové
linky by byly dlouhé 157 metrti. Dopravnik vedouci do zony materialu pro obrabéni by byl
dlouhy 133 metrd. Pfeprava manipula¢ni jednotky by tak pii pramérné rychlosti 0,5 m/s
trvala 306 vtefin do zony materialu pro boosterové linky a 266 vtefin do zony materialu pro

obrabéni.
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Obrazek 29 Schéma piepravy materialu pomoci piepravnika (autor)

Ve spole¢nosti Preymesser by bylo nutné ubrat jeden sloupec bunék z vySkovych
regaltt 15 a 14 a také zregalu 34. Cast ztracenych paletovych mist by se dala nahradit
instalaci vyskovych regalti do prostoru, kde se v soucasné dobé nachazi zoéna materialu do
vyroby. Taktéz by bylo nutné do ulicky mezi regaly 15-16 a 34-35 vjizdét pouze od kraja hal
(nikoliv z prostiedni ulice), aby zde byl dostatek prostoru pro manipulaci s materialem. Pro
ptekonani vyskového rozdilu mezi podlahou a ustim dopravnikového tunelu by byl pouzit
paletovy vytah a to na obou stranach dopravniku. Za vytahem na stran¢, kde by probihala
vykladka materidlu z dopravniku, by nasledovalo kaskadové usporadani n¢kolika za sebou
jdoucich individualnich valeckovych dopravnikii. Tyto dopravniky by slouzily Kk vytvofeni
prostoru pro odbér manipulacnich jednotek paletovymi voziky. Ve spole¢nosti Continental by
byly dlouhé 15 metrti, coz by umoznilo v tomto prostoru do¢asn¢ umistit 10 manipula¢nich
jednotek, ve spoleénosti Preymesser by stacilo 7,5 metri pro 5 manipula¢nich jednotek,
jelikoZ materialu pro zpétné uskladnéni je méné, nez materidlu do vyroby. Toto uspotfaddani by
umoznilo, Zze skladnici by nemuseli odebirat manipulac¢ni jednotky okamzité poté, co by
dorazily na konec valeckového dopravniku. Jakmile by se kaskady zaplnily manipula¢nimi
jednotkami, senzory by zastavily valeCkovy dopravnik, ktery by se znovu dal do pohybu az po
odebrani alespon jedné manipulacni jednotky.

Vyskladiiovani veskerého materialu z regalti 1 aZz 14 by probihalo doprostfed haly 1.
Tim by se minimalizovala manipulace veskerého materialu vyskladnéného z haly 1 na
minimum. Doslo by i ke sniZzeni manipula¢ni vzdalenosti materialu vyskladiiovaného z haly 2.
Pouze material zpétného uskladnéni by bylo tfeba pfepravovat dal neZ doposud, a to ze
stiedni ¢asti haly 1 na jeji konec anebo aZ do haly 2. ZvySeni manipulaéni vzdalenosti se tyka
pouze situaci, kdy by byl vlacek vykladan v kréku mezi vraty 13 a 14. Oproti vykladce
manipula¢niho vlacku v kréku 5 a 6 dojde opét ke snizeni manipulacni vzdalenosti.
K odebrani potvrzeni z kanbanovych a uskladiiovacich karet by muselo dojit pfed nalozenim
manipulacni jednotky s materidlem na valeckovy dopravnik. Odebrani potvrzeni by, ale
probihalo piesné¢ obracené nez u ostatnich variant. Skladnici v Continentalu by odebirali
potvrzeni SP z materidlu do vyroby a skladnici ve spole¢nosti Preymesser by odebirali
potvrzeni z materidlu na zpétné uskladnéni. Pro pfipad nutnosti piepravit do spole¢nosti
Continental nestandardni manipulacni jednotku by byl zachovan jeden manipula¢ni vlacek,

ktery by také slouzil jako nouzové feseni piepravy materialu v ptipadé poruchy.
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3.5 Shrnuti navrhi

Velkou vyhodou nové zbudované infrastruktury by bylo zkraceni vzdalenosti nutné
K vnitropodnikovému zasobeni linek materidlem, stejn¢ jako zkraceni vzdalenosti pro
manipulacni vlacky. Déle diky svételnému signalizacnimu zafizeni by byly zcela eliminovany
zbyte¢né cesty manipula¢niho vlacku kolem celého logistického aredlu. Pfi vyuzivani nové
komunikace pro trasy manipulacnich vlackt do spolecnosti Continental je eliminovan
nebezpedi stietu s nakladnim automobilem.

