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ANOTACE

Prace se zaméfuje na zasobovani vyrobnich linek ve vybrané spolecnosti. V prvni ¢asti jsou
teoreticky popsany a vymezeny technologie a prostiedky, kterymi jsou dopliovany vyrobni
linky. Dale je v praci uveden soucasny zpusob zasobovani vyrobnich linek. Tieti ¢ast
obsahuje navrhy na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek, které jsou v posledni kapitole

zhodnoceny.

KLICOVA SLOVA

zasobovani vyrobnich linek, milkrun, signalizace, prostoje vyroby

TITLE

Means of supplying the production lines in a selected company

ANNOTATION

The thesis is focused on supplying the production lines in the selected company. In the first
part of this paper, the technologies and means of supplying the production lines are described.
Then the current trends in supplying the production lines are described. The third part of the
thesis proposes suggestions for improvement which are assessed in the last chapter of this

work.

KEYWORDS

means of supplying the production lines, milkrun, signalisation, downtime in manufacturing
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UVvOD

U zéasobovani vyrobnich linek je dilezité v pozadovany moment doplnit linku danym
materidlem nebo obalem. V piipadé¢ v€asného nedodani vznikaji na lince vyrobni prostoje
a z toho pak plynou urcité nadbytecné naklady. Skladnik by mél byt informovan o stavu
materidlu ¢i obali na lince, aby védél, co je zapotiebi doplnit. Béhem zéasobovani linek
je nezbytné odstranit ¢ekani na trase zpusobené blokovanim prostoru urc¢eného pro jizdu
manipulacni technikou.

Tématem této diplomové prace je zasobovani vyrobnich linek ve vybrané spole¢nosti.
Tato prace je rozdélena do &tyf kapitol. V prvni kapitole bude teoreticky vymezena
vnitropodnikova logistika, soucasti druhé kapitoly bude analyza souc¢asného stavu zadsobovani
vyrobnich linek. Tteti kapitola bude obsahovat navrhy na zlepSeni zasobovani danych linek
a v posledni kapitole budou tyto ndvrhy zhodnoceny.

Prvni kapitola bude zahrnovat teoretické vymezeni vnitropodnikové logistiky
a technologii, kter¢ stim souvisi. Dale budou definovany pasivni a aktivni prvky
a Vv neposledni fad¢ zde bude charakterizovano plytvani, zasoby a milkrun.

Ve druhé kapitole bude analyzovan soucasny stav zasobovani vyrobnich linek
ve vybrané spolecnosti. Nejprve bude predstavena dana spolecnost. V nasledujici casti
kapitoly budou popsany vybrané haly a v dalSich tfech castich budou analyzovany pozice
jednotlivych skladnik.

Ve tfeti kapitole budou predstaveny ndvrhy na zlepSeni zadsobovani vyrobnich linek.
Dana doporuceni vychazeji z vysledkil analyzy souc¢asného stavu zasobovani.

Posledni kapitola se bude zabyvat zhodnocenim jednotlivych navrha a uréenim jejich
vyhod pro vybranou spolecnost.

Cilem diplomové prace je zlepsit zadsobovani vyrobnich linek ve vybrané spolecnosti.
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1 VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA

Tato kapitola je zaméfena na teoretické vymezeni vnitropodnikové logistiky. Jsou
zde popsany logistické technologie, pasivni a aktivni prvky. Dale se tato kapitola vénuje

plytvani a zdsobam. V neposledni fad¢ je zde vymezen také milkrun.

1.1 Vnitropodnikova logistika

Sixta (2009) ve své publikaci poukazuje na to, ze podnikova logistika se zabyva
fizenim a regulovanim vSech logistickych procesti v roviné zajmu dan¢ho podnikatelského
subjektu, pfiCemz mezi hlavni Cinnosti se fadi logistika zasobovani, vnitropodnikova
a distribucni.

Podle Martinovicové, Konecného a Vaviiny (2014) se pod logistiku zadsobovani fadi
nakup zdkladniho a ostatniho materidlu, komponentii a dil¢ich vyrobkl od subdodavatela.
Do vnitropodnikové logistiky Casto oznaované jako vlastni vyrobni logistika spada fizeni
materialového toku napfi¢ podnikem. Dodanim vyrobkl, zbozi a sluzeb zakaznikiim
se zaobira distribu¢ni logistika.

Dale se diplomova prace vénuje pouze jen vnitropodnikové logistice. Podle Jurové
etal. (2016) je vnitropodnikova (vyrobni) logistika zaméfena na feSeni a optimalizaci toku
materidlu, tvorbu manipulacnich systému, vhodného vyuziti plochy a pracovnich podminek
a ostatnich ukoll napf. minimalizovat nadbyte¢né manipula¢ni operace) vztahujicich
se k vyrobku (vyrobni mix, konstrukce vyrobkil) a operativnim fizenim produkce (vyrobni
operace, prostfedky atd.).

Lukst (2001) ve své publikaci poukazuje na to, ze vnitropodnikova logistika se sklada
zZ jednotlivych Cinnosti mezi, které patii pfeprava, skladovani, vychystadvani materialu uvnitt
podniku a za pomoci téchto aktivit jsou spojovany jednotlivé vyrobni cinnosti celého
vyrobniho procesu. Pro zajiSténi skladovacich operaci v ramci vyroby jsou ziizovany
zasobovaci sklady, které zabezpecuji bezproblémovy prubéh produkce, dale jsou také
budovany sklady mezivyrobki, jez slouzi pro shromazdovani polotovarii a zasobovani
subsystému produkce a sklady finalnich vyrobkt pro predzasobovani.

Podle Hobzy a Safatika (2002) je dilezité také vymezit pojem materidlovy tok, ktery
ve vnitropodnikové logistice probiha. Materidlovy tok uz jak sam nazev napovida je pohyb
materidlu zacinajici na vstupu a postupujici dil¢imi pracovisti, sklady az na vystup

a je zabezpecCen netechnologickymi operacemi. Aby byl materidlovy tok, co nejvice G€inny
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Je zapotiebi zajistit nejmensi prodlevy materialu mezi dil¢imi operacemi, nejkratsi délku trasy
pro piepravu a co nevétsi soulad toku materidlu.

Podle Cempirka (2007) je u vnitropodnikové logistiky dilezit¢é pomoci jakych
manipula¢nich prostfedkit  budeme provadét materidlovy tok. Ztohoto vyplyva,
Ze je podstatné znat, sjakym materidlem se bude manipulovat, jaké bude mit rozméry,
hmotnost a baleni. Pro intenzitu pfepravy je zapotiebi zjistit mnozstvi potfebného materialu
za Casovou jednotku. Také je dilezité vyuzit nejkratsi mozné trasy. Rozhodovaci proces

pofizeni manipulaénich prosttedki je znazornén na obrazku 1.

!Piepravosz;xé-‘ rlntenzita I Prepravni Zakony
| zbozi | prepravy | trasa

DOPRAVNI SYSTEM
Vysokozdvizny vozik
Manipula¢ni motorovy vozik
Vysokofrekvenéni voziky

Optimalni Vyssi stuperi Flexibilita Transparentnost
vyuziti servisu o 3irdi o informace o

e minimum e malé ekani spektrum aktualni
prézdnych zakazek dopravy situaci
jizd e reakce na o leh¢i o urleni

o funkéni spéiné pfizplsobeni ukazatelii
vyuziti dopravy provoznim o U¢tovani

o Zasové podminkim nakladi
vyuziti

Obrazek 1 Rozhodovaci proces potizeni manipula¢nich prostiedkt (Cempirek, 2007)

Podle Lukst (2001) je kli¢ovou soucasti vnitropodnikové logistiky Layout (prostorové
uspofadani) jednotlivych vyrobnich zén. Pfi jeho uplatiiovani je zapotfebi dodrzet dana
pravidla mezi, které patii uznavat charakter produkce, tvotfit podminky pro plynuly chod
produkce i provozu, tvofit podminky pro provadéni pruznych zmén, minimalizovat
manipulaci s materidlem, vytvofit optimalni vnitropodnikovou dopravni sit a vyhnout

se kolizim v toku materialu. (Luksu, 2001)

1.2 Logistické technologie

Hobza a Safaiik (2002) ve své publikaci uvadi, Ze v logistickych systémech panuje
snaha vyuzit vhodnych metod pfistupi a fidicich procedur a pomoci téchto ¢innosti zvolit
a upravit jednotlivé operace tak, aby fungovaly co nejlépe. Pfedevsim je dilezité, aby byla
zakaznikiim zprostiedkovana pozadovana kvalita logistickych sluzeb s minimalnimi néklady

¢i pii uréené vysi nakladi byl ziskan maximalni stupen poskytovanych sluzeb.
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Autor déle poukazuje, Ze s modernim vyvojem logistiky se zacali rozvijet i logistické
technologie, které se na zaklad¢ ziskanych zkuSenosti uplatiuji Vv logistickych systémech
a neustale se zlepsuji.

Sixta a Macat (2005) ve své publikaci uvadi, ze mezi nejstézejnéjsi technologie, které
jsou vyuzivané v logistice, patii:

e Justiin Time

e Kanban

e Quick Response

e Efficient Consumer Response

e Hub and Spoke

e Cross-docking

e Koncentrace skladové sité

e Kombinovana pfeprava

e Automatické identifikace

e Pocitaci integrované technologie pfipravy a fizeni vyroby a obéhu

e Komunikac¢ni technologie

1.2.1 Justin Time

Podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) se vyse zminéné logisticka technologie zaklada
na pfesném dodéani pozadovaného materidlu ¢i hotového vyrobku pomoci distribu¢nich ¢lanka
K uréenému odbérateli a to v pfesné stanoveny moment, ktery si ur¢i odbératel. Material
je dodavan v men$im stanovém poctu v piesné uvedeném c¢ase, coz napomaha podniku
k drZzeni minimalnich pojistnych zasob.

Cempirek a Kampf (2005) ve své publikaci uvadi, ze pomoci strategie Just in Time
je mozné zabezpeCit vyrobu vco nejvetsSim cCasovém souladu s poptavkou pomoci
zjednoduSeni a zvySeni hospodarnosti informacnich a hmotnych tokd uvnitt podniku a mimo
n¢j ana zaklad¢ toho obstaravat potiebné materialy pomoci synchronizovaného zasobovani
S vyrobou.

Podle Kubika a Strejcka (2015) je tato logistickd technologie zacilena na odstranéni
ztrat, mezi které patii ztraty - Z nadvyroby, ze zbytecného ¢ekéni, z vétsSiho poctu operaci

s materialem, ztraty spojené s drzenim zasob a v disledku nekvalitni produkce.
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Sixta a Macat (2005) popisuji jednotlivé podminky, které jsou zapotiebi pro uspésné

pouziti technologie Just in Time:

1.2.2

Odbeératel je dominujici ¢lanek, kterému se musi dodavatel pfizpisobit a to takovym
zpusobem, Ze sviij provoz sjednoti s jeho potfebami

Dulezité¢ je vybrat kvalitniho dopravce, na kterého je spoleh a dodrzuje piesné
stanoven¢ terminy dodani

Optimalni rozlozeni mista vyroby a spotieby

Naklady plynouci z dopravy nesmi pievySovat uspory z omezeni ¢i zruSeni skladt
Musi byt zajiSténa spolehlivost intervall dodani pomoci dopravnich prostifedki

I infrastruktury

Kanban
Lambert, Stock a Ellram (2005) ve své publikaci poukazuji na to, Ze tento systém byl

vyvinut spolecnosti Toyota Motor Company v pribchu padesatych az Sedesatych let

dvacétého stoleti, ktery je také oznacovan jako Toyota Production System. Princip systému

Kanban je zalozen na tom, Ze dily a materialy by se méli dodavat pfesné¢ v okamzik, kdy

je vyroba pozaduje. Je to vhodna strategie, jak z pohledu nakladl, tak z pohledu trovné

sluzeb. Toyota Production System lze vyuzivat pro libovolny vyrobni proces, jeZ zahrnuje

opakujici se operace.

Podle Cempirka a Kampfa (2005) mezi hlavni G€ely vySe zminéného systému patii

sniZeni zasob ve vyrob& na nejmensi moznou miru, zjednodusit fizeni a plnéni lhit. Je moZné

ho vyuzit ve vnitropodnikovém logistickém fetézci u vyrobnich podniki i pro vnéj$i smluvné

ustanovené logistické fetézce.

Sixta a Macat (2005) ve své publikaci uvadi, ze tento systém vychazi z principa:
Existence fungovani tzv. samoftidicich regulacnich okruhi, které jsou tvoreny dvojici
¢lankid (dodavajici, odebirajici), které jsou vzajemné provazany na zéklad¢é principu
tahu

Objednané¢ mnozstvi materialu je obsaZeno v jednom piepravnim prostiedku ¢i jeho
nasobk, Upln€ naplnéného pokazdé stalym mnozstvim materialu.

Dodavajici je zavazan k odebirajicimu za poskytovanou kvalitu a odebirajici
ma povinnost objednané mnoZzstvi pfevzit

Kapacity dodavatele a odbératele jsou vyrovnané a jejich ¢innost je sladéna v Case

Oba ¢lanky nevytvarti zddné zasoby
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Podle Hobzy a Safaiika (2002) se uskutediiuje tok materialu a informaci v Kabanu
nasledujicim sledem operaci. Nejprve odbératel zaSle dodavateli prazdny prepravny
prostiedek, ktery je opatfen kanbanovou kartou (Stitkem) nebo vyrobni privodkou, zajist'ujici
funkci objednavky. Signalem pro dodavatele k zahajeni vyrobniho procesu pozadované davky
je dodani ptepravniho prosttedku se stitkem. Podle objednavky se do piepravniho prostfedku
da pozadované mnozstvi davky, tento pasivni prvek je oznacen Stitkem (piepravni privodkou)
a piepraven k odbérateli, ktery prevezme dodané mnozstvi a zreviduje jej.

Autofi dale poukazuji na to, ze vyrobni a piepravni privodky jsou rozliSeny barvou,
vymezeném mnozstvi, jsou soucasné dispeCerskym zaznamem o stavu vyroby. Obsahujici
nazev, carovy kod, identifikaci o druhu i vlastnostech materidlu a v posledni tadé

identifikac¢ni Cislo privodky a oznaceni dodavatel i odbératel.

1.2.3 Heijunka

Kubik a Strejéek (2015) ve své publikaci uvadi, ze metoda vyrovnavani vyroby se poji
S rozdélenim vyrabéného mnozstvi a vyrobkového mixu ve vymezenych ¢asovych intervalech
vyroby. Pfi této metodé se vychazi z ¢asového uréeni mezi jednotlivymi expedicemi daného
vyrobniho mixu tak, abychom uspokojili pfani zdkaznika, tudiZ vyroba piimo nevychazi

podle toku objednéavek od zakaznik.

1.3 Pasivni prvky
Pernica (1995) ve své literatufe poukazuje na to, ze pod pojmem pasivni prvky jsou
oznacovany suroviny, material, dily, nedokoncené a hotové vyrobky, jejichz pohyb z mista
jejich vzniku do mista spotieby tvoii znacnou ¢ast hmotné stranky logistickych procesi.
Autor dale uvadi, ze vySe zminéné prvky ziskavaji formu manipulovanych, pfepravovanych ¢i
skladovanych kusti, jednotek nebo zésilek, aby mohly pteklenout cas a prostor.
Podle Pernici (1994) se pasivni prvky déli na:
e Material
e Obaly a ptepravni prostiedky, které vazi pohyb vlastnich vyrobki, dild piipadné
materidlu ¢i surovin, pokud pfeklenuti prostoru téchto oball a piepravnich prostfedki

se déje samostatne (zpétny svoz k opakovanému pouziti)
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e Odpad tvofen pii vyrobé distribuci a spotiebé vyrobku, jestli odvoz (recyklace,
likvidace) odpadu je také predmétem péce producenta ¢i distributora zbozi
e Informace (jejichZ pohyb piedbiha, provazi a nasleduje pohyb surovin, materialu, dilu

a vyrobk)

1.3.1 Material

Sixta a Macat (2005) ve své publikaci uvadi, ze je velmi dulezité perfektné znat
materidl, se kterym se budou provadét manipulacni operace, pii planovani materidlového
toku. Rozhodujici je znat charakteristické znaky, tvar a pocet materialu. Vzhledem k témto
poznatkiim Ize materidl rozdé€lit do manipulacnich skupin s podobnymi vlastnostmi.
S materialy, které se fadi do shodné manipulacni skupinky, je manipulovano pomoci
totoznych zptisobu a technickych prostredki.

