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ANOTACE

Hlavnim cilem bakalafské prace je vybér optimalniho fizeni supermarketu na zakladé potieb
lisovny pro firmu Miele, spol. s.r.o., respektive pobocku Miele technika s.r.o. Cela prace
jerozdélena do tii Kkapitol. Prvni kapitola se zabyva teoretickou Cc¢asti, je zaméfena
na moznosti, typy a funkce skladovani a celkovou charakteristiku skladi. Druha kapitola
je zaméfena na predstaveni spoleCnosti Miele, spol. sr.o. a konkrétniho zavodu Miele
technika s.r.o. V neposledni fadé také predstaveni a produkce nové ziizené lisovny plasti
s vlastnimi skladovacimi prostorami. Treti kapitola je zaméiena na skladovaci moznosti
a potfeby lisovny. Zavér prace je vénovan finanénimu zhodnoceni a zhodnoceni uzite€nosti

vynalozenych naklada.

KLICOVA SLOVA

Skladovaci systémy, lisovna plasts, supermarket, sklad, Kanban, optimalizace

TITLE

The proposal of a supermarket for the Plastic Mill for a company “Miele, spol. s r.0.”

ANNOTATION

The main aim of this Thesis is to select the optimal of control design of a supermarket based
on needs of the newly built plastic mill for company “Miele, spol. s.r.0.” a branch of “Miele
technika s.r.0.”. The first chapter deals with the theoretical part that is focused on the
possibilities, types and functions of storage and overall characteristics of warehouses. The
second chapter concentrates on the presentation of the company “Miele, spol. s r.0.”
especially “Miele technika s.r.0.” Last but not least, the performance and production of the
newly established plastic mill with its own storage areas is introduced. The third chapter
focuses on the storage possibilities and needs of the mill. The conclusion is devoted to the

financial assessment and evaluation of the usefulness of costs.

KEYWORDS

Storage systems, plastic mill, supermarket, warehouse, Storage Kanban system, Optimization
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UuvoD

Vyznam logistika pochdzi zteckého slova logos a jeji zdklady spatiujeme
ve vojenstvi, kdy byla uplathovana pii efektivnim zasobovani vojska potravinami,
zbranémi, munici a vojaky. V 50. letech 20. stoleti byl pojem logistika pirevzat

z oblasti vojenstvi a zacal byt vyuzivan v hospodaiské sféte.

V pocatecnim obdobi byla logistika redukovana jen na zasobovaci procesy, distribu¢ni
procesy nebo fizeni zasob. Béhem par set let svého plisobeni prosla nékolika vyvojovymi
stupni a dosSlo k utvofeni logistiky, ktera ma nachazet optimum pro systém vnimany

jako celek.

Samotné dopraveni vyrobki z mista jejich vyroby do mista spotieby se postupem casu
vyvinulo na zajisténi zbozi nebo sluzby v pozadované kvalité a mnoZstvi, ve spravny c¢as

a to v8e pti vynalozeni minimalnich nakladd.

V soucasné dobé& nabyva logika vyznamnosti, jelikoZ kazdé rozhodnuti v této oblasti
ma dopad na Uspésny chod podniku. Vyrazné ovlivituje spokojenost zakazniki , ¢imz ptisobi

na rozsah prodeje a ma podstatny vliv na aspésnost a rozpocet daného podniku.

Udrzovat prosperujici podnik v dneSni ekonomicky nelehké dobé neni
jednoduchou zalezitosti. Usp&sné fungovani jakéhokoliv podniku je podminéno mnoha
faktory, napiiklad rozhodovanim v oblasti zasob a skladovani. Zasoby na sebe vazi
finan¢ni prostfedky podniku, proto je dilezitd jejich redukce a jejich efektivni usporadani
ve skladech. Problematice skladovani zasob se €asto nevénuje dostateCna pozornost, piestoze
efektivni zasobovani vede k uspokojovani poZadavkii zakaznikdi a Vv neposledni fadé

K uspokojeni trzni poptavky, coz ¢ini podnik konkurenceschopnym.

Sklady zajistuji stalé dodavky surovin a polotovari potiebnych pro plynulou vyrobu,
pokud podnik nedisponuje vhodnym uspofadanim zasob ve skladu, mlze byt ohrozena
efektivita jeho hospodateni. Optimélni uspotradéni zasob ve skladu ma vliv nejen na efektivni
vyuziti skladového prostoru, ale i na ptehled nad stavem a mnozstvim jednotlivych zasob
ve skladu. Rizeni zasob je pro podnik velmi dileZité, kazda skladovana polozka je pro firmu
finan¢ni zatézi.

Tématem bakalarské prace je Navrh supermarketu pro lisovnu plastd firmy Miele,

spol. s r.o., respektive pobocky Miele technika s.r.o., ktera sidli v Unicové. Spole¢nost Miele



se zabyva vyrobou spottebicli pro domaci i primyslové vyuziti. V loniském roce se unicovska

pobocka Miele technika s.r.o. rozhodla vystavét vlastni lisovnu plasta.

Cilem této prace je vyber optimalniho skladovaciho systému pro jiz zminénou lisovnu,
jejiz skladovaci prostory jsou soucasti haly. Nasledn¢ ziskané vysledky navrhnout

vedoucimu logistiky firmy Miele technika s.r.o0. Unicov.

Celé bakalarska prace bude rozdelena do tii kapitol. Prvni kapitola bude zamétfena
na moznosti, typy a funkce skladovani. Dale vysvétlim pojem sklad, jeho definici, funkci
a druhy. Zminim také skladovaci systémy, z nichz dva nejpouzivanéjsi rozeberu podrobnéji.
Zavér prvni kapitoly patii vysvétleni dilezitych logistickych pojmu, jako je ABC analyza
a zakaznicky servis.

Druha kapitola bude vénovéna ptedstaveni spole¢nosti Miele, spol. S . 0., jeji historii
bude predstaveni konkrétniho zavodu Miele technika s.r.o. v UniCové€, jeji historie,
organizaéni struktura a struktura produkce zavodu. V neposledni tad¢ také predstaveni

a produkce nové ztizené lisovny plastil s vlastnimi skladovacimi prostorami.

Tteti a posledni kapitola bude zamétena na skladovaci moznosti a potieby lisovny.
Piivodnim zamérem prace byl celkovy navrh skladu, rozmisténi vybaveni a vybér optimalniho
skladovaciho systému. Vzhledem ktomu, Ze se tomuto tématu vénuji jiz od loniského
roku a sklad uz je vybaven spadovymi regaly, zaméfim se pouze na vybér skladovaciho
systétmu, ktery bude pro konkrétni sklad nejlepSim feSenim. Vybér optimalniho
skladovaciho systému a jeho implementace je naplni tfeti kapitoly. Zavér prace bude vénovan

finan¢nimu zhodnoceni a zhodnoceni uzite¢nosti vynaloZzenych nékladd.
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1 ROLE SKLADOVANI V LOGISTICKYCH RETEZCICH

Skladovani patii k nevyhnutelnym cinnostem ob¢hu zbozi. Skladovaci ¢innosti
pii prepravé vyrobkl od vyrobce ke spotiebiteli. Spotiebitel i vyrobce jsou mistné vzdaleni,
ale poutd je ksobé poptavka po koupi a potieba jejiho uspokojeni. Velmi casto
je prostiednikem uspokojeni poptavky pravé uskladnovatel zbozi. Vyroba vytvoii produkt
Vv Case, ktery je pro ni nejvyhodnéjsi, ale spotiebitel ho zada v Case, ktery je vyhodny pro n¢j
ave kterém ma pro n¢ vyrobek smysl. Sklady tedy umoziuji pieklenout nejen prostor,
ale i Cas. Jedna se o ¢ast logistického systému, ktera zabezpecuje uskladnéni produkt v misté
jejich vzniku, nebo mezi mistem jejich vzniku a mistem jejich spotieby. Skladovani
se tak stava stale vyznamngj$im ¢lankem logistickych fetézcl a prispiva k zajisténi vysoké

urovné zakaznického servisu. [1]

Podniky potiebuji uskladnit dva zdkladni typy zésob. Jedna se o suroviny, soucéastky
a dily, tedy o skladovani ve fazi zasobovani. Dale také o hotové vyrobky, tedy skladovani
ve fazi distribuce. Ostatni typy zasob maji na celkové zdsobé jen velmi maly podil.
Pii zkoumani otdzek skladovéni je tfeba se samostatné zaméfit na dva druhy zasob. Oba mayji
ruzné ekonomické urceni a vyZzaduji riizny zptisob manipulace a predev§im skladovani. Jedna

se 0 skladovani vyrobnich zasob a skladovani obchodniho zbozi. [1]

Obchodni zédsoby slouzi k plynulému zasobovani obyvatelstva, vyrobni zadsoby maji
zabezpeCovat schopnost vyroby. Tvorba vyrobnich zdsob ma své divody ve vyrobnim
procesu, zejména v nutnosti dostate¢ného ptredzasobovéani. Kazdy podnik se pochopitelné
snazi o optimalizaci téchto zasob. Vyrobni zasoby zbyte¢né¢ vazou finanéni prostfedky
a skladovaci prostory, kvili tomu vznikaji nadnormativni zasoby, coZ je pro podnik
nevyhodné. Skladovani obchodniho zbozi se uskutectiuje jak v maloobchodé,

tak ve velkoobchodé. [1]

1.1 Definice skladu

., Sklad je uzel v logistické siti, ve kterém je zboZi docasné drzeno, nebo pripravovano

k doprave po dalsich clancich logistického retézce. * [2, S. 146]

Jako technickd zafizeni ptedstavuji sklady budovy na predem stanovené ploSe
pro ukladani zasob. Z obrazku c¢islo 1 vyplyva, Ze sklady mohou byt odesilatelskymi

a ptijimatelskymi, ¢i rozpoustécimi a koncentracnimi body v logistickych systémech. Vhodny
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vybér dominujicich procesii zavisi na umisténi skladu vramci logistického fetézce
a také na technice, kterou konkrétni sklad vyuziva. [2]
Obrazek €. 1: Sklad jako uzel v logistickém fetézci
JEDNOSTUPNOVY SYSTEM (pfimy tok)
odesilaci bod pfijimaci bod
VICESTUPNOVY SYSTEM (nepfimy tok) A
g O
) ’,'/‘\\ AN -
(‘j oot =
koncentra¢ni bod rozpousteéci bod )

KOMBINOVANY SYSTEM

p- ~
Lt N

)

M
S
O

7
O \__/
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ttidici bod =

Zdroj: LUKSU, Vladimir. Logistika 1, str. 146
1.2 Funkce skladu

Mezi hlavni funkce, které by mél sklad plnit, patfi:

e zasobovani,

prekladka,

shromazd’ovani materialu,

rozpousténi materialu. [2]

1.3 Druhy skladt

Obsah této podkapitoly je zpracovan s vyuZitim zdroje [2].

Na zakladé funkci se sklady ¢leni na zasobové, piekladkové a rozdélovaci. V praxi

neni vylouceno ani vyuziti smiSenych forem.
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Zasobovy (zasobovaci) sklad

Zasobovaci sklad byva vétSinou pfifazen vyrobnimu podniku. V téchto skladech
dominuji procesy skladovaci nad pohybovymi. Zasobovaci sklady slouzi ptfedevsim
k pieklenuti daného cCasového intervalu. Nejdulezitéjsi funkci zasobového neboli
zasobovaciho skladu je uskladiiovat suroviny a materidl potiebny pro zajisténi vyroby,
ale uskladnuje také hotové produkty pied odeslanim do dalsi distribu¢ni sité. Mohou to byt

sklady obstaravaci, vyrobni nebo distribucni.