Reseni s vyuzitim pouze jednoho skladnika-fidi¢e umoznuje pokracovat v zdsobovani
spole¢nosti Continental materidlem pii zachovani souc¢asného stavu personalu i manipula¢ni
techniky. Tato varianta taktéZz v podstat¢ nezasahuje do vnitiniho uspofadani rozlozeni
materialu skladovaného ve spolecnosti Preymesser. Navic je tato varianta velice podobna
soucasnému stavu, coz nevyzaduje preskolovani personalu. Jeji nevyhodou je ale mala
pruznost pii feSeni vétSich zmén materidlového toku a také nulové vyuziti modernich
logistickych technologii. Také zde i1 pfes kontrolu vznikd moznost zamény materialu do
vyroby za material k uskladnéni, pii nakladce do manipula¢niho vla¢ku. Navic pii veétSim
ristu objemu materialového toku je v podstaté nemozné tuto variantu uskutecnit. Pomérné
jednoduse ale lze toto uspofaddni zménit dokoupenim dal§iho manipula¢niho vlacku,
najmutim skladnik@i a pfesunem materialu uvniti spolecnosti Preymesser na variantu se
dvéma fidici.

Varianta feseni S dvéma fidi¢i a péti manipula¢nimi vlacky poskytuje mnohem vétsi
moznost reagovat na zmeény v materidlovych tocich, nez pfedchozi varianta. Navic rozdéluje
materidlovy tok na dvé v podstaté¢ oddelené a samostatné ¢asti. Dalsi vyhodou je odstranéni
problému malého vytéZovani manipulacnich vlackd zpétnym materidlem, protoze vlacky
budou vykonavat cestu, po které by se pohybovaly i pokud by byly zcela prazdné. Nevyhodou
je opét absence modernich technologii a navic zvySovani poctl persondlu a nutnost presunt
materialu ve spolecnosti Preymesser.

Autonomné vedené manipulaéni vlacky predstavuji moderni feSeni problematiky
zasobovani vyrobnich linek a fe§i vSechny problémy jako ptfedchozi varianta. Navic pfi
pouziti tohoto feSeni neni tfeba vyuzivat sluzeb skladnik fidi¢ii, coZ souvisi s dalsi vyhodou,
a sice eliminaci lidského faktoru pii piepravé materidlu mezi obéma spole¢nostmi.
Nevyhodou tohoto feSeni je nutnost instalace vodicich prvki do vSech komunikaci na trase a
také velice komplikované piipadné zmény trasy a nutnost pfesunti materialu ve spolecnosti

Preymesser.
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Posledni varianta feSeni jako jedind fe$i vSechny problémy nalezené v analyze
zaroven. Piedstavuje Gplnou zménu systému piepravy materidlu. Pii vyznamnych zménach ve
vyrobnim procesu by vSak bylo tfeba realizovat nové stavebni upravy tak, aby vyhovovaly
nov¢ situaci. Dalsi nevyhodou je nutnost omezit provoz ve vyskovych regéalech ptilehlych ke

konci dopravnikii a nutnost pfesunti materialu ve spolecnosti Preymesser.
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4 EKONOMICKE ZHODNOCENI NAVRHU

V této kapitole je provedeno ekonomické posouzeni navrhli iprav materialovych toki
ve spolecnosti Continental, které byly navrzeny v pfedchozi ¢asti diplomové prace.

Ekonomické posouzeni vychazi z odhadovanych ndkladi zvazovanych variant
navrhovanych feSeni. Zakladem pro posouzeni jsou naklady, které jsou z hlediska rozhodnuti
dalezité; tedy ty, které jsou uskutecnénou variantou ovlivnény. Jednd se o ndklady, které se
pti uskuteénéni riznych variant méni. Tyto naklady jsou v odborné literature oznacovany jako
naklady relevantni (Kral a kol., 2015). Pro posouzeni navrhl z hlediska ekonomického je
pouzita zvlaStni forma relevantnich nékladd, tzv. néklady rozdilové. Jsou vyjadieny jako
rozdil naklada pfed uvazovanou zménou a po zméné (Kral a kol., 2015).