Podle Hlavenky (2008) pti planovani manipulac¢nich operaci s materidlem je dilezité
jej roz¢lenit podle stavu skupenstvi pevny, kapalny a plynny. Material se také rozdéluje podle
pripravy k prepravé na jednotlivé kusy, manipulacni jednotky, volné lozeny material. Dalsi
¢lenéni je pomoci fyzikalnich znakii do této skupiny se fadi rozméry, hmotnost, tvar, stav
a nebezpeci poskozeni. V posledni fad¢ se material mize rozdélovat podle dalSich znaki

a parametrli, kterymi jsou mnozstvi, pravidelnost, abnormalita.

1.3.2 Manipula¢ni a prepravni jednotky
Pernica (1995) ve své publikaci vymezuje manipulaéni jednotku jako libovolny material
(baleny, nebaleny, lozeny na piepravnim prostiedku anebo bez ného, svazkovy atd.), ktery
vytvaii celistvou jednotku schopnou manipulace, jeZ neni tfeba dale upravovat. Piepravni
jednotkou je libovolny material, tvofici jednotku schopnou k ptepravé, bez jakykoliv dalich
uprav.
Autor dale uvadi rozdéleni manipula¢nich jednotek:
e Manipula¢ni jednotka prvniho fadu
o Je uzplsobena k fyzické manipulaci, tato jednotka je nedélitelna
o Nejcastéji je tvofena vyhradné obalem ve formé lepenkového kartonu
¢i podlozky kryt¢é smrStovaci folii, miize byt také tvorena
prostfednictvim pfepravniho prostiedku a to uklddaci bedny

¢i prepravky
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e  Manipulacni (piepravni) jednotka druhého fadu
o Jednd so o odvozenou manipula¢ni jednotku uzptsobenou
napf. K mechanizované ¢i automatizované manipulaci, k loznym
o Mezi ptepravni prostiedky se zde tadi palety, roltejnery, prepravniky,
malé kontejnery
e Piepravni (manipulacni) jednotka tietiho fadu
o Odvozend ptepravni jednotka uzplsobend k vnéjsi piepraveé
v kombinované dopravé
o Mezi ptepravni prostiedky patii velké kontejnery ¢i vyménné nastavby
e Piepravni (manipulacni) jednotka ¢tvrtého fadu
o Odvozena piepravni jednotka uzptisobené pro dalkovou vnitrozemskou
vodni a namotni piepravu

o Jako prepravni prostfedky se pouzivaji barky a lichtery

1.3.3 Prepravni prostiedky
Podle Hobzy a Safaiika (2002, s. 43) , piepravni prostiedky jsou technické prostiedky,
které usnadnuji manipulaci i prepravu a spoluvytvari manipulacni, nebo prepravni jednotky *".
Sixta a Macat (2005) ve své publikaci zahrnuji mezi ptepravni prostiedky:
e Ukladaci bedny a ptepravky
e Palety
e Roltejnery
e Piepravniky
e Kontejnery
e Vyménné nastavby
Ukladaci bedny
Podle Sixty a Macata (2005) ve skladech velkoobchodu téz i1 ve vyrob¢
se pro mezioperacni manipulaci a pro skladovani materialu mohou pouzivat manipulacni
jednotky prvniho fadu mezi, které¢ se fadi ukladaci bedny. Tyto pfepravni prostfedky jsou
pfizptisobeny k ruéni manipulaci (drzadly, tvarem), ale t€z je lze pouzit k manipulaci

mechanické nebo automatické. Je mozné je stohovat a pfepravovat aktivnimi prvky.
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Piepravky

Podle Pernici (1995) patii piepravky mezi manipulaéni jednotky prvniho tadu, které
slozi k rozvozu materialu k pfepravnym a loznym operacim, dale jsou také pouzivany
k pfedeSlym operacim (piedchazejici) rozvozu ¢i naslednym operacim mezi, které se fadi
meziopera¢ni manipulace, skladové a kompletacni operace.

Palety

Podle Sixty a Macata (2005) spadaji palety jakozto ptepravni prostiedky do druhého
fadu manipula¢nich jednotek a jsou stanovené pro vnitropodnikovou manipulaci mezi
jednotlivymi operacemi, pro skladovani, lozné operace, také pro mezipodnikovou
I mimopodnikovou piepravu v podstaté v celém rozsahu logistickych fetézc.

Autofi dale uvadi, ze pomoci aktivnich prvkd jako jsou vysokozdvizné voziky,
valeckové dopravniky jsou paletové jednotky pfepravovany na misto urceni, kde je mozné
je i stohovat (i jsou stohovatelné).

Lukst (2001) ve své publikaci rozdé€luji palety podle jejich konstrukce a vyuziti:

e Prost¢ — dievéné ploSinky s nejcastéj$§imi rozméry pouzivanych v Evropé
1200x800 mm a dalsi rozméry prostych palet jsou 1200x1000 mm (prvotné
pouzivané v USA)

e Ohradové — minimalné se tfemi bo¢nicemi

e Skiinove — s ¢tyfmi bo¢nicemi a poklopem

e Sloupkové — minimalné se ¢tyfmi podpérami, které se daji sklopit

e Specidlni — nadrzové, zasobnikové, pro automobilové dily

Roltejnery

Podle Vanécka (2008) spadaji roltejnery do kategorie piepravnich prostredkt, které
jsou opatieny podvozkem se ¢tyimi koly a eventualné je mozné tento podvozek odebrat

a pouzit ho pro jiné piepravni prostiedky.

1.3.4 Obaly

Pernica (1994) ve své publikaci uvadi, ze obal ochrafiuje material pfed moznym
znehodnocenim ¢i ztratou, které by mohlo dojit v pribehu logistického toku.

Autor déale popisuje obal jako soucdst manipulacni ¢i prepravni jednotky, pfenasi
informace pro rozpoznani jeho obsahu, pro rozpoznani odesilatele a pfijemce, pro vhodnost
spravné manipulace, piepravy a loznych operaci, informace diilezité pro spotiebitele.

Podle Sixty a Macata (2005) ma obal tfi zékladni funkce, mezi které patii

manipulac¢ni, tato funkce poskytuje vyrobku misto pro ulozeni a vytvafi jednotku baleni
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ptizptisobenou pro manipulaci, zabezpecuje jednotnost zabaleného vyrobku a jeho ucelenost.
Druhou funkci je ochrannd, uz zndzvu vyplyvd, Ze ma za kol chrénit dany vyrobek
avzhledem k tomu vytvaii potiebny stupenn ochrany a pied plsobenim vnéjSich vlivi
na obsah v baleni. Posledni je informaéni funkce, jez zahrnuje, Ze obal je nosi¢ informaci
a pii jeho vhodném zhotoveni a grafickém zpracovani informaci na obalu zabezpecuje ob¢h,

odbyt a spotiebu vyrobku.

1.4 Aktivni prvky

Sixta a Macata (2005) ve své publikaci uvadéji, ze poslanim aktivnich prvki
je v logistickych systémech uskuteénit logistické funkce, tj. realizovat netechnologické
operace s pasivnimi prvky mezi, které se fadi baleni, tvorba a rozebirani manipulac¢nich
| prepravnich  jednotek, nakladka, piekladka, vykladka, pteprava, uskladhovani,
vyskladiovani, separace, kompletace, kontrola, sledovani nebo identifikaci, dale sbér,
zpracovani, pienos a uchovani informaci.

Daéle autofi poukazuji na to, Ze vySe uvedené ukony se odvijeji:

e Od zmény mista ¢i od uchovani hmotnych pasivnich prvki, popiipadé od jejich
upravy pro jejich navazujici manipulacni nebo pfepravni operace.

e Od sbéru, prenosu ¢i uchovani informaci, bez nichz by nebylo mozné provadét
operace s hmotnymi pasivnimi prvky.

Podle Pernici (1998) k operacim spocivajici ve zméné mista se pouzivaji technické
prostfedky a zafizeni pro manipulaci, pfepravu, skladovani, baleni 1 fixaci, dale také pomocné
zafizeni a prostiedky, které funguji ve spojeni s potfebnymi budovami, manipula¢nimi
a skladovacimi plochami a dopravnimi komunikacemi.

Autor dale tvrdi, Ze mezi aktivni prvky, které¢ souviseji se sbérem dat, patii technické
prostiedky a zafizeni slouzici operacim s informacemi, jako prostiedky pro automatické
sledovani a identifikaci pasivnich prvki, pocitace, prostfedky a sité pro dalkovy pienos zprav,

udajii dat a dalsi.

1.4.1 Vysokozdvizné voziky

Cempirek (2000, 2007) ve své publikaci uvadi, Ze mezi manipulacni prosttedky patii
vysokozdvizné voziky, které maji Siroké pole piisobnosti, zejména pro paletizaci
a kontejnerizaci. PredevSim se vysokozdvizné voziky vyrab&ji jako motorové
ato s elektrickym (akumulatorovym) pohonem ¢i se spalovacim (benzinovym, naftovym,

plynovym motorem).
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Podle Pernici (1994) se vySe zminéné manipulacni prosttedky pouzivaji pro lozné
operace, ale také v ptijmovych a vydajovych zonéach, k ukladani paletovych jednotek do stohii
a do prajezdnych regalt. Autor dale popisuje mnohdy pouzivané ¢elni vysokozdvizné voziky,
které¢ slouzi k loznym a skladovym operacim s pouzitim nakldpéciho zvedaciho zafizeni
(naklopeni zafizeni vpied ulehcuje nabrani manipulacni jednotky a naklopeni zatizeni vzad
s manipulacni jednotkou zlepsuje stabilitu voziku za jizdy).

Sople (2007) ve své publikaci poukazuje na hlavni vyhody vysokozdvizného voziku:

e Piesuny vétsich nakladd na delsi vzdalenost

e Nakladani a vykladani nakladu

e Svisly pfesun nékladu do vertikdlnich skladovych systému

e Manipulace s nakladem horizontaln¢ i svisle a pfesné umisténi pro nakladaci
a vykladaci operace

¢ Bezchybna manévrovatelnost s nakladem do vSech smért

1.4.2 Retrack

Pernica ve své publikaci (1998) poukazuje na tyto manipula¢ni prostiedky, které
se pouzivaji pro skladové operace s manipulacnimi jednotkami v regalovych skladech, jsou
to specialni vysokozdvizné voziky, které maji posuvné zvedaci zatizeni, jejichZ zdvizny ram

v v

na podvozku az k ptfednim kolim voziku.

1.4.3 Lehké tahace

Pernica ve své publikaci (1998) popisuje lehké tahace, které pii své nizké konstrukéni
hmotnosti dokdzi vyvinout velkou taznou silu. VySe zminéné manipulacni prostredky jsou
tiikolové ¢i ctytkolové, vyrabéji se jako motorové a to s elektrickym (akumulatorovym) nebo
se spalovacim pohonem. Tyto akumulatorové tahace dosahuji rychlosti osm kilometra

za hodinu a jejich tazna sila je 1000 ¢i 2500 N.

1.4.4 Privésné voziky

Hlavenka (2008) ve své publikaci poukazuje na to, Ze pro piepravu vét§siho mnozstvi
manipulacnich jednotek na delsi vzdalenosti se pouziva ptivésnych voziki, které jsou tazeny
akumulatorovymi tahaéi. Velkou vyhodou téchto privésny vozika je jejich konstrukce
pro sprazeni nataCeni vSech ctyfech kol, takze prijezdny profil pro cely vlek nemusi byt

0 moc $irsi, nez pro dopravu jednotlivymi voziky.
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1.45 Paletové voziky nizkozdvizné

Podle Penici (1998) vySe uvedené manipulacni prostfedky jsou opatieny vidlici
aslouzi k manipulaci s paletovymi jednotkami. Paletové nizkozdvizné voziky mohou byt
rucni ¢i motorové. U rucnich je zdvih hydraulicky, ovladan pomoci pohybu oje a spusténi
vidlice je ovladano packou. Zdvih vidlice maximalné do vysky 125 mm a uzite¢na hmotnost

ma tento aktivni prvek v rozmezi 600 az 3000 kg.

1.5 PIytvani

Podle Liker (2007) se v japonském jazyce slovo plytvani fekne muda a znamena
kteroukoliv Cinnost, jez nepfidavd hodnotu. Bauer a Haburaiova (2015) ve své publikaci
poukazuje na sedm forem muda, mezi které patii nadvyroba, zasoby, kazovy vyrobek, pohyb,
chyby v procesu, ¢ekani, doprava. Podle Kosturiaka et al. (2006) mezi hlavni druhy plytvani
patfi:

e Zasoby, nadbytecny material a komponenty — materidl je dopliovan ve velkém
mnozstvi ¢i prili§ brzo, divodem je nepfesna dokumentace, chyby planovaciho
systému ¢i dodavatele

e Nadbytecna manipulace — nepotiebné presuny, pieskladnéni a pieprava
materialu

o Cekani — na komponenty, material, informace, manipulaéni & dopravni
prostiedky.

e Odstranovani poruch — oprava dopravniho, manipula¢niho ¢i informaéniho
systému.

e Chyby — nespravné nacasovani pfipravy materialu a soucastek

e Nevyuzité prepravni kapacity

e Nevyuzité schopnosti pracovniki

1.5.1 Pretizenost pracovniku

Imai (2005) ve své publikaci poukazuje na termin namdhava prace, ktery uzce souvisi
S pojmem plytvani a v japonském jazyce se nazyva muri. Podle Liker (2007) muri znamena
nadmérné pietézovani pracovnikd ¢i stroji nad jejich mozné limity. Autor dale poukazuje
na pretizeni zaméstnancit ¢i zafizeni, ktery ma velky dopad na vznik zmetkd, poruch

a problému s dodrzovanim bezpecnosti.
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1.5.2 Nevyrovnanost

Podle Imai (2005) se v japonském jazyce nevyrovnanost nazyva mura a vznika pii naruseni
souvislého toku cinnosti stroje a jeho obsluhy, posloupnost vyrobkl na lince ¢i plynulého
harmonogramu vyroby. Liker (2007) ve své publikaci pfiblizuje situace ve vyrobnim systému,
kde nastava problém nevyrovnanosti prace v ¢asovych intervalech jak pro pracovniky, tak
I stroje. Autor dale charakterizuje, ze vysledkem mura je nerovnomeérnost v planu vyroby
¢i fluktuace objeml produkce v disledku nesnazi mezi, které patii prostoje, chybéjici
komponenty ¢i zmetky. Podle Imai (2005) pro realnou kontrolu vSech odchylek na pracovisti

se pouziva kombinace muda, muri a mura.

1.6 Zasoby
Drahotsky a Rezni¢ek (2003) ve své publikaci uvad&ji, zasobovani je jednou
Z primarnich podnikovych €innosti, jenz zabezpecuje hmotné i nehmotné produkéni Cinitele
nezbytné k provozu podniku. Podle Jourové et al. (2016) se mezi zasoby fadi prakticky
vSechen materidl, suroviny, obaly, ndhradni dily, polotovary a hotové vyrobky, proudici
podnikem. Podle Jetabka (1998) zasoby napomahaji k plynulému prabéhu produkce,
promptnim dodavkach, hospodarnou produkci, stalému vytizeni kapacit, eventualit preklenuti
zavad, ale také skryvaji mozné poruchové procesy, nepostacujici pruznost systémi, zmetky
a nespravné vykonné propoéty. Podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) také zasoby pieklenou
Casovy, lokalni, kapacitni rozpor mezi produkci a spotfebou. Dale podle vySe zminénych
riziko znehodnoceni, nepouzitelnosti ¢i neprodejnost.
Podle Hobzy a Safafika (2002) rozd&lujeme zasoby dle vyznamu (u¢elu) na:
e Zasoby bézné — pozivaji se k zabezpeceni pozadavkil vyroby pfedev§im materidlem
¢i polotovary.
e Pojistné zasoby — slouzi k pokryti neptedpokladané spotieby pomoci rezerv
e Technologické zasoby — zahrnuji matridly, jenZ je mozné pouzit az po pieklenuti
urcité doby napi. z divodu zrani
e Zasoby na cest¢ — jsou prepravované materidly, které dosud nebyly pfijaty v misté
urceni
Podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) zasoby tvoii vysoké a nakladné investice, jejich
kvalitnim fizenim je mozné docilit vylepsSeni cash flow a navratnosti investic. Autofi dale

poukazuji na sméfovani (cileni) fizeni stavu zasob, mezi které se fadi navySovani rentability

22



spoleCnosti, ptredpokladani dusledkii podnikovych strategii na stav zasob a snizovani

komplexnich logistickych procesti pfi uspokojovani potieb zakaznického servisu.

