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ANOTACE

Prace se zaméfuje na vybrané logistické procesy ve spolecnosti Yusen Logistics (Czech) s.r.0.
Teoreticka Cast prace Cerpd z odborné literatury a je zaméfena zejména na lean management
a Toyota Production System. Dale se prace zabyva analyzou soucasného stavu jednotlivych
procest, na které je prace zamétena. Na zdklad¢ zpracované analyzy jsou pak ve tieti kapitole

predkladany navrhy na zlepSeni vybranych procest a jejich nasledné zhodnoceni.

KLiCOVA SLOVA

logistika, logisticky proces, lean management, Toyota Production System

TITLE

Logistics processes in a Yusen Logistics (Czech) s.r.o.

ANNOTATION

The thesis is focused on selected logistics processes at Yusen Logistics (Czech) s.r.o.
The theoretical part derives from specialized literature and is focused specifically on lean
management and Toyota Production System. Furthermore, the thesis deals with the analysis
of current state of individual processes, on which the work is focused. Based on the analysis,
proposals for improvement of selected processes are presented in the third chapter and they are

subsequently evaluated.

KEYWORDS

logistics, logistics process, lean management, Toyota Production System
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UvVOD

Pro soucasnou dobu jsou charakteristické neustale se ménici pozadavky trhu, zvySujici
se naroky zakazniki, ale také stale vzrustajici konkurence. Na spolecnosti je tedy vytvaren
veliky tlak. Jejich tUspéSnost spociva ve schopnosti pruzné reakce na tyto ménici
se podminky. V dnesni dob¢ se spole¢nosti zamétuji zejména na své zdkazniky, kterym se snazi
poskytovat vyrobky ¢i sluzby v ocekdvané kvalité¢, mnozstvi, ale také v pozadovaném case.
Aby spolec¢nosti mohly vS§em témto podminkdm vyhovét, je nutné neustale veskeré Cinnosti
planovat, koordinovat a systematicky analyzovat. K tomuto spoleCnosti vyuzivaji
lean management, ktery napomaha k dosazeni efektivnich a vykonnych procesti, a to pomoci
nizkych nakladi, které plynou z vyluCovani ztrat ze vSech €innosti, které spole¢nost vykonava.

Predmétem této diplomové prace jsou logistické procesy, které vykonava vybrana
spolecnost Yusen Logistics (Czech) s.r.o. Jednd se o predni logistickou spolecnost,
ktera se zaméfuje na poskytovani profesiondlnich sluzeb v radmci celého dodavatelského
fetézce. Jelikoz se jednd o velmi rozsahlé téma, nebot’ existuje cela fada logistickych procest,
kterymi by se prace mohla zabyvat, budou pro tuto praci vyhrazeny pouze Ctyii procesy,
které budou pfedmétem této diplomoveé prace.

Prace bude rozdélena do Ctyi zakladnich kapitol. Prvni kapitola bude zaméiena
na charakteristiku logistickych procesi. Bude to teoreticka ¢ast prace, ktera bude obsahovat
reSer§i odbornych publikaci ¢i €lankl. Zaobirat se bude napfiklad lean managementem
a jednotlivymi metodami, které tvoti Toyota Production System. Podstatnou metodou pro tuto
praci spadajici pod Toyota Production System, je filosofie kaizen, kterd spociva v neustalém
zlepSovani, a to 1 velmi malych detailt.

Druhé kapitola bude zamétena na analytickou ¢ast prace. Tato kapitola bude obsahovat
predstaveni spolecnosti Yusen Logistics (Czech) s.r.o. a naslednou analyzu jednotlivych
zvolenych procesi. U kazdého procesu bude popsan jeho prabéh a také jeho primérna délka
trvani. Pro zpracovani této kapitoly budou vyuzity interni materialy spole¢nosti, poskytnuté
informace z rozhovorll s vedenim a zaméstnanci spolecnosti, a nakonec také samotné
pozorovani a méfeni ¢ast jednotlivych ¢innosti spadajicich do daného procesu.

Tteti kapitola bude vychéazet ze zpracované analytické Casti prace a bude obsahovat
navrh na zlepSeni vybranych logistickych procest, ktery piinese usporu v podobé zkracené¢ho
Zasu a vzdalenosti. Ctvrta kapitola bude zaméfena na zhodnoceni dopad, které predkladany
navrh pfinasi. Cilem prace je, na zdkladé analyzy soucasné¢ho stavu, navrhnout zlepSeni

vybranych logistickych procesi.



1 CHARAKTERISTIKA LOGISTICKYCH PROCESU

Prvni kapitola bude zamétfena na reSer$i z odbornych publikaci, ¢lankd a dalSich
vystuptl. V prvni fad€ se bude zamétovat na obecné pojeti a definovani procesu, logistického
procesu, ale také logistickych ¢innosti. Nasledné se budou jednotlivé podkapitoly zaobirat
metody fizeni logisticky procesti a lean managementem. Hlavni zaméfeni bude ovSem
na podkapitolu Toyota Production System a jeho pilife, na nichz je postaveny. Nakonec bude

pozornost vénovana procesnimu managementu a mapovani procesnich toki.

1.1 Proces

Proces, jak ve své publikaci uvadi autofi Drahotsky a Rezni¢ek (2003), piedstavuje
ucelené aktivity, které vyzaduji ucast nékolika Cinnosti (zapojeni vice pracovnikill), jedna
se tedy o tok prace, ktery postupuje od jednoho pracovnika k druhému a v ptipadé procesu
vétsich od jednoho oddéleni k druhému. Podle Rezni¢ka a Saradina (2001) je proces zakladni
zpusob tvorby hodnoty pro zédkaznika.

V dostupné literatute existuje mnoho zplsobii, kterymi lze proces definovat. Pro potieby
této prace bude uveden pouze jeden piiklad definice procesu, ktery ve své publikaci uvadi
Michael Hammer (2002, s. 62) nasledovné: ,, je to organizovand skupina vzdajemné propojenych
cinnosti, které spolecné vytvareji vysledky hodnotné pro zakazniky“. Dle Drahotského
a Rezni¢ka (2003) musi kazdy proces mit své hranice, kterymi jsou jasné vymezeny zacatek
a konec, pfi¢emz mezi zacatkem a koncem je urcity pocet definovanych krokii. Zacatek a konec
procesu neboli jeho hranice, jsou dle Drahotského a Reznitka (2003) dany:

e primarnimi (pocateCnimi) vstupy — jedna se o vstupy, které jsou pro dany proces
vyhovujici a ddvaji mu podnét k zahdjeni. Kromé jiz zminénych primarnich vstupt
se rozliSuji také vstupy sekundarni, coz jsou vstupy, které jsou zaclenéné do procesu
v jeho ruznych fazich a jsou nezbytné pro jeho dokonceni,

e primarnimi vystupy — které mohou mit charakter hmotny, coz znamena naptiklad nakup
nového zafizeni, anebo charakter nehmotny, do které¢ho se fadi naptiklad ziskévani
urcitych informaci. Také vystupy lze rozdélit na primarni a sekundarni, piicemz
sekundarni nejsou hlavnim ucelem dané¢ho procesu, jednd se o vedlejsi produkty,
jako jsou napftiklad odpracované piescasy.

Logisticky proces definuje Sodomka a Kl¢ova (2010) jako proces, ktery zabezpecuje
rozmisténi zdroju v Case, tidi efektivitu materialového toku, ale také skladovéani produkti

véetné sluzeb snimi spojenymi tak, aby sméfovaly k uspokojeni pozadavki zdkaznika.
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Repa (2007) uvadi, Ze neustalé zlepsovani procesti je dnes pro spoleénosti nezbytné pro jejich

udrzeni se na trhu. Pribeh zlepSovani procesu zobrazuje obrazek 1.

2 i _..L' .'{-)_ i e e L oxf _.\\ ' x ¢ _-l'\. -/ ) & =
Popis Stanoven| Sledovani Méfeni Navrh
p soucasného +p  sledovanych provozu = provozu .1 a implementace
| stavuprocesu | | metrik procesu I procesu zlepseni
M A . o . > o

Obrazek 1 Prubéh zlepSovani procesu (Repa, 2007, s. 16)

Z obrazku 1 je patrné, ze prubézné zlepSovani procesi se sklada z péti krokt, pricemz
zakladnimi kroky je popis soucasného stavu procesu a stanoveni sledovanych méfitek.
Poté, co je souCasny stav procesu dostateCné popsan a jsou stanovena sledovana méfitka,
prichazi na fadu tfeti a Ctvrty krok, kterymi jsou sledovani a méteni provozu procesu. Poslednim
krokem je pak navrh a implementace zlepSeni. Posledni krok ovSem neni zavérecnym,

nebot’ cely tento proces je nutné poté vykonavat znovu, aby dochéazelo ke stalému zlepSovani.

1.2 Logistické ¢innosti
Lambert, Stock a Ellram (2000) uvad¢ji, ze hlavni logistické €innosti jsou podstatné,

aby byl zajistény hladky tok produktu, a to zmista vzniku az do mista jeho spotieby.
Autofi déle poukazuji na skutecnost, Ze tyto ¢innosti lze povazovat za soucast logistického
procesu a fadi mezi né:

e zakaznicky servis,

e prognozovani poptavky,

e Tizeni stavu zasob,

e logistickou komunikaci,

e vyfizovani objednavek,

e baleni,

e podporu servisu a nahradni dily,

e stanoveni mista vyroby a skladovani,

e pofizovani/nakup,

e manipulaci s vracenym zboZzim,

e zpétnou logistiku,

e dopravu a prepravu,

e skladovani.

11



Ne vsSechny uvedené Cinnosti musi dle Lamberta, Stocka a Ellram (2000) spadat
do kompetence utvarii logistiky, ale je ziejmé, ze vSechny tyto Cinnosti ovliviiuji a zasahuji

do logistického procesu jako celku.

1.3 Metody Fizeni logistickych procest

Drahotsky a Reznitek (2003) uvadéji, Ze pojem metoda je chapan jako soustavny,
promysleny, cilevédomy ptistup k feseni a také jako postup pii feSeni jednotlivych problémd,
pricemz kazd4a metoda musi mit obecny cil, coZ znamena poznéni skutecnosti a jeji zménu
k lepsimu. Svozilova (2011) poukazuje na skute¢nost, ze metoda, kterd ma vést ke zlepSeni
se bude liSit podle toho, jaky nedostatek je potfeba eliminovat. Déale autorka upozoriiuje,
ze z hlediska pouzitych metod musi byt jasné, zda se sleduje:

e zvySovani kapacity procesii — nezamétuje se pouze na objemové, ale také na Casové
parametry procest,
zavad a tyto problémova mista eliminovat,

e snizovani nakladovosti — nejCastéji spojovano s plynulou nédvaznosti jednotlivych
ukond, ale také s odstranénim ¢innosti, materidlnich ¢i funkénich soucasti produktu,
které neptinasi pfidanou hodnotu,

e zvySovani predvidatelnosti chovani procesi — které byva velmi casto svazano
s ptedchozimi uvedenymi kategoriemi.

Podnikové procesy musi byt podle Svozilové (2011) ptizplisobivé a schopné piijmout
nové¢ technologické postupy a standardy. Zejména proto autorka upozoriiuje, ze je velmi
dilezité pribézné sledovani procesiti, métfeni jejich vykonnosti a pfijatelnosti pracovniho
prostiedi. Metody, které jsou vyuzivané pro logistické fizeni a prubézné sledovani logistickych
procest, jak ve své publikaci uvadéji Jurova et al. (2016), vzdy pochazeji:

e ze spoleCenskovédnich disciplin — zejména managementu a marketingu
(trzni segmentace, analyza trhu), ale také procesniho managementu (procesni analyza,
zlepSovani procest),

e zexaktnich disciplin — mezi které patfi jednorozmérna, vicerozmérna statistika,
nebo operacni vyzkum (dopravni Glohy),

e zlogistickych disciplin — do kterych se fadi naptiklad postupovy diagram,
nebo Value Stream Mapping.

Drahotsky a Rezniéek (2003) metody pro fizeni procesii rozdéluji do ti skupin, kterymi

jsou obecné metody, specifické metody a metody tviirciho mysleni.
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Pro potieby této prace bude vyssi pozornost vénovana obecnym metodam. Tuto skupinu
obecnych metod Drahotsky a Reznitek (2003) déle ve své publikaci rozdé&luji na:
e cmpirické metody — vychazeji ze zkuSenosti a jako zadkladni empirickd metoda
je pozorovani, dale pak experiment, anebo dotazniky,
e cxaktni metody — neboli teoretické metody, mezi které se fadi napiiklad klasifikacni

nebo kauzalni analyza.

1.4 Lean management

Metodologie lean byla podle Svozilové (2011) pavodné vyvinuta pro zlepSovani
podnikovych procesi v oblasti priimyslové vyroby, postupem ¢asu se ovSem rozsifila a nasla
uplatnéni v dal$ich oborech, a to jak v oblasti sluzeb, tak také administrativy. Stihlé fizeni
neboli lean management byl dle Parkesové (2015) vyvinut v Japonsku, v tovarnach spole¢nosti
Toyota, odkud byl nasledné kopirovan mezi organizace z celé¢ho svéta.

Svozilova (2011) dale uvadi, ze lean management je zalozen na cyklickém pfistupu
ke zlepSovani procesti, pfi¢emz se soustiedi pozornost na mensi zlepSovatelské kroky, diky
kterym je pak dosazeno celkového zlepseni. Podle Ketkovského a Valsy (2012) je zakladem
fizeni §tihlé vyroby zejména orientace na maximalni uspokojeni poteb jednotlivych zédkaznik,
pricemz Lopez-Fresno (2012) definuje Stihlou vyrobu jako systematicky zptsob, ktery vyuziva
nekolik technik k tomu, aby bylo dosazeno efektivnich a vykonnych procesii zaméfenych
na vytvareni hodnoty, a to pomoci nizkych nakladi na zakladé vylouc¢eni muda (odpadu, ztrat)
ve vSech Cinnostech. Protivdha plytvani je podle Pernici (2005) tvorba hodnot, kterd vychazi
ze z4jmu zakaznika. Podle autora se tedy jedna o plynulou, procesné orientovanou a uspornou
vyrobu vyrobk, na kterou se uplatiiuje naptiklad systém just-in-time nebo pull princip.

Jak jiz bylo uvedeno, podle Lopeze-Fresna (2012), stihla vyroba dosahuje efektivnich
vykonnych procesi pomoci nizkych nékladi, ale také na zakladé vylouceni muda
(odpadu, ztrat). Tyto ztraty ve své publikaci uvadi Liker (2010) jako sedm zékladnich typt ztrat,
které nepiidavaji hodnotu. Autor déale upozoriuje, Ze tyto ztraty lze vztahnout na vyrobni
proces, ale také naptiklad na vyvoj vyrobku ¢i administrativni prace a zafazuje mezi n¢:

e nadvyrobu — vyroba polozek, které nejsou objednany a vyvoldvaji ztraty

z prezaméstnanosti, skladovacich a pfepravnich nékladt z diivodu nadmérnych zasob,

o cCekani — ztraceny cas, napfiklad z diivodu ¢ekani na dal$i krok zpracovatelského
procesu, dodavku nebo také v diisledku vycerpani zasob, poruseni zatizeni,
e doprava nebo piemistovani, které¢ nejsou nezbytné — rozlozeni pracovniho procesu

na velkou vzdalenost,
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e nadmérné ¢i nepfesné zpracovani — neefektivni zpracovani z divodu Spatného nastroje
¢i chybného konstrukéniho feSeni vyrobku,
e nadbytecné zasoby — jedna se o nadbytecné zasoby surovin nebo rozpracované vyroby,
e zbytecné pohyby — kazdy ztritovy pohyb, ktery musi zaméstnanec vykonat,
at’ uz se jedna o vyhledavani dila ¢i natahovani se pro né. Ztratou je také zbytecna chiize,
e vady — vyroba vadnych dild, jejich oprava, nahradni vyroba.
Téchto sedm ztrat povazuje Liker (2010) =za zékladni, ovSem dopliuje
je ve své publikaci také o osmou ztratu, kterou definuje jako nevyuzitou tvofivost zaméstnanct.
V poslednim osmém piipad¢ se dle autora jednd o ztratu ¢asu, napadli, dovednosti ¢i novych

zlepseni z davodu toho, Ze neni zajem o vlastni zaméstnance, popiipad¢ jim neni naslouchano.

1.5 Toyota Production System
Jak bylo jiz v minulé podkapitole (1.4 Lean management) sdéleno, za tviirce systému
Stihlé vyroby je povazovana spolecnost Toyota. Vochozka et al. (2012) ve své publikaci
uvadéji, ze v mateiské spolecnosti je tento systém oznacovan jako ,,Toyota Production System*
a jejim zakladatelem je vyrobni feditel Taiichi Ohno. Autofi déale tento systém oznacuji
jako stézejni proces pro zeStihlovani. Liker (2010) ve své publikaci ovSem upozoriuje
na skutecnost, Ze spousta pokusii o implementaci systému ,,Stihl¢*“ vyroby byla znacné
povrchni. Pfi¢ina toho, jak autor dale pfedklada, je zejména to, Ze se spolecnosti soustiedily
pouze na metody, kterymi jsou 5S, nebo just-in-time a nebraly ,,Stihlost™ jako celistvy systém,
ktery musi prostupovat celou kulturu organizace. Toyota Production System lze tedy podle
Vochozky et al. (2012) charakterizovat podle péti znakii, mezi které fadi:
e climinaci vSech podnikovych ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu pro zédkaznika,
e hladky a rychly tok produktu podnikovym procesem,
e vtazeni zakaznika do podnikovych procest,
e maximalné flexibilni procesy, které jsou reakce schopné na ménici se situaci na trhu,
e zabudované mechanismy vzdélavani, které budou pomadhat zvySovat produktivitu,
kvalitu a celkovou znalostni roveinl spolecnosti.

Podle Likera (2010) ovSem zéklad Toyota Production Systému tvoii nasledujici Ctyti

e filosofie — dlouhodobé mysleni,
e proces — z n¢hoz se odstraiuji ztraty,
e lid¢ a partnefi — s nimiz je nutné jednat s ohledem a povzbuzovat je k dalSimu ristu,

e feSeni problémul — které zahrnuje neustalé zlepSovani a uceni.
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Cil: Nejvyssi kvalita, nejnizsi naklady, nejkratsi prostoje

Justin-Time Jidoka

Zastavit a upozornit
Nepfetréity proud na abnormality

Cas taktu Oddélit lidskou
praci od prace

Systém tahu strogs

HeijunkaStandardizovana prace Kaizen

Obrazek 2 Dim vyrobniho systému Toyoty (Vochozka et al., 2012, s. 425)

Na obréazku 2 je vyobrazen dim vyrobniho systému Toyoty neboli Toyota Production
System. Jak je z obrazku zfejmé, zéklad domu tvoii stabilita, k jejiz dosaZzeni pomahaji systémy
Heijunka, Standardizovana prace a Kaizen. Cely tento systém je pak postaven na dvou pilifich,
kterymi jsou systémy Just-in-time a Jidoka. Stiechu domu tvofi cile, ke kterym by tento systém
naklady a také nejkrat$i prostoje. Jednotlivé metody a systémy, které se fadi do vyrobniho
syst¢ému Toyoty, budou v nésledujicich podkapitolach vysvétleny a definovany, pfi¢emz
nejvetsi pozornost bude vénovana filosofii Kaizen, nebot” je pro tuto praci nejpodstatné;si.
V posledni fad¢ bude také uveden systém 5S, ktery pod Toyota Production System rovnéz

spada.