Jako srovnavaci varianta je pro ucely této diplomové prace pouzita tzv. varianta 0.
Tato varianta predstavuje situaci, kdy pro zajisténi pifesunu zvySené¢ho objemu
pfepravované¢ho materidlu je tieba provést stavebni upravy definované v analytické casti
prace. Jedna se o vybudovani nové komunikace podél nové pristavené ¢asti haly, umoziujici
provoz manipula¢nich vlacku, a jednoho kréku pro manipulaéni vlacky. Pfi této varianté by
materidlové toky zajiStovaly tfi manipulacni vla€ky. Za stavajiciho stavu cely proces piesunu
materialu mezi obéma spole¢nostmi realizuji tito pracovnici:

o tfi skladnici-fidi¢i ve spole€nosti Preymesser,

e devét skladnikil (dva na hale 1 a jeden na hale 2 v kazdé smén¢), zajist'ujicich
nakladku a vykladku materialu ve spolecnosti Preymesser a

e devét skladnikil (celkem za vSechny smény) ve spole¢nosti Continental.

Pro zajisténi presunu zvySeného objemu piepravovaného materidlu je v této varianté
feSeni tfeba na kazdou sménu piidat dva skladniky (celkem tedy Sest pracovnikil), zajiStujici
vykladku a naklddku manipulacnich vlackl tak, aby bylo zabezpefeno plynulé zdsobeni
vyrobnich linek. Déle je tfeba dokoupit dva VZV, aby byli pracovnici schopni realizovat
nakladku a vykladku.

VSechny dalSi navrhované upravy (varianty feSeni) pocitaji s vybudovanim jeSté
jednoho nového krcku pro manipulacni vlacky. Tento kréek by byl umistén u haly 2 ve
spolecnosti Continental.

Varianta 1 predstavuje feSeni vyuzivajici stavajici techniku a stav personalu. Na
rozdil od varianty O nevyzaduje tato varianta piijeti Sesti skladniki ve spolecnosti

Continental, ani nakup dvou VZV. Tato varianta je vSak spojena s vybudovanim o 107 m?

delsi nové komunikace.

64



Varianta 2 ptedstavuje feSeni spocCivajici v pfijeti tfi skladniki-fidi¢t (jednoho na

kazdou sménu) do spolecnosti Preymesser. Nevyzaduje vSak pfijeti Sesti skladnikli ve

spolecnosti Continental a pofizeni dvou VZV. Pro realizaci této varianty feSeni je vSak tieba

ptikoupit jeden manipula¢ni taha¢ a vybudovat o 198 m? del§i komunikaci oproti srovnavaci

varianté.

Varianta 3 pocita se zavedenim autonomnich vlacka. Pro realizaci této varianty by

bylo nutné nakoupit téi nové tahace, schopné autonomniho pohybu, a modernizovat dva

stavajici tahacCe tak, aby bylo mozné vyuzit navrhovanou technologii. Dale by bylo nutné

’ 2 r . r . . . ~_or ’
vybudovat navic 198 m” nové komunikace a do této komunikace instalovat indukéni vedeni

dlouhé 1 132 metri. V pfipadé vedeni manipulacénich vlackt za pomoci gyroskopické

inercidlni navigace by bylo tfeba instalovat magnety zajistujici vedeni manipulacnich vlacki.

Varianta nevyZaduje ptijeti Sesti skladnik do spolec¢nosti Continental a tfi skladnikt-fidicu;

neni tieba ani potfizovat dva VZV.

V souvislosti s realizaci varianty 4 by bylo nutné instalovat tfi vale¢kové dopravniky.

Varianta nevyZaduje piijeti Sesti skladnik do spolec¢nosti Continental a tfi skladnikt-fidic;

neni tfeba ani pofizovat dva VZV. Bylo by vSak nutné vybudovat navic 107 m? nové

komunikace.