1.7 Milkrun

Bauer et al. (2012) ve své publikaci poukazuje na systém milk run, ktery byl prvotné
oznaten pro rozvoz mléka, kde dodavatel dodrzoval pravidelné¢ stile stejnou trasu,
pii niz rozvazel mléko od jednoho domu k druhému a nechaval u nich objednané mnozstvi
mléka a zaroven odebiral prazdné lahve, které zpétné dovazel do mlékaren. Autor dale
sd¢luje, ze pro ucelnost systému milk run je zapotiebi si zvolit optimalni trasu, aby byl
minimalizovan ¢as rozvozu. Podle Bauera a Haburaiové (2015) je tento systém prostiedkem
pro zvySeni frekvence dodavek pro vyrovnangjsi zatéz na cely den.

Podle Baudina (2004) je mozné vySe zminény systém roz¢lenit na externi a interni
milkrun. Autor déale poukazuje na externi milkrun, jenz je také oznacovan za dodavatelsky
a jeho princip spociva v planovaném sbéru materidlu od vice dodavatelti pii jedné okruzni
jizd¢, podle pfedem stanoveného harmonogramu, ¢imz podpoti danou vyrobni troven. Autor
také poukazuje na ptredpoklad, kterym je blizka vzdalenost mezi dodavateli a podnikem
rovnéz I mezi jednotlivymi dodavateli. Podle vy$e zminéného autora nakladni vozidlo, jenz
zprostfedkovava milkrun, pfijede k jednotlivym dodavatelim v pozadovaném case, kde jsou
vyloZeny obaly pro doty¢ného a naloZen potfebny materidl. Kromé toho autor téz zminuje
vyhody pravidelného milkrun mezi, které¢ se fadi snizeni zdsob v daném podniku, pocet
vratnych obaltl, jsou doddavana shodnd mnozstvi vice polozek najednou, takze pii bézném
provozu jsou regaly riznych polozek najednou plné, poloprazdné ¢i téméf prazdné
a Vv posledni fad¢ zlepseni komunikace s dodavateli.

Podle Bauera et al. (2012) v japonském jazyce je interni milk run nazyvan
mizusumashi, ve vnitropodnikové logistice ma milk run podobu manipulacni techniky
pfipominajici vlak s vagony, jenz v presné urCenych ¢asovych intervalech zasobuje vyrobni
linky pozadovanym materialem. Pavelka (2015) ve své publikaci uvadi systém interniho milk
run, ktery zajiStuje fizené dodavani materidlu ze skladovacich pozic po naplanovanych
logistickych trasach s presnym harmonogramem dodavek. Autor dale popisuje, na presné
stanovenych zastavkach, je v daném cCasovém intervalu vylozeno pozadované mnozstvi
material a zadroven jsou zde odebrany prazdné prepravni prostiedky.

Podle Bauera et al. (2012) maji byt vSechny zastavky pro mizusumashi piredem

stanovené 1 zietelné oznacené, jen na takovych muze interni milk run zastavit a to v piesné
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daném casovém okamziku, ktery je dan jizdnim fadem. Autor dale uvadi moznost vylozeni
jen jistého druhu materialu na danych zastavkach a to v uréeném poctu, jenz je dan spotiebou.

Podle Bocewicze, Nielsna a Banaszaka (2019) mizusumashi je daleko efektivnéjsi,
nez klasické konvencéni manipulacni prostfedky jako je vysokozdvizny vozik a to z divodu
jeho ptepravni kapacity, snizeni nékladii na pracovni silu avSak za cenu komplikovanéjsiho
planovani a dimenzovani ve srovnani s Konven¢nimi zptisoby.

Podle Polak-Sopinska (2019) ucinnost systému interniho milk run do zna¢né miry
zavisi na vlastnostech pracovnika, konstrukci zafizeni skladu, vyrobnich linek
charakteristikdch pfivést, pldnovani, pfifazovani tras, problémech s provozem manipulacni
techniky, moznost vzniku kongesci. Dale autor uvadi rizna kritéria systému milk run mezi
které patfi druh materidli, manipulacni jednotky, princip dopliiovani, trasa, pfifazeni vozidla

K trase, princip fizeni, integrace procesu nakladani a prazdnych vozidel.
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ZASOBOVANi
VYROBNICH LINEK VE VYBRANE SPOLECNOSTI

V této kapitole je provedena analyza soucasného stavu zasobovani urCitych vyrobnich
linek ve vybrané spolecnosti. Tato kapitola je zaméfena predevsim na analyzu milkrun, praci
skladnika hotovych vyrobkil a také na praci skladnika zavazejici materidl a je zpracovana

S vyuzitim internich materiali vybrané spolecnosti.

2.1 Predstaveni vybrané spole¢nosti

Vybrané spolecnost plisobi v odvétvi automobilového primyslu jiz fadu let. Postupem
casu si tak vybudovala ptfedni ptfic¢ky mezi dodavateli automobilovych komponentt. Tudiz
sefadi spolu sostatnimi GspéSnymi dodavateli ke Spi¢ce Vv oboru. Dana spolecnost
je dodavatelem pro vyrobce osobnich vozidel po celém svété, pro které vyviji inovativni
technologie pro jednotlivé vyrabéné komponenty. JelikoZ se fadi mezi nejvétsi dodavatele
Vv automobilovém primyslu, tak dodava nejen zakaznikim vyrabé&jici osobni vozidla stiedni
tiidy, ale také se soustfedi na zakazniky produkujici prémiova vozidla do tfi a pul tuny.
Vybrana spole¢nost ma po celém svété mnoho vyrobnich zavodu, vyvojovych a vyzkumnych
center, a proto se jedna o mezinarodni spolecnost. Dana spole¢nost zaméstnava pres 100 000
zaméstnancll po celém svéts, ktefi pochazeji zriznych néarodnosti. V Ceské republice

se nachazi fada vyrobnich zavodi.

2.2 Popis vybranych hal

Cely vyrobni zavod byl vybudovan na vice etap, z ¢ehoz vyplyva velka clenitost
vyrobnich a logistickych hal. V diplomové praci budou popsdny pouze procesy spojené
se zasobovanim vybranych linek, tudiz zde budou popsany jen dané haly, ve kterych se tyto
procesy uskuteciuji. Popis zahrnutych hal je znazornén v ptiloze A. Ve vyrobnich halach A,
B, C, G jsou produkovany polotovary k dalsimu zpracovani a postupné se z nich stavaji
hotové vyrobky. Popis layoutu je proveden v protisméru hodinovych rucicek. Hala G také
Z jedné tretiny slouzi ke skladovani hotovych vyrobku ¢i obalti. Hala G2 slouzi k vychystani
urcitych hotovych vyrobkl k nakladdce a také se zde nachdzi prostor vyhrazeny k slisovani
odpadu. Hala G3 je z jedné strany Castecné oteviena a navazuje na venkovni prostor. JSou
zde skladovany urcité obaly a také je zde vyhrazeny prostor pro vychystavani hotovych
vyrobki k nakladce. Ve venkovnich prostorech za halou G3 je vyznacené misto na kontejnery
s odpadem, naproti tomu je vyhrazena plocha pro obaly. Ve venkovnich prostorach se také

nachazi stan, kde pfeklenuje ¢as materidl. Na vySe zmiftovany venkovni prostor navazuje hala
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E, kde je skladovan material a je zde nabijeci stanice. Tento prostor navazuje na halu F, kde je
sklad s materialem. Hala F také sousedi s halou C2, kde pieklenuje ¢as material. Na halu C2
navazuje hala C a zaroven je hala C2 propojena s halou A a B tizkym prijezdem.

V této c¢asti budou popsany vybrané vyrobni linky a skladové prostory.
U linky 1 se produkuje velké mnozstvi hotovych vyrobki, pro kazdou sménu je dan urcity
druh. Jsou zde vyrabény vyrobky X74, R8X, B618, Backsatrime, R84. Layout (schéma
rozmisténi jednotlivych prvkt v daném zavod€) dané linky je popsan v piiloze B. Kromé
stroju se v prostorach linky nachazi i zona pro material, odpad, dva vyhrazené prostory
pro hotovy material ur¢itého typu a u ného jsou dvé dana mista pro obaly.

Na lince 2 se vyrabi Dash, layout linky je znazornén v piiloze C, ktery se sklada
ze stroju, Ctyf zon pro material, prostoru pro odpad a pro prazdnou paletu, kterou se odpad
ptikryva. Dale jsou zde dvé zoény pro vychystani prazdnych obala (stillige pro linku 2 —
specialni zelezny obal pro hotové vyrobky s ¢tyfmi sklopnymi sloupky), vzdy je jeden obal
(stilige) presunut na kolejnicovém voziku. Po naplnéni pozadovanym poctem hotovych
vyrobkii ho operatofi pomoci voziku piemisti do zony, kde je vyhrazeny prostor
pro dvé stillige s hotovymi vyrobky. Piesun vySe zminénych obald a hotovych vyrobku
je provadén na valeckovych dopravnicich a na kolejovém voziku.

V prostoru linky MIB se kromé stroje nachazi zoéna pro material, odpad a shopstock
(sklad zéasob, ktery je umistén ve vyrobni hale vedle linky, zasoby se pohybuji pomoci
skluzu), kam se davaji prazdné piepravky dale oznacovany jako kit (kleinladungstriger),
pomoci néhoz jsou presunuty az k lince a naopak od linky se prostfednictvim ného presouvaji
Klt s polotovary. Layout této linky je znazornén v piiloze D.

Na lince E2JO se vyjma strojii nachdzi shopstock kam se davaji klt s materialem
a je zde vyznacené misto pro obaly. Layout linky je vyobrazen v ptiloze E.

Na lince 3 jsou vyrabény koberce. Layout této linky je zobrazen v pfiloze F. Kromé
vyrobniho zafizeni jsou na této lince dvé zdny pro piichystani materidlu, jedna pro odpad,
shopstock pro kit s materialem a vyhrazené prostory pro prazdné kit. Tak jako u linky 2 jsou
na této lince dvé zoény pro vychystani prazdnych obalu (stillige pro linku 3 — specialni zelezny
obal pro hotové vyrobky s ¢tyimi nesklopnymi sloupky). Vzdy je jeden obal (stilige) pfesunut
na kolejnicovy vozik a po naplnéni poZzadovanym poctem hotovych vyrobki ho operatoti
pomoci voziku piemisti do zony, kde je vyhrazeny prostor pro dvé stillige shotovymi
vyrobky. Pfesun vySe zminénych obalii a hotovych vyrobkil je provadén na valeckovych

dopravnicich a na kolejovém voziku.
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Na lince Heide se zde vyrabi polotovary k vnitinim krytim patych dvefi. Layout dané
linky je zobrazen v ptiloze G. Mimo stroji se na lince nachazi tfi zéony pro material a dvé
zony pro odpad.

Na lince Skoda se produkuji vnitini kryty patych dveii. Layout této linky je zndzornén
v ptiloze H. U této linky neni shopstock a urcity typ materialu je zapotitebi donaSet piimo
doprostied linky do regalu, ktery je ktomu urceny. Také je zde vyznaCeny prostor
pro prazdné klt. Pouze na tuto zonu jsem se zaméfil.

Linka DMFL je zobrazena na layoutu v ptiloze CH. Kromé stroji zde miiZzeme nalézt
dvé zony pro prazdné obaly, jednu pro finalni produkty a jednu pro odpad.

Linka Saspol je popsana na layoutu v pfiloze I. Mimo stroji se na lince nachazi dvé
z6ny pro material, jedna pro odpad a jedna pro obaly.

V prostorech linky Cimop se kromé strojii nachazi regal s materidlem. Layout této
linky je znazornén v ptiloze J.

Layout linky V408 je popsan v pfiloze K. Na této lince se nachazi s vyjimkou
stroju I vyznaceny prostor pro odpad.

U fezaCky materialu se kromé stroje nachazeji tii zony pro nafezany material. Layout
této linky je zobrazen Vv pftiloze L.

Dale bude popsan layout jednotlivych skladovacich hal a venkovniho prostoru. V hale
E je z velké c¢asti skladovan material pro vySe zminéné linky. V této hale jsou vyznacené tii
prostory, kde pteklenuje ¢as material, také se zde nachéazi nabijeci stanice. Layout této haly
je popsan v ptiloze M.

V hale F se nachazeji ¢ty regdly s materidlem nejen pro vySe zminéné linky. Layout
této haly je zobrazen v ptiloze N.

Na hale C2 pieklenuje ¢as material urceny k lince 2. V této hale se nachazi Sestnact
z6n pro material. Layout této haly je zndzornén v piiloze O.

V jedné tretin€ haly G se skladuji prazdné obaly a hotové vyrobky z vySe uvedenych
linek. V blizkosti prostoru vyhrazeného pro hotové vyrobky a obaly je zona pro opravu
vyrobkt Dash. Layout skladovacich prostort na hale G je zobrazen v priloze P.

V hale G2 se nachazi lis odpadu, pfed nimz je vyznaceny prostor pro odpad, ktery
se dava do lisu, kde snizuje odpad sviij objem. Také je zde zona pro vychystani hotovych
vyrobki k nakladce. Layout této haly je vyznacen v ptiloze Q.

Na hale G3 jsou skladovany obaly a také je zde vyhrazeny prostor pro vychystavani

hotovych vyrobki k nakladce. Layout této haly je zndzornén v piiloze R.
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Ve venkovnim prostoru je vyznacena zéna odpad, kde se nachazeji ISO kontejnery
s odpadem a také jsou do tohoto mista navazeny kontejnery s odpadem z linek a téZ jsou
zde prazdné kontejnery, které se odvazeji K vySe zminénim linkam. Také se zde nachazi
zastieSeny prostor (stan) kde preklenuje ¢as material. Layout venkovniho prostoru je popsan

v ptiloze S.

2.3 Analyza milkrunu

Lehky taha¢ s pfivésnymi voziky (zobrazeno na obrazku 2) regalového typu
pro piepravu materialu a obaldi Ve vybrané spolecnosti zasobuje linku 2, MIB, Cimop, Skoda
alinku 3 materidlem a polotovary ze skladu. Zaroven z linek odebira prazdné obaly.
Pro milkrun bylo definovano Sest zastavek. Prvni zastavka se nachazi ve skladu v hale F,
druha je u linky MIB, tieti se naléza u linky 2, &tvrta je soucasti linky Skoda, pata je umisténa
u linky 3 a posledni se nachazi na hale E u zony pro obaly, které se vraci dodavatelim.
Nejprve je zapotiebi charakterizovat jednotlivé zastdvky milkrunu a posléze bude popsan

proces navazeni materialu. Zastavky a trasa lehkého tahace je zobrazena v ptiloze T.

i<
1

Hgy ﬁ ’ Piivésné
L - voziky
Lehky taha¢ 3

Obrazek 2 Lehky taha¢ (autor na zakladé vybrané spolecnosti, 2019)

Zastavka 1 se nachazi na hale F. Soucasti zastavky 1 jsou Ctyfi regaly, ve kterych
pieklenuje ¢as material a polotovary. UrCené zasoby pro skladnika (obsluhujici lehky tahac)
jsou ulozeny v dolnim patfe regali. V pfipadé dochazeni materidlu v dolnim patfe,
ho skladnik zasobovani (obsluhujici vysokozdvizny vozik) postupné dopliiuje z hornich pater.
Na zacatku prvniho regalu je material v malych plastovych ptepravkach dale ozna¢ovany jako
Klt (kleinladungstrager) ¢i v kartonovych krabicich, které jsou lozeny na spadovych
dopravnicich. Vzhledem Kk této skutecnosti je zde dodrzovano fifo. V dalSich prostorech
regall je ulozen material v kit ¢i v kartonovych krabicich, jenZ jsou na paletach. Urcity druh
materidlu se nachazi ve dvou zénach vedle sebe, kde neni urceno, do které¢ zony byl material
diive uloZen a v téchto ptipadech, tak fifo nefunguje. Tato zalezitost se netyka pouze jednoho

druhu materialu. Dale je zde vyznacena zona pro odpad s kartonem a popelnice s plasty.
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Na zastavce 2 je shopstock (zobrazen na obrazku 3). Z velké vétSiny je horni patro
dopravniku (shopstocku) zdsobovano prazdnymi klt. Pouze dvé pozice ve vrchnim patie

slouzi pro polotovary vyprodukované na lince MIB.