1.5.1 Just-in-time

Lambert, Stock a Ellram (2000) tvrdi, ze systém Just-in-time (dale jen JIT) je zaloZen
na myslence dodavat material, produkty ¢i dily v takovém okamziku, kdy jsou ve spole¢nosti
zapotiebi. Dle autort je to filosofie fizeni nejen zasob, jejiz hlavnim cilem je redukce ztrat
a nadbyte¢nych zasob. Ketkovsky a Valsa (2012) uvadéji, ze se jedna o eliminaci zakladnich
druhil ztrat, mezi které fadi ztraty z nadprodukce, ¢ekani, prepravy, udrzovani zasob, a nakonec
také nekvalitni vyrobu. Autofi dale upozoriuji na skutecnost, Ze zavedeni JIT je velmi naro¢né,
vyzaduje velké ndklady a nejvyznamnéjsi pfinosy se obvykle dostavi az po delSim ¢asovém

useku.
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Mezi mozné piinosy, které JIT mlze spolecnosti pfinést, zatfazuje Ketkovsky a Valsa
(2012) naptiklad redukci zasob a rozpracované vyroby, kratsi pribézné doby, vyssi vyuziti
vyrobnich zdroji nebo také zvyseni kvality. I pres velkou Skalu vyhod autofi Vochozka et al.
(2012) upozoriuji, ze vzhledem k vysokym narokiim na spolehlivost ma JIT také své nevyhody,
a to zejména velkou zavislost vyrobniho procesu na spolehlivosti kazdého vyrobniho ¢lanku,

dodavatelich a odbératelich.

1.5.2 Jidoka

Tapping, Luyster a Shuker (2002) uvadéji, ze Jidoka, jako druhy pilit vyrobniho
systtmu Toyoty, byva mnohdy oznaCovan jako ,automatizace nebo také
»automatizace s lidskym dotekem*. Hlavni princip této metody, jak ve své publikaci Vochozka
et al. (2012) predkladaji, je okamzité preruseni vyroby v piipadé€, kdy nastane procesni
abnormalita. Z tohoto principu pak vyplyva cil Jidoky, ktery Tapping, Luyster a Shuker (2002)
definuji jako nulovou zévadnost, coz znamend, ze nikdy nesmi vadny vyrobek plynout
déale vyrobnim procesem a eliminaci rizika, Ze nezjisténa zédvada na vyrobku skonc¢i v rukou
kone¢ného zakaznika. Jidoku Ize dle Vochozky et al. (2012) rozd¢lit na lidskou a mechanickou,
pricemz lidska Jidoka vychazi z ptredpokladu, Ze v ptipad¢ zjisténi abnormality zastavi vyrobni
proces pracovnik a v ptipadé mechanické Jidoky se do kontroly vyrobniho procesu zapojuji
stroje, které v ptipad¢ problému vyrobu zastavi. Zminéni autofi obou publikaci dale také
upozoriiuji na skute¢nost, ze Jidoka vhodné dopliiuje a podporuje aplikaci systému
JIT (1.5.1 Just-in-time), pfiCemz Vochozka et al. (2012) dale dopliuji, Ze oba systémy musi

nutn¢ existovat vedle sebe, nebot’ jediné tak 1ze dosdhnout pozadovaného synergického efektu.

1.5.3 Kaizen

Kaizen jako vyraz se dle Vidové (2010) sklada ze dvou slov, kterymi jsou ,,kai* = zména
a ,zen“ = dobry, respektive lep$i. Jeho hlavni podstatou, jak déle autorka ptedklada
je zlepSovani, tedy zména k lepSimu. Kosturiak et al. (2010) tuto mysSlenku dale rozsituji,
ze Kaizen neznamena pouze zlepSovani, ale neustalé zlepSovani, do kterého je ve spolecnosti
zapojeny kazdy zaméstnanec od manazeri az po d€lniky. Dale autoii upozornuji na skutecnost,
ze tento systém vyjadiuje Usili o neustala zlepseni v podniku, ktera ovSem nejsou realizovana
jednorazovymi velkymi inova¢nimi skoky, ale spiSe se jedna o zdokonalovani i velmi malych
detailli (Kaizen a inovace budou porovnany v dalsi casti této podkapitoly). Toto tvrzeni
potvrzuje také Maurer (2005), ktery ve své publikaci uvadi, Ze malé kroky jsou srdcem kaizenu,
nebot’ 1 malé, nepatrné kroky mohou napomoci k piekonani piekazek, které se do té doby

ptekonat nedafilo.

16



Vochozka et al. (2012) povazuji za zaklad kaizenu zejména stanoveni cild, vizualizaci
vysledki a v neposledni fad¢ bezproblémovou komunikaci mezi zaméstnanci a managementem
podniku. Autofi dale uvadéji, ze Kaizen se soustfedi na:

e snizovani mnozstvi vadnych vyrobki, zvySovani kvality a dalsi zlepSovani
kvalitativnich parametrii produkce,

e redukci vyrobnich ndklada,

e neustalé zdokonalovani technologickych postupti vyrobni procest,

e zvySovani bezpecnosti prace, nebot bezpecnost prace se odrazi v dosahovani

co nejvyssi kvality, ale také ve sniZovani samotnych nakladii, coz poukazuje také

na skutecnost, ze zékladem celého systému je pracovnik.

Jak jiz v této podkapitole bylo uvedeno, Kaizen se zaméfuje zejména na drobné kroky,

které vedou ke zdokonalovani. Imai (2008) ve své publikaci uvadi, ze zdokonalovani

lze rozdélit na Kaizen a inovaci. Zatimco Kaizen oznacuje Imai (2008) jako neustalé usili

v mala zlepsSeni, kterd vedou ke zdokonaleni, inovace pak dle autora piedstavuje zdokonaleni

jako vysledek velkych investic do novych technologii ¢i zatizeni. Rozdily mezi hlavnimi rysy

kaizenu a inovace, jak je uvadi Imai (2008), jsou vyobrazeny v tabulce 1.

Tabulka 1 Srovnani hlavnich ryst kaizenu a inovace

Kaizen Inovace
Ucinek Dlouhodoby, nedramaticky Kratkodoby, dramaticky
Tempo Malé kroky Velké kroky

Casovy ramec

Kontinualni a pfirtustkovy

Prerusovany a nepfirtstkovy

vysledkd

Zmény Postupné a neustalé Nahlé a pifechodné

Ucast Vsichni Nékolik vybranych jedinct

Pristup Kolektivismus, skupinové usili, Individualismus, individualni

systémovy pristup napady a usili

Typ zmény Udrzovani a zdokonalovani Prestavba od zakladi

Impuls Konvenéni know-how Technologické prilomy, nové
vynalezy, nové teorie

Praktické Minimalni investice, velké usili na Vysoké investice, malé Gsili na

pozadavky udrzeni udrzeni

Zaméfeni usili Lidé Technologie

Kritéria hodnoceni Procesy a usili na dosazeni lepSich Vysledky a zisk

Vyhody

Funguje dobfe v pomalu rostouci
ekonomice

Vhodné¢;jsi pro rychle rostouci
ekonomiku

Zdroj: Imai (2008, s. 42)
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Z tabulky 1 je patrné, ze Kaizen je dlouhodoby a ke svému zdokonalovani vyuziva
vSechny pracovniky. Zmény, které provadi jsou postupné a neustalé a dosahuje jich za pomoci
malych krokl pii minimélnich nakladech. Zatimco inovace je kratkodobd, ke zdokonalovani
vyuziva pouze vybrané pracovniky, klade diraz na velké kroky. Zmény byvaji velké, mtize
se jednat napiiklad o technologické prilomy ¢i nové vynélezy, zejména proto inovace byvaji

spojené s vysokymi investicemi.

1.5.4 Kaikaku

Doslovny pteklad japonského slova Kaikaku je podle Yamamoty (2010) reformace
nebo radikdlni zména. Hill (2012) tvrdi, Ze Kaikaku je hlavni a vyznamné zlepsSeni, ke kterému
dochdzi po mnoha malych piiriistkovych zlepSeni. Na tuto mySlenku déle autor navazuje,
ze Kaikaku by mél ptirozené sam pfijit po dokonceni mnoha kaizenu. Nakonec Hill (2012)
také poukazuje na skuteCnost, ze Kaizen je nezbytny pro dlouhodobou lean proménu,

zatimco Kaikaku je zapottebi pro dosazeni pralomového vykonu.

1.5.5 Heijunka

Systém Heijunka definuji autofi KoSturiak et al. (2010, s. 225) jako:
,,rovnomerné rozvrhovani vyroby v sekvencich®. Podle Vochozky et al. (2012) systém
Heijunka znamena vyrovnani vyroby pomoci skladby a objemu sortimentu. Déle autofi
predkladaji, ze podle tohoto systému se nevyrabi produkty dle aktualniho toku objednavek,
nebot’ systém bere v tvahu celkové objemy objednavek za urcité obdobi a jejich trovné,

které nasledné naplanuje tak, aby stejné mnozstvi a mix vyrobkl byl vyroben kazdy den.

1.5.6 Standardizace prace

Standardizace je podle Likera (2010) zadkladem pro neustalé zlepSovani, nebot’ v prvni
fad¢ je nutné procesy standardizovat, tedy stabilizovat a poté teprve miize dochézet k jejich
zlepSovani. Zasadnim ukolem pii implementaci standardizace, jak dale autor piredklada,
je nalezeni rovnovahy mezi zavaznymi postupy, které jsou zaméstnanciim pfedany a vytvoreni
jisté volnosti k inovovani a tvofivému piistupu pii plnéni cilti. Z tohoto tedy podle Likera
(2010) vyplyva, ze musi byt standardy dostatetné¢ konkrétni, aby byly pro uzivatele
jako uzitecné voditko a zaroveil musi byt dostate¢né obecné, aby povolovaly urcitou pruznost.

Podle Vochozky et al. (2012) standardizace soustfed’uje pozornost zejména na lidsky
pohyb a snazi se tvorit efektivni sekvence tak, aby byly co nejvice eliminovany pohyby

a ¢innosti, pii kterych se nevytvari pfidand hodnota.
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1.5.7

Podle autorti standardizace obsahuje tii zdkladni kameny, kterymi je:

Cas taktu — tedy Cas, ktery je nezbytny pro vyrobu produktu. Dale umoznuje planovat
dodavky v pfesném ¢ase a mnozstvi,

pracovni sekvence — coz znamend sdruzeni urcitych skupin operaci do jednoho procesu,
aby umoznil pracovnikovi vykonat zadany ukol v poZadované kvalité,

standartni zasoba rozpracovanych vyrobkli — vypoc€itavd minimalni moZnou zasobu

v systému Just-in-time (1.5.1 Just-in-time).

Systém 5S

Vochozka et al. (2012) ve své publikaci uvadéji, ze systém 5S se zaméiuje na pracovni

prostiedi, které¢ by mélo byt v kazdém piipadé Cisté a prijemné. Autofi dale piedkladaji

skutecnost, Ze nazev vznikl z ptivodniho oznaceni péti pravidel k uspotfaddéani pracovniho mista,

nebot’ upravené pracovisté pomaha zvysovat produktivitu prace. Svozilova (2011) jednotliva

oznaceni, ze kterych nazev tohoto systému vznikl, definuje z pohledu anglického souhrnu Sort,

Straighten, Shine, Standardize, Sustain nebo zjaponského souhrnu Seiri, Seiton, Seiso,

Seiketsu, Shitshuke. V ¢eském jazyce zatim nebyly nalezeny vhodné alternativy zacinajici

pismenem S, proto jednotliva slova jsou definovana, jak to uvadi ve své publikaci Svozilova

(2011) nésledovne:

tfidéni (angl. Sort, jap. Seiri) — cilem je odstranit vSechno, co nema pro pracovni
prostiedi vyznam,

umist'ovani (angl. Straighten, jap. Seiton) — jedna se o umisténi vSech potiebnych véci
tam, kde jsou nejvice po ruce, aby kazdy véd¢l, kde je najde,

uklid (angl. Shine, jap. Seiso) — poté€, co jsou potiebné véci uklizeny, je nutné provést
fadny uklid daného pracoviste,

standardizace (angl. Standardize, jap. Seiketsu) — vSechny c¢innosti by mély byt
standardizované tak, aby kazdy pracovnik véd¢l, jak a kam méa danou pomucku ulozit.
Postupy by mély byt zapracovany do pracovnich fadii a umisténé na viditelném miste,
udrZeni (angl. Sustain, jap. Shitshuke) —jedna se o postupy pravidelné kontroly a auditt

potadku.
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1.6 Procesni management

Trunecek (2003) ve své publikaci uvadi, Ze procesni management spoc¢iva na principu
integrace ¢innosti do ucelenych procesi. Jednotlivé dil¢i operace by tedy dle autora, jak dale
uvadi, méely byt uceleny do sjednocenych podnikovych procesti, ovladanych procesnimi tymy,
ktery by mély vytvotit maximalni pfidanou hodnotu pro kone¢ného zakaznika. Podle Dédiny
a Cejthamra (2005) se procesni management zamétuje na pii¢iny, coz znamena, Ze jako priinu
Spatnych vysledkl predpoklada Spatné probihajici procesy uvniti podniku. Takové procesy
je podle Trunecka (2003) nutné zménit tak, aby probihaly efektivné a byly eliminovany veskeré
¢innosti, které neptinasi zadnou hodnotu pro zékaznika. A pravé piima ndvaznost na zakaznika
a integrace jednotlivych ¢innosti do ucelenych procest jsou podle Dédiny a Cejthamra (2005)

hlavni zasadou procesniho managementu a poméhaji vytvorit synergicky efekt.

1.7 Mapovani procesnich toku
Kusturiak et al. (2010) ve své publikaci uvadé¢ji, Ze definovani procesit a vytvareni
procesnich map je kli¢ k objeveni kritickych procest, odhaleni potenciall, ale také k nalezeni
vhodného postupu pro zménu daného procesu. Hlavnim ucelem mapovani procesnich toku
je dle Svozilové (2011) zejména vizudlni dokumentace procesniho toku. Vysledkem
jsou dle autorky specialni diagramy, které obsahuji informace pro dalsi procesni analyzu
a pfinasi vyhody, mezi které naptiklad tadi:
e piehlednou a srozumitelnou dokumentaci vyvoje procesu v case,
e zachyceni mist a okamzikt, kdy v procesu dochazi k vétveni, prodlevam,
e vizualni vymezeni hranic procesu,
e rychlou signalizaci a odhaleni vyraznych problému procesu.
Jednotlivé typy procesnich diagramii budou uvedeny v nasledujicich podkapitolach.

Pozornost bude vénovana Spaghetti diagramu a procesni mape.

1.7.1 Spaghetti diagram

Jak Jurova et al. (2016) ve své publikaci uvadéji, Spaghetti diagram je jednou
ze zékladnich metod analyzy materidlového toku. Vyuziva se pfi mapovani interniho
materidlového toku, hleddni nejvice vhodné ptepravni cesty, ale také pfi navrhu layoutu
pracovisté. Déle autoii predkladaji skute¢nost, ze tato metoda je zalozena na principu presného
zakresleni kazdého pohybu pracovnika na pracovisti v Casovém useku. Pro zachyceni kazdého

pohybu ¢i piesunu se podle Jurové et al. (2016) vyuziva odlisnych barev.
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Naptiklad zbytecna cesta, kterou pracovnik podstoupi, miize byt naznacena, jak autofi
dale predkladaji, barvou cCervenou ¢i Cernou, a naopak pohyb pracovnika s materidlem muiize
byt oznacovan barvou modrou nebo Zlutou. Podle Svozilové (2011) jsou tyto diagramy vhodné
tam, kde je potieba zjednodusit a minimalizovat nadmérny pohyb materidlu po pracovisti,

lidi nebo také pohyb zachycenych informaci.

1.7.2 Procesni mapy

Ptedmétem zlepSovani dle Trunecka (2003) nejsou utvary ¢i organizace, ale zpravidla
to jsou procesy. Jak autor dale piedklada, jednotlivé spolecnosti by nemély provadét zlepSovani
svych ttvart prodeje ¢i vyroby, ale mély by zlepSovat tok prace, ktery v daném tutvaru probiha.
Jednou z moznosti, jak své podnikové procesy 1épe zvladat, je podle Trunecka (2003) jejich
pojmenovani tak, aby byly zahrnuty vSechny ¢innosti mezi zacatkem a koncem ptislusného
procesu.

Svozilova (2011) predklada, Ze obecné procesni mapy jsou diagramy, jejichz hlavnim
ucelem je prvotni analyza pfi stanoveni rozsahu projektu, a také slouzi jako vhodny
komunikac¢ni nastroj ve vSech fazich modelovani a dokumentovani procesti. Procesni mapa dale
podle Trunecka (2003) analyzuje redlny zivot spolecnosti, tedy jednotlivé procesy, subprocesy
a ¢innosti. Pficemz Svozilova (2011) upozoriiuje, ze procesni mapy neobsahuji hluboké detaily
procesu, a tak diky tomu mohou byt vhodné i pro analyzu slozitych procesnich systéml.
Toto Trunecek (2003) dopliuje, Ze v procesni mapach neni podstatné, kdo co d¢l4, ale co déla
a ze procesni mapa musi byt zejména jednoduchd a srozumitelnd. Jurova et al. (2016)
ve své publikaci uvadéji, ze jejim vysledkem je pak kvantifikace, délka a proporcionalita kazdé

operace a umoznuje tedy tak racionalizaci procesi.

1.8 Shrnuti charakteristiky logistickych procest

Prvi kapitola byla v prvni fadé¢ zamétfena na obecnou definici pojmu proces, ale také
definici logistického procesu. V nésledujici ¢asti byla vénovana také pozornost metodam tizeni
logistickych procesii. Postupnymi kroky poté kapitola pfes lean management piechazela
k systému, ktery se nazyva Toyota Production System. Tento systém je pro tuto praci velmi
dalezity, nebot’ pod sebe zahrnuje metody, které budou oporou pro analytickou ¢ast prace.
Metody, které spadaji pod Toyota Production System jsou v jednotlivych podkapitolach
zpracovany a definovany. Jedna se naptiklad o Just-in-time, Jidoka, Heijunka, Standardizované
prace nebo také systém 5S. V neposledni fad¢ je také velkd pozornost vénovana filosofii
Kaizen, kterd spocivd v malych, postupnych zménach, které nemusi spolecnosti piinést

hned znatelny piinos.
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Ovsem postupem casu prave tyto jednotlivé malé zmény mohou ptinést z dlouhodobého
hlediska pro spole¢nost velky ptinos a hodné velkou mirou tak pfispét k zajisténi poskytovani
sluzeb na té€ nejvyssi urovni a tim udrzet spolecnost na trhu. A pravé tato filosofie je pro
spolecnost Yusen Logistics (Czech) s.r.o. velmi klicova, coz bude v nasledujici, analytické casti
prace uvedeno.