Piekladkovy sklad

Prekladkové sklady se vyskytuji predevSim v logistickych podnicich. V takovych
skladech je kratkodobé uskladfiovano zbozi mezi piekladkou z jednoho dopravniho
prosttedku na druhy. Na rozdil od skladi zdsobovacich zde dominuji pohybové procesy
nad procesy skladovacimi, takze hlavnim pozadavkem neni skladovaci kapacita,

ale predevsim ptekladkova rychlost.

Rozdélovaci sklad

V rozdélovacich (Cast&ji pfifazovacich) skladech je tok materidlu ve své skladbé
ménén. Dilezitou roli hraje vykonnost restrukturalizace toku materidlu. V porovnani
s pfedchozimi druhy skladli maji skladovaci a pohybové funkce stejny vyznam. Rozdé€lovaci
funkce muze byt dodavatelska nebo expedi¢ni, je tedy mozné rozlisSovat mezi sklady
expedi¢nimi a dodavatelskymi. Expedi¢ni sklady jsou rozdé&lovaci body v logistickych
systémech, nebot zboZi z vyroby je v nich shromazd’ovano a expedovano zakazniktm.
Podle oblasti, které jsou obsluhovany, lze rozdélovaci sklady rozlisit na centralni, regionalni
¢i lokalni. Dodavatelské sklady jsou naopak body koncentrace v logistickych systémech.
V dodavatelskych skladech je zbozi shromazd’ovano od riaznych dodavateld a dale

rozdélovano na jeden nebo vice vyrobnich provozi.

1.4 Sklad versus distribuéni centrum

., Nékdy byva pojem ,,sklad* nahrazovan pojmem ,,distribucni centrum*. To vSak neni
zcela presné. Zatimco ve skladech se skladuji vSechny typy produktii, v distribucnich centrech
se udrzuji pokud mozno minimalni zasoby pouze téch vyrobkii, po nichz je nejvyssi poptavka.

Rozdily jsou i v manipulaci. “ [3, s. 28]
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U sklada probiha manipulace ve Ctyfech fazich:

* piejimka,
e uskladnéni,
* expedice,
* nakladka.

V distribuénich centrech probiha manipulace jen ve dvou fazich. Dochézi zpravidla
jen Kk piejimce a expedici. Na rozdil od skladi se vyrazné podileji na pridané hodnoté.
Zatimco sklady se zaméfuji na minimalizaci provoznich nékladi pifi soucasném plnéni
dodavkovych potieb, distribu¢ni centra se soustfedi na maximalizaci zisku diky uspokojovani

pozadavku na dodavky zakaznikam. [3]

1.5 Hlavni diivody skladovani

Hlavni divody skladovani jsou nasledujici:

* snaha o dosazeni Uspor ve vyrobe,

* snaha o dosazeni uspor piepravnich nakladu,

* dosaZeni nejmensich celkovych néklada logistiky,

* vyuziti mnozstevnich slev,

* reakce na ménici se podminky trhu,

* preklenuti casovych a prostorovych rozdilu,

* snaha dodrzet si dodavatelsky zdroj,

* snaha poskytovat zakaznikiim kompletni sortiment produkti,
* podpora podnikové strategie v oblasti zakaznického servisu,
* podpora programu JIT u dodavatela ¢i zdkazniki,

* docasné uskladnéni materialu k likvidaci ¢i recyklaci. [3]

1.6 Skladovaci €¢innosti
Mezi typicke skladovaci ¢innosti patfi:
* zabezpeceni vyrobni ¢innosti podniku,
* sméSovani vyrobkid — kombinace,

* kombinace ¢i sdruzeni velkého po¢tu malych zasilek,

* rozdéleni velkych zasilek. [3]

14



V oblasti skladovani je typické vyuziti push systémil (systémy tlaku), kdy podnik
vyrabi produkt na zaklad¢ predpokladanych prodeji a sklady maji za tkol absorbovat
nadmérnou produkci. V dnesni dob¢ nastal odklon od push systémt smérem k pull systémim
(systémy tahu), coz znamend, ze podnik s vyrobou produktu ceka, dokud jej zdkaznik
nevyzaduje. Tyto systémy jsou zalozeny na informacich a neustalém monitorovani poptavky.
Proto dnes sklad pusobi spiSe jako ,,pratokové centrum® a klesa jeho vyznam jako misto
,uschovy*. Diky tomu dochazi ke zvySeni irovné zadkaznického servisu, protoze se vyrobek

vice ptiblizuje k zakaznikovi. [3]

Kromé typickych skladovacich ¢innosti vykonavaji obchodni sklady dal$i operace

se zbozim. Jedna se o tyto tkony:

* pfiprava dokumentace (dodaci listy, faktury, navody na pouziti vyrobk, atd.),
* oznaceni vyrobku nebo zasilek (ochrannymi znamkami),

* uprava, kompletizace, baleni a pfevazeni vyrobk,

* pfiprava a soustfedéni vyrobku k pteprave,

* zpracovani reklamacnich néarokd, odstranéni vad,

» nakladka a vykladka zasilek na dopravni prostredky,

* dodani zasilek adresatovi. [4]

Sklady nabizeji mnoho sluZeb, které jsou potifebné pro dodéani zésilek ke kone¢nému
zékaznikovi. Vyrazné tim dotvareji logistické soubory a stavaji se jejich nedilnou soucasti.
Sklady si zfizuji vyrobni i1 obchodni podniky. V otdzkach skladového hospodaistvi mayji
rozhodujici postaveni specializované podniky vykondvajici vyhradn€ skladovaci cinnost.
Tato ¢innost je unas vykonavana nejen velkoobchodnimi sklady, ale také odbytovymi
organizacemi sdruzenych vyrobnich podnikii. Zatimco velkoobchodni sklady zasobuji hlavné
maloobchodni prodejny, odbytové organizace se zabyvaji organizaci prodejni cinnosti
pro vyrobky vyrobnich organizaci. Skladovaci c¢innost vykonavaji obchodni domy,
maloobchodni prodejny nebo maloobchodni podniky se Sirokou siti vlastnich prodejen

a v mezinarodnim obchodé¢ i zasilatelské organizace. [4]

Podle druhti skladovacich ¢innosti 1ze vefejné sklady rozdelit do nékolika skupin:

* komoditni sklady,
* sklady tekutych materiala,

* chladirny a mrazirny,

15



* sklady spottebniho zbozi se specializaci na nékteré druhy zbozi,
» sklady smiSené¢ho zbozi, které vyzaduji specialni obsluhu a v nichz se da pouzit
univerzalni mechaniza¢ni zafizeni. [4]
1.7 Funkce skladovani
Obsah této podkapitoly je zpracovan s vyuzitim zdroje [3].

Tti zakladni funkce skladovani jsou:

V ramci presunu produktu zbozi absolvuje sklad tyto ukony:

* pfijem zbozi — vyloZeni, vybaleni, kontrola stavu zbozi,

* transfer ¢i uskladnéni zbozi — ptesun produktd do skladu a uskladnéni,
* kompletace zbozi podle objednavky,

* piekladka zbozi (cross-docking) — z mista piijmu do mista expedice,

* expedice zbozi — zabaleni a ptesun zasilek do dopravniho prostiedku.

Uskladnéni produktu milize byt pfechodné ¢i casové omezené:

» ptechodné uskladnéni — je nezbytné pro dopliiovani zédkladnich zasob,
* Casové omezené uskladnéni — tykéd se zdsob nadmérnych, které se drzi z diivodu

sezonni poptavky atd.
Diilezitou skladovaci funkci je pienos informaci:

* 0 stavu zasob,

o stavu zbozi v pohybu,

* 0 umisténi zasob,

* o vstupnich a vystupnich dodavkach,
* 0 zdkaznicich a personalu,

* o vyuziti skladovych prostor.
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1.8 Typy skladovani

Obsah této podkapitoly je zpracovan s vyuzitim zdroje [3].
Skladovani se déli na:

* soukromé skladovani,

* vefejné skladovani,

e smluvni skladovani,

* centralni skladovani,

* dodavky maloobchodnim zakaznikim,

* Cross-Docking (distribu¢ni sméSovaci centrum).

., Pri Feseni skladovacich problemu casto vzmika otdzka, zda pro skladovani vyuZzit
viastni nebo cizi sklady. Verejné sklady jsou technicky lépe vybaveny a mohou poskytnout
riizné sluzby. Vlastni sklady jsou ov§em lacinéjsi a casto i operativnéjsi. Prispivaji ke zkraceni
objednaciho a skladovaciho cyklu, pricemz odpada cas vynaloZzeny na presun zasob ze skladu
do mista spotieby. U vyrobnich zdsob se tento cas preklenuje tim, Ze Se zasoby vytvareji

primo na pracovisti, nebo pri nem.

Verejné sklady maji kromé vysokého stupné profesionality a technického vybaveni
mnoho jinych prednosti. Predevsim jsou tizce spojeny s dopravni soustavou a mohou vyuZzit
vSechny dopravni prostredky, které prichdzeji vuvahu a to bez vetsich problémii.
U rozsahlejsich trhit jsou vyrobci i odbornici vice méné nuceni vyuzivat profesionalni
skladovaci formy jiz z toho diivodu, ze skladovaci podniky disponuji Siroce rozvétvenou siti
skladii rozmisténych na velkém uzemi a pri ruznych dopravnich tepnach, takze jejich sluzby

Jjsou nenahraditelné. “ [3, s. 30]
Vyhody vetejného skladovani:

* uchovani kapitalu,

* danové vyhody,

* piizptisobeni sezonnosti — vV obdobi zvySenych pozadavki vétsi skladovy prostor,
* snizeni rizika v dusledku zastaravani zafizeni,

* pruznost — kratkodobé zavazky vici skladiim,

* minimalizace sporu s odbory.
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Nevyhody verejného skladovani:

* nedostateCny rozsah sluzeb,
» komunika¢ni problémy,

* nedostatek prostoru.
Vyhody soukromého skladovani:

* mira kontroly,

e rozSifeni, renovace,

* danové pfinosy (odpisy),

* mensi ndklady (z dlouhodobého hlediska),
* lepsi vyuziti lidskych zdrojt,

* nekvantifikovatelné ptinosy.
Nevyhody soukromého skladovani:

* finan¢ni omezeni (vysoké naklady na zfizeni),
* nedostatek pruznosti (z kratkodobého hlediska),

* navratnost investice.
Typy vetejnych skladi:

* VvSeobecné obchodni sklady (balené vyrobky),

* specialni komoditni sklady (produkty, které vyzaduji specialni sluzby),
* sklady hromadnych substratti (kapalné a sypké substraty),

* mrazirenské sklady (produkty vyzadujici fizenou teplotu),

* celni sklady (vSeobecné nebo specialni),

* sklady pro vetejnost (trezor, kontejnerové uskladnéni.).

V oblasti zasobovani je velmi tézké rozhodnout, jak bude vypadat skladova sit’. Musi
vyhovovat jak charakteru produkce podniku, tak zakaznikiim. Jedna se 0 velikost a prostorové
uspofadani skladii, jejich pocet a rozmisténi. ,,Co se velikosti skladu tyce, podstatnou

informaci je pocet kubickych metrii skladového prostoru. * [3, s. 31]
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Pocet skladt je zavisly na ¢tyiech faktorech:

* naklady ze ztraty prodejni ptilezitosti,
* naklady na zasoby,
* naklady na skladovani,

* piepravni naklady.

