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UvoD

V dnesni moderni trzni spdaleosti je stéle vice kladenudhz na cenu a kvalitu
vyrakenych vyrobki a poskytovanych sluzeb v jakékolivapryslové oblasti. Je vice nez
ziejmeé, Ze v satasném pojeti trzniho hospddtvi zaujima oblast logistiky jednu ¥egainich

pozic kazdého hospottkého odvtvi a existuje pro tdada divoda.

Sowasné velmi silné konkurénim prostedi Fedznamenava skuteost, Ze
se spolénost musi urt diferencovat od ostatnich ve vSech aspektechiiswdsti. Jen tak
muze byt UspSna a vyhledavana. Vysoka Uravievality a samotného odliSeni obchodni
vyrobni¢innosti a chovani na trhu vSak dnes sama & selt&i. Proto je nutné se zabyvat
dalSim pojmem, ktery je zejména v dneSnich dnedmivektualni a tim je hospodéarnost,
Stihla vyroba a Stihla logistika. Rychle s#cil swtové konkurenni prostedi je dnes velmi
schopné reflektovat afipnout za své neustale seémici trendy vyvoje, technologie
a samoejnme i samotné vyrobni a distribni procesy. Co mnoho spétesti vSak jest
nedostatén¢ ovlada je uani myslet a chovat se ekonomicky. Howo-li 0 spol€nosti, mam
tim na mysli kazdylanek spolénosti p&inaje vrcholovym manazerem a Kenradovym
zamestnancem. V tomto ohledu se hospodéarné myslerd géwnou z velkych konkurénich

vyhod, jejiz hodnota serfino ungrné zwétSuje s velikosti samotné spahesti.

Nejen z toho dvodu jsou dnes ¥adt vyrobnich i nevyrobnich spaleosti hlavnim
motivem Usporna op@ni na tiznych urovnich, které by vSak nikdy néirstirat samotnou
kvalitu nabizeného vyrobkwi sluzby, naopak by ji timto ffstupem nili upewiovat
a zdokonalovat. Vezmeme-li v Gvahu vyrobni spoteti, nabizi se nam otdzka — ktery
segment Zinnosti vyrobni spoknosti obsahuje nejvice potencialu k hospodarnému
a Stihléemu fstupu? Kdyz uvazime spdleost spihujici predpoklad usgsného vyuziti
modernich technologii, vyvoje a organizace prae&, mam astane je&t jedna a pro usporné
mysSleni velmi zasadni oblasinnosti spolénosti — nakupni a distrildni procesy. Vhodny
dodavatel, optimalni surovina&i material, flexibilni doprava a spravné c¢asovani
jednotlivych proces jsou jedny z prviadych Ukolh samotného nakupu. V této oblasti Ize
proveést velmi vyrazna ekonomicka ofeati, ktera jsou zavisla pouze na urovni a schopnost
vyjednavani nakufich s €¢mi spravnymi dodavateli. Obdobrtomu bude u distribiniho
procesu, kde v dnesni doloutsorcingu je mozné své hotové vyrobkyigvvhodnému
a specializovanému poskytovateli logistickych shyjddery zajisti dodani vyrobkur@du gti



logistickych S. Oblast, ktera vSak jakiedes|é oblasti nelze nikterak ,vyjednat” a je nuieé
nad ni neustale zamyslet je fmiia arizeni zasob surovin a hotovych vyrdbk kazdé fazi
jejich distribwni povahy. Kolik, kdy, kde a jak jsou hlavnimi atéizy kazdé vyrobni
spole&nosti v oblastitizeni zdsob a ne kazda naumi zcela efektivéodpowdét a dokonce
je mnohdy i pehlizi. Rizeni toku zasob se tak stava jednim z obrovskytbngiat, které

jsou a porarné dlouho budou pod drobnohledem hospodavazujicich manazér

NejvétSim s¥tovym vyrobcem potravin je spdieost Nestlé. Jeji ceské
a slovenské zastoupeni nitévyrobni divize (Sfinx, Zora a Prievidza). Vzhlede tomu, Ze
spol&nost Nestlé je centraniizend spolénost a nakup i distribuce jsou do velké miry
ovlivnény hlavnimi vyrobnimi plany na 18 d&sicd dopedu, je prvéadym Ukolem
strategickych nakuiich a logistickych expeit vyjednat co nejvyhodijsi podminky pro
nadkup materid a distribuci zbozZi. Samotna role a moznosti zgstau jednotlivych zemi
a zvIlas¢ pak divizi v &chto zemich je v oblasti snizovani zdsob v nakuppfotesu pak
velmi omezena. Vifpadt divize Sfinx existuji specifické oblasti, kde jadbuci samotné
fizeni toku zasob ze skladiéimo do vyrobniho procesu optimalizovat. #atm problémem
se v podminkich zavodu Sfinx jevi zejméfeeni toku obalovych materialovych polozek
do nejproduktivijsi vyroby Zelé. Prayvyrobky Zelé jsou z pohledu prodeje produkce aeléh
zavodu nejzadafsi a maji az 55% obrat na celkovém prodeji. Vyraleap. samotné baleni
Zelé v3ak sebourimasi i rekolik komplikaci zejména v obladtizeni toku dodavek obalovych
materiati do vyroby. Logisticka trasa samotnych dodavek whdd vyrobniho procesu
je velmi komplikovand a prochazi misty odkud je vaidina expedice hotového zbozi.
Dochazi tak zde ke kolidovani zakladnich logistatkginnosti. Problém je v s@asnosti
ieSen tak, Ze si vyroba v obdobi, kdy nedochaziklkadaam kamién, vyZzada zasoby i na
nékolik smen dogedu a to sebouiimasi sekundarni vytvéni zasob, které jsou udrzovany
v prostedi baliciho gediska Zelé. Stim pochopitélrsouvisi snizeni osobni bezpesti

a vysoke riziko Urazu, ale také snizeni produktpiachy na mistvyrobni dilny zelé.

Cilem této diplomové prace bude monitorovat tytproduktivni procesy a na zakkad
jejich analyzy navrhnout nejlepSi moznou alternafivotizeni dodavek do vyroby a samotné
spoteby obalovych materiélv co mozna nejkratSigase. V rdmcidchto opaiteni bude také

cilem vyjadit pramérnou potencialni ekonomickou usporu.
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1 CHARAKTERISTIKA OBCHODNI CINNOSTI
DIVIZE SFINX SPOLE CNOSTI NESTLE CESKO

Spole&nost Nestlé je f@dnim s¥tovym vyrobcem potravirtdkych vyrobki se sidlem
ve Svycarském Vevey. Spoleé reditelstvi pro trhCR a SR je v Praze. dteré obchodni

aktivity slovenského trhu jsou takizeny z Bratislavy.

Vyrobni portfolio Nestlé Cesko jsou zagfeny na vyrobu okoladovych
a ne&okoladovych cukrovinek. V zaveédZora v Olomouci se vyrabi tabulkow®kolady,
cokoladové tyinky, dezerty a dal&iokoladové speciality. Lentilky a bonb6ny mnoha diuh
chuti a barev a dalSi ¢mkoladové vyrobky se vyrabi v zawn8finx v HoleSo¥. Oba zavody
pati mezi nejvyznamgsi vyrobce a exportéry ve své kategoriCR. Zavod Nestlé
ve slovenské Prievidzi gpodné Carpathia) je zasiien na vyrobu bujdh polévek, koéeni

a dalSich kulingské vyrobki a pati mezi nejvyznamgjsi slovenské exportéry potravin.

Vysledky obchodnicinnosti spolénosti Nestlé se vzdy eviduji centrélza celou
spole&nost. Nasledujici tabulka uvadi vyvoj odbyttistého zisku spotaosti Nestlé v letech
2005 — 2008.

Tabulka 1: Vysledek hospodeni spolénosti Nestlé World v letech 2005-2008

v mil. CHF 2005 | 2006 | 2007 2008
Odbyt 91 115]98 458|107 552|109 908
Cisty zisk pred zdanénim - EBIT |11 87613 302| 15024 | 15676
Zisk pred uroky a zdanénim 1095612 786( 14 434 | 14 962
Cisty zisk 8604 | 9849 | 11382 | 11724

Zdroj: Key Figures 2007online]. 2000 [cit. 2008-09-01].
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Paklize obchodnéinnost rozdlime dle jednotlivych potravirtdkych oblasti vyroby

a geografickych oblasti jednotlivych tthmizeme vyvoj trzeb v letech 2005-2008 srovnat
do nasledujici tabulky:

Tabulka 2: Analyza prodeje dle geografického hlediska a oblgsbby

trzby v mil. CHF

2004 2005 2006 2007 2008
Zone Europe 26 484 | 25599 | 26 652 | 28 464 28 153
Western 23672 | 22726 | 23241 | 24 476 23 690

Eastern & Central 2812 | 2873 | 3411 3988 4 463
Zone Americas 27776 | 28956 | 31287 | 32917 33134
United States & Canada 19047 | 19412 | 20603 | 20824 20294
Latin America & Caribbean 8729 | 9544 | 10684 | 12093 12 840
Zone Asia, Oceania & Africa 14673 | 14296 | 15504 | 16 556 17 130
Oceania & Japan 4553 | 4676 | 4624 4571 4476
Other Asian markets 5926 | 5626 | 6466 6 983 7 328
Africa & Middle East 4194 | 3994 | 4414 5002 5327
Nestlé Waters 8039 [ 8787 | 9636 | 10404 9 589
Europe 3910 | 3959 | 4179 4551 4261

United States & Canada 3610 | 4222 | 4805 5118 4562

Other regions 519 606 652 735 766

Nestlé Nutrition (a) - 5270 | 5964 8 434 10 375
Europe - 5063 | 2314 2 807 2 986

America - 1800 | 2236 3 897 5475

Asia, Oceania and Africa - 1407 | 1414 1730 1914
Pharma (a) - 5962 | 6687 7 318 7 544

Other Food & Beverages (b) 7718 | 2245 | 2728 3 458 3983
Total Group 84690 [ 91 115 | 98 458 | 107 552 | 109 908

Zdroj: Analysis of sales and EB[®nline]. 2000 [cit. 2008-09-01].

V roce 1992 se tovarna Sfinx stélanem skupiny Nestlé a nasledoyly realizovany
piesuny technologii, které koncentrovaly vyrobuwot@ladovych cukrovinek ve Sfinxu.
K nejvyznamgjSimu nétistu vyroby doslo fesunutim vyroby litych kand§tBON PARI
ze zavodu ORION. V letech 2002 — 2004 vramci pkojerestrukturalizace a posileni
konkurenceschopnosti vyroby byly do zavodu Sfirtevedeny vyrobni linky na siteré
Zelatinové a gnové cukrovinky z byvalého zavodu MarySa Rohatexk&sny zavod Sfinx
vyrabi velice pestrou paletu bonligako jsou:

= dropsy,

= fure,

= Zelé,

= karamely,

= marshmallows,

» |entilky a dalSi drazé.
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Se svymi nygjSimi ténet peti sty zangstnanci a dlouholetou tradici je SFINX jednim
zvyznamnych za#stnavatel v potravindském ptmyslu ve  Zlinském  kraji.
K zatraktivreni zavodu fispivA mimo jiné i jeho dobra dopravni dostupnoatwuyjezdu
z HoleSova na Hulin nebo Otrokovice. Vzato z pohledjemi prodeje je nejsiléjSi znakou
JoJo, ktera je dena primara pro ckti. Druhou nejsilgjSi znakou jsou Bonpari a ty jsou
zamteny na dosgé. Mezi dalsi silnou zri&u pati Toffo. Pod tzv.Secondary mint, ktery
nalezi znace Sfinx, pati nag. Klokanky, Slavia, Beskydky apod. Vyznamuast vyroby
v souwasnosti nachazi své zékazniky v zahtiaaito jak pod domacimi ztkeami, tak pod
znakami ugenymi pro dany trh.

! Secondary mint — druliada produkce vyroby (sekundarni vyroba)
13



2 METODY A NASTROJE RiZENi A OPTIMALIZACE
ZASOBOVACI CINNOSTI PODNIKU

Budeme-li uvazovat o vhodném nastr@jmetod fizeni dodavek materialového toku
a zasobovaciho procesu, je nutné gaamcit funkci, povahu, druh a vliv zasob
na samotnou obchodrinnost podniku. Od této skuteosti je vhodné nastroje, které lze
v tom konkrétnim podniku aplikovat, zcela jednaawavymezit. Nutno podotknout, Zze Zadna
z uvedenych metod a nastrajeni univerzalni, Zadna neni vSemoznym |ékem ophl@my
siizenim stavu zasob konkrétniho podniku. Extite jejich vget neni konény a je mozné je
doplnit dalSimi vhodnymi sofistikovanymi metodamipligovanymi v konkrétnich

podnikovych podminkach.

2.1 DEFINICE ZASOB
Existuje rEkolik definic zasob, z nichz si uvedeme jednu vymnau:

Zasobou rozumime material (zboZzZi)¢emy pro budouci pétbu. Z pohledu logistiky
se jednd o pasiva a v extrémni poloze je jejidtopnost interpretovana jako neschopnost

optimalre Fidit cely logistickyretézec.?

2.2 OBECNY POHLED TEORIE ZASOB

Teorie zasob je obor opérdho vyzkumu, ktery pracuje s kvantitativnimi medod
stochastického i deterministického charakteru. Tiyletody poméhaji k efektivnimtizeni
zasob @zného druhu atzné povahy, fedevSim pak k @ovani jejich optimalni struktury.

Zéasoby v podniku spliji nékolik zakladnich funkcf®

» umoziuji podniku dosahnout efaltispor zalozeném na rozsahu vyroby,

= vyrovnavaji nabidku a poptavku,

* umoZiuji specializaci vyroby,

» poskytuji ochranu ied nepedvidatelnymi vlivy v poptavce a v ddbcyklu,
objednéavky,

= poskytuji tzv. tlumi ¢i ndraznik mezi kritickymi spoji v ramci distriboiho kanélu.

2 PERNICA, PetrLogistika pro 21. stole. 339
3 LAMBERT, M. Douglas, STOCK, James R., ELLRAM, Lisa Mogistika s. 82
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Zasoby maji fimy vliv na hospod&ky vysledek podniku a santepre i jeho pozici
na trhu. Je zcela evidentni, Ze velikost zasob &g byt z jednoho Uhlu pohledu co nejmensi
jen proto, aby dochazelo k co nejmenSimu vazanitdap Na druhou stranu by jejich
velikost nela byt co nejetsi z titulu dodrzeni dostateé pohotovosti dodavek do vyroby
(v pripact surovin a dalSich vyrobnich matetifah dostaténé pohotovosti dodavek snem

ke kon€nému zakaznikovi (vifpac hotovych vyrobk).

Zasoby musime tedy chapat jako bezpgembti irozeny prvek ve vyrobnich
a distribi&nich organizacich. Zasobami pak také rozumimg&sti uZitnych hodnot, které byly
vyrobeny a je$tnebyly spatebovany. Redmétemtizeni zasob jsou:

» zasoby surovin, zakladnich a pomocnych matgr@liva, polotovad, obali, n&adi,
ndhradnich dit a obal;, které pichdzeji do podniku k zajidvani zékladnich,
pomocnych a obsluznych proges

= zasoby rozpracované vyroby (zasoby polothvarlastni vyroby a zasoby
nedokoienych vyrobk),

= z&soby hotovych vyrobKv obchodnich podnicich jsou to zasoby zbbzi).

2.3 ZAKLADNI P RISTUPY K ZASOBAM

V praxi rozliSujeme dva zékladnitiptupy kiizeni zdsob. Rozeznavame klasicky
zapadni fistup, ktery jednodudeceno nadbyténou zasobu vytwé a gistup japonsky, ktery
nadbyténé zasoby neudrzuje. Nasledny obrazek popisughjepkladni rozdily.

Obrazek 1: mozné pistupy k zadsobam

Zapadny pristup Japonsky pristup

Zasoby odkryvaiji:

Plynula vyroba bez jeni” Procesy, ve kterych dochazi k
Hladké dodavky probléntim

Preklenuti poruch Spatnou harmonizaci kapacit
Hospodarna vyroba »  Nedostat&nou pruznost
Konstantni vytizeni kapa «  P¥giny zmetka

Zdroj: KRAJCOVIC, Martin.: Analyza a redukcia podnikovych zasab04

4 HORAKOVA, Helena, KUBAT, Jii. Rizeni zasobs. 67
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2.4 POZITIVNI A NEGATIVNI VLIV ZASOB

Zasoby maji sty specificky vyznam, ktery §masi mnoho pozitivnich, nicmén
i negativnich dsledki pii jejich drzeni. Budeme-li hovi o zasobach pozitivnim smyslye

nutnéfici, Ze gspivaji:

» kreSenicasového, mistniho, kapacitniho a sortimentnihoulagdo mezi vyrobou
a spotebou,

= Kk tomu, aby se/frodni a technologické procesy mohly uskiateat ve vhodném
rozsahu (v optimalnich davkach),

= ke kryti nepedvidatelnych vykyiva poruch (zajiéuji plynulost vyrobniho procesu,
pokryvaji vykyvy v poptéavce & plopliovani zasoby, aj.).

Vedle nesporného pozitivniho vyznamu vSak maji lgso negativni vyznam.
Ten spaiva vtom, Ze zasoby v sblvdzi kapitél, spdebovavaji dalSi praci a prostky
a nesou Vv sab riziko znehodnoceni, nepouzitelnosti neprodejnosti. Velikost zasoby
by mgla byt na jedné str&nco nejmensi vzhledem k své vazanosti kapitalu drabé straé
co nejwtSi kuili dostaténé pohotovosti dodavek. Investice do zasob jsomgfadnejwtsich
finan¢nich polozek a veSkera tato rozhodnuti spadaji giadegickérizeni celého podniku.
Vratime-li se k japonské filozofii chapani zasobakpje nutné fici, Zze se jedna
o jeden extréemni pohled na jejich drzeni. Tiéka, Ze zasoby jsoufiginou vseho zla
ve vyrokE, proto je nutné S#t skladovaci plochy, technologické operace se lza@so,
zkracuji secasy cekani a proto ani nehrozi riziko jejich nepouZitsinci neprodejnosti.
Z japonského mysleni se tak vyvinulo mnoho modérsigstén fizeni zasob, z nichz mezi
nejvyznamgjsi pati systém Kanban, Just-In-Time, ABC, XX progresivni modelyizeni

zasob spdebou, jimz prace bude podrawenovat v nasledujicich kapitolach.

> HORAKOVA, Helena, KUBAT, Ji. Rizeni zasobs. 67
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2.5 MODERNI VYROBNI SYSTEMY

S cilem eliminovat neefektivnost vyrobnich procdsyly vytv@eny pordrné
sofistikované vyrobni systémy, které vychazi zaarprincip: a filozofickych pistupi
k vyrobnimu managemenfuNa tyto ryze planovaci vyrobni systémy navazujtemutradu
metod a nastr@jstihlé vyroby, které budou uvedeny v nasledujocikapitole.

2.5.1 Material Requirement Planning (MRP)

Koncept MRP (pldnovani poZadavkmaterialu) je zawien vice natizeni zésob
materialu nez na planovaniiizeni pfibéhu vyroby.Rizeni zasob se zaklada na adresném
objednavani materiadlu dle skatgch poteb vyroby, kde pdéebné informace jsou
zpracovavany prostdky vypa@etni techniky Vyhodou je sniZzeni objemu vazanycbzokch
prostedk: a sniZzeni ndkladna paizovani a udrzovani zasob ve srovnani se systémy be
.planovani pozadavk materialu“. Nevyhoda tkvi v planovani, které j&kuis7zovano pouze
z hrubého rozvrhu vyroby, nebere se v uvahu &kytenibeh vyroby (@i pripadnych

odchylkach od planu dochazi ke zvySovani za$ob).

2.5.2 Manufacturing Resource Planning (MRP II)

MRP Il (planovani vyrobnich zdmj je zdokonalenim MRP, kde byly
zakomponovany podrobné rozvrhy vyroby a kapacitopgty s vazbou nd&izeni prodeje.
Vyhodou je vyrazné snizeni vazanosti¢hibych prostedki a mozné snizeni néklad
na pdizovani a udrzovani zasob. Nevyhoda se jeviisopeni nefesnosti vstupnich dafip

aplikaci systému affpadné poruchy vyrobniho procesu.