V neposledni fad¢ je také velmi podstatnda pro samotnou analytickou ¢ast prace,
ktera bude spocivat v analyze vybranych procesti a naslednad implementace filosofie Kaizen
pravé na tyto vybrané procesy. Nakonec kapitoly byla pozornost vénovana procesnimu
managementu a mapovani procesnich toku.

Nasledujici cast prace bude jiz analyticky zaméfena a bude obsahovat analyzu

vybranych procesti probihajicich ve zvolené spolecnosti Yusen Logistics (Czech) s.r.o.
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2 ANALYZA VYBRANYCH LOGISTICKYCH PROCESU
V YUSEN LOGISTICS (CZECH) S.R.O.

Zatimco minula kapitola byla teoreticky zamétena a je reSerSi odbornych publikaci,
¢lankid nebo dalSich vystupti, tato kapitola se bude jiz zamétovat na analytickou ¢ast prace,
kterd bude zpracoviana na zdkladé internich materiald spolecnosti Yusen Logistics
(Czech) s.r.o. Vprvni tadé¢ bude pozornost veénovana piedstaveni spolecnosti,
ke které se veSkeré analyzované udaje vztahuji. Jak jiz z nazvu kapitoly vyplyva, bude se jednat
o analyzu logistickych procest, které probihaji ve spole¢nosti Yusen Logistics (Czech) s.r.o.,
nebude se ovSem zamétovat na vSechny procesy, které ve spole¢nosti probihaji, ale pozornost
bude vénovana pouze nékolika vybranym procesim. Mezi vybrané procesy budou patiit
procesy vychystavani dilit SEWS, LLP, REFR, a nakonec proces montaze a vychystavani dila
TRASK. Jednotlivé uvedené nazvy procest vyplyvaji z oznaceni, které jsou ve spolecnosti

pouzivany.

2.1 Predstaveni spoleCnosti
Pro zpracovani této diplomové prace byla vybrana spole¢nost Yusen Logistics,
ktera byla zalozena 28. unora 1955 jako spolecnost zaméfujici se na letecky primysl.
V soucasné dob¢ se ovSem jednd o jednu z piednich logistickych spole¢nosti, ktera tvofti sit’
propojujici Japonsko, Ameriku, Evropu, Vychodni Asii, Jizni Asii a Oceénii. Po celé této siti
poskytuje své logistické sluzby ve 43 zemich a regionech. Podnikovou kulturou spolecnosti
je Kaizen a Gemba. Pravé tato kultura napomaha spoleCnosti piinaSet lep$i vykon,
niz$i provozni naklady, ale také zlepSené procesy, coz piinasi konkuren¢ni vyhodu. Aby téchto
piinost spolecnost dosahovala, vyuziva také koncepci fizeni jakosti, kterou tvoii ¢tyfi zakladni
aspekty. Mezi tyto aspekty procesu fizeni patii:
e piezkoumani zakladnich postupii v oblasti zdravi a bezpe€nosti procesi s cilem zajistit
a spliiovat obchodni pozadavky,
e implementace standardni kvality na celou sit’ procest,
e projekty zlepSovani, které zvySuji efektivitu a nakladovou konkurenceschopnost kazdé
operace, kterd piindsi konkuren¢ni vyhodu,
e vyvinout standardizovany a stabilizovany cyklus Kaizen.
Pro své zékazniky spolecnost poskytuje fadu sluzeb, kterou poskytuji na té nejvyssi
urovni. V oblasti pfepravy poskytuji pfepravu pozemni (silnicni a Zelezni¢ni), leteckou

nebo také namoini. Dale spoleCnost také poskytuje sluzby skladovani a distribuce.
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Tyto sluzby zahrnuji naptiklad komplexni spravu skladd, dopravni a distribuéni sluzby,
prekladku a cross-docking nebo také sluzby s ptidanou hodnotou.

Na cesky trh spolecnost Yusen Logistics (Czech) s.r.o. vstoupila roku
2002 se zaméfenim na poskytovani profesionalnich sluzeb v ramci celého dodavatelského
feté¢zce. Zaméieni se tedy vztahuje na poskytovani sluzeb vysoké kvality, efektivni spravu
informaci, a nakonec také orientaci na specifické potfeby plynouci z pfedmétu podnikani.
Postupné spole¢nost vybudovala pét poboéek na uzemi Ceské republiky a také jednu na tizemi
Slovenské republiky. Celkové v Ceské a Slovenské republice zaméstnava okolo
520 zaméstnanci a vlastni vice nez 60 000 m? plochy. Rozmisténi pobodek po tzemi
Ceské republiky a jejich prostory jsou nasledujici:

e pobocka Krupka — 13 000 m?,

e pobocka Praha-Zli¢in — 1 000 m?,

e pobocka Praha-Strancice — 25 000 m?,

e pobocka Kolin-Ovéary — 24 000 m?,

e pobocka Brno — pouze obchodni kancelaf.

Posledni pobocka, ktera nebyla uvedena, tedy pobocka, kterd se nachazi na tizemi
Slovenské republiky se nachazi v Nitfe a jeji prostory ¢&itaji pouze 1 000 m?, stejné jako pobocka
Praha-Zlicin.

Tato prace bude ovSem zaméfena pouze na jednu ze zminénych pobocek na tizemi
Ceské republiky. Jedna se o pobo¢ku Yusen Logistics (Czech) s.r.o0., ktera se nachazi v Koliné
v prumyslové zoné¢ Ovcary. Tato pobocka byla zaloZzena s hlavnim zaméfenim na podporu
vyroby TPCA (Toyota Peugeot Citroén Automobile). Z celkové uvedené plochy 24 000 m?,
se kterou pobocka v Koling disponuje, je 20 000 m? vénovano pro automobilovy a primyslovy
sektor. Dale také pobocka nabizi parkovaci prostory pro 220 ptivést.

Pobocka v Koliné v primyslové zoné Ovcary svym zakazniklim nabizi sluzby jako
napiiklad dopravu v systému just-in-time, pii které vykonava denni dodavky od dodavatelt
az k vyrobnim linkam. Déle nabizi sluzby jako je vychystavani a tfidéni dild, ale také konecna
kontrola kvality jednotlivych dild. V neposledni fad¢ nabizi také pojistné zasoby, spravu
prazdnych obalti a dalsi sluzby, jako naptiklad:

e montaz a kompletace naraznikd,
e piebalovani a kontrola kvality skel,
e montdz a kontrola kvality stropti,

e kompletace a kontrola kvality baleni.
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2.2 Analyza vybranych logistickych procesi

Jak jiz bylo v tvodu kapitoly nastinéno, analytické ¢ast prace bude zamétena na vybrané
procesy, mezi které patii vychystavani dilii SEWS, LLP, REFR, a nakonec proces montaze
a vychystavani dili TRASK. Jednotlivé procesy budou v nasledujicich podkapitolach postupné
analyzovany, pfi¢emz hlavni pozornost bude vénovana asovym usektim jednotlivych ¢innosti,
které jsou soucasti danych procest. Yusen Logistics (Czech) s.r.o. je spolecnost, kterd vyuziva
pro vykonéavani svych procest jednotlivé metody a systémy spadajici pod Toyota Production
System, jez byly vysvétleny v pfedchozi, teoretické cCasti prace. Analyza vybranych
logistickych procesti a nasledny néavrh na jejich zlepSeni bude vychéazet z metody Kaizen

(viz 1.5.3 Kaizen), kterd znamena neustalé, postupné zlepSovani.
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Pro lepSi pfedstavivost, zejména pii pfesunu operdtora na pracovni pozice,
je na obrazku 3 vyobrazen layout spolecnosti Yusen Logistics (Czech) s.r.o.,
pricemz se nejedna o layout celého prostoru spolecnosti sidlici v Koliné v primyslové zoné
Ovcary, ale pouze casti, ke které se vztahuji procesy, na néz je zamétena pozornost. Velmi
dilezitym bodem pro tuto praci je zejména ICC, které se na obrazku 3 nachdzi v levém hornim
rohu. Toto oznaceni v plném svém znéni znamend Information Call Centrum a v dal$i Casti
prace bude oznacovan jako IC centrum. Dulezitost tohoto centra spofiva zejména v tom,
ze jednotlivé procesy, at’ uz se jedna o proces vychystavani dild SEWS, LLP ¢i REFR je vzdy
zapocCat pravé zde. V tomto centru ovSem procesy pouze nezacinaji, ale také zde konci,
nebot’ po vykonani prace se do tohoto centra operator opét vraci a uklada zde potvrzené
manifesty. Pro posledni proces, na ktery bude tato prace zaméiena, tedy montaz a vychystavani
dild TRASK, neni toto centrum podstatné. Z jakého divodu tomu tak je, bude uvedeno
v ptislusné podkapitole, kterd bude zamétfena praveé na tento proces.

Jednotlivé pracovni pozice, na kterych probihaji analyzované procesy, jsou vyznaceny
na obrazku 3. Cesta na tyto pozice dle obrazku 3 vede z IC centra po zeleno — bilé trase,
ktera je ve spole¢nosti nazyvana jako ,,chodnik®. Je ovSem nutné zdtiiraznit, Ze i v ptipadeé,
kdy se operator pohybuje po tomto ,,chodniku®, nikdy nema ptednost pted vysokozdviznym
vozikem. Je tedy nutné, aby operator pfi pohybu po hale dbal na bezpecnost a byl ohleduplny
jak viici vlastni osobé, tak také k ostatnim, aby nedochazelo k Zadné jm¢ na zdravi.

Jednotlivé pracovni pozice, kde probiha vychystavani dili REFR, LLP a SEWS,
se nachazeji vedle sebe. Tyto tfi pracovni pozice jsou ohrani¢eny a vyznaceny
na obrazku 3 ve spodni ¢asti. Je ovSem nutné zdliraznit, Ze se nejedna o zcela presné vyznaceni
rozlohy téchto pracovnich pozic, ale jednd se spiSe o orienta¢ni oznaceni, ve kterych prostorech
dochazi k vychystavani dilt u téchto jednotlivych procest. Jak jiz bylo dfive uvedeno, piesun
k t€émto pracovnim pozicim zacind v IC centru. Pfi¢emz pfibliznad vzdalenost, kterou musi
operator urazit vzdy na zacatku a na konci procesu je od IC centra k pracovni pozici:

e REFR - 61 metru,
e LLP - 88 metrq,
e SEWS — 127 metrti.

Mezi uvedené procesy nebyl zafazen proces montdze a vychystavani dili TRASK,
nebot’ umisténi jeho pracovni pozice se nachazi mimo tfi jiz uvedené procesy a také samotny
proces nezacind v IC centru, proto neni nutné uvadeét, jaka je vzdalenost mezi centrem a touto
pracovni pozici. Jeji umisténi 1ze na obrazku 3 vidét také ve spodni Casti, t€sné nad Grovni

pracovni pozice LLP.
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2.2.1 Grafické znazornéni pribéhu procesi

Na obrazku 4 je pomoci grafického zndzornéni vyobrazen pribéh u procesu
vychystavani dilt SEWS, LLP a REFR. JelikoZ vychystavani dili u téchto tii procest probiha
z regali, tak maji témet totozny prubéh tak, jak vyobrazeno na obrazku 4. Detailné rozepsané
postupy jednotlivych procestt budou v nasledujicich podkapitolach. Jediny proces, pti kterém
se vychystavaji dily TRASK ma sviij prubéh odlisny od téchto tfi procesl, coz je zplisobeno
tim, Ze do tohoto procesu neni zahrnuto IC centrum. Jinak je prubéh procesu velmi podobny
a také bude v pfislusné podkapitole popsan.

Naméfené ¢asy jednotlivych ¢innosti spadajicich do piisluSnych procest byly naméteny
vroce 2017. Méfeni probihala pomoci sledovani a stopovani operatord pii vykonavani
jednotlivych ¢innosti, které budou v nasledujicich podkapitolach uvedeny. U kazdého procesu
probéhlo 8 meéteni tak, ze méfeni probihalo v riznych Casech a také u rGznych operatort,

protoze kazdy vykonava jednotlivé ¢innosti jinak dlouhou dobu.

Piesun
operatora
na pracovni

IC centrum - - Evidence time Priprava
odebrani sheet, pFiprava prazdneé
dokumentt dokumentt palety

Skenovani,
vychystani,
ulozeni dild

Zahajeni
vychystavani
dild

Vlozeni vika
na paletu,
inspekee

Paskovani,
likvidace
odpadu

Piesun
operatora
do IC centra

IC centrum -
uloZeni
dokumentii

Zapis do
evidence time
sheet

Odvoz palet
/ potvrzeni
dokumentt

Obrazek 4 Grafické znazornéni pribéhu procesu (autor)

2.2.2 Vychystavani dili SEWS

V tomto procesu se jedna o vychystavani dilt, kterymi jsou kabely do automobilu.
Nejedna se ovsem o vychystavani kabelu jednoho po druhém, tedy jednotlivych kabelt,
ale celych svazkti kabelii. Jedna se napiiklad o svazky motorovych kabelii ¢i kabeli
do zapalovani. Proces vychystavani téchto dili probihd kazdy den pétkrat, pfiCemz v ramci

jednoho procesu dochazi k vychystavani ¢tyt palet.
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Proces vychystavani dilit SEWS je zapocat v IC centru, kde si operator na pocatku
procesu vyzvedne potiebné dokumenty, dle kterych nasledné provede vychystavani
pozadovanych dilti. Z IC centra se poté operator pfesune na pracovni pozici (viz. obrazek 3),
kde provede vychystavku. Po piichodu na pracovisté provede operator zépis do evidence time
sheet, kam zapiSe své jméno, datum a Cas zah4jeni ¢innosti (po ukonceni Cinnosti také zapise
cas dokonceni prace a svym podpisem potvrdi vychystani dilt). Po zépisu do evidence
si operator ptipravi dokumenty, tedy roztfidi manifesty a kanbany. Tiidéni manifest a kanbana
slouzi zejména pro prehledné, rychlé a bezchybné vychystani pozadovanych dilt.

Po uskutecnéni ptedchozich ¢innosti si operator pfipravi prazdné palety, na které bude
nasledné vychystavat pozadované boxy s dily. Poté je jiz vSe potiebné pfipraveno a dochazi
k zahajeni vychystvaani. Operator naskenuje pomoci skeneru prvni manifest, diky cemuz
presné zna, na jakou pozici se ma presunout a jaky box s dily vychystat. Pfesune se tedy
na prvni pick pozici, na které provede naskenovani palety a také Empty tagu, ¢imz pfifadi
vychystavanou paletu k unikétnimu ¢arovému kodu. Poté jiz operator odebere vychystavany
box z pick pozice a ulozi ho na prazdnou paletu. Naskenuje ¢arovy kod, ktery je na odebraném
boxu dodavatele a pfislusny kanban, ktery nésledné vlozi pied origindlni boxovy Stitek.
Nakonec také naskenuje svazek dilii, které jsou ve vychystavaném boxu. Nasledné se operator
pfemisti na dalsi pozici, kde stejnym postupem provede vychystani dilti do dalSiho boxu. Timto
zpusobem operator pokracuje do té doby, dokud neprovede vychystani vSech pozadovanych
box1l dle manifestu.

Na kazdém vychystavaném manifestu dochdzi vzdy také k vychystavani dilt
od dodavatele z Maroka. V tomto pfipad¢ se jedna o vychystavani dili do TPCA boxu
z kartonového obalu dodavatele, coz plyne z toho, Ze se jednd o dodavatele z jiné lokace,
presnéji z Maroka. Nejedna se tedy o vychystavani dila, které jsou jiz v TPCA boxu.
Vychystavani dili od tohoto dodavatele tedy zahrnuje odebrani kartonového obalu s dily
z pick pozice, samotné vychystani dili do TPCA boxu a také naslednou likvidaci a ulozeni
kartonového obalu na urenou pozici. Z tohoto divodu je tedy vychystani dili od dodavatele
z Maroka casové delsi.

Po vychystani celé odvolavky operator vyjme z vychystanych boxi ptivodni
dodavatelské Stitky a nasledné ulozi na vychystané palety viko. Poté operator oznaci vika
ptislusnym Skid labelem.

Pro ovéfeni bezchybného vychystani dilii probihd takzvand inspekce, ktera slouzi
pro zpétnou kontrolu pomoci ru¢niho skeneru. Jedna se o kontrolu, zda bylo vychystano

pozadované mnozstvi boxil s pozadovanymi dily.
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Po ukonceni inspekce operator zapaskuje vyhotovené palety. Paskovani zahrnuje piesun
pro ruc¢ni paskovacku, zapaskovani, ale také jeji vraceni na své ur¢ené misto a navrat operatora
na pozici. Poté jiz operator pouze potvrdi vSechny manifesty, ¢imz provede potvrzeni
o vychystani pozadovanych dilii. Nakonec odveze vychystané palety na zadanou pozici a vraci

se zpét ze své pracovni pozice do IC centra, kde zalozi potvrzené manifesty.