Obrazek 3 Shopstock linky MIB (autor na zakladé vybrané spole¢nosti, 2019)

Ostatni nejmenované prostory shopstocku zabiraji také polotovary, které byly
vyrobeny na lince MIB. Tato linka sousedi s linkou E2JO, kde se nachazi shoptock
pro material a je zde vyznaceno jedno misto pro prazdné obaly.

Na zastavce 3 je regal, do kterého jsou zasobovany kartonové krabice s materidlem
avedle né¢ho se nachazeji prazdné obaly (kartonové krabice). Zastavka 2 a 3 se nachazi
v hale B.

Na zastdvce 4 se nachézi regél, jenZ je uprostied linky Skoda. Na regal dava skladnik
(obsluhujici lehky tahac) Klt s materidlem. Na dané lince je urené misto kam se davaji
prazdné klt. Soucasti této zastavky je i linka Cimop, ktera je zasobovana lepidlem
Vv kartonovych krabicich. Vyhrazené misto pro lepidlo je v regélu, ktery se nachazi v prostoru
linky.

Na zastavce 5 je shopstock (zobrazen na obrazku 4), prostfednictvim ného
je zasobovana linka 3 materidlem a polotovary. Z obou stran dopravniku jsou vyhrazeny

prostory pro prazdné obaly. Zastavky 4 a 5 jsou na hale G.

Posledni zastavka se nachazi v hale E, kde je vyznacena zéna pro prazdné obaly.

Obrazek 4 Shopstock linky 3 (autor na zakladé vybrané spole¢nosti, 2019)
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V této Casti bude charakterizovan proces navazeni materialu, polotovari pomoci
lehkého tahace s pfivésnymi voziky a odvdzeni prdzdnych obalt z vybranych linek.
Na zacatku smény si skladnika (obsluhujici lehky tahac) projede vSechny zastavky, aby zjistil,
kde chybi jaky material a co je zapotiebi doplnit k danym zastavkam. Po projeti celého
okruhu (zobrazen v ptiloze T), zastavuje na prvni zastavce. Ve skladu nalozi jednotlivy
material, ktery je zapotiebi dodat k jednotlivym linkdm, na ptivésné voziky lehkého tahace.
Pti nakladani materialu skenuje, jednotlivé etikety a pomoci skeneru by mél prevést nalozeny
materidl ze skladu na vyrobu. Tuto ¢innost neprovadi skladnik vzdy, i kdyz by m¢l
a dusledkem toho je, ze pii inventufe ¢i kazdodennim kontrolovani materidlu nesouhlasi
skute¢ny stav s elektronickym stavem. Skladnik zapisuje do dokumentu Materidl do vyroby
reference naskenovaného materialu, pocet odebranych kusii ze skladu a Cas, kdy byla etiketa
nactena. Tento proces se provadi pro kontrolu skladnika nadiizenym, ktery podle zminéného
dokumentu zkontroluje, jaky material a jeho pocet mé¢l byt preveden elektronicky ze skladu
do vyroby tak, aby to poté korespondovalo s fyzickym poctem kusi ve skladé
a zda tak skladnik provedl. Po téchto operacich jede k nasledujici zastavce.

Na zastavce 2 skladnik z dopravniku linky MIB odebere potiebné mnoZstvi
Klt s polotovary a vlozi je do piivésného voziku. Dale vezme z ptivésného voziku
klt s materialem a odnese to do shopstocku u linky E2JO. U této linky odebira prazdné Kkit,
které odnasi do ptivésného voziku. Poté nastoupi do lehkého tahace a dale pokracuje k dalsi
zastavce.

Na zastdvce 3 zastavuje pouze tfikrat za sménu, a to vSak na misté, kde je velky
provoz manipulaéni techniky. Tato zastavka se nachéazi u kfizovatky. Kdyz zde zastavi lehky
taha¢, tak setu tvofi kongesce manipulacéni techniky. Linku 2 zasobuje skladnik
s vysokozdviznym vozikem a skladnik obsluhujici lehky taha¢ tak musi pockat, az prelozi
dany skladnik material k lince 2. Dalsi skladnik odvazi z této linky kontejner s odpadem
a ve chvili, kdy tento skladnik (hotovych vyrobkd) naklada dany odpad, tak skladnik opét
¢eka. Jelikoz skladnik zastavuje s lehkym taha¢em u zony odpad a material, tak muze naopak
zdrzovat skladniky, ktefi maji tyto zony obsluhovat. Mezi ¢innosti na zastavce 2 vykonavané
skladnikem (obsluhujici lehky taha¢) se zahrnuje vylozeni materialu k regalu u linky 2
a odebrani prazdného obalu (kartonova krabice), ktery nalozi na piivésny vozik. Dale
pokracuje na néasledujici zastavku k lince Skoda.

Na zastavce 4 vylozi pozadovany material v kit, ktery odnese doprostied linky Skoda
na regal a odebird z vyznaeného mista prazdné obaly. Dvakrat az tfikrat za sménu zasobuje

linku Cimop lepidlem (kartonova krabice), které poklada na regal dané linky a zaroven
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odebira prazdné kartonové krabice (obaly), které nasledné nakladé na piivésny vozik lehkého
tahaGe. Pii tomto procesu skladnik musi ujit vzdalenost od linky Skoda k lince Cimop a zpét,
Cas chize zde piedstavuje tak muda. Po téchto ¢innostech pokracuje s lehkym tahacem
k zastavce 5.

Na zastdvce 5 vylozi material a polotovary do shopstocku. Skladnici (obsluhujici
lehky tahac¢) si radi predzasobi shopstock vétSim mnozstvim materidlu, aby ho nemuseli
ve skladu nakladat pravidelné, ¢i se naopak stava, ze pojistna zasoba, ktera by méla byt
ve shopstocku, neni. Ur¢ity typ materialu vyndava z Klt, které nechava na pfipojném voziku,
obchazi shopstock a poklada material na spadovy dopravnik k lince. Z obou stran vedle
shopstoku je zéna pro prazdné obaly, které naklada skladnik na ptivésny vozik. Nekteré typy
obalu je zapotiebi pfed nalozenim slozit. Poté se s lehkym tahacem oté4ci a jede stejnou trasou
zpét az k zastavce 2.

Na zastavce 2 vylozi ¢ast prazdnych kit, které nalozil na zastavce 5, do vrchni ¢asti
shopstocku. Toto je jedina operace na této zastavce, poté pokracuje prijezdem az do haly E
k zastavce 6.

Na zastavce 6 skladnik vylozi prazdné kit do zony s obaly. Jsou zde ¢tyfi zony, které
jsou oznaceny a ur¢eny paletami a vyznaenym prostorem pro dané palety. Na kazdou paletu
se dava jiny druh klt. V ptipadé€, ze skladnik nastohuje urceny pocet klt v pozadovaném poctu
sloupct, tak poté opatii paletu kIt vrchnim vikem a zabali ji stre¢ovou folii.

Po téchto ¢innostech se vraci na zastavku 1, kde vyklada prazdné kartonové krabice.
Ty nejprve roziizne nozem, slozi a vyhodi je do odpadu s kartonem. Cely proces se opakuje
nékolikrat za sménu. V tabulce 1 jsou zaznamenany namétené ¢asy operaci na jednotlivych
zastavkach a jizdy mezi jednotlivymi zastavkami. Téz jsou zde zapsané Casy ¢ekani z diivodu
¢ekani lehkého tahace, neZz projede jind manipulac¢ni technika ¢i neZ mu uvolni trasu.
V predposlednim fadku tabulky je celkové cekani lehkého tahace pii jednom okruhu.
Na poslednim fadku dané tabulky je celkovy naméfeny Cas za okruh.

Muze nastat i ta situace, Ze se skladnikovi (obsluhujici lehky taha¢) vybije baterie
a bude ji muset ménit v nabijeci stanici, coz ho vyrazn¢€ pozdrzi pii praci. Primérna vyména
baterie trva deset minut. Pfi nespravné manipulaci s baterii hrozi riziko Urazu. Jednotlivé

zastavky nejsou Zadnym zpiisobem znaceny.
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Tabulkal Méfeni zasobovani linek lehkym tahacem

Cislo Mgéiena operace Meéfeni [s]
operace 1 2 3 4 5
1 NaloZeni materialu u zastavky 1 160 61 62 151 157
Jizda k zastavce 2 93 75 56 89 98
2 Cekani 10 0 0 0 0
Nalozeni polotovarti u linky MIB na zastavce 2 70 24 45 27 18
3 Odneseni materialu k lince E2JO 38 57 44 40 51
Jizda k zastavce 3 15 14 16 15 14
4 Cekani 0 53 0 15 0
Doplnéni materialu k lince dva a naloZeni kartonovych
5 krabic na zastavce 3 68 79 36 75 55
6 Jizda k zastavce 4 53 55 59 51 58
Doplnéni linky Skoda materidlem, naloZeni prazdnych
kit na zastavce 4 26 55 46 27 16
7 Doplnéni linky Cimop 0 0 99 0 0
8 Jizda k zastavce 5 22 14 10 10 9
Doplnéni materialu a polotovari k lince 3 a nalozeni
9 prazdnych kit na zastavce 5 163 167 177 213 237
Jizda k zastavce 2 99 87 97 90 94
10 Cekani 199 0 15 0 73
11 Vylozeni prazdnych kit na zastavce 2 36 28 49 22 27
Jizda k zastavce 6 82 75 84 77 78
12 Cekani 21 0 0 15 0
Vylozeni prazdnych kit 60 67 75 98 83
11 zabaleni palety s kit na zastavce 6 0 54 77 0 66
12 Jizda k zastavce 1 34 47 38 53 50
13 Vylozeni prazdnych kartonovych krabic na zastavce | 70 91 112 86 47
Celkové cekani 230 53 15 60 73
Cas jednoho okruhu 1319 | 1103 | 1197 | 1154 | 1231

Zdroje: autor
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Skladnik nema stanovené Casy, V jakych ma zasobovat jednotlivé linky, tudiz zde neni
aplikovan jizdni fad. V shopstocku neni dodrzovana pojistna zasoba ¢i naopak je zde piilis
materialu. Toto je spojeno s tim, Ze zde neni zaveden kanban. Skladnik zasobuje linku pomoci
odhadu a sleduje, kolik materialu nebo oball na jaké zastavce chybi a toto mnozstvi se snazi
materidlu ¢i obali v potiebném c¢ase. Prostoje jednotlivych smén zplsobené nedodanim

materidlu za  Ctyfi  po  sobé jdouci tydny jsou  zobrazeny na obrazku 5.

Prostoje smén zpusobené nedoddnim materialu pomoci
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Obrazek 5 Prostoje smén zpisobené nedodanim materialu pomoci milkrunu (autor na
zéklad¢ vybrané spolecnosti, 2019)

Casto se stava, Ze skladnik nechava na zastavkach obaly, az se nakumuluji do ur¢itého
poctu a az poté je odebira ze zastavky. Spravné by ovSem m¢l pravidelné odebirat ze zastavky
obaly, byt je zde pouze jeden obal. Na projizdéné trase lehkym tahacem je nevyhodou,
ze se zde vyskytuje prujezd, kterym projede maximalné jedna manipulacni technika
(vysokozdvizny vozik, lehky taha¢ nebo staker) a druhému aktivnimu prvku nezbyva nic
jiného nez Cekat. Pfed prijezdem neni Zadna signalizace, kterd by oznamovala skladnikovi,
at’ zastavi pred prijezdem, jelikoz jim pravée jiny skladnik projizdi. Skladnici tak oznamuji
projizdéni daného prijezdu zvukovymi signaly. Nékdy zapomenou vyslat zvukovy signal
a tak dojde k situaci, ze se v prujezdu ocitnou dva protijedouci aktivni prvky a jeden z nich

musi uvolnit cestu druhému. Dal§im tskalim je uzka ulicka mezi halou A a B, kde se lehky
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taha¢ musi zastavit, aby nalozeny protijedouci vysokozdvizny vozik mohl projet. Na konci
dané ulicky je kiizovatka (u linky 2), kde je velky provoz. K lince 2 je navazen material
jednak lehkym tahacem, ale také jednim vysokozdviznym vozikem. Dalsi vysokozdvizny
vozik ma na starosti navazeni prazdnych stiligi na linku 2, odvazeni hotovych vyrobku z linky
a jeSte¢ také odvazi kontejner s odpadem ztéto linky a pfivazi prazdny, takze zde casto
vznikaji kongesce. VySe zminéné ¢ekani muze zpusobit i prostoje produkce. Vyroba sleduje
jednotlivé prostoje linek a zaznamenava, zjakého divodu nastaly. Napiiklad prostoje
zpusobené logistickou necinnosti, ktera v piipad¢ skladnika (obsluhujiciho lehky tahac)
znamena nedodani materidlu v potfebny moment na danou linku poptipadé nedodanim obali.
Prostoje linek ovsem nejsou nakladové ohodnoceny a z toho divodu byly v diplomové praci

vypoditany (znazornéno V tabulce 2).

Tabulka 2 Naklady na prostoje - milkrun

Prostoje smény A [min] Prostoje smény B [min] Prostoje smény C [min] Celkové prostoje |Naklady prostoja

Linka |Pocet pracovnik(i|Tyden 1|Tyden 2|Tyden 3 [Tyden 4 |Tyden 1|Tyden 2 |Tyden 3|Tyden 4 [Tyden 1|Tyden 2 |Tyden 3|Tyden 4 [min] [K¢]
A2GO 2] 0 0 0 0 0 0 0 0 40 5 20 0 65 534,627
Cimop 2] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,000
Linka 1 4 0) 0) 0| 0 0) 0| 0| 0 20 30 30 20 100 1645,005
Linka 2 5 0) 0) 0| 0 0) 0) 0| 0 0 0 0 0 0 0,000
Linka 3 13| 0) 55 305 70 0) 50 250 0 110 75 15 0 930 49720,266
MIB 1 0 0| 0| [8) 0 0| 0| [8) 0| 0| 0 0 [8) 0,000
Skoda 2 0 0| 0| 0 0 0| 0| 0 0| 0| 0 0 0 0,000
Celkové naklady na prostoje [K¢] 51899,897

Zdroj: autor na zakladé vybrané spole¢nosti (2019)

2.4 Analyza prace skladnika hotovych vyrobku

Skladnik hotovych vyrobkt odvazi produkty z linky 1, 2, 3 a DMFL prostfednictvim
vysokozdvizného voziku. Tyto linky téZ zasobuje obaly na hotové vyrobky. Skladnik z linek
1, 2, 3, DMFL a V408 odvazi kontejnery s odpadem do venkovniho prostoru do vyznacené
z6ny s odpadem, kde naklada prazdné kontejnery a ty pfemist'uje zpét k linkdm, aby byl kam
dat odpad. Kontejner ur¢eny pro linku 1 je bez dvou bocnich stén a pouze tento kontejner
patii k dané lince. Pro linku 3 je zde také specialni kontejner na odpad. Pro ostatni linky jsou
pouzivany shodné kontejnery na odpad. VétSina obald, jimiz skladnik zasobuje linky, jsou
na hale G, kde se také skladuji vSechny hotové vyrobky, které ma skladnik na starosti (sklad
hotovych vyrobki a obalil je zndzornén v piiloze P). Cast obalii je skladovano na hale G3
(zobrazeno v piiloze R).