2.5.3 Optimized production technology (OPT)

OPT je konceptizeni vyroby zarieny na optimalizaci vyrobnich tdk Je zaloZzen
na gedpokladu, Ze vykonnost vyrobniho systému jakowelkuji tzkoprofilova pracovigt
tzv. bottlenecks (Uzka hrdla). Vyhoda 8p@ ve snizeni fibéznych dob a zvySeni celkovée
prachodnosti vyrobniho systému. OPT byva @azovan jako dokonaly software pro planovani
vyroby s moznostmi Sirokéhoftippisobeni konkrétnim podminkam a zohl&ainspecifik

individualnich uzivate.

® MLCOCHOVA, PetraPripadova studie zavadi Just in times.13
" KERKOVSKY, M. Moderni iistupy kiizeni vyroby. 2001. s. 57-66
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2.5.4 Systémyiizeni zaloZzené na ,Push” nebo ,Pull principu

Push (tlakovy) systém

Tento systém byva spojovariigenim vyroby podle igdem daného vyrobniho planu
a snahou maximé&nvyuzivat kapacity. Typickym fikladem tohoto systému jsou systémy
MRP ¢i MRP 11.

Pull (tahovy) systém

Tato koncepce iedstavuje vyrobu zaloZenou na principu ,dones”.|&trsy vyrobni
stupéi je signdlem pro ff@dchézejici. Jednotliva pracowisiebo pracovnici jsou odpéini
za zajis¢ni pozadavi navazujicich vyrobnich stif. Jinakieteno se jedna o takovy systém,
kde si zékaznicti dilenska pracovist,vytahuji“ z vyroby to, co prav potebuji. Zpisob
fizeni zaloZzeny na tahu je s@sti filozofiefizeni Just-in-time a metody dilenskétimeni
Kanban. VyuZiti ,pull* systému planovanit&eni vyroby pinasi snizeni vyrobnich nakkad

coz je vysledkem snizeni rozpracované vyroby acgkriapfibéznych dob vyroby.

2.6 METODY RiZENI STIHLE VYROBY A STIHLE LOGISTIKY
2.6.1 Metoda Justin time

MetodaJust-in-time® vyjadtuje filosofii fizeni podniku, kterd ma za cil zlepsit jeho
konkurenceschopnost. Dotyka se nejen vSech oblastitt organizace, ale fpdevsim
piekraiuje jeji hranice a i spravném pochopeni a implementaci zahrnuje cetiigove

okoli.

Pivod tohoto konceptu Just-in-time (JIT) pochazi podeska. Po druhé &eové valce
se z&al tento vyrobni systém vyuZivat ve fiéntoyota Motor Company. Pogjl se rozsiil
do USA a Evropy. Mnohé prameny definuji JIT jakarolni strategii zajidijici spravné
vyrobky ¢i material na spravné misto ve spravnou dobu. dgtatfilozofie JIT vede
k vyraznému snizovani naklad celém procesu, zlepSeni produktivity, zvySeoviE fizeni
mezi jednotlivymi Useky vyroby, zkraceni cyklu vipsq sniZeni stavu zasob, zvySeni kvality
vyrobkia. Pivodni a zakladni myslenkou tohoto systému bylo ielivat veSkeré zdroje

plytvani, které mohou byt nasledujiciho charakteru:
1. nadvyroba,
2. plytvanicasem u straj,

3. plytvani spojené s dopravou jednotek,

8 Pojem Just in Time zaved! Kiichiro Toyota — majfiginy Toyota Motor Company
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plytvani gi zpracovavani materialu,
plytvani pi sepisovani zasob,

plytvani pohybem,

N oo g &

plytvani ve forra kazovych jednoteR.

Za hlavni picinu plytvani byla v pgatcich JIT sledovana nadvyroba, kter4 vede
k plytvani v ostatnich oblastech. Tato Uvaha stalarodu vyrobniho systému zaloZeného
na dvou hlavnich rysech: JIT a JIDAHOKA. Vroce 29byla gedstavena koncepce
KANBAN, kterd byla zdokonalovana na ob&afich a montaznich linkach v Toyot
a postup#s rozSiovana na jednotlivé subdodavatele.

Implementace JIT - aplikaéni arovné
Aplikaci JIT je nutno chapat jako vyznamny stratkgizandr, ktery musi vychazet jak

sz

z celkové, tak zejména z vyrobni strategie firnmusi s nimi byt v souladu. JIT by¥asto
aplikovan ve firméach, které sleduji nakladové sgae.**

Implementaci JIT zahrnuje vSechny oblasti podnikedna se o komplexni proces,
ktery mize trvat i gkolik let. Jak uvadi Kikovsky, 12 existuji i pojeti a aplikani stupr
JIT:

= vyrobni filozofie,
= soubor technik vytv&jici podminky pro produktivni praci,
» fizeni vyroby zahrnuje i planovaci principy JIT.

Obrazek 2: Tti pojeti, respektive aplikai stupr JIT

JIT jako filozofie
zapojit vSechny pracovniky

eliminovat S z?eruz(:})\ilgﬁl
Zrdy " JITjako soubor technik =P
pro fizeni vyroby

/ JIT jako metoda k

[ / JIT kultura (aktivita, disciplina, S planovani a fizeni |
| flexibilita, autonomie, kreativita, vyroby AR |
zvySovani kvalifikace) | \
technologi¢nost konstrukce | pull rozvrhovani
jednoduché a flexibilni stroje \ fizeni pomoci kanbanti
totalni fizeni adrzby AN synchronizace vyroby /-
JIT dodavky S S

Zdroj: KERKOVSKY, M. Moderni gistupy kiizeni vyroby. 2001.

® MASAAKI, I. Kaizen. 2004. str. 102.

19 Nakladové strategie ctiichz na GUspory néklédve viech fazich vyroby
1 KERKOVSKY, M. Moderni gistupy kiizeni vyroby. 2001. str. 62

12 KERKOVSKY, M. Moderni gistupy kiizeni vyroby. 2001. str. 62
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Kvalita jako nutny prvek pro implementaci

ZkuSenosti firem, které jiz JIT u&fre zavedly, potvrzuji fakt, Ze ndjgde je nutné
vyresit problémy s kvalitou, protoze bez kvality nemizné peitat s tspchem JIT. Ukolem
moderni vyroby s§tové tidy je co nejrychleji a nejhospodéjinptipravovat a zajigovat
vyrobu kvalitniho vyrobku. Systéifizeni jakosti ma s\ prapivod v kontrole doko&enych
vyrobki. Zpatatku Slo pouze o hledani vadnych produlpozdji i o prevenci vyskytu
(kontrola vyrobniho procesu) nevyhovujicich vyrébkyrobit vadny vyrobek stojéim dal
vic pergz.

Kontrola vyroby znamenala vstupni kontrolu surovipolotovari a vyroblk
subdodavatei, kontrolu vlastniho technologického zpracovaniyatwpni kontrolu hotového
vyrobku. 13

Japonské pojeti kvality je znamé pod nazvem JiTagenent quality znamenajici
»vyrobu kvalitnich vyrobk napoprvé.” V sodasné dob jsou pouzivané dva zékladni pojmy
kontroly vyroby a to systém TQC (Total Quality Coht ktery dnes znamena novyigpb
Fizeni celého podniku, a TQM (Total Quality ManagetheTQC se tyka éenéhorizeni
kvality, tedy technickych postupro zajiséni kvality ekonomické efektivnosti. TQM se vice
zabyva vsSeobecnyifizenim kvality, tedy vylem a implementaci vhodné strategieeni

kvality a jejiho hodnocent*

V provozu, kde byla implementovdna metoda JIT, eatrolni ¢innosti Fesunuly
pfimo na pracovistve srovnani siiivéjSim zpisobem, kdy kontrola byla prov&ta na konci
vyrobniho procesu. Kazdy pracovnik se stava kooteoh kvality. Takto ziskana
zodpovdnost vedla knizSimu ptu zmetkh a ve svém ikledku k uspordm a vysSi
produktivitt prace. Nejedna se vSak o jednorazovy proces, akeustaly proces zlepSovani
ozna&ovany pojmem KAIZEN. Mezi dalSi pojmy, se kteryné stizeme setkat v oblasti
TQM jsou napiklad:

= JIDOKA - jednd se o koncept vyvinuty v Japonskuy Kdou stroje vybavené
autonomni schopnosti realizovat ¢itee jednoduchd rozhodnuti préstinictvim
zvukovych, s¥ételnych ¢i jinych signab. Stroje mohou upoztovat napiklad
na vyprazdani zasobniku, ukamnic¢innosti strojeci na jiné povahy poruch. Cilem je

zvyseni efektivnosti ve vyrobnim procesu,

' KAVAN, M. Vyrobni a provozni management. 2002
“ MLCOCHOVA, PetraPripadova studie zavédi Just in times. 17-18
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» POKA-YOKE - zjaponstiny by se tento termin mohielpzit jako ,vyhnuti
se zbyténym chybam®. Jedna se o Upravu prac@viatinstalaci pomocnych pruk
tak, aby se zabrénilo vzniku chybadm a eliminovaydssledky lidskych chyb. Mezi
prostedky Poka-Yoke tiveme z#adit vodici koliky @iznych pfaiméra, signalni
swtla, spinge, paitadlaci kontrolni listy,

= stoprocentni kontrola na pracovisti.

Obrazek 3: vyvojové faze jidoky

Pre - Jidoka
@ﬁ%tﬁ = i %ﬂlﬁ
Jidoka S J

0000 o cooo
- |
I | g1 |

Zdroj: LISKOVA, Alena.Konference - studentskaitvi cinnost 2005

Aplika éni kroky JIT

Teprve po zvladnuti probléms kvalitou je mozné aplikovat zasady JIT. Prvnim
krokem i implementaci JIT je podle zakladatele mySlenkyT JTaiichi Ohna
zjednoduSovani. Znamena to, Ze vSechny procesy\jsnaximalni mie zjednoduSené za

pomoci vyuZziti prosedki mechanizace a automatizace. Takokigtpp umo#uije:

= zmenit podstatu nezbytné automatizace (hayyuziti ¥tSiho p@tu malych straj
misto jednoho velkého),

» redukovat investice do automatizace,

» sniZzeni peebného kapitalu (napredukce vSech drutzasob),

* sniZeni narak na paitacovou integraci, p implementaci JIT je podnik/pozere

fyzicky" integrovany. *°

Piedpoklady pro JIT ve vyrobé
Za elem uspsSného fungovani systému JIT ve vyabsnizeni zasob vlastni vyroby

se fedpoklada fedevsim:

» vzajemna zastupitelnost pracowvinilrojevujici se ve schopnosti vykonavdizmé

aktivity a plnit fizné ukoly,

> MLCOCHOVA, PetraPripadova studie zavédi Just in times. 18
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» vysoky diraz na kvalitu a omezovani zmétk
= kratky vyrobni cyklus a nizké naklady négvavu dalSi vyrobni davky,
= v¢asné a kvalitni dodavky materialu od dodavatel
Prekazky pri zavadéni JIT
Zavadni JIT predstavuje komplikovany ai@devsSim dlouhodoby proces. Jedna se
0 novy zpisob fizeni, ktery pinaSi mnoho zin za @&elem zvySeni efektivnosti prodes
nejen v oblasti vyroby. Obecna averze pracovrdiljakymkoli znéndm miZze byt gicinou

prekézek ze stran pracoviik managementu, kdy:

* management neni jednotnki pynakladani skut&ého usili k pechodu k JIT,
* misti a stedni management se stavi proti, boji se delegeéapsavomoci,
= preziva vrozeny konzervatizmus — jistotu staeézngny, 1°

Obréazek 4: Implementace metodigoudovani JIT

|

b

Zmeéna mysleni

%

58 i
Zlepieni pracovist =

— |
| il Viceprofesni |
B KaNBAN B virobmitok B et D
, _ # A—— Redukce|
Vvl’zual’ml_ Zabezpeteni 'f-‘t Rovnomeérnd _7!_ Presefizovani —— Prac-
s Jjakosti vyroba y y sil
| i Standardizace | ! :
- - = JIDOKA § /
| 4 IEM 4 vjroby 7 4

| ——

Just-In-Time @

Zdroj: MLCOCHOVA, PetraPiipadova studie zavédi Just in time2001

2.6.2 Metoda kanban

Kanban je japonsky vyraz pro kartu nebo Stitekt&gsKanban (row znamy také
jako TPS — Toyota Production System) byl vyvinublsfnosti Toyota Motor Copany
v prabéhu 50. a 60. let 20 stoleti. Filozofie systému Kambpgiva v tom, Ze dily a materialy
by se nély dodavat pesr¢ v tom okamziku, kdy je vyrobni proces feiiuje. Je to optimalni
strategie, jak z nakladového hlediska, tak z hledigovrg sluzeb. Systém Kanban lze pouzit
pro jakykoliv vyrobni proces, ktery zahrnuje opdkuge operace. Systém Kanban vyzvedava

zejmeéna tinné utvdeni toku ve vyrob.

8 KAVAN, M. Vyrobni a provozni management. 2002. 848
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Vycerpavajici je nasledujicich definice. ,Kanban jeza#sobova technologie
japonského fivodu. Byla vyvinuta a poprvé uplaima spolénosti Toyota Motors; dnes je
roz8tena po celém s®&, predevSim ve vyrabh Je vhodna jak pro viiiti logistickéietézce
ve vyrobnich (montaznich) zdvodech, tak i pro smiustabilizované v§si fettzce; typickeé
je jeji uplateni mezi dodavateli dil a finalnim montaZznim z&vodem v automobilovém
pramyslu i jinde ve strojirenské vyréb Jejim principem jsou tzv. saifidici regulg&ni
okruhy tvaené vzdy dvojiciclanki — dodavajicim a odebirajicidiankem — propojenymi
jednosnmdrnym fetézcem, jejichz vztahy sidi pull principem. Davky materialu (@jl proudi
mezi dodavatelem a o#flatelem ve standardni velikosti odpovidaji¢egravce, malému
kontejneruc¢i podobnému fepravnimu progedku. Objednacim mnozstvim je tedy obsah
jednoho pepravniho prosédku (vzdy stoprocengnnaplreného konstantnim gtem kus
materialu) nebo jeho nasobek. Dodavatél ma kvalitu (systém musi fungovat beze zmgtk
a za \asnost dodavky; odbatel ma povinnost objednanou davku odebK@innost
dodavatele a odipatele jsou synchronni a jejich kapacity jsou vr@. Spatba materialu

by mela byt rovnondrna, bez velkych vykyiva sortimentnich zem.“ *’

Nejpodstatnéjsi prvky systému Kanban
K nejpodstatsjSim prvikim systému Kanban nalezi:

samdidici regul&ni kruh mezi vyragjicim a mistem spétby,
= flexibilni nasazeni lidi a vyrobnich préstiki,
= preneseni kratkodobydidicich funkci na provadi pracovniky,

» pouziti kanabnové karty jako nésiinformaci.

Pribéh systému Kanban je moZzné gegstavit nasledown Je-li u spaebitelského
mista dosazeno nejmensiho stavu zasob {jie dlefinovaného), hlasi toto praco¥idvoji
potiebu tak, Ze f@da zdroji odpovidajici kartu Kanban. Vy&ibi misto musi nyni zajistit,
aby pozadovany material byl dodan eventédyroben v utenémcase, v dohodnuté kvalit
a v pedepsaném mnozstvi. Jakmile se na rspielském pracovisti znova dosahne

minimalniho nebo mensiho stavu¢ira novy cyklus vyroby, dopravy a spehy.

Dale je teba si u systému Kanban vSimat nasledujicich &kosgi:
= Spotebitel nesmi poZadovat ariiigk, ani vice materialu nez jeeba,
= Vyrakgjici nesmi vyrobit vice dil nez je nutné podle objednavky a nesmi odvést

Zadné chybné vyrobky,

" PERNICA, PetrLogisticky management, teorie a podnikova pr&aha: Radix, spol. s.r.0, 1998, ISBN 80-86031-13-6
str.: 330-331.
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= Ridici pracovnik je povinen wWiovat rovnomirné jednotlivé vyrobni Gseky

a v regulénim okruhu vystavit adekvatni (co mozno nejmendtgpKanban karet.

Kanban karty
Kanban karty jsou pouzity specificky mezi¢enou jednotkou ifipravujici (zdroj)

a jednotkou spoebovavajici (spaebitel) tedy nap mezi:

= dvéma stupni jedné vyroby,
= vyrobou a montazi,

= dodavatelem a montazi.

Kanban je zaloZen na pouziti karat Stitka, které jsou fipojeny ke kontejnem
obsahujicim standardni mnozstvi jednoho druhiu &kistuji dva typy kanbanovych karet -

pohybové (pesunové) karty a vyrobni karty.

Kdyz pracovnik zé&ne pouzivat dily z @itého kontejneru, pohybovéa karta, ktera je
ke kontejneru ppojena, se odebere a posle d@drhazejiciho stdiska, resp. #diska,
které zabezpmije dodavku tohoto dilu. To je pro pracovidignalem, Ze ma poslat dalSi
kontejner dih, ktery nehradi ten, jenZ je momentain,pouziti“. Tento novy kontejner ma
pripojenou vyrobni kartu, kter4 seegltim, neZ je kontejner odeslan, nahrattispnovou
kartou. Vyrobni karta pak autorizuje vyrobnfestisko, aby vyrobilo dalSi kontejner il
Karty timto zgisobem koluji v ramci pracovnichretlisek a mezimito stedisky anebo mezi

dodavatelem a montdznim zavodem.

Rizeni podle systému Kanban nemusi pouzivat jenirped karty, mize pouzivat
i jiné signaly, jako naip optické nebo akustické. Je mozné se vzdat tisknbEn karet,

jestlize zakazka bude zpréstikovana elektronickou cestou.

Kazda kanbanové kartaégustavuje standardni et vyrobenych resp. sgebovanych
dilh v rdmci vyroby. Stav zasob lze tedy velice jediimdukontrolovat podle pBtu karet
v okehu. Testovani pruznosti vyrobniho systému je mazeaklad pridani nebo odebrani
kanbanu a sledovani kritickych mist. Zde je pak méobdhalit rezervy nebo nedostatky

a Winit pati¢né napravy vedouci ke zlepSeni stavajiciho stavu.
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Stanoveni p@&tu Kanban karet
MnoZstvi materidlu a vyrolikve smyce musi odpovidat celkové sfelt b¢hem

obdobi, na jehozZ konci je tzv. pojistna zasoba.

Patet Kanban karet je dan nasledujicim vztahem:

_T.xCx(+a)+Qxe
n

N (ks/K), kde

Tr - reak’ni doba (min),

C - spoteba vyrobk (ks/min)(spotba u odbratele pipadajici nacasovou jednotku),
a - sowinitel jistoty,

Q.e - velikost vyrobniho souboru (ks) (stanoverdaldad ekonomické analyzy),

n - kapacita manipukni jednotky v kusech (pro jednu polozku).

Piedpoklady pro spravny chod systému Kanban
Aby systém Kanban fungoval spré&va pinaSel pozadované vysledky, je fadia
dodrzet nasledujici poZzadavky.

» harmonizace vyrobniho programu,

» musi byt vytvéeny standardni dily a musi byt zajita stala spéeba diti. Cilem je
vyrakét mensi davky, nez je denni petha. B variantach mnoZstvi se budesmit
frekvence zadavani, nikoliv velikost davky,

» dilenska organizace orientovana na materialovy tok,

= postaveni a uspadani vyrobnich prostdki orientované na tok, slouzirgmlevsim
podpde principu samiddiciho regulaniho kruhu. Na zaklad,harmonie kapacit”
muze byt gizpisoben cely vyrobni Usek pracovniho rytmu, takzenggno omezit
funkci rezervniho skladu vice na vyrovnavani porugbsud nejvyznanijsi funkce
skladu, tj. vyrovnavani rozdilnych rychlosti praeepracovniho taktu, ztraci tak
na vyznamu,

» vysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnichizzai,

= aby navzdory malym zasobam mohlo byt dosazeno éysixibility vyroby
pii kvantitativnich i kvalitativnich zegnach poteby a aby mohly byt omezenyidky

vétSich poruch, musi vyrobni préstiky vykazovat vysokou pouzitelnost a byt velmi

univerzalni. Hospodarna vyroba vyZaduje minimahosioje vyrobnich progdki,
* nizké procento zmeik
» vzhledem k nizkym pojistnym zasobam je rozhodwjjtiradni dodavani dobrych il

v rdmci toku Kanban, aby byla zafiga schopnost systému,
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automatizovana kontrola kvality automatickeé fizeni, které je integrovano
do vyrobniho procesu,ig@bira kontrolni funkci. Tim je zaji&§ta stale stejna jakost.
Automatické sledovani kvality se snaZzi v podstat to, aby bylo mozZno dnit
piezkousSeni, resp. &feni jakosti nezavisle na subjektivnich vlivech,

samokontrola,

pii tomto zpisobu kontroly je pracovnik vtazen do procesu #ayidni jakosti. Kazdy
pracovnik, resp. pracovni skupingepkusuji vlastni kontrolou vlastni praci (ukoly).
Vzhledem kvlastni odp@dnosti a stim souvisejici fimo zapditatelnou
odpowdnostni mohou byt pracovnici zainteresovani, aligilsporuchove dily,
procesni kontrola,

procesni kontrola se v protikladu k automatizoviemétrole kvality, kterd se sotuetli
na vysledek procesu, zafaje na proces samotny,

vysoka motivace a kvalifikace pracoviijk

pracovniky Ize motivovat pomoci systému admKvalifikaci mizeme u pracovnik

zvySovat pomaoci systému podnikového glagani,

Pravidla pro efektivni fungovani systému Kanban

Hlavni mySlenky a smysl systému Kanban lze shrnoutkolika nasledujicich

bodech.