Tabulka 2 Namétené Casy jednotlivych ¢innosti pii vychystavani dilt SEWS (s)

Cislo méFeni / ¢innost 1 2 | 3 | 4| 5|6 | 718 0

Piesun z ICC na pracovisté 100 | 110 95| 112 90 | 112 95 92 | 102,0
Evidence time sheet 12 9 10 7 9 10 10 8 9.4
Ptiprava dokumentti 20 19 20| 23 20| 26| 23 22 21,6
Ptiprava prazdné palety 8 9 7 10 18 15 9 11 10,9
Zahajeni vychystavani 45 29 30 26 16 | 30 12 15 25,4
Skenovani boxt 36 | 29| 23 32| 32 25 30 | 26 29,1
Vychystani dili Maroko 52 57 | 48 56 | 49 59 60 | 55 54,5
Prechod mezi pozicemi 5 6 8 5 6 4 11 4 6,1
Vlozeni vika na paletu 18 24 20 16 21 21 20 22 20,3
Inspekce (kontrola) 193 | 188 | 145 | 138 | 220 | 100 | 138 | 131 | 156,6
Paskovani 66 51 53 75 51 55 53 56 57,5
Potvrzeni manifestl 21 13 10 20 36 24 20 19 20,4
Odvoz hotovych palet na pozici 54 56 62 32 52 36 52 45 48,6
Ptesun na ICC z pracovisté 105 | 100 95 | 108 97 | 104 90 95 99,3

Zdroj: Autor

Tabulka 2 zachycuje naméfené Casy jednotlivych Cinnosti, které spadaji do procesu
vychystavani dilit SEWS. Jednotlivé naméfené Casy, vCetné celkovych primérnych casi
jsou v tabulce 2 uvadény v sekundach. Jak je z tabulky 2 patrné, k nejdelSimu primérnému
casovému useku dochdzi pti ¢innosti inspekce, tedy pramérné 156,6 sekund, coz je ovSem také
ovlivnéno skutecnosti, Ze se jedna o inspekci Ctyt palet, nebot’ vychystavani dilit SEWS probiha
po Ctyfech paletach v ramci jednoho procesu. Vysokych hodnot nabyvaji také primérné ¢asové
useky ptesunu z IC centra a nasledny ndvrat po dokonceni vychystavani dilti. Naopak
nejkratSiho primérného casového tuseku dosahuje piechod operatora mezi jednotlivymi

pozicemi, ze kterych odebird pozadovany box s dily.
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Tabulka 3 Vypocet primérného ¢asu vychystani jedné palety dild SEWS

Pocet Prumérny cas
Cinnost g) opakovani na jednu paletu
() (s)
Ptesun z ICC na pracovisté 102,0 0,25 25,5
Evidence time sheet 9,4 2,00 18,8
Ptiprava dokumentt 21,6 1,00 21,6
Ptiprava prazdné palety 10,9 1,00 10,9
Zahajeni vychystavani 25,4 1,00 25,4
Skenovani boxt 29,1 11,00 3204
Vychystavani diltt Maroko 54,5 1,00 54,5
Ptechod mezi pozicemi 6,1 11,00 67,4
Vlozeni vika na paletu 20,3 1,00 20,4
Inspekce (kontrola) 156,6 0,25 39,0
Paskovani 57,5 0,25 14,4
Potvrzeni manifest 20,4 0,25 5,1
Odvoz hotovych palet na pozici 48,6 0,50 24,3
Ptesun na ICC z pracovisté 99,3 0,25 24.8
CELKEM 661,6 30,80 672,4

Zdroj: Autor

Tabulka 3 zobrazuje vypocet potiebného ¢asu na vychystavku jedné palety dilit SEWS.
Ve druhém sloupci tabulky 3 jsou souhrnné primémé casy jednotlivych cinnosti,
které jsou preneseny z predchozi tabulky 2. Tieti sloupec zaznamenava pocet opakovani
uvedenych cCinnosti. Napfiklad evidence time sheet je vtabulce 3 uvedeny dvakrat,
protoze zapis probihd jak na pocatku zahajeni Cinnosti, tak také na jejim konci. Skenovani
a ulozeni boxu na paletu probiha pfi vychystavani kazdého boxu s dily zvlast, proto je uvedeno
jedenact opakovani, nebot’ dochédzi k vychystani jedendcti boxt a k jednomu vychystani dila
Maroka (dily od dodavatele zlokace Maroka). Také v ptipad€ prechodli mezi pozicemi
je uvedeno jedenact opakovani, nebot’ prvni piechod je zachyceny v Case pro zahdjeni
vychystavani. Poté operator vykona dalSich jedenact prechodli mezi pozicemi pro vychystani
zbyvajicich pozadovanych boxt. Cinnosti paskovani vychystanych palet, potvrzeni manifestt,
ale také zavéreCna inspekce ma uvedeno pocet opakovani 0,25, nebot' se jednad o Ctyii
vyhotovené palety, proto se primérny ¢as zminénych ¢innosti rozd€li na ctvrtiny. V posledni
fad¢ také pocCet opakovani piechodu operatora z IC centra na pracovni pozici a jeho navrat

do centra zpét po vychystani vSech pozadovanych palet je v tabulce 3 uveden jako 0,25.
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Tento pocet opakovani je ze stejného diivodu, jako u ptedchozich zminénych cinnosti.
Odvoz hotovych palet je uveden jako pocet opakovani 0,5, protoze operator odvazi vyhotovené
palety po dvou.

Posledni, ¢tvrty sloupec tabulky 3 vykazuje priimérny ¢as vychystavani dili na jednu
paletu. Tento Cas se vypocitd jako soucin prumérnych ¢asii jednotlivych ¢innosti a jejich pocet
opakovani, tedy druhého a tfetiho sloupce. Celkovy primérny ¢as vychystani jedné palety,
jak je v tabulce 3 uvedeno, vychazi na 672,4 sekund, coz v piepoctu vychazi na 11 minut
a 12 sekund.

Jelikoz pti tomto procesu dochdzi ke kompletaci Ctyf palet, a ne pouze jedné,
neni primérny Cas potiebny na jednu paletu pro tento proces jako celek konecny.
Primérny Cas na jednu paletu je tedy nutné vyndsobit ¢tyimi, z cehoz vyplyva celkovy cas

procesu, ktery se rovna 44 minutam a 50 sekundam.

2.2.3 Vychystavani dili LLP

V tomto procesu dochéazi k vychystdvani dild LLP, kterymi jsou strukturalni lepidla.
Tato technologie konstrukénich lepidel slouzi zejména pro uchyceni a udrzeni jednotlivych
oblasti vozidel, aby funkce vozidla dosahovala pozadované¢ho vykonu. K tomuto procesu
vychystavani téchto dili dochazi ve spole¢nosti pétkrat za den, ptficemz dochazi
vzdy k vychystani pouze jedné palety, coz je rozdil oproti procesu vychystavani dilt SEWS,
pti kterém, jak jiz bylo diive uvedeno, dochéazi k vychystani Ctyt palet.

Proces vychystavani diltt LLP ma velmi podobny priibéh, jako tomu bylo u dild SEWS.
Stejné, jako v piedchozi podkapitole 2.2.2 Vychystavani dila SEWS, proces vychystavani dila
LLP je zahajen v IC centru, ve kterém si operator vyzvedne potfebné dokumenty k vychystavce
a poté nasleduje pfesun na pracovni pozici. Na dané pracovni pozici, kterou lze vidét
na obrazku 3, provede v prvni fad€ operator zapis do evidence time sheet, do které zapiSe své
jméno, datum a Cas zahajeni své Cinnosti. Nasledné si pfipravi a roztiidi dokumenty,
tedy manifesty a kanbany, které si vyzvednul na poc¢atku procesu v IC centru. Poté, co méa
dokumenty roztfidéné, ptipravi si prazdnou TPCA paletu a boxy, do kterych bude vychystavat
pozadované dily. Po vykonani vSech téchto zminénych ¢innosti, nasleduje samotné vychystani
dila.

Stejné jako u procesu SEWS je proces vychystdvani téchto dili zahdjen skenem
manifestu, diky ¢emuz operator poznd, ze které pickovaci pozice ma odebrat ptislusny box.
Nasleduje tedy piesun operatora na prvni pick pozici, kde naskenuje Pallet ID a nasledn¢ také

Empty Tag, ¢imz ptifadi vychystadvanou paletu k unikatnimu ¢arovému kodu.
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Odebrany box zpick pozice operator ulozi na vychystavaci stil a nésleduje samotné
vychystavani dilt z boxu. V prvni fadé si pfi vychystavani operator pfipravi prazdny TPCA
box, do kterého se jednotlivé dily vychystavaji. Poté naskenuje ¢arovy kod na boxu dodavatele
(odebrany box z pick pozice) a také prislusny kanban, ktery néasledné vlozi do ptipraveného
TPCA boxu. Samotné vychystavani dilt LLP probihd v poméru 1:1, coZ znamend, Ze jeden
odebrany box z pick pozice je vychystan do pfipravené¢ho prazdného TPCA boxu. Vychystany
TPCA box je nasledn¢ ulozen na ptipravenou prazdnou paletu a nasleduje stejnym postupem
vychystavani dalSiho boxu. Tento proces operator opakuje, dokud dle manifestu nevychysta
vSechny pozadované boxy. V celkovém rozsahu namétenych cast je také zohlediiovan ¢asovy
usek, ktery je pottebny pro rozklad kartonovych boxt, tedy boxt dodavatele, ze kterych jsou
pozadované dily vychystavany do TPCA boxt.

Po vychystani vSech pozadovanych dili pfichazi na fadu ulozeni vika na vychystanou
paletu a jeji oznaCeni Skid labelem. Pro zpétnou kontrolu, zda prob&hlo vychystani vSech
pozadovanych dili, provede operator inspekei, kterd, jak je uvedeno v tabulce 4, trva kratsi
Casovy usek v porovnani s inspekci v procesu SEWS, nebot’ v tomto ptipad¢, tedy pii procesu
vychystavani dilti LLP se jedna pouze o jednu vychystanou paletu. Po inspekci nasleduje pfesun
pracovnika pro ruéni ,,paskovacku®, zapaskovani palety, nasledné umisténi ,,paskovacky*
zpét na ur¢enou pozici a samotny ndvrat operatora na svou pracovni pozici.

Mezi posledni Cinnosti, které se zatazuji do tohoto procesu, patii také, stejné jako
v ptredchozim popisovaném piipadé potvrzeni manifestli, ¢imz operator provede potvrzeni
0 vychystani pozadovanych dili. Poté operator provede zépis do evidence time sheet,
do které doplni jiz vyplnéné tidaje o €as dokonceni své ¢innosti a podpis. Nakonec nésleduje
piesun operatora zpét do IC centra, kde ulozi potvrzené manifesty a odebere si potiebné
dokumenty pro svoji naslednou praci.

Naméfené hodnoty (uvedeny v sekundach) jednotlivych c¢innosti jsou uvedené
v tabulce 4. Tato tabulka vypovida o tom, jak jsou ¢innosti spadajici do procesu vychystavani
dila LLP primémé casové narocné. Nejdelsi casovy usek, tedy 129,6 sekund,
jak tabulka 4 vypovida, je zavérecné zapaskovani vychystané palety. Naopak nejkratsi ¢asovy
usek, 9,5 sekund vyZzaduje ¢innost skenovani boxu / kanbant. Do této Cinnosti spada kromé
skenovani také ulozeni boxu na paletu, nejedna se tedy pouze o samotny sken boxu.
Oproti predchozi podkapitole (2.2.2 SEWS) lze vidét rozdil v primérnych Casech, které souvisi
s pfemistovanim do nebo z IC centra, coz je zpisobeno tim, Ze pozice, na které probiha
vychystavani dili LLP, je k centru blize nez pozice, kde probihd vychystavani dild SEWS
(viz obrazek 3 Layout haly Yusen Logistics (Czech s.r.0.)).
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Tabulka 4 Namétené Casy jednotlivych ¢innosti pfi vychystavani diltt LLP (s)

Cislo méfeni / ¢innost 1 2 3 4 5 6 7 8 o

Ptesun z ICC na pracovisté 55 54 62 49 51 54 52 56 54,1
Evidence time sheet 17 15 9 14 12 16 21 23 15,9
Ptiprava dokumentt 29 45 21 38 34 31 27 29 31,8
Ptiprava prazdné palety 71 65 48 77 71 67 53 66 64,8
Zahajeni vychystavani 12 15 26 13 16 18 20 14 16,8
Vychystani jednoho boxu 62 49 48 83 34 75 20 24 49,4
Skenovani box / kanban 5 9 6 17 10 12 8 9 9,5
Vlozeni vika na paletu 24 24 35 23 24 26 23 19 24,8
Likvidace odpadu 27 41 51 42 28 33 37 30 36,1
Inspekce (kontrola) 94 46 77 65 62 55 71 50 65,0
Paskovani 198 | 104 | 132 | 115 | 122 | 105 | 133 | 128 | 129,6
Potvrzeni manifestt 15 16 22 17 19 17 20 16 17,8
Piesun na ICC z pracovisté 49 55 70 61 55 59 54 58 57,6

Zdroj: Autor

Casy a hodnoty potiebné pro vypodet ¢asu potiebného na vychystani jedné palety dil
LLP, je zfegmé ztabulky 5. Druhy sloupec obnasi ptenesené¢ celkové prumérné casy
jednotlivych ¢innosti z pfedchozi tabulky 4. Tieti sloupec zobrazuje pocet opakovani,
tedy kolikrat se dana ¢innost v procesu opakuje pfi vychystdvani jedné palety. V ptipadé
vychystavani jedné palety téchto dili se vétsSina ¢innosti vykonava pouze jednou, coz je také
z tabulky 5 zieyjmé. Jediné Cinnosti, které se v tomto procesu vykonavaji vice nez jednou,
je zapis do evidence time sheet, nebot’ probiha na zacatku a na konci ¢innosti. Nasledn¢ také
vychystani jednoho boxu a skenovani boxu / kanbanu. Obé posledni zminéné cinnosti
se opakuji pfi procesu vychystavani jedné palety dvacetkrat, nebot’ podle informaci od vedeni
spolecnosti se prumérné vychystavaji palety s dvaceti boxy. Posledni, ¢tvrty sloupec zobrazuje
prumérny ¢as potfebny na vychystani jedné palety. Tento primérny Cas se ziska jako soucet
pramérnych cast jednotlivych Cinnosti, které se vypocitaji jako soucin druhého sloupce,
tedy celkového primérného Casu a tietiho sloupce, tedy poctu opakovani ¢innosti.

Vysledny celkovy primérny ¢as na jednu paletu je 1707,5 sekund, coz je v pfepoctu
28 minut a 28 sekund. Celkovy primérny ¢as potiebny na vychystani jedné palety je v tomto
pripade¢ také roven celkovému Casu celého procesu, nebot’ na rozdil od vychystavani dilt SEWS

se pfi tomto procesu vychystava pouze jedna paleta.
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Tabulka 5 Vypocet primérného ¢asu vychystani jedné palety dila LLP

o Pocet Primérny ¢as
Cinnost (s) opakovani na jednu paletu
) (s)
Piesun z ICC na pracovisté 54,1 1 54,1
Evidence time sheet 15,9 2 31,8
Priprava dokumentt 31,8 1 31,8
Ptiprava prazdné palety 64,8 1 64,8
Zahajeni vychystavani 16,8 1 16,8
Vychystani jednoho boxu 49,4 20 987,5
Skenovani box / kanban 9,5 20 190,0
Vlozeni vika na paletu 24,8 1 24,8
Likvidace odpadu 36,1 1 36,1
Inspekce (kontrola) 65,0 1 65,0
Paskovani 129,6 1 129,6
Potvrzeni manifest 17,8 1 17,8
Ptesun na ICC z pracovisté 57,6 1 57,6
CELKEM 573,0 52 1707,5

Zdroj: Autor

2.2.4 Vychystavani dili REFR

Proces vychystavani dili REFR je zapocat stejné, jako tomu bylo v pfedchozich dvou
analyzovanych pfipadech v IC centru, kde si operator vyzvedne potiebné manifesty.
Poté se operator piesune na pracovni pozici, kterou lze vidét na obrazku 3 (Layout haly Yusen
Logistics (Czech s.r.0.)). Po pfesunu na urenou pozici se operator v prvni fadé zapise
do evidence time sheet, do které zapiSe své jméno, datum a ¢as zahajeni své ¢innosti. Nasledné
si pripravi dokumenty, tedy roztfidi si potfebné manifesty a kanbany. Nez zane samotné
vychystavani dili REFR, tak si operator v prostoru pracovni pozice pfipravi paletu s prazdnymi
boxy TPCA, do kterych bude nasledné vychystavat.

Poté jiz dochazi k zahdjeni samotného vychystavani, kdy v prvni tfadé¢ operator
naskenuje prvni manifest, pfesune se na prvni pick pozici, kde naskenuje Stitek palety,
ze které bude odebirat box dodavatele a také Empty Tag, ¢imz pfifadi vychystavanou paletu
k ptislusnému ¢arovému kodu. Samotné vychystavani diltt REFR lze rozd¢lit na vychystavani
takzvanych malych a velkych dilii. Tento krok zahrnuje odebrani vychystavaného boxu z pick
pozice, ktery operator ulozi na piebalovaci sttil. Poté operator naskenuje carovy kod dodavatele

a prislusny kanban, ktery vlozi do boxu TPCA.
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Nasledné provede samotny vychystani dilti z boxu dodavatele do pfipraveného TPCA
boxu. Vychystany box pak operdtor ulozi na pfipravenou prazdnou paletu TPCA. Timto
zpusobem pak probiha tento proces stale dokola do doby, nez operator vychysta cely manifest,
tedy vSechny pozadované boxy.

Po vychystdni celého manifestu se operator piemisti pro viko, které ulozi
na vychystanou paletu a oznaci ji Skid Labelem. Poté provede inspekci, tedy zpétnou kontrolu,
zda bylo vychystano potiebné a pozadované mnozstvi materidlu. Po provedeni inspekce
operator zapaskuje vychystané palety, provede zapis do evidence time sheet, kam zapiSe Cas
dokonceni ¢innosti. Naslednou kontrolou a podpisem manifestli potvrdi provedeni vychystani
pozadovanych dilt. Cely proces pak operator zakonci tim, Ze se piesune zpét do IC centra,

kde zalozi potvrzené manifesty na ptisluSné misto a tim je proces ukoncen.

Tabulka 6 Namétené Casy jednotlivych ¢innosti pfi vychystavani dili REFR (s)

Cislo méfeni / ¢innost 1 2 3 4 5 6 7 8 (4

Ptesun z ICC na pracovisté 45 47 41 44 42 45 48 42 44,3
Evidence time sheet 9 7 12 8 16 15 12 9 11,0
Ptiprava dokumentti 26 34 37 30 28 38 31 27 314
Ptiprava prazdné palety 48 51 53 56 40 53 55 49 50,6
Zahajeni vychystavani 45 32 47 32 27 31 36 36 35,8
Vychystavani — velké dily 65 68 54 42 81 59 58 68 61,9
Vychystavani — malé dily 152 | 180 | 181 | 144 | 167 | 287 | 183 | 272 | 195,8
Skenovani box / kanban 4 4 5 4 3 5 5 4 4,3
Vlozeni vika na paletu 25 26 25 24 23 22 19 21 23,1
Likvidace odpadu 20 19 16 18 18 21 26 21 19,9
Inspekce (kontrola) 90 88 56 90 55 56 94 68 74,6
Paskovani 65 75 69 80 90 95 78 69 77,6
Potvrzeni manifestl 14 34 26 24 32 19 25 28 25,3
Piesun na ICC z pracovisté 45 46 40 49 48 44 45 48 45,6

Zdroj: Autor

Z tabulky 6 je patrné, jaké jsou jednotlivé naméfené cCasové Useky (v sekundach)
jednotlivych ¢innosti, které patii do procesu vychystavani dili REFR. Posledni sloupec
zobrazuje, jaké jsou prumérné cCasy uvedenych Cinnosti. Nejdelsi primérny Casovy Usek
je 195,8 sekund, pricemz se jedna o vychystavani malych dili. Rozdil ve vychystavani velkych
a malych dilt je zejména v tom, Ze v piipadé velkych dili dochazi k vychystani pouze 20 kust

do TPCA boxu.
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Zatimco u dili malych se vyuziva Sablona, do které¢ je mozné vlozit 75 kust,

coz je pocet, ktery je pozadovany a operator tak nemusi zdlouhavé dily pocitat, ale pouze

je naskladéa do Sablony a poté je ulozi do prazdného TPCA boxu. Nejkratsi praimérny ¢asovy

usek, tedy 4,3 sekundy je potiebny pro ¢innost skenovani boxti / kanbanti.