V této ¢asti budou popsany jednotlivé linky (jen to, co je podstatné pro logistiku
a pro daného skladnika), které jsou zasobovany obaly, prazdnymi kontejnery a z nichz odvazi
dany skladnik hotové vyrobky ¢i kontejnery s odpadem. U linky 2 (zobrazena v ptiloze C)

je pro daného skladnika podstatnych Sest zon, z nichz dvé jsou pro prazdné obaly (stilige),

34



dvé jsou pro hotové vyrobky a jedna je pro kontejner s odpadem, pied niz je urCeny prostor
pro prazdnou paletu, kterou skladnik pfikryvd odpad pifi  odvozu. V prostorach
linky 1 (zobrazena v piiloze B) se nachazi jedna zona pro kontejner s odpadem (podstatna pro
daného skladnika), jenz je pfed zonou s materidlem. Dale na této lince jsou dva vyznaéené
prostory pro prazdné obaly a dva pro hotové vyrobky. U linky 3 (zobrazena v ptiloze F) jsou
dvé zony pro prazdné obaly, dvé pro hotové vyrobky a jedna pro kontejner s odpadem.
V plose linky DMFL (zobrazena v ptiloze CH) jsou dva vyhrazené prostory pro prazdné
obaly, jeden pro hotové vyrobky a jeden pro kontejner s odpadem a jeden pro material.
V prostorach linky V408 (zobrazena v ptiloze K) je jedno vyhrazené misto pro kontejner
s odpadem.

V této Casti bude popsan proces odvazeni hotovych vyrobkiu z linek do skladu,
navéazeni oballl k linkdm a odvaZeni kontejneru s opadem do zony odpad ve venkovnich
prostorech a navazeni prazdnych kontejnerti K linkdm. Na zac¢atku smény si skladnik objede
vSechny linky a zjisti stav hotovych vyrobki, oballi a odpadu. Obaly navazi podle odhadu,
neni mu Zadnym zplsobem signalizovdno, Ze na lince dochazeji obaly. TéZ mu neni
signalizovano potifeba odvezeni hotovych vyrobkll ¢i odpadii. Proto musi pifi piejezdech
od jedné linky k druhé neustale sledovat stav hotovych vyrobku, obalti a odpadu na danych
linkach. Obcas tak jede k dané lince zbytecné jen, aby zkontroloval, jestli neni zapotiebi
odvézt hotové vyrobky, kontejner s odpadem ¢i dovézt obaly a prazdné kontejnery. Pro
jednoduchost budou popsany procesy navazeni oball, prazdnych kontejnerti a odvazeni
hotovych vyrobkt, kontejnerd S odpadem, aby zde byl kazdy proces popsan jen jednou.
V realné situaci se stava, Ze skladnik zasobuje urcité linky obaly ¢i prazdnymi kontejnery
Castéji nez jiné, totéz plati i pro odvazeni hotovych vyrobki a kontejnerti s odpadem.

Skladnik s vysokozdviznym vozikem (obsluhujici hotové vyrobky) nalozi ve skladu
obal (stilige) a odveze dany obaly k lince 3, kde ho vylozi. Tento proces musi opakovat
dvakrat do pul hodiny. Poté na dané lince nalozi hotové vyrobky (koberce), naskenuje etiketu
a odveze je do skladu hotovych vyrobka do zony koberce. Také tenhle proces musi provést
dvakrat do tficeti minut. Déle se skladnik pfesune na halu G2 k lisu zbytkd materialu, kde
je prazdny kontejner urceny pro danou linku, dany kontejner nalozi a odveze ho k lince 3.
Pielozi kontejner s odpadem tak, aby se mu nepletl v cesté. Poté presune prazdny kontejner
do zoény pro odpad k dané lince. Nasledné nalozi kontejner s odpadem a odveze ho na halu G2
k lisu pro zbytky z materialu do zony odpad.

Dale jede kzoné sklad sobaly pro linku 2, kde dané obaly nalozi a odvazi

je k patfiéné lince. U linky 2 vylozi obaly (stilige). Poté by spravné meél nalozit hotové
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vyrobky u linky, naskenovat etiketu a dovézt je do zony oprava Dash, aby byl tak pii obou
jizdach vytizeny. Casto nastiva situace nevytizeni manipulaéni techniky pii jedné ze dvou
jizd. Jelikoz je u dané linky velky provoz, tak se skladnikovi stdva, ze musi ¢ekat, nez projede
jina manipula¢ni technika, aby mohl pokracovat v jizdé. V prostoru oprava Dash nalozi
opravené hotové vyrobky, naskenuje jejich etiketu a odvazi je do vyznacené zony sklad
vyrobkt Dash. Poté jede do venkovniho prostoru pro prazdné kontejnery (zona odpad), které
prevazi k lince 2, z které odveze plny kontejner odpadu do venkovni zény odpad. Skladnik
bud’ déla tento proces vySe zminénym zpiusobem, kterym by mél a pfedchazi tim totiz
kumulovani odpadu na podlahu v prostorach linky nebo se snazi vytizit kazdou jizdu.
V takovém ptipadé postup vypadd nasledovné, u linky 2 skladnik nalozi plny kontejner
odpadu, ktery odvazi do venkovniho prostoru do zény odpad. Zde také nalozi prazdny
kontejner a odvazi ho klince 2. V meziCase co u linky 2 neni kontejner, zaina
se v prostorach linky kumulovat odpad a hrozi tak moznost Grazu. Skladnik vylozi prazdny
kontejner u dané linky a operatofi pfemisti odpad z podlahy do kontejneru. Tento nespravny
postup se vyskytuje také obcas i u ostatnich linek s odpady. U linky 2 casto vznikaji
kongesce, jednak je tato linka u kiizovatky a ptredevsim z velkého provozu u této linky,
jelikoz ji zéasobuje druhy skladnik (obsluhujici vysokozdvizny vozik) materidlem a také
zde tikrat za sménu zastavuje lehky tahaé, aby zasobil danou linku, nebo jenom projizdi.
TudiZ se stava, ze skladnik (hotovych vyrobkl) musi ¢ekat a vznika tak muda. Pfi cesté
neustale sleduje stav hotovych vyrobkt, oballl a odpadu na ostatnich linkach.

Na hale G3 nalozi obaly a odvazi je k lince DMFL, kde jsou vylozeny do uréeného
mista. Posléze nalozi na této lince hotové vyrobky. Naskenuje jejich etiketu a piesune
je do skladu hotovych vyrobki DMFL. Poté jede do venkovniho prostoru pro prazdné
kontejnery, které pievazi k lince DMFL, z které odveze plny kontejner odpadu do venkovni
z6ny odpad. Pfred zoénou odpad na dané lince, se nachdzi material, ktery musi nejprve prelozit,
aby mu nebranil v cesté a az poté miize vylozit prazdnou klec na dané lince a odvézt kontejner
s odpadem. Skladnik zminénou linku zasobuje materialem, ktery pfivazi z haly E a vyklada
material do uréeného prostoru.

Dale pokracuje k zon€ s prazdnymi obaly a naloZi dany typ obali, ktery je zapotiebi
pro linku 1. Na zminéné lince Se vyrabi vice typt vyrobkd, ale vzdy jen jeden typ hotovych
vyrobkli v daném ¢asovém intervalu. Jsou zde produkovany X74, Deksidetrim, B618, R8X
a R84. Odvazi pozadovany typ obalu k dané lince, kde ho vylozi do zény s obaly. Nalozi
hotové vyrobky, naskenuje jejich etiketu a odvézi je do skladu hotovych vyrobki. Vylozi

dané vyrobky do ur€ité zony podle toho, co se zrovna produkuje. Mezi halou A a B je uzsi
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rozmér ulicky a tak se pfi prijezdu touto ulickou stava, ze skladnik minimalné musi snizit
rychlost, kdyz objizdi lehky taha¢ ¢i dokonce musi zastavit, aby mohl projet druhy
vysokozdvizny vozik jedouci proti nému. Z tohoto vyplyva, Ze dany skladnik musi obcas
v této uli¢ce Cekat, nez druhy skladnik projede. Dalsi proces spojeny s linkou 1 je jizda
do venkovniho prostoru, kde skladnik nalozi prazdny kontejner a odvazi ho k dané lince,
kde ho vylozi. Aby mohl dat prazdny kontejner na spravné misto, musi nejprve premistit plny
kontejner odpadu tak, aby mu neptekazel v cesté. Poté je mozné pielozit prazdny kontejner
do vyznaceného prostoru pro odpad k dané lince. Nasledné¢ odveze kontejner s odpadem
do venkovniho prostoru do zoény s odpadem. Pti takovém to postupu jede skladnik jednu jizdu
zcela nevytizen. Skladnik bud’ dé€la tento proces vySe zminénym zplisobem, kterym by mél
a predchazi tim totiz kumulovani odpadu na podlahu v prostorach linky nebo se snazi vytizit
kazdou jizdu. V takovém piipad€é postup vypadd nasledovné, u linky 1 skladnik nalozi plny
kontejner odpadu, ktery odvazi do venkovniho prostoru do zony odpad. Zde také nalozi
prazdny kontejner a odvazi ho k lince 1. V mezicase, co u linky 1 neni kontejner, za¢ina
se v prostorach linky kumulovat odpad a hrozi tak moznost tirazu. Skladnik vylozi prazdny
kontejner u dané linky a operatofi premisti odpad z podlahy do kontejneru. Tento nespravny
postup se vyskytuje také obcas i u ostatnich linek s odpady.

V z6né pro odpad (venkovni prosotor) jsou také prazdné kontejnery, skladnik nalozi
prazdny kontejner a odveze ho k lince V408. Nejprve je zapotiebi prelozit plny kontejner
odpadu, ktery se nachdzi u dané linky, takovym zplisobem, aby neptekazel v cesté. Poté
skladnik pfesune prazdny kontejner do zony pro odpad. Nalozi kontejner s odpadem a odvazi
ho do venkovniho prostoru do mista ur€ené¢ho pro odpad.

Vsechny procesy se opakuji nékolikrat za sménu. V tabulce 3 jsou zaznamenany
naméfené Casy jednotlivych operaci (naloZeni, vyloZeni). TéZ jsou zde zapsané Casy vytiZzené
jizdy a jizdy bez obalil, hotovych vyrobkl ¢i kontejnerid. Téz jsou zde zaznamenany Casy
¢ekani skladnika z diivodu, nez projede jind manipulacni technika ¢i nez mu uvolni trasu.
Dale jsou zde naméfené ¢asové intervaly abnormalit (napf. pielozeni piekazky v cesté), které
nenastavaji bézné. V predposlednim tadku tabulky jsou sectené hodnoty abnormalit a dale
je zde zaznamenano celkové cCekani. Také se v predposlednim fadku tabulky vyskytuje
celkovd doba operaci a celkovy Cas naméfeny pii jizdé. V poslednim fadku se nachazi
celkovy Cas pii obslouzeni vSech linek (vSechny procesy jsou provedeny alespon jednou).
Upftesnéni tabulky 3 je v ptiloze U.

Jelikoz skladnik navézi obaly podle odhadu ztoho divodu, Ze mu neni Zadnym

zpusobem signalizovano, na jaké lince dochéazeji obaly. Taktéz mu neni signalizovéana potieba
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Tabulka 3 Méfeni zasobovani a odebirani z linek — skladnik hotovych vyrobkut

Mérena operace

Operace [s]

Jizda [s]

Abnormalita [s]

1 Linka 3 operace s obaly 33 20 0 0
2 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkdm 0 5 0 0
3 Linka 3 operace s vyrobky 25 28 0 0
4 Jizda pro prazdny kontejner 0 58 0 0
5 Operace s prazdnym kontejnerem linka 1 19 134 0 0
6 Jizda bez kontejneru 0 14 0 0
7 Operace s plnym kontejnerem odpadu 16 127 0 0
8 Jizda pro obaly 0 61 0 29
9 Linka 1 operace s obaly DST 14 158 0 0
10 Jizda k lince 1 k hotovym vyrobkdm DST 0 30 0 0
11 Operace s hotovymi vyrobky DST 32 105 43 0
12 Jizda pro prazdny kontejner 0 102 0 0
13 Operace s prazdnym kontejnerem linka 3 15 8 0 0
14 Jizda bez kontejneru 0 21 0 0
15 Operace s plnym kontejnerem odpadu 20 129 0 23
16 Jizda pro obaly 0 9 0 0
17 Linka 3 operace s obaly 17 25 0 0
18 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkim 0 3 0 0
19 Linka 3 operace s vyrobky 27 27 0 0
20 Jizda pro obaly 0 39 0 0
21 Linka DMFL operace s obaly 21 44 0 0
22 Jizda pro hotové vyrobky linky DMFL 0 30 0 0
23 Linka DMFL operace s vyrobky 22 28 0 0
24 Jizda pro obaly 0 30 0 0
25 Linka 3 operace s obaly 24 11 0 0
26 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkidm 0 8 0 0
27 Linka 3 operace s vyrobky 23 25 0 0
28 Jizda pro obaly 0 53 0 0
29 Linka 2 operace s obaly 25 54 0 0
30 Jizda k vyrobkdm linky 2 0 11 0 0
31 Linka 2 operace s vyrobky pted rework 27 47 0 0
32 Jizda pro vyrobky po reworku 0 9 0 0
33 Zbna Dash rework operace s vyrobky po

reworku 16 47 0 0
34 Jizda pro prazdné palety 0 61 0 0
35 Linka DMFL operace s prazdnymi paletami 12 86 0 0
36 Jizda pro material 0 107 0 0
37 Operace s materidlem na linku DMFL 37 124 0 0
38 Jizda pro prazdny kontejner 0 40 0 0
39 Operace s prazdnym kontejnerem linka 2 25 133 0 39
40 Jizda bez kontejneru 0 28 0 0
41 Operace s plnym kontejnerem odpadu 18 130 0 68
42 Jizda pro obaly 0 57 0
43 Linka 3 operace s obaly 11 12 0
44 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkim 0 7 0
45 Linka 3 operace s vyrobky 25 28 0
46 Jizda pro prazdny kontejner 0 63 0 61
47 Operace s prazdnym kontejnerem linka V408 19 75 0
48 Jizda bez kontejneru 0 27 0
49 Operace s plnym kontejnerem odpadu 21 124 0
Celkem 310 2602 43 220

Zdroj: autor
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odvezeni hotovych vyrobki ¢i kontejneru s odpadem. Proto musi pfi piejezdech od jedné
linky k druhé neustale sledovat stav hotovych vyrobki, obali a odpadu na danych linkach.
Na linkach tak miize dochazet k tomu, ze produkci chybi obaly a tim padem nema do ¢eho
davat vyrobky a v disledku toho vznikaji prostoje produkce (zndzornény na obrazku 6).

Prostoje vyroby také mohou vzniknout v disledku ¢ekani na trase, které byly vyse zminény.