N

o o ko

Ke kontejneru musi byt v jednom okamZikiippjena vZdy jenom jedna karta.

Presun dih z dodavaciho (neboigdchazejiciho) pracovistmusi iniciovat stedisko
momentald pouzivajici kontejner (nebo nasledné praceyist

Stredisko nesmi vyraih dily, pokud nedostane vyrobni kanbanovou kartu.

Nikdy se nesmii@souvat/vyratt vice vyrobki, nez kolik udava kanbanova karta.

S kanbanovymi kartami je nutno pracovat podle systEirst-in, first-out (FIFO).

Hotové dily se musi ukladat na to misto, které adé@nbanova karta.

2.6.3 Metoda kaizen

Samotny nazev pochazi z japonstiny, kde znamenényzrk lepSimu.” Obvykle

se ozndauje jako nepetrzity zlepSovaci proces. Metoda se &itan¥ruje na zabraeni

plytvani, které se wiené forng vyskytuje ve vSech procesech a da se identifikeyaitklad

pomoci analyzy hodnotového tok!f Stalé zlepSovani ipdpoklada zapojeni vsech

(od vrcholového vedeniigs niz8i vedouci az k pracovaik ve vSech utvarech). ZlepSovani

¥ MLCOCHOVA, PetraPripadové studie zavédi Just in times. 17
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probihd formou malych krdk a chape se jako nekiini proces odstigvani plytvani.
Sousted’uje se na zabezpeni optimalniho vyuzivani zdfoj Zodpowdnost za zlepSovani je
delegovana na pracovniky, Ktena pravidelnych sdlzkdch tymu analyzuji procesy,

dokumentuji a sHluji potiebna opatni a také realizuji zlepSeni.

Spole&nost se snazitpdchazet ztratam tak, Ze navihodré upozonuije.

Obrazek 5: 7+1 ztrat

ﬁ
o
O 0
Stihlé vyrobni
procesy

-~

Nadprodukce

Mantpulace

A '
| | Cio
Zasoby Pohyby Opravy a Nevyuziti
reklamace myslenek

Zdroj: LISKOVA, Alena.Konference - studentsk&it¢i cinnost 2005
2.6.4 Metoda 5S

Jak jiz bylo zmidno, podle japonskych fstupi je jednim z prvnich krak
implementace JIT zjednoduSovani. Do této oblasthgZné z#adit rekolik metod a technik
smetujicich k eliminaci ztradt a budovani Just-in-timgrobniho systémuPati mezi @ také
metoda ,5S." Nekteré prameny uvagl tuto metodu v souvislosti s konceptem Totélmz ol
(Total Productive Maintenance — TPM). To je koncepizivany k prevencirgd vyskytem
poruch v rdmci JIT zapojenim vSech pracoxrdk zlepSovani technického staviizeni tak,
aby byla zachovana provozuschopnd¥ dile Masaakiho je metoda ,5Staristavena jako
P&t kroki hnuti KAIZEN.“?°Pét S bylo pojmenovano podle japonskych slovizajicich na

S: seiri — seiton — seiso — seiketsu — shitsuke.

1. Krok seiri (piprava)
= Provad@nd prace.

Y MLCOCHOVA, PetraPripadové studie zavédi Just in times. 19
20 MASAAKI, I. Kaizen. 2004. s. 243 — 244.
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=  Zbytetné ndadi.

= NepouZzité stroje.

= Defektni vyrobky.

= Doklady a dokumenty.

Na pracovisti astdva jen to, co jedin¢ pouzivané a vSe nepebné se vytdi

(presune do vzdaleného skladu, archivu apod. nebkvsauije).
2. Krok seiton(uspdadani ¥ci)

Véci musi byt v pgadku, na svém misttak, aby byly rychle a pohodindostupné
v pripact potreby.
3. Krok seiso(uklid)

UdrZovat pracovist ¢isté bez Spiny, prachu, oleje atd.i&iek ¢asto pedchazi

porucham a pomaha udrzovat hodnottizzani.
4. Krok seiketsyosobnicistota)

Je teba zdit u sebe a padek &istotu Fijmout za samazjmost.
5. Krok shitsukgdisciplina)

Dodrzovat pracovnifedpisy a zavedena pravidla.

Vysledkem zavedeni a dodrZzovani jednotlivych krailéto metody je dosaZeni
piehledného, organizovanéhdistého, disciplinovaného a bezpého pracovigt Dil¢im
cilem této metody je zvysit efektivitdinnosti na pracovisti. Odstram nepotebnych
piedneta a nastraj se promitne do eliminace pohiyla Ukori negidavajicich hodnotu
vyrobku. Dolie a &elné provedena implementace metody 5S povede kiaspsu.

Obrazek 6: metoda 5 S

SEIRI SEISO SEITON
Tridit & Castit & Lokalizace&
Odstranit Opravit Vizualizace

T T 71

SEIKETSU
Standardizace

LI -

Motivace a disciplina

Zdroj: LISKOVA, Alena.Konference - studentsk&it¢i cinnost 2005
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2.6.5 Metoda Stihlého pracovisé (Lean layout)

Tato metoda tvrdi, Ze pracoviSmusi byt optimalni ve smyslu materiadlovychitok
pohybu pracovnik plochy, velikosti zasolf* Cilem této metody je vyt¥eni takového
pracovist, které obstoji v konkurénim boji @i uplatiovani princig JIT.

2.6.6 Metoda vizualizace

Tato metoda pracuje s mySlenkou zvidieinvS8ech metod, sééistek, vyrobnich
c¢innosti a ndrrenych parametr (vysledk) vyrobniho systému takovymuigpbem, aby stav
véci se dal kymkoliv okamZitpochopit. ?* VétSinou se jedna o tabule, které jednoduse
pravidelr® sleduji vykonné (kvalitativni) parametry v podobisel, grafi, atd. Aplikaci

raznych barev nebo tvaje mozné zviditelnit stav zakazky mezi jednotliviyjpnocesy apod.

2.6.7 Metoda standardizované prace

Tato metoda realizujeiesné procedury pro kazdého operéatora ve vyrobnaoepu.
Zaklada se naech zékladech: taktovagas, gesna sekvence vyrobnich operaci a standardni
rozpracovana vyroba. Standardizovana pracégdmgtem neustalého zlepSovani. Poskytuje
dokumentaci procesu pro kazdou ésm, snizi nezadouci kolisavost vykonu, usingel
zaskoleni novych operatgrsnizuje nehody a stres a je vychozim bodem pepspvanf>
Pouziva standardni formdi€a Proces Capacity Shedha speitani kapacity jednotlivych
stroji v jedné vyrobni jednotcefStandard Work Combination Tableikazuje kombinaci
manualniho pracovnih&asu, pohybu a strojovéliasu ve vyrobni sekvenciptandard Work
Chart (uvaddi pohyb operatbr a misto materialu vzhledem ke stnoj
a v ramci procesniho rozvrzeniWork Standards Shedsoubor technickych dokumeint
popisujicich vyrobni operace) #ob Instruction Sheetdetailni popis pracovnich operaci

pro operatory - pro zaskoleni).

2.6.8 Metoda ,lean management" (strategierizeni Stihlé vyroby)

Jedna se o koncegizeni speoivajici ve vyrold pruzré reagujici na pozadavky
zakaznika a poptavku. Vyroba jzena decentralizovans pomoci flexibilnich pracovnich
tyma pii malé hloubce vyroby (nizky pet na sebe navazujicich vyrobnich &t)p Rizeni

,Stihlé vyroby* cti maximalni uspokojeni geb individudlnich zakaznik vyuzZiva

21 ISKOVA, Alena. Konference - studentsk&itwi cinnost. s. 8
2223 EAN COMPANY :LEAN slovniks.1
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planovaciho principu ,pull“, princip zamezeni plghi a optimalizace hodnototvorného

fetézce, princip nefetrzitosti, princip zarreni se na podstatné aktivity ackivé schopnosti.

2.6.9 Metoda TOC (Teorie of contstrins — metoda Uzkych hdel)

Metoda TOC je primégh je orientovana na Uzka mista ve vyrobnich systémec
Predstavuje novy, netrathi zpisob feSeni problémn a zpisob mysSleni, ktery posiluje
vyznam a Ulohu zdravého rozumu. TOC v obl#geni vyroby vychazi z dat, gebnych téz
pro koncept MRP I, coz je pouz@sté&né zietelné u JIT a TQM. ProtoZze TOC se Zame
na uzka mista, klesa docité miry pozadavek naig@snost dat, tykajicich se ostatnich firvk

systému. Metoda TOC se snazi o maximalizaiigbi Uzkym mistem.

TOC je obecnd manaZzerska filozofie a zatovelmi (&inny nastroj zarreny na tist
podniku a zvySovani dosahovanych hodnot podnikowd@leo Sfe jeho uplaténi je zn&na
a zasahuje vSechnyalézité podnikové oblasti. TOC se upilaie p‘edevSim v dchto ¥ech

oblastech:

= vyroba, distribuce, marketing, prodgjiizeni projeki,

» Pritokova analyza: TOC #ie pomoci i zméné rozhodovani postavené
na zohledani naklad k procesu trvalého zlepSovani,

= |ogisticky proces v TOCiedstavujeitti Urova vSeobec# pouzitelnych nastréjpro
identifikaci areSeni tiznych problén v organizaci,

» TOC manazdém napomaha ale i v takovych oblastech jako jsoualizace a zlepSeni
proces ve firmg, feSeni problému komunika¢e pomoc g hledani novych fistupi

s jejich naslednou realizaci.

2.6.10 Metoda heijunka

Jednd se o0 japonskou techniku, ktetéeni (fazuje) vyrobu k objefim
a produktovému mixu. Ve své podstate nejedna o vyrobu vzhledem k aktuélnim
poZzadavkm zdkaznika. Celkovy objem objednavek zdéityrcas je perozdlen, jedna se
o mix-model ve vyrob, nag. jestlize objedndvky zakaznika vypadaji takto:
"A,A,B,A,B,B,B,A...", pokyn pro vyrobu bude "ABABABB".

2.6.11 Metoda 6 sigma

Six Sigma je podnikatelska strategie, ktera spumistem umoiuje prudce zlepSit
jejich droven pomoci planovani a monitorovani kazdodennich padeiskych aktivit
zpasobem, ktery minimalizuje vyskyt neshod a ipbhé zdroje a zvySuje spokojenost
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zékaznika. Strategie Six sigma se orientuje zejrman@revenci neshqdzkraceni piibezné
doby vyrobya Usporu naklad. Jeji uplaténi predstavuje fisnou, sousednou a vysoce
efektivni realizaci ostd¢enych princii a metod managementu jakostieftoze ve filozofii
Six sigma je ztiraziovana zejména orientace napsovani rentabilityjejim bezprogednim

vedlejSim produktem jelepSovéani jakosthospodarnosti

2.6.12 Metoda milk run

Podstata této metody ma zaklad v minulosti, kdykénénskd auta rozvazeli mliéka
z farem v pesr¢ stanovenyas. Systém milk - run je vyuZitelny uvhitmimo firmu (interni
a externi milk run). Principem je rozvazet materal skladu podle dépdu dohodnutého
harmonogramu a vylozit materidl narepré stanovenych mistech. S@asré jsou zpt
do skladu odvazené prazdniepravni jednotky. Néastji vyuzivané manipukéni jednotky
v tomto systému jsou vlaky (tzn. tazny modul a ira prepravni jednotky umishé napiklad
na podvozku). Jedna se o princip metra, které jdledffedem stanoveného harmonogramu
a na kazdé zastavce nastoupi a vystoupfyupocet lidi (takZze nikdy neni prazdné). Oproti

vysokozdviznému voziku, ktery je naphy na 50 % (princip taxi).

2.6.13 Metoda tymové prace

Jednéd se o metodu heéjivyuzivanou ve sué, kterd pinasi uzsi spolupraci mezi
zantstnanci a zefektiwni jejich ¢innosti. Po uUsggném gkolikamésicnim testovacim
provozu mohou byt autonomni tymy spundt jako EZny organiz&ni mechanizmus firmy.
Metoda podle vedeni podporuje tymovou praci a nab&ahuje vyznamné motis@ prvky
pro zandstnance. Kazdy tym ma svého lidra, u kazdého tygou jasg stanovené parametry
pro hodnoceni produkce, produktivity, kvality a.tauditu 5S, ktery probihadasicné a dba se
pfi ném na pdadek na pracovisti.
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Obrazek 7: Priklad organizani struktury tyni
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Zdroj: LISKOVA, Alena.Konference - studentskaitvi cinnost 2005
2.6.14 Metoda SMED

Pro sniZzeni sézovacichc¢asi byly vyvinutyrady metod a technik. Nejzng8i z nich
je technika zvana SMED (Single Minute Exchange iej.O’'uto metodu publikoval Shigeo
Shingo. Nefedpokladal vSak, Ze vSechny ¥ysn nastroji by nmely byt provadny za jednu
minutu, jak by mohl zavéatdoslovny peklad nazvu metody, ale nélynby zabrat déle nez
deset minut (tzn. minuty‘grdstavované jedinodislici nikoli minutou)®® Definoval metody

k dosazeni tohoto cile:

= Méfeni - zngfit sowasné sizovaci casy a zaznamenat je tak, aby bylo mozné
sledovat nasledné zlepSeni.
» Rozdleni¢innosti na ,externi“ a ,interni“
— Externi operace jsou ty, které mohou byt pr@éwgdza provozu stroje (nap
piineseni néadi nebo fipravki na vynénu)
— Interni operace epdstavuji¢innosti, které nemohou byt provar za provozu
stroje (napiklad vymena forem)
— Cilem rozdleni ¢innosti na externi a interni je, aby co rR&V paet
piipravnych operaci byl uskuigovan za chodu stroje.
= Prevod ,internich“¢innosti do ,externich* — podrobnym zkoumanémnosti v dob,
kdy stroj stoji, nizeme zjistit, Ze je mozné tytinnosti provadt za chodu stroje.

23| EAN COMPANY :LEAN slovniks.1
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» Snizenitasu internich operaci — &chto operaci jeidezité pracovat na snizovani
gasu, jenZ riZe vyzadovat technologické zny (nagiklad dpravy upingd). 24

Obréazek 8: Princip metody SMED

Sefizovani

Interni Externi
IED IED

Inside Exchange of Dies Outside Exchange if Dies

(vyrobni zafizeni nepracuje) (vyrobni zafizeni pracuje)

- Zaskoleni tymu pro sefizovani - Cyklické planovani

- Standardizace nastroju, - Preventivni udrzba
pFipravkl a postupt - V¢&asna priprava nastroju
sefizovani a pfipravku

- Vyuziti technickych - Analyza postupl pro
pomucek sefizovani

Zdroj: GREGOR, M., KOSTURIAK,J. Just-in-time. Vyrobna filozofia pre dobry managat. 1994.

2.6.15 Metoda TPM

Metoda TPM (Total Productive Maintenance <€éé stroje) spol&¢ s metodolb S
maji za cil zvysit spolehlivost a vykonnostiizani. Dale spol®¢ s metodouStihlé
pracovist je TPM nejno¥jSi systém udrzby, ve kterém se na aktivitach spaje s tdrzbou
stroji a zd&izeni podili vSechny skupiny pracovaikCilem spolénosti je pomoci tohoto
systému maximalizovat efektivnost stra@ zdizeni a celko¥ vytvorit optimalni podminky
ve vztahuCLOVEK — STROJ.

TPM klade diraz na:
» samostatnou udrzbu,
= preventivni adrzbu,
» trénink pracovnik,
» hladké gejimky a nabhy,
= technické zdokonaleni (prevence udrzby),

* analyza vyuZiti straij.

2. EAN COMPANY : LEAN slovnils.2
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2.6.16 Metoda andon

V japonstirg se andonigklada jako "lampa”. Jedna se tedy o infafmianastroj, ktery
okamzitym, vizualnim, fipadre i slySitelnym zfisobem da naddomi tymu, Ze v oblasti neni
néco v pdadku (vystrazny systém). dde mit fzné formy od jednoduché signalizace
(cervené sitlo, zvonek) az ke komplexnim digitalnim signatizan tabulim (aktualni status

vyroby proti planovanému vykonu).

2.6.17 Prostoroveé uspdadani vyrobni haly

Vramci JIT je dlezité odstranit fekazky, které by zabiiavaly plynulému toku
materialu ve vyrob Mimo jiz diive zmiované problémy jef¢bareSit i tlohu prostorového
a organizaniho uspeadani vyrobniho procesu. Cilem bylm byt vyloweni zbyténého
pohybu materialu. Vicenasobny pohyb materialu Zatzsis a prodluzuje tak fibéZnou dobu
hlavni vyroby. Proto by se dhmaterial z fivodniho stavu do jeho ko&eeho pohybovat tak
piimocare jak jen je to mozné. A prdiomu by nglo napomahat efektiwjsi rozmisgni

stroji a materialovych tak

2.6.18 Metoda cile top-down (shora dai)

Tato metoda se nabizi, je-li zadouci skokové zlgipdeces. Napgiklad management
muze obchodnim Usékn zadat cil snizit zasobytem utitého obdobi o0 30 %. Cile se tedy

stanovuji vrcholovym vedenim a jsou realizovanysimi organiz&nimi arovrémi.

2.6.19 Metoda cile bottom-up (zdola nahoru)

Je to rkkolikastupiovy proces. Nejprve management uvede cilasgkavani. Vedouci
Useki a oddleni vypracuji plany op#&tni, jimiz by se tohoto éekavani dalo zhruba
dosahnout. V dalSim kroku diskutuji vrcholové veidarvedouci od&chto planech. Spate¢

se tak vyjaduji, zda dany atvar by mohl vykonat jg§tce, nebo je jiz na hranici mozZnosti.

2.6.20 Metoda benchmarking

Metoda, ktera si zaklada na srovnavani s okolimvi@&vacim rdtitkem jsou bd’
piimi konkurenti¢i podniky z jinych obak s podobnymi podminkami, nebo srovnatelné
podnikové jednotky, ndfklad obchodni Useky, zavody, filialkyi sklady. Srovnavaji se
veskeré obchodni, vyrobai distribueni procesy.
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2.6.21 Metoda teoretické hranini hodnoty

Metoda stanovuje cile vychazejici ze specifikachriekych zéizeni, z omezeni
proces nebo z fyzikalnich hranic. Maxima lze ovSeriSnou dosahnout jen teoreticky.
Napriklad c¢ini-li maximalni manipuléni vykon, udavany vyrobcem regaloveho zakéaga

100 cykli na hodinu a saasny vykon je 50 cykl mize byt narénym cilem 85 cyk.

2.6.22 Metoda workshopu

Jednéa se o metoduii fxteré skupina lidi spolupracuje na odhaleni ntatls hledani
novych zgmisohi freSeni a jejich zavédi do praxe v ramci celkového zlepSovani praces
Tyto ndpady se zaftuji na odstraéni plytvani ze systému. Workshopy jsou strukturgvan
tak, aby zavedly témal/techniku ¢@ni) a pak téma aplikovaly (aplikace) v provozu.
Rozhodujici podstatou je prace v tymu, kdy se ¢ghg podili aktivé nafeSeni wtitého
Ukolu pod vedenim moderatora. Zakladni myslenkoKgticky o minulosti — konstruktive

o budoucnosti“. Cilem spairosti jsou maximalni aspory z realizovanych workgho

Rysy a charakteristiky workshopu:
» zdiraziuje vyzkouSeni a aplikaci nejlepSiéeSeni z tzv. burzy napadBrain -
Stormingu),
» zapojuje operatory, udrzi& technické inZzenyry, dalSi padpé funkce a v&Si
Ucastniky (pracovniky z odboru financi, prodeje, dadele, atd.),
» obvyklec¢ita 8 — 1Zlend, ale velikost se fize pohybovat od 3 do 3%end,
» pouzivané techniky moderace workshopu: Brain-Stogmihrani roli, skupinova

diskuze, prace ve skupinach + prezentace, psamdis¢c@rakticka cuvieni aj.