Tabulka 7 Vypocet primérného €asu vychystani jedné palety dilt REFR

o Pocet Primérny ¢as
Cinnost (s) opakovani na jednu paletu
) (s)

Piesun z ICC na pracovisté 44,3 1 44,3
Evidence time sheet 11,0 2 22,0
Priprava dokumentt 31,4 1 31,4
Ptiprava prazdné palety 50,6 1 50,6
Zahajeni vychystavani 35,8 1 35,8
Vychystavani — velké dily 61,9 14 866,3
Vychystavani — malé dily 195,8 4 783,0
Skenovani box / kanban 43 18 76,5
Vlozeni vika na paletu 23,1 1 23,1
Likvidace odpadu 19,9 1 19,9
Inspekce (kontrola) 74,6 1 74,6
Paskovani 77,6 1 77,6
Potvrzeni manifest 25,3 1 25,3
Pfesun na ICC z pracovisté 45,6 1 45,6
CELKEM 701,0 48 2175,9

Zdroj: Autor

Tabulka 7 vykazuje potifebné tidaje pro vypocet primérného Casu na vychystani jedné

palety dild REFR. Stejné jako v jiz analyzovanych ptipadech, druhy sloupec je pienesen

z ptedchozi tabulky 6 a jedna se o primérné Casy uvedenych Cinnosti. Treti sloupec vykazuje

pocet opakovani ¢innosti potfebnych k vychystani jedné palety. Evidence time sheet ma pocet

opakovani dvakrat, nebot’ zapis probiha na zacatku, ale také na konci samotného vychystavani.

Vychystavani velkych dilt se opakuje Ctrnéactkrat, nebot’ podle informaci vedeni spole¢nosti

dochazi pfi vychystavce jedné palety k vychystani téchto dili primérné praveé ctrnéctkrat.

K vychystavani malych dilt pak dochdzi pti kompletaci jedné palety primérné ctytikrat,

coz udava také pocet opakovani této ¢innosti.
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Soucet vychystavani velky a malych dili pak udava pocet opakovani ¢innosti skenovani
boxt / kanbant, ke které dochazi u kazdého vychystaného boxu. Ostatni cCinnosti
pii vychystavani jedné palety probihaji pouze jednou.

Celkovy primérny cas, ktery je potfebny pro vychystani jedné palety dili REFR udava
ctvrty sloupec, ktery je vysledkem soucinu druhého a tietiho sloupce. Celkovy prumérny
potfebny ¢as na jednu paletu, jak je v tabulce 7 uvedeno, je 2 175,9 sekund, coz je v piepoctu
36 minut a 16 sekund. V tomto ptipad¢ je také celkovy priimérny ¢as potfebny na vychystani
jedné palety roven celkovému pramérného ¢asu tohoto procesu, nebot’ v tomto procesu dochazi

k vychystavani pouze jedné palety.

2.2.5 Vychystavani dili TRASK

V tomto procesu dochazi k montazi a vychystavani dilt TRASK, kterymi jsou stropy
do automobilt. Na rozdil od piedeslych analyzovanych procesti nedochazi pii tomto procesu
pouze k vychystavani jednotlivych dilti. Do jednotlivych dilti jsou také montovany napiiklad
ramecky ¢i podlozky dle pozadavkl zdkaznika. Jednd se tedy také o montaz jednotlivych
vychystavanych dili. K procesu vychystavani téchto dilti dochazi Sestkrat za den, pficemz
jeden proces zahrnuje vychystani Ctyt az péti palet.

Poslednim procesem, na ktery je tato prace zaméiena, je tedy montdz a vychystavani
dild TRASK. Velkym rozdilem od ptfedeslych analyzovanych procest je, Ze operator nemusi
pro potiebné dokumenty k montdzi stropti do IC centra, nebot’ pfimo na pracovni pozici
(viz obrazek 5), kde se montaz uskuteciuje, je operatorim k dispozici pocitac s tiskarnou,
ve které Ize potfebné dokumenty (manifesty, kanbany, skid label) vytisknout. Odpada tedy
piesun operatora z IC centra a také jeho navrat po vychystani pozadovanych dilt.

Proces montaze a vychystavani dili TRASK je zapocat ptipravou dokumentd,
tedy rozttidéni manifestl a kanbani. Poté si operator pfipravi paletu na montaz, kterou odebere
ze zaskladnovaci pozice a pfresune ji na montazni pozici. Aby operator mohl zacit s montazi
dil, musi nejprve z piivezené palety sejmout kryci igelit a nasadit na paletu ochranné rohy.
Nasledné si operator pfipravi prazdnou zavésnou paletu, do které se zavéSuji namontované
stropy. Nez zapocne samotnd montdz, provede operdtor celkové naskenovani palety
do systému, tedy naskenuje palet ID a také Empty tag. Nasledné také operator provede sken
prislusného kanbanu, ktery vlozi do kanbanové kapsy v zavésné paleté.

Prvnim krokem pfi vychystdvani dild je nalepeni podlozZek, které se na jednotlivé dily
lepi dle pozadavki zédkaznika. Poté operator provede vizudlni kontrolu, zda neni dil Zddnym

zpusobem poskozeny. Pokud je dil v potadku, odebere ramecek, ktery do dilu vlozi.
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V ptipadé, ze dil neobsahuje Zadné poskozeni a obsahuje vSechny pozadované komponenty,
které ma obsahovat, zavési namontovany dil do zavésné palety. Timto zplisobem operator
pokracuje do té doby, dokud neni zavésna paleta naplnénd. Vychystanou zavésnou paletu
operator uzavie a odveze ji z mista montaze, které je vyznaceno na obrazku 5 modrou barvou
na externi kontrolu, kterd je vyznacCena barvou Cervenou. V piipad€, ze je zaveésna paleta
jiz externé zkontrolovéna, teprve poté ji odvazi na urcenou pozici. Poté si operator piipravi
dalsi prazdnou zavésnou paletu a pokracuje dale v montazi dilti do té doby, dokud nevychysta
cely manifest. Po vychystani vSech dilt, tedy celého manifestu, provede do néj operator zapis
jména, datumu a svym podpisem potvrdi vychystani pozadovanych dil.

Obrazek 5 schematicky vykazuje trasu pfesunu vychystané palety z montazni pozice
na misto, kde probihd externi kontrola. Ptfi externi kontrole dochéazi k opétovnému
zkontrolovani vychystanych dilii, zda prob&hla montaz v potfadku a dil neni zddnym zpiisobem
poskozeny. Jak jiz bylo dfive uvedeno, modie zvyraznéna Cast obrazku 5 znaci prostor,
ze které¢ho se vychystana paleta odebird a Cervené vyznaceny prostor pak vyznacuje pozici,

kam se paleta ptfesouva na kontrolu.

][] o] [om]
.""l TRASK

E] EDED
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Obrazek 5 Schematicky presun vyhotovené zaveésné palety (Yusen, 2017)

Tabulka 8 vykazuje namétené Casy (v sekundach) jednotlivych ¢innosti, které probiha;ji
v procesu montaze dilit TRASK. Z tabulky 8 je patrné, Ze nejdelsi casové tseky jsou zapotiebi
zejména u ¢innosti ptipravy palety na montaz a odvozu vychystané palety na externi kontrolu.
U cinnosti odvozu vychystané palety na externi kontrolu je primérny ¢asu trvani pomérné
dlouhy, coz je zptusobeno tim, jakou vzdalenost musi operator s pomoci vysokozdvizného
voziku urazit s kazdou vychystanou zavésnou paletou. Trasa tohoto pfesunu je vyobrazena
na obrazku 5. Naopak nejkrat$i ¢asové useky jsou zapotiebi u Cinnosti ptipravy dokumentt,

namontovani ramecki ¢i zavéSeni namontovaného dilu do palety.
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Tabulka 8 Namétené Casy jednotlivych ¢innosti pii vychystavani dild TRASK (s)

Cislo mé¥eni / innost 1|2 |3 (4|56 | 7]8 o

Ptiprava dokumentt 8 6 7 4 9110 12 6 8
Ptiprava palety na montaz 87 | 55| 65| 63| 66| 75| 68 | 65 68
Ptiprava prazdné palety 28 | 33 | 42| 35| 30| 39| 35| 41 35
Naskenovani do systému 39| 1414 25| 12| 15| 14| 11 18
Nalepeni podlozek (dle typu) 17|13 16| 11| 18 | 23 | 15| 13 16
Odebrani a kontrola dild 25124122119 | 24| 19| 20| 18 21
Namontovani rdimecku 10| 11| 12 | 11 | 12 6 9 9 10
Zavéseni dilu do palety 5 41 5 5 7 6| 7| 5 6
Odvoz hotové palety na externi kontrolu 741 70 | 69 | 72| 75| 78 | 90 | 83 76
Odvoz prazdné palety 59| 38 | 51| 44| 48| 42| 50 | 49 48
Nalepeni reworkt 18 | 16 | 22 | 17| 12 6| 10| 20 15

Zdroj: Autor

Stejné jako u piedchozich analyzovanych procesi, druhy sloupec z tabulky 9 obsahuje
prumérné ¢asy jednotlivych ¢innosti, které jsou uvedeny v tabulce 8. Tteti sloupec zobrazuje
pocet opakovani &innosti nutnych pro vychystani jedné palety. Cinnosti spadajici do piipravy
dokumentt a prazdné palety, naskenovani do systému, a nakonec odvoz hotovych palet
se opakuji pii kompletaci palety pouze jednou. Cinnosti, u kterych je uvedeno poéet opakovani
26, je z duvodu, Ze jednotlivé palety se vychystavaji po 26 kusech. Mezi tyto Cinnosti
dle tabulky 9 patfi:

e nalepeni podlozek (dle typu),
e odebrani a kontrola dilu,

e namontovani ramecku,

e zavéSeni dilu do palety,

e nalepeni reworkd.

Pocet opakovani 0,6 u ¢innosti pfipravy palet na montaz a odvozu prazdnych palet
vychézi z poctu kust, které obsahuji origindlni baleni a poctu kust, které jsou vychystavany.
Jak jiz bylo uvedeno, vychystava se po 26 kusech, zatimco origindlni baleni obsahuje 45 kust.
Z toho vyplyva, ze jedno origindlni baleni vysta¢i na vychystani 1,7 palety a jelikoz
v tabulce 9 je uveden vypocet casu montaze pouze jedné palety, tak pii podilu 1 (jedné palety)

a 1,7 (pocet palet, na které vystac¢i jedno originalni baleni), se ziska pocet opakovani 0,6.
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Posledni, ¢tvrty sloupec poté jiz vykazuje primérny Cas na jednu paletu. Jednotlivé ¢asy
jsou vysledkem souc¢inu druhého a tietiho sloupce, pticemz celkovy soucet téchto jednotlivych
soucinil vychazi na 1975 sekund, cozZ je rovno 32 minutam a 55 sekundam na jednu paletu.
Jak jiz bylo ovSem v této kapitole uvedeno, v ramci jednoho procesu montaze a vychystavani
dild TRASK dochézi po ¢tyfech az péti paletach. Primérny celkovy ¢as na jednu paletu neni
tedy cas celkového procesu.

Pro celkovy primérny Cas procesu je tedy nutné vynasobit primérny ¢as na jednu
paletu, tedy 32 minut a 55 sekund ¢tyima a ptl, coz vychdzi z priméru, ze v ramci jednoho
procesu dochdzi k vychystavani ¢tyt nebo péti palet. Po vypocitani uvedeného soucinu vychézi

pramérny ¢as procesu na 148 minut.

Tabulka 9 Vypocet primérného Casu vychystani jedné palety dild TRASK

5 (4 Pocet Primérny cas
Cinnost (s) opakovani na jednu paletu
) (s)

Ptiprava dokumentt 8 1,0 8
Ptiprava palety na montaz 68 0,6 41
Ptiprava prazdné palety 35 1,0 35
Naskenovani do systému 18 1,0 18
Nalepeni podlozek (dle typu) 16 26,0 416
Odebrani a kontrola dil 21 26,0 546
Namontovani ramecku 10 26,0 260
ZavéSeni dilu do palety 6 26,0 156
Odvoz hotové palety na externi kontrolu 76 1,0 71
Odvoz prazdné palety 48 0,6 29
Nalepeni rework 15 26,0 390
CELKEM 321 135,2 1975

Zdroj: Autor

2.3 Shrnuti analyzy vybranych logistickych procestu

Pfedmétem této

kapitoly  byla

analyza

vybranych

logistickych  proces,

které ve spolecnosti Yusen Logistics (Czech) s.r.o. probihaji. V prvni fad¢€ byla v této kapitole
vénovana pozornost samotnému piedstaveni spoleCnosti, a to jak z obecného hlediska, tak také
se zaméfenim na samotnou pobocku, ktera se nachazi v Kolin¢ v primyslové zéné Ovcary,
nebot k této pobocce se samotné analyzované procesy vztahuji. Na poc¢atku samotné analyzy

bylo pro lepsi pfedstavivost vyobrazeno schéma layoutu spolecnosti.
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Toto schéma napoméha naptiklad pro pfedstavu o rozlozeni jednotlivych pracovnich
pozic, kde probihd vychystavani jednotlivych dilii. V neposledni fad¢ Ize diky nému také vidét,
po jaké trase a jakou vzdalenost musi operator pfi jednotlivych pfesunech urazit.

V nasledujicich podkapitolach byla jiz postupné vénovana pozornost jednotlivym
procestim. V postupném potadi byla pozornost nejprve vénovana procesu vychystavani dila
SEWS, LLP, REFR, a nakonec také vychystdvani a montazi dili TRASK. Analyza kazdého
procesu obsahovala v prvni fadé uvedeni, o jaké vychystavané dily se jedna a kolikrat tento
proces probihda za den, poptipad¢ také kolik vychystanych palet zahrnuje jeden proces
vychystavani. Poté byly jednotlivé procesy popsany od svého pocatku az po jeho ukonceni.
Nasledné byly uvedeny tabulky s naméfenymi Casy jednotlivych €innosti, které do daného
procesu spadaji a také jejich celkovy primérny Cas trvani. V navaznosti na jiz zminéné tabulky
s naméfenymi Casy byla také pfi analyze kazdého procesu uvedena tabulka, kterd obsahovala
pfenesené celkové primérné Casy, ale také poCet opakovani ¢innosti v rdmei procesu, a nakonec
primérny Cas na jednu paletu. V piipad€ vychystavani dila LLP a REFR byl potiebny primérny
¢as na vychystani jedné palety zaroven celkovy primérny ¢as procesu, nebot’ u téchto procest
dochazi k vychystani pouze jedné palety dili. Naopak u vychystavani dilt SEWS se musel
pramérny ¢as potiebny na jednu paletu vynasobit ¢tyfmi, nebot’ v rdmci jednoho procesu
probiha vychystavani ¢tyt palet dilti. U vychystavani dilt TRASK pak byl vysledny primérny
Cas potiebny na jednu paletu vyndsoben Ctyt a ptl nasobkem, nebot’ v tomto procesu probiha
vychystani po 4-5 paletach, byla tedy uvazovana primérna hodnota.

Na zédkladé¢ vypracované analytické Casti prace bude nasledovat dal§i kapitola,
ktera se bude zaméfovat na zlepseni jednotlivych analyzovanych procest. Pfedkladané zlepSeni
budou vychazet ze soucasného trendu, kdy se spolecnosti snazi své procesy co nejvice
zeStihlovat tak, aby byly co nejkratsi prostoje a uSetfeny ¢as mohli vyuzit k dal§im ¢innostem.
V neposledni fad¢ se v dnesni dob¢ také hodné piihlizi ke spokojenosti vlastnich zaméstnanct.
Na zaklad¢ toho se tak spoleCnost snazi svym zaméstnancim praci co nejvice ulehcit,
a to jak z pohledu fyzické namahy, tak také z pohledu bezpecnosti zaméstnance na pracovisti.
Navrhovana zlepSeni budou tedy zaméfena na zkraceni Casového tseku urcitych ¢innosti,
které nasledné povedou ke zkraceni celkového Casu, ktery je pottebny na dany proces. Budou
ovSem také vychdzet ze zpracované teoretické Casti prace, kdy se zlepSeni dosdhne diky
vylouceni ztrat jako jsou napiiklad ztraty ze zbytecnych pohybi (zbytecna chiize navic)
¢1 premistovani z divodu Spatného rozlozeni pracovniho procesti. Diky tomuto usetieni
nadbyte¢nych pohybt tak dojde také k ulehceni fyzické namahy, kterou musi zaméstnanci

vynaloZit pfi vykonavani své prace.
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3 NAVRH NA ZLEPSENI VYBRANYCH LOGISTICKYCH
PROCESU

Jak jiz bylo v posledni podkapitole v analytické ¢asti prace nastinéno, tato kapitola
se bude jiz zaméfovat na néavrhy, které budou vyplyvat zanalyzy vybranych procest.
Na zéklad¢ pozorovani a méfeni délky trvani jednotlivych Cinnosti analyzovanych procest
budou predkladany navrhy na zménu layoutu spolecnosti. Preskupeni pracovnich pozic,
které¢ bude zobrazeno v nasledujici Casti prace, povede k ¢asové uspote urcitych Cinnosti,
které spadaji do analyzovanych procesii. Na ptedkladané navrhy nebude ovSem pohliZzeno
pouze z hlediska ¢asu. Bude na né také pohlizeno z pohledu bezpec€nosti operatort, na kterou
je ve spolecnosti kladen velky duraz, ale také z pohledu vzdalenosti, kterou musi kazdy den
operator urazit.

Jelikoz se Yusen Logistics s.r.o. zabyva logistickymi ¢innostmi na mezinarodni tirovni,
tak jsou sluzby, které poskytuje na vysoké rovni. Je tedy nutné podotknout, Ze jednotlivé
procesy jsou velmi kvalitn€ a promyslen¢ nastavené. Pfedkladané navrhy budou tedy postaveny
na zéklad¢ kaizenu, tedy filosofie, kterou spole¢nost vyuziva pro své neustalé zlepSovani. Jedna
se tedy o vice drobnych zlepSeni, které s sebou pro spole¢nost nesou piinosy. Diky témto
zlepSenim tak spolecnost miize své procesy stale zdokonalovat a posouvat na vyssi a vyssi

aroven.

3.1 Navrh zmény layoutu

Tato podkapitola bude zaméfena na navrh zmény layoutu spole¢nosti. Uvedené schéma
bude vyobrazovat zmény, oproti stavajicimu stavu, ktery Ize vidét v podkapitole
2.2 Analyza vybranych logistickych procesu (s. 25).

Na obrazku 6 lze vidét pfedkladany navrh na zmény. Hlavnim diivodem zvoleni prave
tohoto rozlozeni pracovnich pozic u procestt vychystavani dild REFR, LLP a SEWS,
je pribliZzeni téchto pozic k IC centru, ve kterém tyto procesy zacinaji a také konc¢i. Dochazi
tedy tak k uspoie u ¢innosti ptfesunu operatora mezi IC centrem a pracovni pozici.

Umisténi téchto regalovych pracovnich pozic pravé do tohoto prostoru,
jak je vyobrazeno na obrazku 6, je nejbliz§i mozny prostor, nebot’ v pfipade, kdyby se tento
blok pracovnich pozic pfesunul az do prostor, ktery zacind ,,SET — INSPECTION®,
doslo by k naruseni dalSich procesti, nebot’ v téchto prostorech jsou uskladiovany dalsi dily

z jinych pracovnich pozic, které jsou témto prostorim blizké.
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V disledku pfesunuti téchto tfi pozic dochazi také samoziejmé k nasledujicim posuntim

ostatnich blokt, které se posouvaji smérem k piivodni pozici procesi REFR, LLP a SEWS.