V Tabulce 1 jsou shrnuty vSechny vySe uvedené skuteCnosti, které souviseji s

jednotlivymi variantami; u kazdého ukazatele jsou vyjadfeny zmény oproti srovnavaci

varianté 0.

Tabulka 1 Zmény relevantnich ukazatelti oproti varianté 0

Ukazatel Varianta 1| Varianta 2 | Varianta 3 | Varianta 4
Pocet pracovnikii spolecnosti Continental -6 -6 -6 -6
Pocet pracovnikli spolecnosti Preymesser 0 3 -3 -3
Vystavba nového krcku ano ano ano ano
ProdlouZeni nové vybudované komunikace (m?) 107 198 198 107
Pocet novych tahac¢t 0 1 3 0
Pocet modernizovanych tahaci 0 0 2 0
Instalace indukéniho vedeni (m) 0 0 1132 0
Pocet novych VZV -2 -2 -2 -2
Pocet nov¢ instalovanych dopravnikl 0 0 0 3

Zdroj: autor
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Pro ekonomické posouzeni jednotlivych variant jsou dale propocteny rozdilové
naklady (ve srovnani s variantou 0). Naklady jsou rozdé€leny na naklady investi¢ni a naklady
provozni (ty jsou stanoveny za rok).

V Tabulce 2 jsou propocteny rozdilové investi¢ni naklady souvisejici s jednotlivymi
variantami. Naklady na vystavbu pozadované komunikace a kréku byly propocteny na
zaklad¢ obdobnych projektt, které byly realizovany pro spole¢nost Preymesser v minulych
obdobich. Je tfeba zdlraznit, Ze se jedna o velmi orientacni odhad, protoze zatim nebyly
provedeny potfebné prizkumy, na zaklad¢ kterych bude tfeba tento odhad stavebnich nakladt
zptesnit. Naklady na veskerou novou manipula¢ni techniku vychazeji z cen spolecnosti Still.
Také naklady na zavedeni technologie autonomniho vedeni manipulacnich vlackld jsou
stanoveny na zdklad¢ informaci od této spolecnosti. Naklady na modernizaci stavajicich
tahaci byly odhadnuty na zdkladé rozdilu v potfizovacich nékladech mezi autonomnimi
regalovymi zakladaci a regalovymi zakladaci s obsluhou. Investicni ndklady na péasové
dopravniky a autonomni vedeni taha¢li pomoci gyroskopické inercialni navigace neni mozné
vycislit. Investiéni narocnost vzdy zavisi na konkrétni situaci; spole¢nosti zatim neoslovily

zadné konkrétni dodavatele s zadosti o predbézny rozpocet nakladi.

Tabulka 2 Rozdilové investi¢ni naklady (v K¢)

Polozka Variantal |Varianta?2 |Varianta3 Varianta 4

Prodlouzeni komunikace 321 000 594 000 594 000 321 000
Vybudovani kréku 2 000 000 2 000 000 2 000 000 2 000 000
Nakup VZV -1 600 000 -1 600 000 -1 600 000 -1 600 000
Nakup tahacu 0 1 000 000 5000 000 0
Modernizace tahact 0 0 2 000 000 0
Indukéni vedeni 0 0 1189 000 0
Dopravniky 0 0 0 ?
Celkem 721 000 1994 000 9183 000 ?

Zdroj: autor s vyuzitim M. Preymesser (2018)

Dale je proveden propocet ro¢nich rozdilovych provoznich nékladd. V piipadé
provoznich nakladii je tieba za relevantni ndklady povazovat piedevSim ndklady na
spotfebované energie, osobni ndklady pracovnikd a také odpisy dlouhodobych hmotnych
majetkl. Do relevantnich nékladl nejsou promitnuty néklady na tdrzbu, a to ani naklady na
udrzbu véazici se ke komunikacim, ani ndklady na udrzbu souvisejici s manipula¢nimi
prostiedky. Vyvoj téchto ndkladi ve vazbé na jednotlivé varianty feSeni lze velmi tézko

kvalifikované odhadnout.
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Jednotlivé varianty feSeni jsou spojeny s rozdilnym poctem kilometrti, které musi ujet
manipulacni prostiedky, aby zabezpecily pfesun pozadovaného objemu materialu. Propocet
rozdilovych nakladii na spotfebované energie respektuje rozdilny pocet ujetych kilometra,
spotebu energie na jeden ujety kilometr a cenu za jednotku spotiebované energie. VSechny
vychozi udaje pro propocet rozdilovych nakladii na energie jsou uvedeny v Tabulce 3.
Naklady na spotfebovanou energii pro valeckové dopravniky nebylo mozné odhadnout
vzhledem k nedostatku informaci (neni znam piikon elektromotoru pohanéjiciho valeckové

dopravniky).