., Z analyzy téchto nakladit vyplyva, Ze pro podnik je spise vyhodnéjsi udrzovat méné

skladi. “ [3, s. 32]

1.9 Prostorové usporadani skladu

., Pri velkych poctech skladovych polozek, dosahujicich casto i hodnot desetitisicii,
muze mit zpusob usporadani skladu a umisténi téchto polozek rozhodujici vyznam

na efektivitu celého systému. “ [2, s. 151]
Spravné uspotadani skladu mize:

* snizit naklady na manipulaci,
* vytvorit zaméstnanciim lepsi pracovni podminky,
» zlepsit tok produktii a zvysit tak kapacitu vydeje,

* vytvofit lepsi vychozi podminky pro lepsi sluzby zakaznikim. [2]
Stavebni a prostorové uspotradani konkrétniho skladu se bude lisit podle:

* druhu skladovaného materialu,
* finan¢nich moznosti podniku,
* vybaveni skladu,

* prostoru,

* informaci. [2]

., Optimalni prostorové usporadani skladu je zavislé na konkrétnim skladovaném
vyrobku. Zasoby ve skladech mohou byt skladovany bud’ podle kompatibility, komplementarity
¢i  oblibenosti. Kompatibilita znamend  bezproblémovost spolecného  skladovani,
na komplementarite zalezi, jak casto jsou polozky objednavany spolecné, a oblibenost souvisi

s intenzitou poptdvky po produktu. “ [3, s. 32]
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Vzhledem k rozmisténi skladi existuji nasledujici strategie:

Strategie orientovana na trh — sklady jsou budovany co nejblize konecnému zékaznikovi,
tedy v misté spotieby vyrobkl. Poskytuji Siroky okruh sluzeb, z nichz nejdulezitéjsi je téidéni
zasilek a jejich nasledna ptreprava do mist vlastni spotteby. Zasilky se rozvazeji pravidelné
ana krat$i vzdalenosti, diky tomu dochazi k minimalizaci rozvoznich ndkladd. Vyrobky
od vyrobct se naopak dovazeji hromadné, coz je vyhodné a levné. Tato strategie vyrazné

ovlivituje zakaznicky servis. [3]

Strategie orientovana na vyrobu — sklady jsou pokud mozno umistény v té€sné blizkosti

vyrobniho zafizeni a jejich ukolem je zpravidla sdruzovani a kompletace vyrobkd. [3]

Strategie stFedového umisténi — sklady se buduji na ptl cesty mezi vyrobcem a zakaznikem.
Tato strategie je vhodna pro vyrobce s Sirokym sortimentem ve vice vyrobnich lokalitach,

ktery pottebuje zvysit uroven zakaznického servisu. [3]

,,Samoziejmé je potieba skladové operace sledovat a hodnotit. Déje se tak na zakladé
produktivity (pomér vystupu a vstupu), vytizeni (pomeér pouzitych kapacit a dostupnych
kapacit) a vykonu (pomeér skutecného a standardniho vystupu). “ [3 str. 32]

Poptavka po vyrobcich byva vétSinou variabilni. Pokud na ni podnik chce pruzné
reagovat, musi na sklad¢ udrzovat urcitou pojistnou zdsobu. Zajisti tak, aby byly pozadavky
zakaznika uspokojeny v co nejkratS§im case. Pfi skladovani polozek ve vSech skladech
distribu¢ni sité celkové zasoby a tedy i vazané financni prostfedky rostou. Je to zplisobeno
tim, Ze variabilita poptavky se musi pokryt v kazdém skladu zv1ast, a tudiz je nutné ve vSech
lokalitach udrzovat kromé zasoby obratové i pojistnou zasobu kazdé ur€ité polozky. To vSak
neni nutné u vSech polozek. Zékladni otazkou pro podnik tedy je, které polozky bude
skladovat pouze v centralnim skladu a které budou rozmistény do sité distribuc¢nich sklada.

K vyfeseni této otazky se pouziva napi. ABC analyza. [3]

1.10 ABC analyza

V podniku existuje obvykle velké mnozstvi skladovanych polozek. Resit ¥izeni zasoby
pro kazdou polozku zvlast’ neni mozné. Pomoci individudlnich objednacich systému by bylo
mozné vypocitat pro jednotlivé polozky velikost dodavky a pojistné zasoby. Zasoby by sice

byly optimalnim feSenim, ale za cenu velmi ndkladného a pracného ftizeni. Proto
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je nejvhodnéjsi rozdélit skladované polozky do nékolika kategorii a tyto kategorie pak fesit
diferencovanym zptsobem. Snizi se tak naklady nejen na drzeni zasob, ale také na jejich
fizeni. A to pii zachovani pozadované Urovné sluzeb zakaznikim. Pro potieby diferenciace
je vhodna analyza ABC. Tato analyza neni metodou v pravém slova smyslu, jedna se spi$

0 jisty zpusob zdokonaleni systému fizeni zasob. [3]
,ABC analyza vychazi ztzv. Paretova principu, ktery rikd, Ze asi 80 % diisledki
vyplhva zhruba z 20 % vSech moznych pricin. Dany podnik tedy miize Fici, ze 20 % zdakaznikii

mu zajistuje 80 % odbytu a pravdépodobné jesté vétsi procentudlni cdst zisku.

Tato zdkonitost plati i v oblasti zasobovani. Coz znamend, Ze oviadnutim 20 %

vvvvvv

zasobovaciho mnozZstvi materidlu. “ [3, . 24]

ABC analyza ¢leni soubor poloZek do tii skupin a to podle:

* hodnoty jejich spotteby,
* podilu na nakladech,

* ptispévku k zisku podniku.

Toto ¢lenéni je podkladem pro volbu vhodné politiky fizeni zasob. Nejvétsi pozornost
B jsou stfedné dulezité a polozkam kategorie C se vénuje nejmensi pozornost, protoze

jsou pro podnik dulezité nejméné. [3]

1.11 Skladovaci systémy

Pod timto pojmem se rozumi mnoZina vSech technickych zatizeni, ze kterych je sklad

slozen. Skladovaci systém lze d¢€lit na podsystémy:

* statické,
* dynamické,

¢ informacni.

Statickou c¢ast skladovacich systéma tvofi budovy, skladovaci plochy a regaly.
Cast dynamicka obsahuje zafizeni pro manipulaci s materidlem. Dynamicka zafizeni
se vyuzivaji v souvislosti s pfijmem, uloZenim, vyskladnénim a expedici skladového

materialu. [2]
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Informacni cast je tvofena systémem pro evidenci jednotlivych skladovych polozek
v souvislosti s veskerym pohybem zbozi. Skladovy informacni systém musi zabezpecovat
spolehlivé a rychlé¢ informace o skladovém sortimentu, co se tyce mnozstvi, ale 1 jeho
umisténi ve skladu. Dulezitym pozadavkem také je, aby byl stav zasob vedeny v informac¢nim
systému aktualizovan paraleln¢, zaroven se zménou fyzického stavu zasob ve skladu.
V této souvislosti mohou byt pouzivany rizné systémy automatické identifikace predméti.
Pracuji s pomoci stabilnich snimacti informaci, umisténych na pfistupovych cestach
do skladu, a mobilnich snimacl, uloZenych na manipulac¢nich zafizenich. Tyto snimace
umoznuji  ¢teni informaci o uskladiovaném a manipulovaném zbozi. Informace
jsou zakédovany na nosi¢ich informaci, umisténych na logistickych jednotkach

manipulovaného zbozi. Takovy systém je rovnéz predpokladem pro piipadnou automatizaci

skladu. [2]

1.12 Logistické technologie

Pti uplatiiovani logistickych feSeni je potfebné pouzivat vhodné progresivni
technologie. S rozvojem moderni logistiky ve svété postupné vzniklo mnozstvi technologii,

které se na zaklad¢ ziskanych zkusenosti neustale rozvijeji. [5]

vvvvvv

* Kanban,

 Just-in-Time,

* Quick Response,

* Efficient Consumer Response,

* Hub and Spoke,

» Cross-Docking,

* koncentraci skladové site a centralizace skladu,
* kombinovanou prepravu,

* automatickou identifikaci,

* informacni a komunikacni technologie. “ [5, s. 30]

1.12.1 Systéem Kanban

Kanban je technologie, ktera vychazi zautomobilového primyslu a pracuje

na principu bez vytvafeni zasob. Je vhodnd jak pro vnitini logistické fetézce ve vyrobnich
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regulacni okruhy, které tvofi dvojice ¢lankli — dodavajici a odebirajici ¢lanek. Tyto ¢lanky
jsou propojeny jednosmérnym fetézcem a jejich vztahy se fidi principem tahu. Davky
materidlu proudi mezi dodavatelem a odbératelem. Objednacim mnozstvim je obsah jednoho
ptepravniho prostfedku (pfepravka, maly kontejner) nebo jeho ndsobek. Za kvalitu a v€asnost
dodavky ru¢i dodavatel. Objednatel méa zase povinnost objednivku odebrat. Cinnosti

dodavatele a odbératele jsou synchronni a jejich kapacity jsou vyvazené. [6]

Kanban vychazi z myslenky, Zze vSechny materialy a dily by se mély do vyrobniho
procesu dodavat pravé v tom okamziku, kdy jsou potieba. Tento systém je mozné pouzit
vzdy, jedna-li se o vyrobni proces, ve kterém se operace opakuji. Své jméno nese podle
kanbanti — karet ¢i Stitkil, které jsou pfipojeny ke kontejnerim s vyrobnimi dily. Existuji
dva druhy kanbant, pohybovy a vyrobni. Ve chvili, kdy je kontejner dilti otevien, pracovnik
odebere pohybovy kanban, ktery odesle na predchozi pracovisté jako signdl, Ze je potieba
dodat dalsi kontejner. Tento novy kontejner se opét opatii pohybovym kanbanem. Vyrobni

kanban signalizuje vyrobnimu pracovisti, ze je tfeba vyrobit dalsi kontejner dild. [3]

K nejpodstatnéj$im prvkim systému Kanban patfi:

* princip ,,vzit si“ namisto vS§eobecného principu ,,pfines®,

* samofidici regulacni okruh mezi dodavajicim a odebirajicim,

pouziti kanbanové karty jako nosice informaci,

flexibilni nasazeni pracovnikli a vyrobnich prostiedki,

* preneseni kratkodobych fidicich funkci na provadéjici pracovniky. [6]

Pouziti systému Kanban je vhodné zejména v podminkach velkosériové vyroby.
Jeho cilem je v prvni fadé dodavat material na pracovisté za ucelem co nejvétsiho snizeni
obratového kapitalu. Rizeni, které probiha na zakladé aktualni potieby a aktualni zasoby,
nemusi nutné pouzivat doklady. Lze vyuZzit optické nebo akustické signaly. Jestlize bude
zakazka zprostiedkovana elektronickou cestou, je mozné se vzdat i tisku kanbanovych karet.
Na terminalu spottebitele pak mohou byt uvadény i odbéry. Pfi snizeni zdsob pod minimum

je vystavena dalsi kanbanova zakazka pro vyplnéni chybé&jiciho mnozstvi. [6]