2.6.23 Metoda nepretrzitého zlepSovani

Tato technika ma za ukol nauvsechny pracovniky firmy definovat zdroje nektal
a plytvani a provad efektivni opateni. Vytvaenim aktivniho systému zlepSovani prdces
ve vSech tymech je dosahovano zlepSovani tymové@m@ae, snizovani naklad zvySovani
kvality. Metoda nefetrzitého zlepSovani je zaloZzenadtgech hlavnich krocich:

» planovani— ujasgni problému, analyzarfgin a nasledi, stanoveni cil,

» hledanireSeni- vyker nejtinn¢jSihotreSeni, zavedeni tohoteSeni,

* owreni winnosti— owteni, zda vysledek odpovida stanovenyrarjl

= provedeni systémové amy — jejim cilem je zajistit stalé zvySeni jakostiboe
produktivity.
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2.6.24 Metoda MOST (Maynard Operation Sequence Technique)

Tato metoda je nejmodeij8i systém réieni prace zaloZzeny na sekgaith modelech
(meéfeni prace pomoci ipdem ukenych ¢adi). Do pracovnich norem je promit&fas
pracovnich metod, &@sténych od zbyténych pohyl a Ukori, vykovavanych s @mérnou
arovni vykonnosti na @divé racionalizovanych pracovistich v ramci efektivmganizace
dilny, zavodu a podniku

* je vyjadrena jednoduchym vzorcermrace = sila * vzdalenost,

= cilem spolénosti je rychle ai@sré zneftit cas pozadované prace.

2.6.25 Metoda tréninku pracovniki

Cilem tréninku pracovnik je zapojeni vSech spolupracoviniklo procesu zgm
spol&nosti. Pracovnici vSech tyimjsou gipravovani na vyuzivani metod Stihlé vyroby.

Rozvoj tymové spolmosti je zajisin:

» vza&lavanim (tréninkem) viastnich zé&stnandg,
= tréninkem celych tyrin
» Kkontinualnim procesem zlepSovani,

=  kouwovanim — tzn. natit tymy predevsim Iépe fungovat a zvySovat produktivitu.

Cilem je vychovavat, Skolit, poskytovat konzultacevykat, trénovat, nazéavat,

powit a spravedli¢ hodnotit. Timto ukazat spravnou cestu k dosazigmi c

Model mySleni pracovnidze nadzort popsat takto:
= Zménim své chovani, vim-li, Ze2oo musim dlat jinak - jsem peswdéen o tom, Ze
inovace maji smyslpchopen);
= mame-li potebné schopnosti a tim seligdru pro nové chovans¢hopnosji
= vidim-li vedouci a kolegy, ktése chovaji jinak nez dosudzpry),

= podporuji-li struktury, procesy a systémy pozadovanmenu formalni struktury.”
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3 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU RIiZENI
NAKUPNICH A DISTRIBU CNiCH PROCESU
DIVIZE SFINX

Prvnim a zakladnim specifikem spiesti Nestlé je skutmost, Ze veSkeré planovani
poptavky, volba dodavatel a materialové toky do vyroby jsou planovany cdnié
pro vSechny divize prosgdnictvim hlavniho vyrobniho planu, ktery se sag®vna
18 mesial dopgredu. Tim se sniZzuje moznost kazdé divize vykazoperativa jakkoliv menit
rozsah atizeni stavu materidlového toku, ktery do dané diyigchazi. Krong¢ primérnich
surovin potebnych kvyrob, divize Sfinx spdebovava nemalé mnoZstvi obalového
materialu. Oproti surovinam, které lze tigad prebytki vyuzit v recepturach jinych
vyrobki v jinych divizich, zasoby obalovych matetialétSinou nelze vyuzit jinak nez pro

dany vyrobek divize.

Jako zasadni nedostatekiixeni toku obalovych materiél povazuji skuténost,
Ze tento tok neni ufgoben sezonnimu charakteru vyroby, ktery je v di@finx velmi
markantni. Z pohledu piatby obalovych materiélu Ize zjednodu&éiti, Ze jejich planovana
spoteba pichazi na sklady divize zcela rovnémeé a na materialovych skladech mohou tyto
zasoby v obdobi své nevyuZitelnosti v setdzat zbyténé velky kapital. Z tohoto @vodu je
vhodné stanovit a dopatii velikost vhodné dodavky pro jednotlivé stratégicpolozky,
ktera bude na skladk dispozici pro pdaeby gislusné objemy planované sezénni vyroby.
Na druhou stranu Ize kontrovat tvrzenim, Ze stanbwptimalni dodavky postrada vzhledem
nizké vyjednavaci schopnosti divizécv centralnimu planovani smysl a proto je nutnédent
nedostatekesit na centralni arovni pro kazdou divizi z¥laBroblematika zasob obalovych
materiati v divizi Sfinx ma je&t jednu oblast, kterou lze vho#lroptimalizovat. Jedna se
o pongrné komplikovanérizeni toku jejich dodavek do vyrobniho procesuprédsbalicim
linkhm segmentu vyroby Zelé a také oblast pokrtilovych materidi. Tato problematika

bude dale v praci rozpracovana.

3.1 DODAVATELSKY RETEZEC

Jak jiz bylo zmigno, vSechny divize jsodizeny centralnim planovanim peb
surovin a obalovych materiado vyroby. V roce 2006 byl ro¥# centralg zaveden systém
SAP, ktery vyrazé usnadnil nejen fiedpowdi budoucich pdeb materidl, ale mimo jiné

i prispél k optimalizaci a zpthledreéni fizeni celého materidlového toku spoke
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s optimalnim rozvrzenim organizace prace v jedwath divizich. Sotasti systému SAP je
mnoho planovacich modyl z nich? pro pdeby této prace je vyznamny systém MRP.
Tento systém eviduje a §i€zné navrhuje paeby do vyroby pro jednotlivé materialové
poloZky v konkrétnich skladech divize. Vyjmini modul tohoto systému adi& v ten den
spotebované objemy polozek a naopaicipa v konkrétni den dop#né objednané polozky
materiati na jednotlivé sklady.iPobjednavani polozek tedy pracuje s dispoizizasobou, tj.
tou, kde je fyzicky stav zasoby konkrétni poloZlpraven o fijaté pozadavky na jejich vydej
i prijem.

Z pohledu dodavkovéhketizce je mozné jeho strukturu pro divizi Sfinx schéohy
znazornit nasledown

Planovani (centralni pro vSechny divize
|

l

Nakup(central )
v

dodani surovin a obaldodavatelem do
konkrétni divize

~—

y
Skladovani surovin a obalSfinx)

A
Faze vvrobv (Sfiny

y
Skladovani mezinroduikt( Sfinx)

y
Dokorteni vvrobv (Sfinx

y
Skladovani hotové vvrobv (Sfin

y
exnedici (Sfinx)

y

Distribu¢ni centrum (Tuchogfice -CR,
Sere’ — SR)

Obréazek 9: Schema dodavkovéhetszce
Zdroj: Autor

% MRP - z anglickéhMaterial Requiment Planning
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3.2 PROCES PLANOVANI

Planovani pdeb surovin a obal pro jednotlivé divize \CR probiha v centrale
spole&nosti Nestlé v Praze. Ta je vSak zavisla na hlavejmobnim planu stanovenym
nejvyssi Urovnirizeni spolénosti Nestlé. Prazska centrala Nestlé podle hlaveirobniho
planu stanovuje fedpokladané spigby materidl a obah pro jednotlivée divize. Tato
piedposd’ potreby surovin a obélje tvaena na 28 tydhdopedu, gicemz je kazdy tyden
pravidelrt aktualizovana a upravovana dle dané vyratmnosti na nasledujici 28-tydenni
horizont. Redpowd” budouci paeby tedy kazdy tyden tzv. ,roluje” a neustale upjavdané
pozadavky pro nakup materidl Obecw plati, Ze prvni dva tydny planované dpbly
se velmi blizi spaeke skut&né. Spateby na nasledujici tydny jsou pak stanoveny prédikc
Planovaci cyklus v zavedSfinx je zpravidla na jeden tyden, nicrdérbéhem tohoto tydne
zavod musi reagovat na nahlé operativnéym Planovaci horizont je pro vSechny divize
18 mesial, béhem r‘hoz se neustale upravuji peby na kazdy néasledujici tyden. Centralni
nakugi v Praze si pro tento planovaci horizont v dél& mssiali uzawe kontrakty
s dodavateli surovin a obalového materialu tak, aay toto obdobi uspokojil objemy
konkrétnich receptur vyrolikdané divize. V fipad zavodu Sfinx musi byt dodrzena vyroba
tak, aby byla pokryta poptavka po hotovych vyrohaia nasledujicich 21 dni deplu. Tento
horizont je stanoven vzhledem k moznym vypadkvyroby, dodavky materialu a dalSim

anomalnim situacim.

3.3 PROCES NAKUPU A JEHO PROBLEMATIKA

Nékup surovin a materiglve spolénosti Nestlé zajidiji tzv. swtovi a evropStLead
Buyers?® kteif se staraji o zaji§hi strategickych surovin jako jsou cukry, sirupukyt
a kakao. Tyto suroviny se nakupuji pro vSechn§taxé divize spoléné podle dané ceny,
arody a dalSich fakt@rmajicich vyznam v oblasti kvality a cenové dostgin Na narodni
Grovni hraji primarni roli tzvStrategic Buyer$'’ ktefi spolupracuji se stovymi nakugimi,
upravuji poteby pro dané divize, vytvkontrakty s tuzemskymi a zahranimu dodavateli
uzaweneho kontraktu vytweného strategickym nakéipn si jednotlivé pimé odvolavky

na konkrétni materialové polozky vytwézv. Call Offers® V piipads zavodu Sfinx tento

% | ead Buyers- nakugi prvni Grovig )
%" Strategic Buyers — stratétjinakugi, v piipads NestléCesko a Slovensko sidli v Praze
%8 Call offers — operativni nakapdané divize
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operativni naku@i sleduje piblizné 1680 aktivnich materialovych polozek, z nichz dva
nakugi sleduji polozky obdl (témeét 1000 polozek) a jeden nakiigsleduje polozky surovin
(vice jak 600 polozek). islusni Call offers spolupracuji se systtmem MRP a neustale si
spotebu jednotlivych poloZzek materidla obal hlidaji. Nutno podotknout, Ze systém
MRP bere v Gvahu jeSdva velmi dilezité faktory ad&mi jsou minimalni objednaci mnoZstvi
a dodaci lata. Ve spolénosti Nestlé dokonce existuje politika bonifikacesp. postih

za optimalni, resp.igiSné objednané mnoZzstvi materidCall OfferspoloZzky sleduji a tam
kde vidi, Ze Ize us#t, tam objednavku nevystavi (pokryti materialenmineritické nebo lze
vyuzit pokryti zasobou polozky podobného charafjtamaopak objednavku vystavi tam, kde
je pokryti materialem kritické (systém zobrazicervenych polich). Politika pokryti
materialovymi poloZzkami je takova, Ze ¥igact surovin je nutné zajistit maximalni pokryti
na nasledujicich 14 dni a vipad obalovych materidél je to pfiimérné na nasledujicich
14 dni (kartony) a 22 dni (laminéty).

Veskera vyroba v zavodu Sfinx je sezonniho charakta proto se jejich pisby
v ¢asovém horizontu liSi. Co se tyka poloZek nizkotikandsch, je snahou je v divizi Sfinx
drzet co nejkratSi dobu. To se ne vzdyi d@@jména u polozek obalovych matekjétteré se
v divizi neoptimdlg prizpasobuji sezénnosti vyroby a na sklady divigertletné prichazi
priblizné (v jednoduchém uhlu pohledu) ta sama mnozstvitoRrgokE nékteré z obalovych
receptury jednotlivych vyrolikobsahuji obdobné slozeni a ,nadzasobtkterych &Zznych
i strategickych surovin Ize vyuZit v recefgjiného vyrobku, pap v jiné divizi Nestlé. Mezi
strategické suroviny pét predevsim sirupy, cukry, tuky a aromata. Vyuzitim zésbby
piibuzné polozky (paklize je to mozné) sdppdné nadbytmé zasoby surovin eliminuiji.
Informatni systém sice navrhnergsnou pdebu materidlu dle dané normy, kterd véob
zapa@itava i moznost vyroby zmetknicmért i piesto je nutné nadzasoby provéd to hned
z rekolika divoda.

PredevSim vyroba Zelé je natolik senzitivni, Ze sehladem k gkolika
technologickym vyrobnim fazim, Gpravam linek a @al®peracim nikdy nepo#iana jeden
kilogram vyrobit to, co je ve skutrosti planované. | vzhledem k tomu se u danéhobkiro
musi upravit norma pro objednavani daného mnoz&woces Upravy normy vytieéni
nadzasoby dané suroviny je komplikovany vtom, ¥e pjiS€ni optimalniho mnoZstvi
nadzasoby daného materialu by se muselo zjistitzdd technologické operace o kolik jsou

dané materidly tzv. jejiz€ny“. To vSak v sob nese dalSi zavislosti jako jsou poruchy,
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opravy apod. a tim se problém stava velmi kompllkgim a z praktického hlediska
nekvantifikovatelnym. V fipact obalovych materiél vSak tento model uplatnit nelze
piedevsim z @lvodu jedin€nosti rekterych obal pro dany druh vyroby. &které vyznamné

obaly mohou tedy vyti@t high stock®

V pohledu nakupu surovin a oligle nutné zminit dalSi negativni efekt majici vliv
na vytvd&eni high stock a tim jsou dodaciitih dodavatel a minimalni objednaci mnozstvi.
Napriklad pitimérna dodaci Ifita je g@iblizn¢ 5 tydm a to je dle satasného vedeni nezadouci.
Kazda jednotka daného objednaného materialu fie ndkupu dodavatelem oocsma
v zavislosti na daném objednaném mnozstvi. KaZzdjadatel ve ¥tSin¢ pripadi stanovuje
to minimalni mnozstvi, které je pro nakuplivize Sfinx smrodatné. Problémemiagtava
skute&nost, kdy divize nakupuje napurity objem poloZzky A za w@itou cenu, picemz
na sklad nakupuje pro kazdévrtleti stejné nebo obdobné mnozstvi aniz by wzpbtaz
sezonni charakter vyroby. Je potom zcela evideagiy obdobi s nizkou poptavkou vyroby
po polozce A lezi jeji nadbytek na skigati dané nakupni cérzcela zbyténé. Optimalre by
na sklad mélo lezet pra¥ takové mnozstvi,ipkterém bude sice cena vysSi, ale zasoba nizsi
a predevsim pro f@sré urcené obdobi s velkou poptavkou po poloZce by nékapjednal
mnohem ¥tSi objemy této polozky, avSak u# pelmi nizké nakupni ceén K tomu je nutné
dodat, Ze takové objemy by se mnohdiiwvel spotebovaly, nezli ony mensi objemyi mizké

poptavce.

V piipact nakupu surovin a materialpro vyrobu nejsou brany vetel pojistné
zasoby. Pojistné zasoby zde Nestlé neuvazuje, Fmoby v gipact jejich Gvahy systém
MRP objednaval vzdy oé&o dive a tim by se kumulovaly &ité druhy zasob, coz je
nezadouci. Druhyi/od nevyuzivani pojistnych zasob je sezdénnostaktgisobuje vykyvy
ve vyrolg a divizi Sfinx by tak mohlo hrozit nebezfienigh stock. Mohlo by se totiz stat, Zze
objem dané poloZzky navySeny o pojistnou zasobiSfiax ve vyrolk nemusi pdebovat.
(Vyrobek se nafiklad prodal, jeho vyroba se zruSila apod.). Div&fenx je navic limitovana

kapacitou sklafi a to je teti divod nevyuZzivani pojistnych zasob.

Budeme-li se zabyvat charakterem vyroby, pak tu Vzgvodu Sfinx lze &it

nasledova:

= sezonn{Vanoce, Velikonoce, léto apod.),

= |okalni (z hlavniho vyrobniho planu pro mistni tricR),

% High stock — nadbyt®é zasoby
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= exportni(z hlavniho vyrobniho planu pro zahramiitrh),

» vyjime’na (promo akce vyznamnych zakazinik

Lokalni a exportni vyroba je na vrcholu v dubnwep ¢@no je v poslednich #gicich
v roce. Z pohledu vyroby je nejs#isim mesicemcervenec, kdy vyroba dosahuje nggich
objemi a rovréz logicky dochazi k nejtSi materialové spidhbs.

3.4 PROCES DOPRAVY SUROVIN A OBALOVYCH MATERIAL U

Dopravu materialu do zavodu Sfinx zdjife konkrétni dodavatel. Dodaciita je
piedem smluvé vazand a za kazdy zp@ny den plati dodavatel pendle. Jak jiz bylo
zminéno, konkrétniho dodavatele vyhledavaji stratégnakugi, ktefi s nim nésledn
uzawou kontrakt zpravidla na 6 dsici dopredu. Operativni nakép se nasledhna uzavené
kontrakty provadi mé odvolavky. Jako nejisi problém v této oblasti shledava vedeni

zavodu nizkou flexibilitu dodavafel

3.5 PROCES SKLADOVANI

Hovoiime-li 0 moZnostech uskla&imi zasob materiél a surovin, je nutné rozlisit

existujici sklady® v zavodu Sfinx na:

= sklady surovin,
= sklady obal,
= sklad hotovych vyrolik

V piipact objednanych surovin a olfalexistuje v zavodu Sfinx &kolik skladi
rozliSenych podle povahy daného materialu. iNdg@d sirupy se sta z cisteren do sil, odkud
jsou gecerpavany do vyroby. VeSkeré suroviny igtiné do vyroby podléhaji expiraci a je
nutné je vzhledem k této skdtesti také skladovat. Suroviny i obaly je tedy ngmb je
skladovat systémenFIFO. 3! Sklady rozpracované vyroby (zejména v Zelé¢) obsahuij
polotovary¢i hotové vyrobky, které zde¢kolik hodin uzravaji ped dalSim stupfm vyroby
¢i  balenim. VSechny sklady jsou rain vybaveny automatickymi, motorovymi
i nemotorovymi mechanizaimi prostedky a veSkeré provedené manipulace
se surovinami, materidly, polotovary hotovymi vyrobky jsou evidovany v informiaim

systému SAP.

% problematika skladovani bude rozebrana v naskidupitole
%1 FIFO — z anglického ,First In First Out* (prvnikiadréna polozka je prvni vyskladnou polozkou)
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3.6 PROCES DISTRIBUCE

Po kvalitativni a kvantitativni kontrolefiphazi uloha distribuce. Distribuci hotovych

vyrobka Ize rozdlit na:

= |okalni distribuce,
= exportni distribuce.

V piipact lokélni distribuce jsou hotové vyrobky rovnou edpeany
a pokra&uji do jednoho ze dvou distriboich center, které je wipact CR v Tuchongficich
a v pipadt SR je v Sereti. Distridini centrum jefizeno outsorcingovou spdéleosti a Uloha
divize Sfinx tak zde kafi. V piipad exportni distribuce je hotova vyroba nidye
uskladréna na dobu dlouhotadow nekolik dna a poté je externim dodavatelem exportovana

na sklad zahratniho zakaznika.

3.7 PROCESRIZENI MATERIALOVEHO TOKU UVNIT R DIVIZE

Procestizeni toku materiél a obal uvnitt divize je jak jiZ bylo zmi#no v kazdém

kroku evidovan systémem SAP. Materidlové toky bzt na nasledujici kategorie:

= piijem surovin a obal

» dodavky surovin a obalze sklad do procesu vyroby

» fizeni pohybu vratek z procesu vyroby do skladu

* fizeni pohybu odpdda zbytkovych materialuvnitt divize.

3.7.1 Analyza skladovani surovin a obalovych material

V divizi Sfinx jsou k dispozici celkenityti sklady surovin a materialovych poloZék
V piipact surovin se jedna o vice jak 400 aktivnich poloZekjchz pat sirupy a cukry
k nejvice obratkovym polozkam. Ty se uchovavajpznernych silech a prostdnictvim
potrubnich rozvoil jsou rozvadny primo k linkdm jednotlivych vyrobnich igtdisek. Vedle
téchto zakladnich surovin se skladuje c&déla aromat a surovin gebnych pro fHpravu
prichuti pro konkrétni produkty. Tyto poloZky jsoulakovany v tzv. otaenych skladech,
které jsou v tomto ifjpact vhodné pro rychlost ifstupu k danym surovinam. Pracovnik
obsluhujici takové sklady jiz ze zkuSenosti vi, kdd@ danou polozku hledat. Jakékoliv
skladované polozky jsou opahy @islusnym Stitkem garovym kodem, ktery dispozici této

konkrétni poloZky eviduje pragtdnictvim informé&niho systému SAP.