Tabulka 3 Uspora energie oproti varianté 0

Ukazatel Varianta 1 Varianta 2 Varianta 3 Varianta 4
Uspora energie (kWh za rok) 94 606 106 567 106 567 ?
Cena za kWh (K<) 2 2 2 2

Zdroj: autor s vyuzitim M. Preymesser (2018)

Propocet rozdilovych osobnich nékladii vychdzi z primérnych osobnich nékladi na
zaméstnance v danych pozicich za rok. Osobni naklady ve spolecnosti Continental ¢ini 441
760 K¢ rocn€ na jednoho zaméstnance; osobni ndklady ve spole¢nosti Preymesser pak
438 510 K¢ ro¢né na jednoho zaméstnance.

Odpisy vazici se k dlouhodobému hmotnému majetku jsou propocteny na zakladé
minimalni doby odpisovani, kterou pro danou odpisovou skupinu stanovuje zakon o danich
z piijmt (Cesko, 1992). Dlouhodobé hmotné majetky byly zat¥idény do odpisovych skupin
v souladu s Ptilohou ¢. 1 k zakonu o danich z ptijmi (Cesko, 1992). Stavby (komunikace a
krcek) jsou odpisovany 30 let (odpisova skupina 5), manipulaéni prostiedky (VZV, tahace) 5
let (odpisova skupina 2), indukéni vedeni 20 let (odpisovd skupina 4). Bylo zvoleno
rovnomé&rné odpisovani.

Ro¢ni rozdilové provozni naklady jsou uvedeny v Tabulce 4. Naklady jsou
zaokrouhleny na celé tisice K¢.

Vzhledem k tomu, ze v dobé zpracovani diplomové prace nebyly k dispozici potiebné
informace pro ekonomické posouzeni varianty 4, lze v dal§im textu komentovat pouze
vysledky vazici se k variantam 1 — 3. Pfi formulovani zavért je tieba vzit v uvahu, Ze byly
propocteny pouze rozdilové investi¢ni a provozni naklady. VSechny zjisténé poznatky je proto
tteba posuzovat ve vztahu k srovnavaci varianté, tedy k situaci, kdy pro zajisténi pfesunu

zvySeného objemu piepravovaného materidlu by bylo tfeba realizovat stavebni upravy

67




(vybudovat novou komunikaci a kréek), dokoupit dva VZV a pfijmout Sest novych

pracovnikl do skladd.

Tabulka 4 Rozdilové provozni naklady za rok (v K¢)

Ukazatel Varianta 1| Varianta 2 | Varianta 3 | Varianta 4
Néklady na spotfebované energie -189 000 -213000| -213000 ?
Osobni naklady -2651 000 -1 335000 -3 966 000 | -3 966 000
Odpisy dlouhodobych majetki -243 000 -34 000 826 000 ?
Relevantni naklady celkem -3083 000 -1 582000 -3 353 000 ?

Zdroj: autor

Z vyse uvedenych propoéti vyplynuly poznatky, které lze vyuzit na podporu
rozhodovéni, ke které variant€ Upravy materidlovych tokt se ptiklonit.

Vsechny tfi varianty vyzaduji vyssi investice, nez srovnavaci varianta; jako investicné
srovnavaci varianta. Varianta 3 je vSak souCasné spojena s nejvyssi tsporou v oblasti
relevantnich provoznich nékladii; vykazuje tsporu provoznich nakladl oproti srovnavaci
varianté¢ ve vysi 3,3 mil. K¢ roéné. Z této Uspory by byly ,,uhrazeny* zvySené investi¢ni
naklady za cca dva roky fungovani navrzené Gpravy.