Timto tak dochazi k oddaleni pracovni pozice, kde probiha vychystavani dilai TRASK

od IC centra. To ovSem v tomto piipadé neni podstatné, protoze pii montazi a vychystavani dila

TRASK, operator nemusi do IC centra pro potfebné dokumenty k vychystdvani. V tomto

piipadé ma totiz operator moznost si vSechny potfebné materialy vytisknout pfimo na daném

pracovisti. Tato zvySena vzdalenost tedy neni pro tuto pracovni pozici dilezita. Pozice,

na kterych jsou uskladnéné at’ uz prazdné zavésné palety, do kterych se vychystavaji

namontované dily nebo také palety, ze kterych se jednotlivé dily odebiraji na montéaz,

se posunuly spolecné s pracovni pozici, kde samotny proces probihd. Nedochazi tak k zadnému

navyseni vzdalenosti, které by tento proces ovlivitovalo.
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Nejpodstatnéj$i zmeénou pro proces montaze a vychystavani dilt TRASK, ktera vyplyva
z navrhu, je preskupeni uskladnénych dili, které se nachazi na levé strané od pracovni pozice.
Jedna se o fialové obdélnicky, které zobrazuji prostor, ve kterém jsou uskladnéné zabalené
palety skel. Tyto palety jsou vtéchto prostorech pouze uskladnény a podle potieby
jsou expedovany. U téchto palet tedy nedochazi k zddnému dalSimu ptebalu ¢i kompletaci.
Posunutim celého bloku, ve kterém se nachéazi pracovni pozice procesu montaze a vychystavani
dili TRASK do prostor, jak je vyobrazeno na obrazku 6, dochazi k moznosti pieskupeni
uskladnéni palet se skly. Pfeskupeni je navrhovano, jak je z obrazku 6 patrné tak, ze dv¢ fady
téchto skel nebudou uskladnény svisle, ale vodorovné. Diky tomu se tak uvolni prostor mezi
uskladnénymi paletami skel a pracovni pozici TRASK. Nové vznikly volny prostor je pak
dostate¢n¢ velky na to, aby vzdalenost piesunu s vychystanymi zavésnymi paletami byla
podstatné kratsi. Tomu bude ovSem vénovana pozornost v nasledujici ¢asti prace. V neposledni
fadé je také na obrazku 6 v pravé dolni ¢asti vyobrazen nové vznikly prostor o rozloze 40 m?,

ktery vznikl v diisledku navrhované zmény layoutu spolecnosti.

3.2 Navrh presunu pracovni pozice procesu SEWS

V této podkapitole bude vénovana pozornost zménam, které vznikaji v ramci pfemisténi
pracovniho bloku SEWS. Do kterych prostor se tento blok ptesunul bylo uvedeno v ptedchozi
podkapitole.
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Obriazek 7 Usek mezi IC centrem a pracovni pozici SEWS (Yusen, 2017), upraveno autorem
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Podstatnou zménou, kterou nese tento navrh zmény layoutu spole¢nosti, je zejména tisek
mezi IC centrem a pracovni pozici, kterou musi operator urazit pii jednotlivych presunech
na zacatku a na konci procesu. Pro lepSi predstavivost je tento usek zobrazen
na obrazku 7 pomoci Cervené¢ zvyraznéné cesty. Zvyraznény usek tvoii trasa z IC centra
az na pracovni pozici, kde operator uskuteciiuje zapis do evidence time sheet tak, jak to bylo
popsano v analytické ¢asti prace. Vzdalenost tohoto useku je 102 metri, coz znamena,

ze operator v ramci jednoho procesu musi urazit pii presunech 204 metra.

3.2.1 Zména délky trvani logistického procesu SEWS

Ptedchozi podkapitola byla zaméfena na zmény, které ptinasi piresunuti bloku pracovni
pozice SEWS, a to zejména pomoci grafického znazornéni a nasledného vyjadieni vzdalenosti,
kterou musi operator pii presunech mezi IC centrem a pracovni pozici urazit.

Tato podkapitola bude jiz zaméfena na zménu délky Cinnosti, které s sebou nese
navrhovand zména layoutu spolecnosti. Nové naméfené hodnoty a jejich dopad na proces

jako celek budou vykazovat nésledujici tabulky.

Tabulka 10 Zména namétenych hodnot v rdmci procesu SEWS (s)

Cislo méFeni / ¢innost 1 | 2|3 | 4|56/ 7|8 [0

Piesun z ICC na pracovisté 70 72 67 85 72| 75 70 | 72| 72,88
Evidence time sheet 12 9 10 7 9 10 10 8 9,40
Ptiprava dokumentti 20 19 20| 23 20| 26| 23 22 | 21,60
Ptiprava prazdné palety 8 9 7 10 18 15 9 11 10,90
Zahajeni vychystavani 45 29 30| 26 16 30 12 15| 25,40
Skenovani boxt 36| 29| 23 32 32 25 30| 26| 29,10
Vychystani dili Maroko 52 57 1 48 56 | 49 59 60 55| 54,50
Prechod mezi pozicemi 5 6 8 5 6 4 11 4 6,10
Vlozeni vika na paletu 18 24 20 16 21 21 20 22 | 20,30
Inspekce (kontrola) 193 | 188 | 145 | 138 | 220 | 100 | 138 | 131 | 156,60
Paskovani 66 51 53 75 51 55 53 56 | 57,50
Potvrzeni manifesti 21 13 10 | 20 36 | 24| 20 19 | 20,40
Odvoz hotovych palet na pozici 59 61 67 38 57 41 57 50 | 53,75
Ptesun na ICC z pracovisté 71 67 72 70 61 65 69 70 | 68,10

Zdroj: Autor
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Z tabulky 10 jsou v oznacenych fadcich patrné zmény jednotlivych namétenych hodnot.

Jak je ztabulky patrné, ke zméné doslo u Cinnosti presunu operatora mezi IC centrem

a pracovni pozici. V dasledku novych namétenych hodnot doslo také u této ¢innosti ke zmeéné

celkového praimérného Casu.

K drobné¢ zméné doslo také u naméfenych hodnot u ¢innosti odvozu hotovych palet

na pozici. Zatimco u Cinnosti presunu operatora doslo ke zkraceni naméfenych hodnot,

tak u ¢innosti odvozu hotovych palet na danou pozici doslo k drobnému navySeni hodnot.

To zptisobuje vetsi vzdalenost pracovni pozice od prostoru, kam operator vychystané palety

uskladiiuje. Ostatni Cinnosti, které do tohoto procesu spadaji zlstavaji nepozménény,

protoze u téchto cinnosti nedochazi v disledku navrhovaného presunu k zddné zméné.

Tyto jednotlivé naméiené hodnoty jsou tedy pouze pienesené z analytické cCasti prace

(viz tabulka 2).

Tabulka 11 Navrhovany ¢as vychystani jedné palety dild SEWS

5 14 Pocet Primérny ¢as
Cinnost (s) opakovani na jednu paletu
) (s)

Ptesun z ICC na pracovisté 72,88 0,25 18,2
Evidence time sheet 9,40 2,00 18,8
Ptiprava dokumentti 21,60 1,00 21,6
Ptiprava prazdné palety 10,90 1,00 10,9
Zahajeni vychystavani 25,40 1,00 25,4
Skenovani boxt 29,10 11,00 320,4
Vychystani dili Maroko 54,50 1,00 54,5
Pfechod mezi pozicemi 6,10 11,00 67,4
Vlozeni vika na paletu 20,30 1,00 20,3
Inspekce (kontrola) 156,60 0,25 39,2
Paskovani 57,50 0,25 14,4
Potvrzeni manifest 20,40 0,25 5,1
Odvoz hotovych palet na pozici 53,75 0,50 26,9
Ptesun na ICC z pracovisté 68,13 0,25 17,0
CELKEM 606,50 30,80 659.,9

Zdroj: Autor
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Tabulka 11 zobrazuje vSechny potfebné hodnoty, které jsou nutné pro vypocet
pramérného ¢asu na vychystani jedné palety. Ve druhém sloupci jsou prenesené prumérné
casoveé useky jednotlivych ¢innosti spadajicich do tohoto procesu z tabulky 10. Celkovy soucet
téchto primérnych casit je 606,50 sekund. Toto ovSem neni Cas, ktery lze povazovat
jako pottebny pro vychystani jedné palety dilt SEWS. Je totiz nutné zohlednit také fakt, kolikrat
se dana ¢innost v ramci vychystavani jedné palety opakuje.

A praveé pocet opakovani jednotlivych ¢innosti je uveden ve tietim sloupci. Zdavodnéni,
pro¢ jsou u jednotlivych Cinnosti pravé tyto hodnoty, bylo jiz v analytické Casti prace,
proto tomu nyni jiZ nebude vénovana pozornost. Soucin druhého a tfetiho sloupce udava
pramérné Casy jednotlivych ¢innosti, které jsou uvedeny v poslednim, ¢tvrtém sloupci. Soucet
prumérnych c¢ast jednotlivych cCinnosti pak udéva celkovy primémy cas potiebny
na vychystani jedné palety. Tento Cas je dle tabulky 11 roven 659,9 sekunddm, coz je 10 minut
a 59 sekund. V piipad¢€ tohoto procesu se ovSem nejednd o vychystavani pouze jedné palety.
Proto celkovy primérny ¢as procesu je 43 minut a 56 sekund, nebot’ jeden proces vychystavani

téchto dilt zahrnuje vzdy vychystani Ctyt palet.

3.3 Navrh presunu pracovni pozice procesu LLP

Podkapitola ptfesunu pracovni pozice procesu LLP bude zaméfena na zmény, které tento
presun piinasi. Blok, do kterého je piesun této pracovni pozice navrhovan, byl uveden
v obrazku 6, ve kterém jsou vyobrazeny veskeré zmény layoutu spolecnosti. Stejné jako
v predchozim procesu, hlavni zménou pfesunu pracovni pozice do tohoto bloku
je také zkraceni vzdalenosti pfesunu operatora mezi IC centrem a samotnou pozici, kde probiha

vychystavani dil. Tento usek je na obrazku 8 vyznaceny ¢ervenou cestou.
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Obrazek 8 Usek mezi IC centrem a pracovni pozici LLP (Yusen, 2017), upraveno autorem
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Jak je z obrazku 8 patrné, usek vede z IC centra aZz do mista, kde operator vykonava
zéapis do evidence time sheet. Vzdalenost iseku mezi zminénymi body je v tomto piipadé
priblizné 63 metra. Tuto vzdalenost vSak operator musi v ramci jednoho procesu urazit dvakrat,

coz je tedy ptiblizné 126 metr.

3.3.1 Zména délky trvani logistického procesu LLP

Jelikoz zména umisténi bloku, kde probiha vychystavani dild LLP, s sebou piinasi
zkréaceni vzdalenosti mezi IC centrem a pracovni pozici, dochazi tak také ke zkraceni casového
useku, ktery operator usetii pii samotnych piesunech. Nasledné tabulky budou zachycovat
zkraceni Casového Useku v ramci premisténi operatora z IC centra na pracovni pozici a zpét.
V disledku toho dojde také ke zméné vypoctu primérného casu, ktery je potiebny

na vychystavku jedné palety. I tato zména bude zachycena v nasledujici tabulce.

Tabulka 12 Zména namétenych hodnot v ramci procesu LLP (s)

Cislo méFeni / Cinnost 1 2 3 4 5 6 7 8 [

Piesun z ICC na pracovisté 44 42 41 45 40 32 43 32 39,9
Evidence time sheet 17 15 9 14 12 16 21 23 15,9
Ptiprava dokumentt 29 45 21 38 34 31 27 29 31,8
Ptiprava prazdné palety 71 65 48 77 71 67 53 66 64,8
Zahajeni vychystavani 12 15 26 13 16 18 20 14 16,8
Vychystani jednoho boxu 62 49 48 83 34 75 20 24 49,4
Skenovani box / kanban 5 9 6 17 10 12 8 9 9,5
Vlozeni vika na paletu 24 24 35 23 24 26 23 19 24,8
Likvidace odpadu 27 41 51 42 28 33 37 30 36,1
Inspekce (kontrola) 94 46 77 65 62 55 71 50 65,0
Paskovani 198 | 104 | 132 | 115 | 122 | 105 | 133 | 128 | 129,6
Potvrzeni manifestd 15 16 22 17 19 17 20 16 17,8
Ptesun na ICC z pracovisté 33 41 44 34 40 35 40 36 37,9

Zdroj: Autor

V Sedé¢ oznacenych tadcich lze vidét v tabulce 12, jaké jsou jednotlivé naméiené
hodnoty pfesunu, at uz z IC centra na pracovisté nebo naopak. V dusledku navrzeného presunu
pracovni pozice se oviem zménily naméfené hodnoty téchto ¢innosti. Se zménou naméfenych

hodnot také doslo ke zméné celkového priméerného Casu, ktery je potiebny na samotny piesun.
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Ostatni ¢innosti spadajici do tohoto procesu ziistavaji nepozménéné, nebot’ u nich nedochazi
k zadné zméné. U téchto ¢innosti jsou tedy naméfené hodnoty a jejich priimérné ¢asy preneseny
ze zpracované analytické ¢asti prace (viz tabulka 4).

Tabulka 13 zachycuje vypocet primérného ¢asu potfebného na vychystani jedné palety
dila LLP. Stejné, jako tomu bylo v analytické ¢asti prace, druhy sloupec, tedy primérné ¢asové
useky jednotlivych ¢innosti jsou pieneseny z tabulky 12.

Celkovy soucet primérnych c¢ast téchto cinnosti je, jak ztabulky 13 vyplyva,
539,0 sekund. Tento ¢as ovSem nelze brat jako vysledny pro vychystani jedné palety, protoze
nékteré Cinnosti vramci vychystavani jedné palety probihaji vickrat. Pocet opakovani
jednotlivych cinnosti lze vidét ve tietim sloupci tabulky 13. Pocet opakovani cinnosti
spadajicich do tohoto procesu byl vysvétlen jiz v analytické ¢asti prace, proto tomu jiz nebude
vénovana pozornost. Posledni, ¢tvrty sloupec jiz udava primérny ¢as potfebny na vychystani
jedné palety. Jednotlivé primérné casové hodnoty téchto Cinnosti jsou vysledkem soucinu
hodnot z druhého sloupce, tedy primérného casu ¢innosti a jeho ptislusného poctu opakovani.
Timto zpiisobem se vypocita cely ctvrty sloupec a jeho celkovy soucet potom udava primérny

¢as potfebny na vychystani jedné palety.

Tabulka 13 Navrhovany ¢as vychystani jedné palety diltt LLP

o Pocet Primérny ¢as
Cinnost (s) opakovani na jednu paletu
) (s)
Ptesun z ICC na pracovisté 39,9 1 39,9
Evidence time sheet 15,9 2 31,8
Priprava dokumentt 31,8 1 31,8
Ptiprava prazdné palety 64,8 1 64,8
Zahajeni vychystavani 16,8 1 16,8
Vychystani jednoho boxu 49,4 20 987,5
Skenovani box / kanban 9,5 20 190,0
Vlozeni vika na paletu 24,8 1 24,8
Likvidace odpadu 36,1 1 36,1
Inspekce (kontrola) 65,0 1 65,0
Paskovani 129,6 1 129,6
Potvrzeni manifest 17,8 1 17,8
Pfesun na ICC z pracovisteé 37,9 1 37,9
CELKEM 539,0 52 1673,5

Zdroj: Autor
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Dle tabulky 13 je prumérny cas na vychystdni jedné palety 1673,5 sekund,
tedy 27 minut a 54 sekund. Cas potfebny na vychystani jedné palety je zaroveii také praiméry

¢as celkového procesu, nebot’ v ramci tohoto procesu dochdzi vzdy k vychystani jedné palety.

3.4 Navrh presunu pracovni pozice procesu REFR

Tato podkapitola bude vénovana procesu vychystavani dili REFR a dopadiim,
které se tohoto procesu dotykaji, v rdmci navrhu zmény layoutu spole¢nosti. Premisténi této
pracovni pozice lze vidét na obrazku 6. Hlavni dopad této zmény na proces je zkraceni tseku,
ktery musi operator urazit na zac¢atku procesu pfi piesunu na pracovni pozici a po dokonceni
prace zpét. Jedna se tedy o tusek, ktery je mezi IC centrem a pracovni pozici.
Na obrazku 9 je tento usek cervené zvyraznén a jedna se o cestu, kterou operator musi urazit
z IC centra na pracovni pozici, kde vykondva zdpis do time sheet. Vzdalenost cervené

vyznaceného useku je pfiblizn€¢ 36 metrd. Operator tedy musi v ramci kazdého procesu

pii pfesunech po vyznaceném useku urazit vzdalenost 72 metrt.
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Obriazek 9 Usek mezi IC centrem a pracovni pozici REFR (Yusen, 2017), upraveno autorem

3.4.1 Zména délky trvani logistického procesu REFR

Ptesun bloku pracovni pozice, kde probiha vychystavani dilit REFR s sebou nepiinasi
pouze zménu vzdalenosti, kterou operator musi urazit pfi ptfesunech, ale dochazi také k uspote
casové. Nasledujici tabulky v této podkapitole budou tedy zaméteny na zmény casovych tsekli
u ¢innosti piesunu operatora mezi IC centrem a pracovni pozici. V neposledni fad¢ budou také
tabulky uvadét, jakym zplisobem se projevi tato zména do celkového primérného cCasu,

ktery je potfebny na proces vychystani jedné palety dilt.
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Tabulka 14 Zména namétenych hodnot v rdmci procesu REFR (s)

Cislo méFeni / ¢innost 1 2 3 4 5 6 7 8 [0/

Ptesun z ICC na pracovisté 20 27 24 27 30 22 24 24 24,8
Evidence time sheet 9 7 12 8 16 15 12 9 11,0
Ptiprava dokumentt 26 34 37 30 28 38 31 27 314
Ptiprava prazdné palety 48 51 53 56 40 53 55 49 50,6
Zahajeni vychystavani 45 32 47 32 27 31 36 36 35,8
Vychystavani — velké dily 65 68 54 42 81 59 58 68 61,9
Vychystavani — malé dily 152 | 180 | 181 | 144 | 167 | 287 | 183 | 272 | 195,8
Skenovani box / kanban 4 4 5 4 3 5 5 4 4,3
Vlozeni vika na paletu 25 26 25 24 23 22 19 21 23,1
Likvidace odpadu 20 19 16 18 18 21 26 21 19,9
Inspekce (kontrola) 90 88 56 90 55 56 94 68 74,6
Paskovani 65 75 69 80 90 95 78 69 77,6
Potvrzeni manifest 14 34 26 24 32 19 25 28 25,3
Ptesun na ICC z pracovisté 22 23 27 20 24 25 24 23 23,5

Zdroj: Autor

Zména naméefenych hodnot, které se tykaji Cinnosti pfesunu operatora mezi pracovni
pozici a IC centrem, jsou vyznaceny v tabulce 14 pomoci Sedého zvyraznéni dotéenych radki.
Jak ztabulky 14 dale vyplyvd, naméfené hodnoty ostatnich ¢innosti, spadajici do tohoto
procesu, zustavaji nezménéné (viz tabulka 6). Jednotlivé naméfené hodnoty a celkové primérné
Casy téchto ¢innosti jsou pouze pieneseny z vypracované analytické ¢asti prace.