Prostoje smén zpusobené nedodanim oballl
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Obrazek 6 Prostoje smén zpsobené nedodanim oball (autor na zaklad¢ vybrané
spole¢nosti, 2019)

U kontejnerd dochazi k obCasnému nakumulovani odpadu, takovym zpiisobem,
ze odpad zac¢ne prepadavat z kontejneru a hrozi tak moznost urazu. V hrani¢nich ptipadech
muze dojit i Kzastaveni linky, tudiz i k prostojim produkce. Také dochazi k tomu,
ze skladnik jede k lince nevytizen (bez obalu) a u linky odebira hotové vyrobky ¢i kontejner
s odpadem, kdyz by mohl zasobit linku obaly ¢i prazdnym kontejnerem na odpad. Dilezité je,
aby skladnik byl vytizen v co nejvétsim poctu jizd, bohuzel Casto nastavad vySe zminéna
situace. Vysokozdvizné voziky maji pfedepsany maximalni rychlostni limit na halach pét
kilometri za hodinu. Dany vysokozdvizny vozik, jez zasobuje vySe zminéné linky obaly
a prazdnymi kontejnery nebo odebira znich hotové vyrobky a kontejnery s odpadem,
ma nastavenou maximalni rychlost na pét kilometry za hodinu, tudiz jezdi stejné rychle
jak ostatni vysokozdvizné voziky. Muze nastat i ta situace, ze se vysokozdviznému voziku
vybije baterie a skladnik ji bude muset ménit v nabijeci stanici, coZz ho vyrazn¢ pozdrzi
pfi praci. Primérnd vymeéna baterie trva deset minut. Pfi nespravné manipulaci s baterii hrozi

riziko urazu.
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Vyroba sleduje jednotlivé prostoje linek a zaznamenava, z jakych dtvodu nastaly.
Naptiklad prostoje zplsobené logistickou necinnosti, ktera v ptipadé¢ daného skladnika
znamena nedodani obald Vv potfebny moment na danou linku. Prostoje linek ovSem nejsou
nakladové ohodnoceny, z tohoto diivodu byly v diplomové praci vypocitany mzdové naklady

na zaméstnance pii prostojich zptisobené logistikou (znazornéno Vv tabulce 4).

Tabulka 4 Naklady na prostoje — skladnik hotovych vyrobki

Prostoje smény A [min] Prostoje smény B [min] Prostoje smény C [min] Celkové prostoje |Naklady prostojt

Linka | Pocet pracovnikl [Tyden 1|Tyden 2 |Tyden 3|Tyden 4|Tyden 1|Tyden 2|Tyden 3 [Tyden 4 [Tyden 1|Tyden 2 |Tyden 3 |Tyden 4 [min] [K¢]
DMFL 2 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 10 10 0| 20 164,500
Linka 1 4 0| 30 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 30 493,501
Linka 2 5 0| 0| 0| 0| 10 30 25 20 10 0| 0| 0| 95 1953,443
Linka 3 13 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0| 0 0,000
Celkové naklady na prostoje [K¢] 2611,445

Zdroj: autor na zakladé vybrané spole¢nosti (2019)

2.5 Analyza prace skladnika zavazejici material

Skladnik zavézejici materidl zésobuje linku 1, 2, 3, Saspol, MIB, Heide, fezacku
materidlem pomoci vysokozdvizného voziku. Z linek Heide, Saspol, MIB odvazi skladnik
odpad do ur¢ené zény ve venkovnim prostoru a navazi zpét prazdné kontejnery v piipadé
linky Heide ptivazi prazdnou paletu. VSechen material, kterym zasobuje linky, je ulozen
ve skladu na hale E.

V této casti budou popsany jednotlivé linky (jen to co je podstatné pro logistiku
a pro dané¢ho skladnika), které jsou zdsobovany materialem, prazdnymi kontejnery a z nich
patii¢ny skladnik odvazi kontejner s odpadem. U linky Heide (zobrazena v piiloze G) jsou tfi
zOny pro materidl, dv€ zény pro specialné upravené roltejnery s odpadem. V prostorach
linky 2 (znazornéna v piiloze C) se nachazeji dvé zény pro jeden typ materidlu a dva
vyhrazené prostory pro druhy typ materidlu a jedna zéna pro prazdné palety.
U linky 1 (zobrazena v ptiloze B) se nachazi zona pro material a pro kontejner s odpadem.
V plose linky MIB (znazornéna vV pfiloze D) se nachazi jedna zona pro material
a pro kontejner s odpadem. U linky 3 se nachazi dvé zony pro material. V prostorach linky
Saspol (zobrazena v ptiloze I) se nachazeji dvé zony pro material, v kazdé je jiny material.
Také je v prostoru zminéné linky vyhrazeny pro kontejner s odpadem a také se zde nachazi
jedna zona pro prazdné obaly. U fezacky materialu (znazornéna v ptiloze L) jsou vyznacené
tfi zony pro dany material, ktery byl na daném stoji nafezan. VSechen material pro skladnika
je skladovan v prostorach haly E (zobrazena v ptiloze M).

V této Casti bude popsan proces navazeni materialu, prazdnych kontejnerii na odpad

k danym linkdm a odvazeni prazdnych palet a kontejnertt s odpadem. Na zacatku smény
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si skladnik zjisti stav materialu a odpadu na jednotlivych linkach, aby tak dostal piehled, jaky
materidl bude muset nejprve navést, pfitom také zkontroluje tabuli, na niz jsou zobrazeny
vSechny Casy, kdy se bude ménit vyroba. Na zacatku smény by tak mél byt pevné stanoven
¢as zmény vyroby na jednotlivych linkdch a uz by nikdo tento Cas nemél ménit. Bohuzel
se stava, ze ¢as zmény vyroby je v priabéhu smény zménén, coz by se nemélo stavat. Z tohoto
davodu si skladnik zjistuje informace od operatort, jestli se na dané lince nebude ménit Cas
zmény vyroby. Se zménou vyroby byva spojena nutnost navézt jiny druh materialu. VSechen
materidl navazi podle odhadu, neni mu nijak signalizovdno, Ze dochazi k spotiebovani
materidlu na danych linkdch. Téz mu neni signalizovana pfeména vyroby na jiny druh
hotovych vyrobku, ktery se vyrdbi z jiného materidlu. Proto musi pii piejezdech od jedné
linky k druhé neustale sledovat stav materidlu na vSech linkdch a komunikovat s operatory
vyroby, jestli se za n¢kolik minut bude ménit vyroba. Nekdy tak jede k dané lince zbytecné
jen, aby se podival, jestli neni zapotiebi néjaky material, prazdny kontejner pro odpad dovézt
¢i odvézt plny kontejner odpadu a prazdnou paletu po spotiebovaném materialu.

Pro jednoduchost budou popsany procesy zasobovani materialu postupné
po jednotlivych linkdch. V redlné situaci se stava, Ze skladnik zasobuje urcité linky
materidlem a prazdnymi kontejnery Castéji nez jiné, totéz plati i pro odvazeni kontejneri
s odpadem.

Pro zasobovani linky Saspol se pouzivaji dva druhy materialu (koberce a NFPP), které
jsou uskladnény Vv hale E. Skladnik na hale E nalozi potfebny material, naskenuje etiketu
apomoci skeneru by mél pievést nalozeny material ze skladu na vyrobu. Tuto Cinnost
neprovadi skladnik vzdy, 1 kdyz by mél a diisledkem toho je, ze pti inventufe ¢i kazdodennim
kontrolovani materialu nesouhlasi skuteény stav s elektronickym stavem. Poté doveze
material K lince Saspol do stanovené zony. Skladnik by mél privést material az v okamziku,
kdy predchozi material Upln€ doSel a zaroven aby nedoSlo k prostojim linky. Skladnik tak
nemusi zdrzovat operatora, aby mu pomohl pfemistit material zjedné palety na druhu,
protoze takto dochazi k prostojim vyroby. Casto se stava, ze skladnik piiveze material
k ur¢ené zong, kde je poloprazdna paleta s materialem. Men$i mnozstvi materialu piesklada
S pomoci operatora na noveé navezeny material a zdrzuje tak operatora v produkci. Premisti
si prazdnou paletu mimo cestu a vylozi material na poZzadovaném misté€. Skladnik poté odvazi
paletu do venkovniho prostoru do zény prazdné palety. V ptipadé€, ze zasobuje linku Saspol
koberci, tak si nejprve musi premistit kontejner s odpadem, ktery mu stoji v cesté. Také k této
lince ptivazi prazdny kontejner z venkovniho prostoru ze zony odpad, aby ho mohl vyménit

za plny kontejner odpadu a vylozit ho do uréeného mista. Poté pfepravi kontejner s odpadem
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do venkovniho prostoru do vyhrazené zoény pro odpad. Skladnik bud’ déla tento proces vyse
zminénym zpisobem, kterym by mél a ptedchéazi tim totiz kumulovani odpadu na podlahu
Vv prostorach linky nebo se snazi vytizit kazdou jizdu. V takovém ptipad¢ postup vypada
nasledovné, u linky Saspol skladnik nalozi plny kontejner odpadu, ktery odvazi
do venkovniho prostoru do zony odpad. Zde také nalozi prazdny kontejner a odvazi ho k lince
Saspol. V mezicase, co u zminéné linky neni kontejner, se zacind V prostorach linky
kumulovat odpad a hrozi tak moznost Grazu. Skladnik vylozi prazdny kontejner u dané linky
a operatofi premisti odpad z podlahy do kontejneru. Tento nespravny postup se vyskytuje také
obcas i u ostatnich linek s odpady. Pfti jizd€ s plnym ¢i prazdnym kontejnerem by mél jezdit
do venkovniho prostoru ptes halu E, jednak je tato trasa kratSi a neni na ni takovy provoz.
Bohuzel nastavd i takova situace, Ze skladnik jezdi del§i trasou (ptfes prijezd, kolem
linky 1 az do venkovniho prostoru) na které muze navic v dusledku provozu jesté Cekat.
Téz k této lince ptivazi prazdné obaly a vyklada je do vyznacené zony.

Pro linku MIB skladnik ptivazi ze skladu (hala E) dany materidl, u kterého nejprve
naskenuje etiketu a pomoci skeneru by mél pievést nalozeny material ze skladu na vyrobu.
Tuto ¢innost neprovadi skladnik vzdy, 1 kdyZ by mél a disledkem toho je, Ze pfi inventuie
¢1 kazdodennim kontrolovani materialu nesouhlasi skutecny stav s elektronickym stavem.
Aby mohl dany material u linky vylozit, musi nejprve z cesty piclozit kontejner s odpadem,
az pot¢ muze vylozit materidl do dané zony u linky MIB. Na tuto linku také ptivazi
z venkovniho prostoru ze zony odpad prazdny kontejner, aby mohl prazdny kontejner dat
do ur¢eného mista u zminované linky, musi nejprve pielozit z mista ur¢eného pro odpad
kontejner plny zbytku materidlu. Nasledné prelozi prazdny kontejner do zony odpad k dané
lince. Poté odvazi kontejner s odpadem do venkovniho prostoru do zony s odpadem (trasou
kolem linky 1). Skladnik bud’ déla tento proces vyse zminénym zpisobem, kterym by mél
a pfedchdzi tim totiz kumulovani odpadu na podlahu v prostorach linky nebo se snazi vytizit
kazdou jizdu. V takovém piipad¢ postup vypadad nasledovné, u linky MIB skladnik nalozi
plny kontejner odpadu, ktery odvéazi do venkovniho prostoru do zény odpad. Zde také nalozi
prazdny kontejner a odvazi ho k lince MIB. V mezicCase, co u zminéné linky neni kontejner,
se zacina Vv prostorach linky kumulovat odpad a hrozi tak moznost Urazu. Skladnik vyloZzi
prazdny kontejner u dané linky a operatofi pfemist'uji odpad z podlahy do kontejneru. Tento
nespravny postup se vyskytuje také obcas i1 u ostatnich linek s odpady. Pti zasobovani linek
prazdnymi kontejnery ¢i pii odvazeni kontejnerti s odpadem projizdi skladnik kfizovatkou
u linky 2 kde je velky provoz, tudiz zde dochdzi k obCasnému c¢ekani skladnika, nez jina

manipulaéni technika projede ¢i nez zasobi linku 2 jiny skladnik.
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Linku 2 zasobuje dvéma druhy materialu. Na hale C2 nalozi od kazdé palety jeden
druh material pro linku dva, poté naskenuje etikety materiali a odvazi ho k dané lince.
U zminéné linky je velky provoz a casto zde skladnik tak musi cekat, nez projede jina
manipulac¢ni technika nebo neZz zasobi linku jiny skladnik. Palety s materidlem vylozi
do prostoru ulicky u dané linky. Zde pfesune paletova vika z materialu do zony prazdné
palety. Rozbali materidl a obal vyhodi do odpadu s plasty. Poté nalozi poloprazdnou paletu
s materidlem a prelozi z poloprazdné palety materidl na nové dovezeny. Toto opakuje
i pro druhy typ materialu. Posléze vyklada jeden typ materidlu do dané zoény a druhy typ
do ur¢eného prostoru linky 2. Pii téchto operacich vznikaji v uliCce, ktera je blizko
ktizovatky, kongesce manipulacni techniky, jez ¢eka, nez skladnik provede vyse zminéné
¢innosti.

Také tento skladnik zasobuje linku Heide tfemi rtiiznymi materialy ze skladu (hala E)
¢i od fezacky. Pfi navdzeni materidlu ze skladu musi nejprve naskenovat etiketu materiadlu
apomoci skeneru by mél prevést nalozeny material ze skladu na vyrobu. Tuto ¢innost
neprovadi skladnik vzdy, 1 kdyz by mél a disledkem toho je, Ze pti inventufe ¢i kazdodennim
kontrolovani materidlu nesouhlasi skuteény stav s elektronickym stavem. Poté pieveze
material k lince 2, kde je velky provoz a Casto zde skladnik tak musi ¢ekat, nez projede jina
manipulacni technika nebo nez zasobi linku jiny skladnik. U linky 2 paletu vylozi do prostoru
ulicky u dané linky. Zde ptfesune paletova vika z materidlu do zony prazdné palety. Rozbali
material a obal vyhodi do odpadu s plasty (rozbaluje pouze jeden druh materialu). Poté nalozi
material a odveze ho klince Heide, kde ho vylozi. Skladnik by mél ptivést material
az vV okamziku, kdy pfedchozi materidl apln€ doSel a zaroven, aby nedoslo k prostojim linky.
Skladnik tak nemusi zdrzovat operatora, aby mu pomohl pfemistit material zjedné palety
na druhou, protoze takto dochazi k prostojim vyroby. Casto se stivé, Ze skladnik pfiveze
materidl k uréené zéné, kde je poloprazdna paleta s materidlem. Mens§i mnoZstvi materidlu
ptresklada s pomoci operatora na nové navezeny material a zdrzuje tak operatora v produkci.
Pfemisti si prazdnou paletu mimo cestu a vylozi materiadl na pozadovaném misté. Skladnik
poté pielozi paletu do prostoru vedle linky Heide a nachysta si tak paletu pro odpad. Tyto
procesy se opakuji pro kazdy materidl pro tuto linku. Na pfipravenou paletu skladnik pfemisti
odpad ze specialné upravenych roltejneru. Je zde vet$i mnozstvi ¢innosti, které by mohly byt
slouceny do jedné, protoze Operatoii vyroby davaji odpad na roltejnery, z kterych je poté
preklada skladnik na paletu. Poté zbytky materidlu na palet¢ odvazi do vyznacené zony

s odpadem ve venkovnim prostoru.
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Linku 1 zéasobuje skladnik materidlem, ktery nalozi na hale E. Naskenuje etiketu
materidlu & pomoci skeneru by mél prevést nalozeny material ze skladu na vyrobu. Tuto
¢innost neprovadi skladnik vzdy, i kdyz by mél a disledkem toho je, ze pii inventufe
¢1 kazdodennim kontrolovani materialu nesouhlasi skutecny stav s elektronickym stavem.
Poté odvazi material k zminéné lince. Trasa vede kolem linky 2, kde je velky provoz a tvori
se kongesce a Casto zde skladnik tak musi ¢ekat, nez projede jind manipulacni technika nebo
dokavad’ jiny skladnik zasobi linku. U linky 1 vyloZzi material, nejprve si musi ud¢€lat prostor,
aby ho mohl dat do spravné zony, tudiz musi pfesunout kontejner s odpadem, ktery je pied
danou zonou. Skladnik by mél ptfivést material az v okamziku, kdy pfedchozi material Gplné
dosel a zaroven, aby nedoslo k prostojim linky. Skladnik tak nemusi zdrzovat operatora, aby
mu pomohl piemistit material zjedné palety na druhu, protoze takto dochazi k prostojim
vyroby. Casto se stava, ze skladnik pfiveze material k uréené zoné, kde je poloprazdna paleta
S materidlem. Mens$i mnozstvi materidlu pieskldada s pomoci operatora na noveé navezeny
material a zdrzuje tak operatora v produkci. Pfemisti si prazdnou paletu mimo cestu a vylozi
material na pozadovaném misté. Pfemisti zpét do zény odpad kontejner se zbytkem materialu.
Skladnik poté odvazi paletu do venkovniho prostoru do zony prazdné palety.