Pouzitelnost sytému je ovlivnéna predpoklady, mezi které patii:

Dilenska organizace orientovania na materialovy tok — uspotadani vyrobnich prostfedka

orientovanych na tok slouzi predevs§im k podpote principu samotidiciho regula¢niho okruhu.
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U pasového principu vyroby, kdy jsou vSechny sklady u vyrobni linky harmonizovany
podle jeji spotfeby, je mozno vice omezit funkci rezervniho skladu na vyrovnavani

poruch. [6]

Harmonizace vyrobniho programu — vytvafenim skupin dili, jejich standardizaci musi

byt zajisténa stala spotfeba. Tim se zvysuje podil opakovanych ¢innosti ve vyrobé. [6]
Vysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnich zafizeni:

» zavedeni stavebnicového systému linky,
* urceni optimalniho pofradi sefizovani,
* tvorba skupin dild,

 vcasna ptiprava nastroju atd. [6]
Vysoky stupeii kvality 1ze zabezpecit pomoci:

» samokontroly — pracovnici jsou zainteresovani do procesu kontroly,

* automatizované kontroly kvality — automatické zafizeni integrované do procesu
vyroby, jeho nevyhodou jsou vysoké pozadavky na méfici a kontrolni techniku
a vysoké investice,

e procesni kontroly — spociva v odkryti poruch ve vyrobnim procesu pomoci

statistické kontroly vyroby, kontrola se provadi u nahodné vybranych vyrobkda. [6]

1.12.2 Systém Just-in-Time (JIT)

Nejrozsitengjsi logistickou technologii v oblasti zasobovani, vyroby, ale i1 distribuce
je systétm Just-in-Time (JIT). Lze jej chapat spiSe jako wurcitou filozofii vyroby
nez jako konkrétni techniku. Pouziti principti JIT ve firmach ovliviiuje v podstaté vSechny
logistické slozky vcetné skladovani. Zaméiuje se na identifikaci a odstranéni ztrat v rdmci
celého vyrobniho procesu. Uplatiiuje systému tahu (pull) do vyrobniho procesu, coz znamena,
Ze vyroba je prizpusobena poptdvce. Systém spociva v uspokojovani potieby po urcité véci
¢i vyrobku jeho dodavanim ,pravé vcas“. Dodavaji se mald mnoZstvi v co mozna
nejpozdéjSim okamziku a dodavky jsou velmi Casté. Dominujicim ¢lankem je odbératel,
dodavatel se mu musi pfizpisobit. Synchronizuje svou cinnost s potfebami odbératele

a garantuje jim pozadovanou kvalitu dodavaného materialu (zbozi). [6]
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Cilovym efektem zavedeni technologie JIT je radikadlni minimalizace zasob,
a tudiz i kapitalu v zasobach vazaného. Vsechno, co nepfispiva k tvorbé nové hodnoty,
obsazen¢ ve vyrobku nebo sluzb¢, je mozné povazovat za ztratu. Ztraty jsou nezadouci
a je ticba se jich vyvarovat. Eliminace vSech druhui ztrat pomoci dokonalé koordinace,
spoluprace a synchronizace vSech procest na celém logistickém fetézci je podstatou filozofie
JIT. Uspésna implementace JIT se tak neomezuje pouze na vlastni cyklus vyroby,

ale vyzaduje i postupné zaangazovani dodavatell a feSeni otazek distribuce. [3]

Zavedeni systému JIT umoZiiuje:

* zlepsit obratku zasob a produktivitu prace,
* zkrétit dobu cyklu vyroby,

* snizit objem surovin, zasob ve vyrob¢ a zasob hotovych vyrobku. [3]

Piindsi vSak i n€které problémy piedevsim v oblasti vyrobniho pldnovani podniku,

vyrobniho planovani dodavatelt a jejich rozmisténi. [3]

Spravné fungovéani systému JIT vyzaduje zapojeni vSech logistickych ¢innosti.
Vyznamnou logistickou ¢innosti je doprava, kterd umoZiuje propojeni jednotlivych casti
logistického fetézce. Jeji kvalita mize vyrazné optimalizovat ndklady na cely logisticky
systém. Filozofie JIT tedy fik4, Ze ¢im kvalitnéj$i dopravu miize podnik poskytnout, tim vice
je schopen omezit Uroven zasob a manipulaci s nimi. ZvySovanim cetnosti dodavek podnik
dosdhne nejen niZ§i Urovné obratové zasoby, ale 1 niZ§i primémé dopravni zasoby

diky zvySeni rychlosti ptepravy. [3]
JIT ptedstavuje zdsobovani synchronizované s vyrobou. Zékladni tfi modely jsou:
* pifimé dodavky,
e umisténi dodavatele v blizkosti odbératele,
* spolecné fizeni zasob. [3]
Piimé dodavky
V tomto piipadé se zadavani konkrétnich poZzadavki na material uskuteciiuje
v okamziku, kdy se vyskytnou konkrétni objednavky od zdkaznikd. Pfimym dodavkadm

jsou zpravidla ptedfazeny dvé planovaci trovné. V prvni fazi planovaci trovné dochazi

k ramcové dohod¢, ktera se ve vétSiné piipadi vztahuje na 12 mésicti. Obsahuje vymezeni
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predpokladanych potieb a k jeji aktualizaci a upfesnéni dat dochazi ctvrtletné. Druha faze
se tyka rdmcové smlouvy, kterd se uzavira na ¢asové obdobi tifi mésict a aktualizuje se kazdy
mésic. Podle pfedem naplanovaného mnozstvi jsou v ramcové smlouvé stanovena zavazna
mnozstvi dodavek, dodaci lhiity a mista dodani. Nakonec dochazi k pfimé dodavce,

ktera je vyslednym efektem posledni planovaci arovné. [3]
Synchronizace s blizkymi dodavateli

Synchronni zptsob dodavek je zalozen na uzké spolupraci dodavatele s odbératelem
ana umisténi dodavatelského podniku v bezprostfedni blizkosti odbératele. Tento vztah
je zalozen na oboustranné vyhodnosti. Dodavatel realizuje dodavky pfimo na vyrobni lince
odbératele. Jak u dodavatele, tak u odbératele dochazi ke snizeni dopravnich nakladt diky
kratkym piepravnim vzdalenostem. Omezujici pro tento zplsob doddvek muize byt velka
vzdélenost dodavatele a odbératele, mnohotvarnost doddvanych materidli a piipadné

nepiipravenost dodavatele na dodavky JIT. [3]

4

Spole¢né Fizeni zasob

Model spole¢ného fizeni zasob je zaloZen na bazi spedi¢nich skladii. Také v tomto
pfipadé se mezi odbératelem a dodavatelem uzaviraji ramcové dohody. Cilem
je mezipodnikova optimalizace materidlovych tokt podle nakladovych kritérii. Zaroven
je nutna redukce riiznorodosti informac¢niho propojeni. Dodavky provadéné dodavateli mifi
do spedi¢nich skladd na zakladé odvolavek avizovanych odbératelem. Soucasti,
které odbératel bezprostiedné potfebuje pro vyrobu a montdz, si ,,vytahuje prostfednictvim
dalkového prenosu dat ze spedi¢niho skladu. Speditér tyto soucastky spravuje a dodava

je odbérateli v systému JIT. [3]

Ukolem speditéra je:

* piejimka zboZi,

» skladovani a vedeni zasob,

* dodavani podle odvoléavek,

* vyfizovani dovoznich formalit,

* poskytovani informacnich sluzeb. [3]

.S aplikaci tohoto zpiisobu zdsobovani tak dochazi predevsim k zdsadnim zménam

V informacnich vztazich mezi dodavatelem a odberatelem, kdy na rozdil od tradicnich
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zpuisobii zasobovani dochadzi k maximalnimu informacnimu propojeni vSech zucastnénych

partneri.*“ [3, s. 27]

Ptinosy systému JIT jsou nasledujici:

* vyrazné snizeni zasob surovin, zdsob ve vyrob¢ a zasob hotovych vyrobki,
» znacné zkraceni doby toku materidlu,

* sniZeni potfebnych prostorti ve vyrobnim procesu. [3]

1.13 Zakaznicky servis

., Diky globalizaci narusta mnozstvi podniku, které nabizeji co do uZitnych viastnosti,
ceny a kvality podobné vyrobky. Je to prave zdkaznicky servis — vystup logistiky — ktery
umoznuje firmam zvysit konkurenceschopnost. Rozlisovat pritom miizeme jednak uroven
zakaznického servisu vuci internim zdakaznikium (vnitropodnikové utvary) a na druhé strané

zdkaznicky servis poskytovany zdkaznikiim externim.

Zakaznicky servis predstavuje proces, v ramci kterého jsou ucastnikiim dodavkového
Fetézce poskytovany vyznamné prinosy z pridané hodnoty, a to nakladové efektivnim

zpusobem.

Cilem logistiky v oblasti zakaznického servisu je zjistit, jaka je predstava zdakaznika
0 rozsahu a urovni zdkaznického servisu, a poskytnout takovy zdakaznicky servis pokud mozno

napoprvé. “ 3, s. 11]

Existuji tf1 typy zdkaznického servisu:

» zdkaznicky servis pied prodejem,
» zékaznicky servis pii prodeji,

» zdkaznicky servis po prodeji. [3]

Predprodejni slozky zékaznického servisu ovliviiuji pfedevsim to, jak zakaznik dany
podnik vnima a jak je spokojen, koriguje ocekavani zakaznikli a umoznuje snadny piistup
zakaznika k informacim (manudly, pfirucky, Skoleny persondl, reklama). Prodejnim slozkdm
zakaznického servisu se obvykle vénuje nejvetsi pozornost. Patii sem napiiklad snadnost
objednani nebo zastupitelnost produkti. Poprodejni slozky se tykaji produktu ve chvili,
kdy uz ho zakaznik obdrzel, jako instalace, vyfizovani reklamaci ¢i doCasné vymeény

produktu. [3]
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2 ANALYZA SKLADOVACICH POTREB FIRMY MIELE,
SPOL. SR.O.

Tato kapitola je vénovana predstaveni spole¢nosti Miele, spol. sr.0. Je zaméfena
najeji historii a produkty, jejichz vyrobou se spole¢nost zabyva. Nejpodstatnéjsi Casti
kapitoly je nov¢ zbudovand lisovna plasti v pobocce Miele technika s.r.o. Unicov
a s ni souvisejici supermarket. Analyza potieb lisovny a vybér optimalniho skladovaciho

systému jsou velmi dulezitym krokem pro dalsi aspésné fungovani vyrobniho programu.

Tato kapitola je zpracovana na zakladé¢ internich dat firmy Miele, spol. sr.o.

a pobocky Miele technika s.r.o. Unicov.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Miele, spol. sr.o. je celosvétové vedoucim vyrobcem prémiovych domacich
spotiebicil v oblasti vafeni, pe€eni, duseni, chlazeni a mrazeni, dale pak v ptipravé kavy, myti
nadobi, prani i v péci o podlahové krytiny. Mimoto nabizi mycky nédobi, pracky a susicky
urCené pro primyslové vyuziti, stejné jako Cistici, dezinfekéni a sterilizacni pfistroje,

které nachdzeji uplatnéni ve zdravotnickych zatizenich ¢i laboratotich.

Obrazek €. 2: Logo spolecnosti Miele spol. s r.0.

Zdroj: Miele spol. s r.o.