Stejné, jako tomu bylo v analytické ¢asti prace, tabulka 15 ve druhém sloupci obsahuje
pramérné Casy jednotlivych Cinnosti, které jsou ptenesené z tabulky 14. Tteti sloupec udava
pocet opakovani jednotlivych ¢innosti v rdmei jednoho procesu. Zdiivodnéni poctu opakovani
¢innosti bylo uvedeno v analytické ¢asti prace, proto tomu zde nebude vénovana pozornost.
Posledni, ¢tvrty sloupec zobrazuje primérné casy jednotlivych Cinnosti, které se ziskaji
soucinem hodnot z piislusného druhého a tietiho sloupce. Nasledny soucet dil¢ich primérnych
¢ast jednotlivych €innosti je pak roven primérnému casu vychystani jedné palety.

Celkovy prumérny Cas potiebny na vychystani jedné palety po navrhu na piesun
pracovni pozice je 2 135,5 sekundy, coz je 35 minut a 36 sekund.

Tento Casovy usek je také roven primérnému casu celkového procesu, protoze v ramci

tohoto procesu se vychystava vzdy pouze jedna paleta.
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Tabulka 15 Navrhovany ¢as vychystani jedné palety diliit REFR

%) Pocet Primérny cas

Cinnost (s) opakovani na jednu paletu
) (5)

Piesun z ICC na pracovisté 24.8 1 24.8
Evidence time sheet 11,0 2 22,0
Priprava dokumentt 31,4 1 31,4
Ptiprava prazdné palety 50,6 1 50,6
Zahajeni vychystavani 35,8 1 35,8
Vychystavani — velké dily 61,9 14 866,3
Vychystavani — malé dily 195,8 4 783,0
Skenovani box / kanban 43 18 76,5
Vlozeni vika na paletu 23,1 1 23,1
Likvidace odpadu 19,9 1 19,9
Inspekce (kontrola) 74,6 1 74,6
Paskovani 77,6 1 77,6
Potvrzeni manifest( 25,3 1 25,3
Piesun na ICC z pracovisteé 23,5 1 23,5
CELKEM 659,4 48 2135,5

Zdroj: Autor

3.5 Navrh presunu pracovni pozice TRASK

Piedchozi podkapitoly byly zaméfeny na zmény, které piindsi navrh presunu bloku
pracovnich pozic. Jelikoz se jednalo o procesy vychystavani dila z regalt, jsou tyto pracovni
pozice vSechny pohromadg¢, a tak zmény, které na né z navrhu dopadaji jsou velmi podobné.

V ptipadé tohoto procesu se ovSem jedna o jiny ptipad. Prvni rozdil oproti pfedchozim
procestim je, ze se nejednd o regalovou pracovni pozici. Druhy rozdil pak spociva v tom,
ze v ramci této navrhované zmény nebyla snaha piiblizit pracovni pozici blize k IC centru.
Naopak se tato pracovni pozice od IC centra vzdalila. Coz ovSem neni v tomto ptipad¢ zadny
problém, protoze jak jiz bylo difive uvedeno, operatofi si zde mohou veskeré potiebné
dokumenty vytisknout. Pfesun mezi IC centrem a pracovni pozici pak oproti piedchozim
procestim odpada.

Hlavni uspora zpiesunu této pracovni pozice vyplyva ze zkracené vzdalenosti
pii ¢innosti, kdy operator pfemistuje vychystanou zavésnou paletu s dily na externi kontrolu.

Usek, ktery musi pfi tomto pfesunu operator urazit, je graficky znazornén na obrazku 10.
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Obrazek 10 Pfesun na externi kontrolu (Yusen, 2017), upraveno autorem

Na obrazku 10 je pomoci Sipek znazornéna nova trasa, kterou operdtor musi urazit
pii pfesunu vychystanych zavésnych palet na externi kontrolu a jeho ndvrat zpét. Diky nové
navrhovanému uskladnéni zabalenych palet se skly, které se nachézi po levé stran€ od pracovni
pozice TRASK, tak operator usetii ptiblizné¢ az 40 metri pfi piesunu na externi kontrolu
a nasledn¢ dalSich 40 metrt pfi piesunu zpét na svou pozici. Celkové tedy uSetti 80 metri.
Tento uSetteny usek vznikl diky tomu, ze operator jiz nemusi na externi kontrolu objizdét cely
blok uskladnénych palet skel, jako tomu je v soucasném stavu, ale pouze vyuzije nove vzniklou

ulicku tak, jak je na obrazku 10 zobrazeno.

3.5.1 Zména délky trvani logistického procesu TRASK

Tento navrh piindsi, jak jiz bylo uvedeno, zkraceni vzdalenosti, kterou je nutné
urazit pii pfesunu zavésnych palet na externi kontrolu. Pfinasi tak s sebou ptinos v podobé
zkraceného casového useku, ktery operator pii téchto presunech usetti. Zkraceni Casu pfii této
¢innosti bude zobrazeno v nasledujicich tabulkach, které budou zachycovat zmény casu
jednotlivych naméfenych hodnot. Déle budou tabulky obsahovat také zménu celkového
prumérného Casu potfebného na jednotlivé Cinnosti. V neposledni fadé¢ bude také uvedena
tabulka, ktera bude zobrazovat dopad ndvrhu na zménu celkového casu potifebného
na vychystani jedné palety.

Tabulka 16 zobrazuje naméiené hodnoty jednotlivych cinnosti, pfiCemz Sede
zvyraznény fadek zobrazuje hodnoty, které se v dusledku navrhované zmény layoutu
spolecnosti zménily. Jedna se o cCinnost pfesunu hotové palety, tedy zavésné palety,
ve které jsou jiz namontované a vychystané dily na externi kontrolu. Naméfené hodnoty

ostatnich ¢innosti jsou pouze pfeneseny z analytické ¢asti prace (viz tabulka 8).
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Tabulka 16 Zména namétenych hodnot odvozu hotové palety na externi kontrolu (s)

Cislo méFeni / ¢innost 1|2 |3 /4|5|6/|7]S8 o

Ptiprava dokumentt 8 6 7 4 9110 12 6 8
Ptiprava palety na montaz 87 | 55| 65| 63| 66| 75| 68 | 65 68
Ptiprava prazdné palety 28 | 33 | 42| 35| 30| 39| 35| 41 35
Naskenovani do systému 39| 1414 25| 12| 15| 14| 11 18
Nalepeni podlozek (dle typu) 17|13 16| 11| 18 | 23 | 15| 13 16
Odebrani a kontrola dild 25124122119 | 24| 19| 20| 18 21
Namontovani rdimecku 10| 11| 12 | 11 | 12 6 9 9 10
Zavéseni dilu do palety 5 41 5 5 7 6| 7| 5 6
Odvoz hotové palety na externi kontrolu 18| 14| 13 | 16 | 19| 22 | 34 | 27 20
Odvoz prazdné palety 59| 38 | 51| 44| 48| 42| 50 | 49 48
Nalepeni reworkt 18 | 16 | 22 | 17| 12 6| 10| 20 15

Zdroj: Autor

Tabulka 17 zobrazuje, stejn¢ jako v ptedchozich piipadech, ve druhém sloupci
prumérné Casy jednotlivych ¢innosti, které jsou pteneseny z tabulky 16. Celkovy soucet téchto
pramérnych Cast, jak je z tabulky patrné, je 265 sekund. Tento ¢as ovSem nelze povazovat
za Cas potiebny pro vychystani jedné palety, nebot’ je nutné zohlednit pocet opakovani
jednotlivych ¢innosti v ramci vychystavani jedné palety. Jednotlivé pocty opakovani ¢innosti
jsou uvedené ve tietim sloupci. Jejich zdivodnéni bylo uvedeno v analytické casti prace,
a tak tomu zde nebude vénovana pozornost.

Ve ¢tvrtém sloupci jsou pak pro kazdou ¢innost uvedeny hodnoty, které jsou vysledkem
soucinu piislusného druhého a tretiho sloupce. Celkovy soucet Ctvrtého sloupce pak udava
prumérny ¢as potfebny na vychystani jedné palety. Jak je z tabulky 17 patrné, tento primérny
¢as je 1919 sekund, tedy 32 minut.

Primérny cas vychystani jedné palety neni ovSem v tomto piipad¢ roven celkovému
Casu potfebného na jeden proces jako celek. V ramci jednoho procesu totiz dochazi
k vychystani primérné ¢ty a pal zavésnych palet. Soucin primérného Casu potiebného
na vychystani jedné zavésné palety a primérného poctu vychystdvanych zavésnych palet
v ramci jednoho procesu pak udava celkovy primérny ¢as procesu. Vysledny primérny cas

procesu je pak roven 144 minutam.
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Tabulka 17 Navrhovany ¢as vychystani jedné zavésné palety dili TRASK

5 o Pocet Primérny cas
Cinnost (s) opakovani na jednu paletu
) (s)

Priprava dokumentt 8 1,0 8
Ptiprava palety na montaz 68 0,6 41
Ptiprava prazdné palety 35 1,0 35
Naskenovani do systému 18 1,0 18
Nalepeni podlozek (dle typu) 16 26,0 416
Odebrani a kontrola dilt 21 26,0 546
Namontovani rdimecku 10 26,0 260
ZavéSeni dilu do palety 6 26,0 156
Odvoz hotové palety na externi kontrolu 20 1,0 20
Odvoz prazdné palety 48 0,6 29
Nalepeni reworkt 15 26,0 390
CELKEM 265 135,0 1919

Zdroj: Autor

3.6 Shrnuti navrhi na zlepSeni logistickych procesu

Tato kapitola byla zaméfena na predklddané navrhy pro zlepSeni analyzovanych
logistickych procesit ve spolecnosti Yusen Logistics (Czech) s.r.o. Jelikoz tyto navrhy
vychazeji ze zmény layoutu spoleCnosti, byla v prvni fadé vénovdna pozornost popisu
ptedkladanych navrhi a jejich grafickému znazornéni. Poté se jiz jednotlivé podkapitoly
zam¢eiovaly na konkrétni analyzované procesy. U kazdého procesu byly popsany dopady,
které¢ vznikly v disledku navrhovaného piesunu pracovni pozice, a to jak z pohledu uspory
vzdalenosti, kterou musi operator fyzicky nebo s pouzitim vysokozdvizného voziku urazit
pii presunech, tak také z pohledu zkraceni casového tiseku, ktery pii téchto piesunech operator
usSetii. V neposledni fad¢ byla taky u kazdého procesu vénovana pozornost zmeén¢ praimérného
Casu pottebného na vychystani jedné palety prislusnych dila.

Regalové pracovni pozice, tedy pozice, ve kterych probiha vychystavani dilt SEWS,
LLP a REFR byly v ramci ndvrhu piesunuty blize k IC centru. Zkraceni vzdéalenosti mezi
IC centrem a témito pracovnimi pozicemi tak pfinesly ¢asovou usporu, ktera se nasledné
promitla také do celkové doby trvani procesu. Casova tspora ovem neni jediny piinos,
nebot’ tento navrh také piinasi fyzickou tlevu pro operatora, ktera plyne ze zkracené délky

useku mezi IC centrem a danou pracovni pozici.
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Dochézi tedy k odstranéni nadbytecnych pohybii operatora. V ptipad€ navrhu presunu
pracovni pozice vychystavani dilit TRASK se jedné o ¢asovou usporu, kterd plyne ze zkracené
trasy, po které operator prevazi vychystanou zdvésnou paletu na externi kontrolu. Tento navrh
nepiindsi na rozdil od predeslych procesti Zadnou fyzickou tlevu pro operatora. Pfindsi ovSem
kromé ¢asové spory také jisty ekonomicky piinos, ktery plyne z vyuzivani vysokozdvizného
voziku a jeho obsluhy. V neposledni fadé¢ dochéazi také u vSech analyzovanych procest diky
navrhiim ke zvySeni bezpecnosti. Podrobnéjsi pozornost jednotlivym piinosim bude vénovana

v nasledujici kapitole, ve které¢ bude uvedeno zhodnoceni predkladanych navrht.
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4 ZHODNOCENI NAVRHU

Piedchozi, druha kapitola byla zaméfena na analyzu vybranych logistickych procest,
které jsou pfedmétem zpracovani této prace. Poté nasledovala kapitola, kterd se jiz zamétovala
na navrhy, které vychazely ze zpracované analytické Casti prace. V prvni podkapitole
byl popsan navrh, ktery spoc¢iva ve zméné layoutu spolecnosti. Poté byly popsany jednotlivé
dopady, které s sebou tento navrh pfindsi. A prave na tyto dopady bude navazovat tato kapitola,

kterd bude zamétena na zhodnoceni téchto dopadi, které noveé navrhovany stav piinasi.

4.1 Zhodnoceni dopadi na jednotlivé procesy

Tato podkapitola bude zaméfena na zhodnoceni jednotlivych dopadli na analyzované
procesy, které s sebou pifinasi navrhovand zmeéna layoutu, jak je uvedeno v podkapitole
3.1 Navrh zmény layoutu. Pro jednotlivé vypocCty uspor, je dle poskytnutych informaci

od spolecnosti uvazovano 22 pracovnich dni za mésic.

4.1.1 Zhodnoceni dopadu na proces vychystavani dilad SEWS

V ptipad¢ vychystavani dild SEWS doslo v ramci navrhovaného pfesunu pracovni
pozice ke zméné vzdalenosti, kterou operator musi fyzicky urazit pfi presunu z IC centra
na pracovni pozici, kde samotné vychystavani dilti probihd. Vzdalenosti mezi témito pozicemi
jsou v jednotlivych stavech nasledujici:

e soucasny stav — 127 metrt,
e navrhovany stav — 102 metra.

Diky navrhovanému piesunu této pracovni pozice operator uSetii pii piesunu z IC centra
na pracovni pozici 25 metrt. Tuto vzdalenost musi operator urazit vzdy na zac¢atku a na konci
procesu. Dochézi tedy v ramci jednoho procesu k uspote 50 metri. Za jeden pracovni den tento
proces probiha pétkrat, dochazi tedy k usetfeni 250 metrti. Za jeden tyden pak dochazi k uspote
1 250 metri. Kdyz se na tuto Usporu nasledn¢ pohlédne z pohledu mésict a roki, dochazi
k uspotfe 5 500 metri za mésic a 66 000 metrti za rok. Jedna se tedy o usporu, kterd vychazi
z vylucovani muda, tedy zbytecnych pohybl navic, mezi které se fadi také chiize. V disledku
zkracené vzdalenosti dochazi také ke zkraceni Casového Useku trvani této cinnosti.
Primérny ¢asovy usek potfebny na tyto piesuny je v jednotlivych stavech nésledujici:

e soucasny stav — 101 sekund,

e navrhovany stav — 71 sekund.
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Jak je v tabulce 18 uvedeno, dochéazi ke zkraceni primérného ¢asu potiebného na tuto
¢innost o 30 sekund. JelikoZ tato ¢innost probiha za proces dvakrat, dochazi v ramci jednoho
procesu k uspofe 1 minuty. V disledku navrhované zmény ovsem také dochdzi k navyseni
prumérného Casu u ¢innosti odvozu hotovych palet. Jednd se o primémé zvyseni délky této
¢innosti pfiblizné o 5 sekund.

Tyto dil¢i primérné ¢asy ovSem nejsou konecné, nebot” se jedna o proces, kde probiha
vychystavani Ctyt palet. Z tohoto diivodu se uSetfend jedna minuta u piesunu z IC centra
na pracovni pozici a zp€t rozpocitava na Ctvrtiny. Prodlouzeni ¢innosti odvozu vychystanych
palet o 5 sekund se rozpocitava na polovi¢ni hodnotu, nebot’ operator odvazi vyhotovené palety
po dvou. Kone¢na tispora po rozpocitani dil¢ich ¢innosti vychazi na 12,5 sekundy na paletu,
coz je tedy 50 sekund v ramci jednoho procesu. JelikoZ tento proces probiha pétkrat za den,
dochazi k uspote 250 sekund za den, coz jsou 4 minuty a 10 sekund. Z pohledu mésice dojde
k uspote 91 minut a 40 sekund. Nakonec z pohledu celého roku dojde k tspote 1 100 minut.

Za jeden rok tedy dojde u tohoto procesu k primérné ¢asové tspote 18 hodin a 20 minut.

Tabulka 18 Zkraceni casu pfesunu operatora mezi pracovni pozici SEWS a IC centrem

Soucasny | Navrhovany Uspora Uspora
Cinnost stav stav ¢asu vzdalenosti
) ) ) (m)
Pfesun operatora 101 71 30 25

Zdroj: Autor

4.1.2 Zhodnoceni dopadu na proces vychystavani dili LLP

Dopady, které s sebou ptfindsi navrhovana zména piesunu pracovni pozice, kde probiha
proces vychystavani dila LLP jsou prakticky stejné jako ty, které byly jiz uvedeny
v podkapitole 4.1.1 Zhodnoceni dopadu na proces vychystavani dild SEWS. Je to zejména
z diivodu, Ze se jednd o vychystavani dili z regalovych pozic, a tak tyto pozice vcetné
té nasledujici, kterd bude uvedena v dalsi podkapitole, byly piesunuty spolecné.
Diky navrhovanému pfesunu této pozice tedy doSlo také ke zkraceni vzdalenosti,
kterou operator musi fyzicky urazit mezi IC centrem a pracovni pozici. Tato vzdalenost mezi
IC centrem a pracovni pozici je:

e v soucasném stavu — 88 metru,

e v navrhovaném stavu — 63 metra.
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Rozdil je tedy stejny jako u pfedchoziho procesu, tedy 25 metri. V rdmci jednoho
procesu vychystavani dili LLP tedy operator pti pfesunech mezi t€mito pozicemi usetii
50 metrt. Po rozpocitani uspory na pracovni den, tyden ¢i mésic vychazi tato uspora stejné
jako v pfedchozim uvedeném procesu. Ro¢ni uspora tedy ¢ini 66 000 metrt.

Stejné jako v piedchozim piipad¢€ Gspora ve vzdalenosti, kterou operator musi pii svych
pfesunech urazit, se také promitne do €asu této ¢innosti. Primérny ¢as presunu mezi IC centrem
a pracovni pozici je:

e v soucasném stavu — 56 sekund,
e v navrhovaném stavu — 39 sekund.

V dusledku piesunu pracovni pozice dochazi dle tabulky 19 ke snizeni praimérného ¢asu
u této Cinnosti o 17 sekund. Jelikoz tato Cinnost probihda béhem procesu vzdy dvakrat,
tak v ramci jednoho procesu dochéazi k primérné uspoie 34 sekund. Tento ¢as se jiz dale nemusi
rozpocitavat na dil¢i Casy, jako tomu bylo u pfedchoziho procesu. To je zplsobeno tim,
ze pii procesu LLP dochazi k vychystavani vzdy jedné palety. V disledku toho,
je téchto 34 sekund také Cas, o ktery se zkrati proces jako celek. Jelikoz tento proces probiha
kazdy pracovni den pétkrat, dochazi k tspore 170 sekund za den, coz jsou tedy
2 minuty a 50 sekund. Z pohledu mésice dochazi tak k uspote 62 minut a 20 sekund. Nakonec

z pohledu uspory za rok, je ¢asova uspora rovna 748 minutam, coz je 12 hodin a 28 minut.