%2 V/iz schéma v filoze 1
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V piipact obali se v divizi Sfinx rozliSuji dva sklady a to skldadrtomi a folii.
Pro vhodné umfi®vani, vychystavani, ipmistni a expedici se pouziva Siroka Skala
mechanizaénich a dopravnich prdasidki a modernich komunikaich technologii.
Z mechanizénich prostedki maZzeme vyjmenovat fni paletové voziky, motorova
nizkozdviznd paletovad #aeni, vysokozdvizné vidlicové voziky, regalové |zale,
nakladni vytahy apod. Komunikaci mezi sekci vyrolskladu a expedice usnage
konektivita technologiearovych kéd a systému SAP. Zasoby surovin a matérigbu
fizeny centrdlnim systémem pro celou spodst Nestlé na v3ech udrovnich. Z pohledu
surovin Ize dokonceici, Ze jsou do jisté miryizeny optimal®, protoZze se jejich pidba
vyviji z denk aktualizovaného vyrobniho planu a dokonce jakakgdjich nadbyténa
zasoba lze vyuzit v jinych divizich spétmsti Nestlé. Centralnfizeni znemoiuje dané
divizi prosazovat vhodné Upravy na minimalnich dbgcich mnoZstvich,¢koliv by tyto
Upravy ffinesly jisté usporyRizeni obalovych polozek je v3ak pro danou divizivetké miry
specifické a proto Izéci, ze v tomto smyslu ma vyznam udrzovat pouzik fwblozek, kolik
je nutné pro spkni daného vyrobniho planu. Z pohledu sezonnosthwjje vSak patrné,
Ze minimalni objednaci mnoZstvi u jednotlivych gelo pongrné vyrazré nekopiruji
sezonnost vyroby a v jistych &sicich, kdy jsou objemy produkce pé&nme slabé, je na
skladech nadbytek zasob obalovych mateériddk jiz bylo zmiano, je z pohledu centralniho
fizeni znané komplikované vyjednavat konkrétni specifické poalkyi u dodavatél pouze
pro zavod Sfinx. Za Uvahu by jésstalo provést celkovou centralni optimalizaci diklaSech
divizi s cilem nastavit a vyjednat specifické podkyi pro kazdou divizi zvldSa timto
decentralizovanym Zsobem dat jistou pravomoc kazdé divizi zvlagese pred

vypracovanim nového vyrobniho planu.

Z pohledu objera produkce je v divizi Sfinx jednozieé nejsilrgjSi vyroba Zelé,
kterd zajiguje vice jak 54 % obratu této divize. Tento vyrobagment je takérpdmétem
analyz této prace, protoze problematika zasobovsgrby Zelé obalovymi materidly je
v sowtasnosti palivym problémem zejména Zidodu planovaného zvySeni objemu produkce
v roce 2009. Vyroba Zelé ma tedykolik problematickych oblasti, které je nutné

optimalizovat. Mezi tyto oblasti pit

= Velmi malé prostory pro proces baleni,
= S tim souvisejici nizka bezprst ¥ pohybu po dila a riziko mozného urazu,

= Nesoulad vyrobenych objena vykonu balicich linek
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= Neproduktivni ¢asy pracovnik logistiky pri dodavkach obalovych material
do vyroby (mnohdy se jednaietzeni chyb plynoucich z objednavani obalovych
materiati do procesu baleni mistry vyroby)

= Kolidovani cest vychystavani obalovych polozek d&aitdo vyroby s expedici

= Vytvéreni zbyténych ,nadzasob" kartaha félii na dil baleni vyrobk

3.7.2 Pribéh Fizeni dodavek obalového materialu do vyrobniho prasu
Systémova komunikace mezi vyrobou a sklady sur@vobali

Veskera systémova komunikace se mezi vyrobou algki@alizuje progednictvim
piislusného modulu inforndaiho systému SAP. Vyrobni proces se ¢éplpiizptisobuje
vyrobnimu planu, ktery se centrélstanovuje na 18 &sial dopgedu. Oddleni planovani
na zaklad téchto plari stanovuje pro mistry vyroby vyrobnkigazy, na zaklagl nichz se
objednavaji suroviny a obalové materialy a ostatrdterialy, ¢imz se provadi imé
odvolavky do sklad. Pozadavky vyroby na materialové polozky se zgd&@ systéemu
SAP prostednictvim tzv.transfer requierement&kratkou — TR). Ve své podstase jedna
0 zcela jedineny dokument poZadavkna zasobeni. Bezprostire po potvrzeni daného
pozadavku je systém zobrazi na displejiifaie ve skladu v podabtransfer orders
(zkratkou — TO). HsluSny TO je potom jednozérym piikazem na zavezeni objednaného
mnoZstvi materiadlwi suroviny. Tyto pikazy k dodavce do vyroby se v ramci systému
okamzi¢ vytisknou do fyzické podoby a skladnikube z&it vychystavat. TO obsahuje
jednozné&né urcené pozadavky na mnozstvi konkrétniho obalu prokiéni vyrobni
polozku. V momer#, kdy mistr vyroby tento transfer requierement zadsystém ho odesle
do skladu obdi, prislusny modul systému SAP vyiitdyzicky TO, ktery v sob zahrnuje
informaci o konkrétnim pftu palet i jinych prepravnich jednotek) toho kterého obalu
materialu. Kazdému materialu charakterizovanémitityym popisem, mnoZstvim, rozmy
a jednotkou je pirazen unikatni k6dSSCQ a informace o jeho umésti v prislusSném mist
skladu pinu). Jednotlivé TO jsou potvrzovangeckou ¢caroveho kodu v ¢kolika stupnich.
Prvni potvrzeni se uskutei v dok, kdy pracovnik ze skladu vyjme konkrétriiepravni
jednotku obalového materialu a uloZi ji na vychyatd misto (v fipact kartoni) a nebo ji
neprodlel zaveze na baliciigdisko (v pipadct laminatu). V systému se tento krok objevi jak
material na ces8t Tento material potomdekava druhé a zékecné potvrzeni, tentokrate
na strag piéijmu vyroby toho konkrétniho balicihoistiska. Stej& tak musi byt kazdy

material potvrzovanipvstupu do baliciho procesuii peho vystupu a takérpvratkach.
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Obrazek 10: paletovy Stitek

DN Nestia
SSCC
376 13030 91000 42009
CONTENT VARIANT COUNT LLAYERS

aty — WUoM 158.984,60

Film OPP Tatrafol SLAVIE 80mm
EATCHILO'T BEST BEFORE (DD MM YYYY)
20050923 01 03 2006

(00)376130309100042009

L

Zdroj: interni materialy divize Sfinx spaleosti Nestl&esko, s.r.o.

Jakmile balici dilna potvrditpvzeti obalovych materi§l dochazi k pesunucésti
dodavky k balicim linkam &asti do regdl na dilre. PoZadavky vyroby Zelé {etné ostatni
produkce) jsou Pmo zavislé na vyrobnim planu, ktery s€énnkazdy tyden. Tento plan se
sestavuje pro sedm pracovnichidepravidla naif smény a v fipad zvySené sezonnosti
poptavky se jedna oc¢tyfi smeny. Ranni smna je zasobenad obaly obvykle
ze 75-80 % z celkové pety. Na této semé se zpravidla tvid transfer requirements pro
nasledujici i smény podle daného vyrobniho planu. Odpoledniérsn @jima wetSinu
dodavek obdl vytvorenych na zdéklad prislusnych transfer requiments. &d snena si
v pripact poteby dodavky kartoih vzhledem k absenci pracovnika skladu tygat sama.
Kazd& smina také fipravuje obalové polozky pro smu nasledujici, to znamena, Ze tyto
poloZky vychystava nasledujici 8n& z regah umistnych v balicim sedisku.
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Pripadné dalSi petby seieSi operativéh vytvorenim transfer requirement se zvySenou
dulezitosti. Stupa dulezitosti jsou nasleduijici:

v

»  Stupé 1— nejnizsi priorita

» Stupé 2 — biZna priorita

»  Stupé 3 — stedre dilezita priorita
=  Stupé 4 — vysSi priorita

=  Stupé 5— nejvysSi priorita

Pro shrnuti uvéme zakladni schémidzeni toku dodavek roztkné do nasledujicich
kroku:

Plan vyroby(urci planova divize na zaklaglhlavniho vyrobniho planu).
Vyrobni pikazy(zpravidla na jeden konkrétni vyrobek ve¢sif) tj. na 8 hodin).
Potreby(receptura na konkrétni vyrobniikaz).

Objednavka pdtb (vytvoreni transfer requirements na 3¢y dogedu).
Vytisknuti pikazu k zavezeiWwytvoreni transfer orders).

Vychystani zasobil. krok potvrzeni, v systému SAP jako zboZi reige
Zavezengzasoby na balici dilnu.

Potvrzeni pijeti vyrobou(2.krok potvrzeni).

© © N o g s~ wDdhPE

Zadani materialu do vyroby
10. Spoteba(vratka).

3.7.3 Organizace arizeni toki dodavek obalovych materiah ve skladech

Sklad kartod je od balici dilny vzdalenyiiblizné 150 metéi. Jeho vnitni uspdadani
je dolie patrné z Rlohy 1. V jednoduchosti lzéici, Zze kazdy druh kartonu ma svoje
dispozéni umiseni podle tzv.bini, neboli virtuald vymezenych prostérpro naskladéni.
Kazdy tento bin je v systému SAP charakterizovastiim EAN kddem, ktery je spole
sc¢islem daného binu umésty nad vlastnim umighim toho konkrétniho druhu kartonuii P
piijmu ¢i vyskladréni kartori tak skladnik sejmetecim zdizenim gislusny EAN kod a
zaeviduje ho se vSemi informacemi (mnozstvi, r@xmjednotky aj.) do systému. Kazdy bin
vSak nize obsahovat vice nezli jednu manigulaa gepravni jednotku, vijppact kartori se
jednd o EURO palety. Jedna a vice palet stejné owbalpolozky naskladme
na mist prislusného binu pak t¥btzv. batch neboli davku (skupinu) tenou desetimistnym
kédem alfanumerické abecedy. KaZd#epgravni jednotka (paleta) je pak jednaawa
identifikovana prosednictvim osmnactimistného kédu SSCC. Systém SAPopa kddy
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piitazuje danému binu. \fipadt, Ze skladnik vychystava obalové materialy pro khasd
baliciho stediska vyroby, pak nejtle dochazi k sejmutiarového kodu fislusSného binu
a pozadovaného mnozstvi obalovych mat&ridlim se v systému SAPtiplusny batch
o konkrétnich polozkach charakterizovanych kédencGSresune ze skladu na virtualni
sklad ozn&eny jako zboZi na cestTeprve v pijmu toho mnoZstvi materialu pracovniky
vyroby se toto mnozZstvi v systému otteze skladu obalovych poloZzek gepune na sklad
konkrétni dilny. Logisticka trasa ze skladu kaft@o baliciho sediska je spolaa s trasou
pro export a vdab ranni smny je vzhledem k nakladani kamidrhotovymi vyrobky
prakticky nemozné vyuZzit sdasnou cestu pro zasobeni vyroby Zelé obalovymizsalwi.
Pokud se vSak jedna o misdoiné pozadavky vyroby, pak se v ramci tzv. ,hludtiyabdobi

expedice dodavky kartonaze realizuji.
V pripack Stitki je skladem fislusny regél na balicimistdisku Zelé.

Folie (laminaty) jsou skladovany v tzv. zakladeém skladu, coz je sklad ttemy
Sesti regaly mezi kterymi jsou velndisné uléky prachodné pro automatické zaklgdakteré
jsou ovladany obsluhou. DalSim typem sklaguZivanych ve spotmosti Nestlé jsou sklady
virtuélni, které se vyuZivaji zejména pro fety systému SAP tehdy, vyhodnoti-li systém
vySe uvedené fyzické sklady jako zapigd. Paklize tato situace nastane, dany materiél
piechazi do fazeverflowa systém pro nasklagm vyuzije tyto virtualni sklady. Fyzicky se

v8ak konkrétni material nachazi timodnim skladu, ovSem mimotg\stanoveny bin.
V systému SAP Ize vSechny sklady obalovych materid@lodcElit kédy:

= 012 - sklad &titk (backflash).
= 013 - sklad félii (overflow).
» 014 — sklad kartain(overflow).

Nekteré obaly jsou svoji sp@ni povahou natolik specifické, Ze je nutné je
odepisovat z vyroby zcela jinou cestou neZli je vomagiklad u kartondze a dalSich
spotebrg ptimo ukitelnych obalovych material Do obali sefadi nap. i inkoust a lepidla,
ktera se fi baleni hotovych vyrobk vyuZivaji. Tyto polozky nelze ifmo objednéavat
v konkrétnich p&tech, alejsou automaticky odepisovany ze $pby Takovy systém se
nazyva jako tzvbackflash

V systému SAP se uziva nasledujici aam pro konkretizovani pozadavknnozstvi
ve VyrolE:
» 147 — gesné mnoZstvi.
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= 145 — zaokrouhleno na celé palety.
= 142 — backflash (automaticka sfedia).

3.7.4 Problematika procesu zasobovani vyroby segmentu Ekartonazi

Zakladni pohled na problematiku zasobovani balidtediska kartony lze roztt
do i rovin. Prvni a zakladniipkazkou jekolidovani zasobovani balicihorstiska zelé
s expediciv obdobi ranni sgmy. Jedna se o stejnou logistickou trasu, kteréZiwa jak
expedice, tak zasobovani vyrobyeBevsim z tohototvodu se i pes jiz vytvaené transfer
requirements ponechava ukon dodavek kartolo vyroby z velkécasti az na simu
odpoledni. Druhou #ekdzkou jepriliS mnoho manipulaci s dodavkou karfonTentyz
pracovnik musi nejive dodavku kartain vyskladnit, posléze ipvést na rampu a z rampy
zavést do vyroby. Neexistuje takima cesta ze skladu karfok zasobovani balici linky.
Navic v gipad ,piezasobeni* baliciho igdiska se zvySuje riziko zbyi®é manipulace
s nadbyténymi materialy vlivem vratek, sekundarniho skladdvapod. DalSi fgkadzkou je
nevhodnd organizace praceiEasobovani vyroby kartonyracovnici skladu vzdy viaji
na vSechny TR a zavazi vSechny upiath poZzadavky na kartony najednou. Poslednim
hlavnim problémemvytvaeni nadzasobna balici dil& Zelé. Tento problém je st
zpasobeny vlivem vysoké senzitivityyroby segmentu Zelé na jakékoliv &my ve vyrobnim
procesu.

Vyrobni charakter Zelé je velmi citlivy na jakékofrovoznici vyrobni vykyvy (nap.
opravy stroj, nedostatek kvalitnich a spolehlivych pracovni& ¢asovou indispozici
skladovych pracovnik ktefi maji kartony do baliciho igdiska zavazet a v neposledadt
i neplanovanou z#mu vyrobniho planu). Vzhledem k tomu, Ze bali¢édisko jizZ ma v dany
moment vytvéené TR a nastane jakakoliv nepldnovan&rmanve vyrob, zanou se
po dodani fislusnych objerin kartoni vytvaret nadzasoby, které se naskedkladuji v mist
balici dilny.Casto se také stava, Ze jegazen vyrobni plan. Objemy tzv. lité vyroby nelze
vzhledem k vyrobni povaze Zeléegdem stanovit, protoZe do celého procesu vyrobypuse
fada vrjSich faktofi. Zpravidla se stavd, Ze vyroba Zetégahne pozadovany vyrobni plan
a proto rovnou ze skladu objednava vice kartonoyaloZek, nez je dle vyrobniho planu
tteba, coz pnasi rettzeni zbyténych manipulaci a neproduktivnich poliyb
Hlavnim divodem tvorby nadzasob obalovych matériah dilré Zelé jsou vSak neme
vysoké a nefiliS dolre odhadnuté peby mistfi vyroby objednavajicich nagkolik smen

dopredu.
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4 NAVRH OPTIMALIZACE RIZENI DODAVEK
MATERIALOVEHO TOKU DO VYROBNIHO
PROCESU

4.1 METQDIKA A CILE MONITOROVA,NI' OIVII'ZENTITOKU )

DODAVEK OBALOVYCH MATERIAL U DO VYROBNIHO

PROCESU

V prvni f&zi samotné optimalizace materidlovéhautk nutné se zaiit na zakladni
parametry celého dodavkového a gebhiho procesu. Na koncich komplexniho procesu je
v jednom pipact vyroba a jeji pozadavky, v jejim protipdlu pak ikitka, snaha redukovat
zasoby na minimum, nevytk&t neproduktivni hodnoty a zavazet jen sknée poteby.
Oba protipdly je nutné vzajeritarmonizovat tak, aby se eliminovaly veSkeré naykavni
¢asy @i manipulaci s jednotlivymi materidly. Cely matdody tok se bude sledovat
10 pracovnich dni,femz je jedno zda na sebe navazujiikoliv. Prvni ¢ast monitoringu
bude probihat za stavajicich podminek, drédst po uskutaéni optimaliz&nich opaiteni.
NezéleZi zde ndasovém horizontu samotného pozorovani ani na tdantato pozorovani
postihne vSechny toky materi&e snéru logistika — vyroba (a zj), protoZe se tyto procesy
a jejich ukony neustale opakuji. Monitoring bude¢imat od vytvéeni objednavky internim
zakaznikem (vyrobou), pokravat vychystavanim objednanych pozZadag\kjich zavazenim
a kortit spotebovanim dchto zavazenych matenialK jednotlivym TR se budou zapisovat
subjektivni informace ad/odiujici objednani toho konkrétniho mnoZstvi ofisiuSného
mistra vyroby. DalSim wezitym bodem mapovani tohoto procesu budde potvrzeni TR
a vytvaeni TO. Mapovani procesu bude mit ve své prvni faké za ukol sledovat
manipul&ni ukony s tim kterym TO, tedyigdevsim orientai ¢asy pro skuténé pohyby
a vyskladeni poloZzek uvedenych na TO. Z@génym meznikem ve sledovani procesu
dodavek budecas zavezeni posledni palety materidlu na balitgdstko vyroby Zzelé
a samoejme jiz zminovana délka spteby konkrétnich material V prvni fazi monitoringu,
z rehoZz bude vychazet navrh na optimalizaci daného gswc ziskdme odpédi na

nasledujici otazky:

= Jaké dvody neli mistii vyroby kvytv&eni €ch nebo o#ch pozadavk o téch
konkrétnich mnozstvich?
= Na jak dlouho objednéavali mistobalové materialy daedu oproti deklarované déb

3 snen dogredu? (Jaké jsou zde extrémy?)

50



Jaké dvody piipadre vedli personal skladu k odkladani zavazeni mdesriajaka
byla jejich¢asova osa uka) nez gistoupili k zavazeni balicihoigidiska vyroby Zelé?
Jaké mnozstviaznych druli materiah se objednavalo?

Existuji odvolavky vyroby pouze na konkrétni palesbo na celek? (potvrdi vyroba
v pripact odvolavky nacést palet z objednaného celku vSechny TiXemzZ velka
cast materidl jeSt neni zavezena?)

Jakycas uplynul od samotného objednanicdsu zavezeni balicihorstliska posledni
paletou objednaného materialu?

Jak dlouho se objednané materialy sglodvavaly a astavaly na dilnach?

Jaky byl interval od vytvieeni objednavky do sp@bovani posledni palety?

Jaké spdthbs odpovidaji zavaZzena mnozstvi ve skotesti?

Jaka jsou mozn4 mista ohrozZeni a kolidovani prodedavek obdl s expedici?