Spolec¢nost, jejiz tradice saha do roku 1899, provozuje osm vyrobnich zavodi
v Némecku, po jednom pak v Rakousku, Cesku, Ciné a Rumunsku. Ve fiskalnim roce
2010/2011 ¢inil obrat spolec¢nosti ptiblizné 2,95 miliardy EUR, z ¢ehoz zhruba 70 procent

piipada na aktivity v zahrani¢i.
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Miele mé zastoupeni témét ve stovce zemi svéta bud’ skrze vlastni distribucni
pobocky, nebo ptes domaci importéry. Celosvétové zaméstndva spoleCnost, jez funguje

uz po ctvrtou generaci jako rodinny podnik, zhruba 16 500 lidi, z toho dvé tietiny v Némecku.

Némecka spolecnost Miele patii od roku 1899 mezi nejvyznamnéjsi vyrobce
Spickovych spotiebicl. Jiz vice nez 110 let se fidi ambiciozni zasadou ,,Byt stale lepsi‘,
kterou klade na sebe i své produkty. Neustale zlepSovat sebe sama a tim byt lepsi nez ostatni
neni pouhou frazi, ale zplsobem nazirani na svét, ktery je tvofen vedenim firmy

I spolupracovniky.

2.1.1 Produkty

Produkty Miele ¢asto obsazuji prvni mista v designovych Zebficcich a testech kvality.
Spole¢nost klade duraz na inovaci a kvalitu, diky ¢emuz je majitelem mnoha patentd,

napft. piiborové zasuvky u mycek nadobi nebo vostinového bubnu u pracek a susicek.

Patentovany vostinovy buben diky specialni povrchové struktute plastvi vytvaii mezi
sténou bubnu a textiliemi jemny vodni film. Pradlo po ném lehce klouze a je tak optimalné
chranéno. Diky zmenSenym otvorim s jemnymi okraji jsou textilie chranény pifed tvorbou
zmolki a pred rychlym opotiebenim.

Patentovana 3D ptiborova zasuvka je ptizptsobitelna do Sifky, do hloubky i do vysky.
Zajistuje tak, Ze Ize do ni snadno umistit kuchynské nac¢ini nejruznéjSich tvart a velikosti.

Naptiklad velikosti nabéracky nebo metlicky se tato pfiborova zasuvka dokonale ptizptsobi.
Nejvyznamnéjsi produktové skupiny jsou:
 automatické pracky,
* suSicky pradla,

* mycky nadobi,

* vysavace.

29


http://cs.wikipedia.org/wiki/Produkt
http://cs.wikipedia.org/wiki/Kvalita
http://cs.wikipedia.org/wiki/Patent
http://cs.wikipedia.org/wiki/Automatick%C3%A1_pra%C4%8Dka
http://cs.wikipedia.org/wiki/Vysava%C4%8D

Dalsi produktové fady jsou:

* vestavné kuchynské spotiebice,

* voln¢ stojici kuchynské spotiebice,
* chladnicky,

* mraznicky,

* mandly.

,Miele Care Collection* je nazev fady mycich, pracich a oSetfujicich prostiedkd,

které spole¢nost Miele, jako jediny svétovy vyrobce domécich spotiebicli, nabizi.

Rada ,,Miele Professional* je oblast s p¥istroji pro:

* profesionalni péci o pradlo (pradelny, Cistirny),
* profesionalni myti nadobi (gastronomie, hotelnictvi, zdravotnicka zatizeni),
* myti a dezinfekci laboratorniho a zdravotnického zafizeni (laboratofe, centralni

sterilizace, ordinace).

Roku 2010 se stala Miele poskytovatelem systému pro dokumentaci a pribéh mycich
a sterilizacnich procest. Diky tomu je Miele vyrobcem kvalitnich pfistroji nejen
se standardnimi ¢i specialnimi programy, ale i s dokumentaci procest. Tyto pfistroje jsou
vhodné pro centralni sterilizace v nemocnicich, operacnich centrech 1 v malych

zdravotnickych zatizenich.

Typy automatickych pracek:

e pracky s prednim plnénim,
* pracky s hornim plnénim,

* pracky se suSickou.
Systémy suSeni Miele:

* suSicky s tepelnym Cerpadlem,
* kondenzacni susicky,

* odtahové susicky,

* solarni susicky,

* bezramové susicky.
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2.1.2 Historie spolec¢nosti

Spolecnost Miele byla zalozena 1. Cervence 1899 dvéma spole¢niky. Zakladateli byli
Carl Miele (1869 — 1938) a Reinhard Zinkann (1864 — 1939). Spole¢né s 11 spolupracovniky
zahgjili vyrobu v budové byvalého mlyna. Prvnim vyrobkem byly odstfedivky mléka,
podle kterych byla v roce 1900 vyvinuta prvni pracka Miele. TéhoZ roku se zacaly vyrabét

i maselnice.

V roce 1907 byla vyroba pfesunuta do byvalé tovarny na Cerpadla ve mésté Giitersloh,

kde se od roku 1911 vyrabéla i jizdni kola. Tou dobou méla spole¢nost téméf 60 zaméstnanct.

V roce 1914 se spolecnost Miele stala nejvétsi némeckou tovarnou na pracky,

zdimacky, mandly, odstiedivky mléka a maselnice.

Béhem prvni svétové valky se zakladatelé rozhodli zalozit dal$i tovarnu ve meésté
Bielefeld, které¢ lezi nedaleko Giiterslohu. Zde se vyrabély pouze nékteré dily na odstiedivky

mléka a elektromotory.

V roce 1927 byla v Miele zahajena vyroba vysavact a o dva roky pozdéji piedstavila
spole¢nost prvni mycku nadobi. V roce 1932 pattila Miele k nejvétsim tovarnam v Evropé,
K ¢emuz jisté piispéla i vyroba mopedl, které se spoleénost vénovala od roku 1930.
V prubéhu druhé svétové valky se zde dokonce vyrabély fidici jednotky pro torpéda

valecnych ponorek.

V 50. letech patfila spolecnost Miele k nejvétSim némeckym vyrobciim motorek
a mopedu. Jejich vyroba vSak byla o deset let pozdéji ukoncena a od roku 1960 se spolecnost

vénuje piedevSim vyrobé pracek a mycek nadobi.

Dalsi zavod ptibyl v roce 1965 ve mésté Lehrte, které se nachazi nedaleko

Hannoveru. Zde se vyrabéla dojici zatizeni a profesionalni piistroje pro prani pradla.

Roku 1973 byla zapocata vystavba nového zavodu ve vestfalském Warendorfu,
ktery se od roku 1975 vénoval kuchyiiskému nabytku. Vyroba nabytku trvala témét 30 let,
kdyz se v roce 2005 spolecnost Miele rozhodla praci ukoncit a warendorfsky zavod odprodala
Svycarskému  vyrobci kuchyni  Arbonia-Forster. Lisovna plastovych komponent

ve Warendorfu ziistala majetkem spolecnosti Miele.

V roce 1982 ziskala Miele firmu Cordes, ktera se do té doby specializovala
na pristroje péce o pradlo a zaméstnavala téméi 400 zaméstnancl. Dodatecné zde byla

dostavéna tovarna na pecici trouby a firma Cordes pod timto nadzvem prestala existovat.
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O osm let pozdéji se spolecnosti Miele podatfilo ptfevzit také firmu Imperial a jejich
650 spolupracovnikd. Firma Imperial se sidlem v Biindenu se specializovala na vestavné
spotiebice a velkokuchynska zafizeni. Krom¢ kmenového zavodu patiila k Imperialu i tovarna

v Arnsbergu, ktera se rovnéz stala soucasti skupiny Miele.

Po 100 letech své existence se Miele stala nejprodavanéjsi znackou elektrospotiebict
na celém némeckém i evropském trhu a roku 2007 obdrzela ocenéni ,,Nejlepsi znacka“
od agentury pro vyzkum trhu. V soucasné dobé stoji v Cele spolecnosti jiz Ctvrtd generace
zakladatelskych rodin. Markuse Miele (* 1968) a Reinhard Zinkann (* 1959) jsou pravnuky
puvodnich zakladatelti spolecnosti.

Firma Miele, spol. s r.o. si své postaveni na ¢eském trhu buduje od roku 1991.

vvvvvv

Momentalné se u nas nachazi tfi pobocky - v Brné, Praze a Unicové. V brnénské
pobocce najdeme centralu se showroomem a Miele Gallery, kde je zdkaznikiim poskytovan
kompletni poradensky servis. Druha Miele Gallery se nachézi v Praze v budové
Diamond Point. Jedna se o moderni designové poradenské centrum, které poskytuje
navstévnikim potfebné informace. Na rozloze vétsi nez 520 m’ si kazdy muze detailné
pobodek Miele spol. sr.0. se nachazi v Uni¢ové. Je to jedind z poboéek na uzemi CR,

ktera se zabyva vyrobou spotiebi¢t a nékterych samostatnych dilt. [7]

2.2 Miele technika s.r.o. Unicov

Miele technika s.r.o. v Unicové byla zalozena v roce 2002. Vyrabi se zde pracky,
suSicky a kombinované pfistroje pro prani a suSeni pradla. V roce 2007 byla vyroba rozsifena
1 0 my¢ky nadobi. Zavod disponuje technologicky vyspélym vyrobnim zafizenim a modernim
technickym vybavenim.

Nyni stoji pfed dal§i vyznamnou etapou svého rozvoje. Vyrobni program se diky
vystavbeé vlastni lisovny rozsiti o oblast zpracovani plasti. Do budoucna Miele technika s.r.o.

planuje 1 vystavbu lisovny plechu, pro kterou uz ma vytycené prostory v nové zbudované

hale.
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Obrazek ¢. 3: Miele technika s.r.o., gumperské 1348, 783 91 Unicov

Zdroj: Miele technika s.r.o., autor

2.2.1 Historie zavodu

Historie nejmladsiho zavodu skupiny Miele, spol. s r.0. se zacala psat v prosinci 2002,

kdy byla zaloZena Miele technika s.r.o. v Unicove¢.

V dubnu 2003 byla zahajena vystavba prvni vyrobni haly. V lednu nésledujiciho roku
probéhlo zahajeni vyroby pracek. Prvnimi vyrobky byly pracky s hornim plnénim,
nasledovaly pracky s pfednim plnénim, susicky, kombinované pristroje pro prani a suseni

pradla a velkokapacitni pracky a susicky.

V dubnu 2006 byla zahajena vystavba nové haly a od roku 2007 byl vyrobni program
roz$iten o mycky naddobi. Sklad vstupniho materidlu pro obé vyrobny byl vystavén taktéz

v roce 2007.

Kromé¢ vyroby kompletnich pfistrojii se v zavodé¢ Miele technika s.r.o. vyrabi
| samostatné bubny pro pracky a suSi¢ky. V roce 2012 byla zahajena vystavba nové haly
orozloze 7 776 m? (72 m x 108 m). V jedné poloving se nachazi lisovna plastd, ktera byla
uvedena do provozu v lednu 2013. V ¢asti druhé by méla v budoucnu byt lisovna plechu

s vlastnim skladovym prostorem. Kazda lisovna ma tedy k dispozici plochu témé&f 4 000 m?.