Tabulka 19 Zkréaceni Casu pfesunu operatora mezi pracovni pozici LLP a IC centrem

Soucasny | Navrhovany Uspora Uspora
Cinnost stav stav tasu vzdalenosti
) (s) ) (m)
Presun operatora 56 39 17 25

Zdroj: Autor

4.1.3 Zhodnoceni dopadu na proces vychystavani dili REFR

Posledni proces, u kterého probiha vychystavani dilti z regélovych pozic, je pravé
proces, kterému bude vénovana pozornost v této podkapitole. Jedna se o proces vychystavani
dila REFR, u kterého budou dopady znavrhované zmény opét velmi podobné,
jako v pfedchozich dvou ptipadech. Diky navrhovanému piesunu pracovni pozice dochéazi opét
zejména ke zkraceni vzdalenosti, kterou musi operator fyzicky urazit pfi piresunech mezi
IC centrem a pracovni pozici. Vzdalenosti mezi jednotlivymi pozicemi jsou:

e v soucasném stavu — 61 metru,

e v navrhovaném stavu — 36 metra.
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Jak jiz bylo uvedeno, jedn4 se o regalovou pozici. Usek, ktery se v diisledku navrhované
zmény mezi IC centrem a pracovni pozici zkrati je tedy stejny, jako tomu bylo v pfedchozich
procesech, tedy 25 metri. V rdmci tohoto procesu probiha tato ¢innost dvakrat. Operator tedy
pii presunech musi urazit 50 metrii. Z pohledu rozpocitané uspory vzdalenosti téchto presunt
za tyden, mé&sic a rok je stejnd, jako u piedchozich procesi, a tak zde bude uvedena pouze
koneénd, ro¢ni tispora, ktera je 66 000 metrii. Uspora fyzické namahy operatora, ktera vyplyva
ze zkracené vzdalenosti pii ¢innosti pfesunu z IC centra na pracovni pozici a zpét s sebou také
piinasi zkraceni Casového useku, ktery operator na tento pfesun potiebuje. Primérny cCas
potfebny na pfesun je:

e v soucasném stavu — 45 sekund,
e v navrhovaném stavu — 25 sekund.

V ramci navrhovaného ptfesunu pracovni pozice dochdzi podle tabulky 20 ke snizeni
pramérného ¢asu u této Cinnosti o 20 sekund. Stejné jako u predchozich procest tato ¢innost
v ramci jednoho procesu vychystavani dild REFR probih4 dvakrat. Jednd se tedy o tsporu
40 sekund na jeden proces. Postup dalSiho rozpocitani uspofeného casu je obdobny,
jako v ptedchozi podkapitole 4.1.2 Zhodnoceni dopadu na proces vychystavani dili LLP.
To znamena, ze téchto 40 sekund se nemusi déle rozpocitavat na dil¢i ¢asy, jako tomu bylo
u procesu vychystavani dilt SEWS, jelikoz dochazi v ramci jednoho procesu k vychystavani
pouze jedné palety. Na zaklad¢ toho, ze se pfi tomto procesu vychystava pouze jedna paleta,
je téchto 40 sekund také Cas, o ktery se zkrati primérny Cas potiebny na tento proces jako celek.
Z pohledu Casové uspory na jeden pracovni den se jednd o usporu primérné 200 sekund,
jelikoz tento proces probihd vzdy pétkrat. Jedna se tedy o priimérnou usporu 3 minut
a 20 sekund na jeden pracovni den, na jeden mésic to je pak 73 hodin a 20 minut, a nakonec

na cely rok se jedna o primérnou tsporu 880 minut, coz je 14 hodin a 40 minut.

Tabulka 20 Zkraceni ¢asu pfesunu operatora mezi pracovni pozici REFR a IC centrem

Soucasny Navrhovany Uspora Uspora
Cinnost stav stav casu vzdalenosti
©) s) ®) (m)
Presun operatora 45 25 20 25

Zdroj: Autor
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4.1.4 Zhodnoceni dopadu na proces vychystavani dili TRASK

Posledni proces, na ktery je tato prace zamétena, je vychystavani dilt TRASK. Na rozdil
od predchozich procesti se nejedna o regalovou pracovni pozici. Misto, na které je predkladan
navrh pfesunu této pracovni pozice, je vyobrazeno na obrazku 6 Schéma navrhu zmény layoutu.
Druhym rozdilem oproti pfedchozim procestim je, Ze se nejednd o usporu, kterou musi operator
fyzicky urazit, ale jedna se o Usporu, ktera vyplyva ze zkracené vzdalenosti, kterou musi
operator urazit s vysokozdviznym vozikem pii pfesunech s vychystanymi zavésnymi paletami.
V disledku néavrhu dojde ke zkraceni trasy, po které¢ se uskuteCiiuje ptesun,
pfiblizné o 80 metrt. Usek, ktery bude diky navrhu zkracen, je na obrazku 11 zvyraznén Zlutou
barvou. Vzdalenost jednoho oznaceného useku, je pfiblizné¢ 20 metri a jelikoz operator musi
pii jednom piesunu urazit tuto vzdalenost Ctyfikrat tak, jak je to popsané v analytické casti

prace, ujede celkem 80 metri, jak jiz bylo uvedeno.
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Obrazek 11 Usetfena vzdalenost presunu vychystané zavésné palety (Yusen, 2017), upraveno
autorem

Tato uSetfena vzdalenost tedy nepfinasi zddnou usporu, co se tyce fyzické namahy
operatora, ale pfindsi Casovou usporu u ¢innosti odvozu vychystanych palet na externi kontrolu
a tim také procesu jako celku. Cas, ktery se diky navrhované zméné usetii, je uveden
v tabulce 21. Jak je ztabulky patrné, jednd se o usporu primérné 56 sekund na kazdou
vychystanou paletu. Jelikoz v ramci jednoho procesu dochazi k vychystdvani pramérné
4,5 palet, pak uspora vramci jednoho procesu dosahuje primérmné 252 sekund,
coZ jsou 4 minuty a 12 sekund. Za jeden pracovni den se tento proces opakuje Sestkrat. Uspora
Casu za jeden pracovni den je 1 512 sekund, tedy 25 minut a 12 sekund. Z pohledu jednoho
mésice dochazi k ¢asové uspofe 554 minut a 24 sekund. Nakonec z pohledu celého roku

dochdzi k Gspote ¢asu ve vysi 110 hodin a 53 minut, coZ jsou 4 dny a pfiblizné€ 15 hodin.

61



Jak jiz bylo vtéto podkapitole uvedeno, vtomto piipadé se nejednd o usporu,
kterd by pfinesla operatorovi fyzickou ulevu diky zkracené vzdélenosti, jako tomu bylo
v ptedchozich pifipadech. Na druhou stranu uSetfena vzdalenost a stim také uSetieny cCas
procesu, neni jediny ptinos, ktery tento navrh s sebou piinasi. Dal§im pfinosem je bezpecnost,
kterd plyne z lepsi viditelnosti operatora po trase pfesunu pii manipulaci s vysokozdviznym
vozikem. V soucasném stavu operator pies palety zabalenych skel nevidi, zda se za rohem
nepohybuje jiny operator, poptipad¢ dalsi vysokozdvizny vozik.

V navrhovaném stavu se jiz tento problém nevyskytuje, protoze operatorovi nic nebrani
ve vyhledu po celou dobu ptesunu. Dochazi tak pii presunech ke zvyseni bezpecnosti a snizeni
rizika nehody.

Jelikoz se jedna o usporu vzdalenosti, kterd musi byt uraZzena pti piesunech pomoci
vysokozdvizného voziku, dochazi také k jist¢ ekonomické tuspote. Podle poskytnutych
informacich od vedeni spolecnosti dochazi k tspote z provozu vysokozdvizného voziku na
29 815 K¢ za jeden rok. Tato uspora zahrnuje nadklady na samotny provoz vysokozdvizného

voziku, ale také ndklady na operatora, ktery ho obsluhuje.

Tabulka 21 Zkréaceni ¢asu odvozu hotové palety diliit TRASK

Soucasny Navrhovany Uspora Uspora
Cinnost stav stav ¢asu vzdalenosti
(s) (s) (s) (m)
Odvoz hotové palety 76 20 56 80

Zdroj: Autor

4.2 Shrnuti zhodnoceni navrhi

Tato kapitola byla zaméfena na zhodnoceni navrhu, které byl predkladan v predchozi
kapitole. V jednotlivych podkapitolach byly postupné uvedeny dopady, které s sebou ptinasi
navrh v podob¢ zmény layoutu spolecnosti. V posloupnosti, tak jako tomu bylo v pribéhu celé
této prace, byla v prvni fadé¢ vénovana pozornost regadlovym procesim, tedy procesim
vychystavani dilt SEWS, LLP a REFR. Dopady z navrhovaného ptfesunu téchto pracovnich
pozic byly velmi podobné. V ramci lean systému, je neustdld snaha o zuzovani logistickych
procest. Ztoho plyne hlavni divod pfesunu pracovnich pozici blize kIC centru,
kterym je ¢asova Gispora pii jednotlivych pfesunech operatora. Casové uspora oviem neni vie,
co tento navrh pfinasi. Je totiz nutné na tento pfesun také pohlizet z pohledu, ze kromé této
Casové uspory dochazi také k tispofe vzdalenosti, kterou musi operator fyzicky pfi pfesunech

urazit.
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Dochazi tedy k vylouceni muda, mezi které se fadi také ztrata z nadbyte¢ného pohybu
operatora. Diky vylouceni této ztraty plynouci z nadbytecného pohybu tak dochéazi ke snizeni
fyzické namahy operatora, coz vede k vyssi spokojenosti operatorti, ale také ke spravné funkci
lean managementu logistickych procest. Tato Gispora je zachycena na obrazku 12, kde 1ze vidét
kolik metrii za rok je nutné pii pfesunech v jednotlivych procesech urazit, a to v soucasném
i v navrhovaném stavu. V celkovém porovnani dochdzi diky navrhovanému ptesunu téchto
pracovnich pozic k roc¢ni tspoie 198 000 metr. Celkova Casova uspora téchto tii procesu

je za rok primérné 45 hodin a 28 hodin.
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Obrazek 12 Porovnani vzdalenosti mezi IC centrem a pracovni pozici (autor)

V neposledni fadé je také nutné na tento navrh pohlizet z pohledu bezpecnosti operatora.
Jak bylo v analytické casti prace uvedeno, pii pohybu po hale ma vzdy vysokozdvizny vozik
piednost pted operatorem. V disledku navrhovaného piesunu téchto pracovnich pozic operator
pii pfesunech mezi IC centrem a pracovni pozici nemusi prochazet pies tii manipulacni ulicky,
kde se bézné¢ vysokozdvizné voziky pohybuji, ale pouze pies jednu manipulac¢ni ulicku.
Timto tedy dochézi ke snizeni moznosti, Ze dojde napiiklad z dlivodu nepozornosti ke stretu.

Poslednim procesem, na ktery je tato prace zaméfena, je vychystavani dilt TRASK.
Narozdil od ptedchozich procesti se nejedna o vychystavani, které probihd v regalovych pozici.
Dalsi rozdil je také, Ze v rdmci tohoto navrhu nebyla snaha o pfesun pracovni pozice blize
k IC centru, nebot’ jak jiz bylo v analytické ¢asti prace uvedeno, toto centrum neni pro tuto
pracovni pozici podstatné. Poslednim rozdilem oproti pfedchozim procestim je, ze se nejedna
o usporu vzdalenosti, kterd by operatorovi pfinesla fyzickou ulevu, nebot” se jednd o usporu,

ktera se tyka ¢innosti, ktera je uskute¢iiovana pomoci vysokozdvizného voziku.
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Hlavni dopad navrhovaného ptesunu této pracovni pozice spoc¢iva v usetieni vzdalenosti
u ¢innosti presunu vyhotovené zaveésné palety na externi kontrolu. Diky tomuto navrhu doslu
k usetieni ptiblizné¢ 80 metri na presun jedné palety. Za jeden rok se tedy uSetii pfiblizné
570 240 metra. V disledku usetiené vzdalenosti dochazi samoziejmé také k Casové uspote,
kterad je primémn¢ 110 hodin a 53 minut za rok. Krom¢ uvedené asové uspory s sebou také
prinéasi ekonomickou tsporu, a to ve vysi 29 815 K¢ za rok.

Celkova casova uspora vsech analyzovanych procesii je za rok primérné 156 hodin
a 21 minut. Nedojde tedy k uspofe pracovni sily, coz znamend, ze zadny operator nebude
propustén, muze byt ovSem diky uSetienému c¢asu vyuzit na vykonavani dalSi prace.
V piipad€ ndvaznosti dalSich kaizenil, by ovSem tato uspora vedla k moznosti propusténi
operatora a tim pfinesla usporu spojenou s ndklady na operatora. Shrnuti Casové uspory

jednotlivych ¢innosti véetné celkového porovnani, je vyobrazeno na obrazku 13.
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Obrazek 13 Porovnani ¢asové uspory (autor)

Posledni dopad, ktery z navrhu plyne a nebyl doposud zhodnocen, je nové vznikla
plocha o rozloze 40 m?. Diky navrhované zméné layoutu doslo k uvolnéni této plochy,
ktera lze vyuzit pro uskladnéni nového zékaznika. Do kterych prostor je predkladan navrh
na vyuziti této plochy, je vyobrazeno na obrazku 6 v podkapitole 3.1 Navrh zmény layoutu.

Sazba, za kterou lze poskytnout 1 m? plochy, je podle informaci od vedeni spole¢nosti

7,75 K¢ a zisk z nové vzniklych vynosii 1ze uvazovat piiblizné 95 %.
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Jelikoz doglo k uspore 40 m?, je tak vynos za jeden rok roven 107 493 K¢&. To oviem
neni celkova ekonomickd Gspora plynouci z navrhu, nebot’ se musi uvazovat také ro¢ni uspora,
ktera plyne z uspory nékladi na provoz vysokozdvizného voziku. Celkové vynosy jsou tak
137 308 K¢ za jeden rok.

Neopominutelnou strankou navrhu jsou ovSem také naklady, které s sebou predkladany
navrh pfinasi. Je tedy nutné zohlednit ndklady, které jsou spojené se zménou layoutu
spolecnosti. Pfestavba by probihala o vikendu, aby nedoslo k pozastaveni béznych pracovnich
¢innosti a nedochazelo tak k ndkladiim z uslého zisku.

Je ovSem nutné zohlednit ndklady spojené ptimo s ptestavbou. Mezi tyto naklady se fadi
zejména naklady na IT podporu béhem reorganizace, ale také naklady na skladniky (véetné
nakladi na vysokozdvizny vozik). Celkové ndklady na zménu layoutu vychazeji
na 128 750 K¢.

Obrazek 14 zobrazuje dobu névratnosti vynalozenych ndkladli na zménu layoutu,
pficemz tato doba ndvratnosti je vypoctena bez zohlednéni cCasové hodnoty penéz.
Jak je zobrazku patrné, diky vynosim znove€ vzniklé plochy a tuspory zprovozu
vysokozdvizného voziku, se spoleCnosti vynalozené naklady na zménu layoutu vrati
po 11 meésicich a piiblizné 8 dnech. Je nutné upozornit, ze se vtomto piipadé jednd
o jednorazové naklady, které spolecnost vynalozi v prvnim mésici a dal§i mésice jsou jiz

naklady nulové. Zatimco vynosy, jak je z obrazku 14 patrné kazdym mésicem rostou.
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Obrazek 14 Naklady a kumulované vynosy plynouci ze zmény layoutu (autor)
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ZAVER

Jak bylo v tivodu préce jiz nastinéno, na dnesni spole¢nosti je vytvaren veliky tlak,
at uz vpodobé zvySujicich se pozadavki zdkaznikli nebo rostouci konkurence.
Spolecnosti tak musi poskytovat své vyrobky ¢i sluzby v pozadované kvalité, mnozstvi
a ve sjednaném case, jak je zdkaznik pozaduje. Pokud ovSem chce byt spolecnost na trhu
naklady na poskytované vyrobky ¢i sluzby. K dosazeni vSech zminénych podminek
spoleCnostem pomahéa aplikace lean managementu na vSechny logistické procesy,
které spole¢nostmi prostupuji.

Tato prace se ovSem nezaméiuje na vSechny logistické procesy, které spolecnost
Yusen Logistics (Czech) s.r.o. vykondva, ale zaméfuje se pouze na Ctyii vybrané logistické
procesy vychystavani dilti. Cilem prace bylo, na zdklad¢ analyzy soucasného stavu, navrhnout
zlepseni vybranych logistickych procesti. Prvni kapitola byla zaméfena na teorii, kterd byla
zpracovana s vyuzitim odborné literatury. Kapitola obsahuje definice procesu, logistického
procesu, lean managementu, procesniho managementu ¢i mapovani procesnich toki.
Nejvetsi pozornost byla ovSem vénovana systému, ktery se nazyva Toyota Production System.
U tohoto systému se kapitola postupné zabyvala metodami, které do tohoto systému spadayji.

Druhd kapitola se jiz zaméfovala na analyzu vybranych logistickych procest.
V prvni fad€ kapitola obsahovala pfedstaveni spolecnosti. Nasledn¢ se zamétovala na samotnou
analyzu, ve které¢ byl nejprve uveden layout spolecnosti, ktery slouzi pro lepsi predstavivost
o rozlozeni jednotlivych pracovnich pozic. Poté byl popsan pribeh kazdého procesu, na ktery
je tato prace zamétena. Ddle analyza obsahovala tabulky, ze kterych je patrna délka trvani
jednotlivych Cinnosti, spadajicich do pfisluSného procesu, ale také primérny cas potiebny
na vychystani jedné palety. Na vypracovanou analytickou €ast prace postupné navazovala
treti kapitola, ve které byl na zéklad¢ analyzy piedlozen névrh na zlepSeni analyzovanych
procestu. Predkladany navrh spocival v navrhu zmény layoutu spolecnosti. V rdmci navrhované
zmény dosSlo u kazdého analyzovaného procesu k uspoie c¢asu, které bylo dosazeno
diky zkracené vzdalenosti u urcité Cinnosti piislusného procesu. Kromé této tuspory doslo
také diky nove navrhovanému stavu k uvolnéni prostoru, ktery spolecnost miize dale vyuzit.

Ctvrta kapitola byla jiz zaméfena na zhodnoceni dopadi, které by vznikly v disledku
navrhované zmény. Z této kapitoly vyplyva, ze celkova uspora Casu vSech analyzovanych
procesii by byla za jeden rok primémé 156 hodin a 21 minut. Uspora vzdalenosti,

ktera predstavuje pro operatory fyzickou ulevu, by byla celkem 198 000 metra za rok.
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Z posledni kapitoly je dale patrné, Ze celkové roéni vynosy plynouci z navrhu by byly
137308 K¢ a investicni ndklady na zménu layoutu spolec¢nosti by byly 128 750 K.

K navratnosti investice by doSlo po 11 mésicich a ptiblizné 8 dnech.
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