4.2 PRIPRAVA FORMULA RE PRO ZAZNAM DAT P RI

MONITOROVANiI PROCES U

Zadavani dat v fibéhu mefeni musi splovat gedevSim pedpoklad pehlednosti,

Uplnosti a snadného zpracovagchto zaznamu. Siejni ¢ast pfizkumu se bude tykat

monitorovani pohybu jednotlivych zavazek (uspokg@En TO) vtom konkrétnim dnu

na zaklad stanovenych objednavek na zavazeni (TR). Sledseatbudou nejertasy

a jednotlivé milniky zavazecich prodesale také objemy zavazenych abao vyrobniho

procesu vyjatené v ucelenych EURO paletachiikbad formul&e s vyplgnymi daty vypada

nasledova:
Tabulka 3: Formulé pro zaznam datfpmonitorovani proces(priklad zaznamu z 3.12.)
date storage type materials SSCC materials | paletts Picking&Staging to Production
Confirmation Transfer to
(No.) (No.) (No.) (No.) (Count) | (No.) | of TO (time) Production Start Usage End Usage
(ending time)

3.12.2008 145 3001859288 | 43158835 376130309115187344 6:06 17:10 4.12.08 13:41 | 4.12.08 15:44
3.12.2008 case 3001859289 | 43159203 376130309115057548 6:06 17:10 8.12.08 13:37 | 8.12.08 19:32
3.12.2008 014 3001859290 | 43165742 376130309114708328 6:06 17:10 3.12.08 20:03 | 4.12.08 20:24
376130309114873101 6:06 17:10 4.12.08 20:24
376130309114708342 6:06 17:10 4.12.08 20:24
3.12.2008 3001859291 | 43178502 376130309115190542 6:06 17:10 3.12.08 20:54 | 3.12.08 23:07
3.12.2008 376130309115190535 6:06 17:10 9.12.08 13:42 | 9.12.08 17:23
376130309115190726 6 16 6:06 17:10 3.12.08 20:53
376130309115190733 6:06 17:10 8.12.08 20:49

376130309115189706 6:06 17:10 4.12.08 5:13 4.12.08 7:44
376130309115190528 6:06 17:10 4.12.08 9:02 | 10.12.08 14:41
376130309115190719 6:06 17:10 9.12.08 5:19 | 9.12.08 11:20
376130309114920478 6:06 17:10 8.12.08 23:00
43178494 376130309115146785 6:06 17:10 4.12.08 9:00 | 4.12.08 16:31

3.12.2008 376130309115146730 6:06 17:10 4.12.08 5:12 4.12.08 7:43
3.12.2008 43178589 376130309115212763 6:06 17:10 3.12.08 20:55 | 3.12.08 20:06

Zdroj: Autor
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Krome téchto kvantitativnich dat bylo ro¥# vhodné zaveést formugpro pozorovani
jednak subjektivnich informaci z hlediska zadavaijednavek na zavezeni, jednak
pozorovani vytvéeni €chto objednavek mistry vyroby a jednak organiza@ee pracovnik

logistiky, kteri maji zavazeni na starost. Forniuté stejného data vypada nasledovn

Tabulka 4: formul& pro zadavani kvalitativnich informaci sledovanghacesu

pruduction logistics
ke e opinion of prqductlon e opinion of qu|stlcs
(description) (description)
Roman Kubla...(objednavka obecné) paklize je na
odpoledni, objednava na dvé smény do pfedu. Pokud je na
no¢ni, tak na smény 3. Pfed objednavanim vzdy ¢ekéa az
logistika doda posledni paletu na dilnu, aby je mohl zadat do
systému, ktery nasledné aktualizuje zasoby na dilné.SAP
podle néj nerozli§i razné vyroby a také nevi kolik se naleje.
Bylo by dobré, kdyby hned po naliti zablokoval urgité
mnozstvi materiélu pro rtizné vyrobky (tedy ty co maji
spole¢ny obal). Jinak tyto spole¢né obaly vzdy pfi . . . P _— . - .
3.12. objednavani kumuluje pro viechny vyrobky a objednava 6:00 Jirka Molik a ostatni feSi vzniklé problémy pfi auditu.
najednou. Vyrobni pfikaz je podle né&j jen univerzalni. Stava
se Casto, Ze se provede odvolavka na konkrétni paletu
(palety) vychstanych oballi. Ta v8ak neni jesté potvrzena a
uZ se zpracovava ve vyrobnim procesu. Takto se mohou
palety lehce ztratit a nebo zpGsobit metek pfi objedavani.
Mistfi si vzajemné piSou na druhou stranu papiru co
objednavali...
7:30 Vladimir vychystal a zavezl laminaty na dilnu Zelé
Stitky se jiz vozi rovnou na dilnu Zelé...zrusil se sklad Stitkd
14:00 Radek zacal vychystavat pro zelé
Mezitim skldanici fesili labolatof, pfijimy a vydeje na starou
budovu
17:10 Radek zavezl Zelé kartony

Zdroj: Autor

4.3 VLASTNiI PR UBEH MEREN| VYCHOZICH PROCES U

V prvotni fazi monitorovani bylo nutné fyzicky skadht proces od jeho patku
po jeho ukoweni, tj. od vytvéeni objednavky tim kterym mistrem Zeléep organizaci prace
pracovniki logistiky (ch, kté¢i maji na starosti zavazeni) az k zavezeni posledtéty
daného obalového materialu na balidedisko vyroby. Na tento proces navazoval proces
monitorovani spdeby jednotlivych materiél prostednictvim pravidelé aktualizované
databaze systému SAP&HRmM nEieni vSak zejména v oblasti zaznamu chovani jedryotii
mistri vyroby Zelé p vytvareni objednavek (TR), mohlo dojit ke zkresleni inface.
Jednalo se o tzv. gastréné pozorovani, které mohlo sledovanou informacegltrtak, ze se
mistii vyroby i objednavani nechovalitipozenym zisobem a naopak bylo v jejich snaze

objednavku provést dle standardnich pravidel olgedni.
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4.4 STATISTICKE ZPRACOVANI DAT
4.4.1 Statisticka charakteristika Uhrnu materialového toku

Z&kladni statistické zpracovani prvni faze tohotocpsu bude zahrnovat jednak
kvantitativni informaci o Uhrnu tdk prevdzenych materidl v jednotlivych dnech (peet
raznych material vten ktery den), dale informaci o Uhrnigepravnich jednotek (palet)
pro jednotlivé dny a to vSe pro kartony a laminafyvazené na baliciisetlisko Zelé. DalSi
dulezitou informaci bude iehled pdétu vytvdenych TO a duplicith objednavanych
materiali. Zpracovana data jsou naslédpopsana zakladnimi ukazateli polohy a ukazateli
variability. VeSkeré statistické zpracovani je @dino prostednictvim programu MS Excel.

Tabulka 5: statisticka charakteristika materialového toku

material palety T0 opak. material
kartony laminaty kartony laminaty kartony | laminaty
19.11.2008 5 6 14 3 4 0 0
20.11.2008 6 6 25 4 4 0 0
21.11.2008 13 7 39 3 10 2 1
26.11.2008 10 4 21 2 10 1 0
27.11.2008 11 7 27 6 14 3 1
3.12.2008 6 6 16 6 10 0 0
4.12.2008 6 5 16 3 9 1 0
5.12.2008 6 5 12 4 12 0 0
10.12.2008 10 3 27 2 10 0 0
11.12.2008 5 2 15 1 6 1 0
prameér 7,8 51 21,2 3,4 8,9
Maximum 13,00 7,00 39,00 6,00 14,00
Minimum 5,00 2,00 12,00 1,00 4,00
variaéni rozpéti 8,00 5,00 27,00 5,00 10,00
pocet 10 10 10 10 10
smérodatna odchylka 2,750 1,578 7,922 1,562 3,113
horni limit 9,504 6,078 26,110 4,368 10,829
dolni limit 6,096 4,122 16,290 2,432 6,971
95 % interval spolehlivosti |<6,096;9,504> |<4,122;6,078> |<16,290;26,110> |<2,432;4,368> |<6,971;10,829>

Zdroj: Autor
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Obrazek 11:Grafické vyjadeni materidlového toku
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material opak. material

Zdroj: Autor

Interpretace vysledik

Z hlediska zavazenych objénje vhodné w¥novat pozornost extréemnim hodnotam,
kdy v piipact zavazeni kartanh bylo dne 21.11. ifigvezeno 39 palet. V oblasti laminatu
o extrémnich hodnotach mluvit nelze, protoze jaki@t z tabulky 5, nejvice se zaéhené
obdobi odvezlo 6 palet, coZ v porovnani s kartofigopi zanedbatein Pra¥ zavézeni
takovych objem kartori na balici stedisko najednou imasi komplikace nejen v oblasti
nedostatku mista pro jejich uniist, ale pedevsim z pohledu jejich dalSi organizadému
a zaskladovani, které seboutipdSi nadbytné ukony pracovnik negidavajici Zadnou
hodnotu. Podle provedenych pozorovani péient® se ¢asto dodatng provadi jiz
po zahajeni spteby pra¢ dovezenych obal a tim hroziriziko vytvé&eni nadzasoby
V okamziku, kdy mistr vytvi dalSi objednavku a netusi, Ze praxavezena paleta je
ve spotehs (ale neni zaevidovana v systému SAP), stane se,migr objednava
dle neaktualnich Udajpaitu ®chto polozek na skla&dv prostorach balici dilny. DalSim
negativnim dsledkem #izného stylu objednavani kazdého mistra je objedriastejnych
materialovych polozek vienych TR, coz vede kidledkuvytvaeni nadbyténych pohyb
pracovnil¢ skladu pii vychystavani objednanych polozek. Systém SAF: tpii vytvoreni
TO na zaklad daného TR pracovnikovi logistiky usnadni praci,tie polozky v daném
TO se&adi tak, aby byly z hlediska manipulace rychle adsw dostupné a pracovnik tak

nemusel pro polozky jezdit vicekrat nez jednou.

% Prijmem se rozumi posledni krok potvrzeni objednaxpbou (fyzicky sejmutéarového kédu SSCC)
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4.4.2 Statisticka charakteristika délky trvani procesu zarazeni obalovych
materiala

Velmi dalezitou informaci pro navrzeni optimalnihoipéhu jednotlivych proces
jsou vychozi hodnoty délek intervakéchto proces. Prvnim z nich jeinterval od doby
vytva'eni TO po samotné zavezeni posledni palety nai bstiiedisko Zelé Statistické
charakteristiky pro jednotlivd &eni a druh zavdZzenych obajednoznané vyplyvaji
z nasledujicich tabulek a grafického zna#oin

Tabulka 6: Statisticka charakteristika intervalu vytemi TO — zavezeni (pro kartonaz)

kartony
staging time
19.11.2008 | 20.11.2008 | 21.11.2008 | 26.11.2008 | 27.11.2008 | 3.12.2008 | 4.12.2008 | 5.12.2008 | 10.12.2008 | 11.12.2008
hodiny
pocet polozek 24 [ 25 I 21 [ 27 [ 16 ] 6 | 122 [ 21 | 15
celkem 222
pramér/polozka 505 [ 1112 [ 1208 [ 794 [ 308 [ 1105 [ 1030 | 1087 | 948 [ 1073
prumér celkem 9,149
Maximum 9,50 11,29 12,08 7,94 3,08 11,05 10,30 10,87 9,48 10,73
Minimum 0,98 7,18 12,07 7,93 3,08 11,05 10,30 10,87 9,48 10,73
variagni rozpéti 8,52 4,12 0,02 0,01 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Median [ 950 [ 1129 [ 1208 [ 79 | 308 | 1105 [ 1030 | 1087 | 948 10,73
celkovy median \ 10,30
\ 25% \ 50% \ 75% 100%
quartil \ 7,94 \ 10,30 \ 11,29 12,08
smérodatna odchylka [ 3,216

Zdroj: Autor

Tabulka 7: Statisticka charakteristika intervalu vytemi TO — zavezeni (pro laminét)

LAMINATE
staging time
19.11.2008 | 20.11.2008 | 21.11.2008 | 26.11.2008 | 27.11.2008 | 3.12.2008 | 4.12.2008 | 5.12.2008 | 10.12.2008 | 11.12.2008
hodiny
pocet polozek 8 [ 13 [ 10 ] 6 [ 11 [ 7 [ 6 [ 7 [ 8 \ 3
celkem 79
pramér/polozka 189 [ 306 | 125 | 449 [ 1092 [ 120 [ 113 | 201 [ 197 [ 175
primér celkem 3,350
Maximum 1,98 3,10 1,28 5,98 10,92 1,22 1,13 2,01 1,97 1,75
Minimum 1,45 3,04 1,23 3,00 10,92 1,11 1,13 2,01 1,97 1,75
variagni rozpéti 0,53 0,06 0,05 2,97 0,00 0,11 0,00 0,00 0,00 0,00
Median [ 195 | 304 | 125 | 450 [ 1002 [ 122 [ 113 | 201 [ 197 1,75
celkovy median \ 1,97
\ 25% \ 50% | 75% 100%
quartil \ 1,26 \ 1,97 | 3,05 10,92
smérodatna odchylka [ 3,196

Zdroj: Autor
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Obrazek 12: Pimérné doby zavazeni obalovych matatial
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Olaminat
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Zdroj: Autor

Interpretace vysledi

Pro optimalizani opateni budou oft zajimavé nejdelSi hodnoty inteniajak
pro kartony, tak pro laminaty. U procesu zavazearidai je minimalni hodnota zavezeni
1 hodina a maximalni hodnota t&m12 hodin. OB hodnoty jsou extrémnimiipady
v probshlém pozorovani a jsou zamy raznymi nahodilymi organizaimi opatenimi.
V¢étSina hodnot se zde pohybovala mezi 7 az 12 hodiagnimérna hodnota délky intervalu
od vytvaeni TO do zavezeni posledni polozky (palety) nacbatedisko tak cinila
a to z prostého ttvodu velmi vhodné dispozice zakladaého skladu laminét ktery
je jednak velmi blizko balici ditha jednak se zavazeci cesty nekoliduji s expedicijak
je tomu u zavazeni kartonaze. Minimalni hodnot&ydéitervalu zavazeniinila 1,13 hodin,
maximalni 10,92 hodin a pmérna hodnota 3,35 hodin. Nutno podotknout, Ze seamie
objevil extrémni pipad maxima (10,92 h), ktery byl ovligm odkladanim vychystani
a zavezeni materialu vlivem vypomocitigjuSnych pracovnik v expedéni cinnosti.
V souhrnu lIzefici, Ze u délek period jednotlivych zavazeni jsouoliou tym obal

zaznamenany vysokeé vykyvy.

4.4.3 Statisticka charakteristika délky trvani procesu sptifeby zavazenych
obalovych materiali

Spoteba jednotlivych obalovych materidlovych poloZelstgejni informaci slouzici
jako podklad pro nastaveni novych vstupnich parmameptimalizovaného dodavkového
procesu. Nasledujici tabulka a grafébpnazorg ukazuje statistickou charakteristiku

nantienych dat.
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Tabulka 8: Statisticka charakteristika vyrobni sfelty (pro kartonaz)

ve vyrobnim procesu

1941 | 2011 | 2111 | 2emn | 271 | sa2 | 412 | s12 | 1012 | 1112

| hours
pocet polozek 24 [ 24 IEC 21 [ 27 \ 16 | 16 \ 12 | 27 ] 15
celkem 221
pramar/polozka 2327 | 3873 | 5593 | 4726 | 4178 | 4682 | 2732 | 2882 | 4811 | 29,87
pramér celkem 41,768
Maximum 85,12 476,82 211,62 281,37 247,73 125,52 96,22 71,72 125,07 89,37
Minimum 3,38 0,10 117 343 4,78 2,93 0,68 15,15 7,08 4,65
variaéni rozpéti 81,73 476,72 210,45 277,93 242,95 122,58 95,53 56,57 117,98 84,72
Median [ 1651 | 1151 | 2758 | 2735 | 2580 | 2723 | 2042 | 2452 | 41,50 15,92
celkovy median \ 23,35

\ 25% \ 50% \ 75% 100%
quartil \ 13,73 \ 23,35 \ 49,05 476,82
smérodatna odchylka [ 55,261

Zdroj: Autor

Tabulka 9: Statistick& charakteristika vyrobni sfeity (pro laminat)

ve vyrobnim procesu

1901 | 2011 [ 2111 [ 2ear [ 2711 | 12 [ 412 | 512 | 1012 | 1112

| hours
podet polozek 8 [ 13 [ 9 \ 6 \ 11 \ 7 \ 6 [ 7 [ 8 \ 3
celkem 78
primar/polozka 7874 [ 5601 [ 8497 | 8094 | 7322 | 6146 | 6930 | 7556 | 6321 | 37,26
primér celkem 69,312
Maximum 141,82 212,88 237,70 240,47 304,33 212,72 188,20 197,07 109,10 42,27
Minimum 19,43 10,93 13,10 10,82 2,35 20,37 18,63 27,83 35,38 28,38
variagni rozpéti 122,38 201,95 224,60 229,65 301,98 192,35 169,57 169,23 73,72 13,88
Median [ 7948 | 2875 | 4625 | 5561 | 5788 | 4323 | 5827 | 6580 | 5643 | 41,13
celkovy median \ 46,24

[ 25% \ 50% | 75% 100%
quartil | 28,53 | 46,24 | 84,50 304,33
smérodatna odchylka 63,066

Zdroj: Autor

Obrazek 13: pramérna a stedni doba spétby jednotlivych obalovych materié{kartony)
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Zdroj: Autor
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Obrazek 14:primérna a stedni doba spétby jednotlivych obalovych matena{laminét)
Zdroj: Autor

Interpretace vysledik

Nutno podotknout, Ze vSechny uvedenady byly @istény o casy neproduktivni, tj. ty,
kdy vyrobni proces neprobihal. Jednalo ssdpvSim o vikendy, protoZe v prvni fazteni
se vyralBlo pouze v pracovni dny.i@devSim z@vodu velké variability zjiginych cadi
ve vyrobnim procesu bylo nutné ke statistickémuaezpvani pistoupit jinymi metodami,
nezli u gedchozich réreni, kde se jako hlavni ukazatel vyuzival prostym@r a hodnoty
minima a maxima. Vzhledem k velkému rozptylu da&njshodnoty popsal prdstnictvim
kvartilového rozdleni tak, aby bylo tento rozptyl jednozm& vidét. Nagiklad z pohledu
spoteby laminatu je v kvartilovém rozkkni jednoznéné vidét, Zze 75 % vSech spebnich
¢ad1 je mensich nez 49 hodini@tini pokryti na 6 sém) a més jak 25 % &chto ¢adi tvori
extrémni hodnoty, pro & je nutné hledat specifickd inbdnni. Z pohledu spoeby
kartonaze je evidentni, Ze celkovy interval odtatku do konce spi#by zavazeného
materialu jefadow o desitky hodin vy3Si neZli u laminatu. Kvartiloxgzcleni tak ot
ukazuje, ze 75 % spefbnichéadi je mensich nez 84,5 hodin a zbylych 25¢ethto cas tvori
extrémni hodnoty, které jsou v3ak velmi dobrou kkéznedokonalosti stavajiciho procesu.
Vyroba deklaruje, Ze objednava maxint@lna ti smény dogedu, nicmeéa jak je vidt
z grafického znazoemi (obrazek 13 a 14), tak jsou jakapwrné, tak stedni hodnoty
jednotlivych namiri pomerné vysoko nad deklarovanyntasem spdeby ve tech
nasledujicich seméch, tj. 24 hodigasu ve vyrobnim procesu.
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4.5 STATISTICKA CHARAKTERISTIKA DELKY TRVANI
PROCESU OBJEDNAVKA — SPOTREBA

Budeme-li sledovat proces od objednavky doigigt obalovych materialjako celek,
potom nas bude zajimat zejména jeho celkova dokditr Nasledujici tabulky a graficka

vyjadieni ot popisuji statistickou charakteristiku z§igfch¢asi.