Jako velmi zajimava se jevi také varianta 1. Ma sice vyS$i naroky na investi¢ni
prostfedky nez srovnavaci varianta (o 721 tis. K¢), ale je spojena s vyznamnou usporou
Vv oblasti relevantnich provoznich nakladi. Realizaci tohoto navrhu by doslo v obou
spolec¢nostech k tispote vice nez 3 mil. K¢ relevantnich provoznich nakladi rocné. Zvysené
investicni naklady by byly touto usporou ,,uhrazeny* jiZ za tfi mésice fungovani navrZené

upravy.
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ZAVER

Piedlozena prace se vénovala materidlovym tokim mezi dvéma vybranymi
spole¢nostmi. Cilem diplomové prace bylo navrhnout upravu materidlovych tokd ve
spole¢nosti Continental Automotive Czech Republic s.r.o0. tak, aby byl zabezpecen optimalni
prubéh vyrobniho procesu. Jednalo se o Upravu materidlovych tokli mezi spole¢nostmi
Continental Automotive Czech Republic s.r.0. a M. Preymesser Logistika, spol. s r.o. Tato
spolecnost zajistuje vybrané logistické sluzby pro spole¢nost Continental Automotive Czech
Republic s.r.0. Pozornost byla zamétena piedev§$im na vyuziti aktivnich logistickych prvka
V ramci plynulého zajisténi materidlovych tokd.

V teoretické Casti diplomové prace byly vymezeny materidlové toky jako soucast
logistického fetézce. Hlavni pozornost byla vénovana aktivnim a pasivnim logistickym
prvkim. Vzhledem k cili prace byly charakterizovany i sklady a jejich funkce, ¢arové kody
jako zpusob oznacovani a identifikace pasivnich logistickych prvki a také systém kanban.

Aby mohl byt stanoveny cil prace splnén, bylo tfeba provést detailni analyzu
stavajicich materidlovych tokd mezi obéma spole¢nostmi. Z realizované analyzy vyplynuly
problémy v oblasti materialovych tokd, které by bylo tcelné odstranit. Jednalo se pfedevs§im o
problémy souvisejici s pohybem manipulaéniho vlacku (zbyteény pohyb v souvislosti se
zpétnym uskladnénim, mald vytizenost vlacku pii zpétném uskladnéni materilu, dlouhé
piepravni doby k nékterym linkdm, nebezpeci stretu vlacku s ndkladnim automobilem v ¢asti
trasy s protismérnym provozem). V souvislosti s materialovymi toky dochazi také k zaméné
vyskladnovaného a uskladiiovaného materidlu u nékterych regalt. Stavajici systém piepravy
materialu se vyznacuje velkou vytiZzenosti, coz znemoziuje pruznou reakci na chystané
zmény ve vyrobnim procesu spolecnosti.

Pro odstranéni zjisténych problému byly navrzeny upravy materidlovych tokt. Bylo
prezentovano nékolik rdznych feSeni s nékterymi spoleénymi stavebnimi tpravami, diky
kterym bude mozné realizovat piesuny zvySenych objemu materiali. Byly pfedlozeny navrhy
pro realizaci materidlového toku respektujici stavajici technologie pfesunu materidlu i navrhy
zaloZené na vyuZiti novych technologii (zavedeni autonomné vedenych manipulaénich vlackt
s pomoci indukéniho vedeni nebo gyroskopické inercialni navigace, instalace valeCkovych
dopravnikli). PfedloZzené navrhy byly také ekonomicky zhodnoceny. Z hlediska vécného se
jako nejlepsi jevi navrhy zalozené na vyuziti modernich technologii (autonomné vedené
manipulacni vlacky a instalace valeCkovych dopravniku). Tyto varianty fesi vSechna

problémovéa mista, zjiSténa pii analyze. Nevyhodou téchto feSeni jsou vysoké investi¢ni
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vvvvvv

ptepravovaného materidlu). Navrhy respektujici stavajici technologie neodstranuji vSechny
identifikované problémy, ale umoznuji plynulé zasobeni vyrobnich linek. Tyto navrhy jsou
spojeny s niz8imi investi¢nimi naklady. Zalezi na spole¢nosti Continental Automotive Czech

Republic s.r.o0. k jaké varianté budouciho feSeni se piikloni.
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