Nyni je potfeba vyfeSit fizeni supermarketu pro lisovnu plastl na zakladé jejich

potieb. Z obrazku ¢islo 4 je zfejmé rozmisténi jednotlivych segmentl v arealu zavodu.
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Obrazek ¢. 4: Historie zavodu
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Zdroj: Miele technika s.r.o0., upraveno autorem

V dnesni dobé vyrabi Miele technika s.r.o. osm zakladnich typt pracek ¢i suSicek

v nékolika variantach a jeden typ myc¢ek nadobi v nékolika desitkach variant.

Trend vyroby ma vzestupnou tendenci, co se tyCe mnozstvi, ale i typt vyrobkd.
Stejnou tendenci mél i logisticky rozvoj. To znamend vice pracovniki, vice vysokozdviznych

vozikli, vice materialu, ale naopak méné plochy. Vyvoj zdvodu je zndzornén na obrazcich

¢islo5a6.
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Obrazek €. 5: Vyvoj zavodu v ¢islech — pocet vyrobenych kusi
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Zdroj: Miele technika s.r.o., upraveno autorem

Miele technika s.r.o. se vyviji velmi rychle. Nejen pocet vyrabénych spotiebici,
ale i pocet zaméstnanci se béhem deseti let mnohonasobné zvysil. Zatimco v roce 2003 zavod

zaméstnaval pouhych 30 zaméstnanct, nyni jich ma Miele technika s.r.o. témé&f 900.

Obrazek €. 6: Vyvoj zavodu v ¢islech — pocet zaméstnanch
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Zdroj: Miele technika s.r.o., upraveno autorem
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2.2.2 Organizacni struktura a politika zavodu

Miele technika s.r.o. je vyznamnym zavodem skupiny Miele a spolehlivym partnerem
pro obchodni zdkazniky a firemni partnery. Je to spole¢nost s ru€enim omezenym, v jejim
Cele stoji vedeni zavodu. Jeho ukolem je vést firmu a vytvaret podminky k neustalému
zvySovani efektivnosti integrované¢ho systému managementu. Dale pfezkoumava aktualnost
a vhodnost politiky spolecnosti s cilem jejiho zdokonalovani. Vedeni spole€nosti
je zodpovédné za vyrobu, nakup, kvalitu a finance. Organiza¢ni struktura zavodu

je zaznamenana na obrazku ¢islo 7.

Obrazek €. 7: Organizacni struktura zavodu
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Vedouc smé .
Moll2) —| ?,fg"hg!a! | Marketing | [ Audit
|Vedouci smény VR
(Moll 3) __I i L avEtiE - - !
Oddeéleni IT RpS e Metrologie S
H Vyroba e e -
2 et L{BOZPaOP [ Plli“v‘a’h‘.’m! | Nakup
~ Technicka -
| podpora viroby | Sprava
— produkth
| Technik
vyroby | | Sprava
dilh
| Administrativni
podpora vyroby

Zdroj: Miele technika s.r.o., upraveno autorem
Politika Miele technika s.r.o. napliiuje podnikovou filozofii skupiny Miele a uplatiiuje

nasledujici principy.

Systém managementu a kvality naplituje pozadavky normy ISO 9001. Klade diiraz
na neustalé zlepSovani procest, trvalé dosazeni Spickové kvality vyrdbénych produkti,
vzdélani a motivaci zaméstnanct a v neposledni fadé na spokojenost zakaznikd.

Systém environmentalniho managamentu napliuje pozadavky normy ISO 14001

a jeho cilem je minimalni zatéZzovani zivotniho prostfedi. Zaméfuje se na zachazeni s odpady
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a nebezpecnymi latkami. Déle na dodrzovani legislativnich pozadavki, vyhledavani
a eliminace nezadoucich dopadd, minimalizaci negativniho plsobeni na Zivotni prostiedi,
zdravi zaméstnanci a obyvatelstva regionu. Klade daraz na neustdlé zlepSovani procest

a pfedchazeni moznému znecisténi zivotniho prostiedi.

Systém managementu a spoleCenské odpovédnosti napliuje pozadavky normy
SA 8000. Tim je minéna jak firemni kultura uvnitf spolecnosti, tak pfistup organizace k okoli.
Do této kategorie spadé naptiklad navazovani a posilovani obchodnich vztahii se spolecensky

odpovédnymi obchodnimi partnery.

Systém managementu bezpecnosti prace napliiuje pozadavky normy OHSAS 18001.
Pomaha spolecnosti dosdhnout vysokého standardu v oblasti bezpecnosti prace, snizit riziko
pracovnich urazii a ptredchdzet poskozeni zdravi. Snazi se neustdle zlepSovat fizeni

a vykonnost spolecnosti v oblasti bezpe€nosti prace.

Systém managementu hospodareni s energii napliiuje pozadavky normy ISO 50001.
Energii neni v tomto pfipadé¢ minéna pouze elektricka energie, nybrz i voda, plyn atd. Politika

spole¢nosti v tomto piipadé pomaha dosahovat snizeni energetické naro¢nosti organizace. [8]

2.2.3 Struktura produkce zavodu

Struktura produkce zavodu je rozdélena do dvou segmenti. Segment 1 se zabyva
vyrobou susi¢ek na dvou montaznich linkéach, jedna se o linky Moli 1 a Moli 2. Segment 2
se zabyva vyrobou mycek a pracek s hornim plnénim. Vyrobu mycek ma na starost montazni
linka Moli 03, pracky s hornim plnénim se montuji na lince Mol 01. Struktura produkce
zavodu je znazornéna na obrazku cislo 8. Jak je zfejmé z tabulky Cislo 1, vSechny Ctyfi

vyrobni linky vyrobi vice nez tisic kusii spotiebicii denné.

Tabulka €. 1: Vyrobni linky TR, WA, GS

MontaZni linky

Montazni linka | Produkt | Aktualni takt | Dostupnost | Plan (ks) Pocet Délka smeny (s)
smén

Moli 1 TR 775 97 % 360 3 28 800

Moli 2 TR 75,0 99 % 420 3 28 800

Moli 03 WA 187,5 97 % 133 3 28 800

Mol 01 GS 56,6 99 % 510 3 28 800

Zdroj: Miele technika s.r.o0., autor
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Obrazek €. 8: Struktura produkce

P Segment 1
» Susicky /,)i:"

» Odtahové
» Kondenza¢ni
P S tepelnym cerpadlem
» Solarni
P> Bezramové

P Segment 2

» Mycky nadobi

P Pracky s hornim plnénim

Zdroj: Miele technika s.r.o., upraveno autorem

Hotové spotiebi¢e jsou okamzité¢ expedovany na prodejny, zdvod nevlastni sklad
hotovych vyrobkd pouze sklad vstupniho materidlu pro vSechny c¢tyfi montazni linky

(viz obrazek ¢islo 4).

Obrazek €. 9: Pracka na vyrobni lince Moli 3

Zdroj: Miele technika s.r.o.
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2.3 Lisovna plastu

Lisovna plastii funguje od loniského roku a lisuje se v ni vice nez dva tisice druht
vyliskil ve vice barvach - pfes kryty, t€snéni, spinaci knofliky, mfizky ventilatoru a spojovaci
hadice az po bubny, vika a dvitka. Lisovna zaméstndva témét 300 zaméstnancti a denné
se vyrobi minimaln¢ 2 000 kust. Lisovna v podstaté zasobuje vyrobny pracek a mycek vSemi

plastovymi komponenty, které jsou pro vyrobu téchto spotiebicii potieba.

Zpracovava roztaveny granulat, ze kterého se lisuji polotovary a dily pro vyrobu
hotovych spotiebict. Tyto polotovary putuji do balicich jednotek, kde jsou vylisky zabaleny
po osmi, dvanacti nebo Sestnacti kusech dle velikosti a druhu vylisku. Nasledné jsou

v gitterboxech (viz obrazek ¢islo 10) umistény do skladu.

Obrazek ¢. 10: Gitterbox

i

WAVAN

o

b
%
b

Zdroj: Miele technika s.r.o.

Ze skladu si jednotlivé montdzni linky obou vyroben odebiraji potfebné mnozstvi
urcitych vyliskl a vyrabi hotové, konecné vyrobky (TR, WA, GS), které jsou ptimo z vyroby
ptipraveny k expedici. Agendu nékterych vyliskli zobrazuje tabulka ¢islo 2.
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Tabulka €. 2: Piiklad agendy vyliskt

Cislo materialu | Nazev materidlu Pocet ks /den  Zpiisob vyroby
0709 8304 Cerpadlo kondenzit BG WP 20 Davkova
0774 9242 Viko zadni sténa BG 291 Davkova
0787 2323 Adapter BG 84 Davkova
0949 9230 Filtr BG 92 Davkova
0724 4074 Buben skupina soucastek 850 Kontinualni
0937 6931 Buben skupina soucastek 40 Davkova
0734 4094 Buben skupina soucastek 128 Davkova
0779 8822 Buben klenuty 22 Davkova
0787 1512 Buben skupina soucastek 362 Davkova
0696 4360 Pfiruba tlumice 26 Kontinualni
0697 7500 Pfiruba tlumice 164 Kontinualni
07311571 Buben WTOP struhadlo 226 Davkova
0931 1601 Buben WTOP vostina 242 Davkova

Zdroj: Miele technika s.r.o., autor

Jak je vidét v tabulce cislo 2, lisovna plasti vyuziva dva typy vyroby, jedna

se 0 davkové a kontinuélni odlévani plastovych vyliski.

Davkova vyroba umoziuje sledovat produkt v celém procesu vyroby. Tento postup
vyroby omezuje zasahy obsluhy, ale neni automatizovan upln€. Na persondlu zistava
jen mala ¢ast zodpovédnosti, vSechny tikony jsou koordinovany systémem pro fizeni vyroby.
Persondl ma za tkol ruéni davkovani ptisad do tavené smési a manualni kontrolu kvality

vyliskti v ramci celé vyrobni linky. [9]

Miele technika s.r.o. Unicov vlasti tfi lisy na odlévani plastovych vyliski. VSechny

vyuzivaji vyrobu davkovou. Jedna se o lisy M 106, M 107 a M 122.
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Obrazek €. 11: Lis M 106 pro davkovou vyrobu

Zdroj: Miele technika s.r.o0., autor

Kontinualni neboli plynuld vyroba je proces, pfi kterém odlévany materidl tuhne
do bloku pro valcovani kone¢nych polotovaru. Roztaveny plast je z elektrickych peci
nebo konvertord pielit do panvi a dale do stroje na plynulé odlévani. Kontinualni liti
umoziuje kvalitni vyrobu, vysokou kontrolu nad celym procesem a diky nepfietrzité

standardizované vyrob¢ i nizsi naklady.

Tato technologie byla vynalezena roku 1950 av dnesni dobé je nejpouzivanéjsi
technologii nejen vyroby plastl, ale i oceli. Obrazek c¢islo 10 znazoriiuje ptiklady
konfiguraci stroji pro kontinudlni odlévani, zakiiveny radialni typ je dnes jednoznacné
nejpouzivanéjsi. [10]

Tento typ vyroby se v pobocce Miele technika s.r.o. zatim nevyuZziva, protoze
vystavba je$té¢ neni kompletné hotova a lis M 133 neni soucasti lisovny. V budoucnu

se ovsem planuje jeho dokoupeni, coz denni produkci lisovny jesté zvysi.
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Obrazek €. 12: Stroje pro kontinualni odlévani

Vertikalni Vertikalni s ohybem

Zakiivené (radialni)

I/

Zdroj: VUTBR.cz

2.3.1 Minimalni denni produkce lisovny

Lisovna plastl vlastni 3 lisy, z nichz kazdy vyrabi ptiblizn€ 1 kus za minutu. V plném
provozu jsou pouze 2 lisy. Sména ma sice 8 hodin, ale je tiecba odecist zhruba hodinu na

piesefizeni lisu, tedy Cisty Cas lisovani vyrobka ve vypoctech bude 420 minut.