Tabulka 10: Statisticka charakteristika doby trvani celého psac(pro kartony)

| KARTONY
celkova doba od zavezeni do spotifeby
19.11.2008 | 20.11.2008 | 21.11.2008 | 26.11.2008 | 27.11.2008 | 3.12.2008 | 4.12.2008 | 5.12.2008 | 10.12.2008 | 11.12.2008
hodiny

podet polozek 24 [ 24 [ 39 ] 21 [ 27 [ 16 | 16 [ 12 | 27| 15
celkem 221
primér/polozka 2920 [ 4968 | 6904 | 5998 | 4939 | 5788 | 3762 | 3968 | 5759 | 40,60
pramér celkem 51,342
Maximum 94,61 488,12 262,70 289,30 250,82 136,58 106,52 82,58 134,55 100,10
Minimum 7,49 7,27 13,25 11,38 7,87 14,00 10,98 26,02 16,57 15,38
variaéni rozpéti 87,12 480,85 249,45 277,92 242,95 122,58 95,53 56,57 117,98 84,72
Median [ 2308 [ 2279 | 3967 | 3908 | 2888 | 3830 | 3072 | 3539 | 5098 26,65
celkovy median | 33,78

\ 25% \ 50% \ 75% 100%
quartil \ 22,60 | 33,78 \ 57,83 488,12
smeérodatna odchylka \ 56,154

Zdroj: Autor

Tabulka 11: Statistickd charakteristika doby trvani celého psac(pro laminaty)

| LAMINAT
celkova doba od zavezeni do spotfeby
19.11.2008 | 20.11.2008 | 21.11.2008 | 26.11.2008 | 27.11.2008 | 3.12.2008 | 4.12.2008 | 5.12.2008 [ 10.12.2008 | 11.12.2008
hodiny

pocet polozek 8 [ 13 ] 9 ] 6 \ 11 \ 7 \ 6 \ 7] 8 \ 3
celkem 78
pramér/polozka 8063 | 5910 | 825 | 895 | 8050 | 6269 | 7044 | 7758 | 6518 | 39,01
primér celkem 72,074
Maximum 143,76 215,97 238,98 243,48 315,25 213,92 189,33 199,08 111,07 44,02
Minimum 21,37 14,02 14,38 13,83 13,27 21,60 19,77 29,85 37,35 30,13
variani rozpéti 122,38 201,95 224,60 229,65 301,98 192,32 169,57 169,23 73,72 13,88
Median [ 8120 [ 318 | 4753 | 5862 | 6878 | 4447 | 5940 [ 67,82 | 5839 42,88
celkovy median | 47,52

\ 25% [ 50% \ 75% 100%
quartil | 31,16 | 47,52 \ 85,88 315,25
smérodatna odchylka | 63,055

Zdroj: Autor
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Obrazek 15: Pramérna doba celkového trvani procesu od objednavkspogebu

jednotlivé dny
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Zdroj: Autor

Obrazek 16: Stredni doba celkového trvani procesu od objednavkspodebu

jednotlivé dny
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Zdroj: Autor

Interpretace vysledk

Praimérnd hodnota doby trvani procesu pro kartaimyi vice jak 51 hodin a pro
laminaty vice jak 72 hodin. &dni doba trvani tohoto procesu je 184 hodin pro kartony
témef 48 hodin pro laminaty.

Dale je nutnéfici, Ze délky pimérné a stedni délky trvani procesu od objednani
materialu do jeho spigby se u kartana laminat |iSi fadow o desitky hodin. Tento rozdil je
dan gedevsim tim, Ze lamin&tnelze nikdy objednatipsné mnozstvi, oprotiemuz lze
kartony objednavat po¥fmé presré, byt zaokrouhled na desitky objednanych Kkus
Laminaty jsou oproti kartarm v pongrné velké vyhod z hlediska jejich mensi nanoosti
na prostor a lze je tedy na balici dilponechat déle bezétgich problém se zabrem
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prostoru. To v fipact kartoni neplati, nebt vzdy pra¥ jedno SSCC symbolizuje préav
jednu EURO paletu. Oproti tomu u lamiaige kod SSCC firazen jednomu konkrétnimu
kotowi laminatu, kterych je mozné na paletu umistiinou reékolik.

Z hlediska vysledk statistické charakteristiky pmérné a stedni doby trvani procesu
od objednani materidlu do spelbovani je zcela evidentni, Ze jak u kaittorak laminéal je
pramérna i stedni celkova délka trvani procesu neéami vysoka patbam vyroby ainasi
sebou nepithlednost tohoto procesu, zb§t& manipulace s materidlem, zhyté vyuZziti
dalSiho skladovaciho mista, které by mohlo byt itpunym zpisobem. V neposleduitads
sebou nese také riziko mozného Urazu nagédMzhledem ke skutmosti, Ze plan vyroby
divize Sfinx pro rok 2009 pta s téendi 20 % nafistem objem vyroby v oblasti segmentu
vyroby Zelé a tim i plném vyuziti kapacity, je ngzi¢ nutné zkratit nejen celkovy proces od

objednani do spitby, ale i ostatni dil procesy na co mozna nejmensi dobu svého trvani.

4.6 VYHODNOCENI A NAVRH OPAT RENI PRO OPTIMALNI
PRUBEHY PROCESU
Monitorovani jednotlivych procéspoukazalo na zavazné nedostatky, kterymi jsou:
= zcela zbyténé druhotné skladovani materialovych polozek (zapriértord),
= Zabirani plochy, ktera @ize byt vyuzita k jinym &elim
= Vysoky rozptyl umisovani paletizné na tiznych mistech dilny, riziko Urazu
= manipul&ni Gkony pracovnik vyroby nepidavajici hodnotu. Ukony jsou spojené se
zasklagovanim a vysklatbvanim &chto material,
* manipul&ni Ukony pracovnik logistiky negidavajici hodnotu (zbytma zavazeni
nadbyt€éného mnozstvi materialu, pohyby s n&eadninymi vratkami),
» vicestupovy pohyb pracovnik logistiky pfi dodavkéach jednotlivych materidl
(nevhodné dispozice skladu kartokolidovani cest s expegtii ¢innosti),
» rozdilné postupy objednavani obalovych mat@riahistry vyroby Zzelé (riziko
vytvéareni nadzasoby),
= nékteri misti si pred objednavkou nekontroluji fyzicky stav zasob kiadgg,
= néktefi misti objednavaji bez ohledu na objednavkadchoziho mistra,
= héZrné se stava, Ze se ve vyromedokowi posledni faze fjmu materialu,
(zaevidovani do 1S). Nezaevidovany material jdesdoteby a tim je stav zasob
na balici dilg neaktudlni (hrozi riziko objednani nadzasoby),

= nedodrZeni objednavani na 3&mw dogedu.
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Pri uvazeni vySe uvedenych rizik a neefektivnéohnosti je pro optimalni gbehy

nasledujicich procésnutné zavést zémy na organizéni, nicmér i technické udrovni.

V dlouhodokjSi perspekti¥ je nutné srérovat pracovniky logistiky ke ,kopirovani* vyrobni

¢innosti. Cilem je pochopitetrdosahnout v dlouhodobém pohledu filozofie Judinre, tedy

dodavek materiélpresr tehdy, kdy je to padeba. Z toho titulu je vSak nutné, aby sevedly

urcité ukony vyroby na logistiku. Jedna se fiklad o velmi Uzkou komunikaci

s objednavacim modulem systému SAP tak, aby vymidpovidala pouze za vyrobu

a logistika sledovala a najvala jeji poteby ve filozofii JIT. V obecném pohledu je tedy

nutné:

zavest objednavani matefiat pevreé stanovenych terminech pro kazdowsm
sjednotit postupy objednavani pro vSechny mistmphy Zelé

zefektivnit komunikaci mezi pracovniky vyroby a poaniky logistiky

zrusit regalovy sklad na balicimietlisku

zajistit a proskolit dostatay pacet pracovnikt logistiky pro kazdou stmu (vzhledem
k zavazeni materialna balici stedisko Zel€)

pravidelre kontrolovat a vylepSovat faoeh vSech dilich proces8 souvisejicich
s dodavkami obalovych matefiaio vyroby

V dlouhodobém pohledu je také nutnéspoupit ke zmin¢ dispozice samotnych

skladi a dodavkovych cest do vyroby, které dnes zejménanwi sminé siln¢ koliduji

s expedici. Tato opani si vSak vyzadaji nemalé investice a navic geboutné realizovat

paralelr s vyrobnim procesem.

V prvni fazi optimalizace tedy dojde nasledujicipatenim:

zruSi se regalovy sklad na balicirestisku Zelé,

stanovi se pevné terminy objednavani nasledujipteabem (tabulka 12),

na kazdé sen¢ budou kdispozici minimath dva pracovnici logistiky
(jeden pro zasklagvani hotovych vyrobk a druhy pro vychystavani a zavazeni
objednavek)

vSichni pracovnici logistiky projdou Skolenim nawdteni TO v systému SAP,

Tabulka 12: Navrhy na pevné stanoveni zavazenych material

sména [ objednavka na dalSi sménu | zavezeni
ranni 10 - 11 hod. 12-14 hod.
odpoledni 17 - 18 hod. 19-21 hod.
nocni 01 -03 hod 04-06 hod.

Zdroj: Autor
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4.7 IMPL!EMEN}TACE OPT!MALIZA CNICH OPAT RENI DO

SOUCASNYCH PODMINEK

Tteti lednovy tyden vroce 2009 byly nastaveny now&npinky pro zavazeni
obalovych materiél ze sklad do vyrobniho procesu. Oprotigglchozim podminkam se
zmenily ¢asy objednavani matenahmistry vyroby acasy zavazeni objednanych matédridl
pracovniky logistiky. Vyroba se od nového roku itifs ze ¥ nacdtyti smény, kde v kazdé
smen¢ jsou gitomni minimalé dva pracovnici logistiky, ki se ¥nuji jak zaskladovani
vyroby, tak zavazeni obalovych matetidlo vyroby. Krond téchto organizénich znén doslo
také k odstradni sekundarniho regalu pro zaskiadani obalovych materiél Timto
opatenim by se o prispst ke ,Stihlému mysleni* mistrvyroby, ktéi by méli objednavat

jen to mnozstvi, které skute¢ danou srénu potebuiji.

4.8 ZKUSEBNI PROVOZ

Pred zavedeningtyismenného provozu a novych podminek objednavani a eavaz
muselo, zejména na stratogistiky, dojit ke Skoleni jednotlivych pracoviiik souvislosti
s vyrovnanim znalosti s uzivanim logistického opiteo prostedi systému SAP. Bylo totiz
nutné pivést vSechny na stejnou uzZivatelskou Ufou@k, aby byli schopni provéd
vyskladiovani a zavazeni té&ihvsichni. Pro druhou fazi &eni tedy nebylo vhodné volit
prvni ani druhy tyden provozu za novych podminelprvhich tydnech provozu ,v novych
podminkéach” totiz u pracovnikdochazelo kKastym procesnim nedokonalostenisgbenym
piedevsSim nejfiliS dolie zazitou uZivatelskou znalosti systému SAP. Nesiosti byly
zaznamenany jak ve fazi samotného vyskisdni, tak ve fazi zavazeni. &éni z&ala
probihat tedy od p@tku nesice Unora, tedy zargdpokladu, Ze jsou podminky jiz tSi

¢asti stabilizované.
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4.9 POROVNANI VYCHOZIHO A SOU CASNEHO STAVU PO
IMPLEMENTACI OPTIMALIZA CNIiCH OPAT RENI

Pro gehledrjSi seznameni s rozdily zakladnich paramskedovani procesu zavazeni

materialového toku do vyroby uvadim nasledujicutiat:

Tabulka 13: Srovnani vychozich podkladgednotlivych ngeni

Podklady jednoltivych fazi monitorovnani procesu

1. faze

I1. faze

Cil: sledovat proces ohednavani, zavazeni a
spotfebu obalovych matenaln ve wirobnim procesy

Celkem sledovano: 222 palet kartonti a

Cil: Sledovat ohjednavani, zavaZeni a spotfebu
nbalowich materiali pfi nové nastavenych
podminkich procesu objednavani a zavaZzeni

Celkern sledovano: 227 palet kartont a

79 poloZek laminath

Pocet sledovarsrch dnfi: 10 (nahodng wybrané)

144 poloZel laminat

Pocet sledovanych dnd: 10 (nahodng syhrané)

Sledovani procesu:

Sledovand procesw:

A Intervalu od vytvofeni TO (Transfer Order) do
zavezeni do spotfeby

Al Doby spotfeby obalowych matenald

A Celkovou dobu procesu

Al WoZna nizika pfi objednavani a zavazeni (ve
wztahn k moZnému prodluZovani intervalfl wige
uvedenych procesil)

] Doby celsani na wyskladnéni obalowého

materialy

] Intervahy od vytvofeni TO do zavezeni do

spotteby

] Doby spotfeby obalowych materiali)

] Celkovou dobu procesu

/] WoZna rizika pfi obhjednawani a zavaZeni (ve
wztahn k moZnému prodluZowani intervalfl wige
uvedenych procesi)

] Sledovani poloh zavazenych obalowych
materialil

Zdroj: Autor

V néasledujicich kapitolach budou uvedeny vysledigtemi druhé faze pozorovani,

ke kterym, na zaklad poZzadavi logistického oddeni divize Sfinx, pibyla rovrez

pozorovani délky intervalod vytvaeni TO do zavezeni a také sledovani poloh usktadn

zavazenych obalovych matefial
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4.9.1 Doba¢ekani na vyskladréni obalovych materiak

Jednim ze sledovanych pro@e&tery v prvni fazi monitorovani dodavkového toku
nebyl sledovan a ktery v druhé fazi sledovani n@i s\ahu, je procegekani na vyskladmi
za&inajici casem vytveeni TO a kotici ¢asem jeho potvrzeni. Sledovani tohoto procesu je
dulezité zejména pro organizaci prace &ioyysSkolenych pracovnik logistiky. Nasledujici

tabulky a grafy vypovidaji o zakladni statistickeakteristice

Tabulka 14: zakladni charakteristika druhé faze procesu WgnwodTO - potvrzeni TO pro kartony

| KARTONY
od vytvoreni TO do potvrzeni TO
STATISTICKA 222009 | 322009 | 422009 | 522009 | 622009 | 7.22000 | 822009 | 14.2.2009 | 1522009 | 16.2.2009
CHARAKTERISTIKA hodiny
pocet polozek 17 \ 21 \ 27 \ 29 | 29 | 27| 24| 15 | 21 \ 17
celkem 227
primér/polozka 420 | 282 | 459 | 1228 [ 48 | 962 | 455 | 919 [ 58 [ 398
pramér celkem 6,223
Maximum 6,97 5,00 9,27 98,37 11,17 51,52 10,93 45,38 18,02 9,02
Minimum 1,98 1,95 1,98 0,00 1,82 2,77 0,43 0,20 1,12 0,00
variaéni rozpati 4,98 3,05 7,28 98,37 9,35 48,75 10,50 45,18 16,90 9,02
Median [ 372 | 248 435 | 6,97 292 | 694 2,70 2,70 5,07 2,37
celkovy median | 3,50
25% 50% 75%

quartil 2,02 2,92 6,97 98,37

Zdroj: Autor

Tabulka 15: zakladni charakteristika druhé faze procesu WanDTO - potvrzeni TO pro laminaty

| LAMINAT
od vytvoreni TO do potvrzeni TO
STATISTICKA 2.2.2009 | 3.2.2009 | 4.2.2009 | 52.2009 | 6.2.2009 | 7.2.2009 | 8.2.2009 | 14.2.2009 | 15.2.2009 | 16.2.2009
CHARAKTERISTIKA hodiny
poget polozek 14 \ 12 \ 19 \ 18 \ 22 \ 19 \ 12 \ 15 \ 7 \ 6
celkem 144
primér/polozka 274 | 236 | 410 [ 316 | 249 [ 302 [ 567 | 669 | 164 | 247
pramér celkem 3,528
Maximum 4,58 3,50 28,40 17,07 5,72 4,68 10,02 24,48 2,05 3,08
Minimum 0,35 1,90 0,95 0,82 1,47 1,77 0,60 0,15 0,90 2,33
variaéni rozpéti 4,23 1,60 27,45 16,25 4,25 2,92 9,42 24,33 1,15 0,75
Median [ 200 [ 203 313 | 1,80 225 | 3,08 6,82 3,00 1,85 2,35
celkovy median [ 2,23
25% 50% 75%

quartil 1,82 2,23 3,32 28,40
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Obrazek 17:Pramerny a stednic¢as¢ekani na vyskladmi

stredni ¢as cekani na vyskladnéni primérny éas cekani na vyskladnéni
E 13 . g 13 m kartany
= = - O laminat
= g .E a
E 7 - E 7
= 5 e = 5
g g =
4 —— 4
£ B 3
2 2
1 = 1 y =
T T = T T =
=] =]
n 2 4 B & 10 12 14 = a 2 4 6 8 10 12 14 =
Zdroj: Autor

Interpretace vysledik

Z pohledu kartotr si vSimrgme kvartilového rozé&leni, které mimo jinérika, ze
75 % veSkerycltasi ¢cekani na vychystani kartbrje mensich nez 6,97 hodin, 50 &thto
¢ad1 je menSich nez 2,92 hodiny a 25¢#s1 je menSich nez 2,02 hodiny. Vyskytlo se zde
n¢kolik extrémnich hodnot jako napmaximum 98,37 hodin, které Izefilgadat jesE
nezakhnutému systému objednavani a@kolenych pracovnik Z tohoto pohledu je patrné,
Ze je nutné pracovat na eliminaesi zejménaieti actvrté ¢tvrtiny kvartilového rozdleni
tak, aby byly vSechnyasy vychystani nejvice do 6 hodin od vyemw TO. Z pohledu
laminati je situace jednoziaé priznivéjSi. Lzetici, Ze 75 % veSkeryctasi je mensSich nez
3,32 hodin, 50 %¢adi je mensich nez 2,23 hodin a 25 %ehto ¢adi je menSich nez
1,82 hodin. Ogt i zde se vyskytly extrémni hodnoty, jez |zéspzovat stejnému problému

jako v pipact sledovani polozek kartén
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4.9.2 Srovnani optimalizovanych proceé s vychozim stavem

Jak jiz bylo uvedeno, druhd faze ¢ifeni se uskutmila po implementaci
optimaliza&nich opateni sledovanych procis Opet byly sledovany zavazenérgpravni
jednotky kartoi a laminah do vyrobniho procesu od vytteni samotného Transfer Orderu,
pies jeho potvrzeni, zavezenfiguSného mnozstvi do vyroby a jeho kémeu spatebu.
Nasledujici tabulka uvadi rozdily vychoziho a &mmného procesu nastavenétipo novych
provoznich podminkach. Tabulka tak ukazuje zejnm&savé zlepSenii zhorSeni zasadnich
statistickych charakteristik zkoumanych pracesodrazi usgEnost optimalizénich opaiteni
uplatrenych ve vychozim stavu.

Tabulka 16: srovnani vychoziho stavu a optimalizovaného stadagtlivych proces

|.faze II. faze zkraceni (-) /prodlouzeni (+) procesu o:
kartony | laminaty | kartony [ laminaty kartony laminaty
(hodiny) absolutné (hod.) v % absolutné (hod.) v %

= ® pramér X X 6,22 3,563 X X X X

& _ I |stfedni hodnota X X 3,5 2,23 X X X X

S 8 ' [25 % cast je mensich nez X X 2,02 | 182 X X X X

> e £ |50 % Cas je menSich nez X X 2,92 2,23 X X X X

k] ‘g‘_ 75 % Casu je menSich nez X X 6,97 3,32 X X X X

maximum X X 98,37 28,4 X X X X
_ g primér 9,15 3,35 8,78 4,1 -0,37 4,04% 0,75 22,39%
§ N |stfedni hodnota 10,3 1,97 4 2,6 -6,3 61,17% 0,63 31,98%
© 3 |25 % cast je mensich nez 7,94 1,26 2,52 2,3 -5,42 68,26% 1,04 82,54%
2o |50 % &asti je mensich nez 10,3 1,97 4 2,6 -6,3 61,17% 0,63 31,98%
3 g 75 % Casl je menSichnez | 11,29 | 3,05 8,85 3,82 -2,44 21,61% 0,77 25,25%
F~  |maximum 12,08 | 10,92 | 10557 | 289 93,49 773,92% 17,98 164,65%
S pramér 41,77 | 69,31 | 25551 | 3517 -16,26 38,93% -34,14 49,26%
‘= > |[stfedni hodnota 23,35 | 46,24 | 12,96 | 16,09 -10,39 44,50% -30,15 65,20%
N ﬁ 25 % Casu je menSichnez | 13,73 | 28,53 | 6,85 8 -6,88 50,11% -20,53 71,96%
% §_ 50 % Casu je menSich nez | 23,35 | 46,24 | 12,96 | 16,09 -10,39 44,50% -30,15 65,20%
> @ |75 % Casu je menSichnez | 49,05 | 84,5 | 23,04 | 36,02 -26,01 53,03% -48,48 57,37%
o maximum 476,82 | 304,33 | 334,48 | 218,4 -142,34 29,85% -85,93 28,24%
— o |pramér 51,34 | 72,07 | 34,08 | 39,33 -17,26 33,62% -32,74 45,43%
§ é 2 stfedni hodnota 33,78 | 47,52 | 17,88 | 24,33 -15,9 47,07% -23,19 48,80%
g E g 25 % ¢asu je menSich nez 22,6 31,16 12,32 11,97 -10,28 45,49% -19,19 61,59%
29 3|50% ¢asl je menSichnez | 33,78 | 47,52 | 17,88 | 24,33 -15,9 47,07% -23,19 48,80%
S o ?|75% Castje mensichnez | 57,83 | 85,88 | 33,39 | 40,47 -24,44 42,26% -45,41 52,88%
= [maximum 488,12 | 315,25 | 385,77 | 220,8 -102,35 20,97% -94,45 29,96%

Zdroj: Autor

V tabulce jsou uvedeny zakladni a¢zstjni charakteristiky doby trvanttyt
sledovanych procésjako je pfimér daného souboru, iedni hodnota, maximalni hodnota
a jednotliva kvartilova rozdeni.