Linku 3 zasobuje materidlem, ktery nalozi na hale E. Etiketu daného materialu
naskenuje a pomoci skeneru by mél prevést nalozeny material ze skladu na vyrobu. Tuto
¢innost neprovadi skladnik vzdy, i kdyZ by mél a disledkem toho je, Ze pfi inventuie
¢i kaZzdodennim kontrolovani materidlu nesouhlasi skute¢ny stav s elektronickym stavem.
Potom odveze material k lince 3. Material vylozi naproti drticce odpadu do dané zony
s materidlem. Nejprve si vSak musi z dané zony pro materidl premistit prazdnou paletu, kterou
nasledné odvazi do venkovniho prostoru do zony pro prazdné palety. KdyZz doplituje materiél
do druhé zony pro material na danou linku ze skladu, tak ho musi nejprve naskenovat etiketu
a pot¢ ho odvézt klince 3. U dané linky vylozi material a nez ho bude moct dat
na pozadované misto, musi z cesty presunout material. Pot¢ mlze piesunout dany material
do patii¢né zony. Také piesune material jiného typu zpatky do vyhrazeného prostoru.

Dale dany skladnik zasobuje fezacku urcitym materidlem, ktery se skladuje v hale E.
Nez odveze dany material k fezacce ze skladu, musi nejprve naskenovat etiketu materialu
apomoci skeneru by mél pievést naloZzeny materidl ze skladu na vyrobu. Tuto Cinnost
neprovadi skladnik vzdy, 1 kdyz by mél a diisledkem toho je, ze pfi inventufe ¢i kazdodennim
kontrolovani materidlu nesouhlasi skute¢ny stav s elektronickym stavem.

Vsechny procesy se opakuji n€kolikrat za sménu. V tabulce 5 jsou zaznamenany

nameétené Casy jednotlivych operaci (nalozeni, vylozeni). TéZ jsou zde zapsané Casy vytizené
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Tabulka5 Méfeni zasobovani linek — skladnik zavazejici material

Abnormality [s]

1 Jizda do stanu (otevre stan) 0 231 17 0
2 Operace s materidlem na halu E 36 119 50 0
3 Jizda do stanu 0 81 0 0
4 Operace s materidlem na halu C2 50 135 0 18
5 Jizda do haly E 0 35 0 0
6 Operace s materidlem na linku 2 (role) 65 91 0 0
7 Jizda do haly C2 0 102 0 0
8 Operace s materidlem na linku MIB 68 134 38 0
9 Jizda k lince 3 0 32 0 0
10 PreloZeni materialu u linky 3 a odpadu 60 36 0
11 Operace s prazdnymi paletami 41 75 66
12 Jizda do haly E 0 48 0
13 Operace s materidlem na linku 3 vyména mat. 108 264 367 214
14 Rozbaleni materidlu 117 0 0 0
15 Operace s materidlem z linky 3 k MIB vyména 7 67 61 0
16 Jizda na halu E 0 89 0 13
17 Operace s materidlem na linku 1 122 211 19 0
18 PreloZeni odpadu 12 24 0 0
19 Rozbaleni materidlu 88 0 0 0
20 Jizda na halu E 0 125 0 0
21 Operace s materidlem na linku 3 vyména mat. 56 168 0 0
22 Rozbaleni materidlu 98 0 0 0
23 Operace se starym materidlem z linky 3 18 46 0 0
24 Jizda k lince MIB je zde material k lince Haide 0 7 0 0
25 Operace s materidlem na linku Heide 11 43 0 0
26 Rozbaleni materidlu 40 0 0 0
PreloZeni odpadu z roltejneru na paletu u linky
27 Heide 0 0 0
28 Jizda na halu E 128 0 0
29 Operace s materidlem na linku MIB 50 108 0 0
30 PreloZeni odpadu 12 19 0 0
31 Jizda na halu C2 0 72 0 0
32 Operace s materidlem na linku 2 (klasicky material) 93 87 0 0
33 Rozbaleni materialu u linky 2 v prostoru ulicky 96 0 0 0
34 Jizda k lince Saspol 0 102 0 0
35 Operace s plnym kontejnerem odpadu 18 158 0 0
36 Jizda bez kontejneru 0 10 0 0
37 Operace s prazdnym kontejnerem linka Saspol 19 119 0 0
38 Jizda na halu C2 0 38 0 0
39 Operace s materidlem na linku 2 (klasicky material) 42 69 0 0
40 Rozbaleni materialu u linky 2 v prostoru ulicky 78 0 0 0
41 Jizda do haly E 0 132 0 59
42 Operace s materidlem na linku Saspol 89 114 0 0
43 Rozbaleni materidlu 154 0 0 0
44 Jizda k lince MIB 0 0 0
45 Operace s plnym kontejnerem odpadu 11 122 0 0
46 Jizda bez kontejneru 18 0 0
47 Operace s prazdnym kontejnerem linka MIB 125 0 0
48 Jizda k lince Heide 42 0 0 0
Pfemisténi odpadu z roltejneru na paletu u linky
49 Heide 26 0 0 0
50 Operace s plnou paletou odpadu 12 116 0 0
Celkem 1757 3700 552 370

Zdroj: autor
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jizdy a jizdy bez materialu, kontejnerii nebo palet. TéZ jsou zde zaznamendny ¢asy ¢ekani
skladnika z dtivodu, nez projede jina manipulacni technika ¢i nez mu uvolni trasu. Déle jsou
zde naméfené cCasové intervaly abnormalit (napf. prelozeni prekazky v ceste), které
nenastavaji bézné. V predposlednim fadku tabulky jsou sectené hodnoty abnormalit a dale
je zde zaznamenano celkové cekani. Také se v piedposlednim fadku tabulky vyskytuje
celkova doba operaci a celkovy Cas naméfeny pfi jizde. V poslednim tadku se nachazi
celkovy Cas pii obslouzeni vSech linek (vSechny procesy jsou provedeny alespon jednou).
Upftesnéni tabulky 5 je v ptiloze V.

Skladnik si pomaha tim, ze si Casto naveze n¢jaky typ materialu ze skladu do blizkosti
dané linky, aby poté pro n¢j nemusel az do skladu. Material vykladd na nevyznacenych
prostorech, kde nemé byt. Takto si také pfichystavd material, kdyz se dozvi, ze se bude
napt. za hodinu ménit vyroba na dané lince. Také to délaji pro to, aby minimalizovali prostoje
vyroby, vySe zminéné procesy ovSem nejsou povoleny. Pii zasobovani linek 1, 2, 3, MIB
a Heide projizdi vzdy prujezdem, kterym projede maximalné jedna manipulaéni technika
(vysokozdvizny vozik, lehky taha¢ nebo staker) a druhému aktivnimu prvku nezbyva nic
jin¢ho neZ Cekat. Pied prijezdem neni Zadna signalizace, kterd by oznamovala skladnikovi,
at’ zastavi pfed prijezdem, jelikoZ pravé nim jiny skladnik projizdi. Skladnici tak oznamuji
projizdéni daného prijezdu zvukovymi signaly. Nékdy zapomenou vyslat zvukovy signal
a tak dojde k situaci, ze se v prujezdu ocitnou dva protijedouci aktivni prvky a jeden z nich
musi uvolnit cestu druhému. Muze nastat i1 ta situace, Ze se skladnikovi (obsluhujici
vysokozdvizny vozik) vybije baterie a bude ji muset menit v nabijeci stanici, coz ho vyrazné
pozdrzi pii praci. Primérnd vymeéna baterie trva deset minut. Pfi nespravné manipulaci
S baterii hrozi riziko Grazu.

Nejsou zde zavedeny jizdni fady. Z divodu nestanoveni ¢asu, kdy se maji jednotlivé
linky zasobovat, tak skladnik postupné bez jakéhokoliv planu jezdi kolem linek a ptevazi
k nim novy materil, prazdné kontejnery a odvazi prazdné palety (po spotiebé materialu)
z linek bud’ to k lince 2 ¢i do zdény prazdné palety ve venkovnich prostorech nebo z linek
odvazi kontejnery s odpadem do uréeného mista. Prostoje produkce (znazornény na obrazku
7) mohou vzniknout z toho, zZe skladnik zasobuje linku jen podle odhadu, pii zasobovani linek
sleduje 1 ostatni dané linky, jestli n¢jaky material bude za n€kolik okamzikl spotfebovany,
tudiz mu neni nijak signalizovdno, Ze se blizi spotfebovani vSeho materialu na dané lince.
Jedinym, ¢im timto muze predejit je sledovani ubytku materidlu, komunikace s ostatnimi
skladnik a operatory.V pfipadé¢, Ze mu operatofi nepfedavaji informace o pfemén¢ vyroby ¢i

se Vv priabchu smény zméni ¢as pfemeény vyroby, mize tak nastat situace, ze na urcité lince
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dojde k pfeméné vyroby a produkce nema material na vyrobu, jelikoz skladnik jesté nedovezl
dany material ¢i o pfemén¢ ani nevi a tak nevi, Ze ma dany material pfevézt. Dusledkem toho

poté vznikaji prostoje ve vyrobé, jelikoz produkce nema material.

Prostoje smén zplUsobené nedodanim materialu
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Obrazek 7 Prostoje smén zptisobené nedoddnim materialu (autor na zédkladé vybrané
spole¢nosti, 2019)

V ptipadé, Ze mu operatofi nepiedavaji informace o pfeméné vyroby ¢i se v prubéhu
smény zméni ¢as pfemény vyroby, miiZe tak nastat situace, Ze na urcité lince dojde k pfeméné
vyroby a produkce nema material na vyrobu, jelikoZ skladnik jest¢ nedovezl dany material
¢i o preméné ani nevi a tak nevi, Ze ma dany material pirevézt. Disledkem toho poté vznikaji
prostoje ve vyrobé, jelikoz produkce nemé material.

Muze také dojit k urcité abnormalité, vyrobé se poskodi forma a musi ji pfeménit,
s ¢im se poji to, ze bude zapotifebi navést jiny material, jelikoZ dojde k pfeméné vyroby.
Nez se ke skladnikovi dostane tato informace, tak to mize urcitou chvili trvat, jelikozZ mu neni
nic signalizovano a dozvi se to jen od operatori, vedouciho smény vyroby ¢i od jinych
skladnikd, ktefi mu tuto informaci mohou podat. Disledkem toho mohou vzniknout prostoje
vyroby, jelikoz uz ma preménénou formu a mohla by zacit vyrabét, ale nema material.

Vyroba sleduje jednotlivé prostoje linek a zaznamenava, z jakych divodu nastaly.
Napftiklad prostoje zptisobené logistickou necinnosti, kterd v pfipadé¢ daného skladnika
znamena nedodani obald Vv potiebny moment na danou linku. Prostoje linek ovSem nejsou
nakladoveé ohodnoceny, z tohoto diivodu byly v diplomové praci vypocitiny mzdové naklady

na zameéstnance pfi prostojich zpisoben¢ logistikou (znazornéno Vv tabulce 6).
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Tabulka 6 Naklady na prostoje — skladnik zavazejici material

Prostoje smény A [min] Prostoje smény B [min] Prostoje smény C [min] Celkové prostoje |Naklady prostojl

Linka Pocet pracovnikli [Tyden 1 |Tyden 2 |Tyden 3|Tyden 4 |Tyden 1|Tyden 2 |Tyden 3|Tyden 4 [Tyden 1|Tyden 2 [Tyden 3 |Tyden 4 [min] [KE]
Heide 3] 0 30 30 0 0 0 0 50 0 0 35 0 145 1788,943
Linka 1 4 0 0 0 0 0 10 0 20 0 0 0 0 30 493,501
Linka 2 5 0| 0 0 10 10 10 10 0 10 0 0 0| 50 1028,128
Linka 3 2 0| 0 0 0| 0 0| 0| 0 0| 0 0 0| 0| 0,000
MIB 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0] 15 15 61,688
Rezactka 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,000
Saspol 3] 0 0 0 0 0 0 65 45 75 35 25 45 290) 3577,885
Celkové naklady na prostoje [K¢] 6950,145

Zdroj: autor na zakladé vybrané spole¢nosti (2019)

2.6 Shrnuti analyzy sou¢asného stavu zasobovani linek
V ramci této podkapitoly, je provedeno shrnuti analyzy sou€asného stavu zdsobovani
vyrobnich linek.

2.6.1 Shrnuti analyzy sou¢asného stavu milkrunu

Pti zdsobovani danych linek lehky taha¢ Casto ¢eka, nez kolem ného projede ostatni
manipulacni technika, aby tak mohl pokracovat v jizd¢. Skladnik obsluhujici lehky
tahac také ceka u linek, nez je ostatni skladnici zasobi. Nejvétsi provoz je u linky 2,
kde tuto linku zasobuji celkem tfi skladnici. Tudiz zde skladnik obsluhujici lehky
taha¢ cekd nejdéle. Kolem vySe zminéné linky jede dvakrit za jeden okruh, ¢im
se zvySuje moznost ¢ekani u ni. Dal$im uskalim je prijezd, ktery navazuje z haly C2
nahaly A a B. Jelikoz je tento prijezd velikostné uzplsoben jen pro jednu
manipulacni techniku, tak ostatni aktivni prvek musi c¢ekat, nez danym prijezdem
projede manipulacni technika. Timto prijezdem projizdi dvakrat za okruh, ¢im se zde
zvySuje moznost cekdni. Vzhledem kvySe zminénym divodim vznikaji
na jednotlivych linkach prostoje vyroby, protoZe skladnik neptiveze material na danou
linku v pozadovany okamzik.

Skladnik obsluhujici lehky taha¢ projizdi kolem jednotlivych linek, kde jsou
umistnéné kontejnery s odpadem. Tyto kontejnery s odpadem odvazeji ostatni
skladnici a téZ musi na danou linku navézt prazdné kontejnery. Pii manipulaci
s kontejnery ostatni skladnici znemoznuji skladnikovi obsluhujici lehky tahac projet.
Tomu nezbyva nic jiného nez pockat az ostatni skladnici obslouzi linku s odpadem.
Logistika nevy¢isluje naklady na prostoje produkce zptsobené nedodanim materialu

na linku.
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2.6.2 Shrnuti analyzy souc¢asného stavu prace skladnika hotovych vyrobkii
e Nejvétsi prostoje produkce z divodu nedodani obali jsou na lince 2. Jelikoz
zde skladnikovi neni signalizovano, ze k dané lince je zapotiebi dovézt obaly, aby tak
produkce méla do ceho vyrabét. Skladnik se tak musi spolehnout na sviij odhad
a neustale kontrolovat jestli je zapotiebi dovézt obaly.
e Na zadné lince neni signalizovana potieba dovézt nové obaly k dané lince.

e Logistika nevy¢isluje naklady na prostoje vyroby vzniklé nedoplnénim obali na linku.