Tabulka €. 3: Miniméalni denni produkce lisovny

Délka smény ‘ (d) 28 800s = 480 min
‘ (® 25 200s = 420 min
‘ (V) 1 (ks/min)

Pocet smén / den (n) 3

(x) 2

Cisty &as produkce

Rychlost lisu

Pocet lisu

Zdroj: autor

Pocet ks/min (p):

p=v*x
p=1*2
p = 2 ks/min

Pocet ks/smena (s):
S=p*t=v*x*t
§=2*420=1*2*420

s = 840 ks/sménu
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Pocet ks/den (DPnin):
DPmin=s*n=v*x*t*n
DPnin=840*3=1*2%*420*3
DPmin =2 520 ks/ den

Minimalni denni produkce lisovny pii vyuziti dvou lisi ze tii je 2 520 kusd na den
(tedy 24 hodin). Tento stav nastdvd ve vétSiné piipadi, vSechny tii lisy se vyuzivaji
jen ziidka. Vzhledem k mnozstvi vyrobenych vyliskll na jednom stroji je vyroba na dvou
lisech zatim dostacujici. Po dokonceni vystavby lisovny a jejim kompletnim vybaveni o dalsi
lis pro kontinualni odlévani bude denni produkce dvojnasobné vyssi nez nynéjsi minimalni

denni produkce.

2.3.2 Maximalni denni produkce lisovny

V provozu jsou vsechny tfi lisy. Sména ma sice 8 hodin, ale je tfeba odecist zhruba

hodinu na ptesefizeni list, tedy ¢isty ¢as lisovani vyrobki ve vypoc¢tech bude 420 minut.

Tabulka ¢. 4: Maximalni denni produkce lisovny

(d) | 28800s = 480 min
(t) | 25200s = 420 min

Délka smény

Cisty ¢as produkce

|
|
Rychlost lisu
|

(v) 1 (ks/min)
Pocet smén / den (n) 3
Pocet list (x) 3

Zdroj: autor

Pocet ks/min (p):

p=v*x
p=1*3
p = 3 ks/min

Pocet ks/smena (s):
S=p*t=v*¥x*t
§s=3*420=1*3*420

s =1 260 ks/sménu
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Pocet ks/den (DPpax):
DPmax=S*n=v*x*t*n
DPmax=1260*3=1*3*420*3
DPmax =3 780 ks/den

Jak je vidét z pfedchoziho vypoctu, lisovna plastii denné vyrobi minimalné 2 520 kust
vyliskii. Pfi maximalni denni produkci a zapojeni vSech tii listi do vyrobniho procesu dokonce

az 3 780 kust denné. Kazdy den v tydnu se odlévaji jiné dily a v jiném mnozstvi.

Vsechny tyto vylisky musi byt uskladnény ve skladu s vyhovujicim fizenim. Navrh

fizeni supermarketu lisovny plastl a jeho optimalni usporadani je naplni dalsi kapitoly.
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3 NAVRH RIZENi SUPERMARKETU NA ZAKLADE POTREB
LISOVNY

Piivodnim zdmérem prace byl celkovy navrh skladu, rozmisténi vybaveni a vybér
roku a sklad uz je vybaven spadovymi regaly, zaméfim se pouze na vybér skladovaciho

systému, ktery bude pro tento sklad nejlepSim fesenim.

Na zaklad¢ analyzy skladovacich potieb lisovny plasti jsem jako optimalni zptsob
fizeni skladu zvolila systém Kanban. Jelikoz navrh vytvafim pro vyrobni zavod
velkosériové vyroby s vlastnimi montdznimi linkami, jevi se mi tento zpusob fizeni
jako nejvhodnéjsi. Dalsim dilezitym divodem pro vybér Kanbanu je, ze zavod Miele
technika s.r.o. tento skladovaci systém jiz vyuziva ve skladu vstupniho materialu pro vyrobny
TR, WA a GS. Zaméstnanci zdvodu tedy s Kanbanem jiz maji zkuSenosti a nebude pro
n¢ zcela novy. Tento navrh sice obsahuje nékteré odliSnosti, ale princip Kanbanu zlstava

stale stejny a dle mého nézoru se na néj zamestnanci snadno adaptuyji.

3.1 Skladovaci moznosti

Podnik ma k dispozici vlastni skladovaci prostory, které se nachazi ptimo v hale
lisovny. Jedna se o jednopatrovou stavbu, tudiZ odpadd potfeba vytah. Budova lisovny
mé rozméry 72 x 54 metri, z &ehoZ neceld polovina, tedy 1 944 m? je sklad. Tento prostor

je pro uskladnéni veskerych vylisku, které lisovna denné vyprodukuje, pomérné dostacujici.

Vsechny vyrobky jsou skladovany v gitterboxech (viz obrazek cCislo 10) a na paletach.
Gitterbox je kovova klec o rozmérech 1 240 x 835 x 973 mm, jejiZ podstavou je klasicka
europaleta (1 200 x 800 mm). Diky kovové konstrukci je mozné gitterboxy libovolné stohovat
pomoci vysokozdviznych voziki, aniz by doSlo k poSkozeni ¢i deformaci skladovaného

materialu.
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Obrazek ¢. 13: Vysokozdvizny vozik (VZV)

Zdroj: Miele technika s.r.o.

Dominantni ¢asti skladu je 33 spadovych regali. Spadové regaly jsou v tomto piipadé
vysoce efektivni. Mira vyuziti prostoru skladu i skladovaci kapacita jsou vysoké, jelikoz
odpadad potieba veskerych ulicek, prostoru pro osvétleni apod. Kazdy regal ma 4 patra
a délku 18 metrhi. Tyto regéaly se z jedné stany (zakladaci misto) plni gitterboxy s hotovymi
vylisky. Diky gravitacni sile se gitterboxy posouvaji po valeckové trati na druhou stranu
regalu (vyskladiovaci misto). Zde si obsluhujici pracovnik pomoci VZV odebere potiebny
material dle aktualnich potfeb montdznich linek. Spadové regaly pracuji na principu

FIFO a jsou znazornény na obrazku ¢islo 14.

Obrazek ¢. 14: Spadovy policovy regal

Zdroj: Miele technika s.r.o0., autor
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Supermarket

Supermarket predstavuje sklad hotovych vyrobkii, ve kterém je mnozstvi piesné
definovano. Jde o novou formu skladovani, kterd se pfevazné pouziva pii principu tahu
V materialovém toku. Ze supermarketu je materidl odebiran na zékladé¢ kanbanové karty,

ptipadné jiné¢ formy informace podporujici princip tahu. [11]

3.2 Vyrobni kanban

,Slovo kanban v primém prekladu z japonstiny znamend oznamovaci kartu, stitek,
CiV Sirsim vyznamu primo informaci. Kanbanem (informaci) proto miize byt prepravni
bedna, identifikacni misto na podlaze, v boxu, regialu a podobné. V Evropé je vsak
pod oznacenim kanban zndmy spiSe japonsky systém dilenského Fizeni vyroby, ktery

karty vyuziva. Vychozim principem kanbanu je princip supermarketu. *“ [11]
Princip Kanbanu

Kanbanova karta slouzi jako signalizace stavu zdsob a rozpracované vyroby.
Podstatou systému kanban je ,,tahani*“ soucastek vyrobnim procesem dle pozadavku montéaze

a postupnd eliminace vSech zbyte¢nych meziskladl. [11]

Zikladni pravidla Kanbanu:

* jestlize nejsou na pracovisti KK, vyrova nesmi byt zahdjena,
* kontejnery s dily mohou byt pfepravovany a skladovany pouze spole¢né s KK,
* vyroba miize vyrabét pouze to, co obsahuje KK, vyroba jiného mnozstvi dilu,

nez povoluje KK, je neptipustna. [12]

Diivody zavedeni Kanbanu

Zavedenim systému Kanban dochazi ke sniZzovani vyrobni davky, potaZzmo sniZovani
pozadavki na prostor. Obrovskym piinosem je zpiehlednéni toku vyroby, diky tomu,
ze vSechny informace se nachdzeji na jednom misté (kanbanova tabule). Jedna se o velmi

jednoduchy vizudlni systém fizeni zasob. [11]
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Diilezité prvky Kanbanu:

* svazani samo-fidicich regulac¢nich okruhti mezi vyrobou a spotiebou dilt,
* implementace principu tahu,

* vyroba stale stejného poctu stejnych dilti za jednotku Casu. [13]

Implementace Kanbanu

Vyrobni Kanban je Stitek neboli karta, kterd je ptfipevnéna ke kazdému kontejneru,
gitterboxu nebo europaleté s vyrobnimi dily. Ve chvili, kdy skladnik ¢i jind opravnéna
osoba kontejner s dily odebere z regalu, musi z né¢j také odebrat kanbanovou kartu a vlozit
ji do piislusné schranky na kanbanové tabuli. Vyrobni karty jsou poslany zpét na predchozi
pracovisté, které vyrobi pfesné mnozstvi vyliskl, dle informaci obsazenych na kartach.
Kanbanova karta signalizuje predchozimu pracovisti, coZz jeVtomto piipadé lisovna
plastovych vylisku, ze je potfeba vyrobit dalsi kontejner dili. Dale také informuje skladniky

I predaky montaze o tom, co je tieba udé€lat jako prvni, nebo co uz je hotovo.

Po dokonceni vyroby je na kontejner nové vyrobenych dili opét umisténa vyrobni

KK, zbozi je odeslano do skladu a cyklus je uzavien.

3.3 Kanbanova tabule

Kanbanova tabule bude umisténa na zdi naproti spadovym regalim, aby kazdy
obsluhujici pracovnik okamzité po vyskladnéni kontejneru s dily odebral vyrobni KK a vlozil

ji do ptislusné schranky na KT.

KK slouzi jako signalizace pro vyrobu, Ze je potfeba vyrobit dalsi kontejner dild.
Po dokonceni vyroby jednoho typu vylisku, je tfeba piesefidit lisy a pokracovat vyrobou
dalSich dili dle informaci na kanbanovych kartich. PoCet a oznafeni schranek daného

dilu odpovida poctu karet.

Karty jsou umistény po spotfebé dilii na kanbanovou tabuli odptfedu v potfadi za sebou
do aktudlniho intervalu (smény). Po ukonceni smény jsou kanbanové karty nedokoncenych

vyliskl ptemistény zpét na KT pro nasledujici interval (sménu).
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Obrazek ¢. 15: Kanbanova tabule

0786 9081

T

Zdroj: Miele technika s.r.o0., autor

3.4 Prace s vyrobnim kanbanem a vyrobni kanbanovou tabuli

Bezprostiedné po vyskladnéni materialu ze skladu, skladnik odebere z kontejneru,
gitterboxu, ¢i palety kanbanovou kartu. Tuto kartu neboli vyrobni kanbanovou kartu vlozi
do Sedé schranky oznacené odpovidajicim ¢islem materialu, umisténé na kanbanové

tabuli. Kazda Seda schranka je uréena pro jednu kanbanovou kartu.