Prvni sledovany proceod vytvageni TO do jeho potvrzeénbyl popsan v pedchozi
kapitole a jeho sledovani prgdilo pouze v druhé fazi monitorovariasi zavazenych
obalovych material

V druhém navazujicim procesu sledujicitas ,0d vytvgeni TO do zavezeni

prislusného obalového materialu na dflndoSlo kéasovym Uspordm pouze na stran
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kartonaze. Ve stdni hodnat se casova narénost tohoto procesu snizila o 6,3 hodin, ale
v priméru pouze o 0,37 hodin. Z kvartilového rélhi vyplyva, ze 75 % sledovanychsi
oproti predchozimu rékeni pokleslo o 2,44 hodiny. V souhrnu Ize proh)dsatje tato dspora
jednim z ditich Usgcha, nicmére pokud gihlédneme ke skut@osti, Ze 75 % sledovanych
kartoni je zavadzeno wasech menSich nez 8,85 hodiny, pak je nutné systkyaracovat
na jeho dalSim snizovani. VeSkeré materialy bslynbyt zavazeny jest pred z&atkem
nasledujici (8-hodinové smy). Z tohoto pohledu nelzgas 8,85 hodin povaZovat za &sh
optimalizace procesu na stéatogistiky a je nutné pracovat na soustavné eligiirtiélky
trvani tohoto procesu. V ramci zestihleni vSeclcggoparadoxs doslo k prodlouzeni doby
zavazeni u laminatv praméru o 0,75 hodin a s&dni hodnat o 0,63 hodin. Toto prodlouzeni
lze vyswtlit predevSim tak, Ze vyroba véeném obdobi nepoZadovala tak brzké zavazeni
laminatu jak tomu bylo ifp prvnim nefeni. Z tabulky Ize od#st skuténost, Ze v prvni fazi
pozorovani (jest pred implementaci optimalizaich opateni) bylo 75 % vSech laminat
zavezeno do 3 hodin od vystaveni objednavky (Mgnd TO) a to je pro zasobovani
ze snmény na sminu nezadouci.

Pro uspgch optimalizénich opatteni je zcela zasadni sledovat zeStihleni samotného
spotebniho procesuad zavezeni do konce sfaiiy: V pripact kartori doslo k redukci
procesu pimérné o 16,26 hodin (38,93 %) arilivéjSi stedni hodnoty o 10,39 hodin
(44,5 %). Velmi pozitivnim vysledkem je Uspatasu spdaeby 75 % zavazenych karion
0 26 a méd& hodin. V celkovém pohledu Ize prohlasit, Ze ddSkestihleni délky spi#bniho
procesu kartoin o téngi 50 %. Z pohledu lamin&tdoSlo je& k vyrazrgjSimu zeStihleni
spoteby a to pitmérné o 34,14 hodin (49,26 %) a velmi blizkéestni hodnoty 30,15 hodin
(65,20 %).

Z pohledu zestihleni celého procesd ,vytvédeni TO do konce sp@by je mozné
z tabulky z pohledu kartdnvycist ptamérné zkraceni procesu o 17,26 hodin (33, 62 %), jeho
stredni hodnoty o 15,9 hodin (47,07 %). Graficky pdhtea zeStihleni procésa stras

logistiky i vyroby je uveden v nasledujici kapitole

4.9.3 Monitorovani polohy zavazeni gfepravnich jednotek na balici skedisko

Vzhledem ke zruSeni redundantniho usktagciho prostoru na balicimtetisku, byl
uréen vychystavaci prostor, kam jsou jednotlivé paledwvaZzeny. Pracovnici na stéan
logistiky i vyroby v3ak tkteré tyto pepravni jednotky zp@tku ukladali neorganizovan
coZz mize zpmisobit problémy nejen ip objednavani paeb pro dalSi semy, ale také

v prihlednosti celého procesu. Zakladni statistickéaprani je umisino v Riloze 1 a 2.
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Grafické znazornéni

Obréazek 18: Stredni doba zavazeni do vyroby

stFedni cas zavaZenivychozi podminky - 2008

stfedni éas zavaZeni - nové procesni podminky 2009
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Obrazek 19: Primérné doba zavézeni do vyrobniho procesu

promerny Gas zavéieni - nové procesni podminky 2009

primérmy Eas zavaien - wyehozi podminky 2008
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Obrazek 20: Stredni a ptmérna doba spéeby kartor
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Obrazek 21: Stredni a pimérna doba spoeby laminad
Doba spotfeby lamingtd - ==prliméry Doba spotfeby lamingtd - E==priiméry
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Obrazek 22: Pramérna doba trvani celého procesu vystaveni TO iepat

primérmd doka trvdni celého procesu
yyataveni TO - spotfeba (nove procesni podminky 2009)
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Obrazek 23: Stredni doba trvani celého procesu vystaveni TO fspat

stfedni doba treani celého procesy
vystaveni TO - spotfeba (wiehozi podminky 2008)
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4.10NAVRH DALSICH OPAT RENi PRO OPTIMALNI PR UBEHY
PROCESU NA BAZI JUST IN TIME
Z pohledu druhé faze d&reni je evidentni, Ze sice doSlo kvyraznému zlepSen
a uspde, nicmég je stale nutné soustavmplatiovat mnoha op&tni na snizovantasové
nara:nosti zavazeni obalovych matetid@ také snaha o ,Stihlé mySleni“ jak na strayroby,
tak na straélogistiky. V tomto pohledu je vhodné uplatnit réduijici opateni:

» SniZovat dodaci lity dodavatal a s tim souvisejici pokryti zasob pro vyrobu zelé.

= Pracovat s dodavateli olialv co mozna nejuzSim kontaktu tak, aby nehroziiclej
vypadek na strandodani.

= ZvySovat odbornou Urovieznalosti pracovnik na strat vyroby a logistiky (pravidelna
Skolené v systému SAP, metoda 5 S, Stihlé vyrdbgiatiky a dalSi).

» Snazit se fmét pracovniky myslet sémem ,interni dodavatel — zakaznik.”

» Snaha o zkracovani veSkerych prdcesegidavajicich hodnotu na str&anvyroby
a logistiky, €mi jsou pak zejména:

o0 Zbytetné manipulace s vratkami, zaskiaganim a vysklagbvani
o Vhodna organizace préace.

= Ur¢it definitivni misto jako vychystavaci prostor, kééude vizualé oznaeno.

= Etapovit presunovat ukony s objednavanim na pracovniky ldyigtik, aby postupem
¢asu byli schopni sami odhadnout ifedity vyroby pro dalSi sénu. Docilit stavu, kdy se
vyroba stara jen o vyrobu a logistika o komplexgistiku.

* Primarnim cilem je dosahnout stavu zavazeni maier&filozofii Just-in-time, tj. fmo
tolik materialu kolik dana balici linka pro naphi vyrobniho pikazu spatebuje,
v poZzadovanémase a fimo na misto spétby.

* Nesporg pakivym problémem je dispo&i umiseni jednotlivych sklad, které obnasi
zvySené maniputai a stim souvisejickasové naroky se zavazenymi obalovymi
materialy.

»= Snaha o Usporu energie vhodndegtavbou nakladaci rampy.
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5 EKONOMICKE VYHODNOCENI REALIZACE
NAVRZENYCH OPAT RENi PRO OPTIMALIZACI
ZASOBOVACIHO PROCESU

Vyjadieni Upor v pe#¢nich hodnotach vyplyvajicich ze zavedeni optinagfiich
opateni bude ve své realné hodhgatrné az s odstupentkolika mesial, pog. let, kdy
se cely proces harmonizuje natolik, Ze budeme rhoerit jak o optimalnich dodacich
podminkach vyjednanych s dodavateli, internich po#éch frekvence zavazeni obal
a koneéné i optimalnich a vyvazenych podminkdch pro samotepatebu zmhovanych
obalovych materidél V sowasnosti Ize houdt o Usporach jako o pmeérnych hodnotach

ve ttech zakladnich oblastech:

= Uspory z eliminace kapitalu vazaného v zasobagfetkieni piibehu spoteby)
= Uspory energie plynouci z eliminace zavazeni viatmaaterialu

= Uspory pracovni sily plynouci z reorganizace prace

5.1 USPORY ZE SNIZENi KAPITALU VAZANEHO V ZASOBACH

V ramci kalkulace uspor plynoucich ze zavedeninoglizainich opateni @Finasi
nemaly objem usgenych finagnich prostedki Gspory kapitdlu vazaného v zasobéach
obalovych material ZruSenim skladovaciho prostoru v prostorach tadicstediska,
zavedenim pevnych objednavacich a zavazecich terai$lo k situaci, kdy nentdba déale
skladovat na dikh piepravni jednotky s obaly vtakovém mnoZstvi. Vyrabatak musi
objednat skut¢é pouze to mnoZstvi, které pebuje na zabaleni vyrobkv nasledujici
smEné. Tyto nové navozené podminky umozni zbgte nedrzet ,drahé“ a nadbyteé
objemy obalového materialu v prostorach dilny alpoaw dodacich podminek s dodavateli
snizit i sodasné 14-ti denni pokryti zadsob obalovymi materialykartori na 13 dd
a 22 denni pokryti u laminatna 20 did. Nejen v pipact vnitropodnikového zasobovani
obalovymi materialy, ale také z pohledu zakaznikdodavatele je vhodné seilgizovat
optimalni logistické technologii Just in time. N&dljici tabulka pak uvadi kalkulaci
neproduktivnihno kapitalu na zakkad snizeni doby pokryti zasob vyplyvajiciho
z optimaliz&nich opaitteni. Ri vyjadiovani celkového neproduktivniho kapitélu je nuitiod
Ze se vychazi zékolika zjednoduSeniobjemy vyroby jsou konstantni v kazdém vyrobnim

procesy pouzivaji sestejné aktivni polozky ohaljako v obou fazich sledovani proges
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vyroby, neuvaZzuji sezadné prostojea veSkeré vypiy jsou zastupovanyprizmernymi

hodnotami

Tabulka 17: Kalkulace ptimérné Uspory z vazanosti kapitalu v zasobach za rok

priimérné hodnoty staré podminky | nové podminky
doba spotfeby karton( (h) 41,77 25,51
doba spotfeby laminatd (h) 69,31 35,17
Casova Uspora u kartonu (h) 16,26
¢asova Uspora u laminata (h) 34,14
Casova Uspora u kartonu (dny) 0,68
Casova Uspora u laminatl (dny) 1,42
pokryti zasob karton( (dny) 14 13
pokryti zasob laminatd (dny) 22 20
kapital vazany v kartonech (K¢) 1109 736 1 030 469
kapital vazany v laminatech (K¢) 2 987 845 2716 222
neproduktivni kapital v kartonech (K¢&) 79 267
neproduktivni kapital v laminétech (K¢) 271 622
celkovy neproduktivni kapital v zdsobach (K €) 350 889

Zdroj: Autor

5.2 USPORY ZE SNIZENIi ENERGETICKE NARO CNOSTI
V SOUVISLOSTI SE ZAVAZENIM VRATNYCH MATERIAL U

Uspory Ize v3ak vigt nejen v samotnych zasobéach, ale také v ,plytvéamiérgii

pii vytvéreni gidaného hodnoty daného pracovnika. V tomtipaut Ize poukazat na Uspory

v oblastech zavazeni vratnychtepravnich jednotek nevyuzityckii nespotebovanych

materiati zpst do skladu, kterych po uplatmi optimaliz&nich opateni vyznama ubylo.

Nasledujici tabulka tak @p poukazuje na kalkulaci &ai Uspory energii vysokozdviznych

voziki vyplyvajicich z eliminace pohybu vratek obak snéru vyroba — sklad.

Tabulka 18: Uspora energii z eliminace vratek

parametr staré podminky |nové podminky
pocet vratek 46 9
snizeni vratek o (absolutné) 37

sniZeni vratek o (v %) 80,43
primérny ¢as vyskladnéni a vypraveni vratky (h) 0,08
prumeérny ¢as vratky na cesté do skladu (h) 0,12
primérny ¢as zaskladnéni a zavezeni do systému (h) 0,08
primérny ¢as manipulace s vratkou celkem (h) 0,28

celkovy pramérny €as manipulace s vratkami (h) 12,88 [ 2,52
¢asova Uspora ve vyfizovani vratek za 10 dni (h) 10,36

cena za provoz 1 hodiny vysokozdvizného voziku (K¢) 93

celkova Uspora naklad G na provoz za rok (K ¢€) 31 988

Zdroj: Autor
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5.3 USPORY PRACOVNI SILY PLYNOUCI Z REORGANIZACE
PRISUNU OBALOVYCH MATERIAL U K BALICIM LINKAM
DalSi zfady uspornych opgni jsou uspory plynouci z reorganizovani pracawnih
procesu Vv oblastiifsunu baliciho materialu ze skladu na éiknbalicim linkam. Vzhledem
k tomu, Ze se tento sklad zcela zruSil, doSlo lofespracovnika, ktery $y pracovnicas
vénoval zavazeni ptgbnych mnoZstvi obalovych matetiapro jednotlivé balici linky.
Vhodnou reorganizaci se tyto ukonyepedli v prvni fazi na pracovniky logistiky, kie
zasoby obdl zavazi na fedem domluveny vychystavaci prostor. V druhé f@ris(nu) si
nasledd dany material k balici lince zaveze sam operatmkketni balici linky. Na zéklad

uvedeného Ize konstatovat, Ze se tispaklady na pracovnikaigunu ve vysR85 342 K.
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ZAV ER
Cilem této diplomové prace bylo analyzovat jednétliogistické a vyrobni procesy

v divizi Sfinx ve vyrolk Zelé a na zakladtéchto analyz stanovit optimalizai opateni
pro rychlejSi a efektiv¥)Si pribéh t&chto proces tak, aby doslo ke:

= zvySeni bezpmosti prace,
» zkracenitasi logistickych a vyrobnich procés
»= pavozeni ,Stihlého* mySleni pracoviilogistiky a vyroby,

= dosazeni finafmich Gspor a vyja@ni neproduktivniho kapitalu vazaného v zasobach.

Vzhledem ktomu, Ze prioritnim cilem spéhesti Nestlé je co nejvice zvySovat
bezpd&nost prace byl tento poZzadavek sgin pii realizaci optimalizénich opatteni v ramci
navrhovani novych podminek pro zavazeni a manipalgepravnimi jednotkami obalového
materialu zavazeného do vyrobniho procesu segnimiéu V prvéradé doslo k odstragni
redundantniho regéalu pro skladovani kartonaze a¢imoviz eliminovaly zbyténé pohyby
a ukony pracovnik s geepravnimi jednotkami v ramci balicihofestliska Zelé. Bezgaost
zvySuje kazdy usggny pohyb pracovnika nggavajici hodnotu a tak Ize prohlasit, Ze na vliv
bezpénosti ma i razantni snizeni vratného materialu mgrs balici stedisko — sklad.
Na druhou stranu je nutné podotknout, Ze tavi&ni zavaZzenychigpravnich jednotek neni
stéle ple optimalizované jak na stranlogistiky, tak gedevSim na str&nvyroby, kterd
zavezene i@pravni jednotky na dilnu alokuje neorganizav@viz Fiiloha 1 a 2). Zde jsou
zaznamenany jednotlivé alokace zavazenytdpnavnich jednotek dle daného materialu.
Pro plnou optimalizaci organizadézeni interniho toku dodavek dopouji dale vyuzit
Metodu Stihlého pracoviSt pro optimalni alokaci zavaZzenyciepravnich jednotek Metodu

vizualizace.

Jednotlivé logistické procesy v navaznosti na psosgroby (baleni hotovych
vyrobki) ve wtSiné pripadi dosgly k ¢asovym redukcim na jejichz vzniku se podilelo
nejen zruSeni druhotného skladu ve vyohle také stanoveni pevnych objednavacich
a zavéazecich terminpro zasobovani pouze na jednuésm dogedu. Z provaghého
monitorovani pepravnich jednotek v ramci jednotlivych proteg novych podminkach

a ve stejnéntasoveém useku pozorovani doslo krmpérnému snizeni:
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= ¢asu spdeby kartori 0 38,9 % &asu spdeby laminatu o 49, 26 %,
= ¢asu celého procesu od vyteni pozadavku vyroby do kotree spoteby u kartof
0 33, 6 % a laminéto 45, 43 %.

V rdmci konstrukce optimalnich opani bylo také nutné ovlivnit mysSleni samotného
persondlu jak v oddeni logistiky, tak vyroby. Nejen poZzadovana Unowealosti konkrétnich
aplikaci inform&niho systému SAP, alefgrlevSim snaha o tendenci ovlivnit procesy
mysSleni pracovnik smérem k tzv.Stihlému mysSlenj byla cilem optimalizace zivanych
zavéZecich a sp@bnich proces Casové redukce do® vypovidaji o¢asténém dosaZeni
tohoto cile. Na druhou stranu je nutné i v tétoastiineustale pracovat na lepSi koordinaci
¢innosti  jednotlivych pracovnik vyroby a logistiky tak, aby dosSlo ke vzajeinn
harmonickému a navazujicimu celku — logistika aobsr Takovy celek pak bude
ve vzajemné koordinaci spolupracovat ve filozofiterni dodavatel (logistika) — interni

zakaznik (vyroba).

V neposlednifad Ize poukazat nainanéni udspory, které vznikly na zaklad
implementace  optimalizaich  opateni. Vramci redukce pohyb s vratkami
(nespatebovanymi materialy) doSlo kijmérné rani Uspde 31988 K. Vzhledem
k vyraznyméasovym asporam jednotlivych proéeBylo mozné zkratit dobu pokryti zasob
kartonaze z fwodnich 14 dni na 13 a lamifiat pivodnich 22 na 20. Na zakkadoho bylo
mozné vyjadt pramérny neproduktivni kapital vazany v zasobach ve \§80 889 K.

V redukci pohyld negidavajicich hodnotu doSlo také k reorganizaci pvaéch Gkori,
na zaklad nichz bylo mozné uspib jednoho pracovnikaifsunu materialu o celkovych
roénich nakladech 285 34K
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Priloha 1: zakladni schéma dispozice skladovacich a vyrolriastor (fidorys)

RN RARAREA A RN AN

Cl1-L-032Cl1-1L-41

ST 014
Cl-P-422C1-P-60

Cl0laEC21

ST 013

ST II0BALY

E

oo o g
777 &
e

s

8]

ST 051

BENEEE [

Palewwt pogice

kartorry

laminat

odpady

rohy (kartormy)

prokladaci papir (kamony )
palety

viRtky

...... balic: links

Fr77A vhod

ragaly

vwskladnovani prostor
manipulafni prost
Expaditni prostor

i
O neklédsciramps
PSP




25
0,5
57
13
2,7

0,4
1
12

04
12
18
25
23

2,1

0,6
0,3
0,9
0,1
0,1
0,8
0,6
4,8
0,5
0,6
0,5
0,3
0,3

average | maximum | minimum

elementary statistics

total
count(group)

107

14

72

31

22

103

11

total count
6
3
9
25
5
57
1
1
8
6
48
5
6
13
27
4
10
12
4
12
18
25
23
21
5
3
3

engaged
position
(times)
3
1
4
9
1
10
1
1
8
3
10
2
2
7
9
3
8
8
3
7
9
10
10
8
2
2
1

14:10

6:20
0
0
0
0
0
7
0
0
1
0
6
0
0
2
4
0
1
0
0
1
2
2
2
2
0
2
0

5:40
0
0
2
5
0
5
0
0
1
0
6
0
0
1
3
1
1
2
0
2
2
3
2
2
0
0
0

16:50

14:20

6:30

quantity (pallet position count)

5:50
1
0
2
4
0
8
0
0
0
2
4
0
0
2
3
0
0
1
0
1
2
3
2
0
0
0
0

15:40

16:30

date/time
10.2.2009 | 17.2.2009 | 18.2.2009 | 20.2.2009 | 21.2.2009 | 22.2.2009 | 25.2.2009 | 27.2.2009 | 28.2.2009 | 1.3.2009
17:00

description

interleaving paper

case
laminate
waste
corners

‘ pallets

N ™ S 10 © N~ o N

1 ‘ drawback (case)

1
1

1
2
1
2

N M <

pallet position key
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filoha 3: Ukazka transfer requirement
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Ukazka transfer order
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