Schranky se plni zespodu nahoru a nasledné zleva doprava, v ptipadé€, Ze dany typ
materidlu ma vétsi pocet schranek, ve vice fadach. Tedy po zaplnéni fady, vkladéa skladnik
karty do tfady nasledujici. Tak, Ze posledni KK bude v pravém sloupci nahote. Priklad

spravného plnéni schranek na KT je uveden na obrazku cislo 16.
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Obrazek ¢. 16: Kanbanové karty
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Zdroj: Miele technika s.r.o., autor

Po zaplnéni vSech schranek daného plastového dilu pfemisti skladnik vSechny
kanbanové karty z téchto schranek do pfepravky s odpovidajicim ¢islem nastroje (viz. obrazek
¢islo 17). Tuto pfepravku pak umisti na skluz pod kanbanovou tabuli (viz. obrazek ¢islo 18),
¢imz vznikd vyrobni davka. Potadi téchto karet uruje poradi vyroby jednotlivych dili

na uréeném lisu.

Obrazek ¢. 17: Vyrobni davka

FORMA 1330

Zdroj: Miele technika s.r.o., autor
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Pteddk montdze obsluhujici lisy odebird vyrobni davky v poradi, v jakém jsou
umistény do skluzu. Plastové vylisky vyrabi na zaklad¢ kanbanovych karet. Veskerou Cinnost

provadi dle informaci obsaZenych v ptepravkach.

Obrézek &. 18: Skluz

Zdroj: Miele technika s.r.o0., autor

Preddk vyroby informuje sefizovace strojii a zafizeni o nasledujici vyrobni davce,
jejim sloZeni a vyrobnim mnozstvi. Po dokonceni aktudlni vyroby vyrobni sefizovac presetidi
zafizeni na zdkladé téchto pokynl od preddka montaZe. Presefizeni se provadi po kazdém
dokonceni vyroby jednoho typu vylisku a pied zacatkem vyroby dalsiho. JelikoZ ma lisovna
k dispozici pouze tfi lisy na n¢kolik druhti vyliskti, neni mozné, aby se na kazdém lisu vyrabél

jeden typ vylisku cely den.

Pti pferuseni vyroby jedné davky pfemisti pfedak montdZe zbyvajici kanbanové karty
zpét na kanbanovou tabuli ve stejném potadi jako skladnik. Zac¢inéd tedy schrankami vlevo
dole a pokracuje smérem nahoru. Po zaplnéni celého sloupce vklada KK do dalsiho sloupce
po pravé strang, opét zacina zespodu. Tato situace nastane v piipadé, ze vyroba jedné davky
neni dokoncena pfed koncem smény. KK se umisti zpét na kanbanovou tabuli jako signal pro

dalsi interval (sménu).

Ostatni nevyrobni ¢innosti planuje vyrobni planova¢ umisténim dokumentu s textovou
informaci do pfepravky pro vyrobni davku a jejim vloZenim do skluzu pod kanbanovou

tabuli.
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3.5 Pocéet kanbanovych karet

Jak jiz bylo fecCeno, lisovna plastii vyuziva v soucasné¢ dob¢ pouze vyrobu davkovou,
jelikoz lis na kontinudlni odlévani plastovych vyliska jesté nema firma ve svém vlastnictvi.
Kazdy typ vyroby ma sviij vlastni vzorec a vzajemné se lisi. Ve své praci se zaméefim
na vypocet potiebného mnozstvi kanbanovych karet pouze pro vyrobu déavkovou,

ktera se vypocita dle nasledujiciho vzorce.

. Maximalni vyrobni davka
Pocet KK =

Pocet kusii v baleni
Pro vypocet poctu KK pro jednotlivé dily vyrabéné na lisech pro davkovou vyrobu
sta¢i podil maximalni vyrobni davky a poctu kust v pfepravni jednotce, coz je v tomto
ptipadé vétSinou gitterbox ¢i paleta. Dily jsou v gitterboxech po osmi, dvanacti nebo Sestnacti
kusech. Pro vypocet potiebného poctu KK je tieba k vySe uvedenému podilu jesté pricist

jednu rezervni kartu, nebot’ pii nedostatku karet by mohlo dojit k nepfipravenosti vyroby.

Ptiklad pottebného poctu KK pro nékteré vylisky na jednotlivych lisech M 106

a M 107 jsou zobrazeny v tabulkach ¢islo 5 a 6.

Tabulka ¢. 5: Vypocet poc¢tu KK — lis M 106

Cislo O et
Maximalni
Material materialu | vyrobni davka Ks/baleni Celkem KK
Kondens-Modul Schweifteil BG 7663641 400 16 26
Kondens-Modul BG PT C 5634934 80 16 6
Kondens-Modul TR USA 6269853 192 16 13
Kondens-Modul TR D/I EU 5133285 528 16 34

Zdroj: autor
Kondens-Modul Schweif3teil BG:

Maximalni vyrobni davka

Podet KK =
oce Pocet kusu v baleni

Poc¢ tKK—4OO+1
oce BT

Poet KK =25+ 1

Pocet KK = 26
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Kondens-Modul BG PT C:

5 Maximalni vyrobni davka
PoCet KK =

Pocet kusu v baleni

Poc¢ tKK—80+1
oce ~1a

PoCetKK =5+1
Pocet KK =6
Kondens-Modul TR USA:

Maximalni vyrobni davka

Pocet KK =
oce Pocet kusu v baleni

P VtKK—192+1
oce =71

PoCetKK =12+1
PocCet KK = 13
Kondens-Modul TR D/l EU:

Maximalni vyrobni davka
PocCet KK =

Pocet kust v baleni

Poc¢ tKK—528+1
oce BT

PoCetKK =33 +1
Pocet KK = 34

Tabulka ¢. 6: Vypocet poc¢tu KK — lis M 107

Cislo

Maximalni
Material materidlu | vyrobni divka Ks/baleni Celkem KK
Kondens-Modul Schweifteil BG 7663641 382 16 25
SchweiBteil oben/unten LF Ci EU 7450772 860 12 73
SchweiBteil oben/unten LF C2 EU 5541689 288 12 25
Abluft-Modul Schweifteil 6029775 696 8 88

Zdroj: autor
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Kondens-Modul SchweiBteil BG:

Maximalni vyrobni davka
PocCet KK =

Pocet kusu v baleni

P “tKK—382+1
oce BT

PocetKK =24+ 1
Pocéet KK = 25
Schweiliteil oben/unten LF Ci EU:

Maximalni vyrobni davka
Pocet KK =

Pocet kusu v baleni

Poc tKK—86O+1
oce =1

PoéetKK =72+ 1
Pocéet KK = 73
Schweiliteil oben/unten LF C2 EU:

Maximalni vyrobni davka
Pocet KK =

Pocet kusu v baleni

Poc¢ tKK—288+1
oce =17

PocetKK =24 +1
Pocéet KK = 25
Abluft-Modul Schweif3teil:

Maximalni vyrobni dadvka
Pocet KK =

Pocet kust v baleni

696
Pocet KK = ? +1

PoCetKK =87+ 1
Pocet KK = 88

Po dosazeni do vzoreCku je vidét, ze sklad bude potiebovat velké mnozstvi karet.
Kazdy vyrdbény dil bude mit své KK oznacené materidlovym cislem piislusného dilu,

kdédem EAN, poctem dilii v pfepravni jednotce atd. Kazdy vyrdbény dil potiebuje jiné
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mnozstvi KK, které se odviji od velikosti spotieby daného dilu a poctu kust v piepravni

jednotce.

3.6 Finan¢éni zhodnoceni

Vystavba lisovny plastl s vlastnim skladem byla zahdjena v roce 2012. Nyni je stavba
dokoncena a lisovna je v provozu od roku 2013. Jak jiz bylo fec¢eno, Miele technika s.r.o0. jeste
planuje dokoupeni jednoho lisu na kontinualni odlévani, coz predstavuje dal$i nemalé
naklady. Dosavadni vydaje na vystavbu lisovny plastii a jeji vybaveni (lisy, spadové regaly
atd.) ¢ini 6,7 milioni EUR, coz je v piepoctu témét 170 miliont K¢&. Naklady vynalozené
na realizaci plastarny jsou rozepsany v tabulce Cislo 7.

Vzhledem Kk tomu, jakou finan¢ni ¢astku Miele technika s.r.o. diky lisovné uSetii
na ndkupu plastovych komponent potiebnych pro vyrobu spotiebicl, kterd ini piiblizné
60 milionu K¢ ro¢né, predpokladana navratnost nakladi vynalozenych na lisovnu plasti bude

do tfi let.

Tabulka ¢. 7: Vynalozené naklady na vystavbu lisovny

Externé nakoupené vybaveni a sluzby 1,8 mil EUR
Vybaveni a sluzby nakoupené z Miele zavodu 1,6 mil EUR
Budova 3,3 mil EUR

Celkem 6,7 mil EUR

Zdroj: Miele technika s.r.o., autor

Soucasné s halou pro lisovnu plasti nechala Miele technika s.r.o. vystavét i halu
pro lisovnu plechu, kterd ma také vlastni skladovaci prostory. Tato hala pro lisovnu plechu

ma stejné rozméry jako hala pro lisovnu plastu a jeji cena byla tedy také 3,3 milioni EUR.

Po dokonceni vybaveni lisovny plechu a jejiho uvedeni do provozu bude Miele
technika s.r.o. téméf samostatny zavod. Kromé elektrosoucastek bude zcela nezavisla
na dodavatelich. V propoctech vychéazi, ze vybava lisovny plechu bude stejné¢ financné
naro¢na jako vybava plastarny, ovSem nejdéle po sedmi letech budou vynalozené naklady

navraceny a obrat pobo¢ky Miele technika s.r.o. se vyrazné zvysi.

55



ZAVER

Hlavnim cilem bakaléatské prace byl vybér optimalniho skladovaciho systému a navrh
fizeni supermarketu na zaklad¢ potieb lisovny plasti spole¢nosti Miele, spol. s r.o. Pro jeho
dosaZeni bylo potieba analyzovat skladovaci potieby lisovny a porovnat je se skladovacimi

moznostmi firmy. K naplnéni toho cile jsem uplatnila teoretické znalosti ziskané béhem

studia.

Vychazela jsem z odborné teoretické literatury, ktera se zabyva problematikou
skladovéni. Informace o firmé Miele, spol. s r.0. a zd&vodu Miele technika s.r.o. jsem cerpala

Z internich zdroju a rozhovort s vedoucim logistiky zavodu.

Po dosazeni stanoveného cile bylo firmé Miele technika s.r.o. v Uni¢ové doporuceno
zavedeni systému Kanban v supermarketu pro lisovnu plastd. Pii vybéru skladovaciho
systému Kanban jsem vychézela ze skutecnosti, Ze v ostatnich skladech zavodu, naptiklad
ve skladu vstupniho materialu, je také vyuzivéan tento systém. Zaméstnanci zdvodu tedy maji
s timto systémem zkuSenosti a nebude pro né zadny problém zalit systém efektivné

vyuzivat okamzité po jeho zavedeni.

Cil prace byl naplnén. Optimalni skladovaci systém byl vybran a navrhnut.
Nyni je pouze na vedeni zavodu, zda systém Kanban a mlj navrh implementuje do provozu

supermarketu pro lisovnu plasti a zefektivni tak jeji chod.

Véfim, Ze po zavedeni navrhovaného skladovaciho systému, bude uspésné splnén

cil této bakalatské prace.
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