2.6.3 Shrnuti analyzy sou¢asného stavu prace skladnika zavazejici material

e Nejvétsi prostoje vyroby z divodu nedodani materidlu jsou na lince Saspol. Jelikoz
setato linka bude v brzké dobé pieménovat. Tak zde vybrana spolecnost nechce
investovat do prostiedki na zlepSeni zasobovani vybrané linky, které
by se pii preméné linky musely odinstalovat a uz by nemusely byt nasledné pouzity.

o Velké prostoje produkce z divodu nedoddni materialu jsou také na lince Heide. Tato
linka bude ovSem zanedlouho zrusena. Tudiz se vybrané spolecnosti nevyplati
investovat do zlepSeni zasobovani vybrané linky.

e Velké prostoje vyroby jsou u linky 2 a to z divodu nedodani materialu v pozadovany
okamzik k dané lince. Skladnikovi zavaZejici danou linku materidlem neni
signalizovéana potieba doplnit linku materidlem, aby tak produkce méla z ¢eho vyrabét.
Skladnik tak zasobuje linku podle svého odhadu a nepfetrzit¢ kontroluje, zdali
je potieba zasobit linku materialem. Prostoje této linky jsou také zptisobené ¢ekanim
skladnika zavaZejici materil, neZ ostatni skladnici doplni tuto linku.

e Skladnik (zavaZejici material) zasobuje linku 2 materialem a neZ tento proces udélam,
musi nejprve vybalit materidl. Ten rozbaluje uprostfed ulicky u dané linky, ¢im
znemoznuje jakémukoliv jinému skladnikovi zde projet. Ostatni skladnici tak musi
¢ekat, nez uvolni ulicku.

o Logistika nevycisluje ndklady na prostoje produkce zplisobené nedodanim materialu

na linku.
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3 NAVRHY NA ZLEPS];Ni ZASOBOVANI VYROBNICH
LINEK VE VYBRANE SPOLECNOSTI

V této kapitole jsou navrzena opatieni k feSeni nedostatki identifikované v kapitole 2
analyza soucasného stavu zdsobovani vyrobnich linek ve vybrané spolecnosti. Jednotliva
doporuceni byla konzultovana s vedoucim skladu. Kapitola je rozdélena do ¢tyt hlavnich
podkapitol a to z toho divodu, Ze jsou zde feSeny nedostatky zasobovani vyrobnich linek
ttemi skladniky a ¢tvrtd podkapitola je celkové zlepSeni zédsobovani vyrobnich linek. Prvni
podkapitola je zamétfena na navrhy na zlepSeni zadsobovani vyrobnich linek pomoci milkrunu.
Druha podkapitola se soustfedi na ndvrhy na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek pomoci
skladnika hotovych vyrobkt. Tteti podkapitola je zaméfena na nadvrhy na zlepSeni zasobovani
vyrobnich linek pomoci skladnika zavaZejiciho material. Ctvrta podkapitola se soustiedi

na navrhy na celkové zlepsSeni zdsobovani vyrobnich linek.

3.1 Navrhy na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek pomoci milkrunu

V dané podkapitole jsou zahrnuty navrhy na zlepSeni zasobovédni vyrobnich linek
pomoci milkrunu. Prvni navrh obsahuje zménu trasy lehkého tahace. V druhém je navrhnuta
zména zastdvek lehkého tahace. Ve tfetim navrhu je zahrnuto odvazeni odpadu pomoci

lehkého tahace.

3.1.1 Zména trasy lehkého tahace

Pti zasobovani vyrobnich linek pomoci lehkého tahace muze dochézet pii prujezdu
celym okruhem ke zdrzeni hned v nékolika ¢astech trasy. Mezi tyto ¢asti patii prajezd, kterym
lehky taha¢ projizdi dvakrat za jeden okruh. Jednou od zastavky 1 K zastavce 2. Podruhé
zpatecni cestou od zastavky 2 K zastavce 6. Nevyhodou vyse zminéného prujezdu je ten,
ze Jim projede maximalné jedna manipulacni technika (vysokozdvizny vozik, lehky tahac
nebo staker) a druhému aktivnimu prvku nezbyva nic jiného nez cekat. Pfed prijezdem neni
zadna signalizace, ktera by oznamovala skladnikovi, at’ zastavi pied prijezdem, jelikoz prave
timto Usekem jiny skladnik projizdi. Skladnici tak oznamuji projizdéni daného prijezdu
zvukovymi signaly. Nékdy zapomenou vyslat zvukovy signal a tak dojde k situaci,
ze se V prujezdu ocitnou dva protijedouci aktivni prvky a jeden z nich musi uvolnit cestu
druhému. Tudiz zde nastava také cekani, nez jeden aktivni prvek uvolni cestu druhému.
Cekani u prijezdu byt z jednoho & druhého diivodu je zaznamenano v tabulce 1 (kapitola

2.3) jak u jizdy tam i zpét. VySe zminéné ¢ekani mize az zpusobit, ze skladnik obsluhujici
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lehky taha¢ nedoda v potfebny moment pozadovany materidl na urcéitou linku, coz miize
zpusobit 1 prostoje ve vyrobé, jelikoz nemaji z ¢eho vyrabét.

Dalsim mistem, kde vznikd =zdrzeni skladnika obsluhujici lehky tahac,
je u linky 2 a to z toho divodu, Ze se dana linka nachazi na kiiZzovatce, kde je velky provoz.
Linka 2 je obsluhovana nejen skladnikem s lehkym tahafem, ale také dvéma dalSimi
skladniky. Klince 2 je navazen material jednak lehkym tahacem, ale také jednim
vysokozdviznym vozikem a dalsi skladnik s vysokozdviznym vozikem mé na starosti
navazeni prazdnych stiligi na linku 2, odvazeni hotovych vyrobki z linky a jesté také odvazi
kontejner s odpadem z této linky a pfivazi prazdné, takze zde casto vznikaji kongesce.
Skladnik kolem vy3e zminéné linky projede dvakrat za jeden okruh. Cekéani u linky 2 z vyse
zminénych divodi je zaznamenano v tabulce 1 (kapitola 2.3) jak u jizdy tam i zpét. Vyse
zminéné cekdni miize az zpusobit, ze skladnik obsluhujici lehky taha¢ nedoda v potiebny
moment pozadovany materidl na uréitou linku, coz miize zplsobit i prostoje ve vyrobé,
jelikoz nemaji z ¢eho vyrabét.

Névrh na zlepSeni zésobovani vyrobnich linek lehkym tahaem spociva ve zméné
trasy (zobrazeno v ptiloze W) daného aktivniho prvku, aby se zde minimalizovalo ¢ekani
na daném okruhu. Cela puvodni trasa byla popsana v kapitole 2.3 a téz je znazornéna
v piiloze T. Az po zastavku 5 by probihalo vSe jako u plvodni trasy, poté by se ale
za ni neotacel a pokracoval by rovné€ ptes haly G2, G3 a venkovni prostor aZz do haly E.
Pii této trase by tak musel v nasledujicim okruhu doplnit na zastdvce 2 obaly ze zastavky 5,
aby byly vSechny procesy splnény. Tudiz by se skladnik zastavoval u linky MIB jen jednou
za okruh. V tabulce 7 je zaznamenana Uspora Casu. Zménou trasy by tak bylo uSetfeno

148 sekund za jeden okruh, coz za jednu hodinu ¢ini 444 sekund.

Tabulka 7 Uspora &asu pii zasobovani linek novym okruhem

Stary okruh [s] Novy okruh [s] Uspora &asu [s]
1319 1005 314

1103 1033 70

1197 1089 108

1154 1062 92

1231 1073 158

Zdroj: autor (2019)
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Pro jizdu ve venkovnich prostorech neni tento lehky taha¢ s pfipojnymi voziky
uzpusoben, a proto by se musel misto ného pronajmout lehky taha¢ pro venkovni pouziti.
Téz by se musely vyménit podvozky a kola ptipojnych voziki. Jelikoz vybrany podnik
dlouho spolupracuje se spolecnosti Jungheinrich a je velice spokojeny s jejimi produkty
a poskytovanym servisem pro manipulacni techniku, tak by byl pronajat lehky tahac
pro venkovni a zaroven vnitini pouziti od vySe zminéné spolecnosti. Tento lehky tahac
je vybaven lithium iontovou baterii, u kterého se vyména baterie neprovadi. V disledku toho
by se skladnikovi uspofilo deset minut, které jinak travil vyménou baterie. Lehky tahac
s lithium iontovou baterii miize skladnik dokovat béhem prestavky na obéd. Na piivésné
voziky by byly namontovany nové podvozky i s koly uzplsobenymi také Kk provozu
ve venkovnich prostorech. Tyto podvozky by byly téz od spole¢nosti Jungheinrich, protoze

pro vybranou spolecnost provadi servis a udrzbu.

3.1.2 Zména zastavek lehkého tahace

Jednotlivé zastavky byly popsany v kapitole 2.3 a jsou znazornény v piiloze T, jelikoz
na zastavce 3 skladnik obsluhujici lehky taha¢ zastavuje pouze tfikrat za sménu, tak z reguli
stanovenych vybranou spolecnosti zde nemiiZze byt zastavka. Zastavka je podle reguli dané
spole¢nosti misto, kde se skladnik obsluhujici taha¢ zastavuje vZdy pii kazdém okruhu.

Z této priciny by byla zruSena zastavka 3. Dal§im diivodem, pro¢ zrusit tuto zastavku,
je velky provoz u ni, jelikoz se nachazi u ktizovatky. Tuto linku obsluhuji tii skladnici,
znichZ je jeden skladnik obsluhujici lehky taha¢. KdyZ na vySe zminéné zastavce zastavi
skladnik s lehkym tahaCem a zasobuje linku 2 materidlem, tak ostatni skladnici nemohou
zasobovat danou linku a museji ¢ekat. Kolem stojiciho lehkého tahace projede pouze skladnik
s nenaloZzenym vysokozdviznym vozikem. V pfipadé, ze veze naklad, tak musi cekat, nez
lehky taha¢ odjede. Z téchto divodil se u linky 2 tvofi kongesce. Z vySe zminénych pficin
by byla zastavka 3 zrusena. Skladnik by tak obsluhoval linku 2 ze zastavky 2. Vzhledem
Kk této zméné by ostatni skladnici nemuseli u linky 2 cekat a plytvat svym Casem. Zména

zastavek je znazornéna v ptiloze X.

3.1.3 OdvaZzeni odpadu pomoci lehkého tahace

Kontejnery ¢i paletu s odpadem odvazi z linek Saspol, MIB, Heide skladnik zavazejici
material, tento proces je zminén v kapitole 2.5. Kontejnery s odpadem odvazi z linek 1, 2, 3,
V408 a DMFL skladnik hotovych vyrobku, tento proces je zminén v kapitole 2.4. Pro velké
vytizeni téchto pracovnikli by skladnik obsluhujici lehky taha¢ navazel na linky 2, 3, MIB,
V408 a DMFL prazdné kontejnery a odvazel by z nich kontejnery s odpadem. Skladnikovi
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zavazejici materidl by tak zbylo zavédzet linku Saspol a Heide prazdnymi kontejnery
¢i paletami a odvazel by z nich kontejner nebo paletu s odpadem. Skladnik hotovych vyrobki
by tak obsluhoval pouze odpad z linky 1. Tito skladnici by se tak vice soustfedili na navazeni
materidlu a oballl na linky. Tim by se tak mohly snizit prostoje vyroby z diivodu nedodani
materidlu nebo oballi. Pro tuto zménu je zapotiebi nakoupit bud'to piipojny vozik
ve tvaru E nebo paletovy vozik a k tomu uré¢ené podvozky. Danému podniku bylo doporuc¢eno
zakoupit paletovy vozik od spolecnosti Toyota Material Handling, ktery je urcen
i pro venkovni provoz a lze ho rovnéz zapojit za piipojny vozik lehkého tahace. K tomuto
voziku je potieba urcity typ podvozki, které jiz vybrand spole¢nost vlastni, a proto
by se vybrana spole¢nost rozhodla pro tuto variantu. Zaroven jsou tyto podvozky uzptisobené
pro velikost danych kontejnerd. V ptipadé tohoto navrhu by se lehky taha¢ zastavoval
nepravidelné u vySe zminénych linek a navazel by prazdné kontejnery z venkovniho prostoru
k vybranym linkdm a zaroven z nich odvazel kontejnery s odpadem. V piiloze Y jsou
znazornéna jednotliva mista, kde by skladnik nakladal plné kontejnery s odpadem a vykladal
prazdné. Tyto ur€ené prostory nemohou byt ovSem zahrnuty do zastavek, nebot’ zde nebude
skladnik zastavovat kazdy okruh. Aby zde mohl skladnik nepravidelné zastavovat, budou tato
mista ozna¢ena jako mezizastavky. Jelikoz se nejedna o navazeni materialu, tak to regule dané
spolec¢nosti umoziuji. Tento navrh by navazoval na zménu trasy skladnika obsluhujiciho
lehky tahag, ktery by tuto ¢innost mohl vykonavat v nov€ usetfeném case. Uskute¢nénim této
zmény by se skladnikovi hotovych vyrobku snizila doba zasobeni vSech linek z 3175 sekund
na 2007 sekund. Pro skladnika zavazejici material by tento navrh znamenal zkraceni doby

doplnéni materialu na obsluhované linky z 5579 sekund na 5203 sekund.

3.2 Navrhy na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek pomoci skladnika
hotovych vyrobki

V dané podkapitole jsou zahrnuty ndvrhy na zlepSeni zdsobovani vyrobnich linek
pomoci skladnika hotovych vyrobkl. Prvni navrh obsahuje signalizaci pro zavezeni novych

oball na linku 2. V druhém je navrhnuta signalizace pro zavezeni novych obalil na linku 3.

3.2.1 Signalizace pro doplnéni novych obali na linku 2

Skladnik s vysokozdviznym vozikem (obsluhujici hotové vyrobky) ptivazi obaly
nalinku 2. Tento proces déld pouze podle odhadu. Neni zde zddna signalizace, kterd
by ho informovala o potfebé doplnéni linky obaly. Pfi piejezdech mezi jednotlivymi linkami
musi neustale sledovat stav oball. Obcas se skladnikovi stavé, ze pfijede k dané lince

zbytecné, jen z divodu kontroly stavu obald, kterého je zatim dostatek. Na zminéné lince
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muze nastat i situace, ze vyrobé chybi obaly a nemé do ¢eho davat vyrobky. V dasledku toho
vznikaji prostoje produkce (znazornéno na obrazku 6 a v tabulce 4 v kapitole 2.4). Za Ctyfi
za sebou jdouci tydny jsou prostoje produkce na dané lince 95 minut. U této linky nema
skladnik stanoven cas, za jak dlouho musi dodat dalsi obal, tudiz mu nezbyva nic jiného
nez neustale sledovat linku a mit spradvny odhad. Navrh zmény zni nasledovné, na valeckovy

dopravnik ulinky 2, kam se vykladdaji obaly, by se nainstaloval indukéni snimac

od spole¢nosti Sick (zobrazeno na obrazku 8).

%

Obrazek 8 Indukéni snimac (spolecnost Sick, 2019)

SvySe zminénym podnikem vybrand spole¢nost spolupracuje a je velice spokojena
S poskytovanymi produkty, a proto také byla vybrana. Do vysokozdvizného voziku by byl
dale zabudovan panel, ktery by byl propojen se snimafem a skladnikovi by oznamoval
souCasny stav oballl. Tato varianta je nejen z finanéniho hlediska velice naro¢na, ale téz
z technickych duvodt dosahu signalu tézce feSitelna. Z vySe zminéného divodu by byla
vybrané spolecnosti doporucena druhd varianta, kterou by bylo propojeni snimace
se svételnym zafizenim (znadzornéno na obrdzku 9), které by bylo nainstalovdno u linky.
Signalizace by byla téZ zabudovéana na hale G, aby skladnik mél neustaly piehled o stavu

obalu.

Obrazek 9 Signaliza¢ni zafizeni (spole¢nost REM-Technik, 2019)

U valeckového dopravniku jsou dvé zony pro dva obaly, na vzdalen€jsi zoné by byl
zabudovan snimac. Snimac¢ by fungoval na principu detekce obalem. Jakmile by obal opustil
misto, kde je snimac, a nebyl by zde jiny, skladnik by okamzité dostal signal o potiebé dodani

obalu na linku 2. V piipadé prvni varianty navrhu by se na panelu ve vysokozdvizném voziku
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rozsvitilo svétlo pfislusné barvy, oznacujici doplnéni danych obali na konkrétni lince.
Pti pouziti druhé varianty by se ndlezitd barva rozsvitila na obou svételnych zatfizenich
(u linky 2 a na hale G). V ten moment by skladnik zaznamenal nutnost urychlen¢ dokoncit
rozpracovany proces a nasledné¢ by ve skladu haly G nalozil dva obaly (stilige). Poté
by je prepravil k dané lince a vylozil je na valeckové dopravniky (zona stilige). Signal
by skladnikovi také pfipomnél potiebu odvezeni vyrobkil z vySe zminéné linky do zony
oprava Dash. Tento proces by délal hned nésledné po piivezeni oball k lince 2. Na dané lince
se vyrobi 67 vyrobkil za hodinu. Do jedné stilige (obalu) se vejde 17 vyrobku. Z toho
Ize vypocitat ¢as potfebny na naplnéni celého obalu. Doba naplnéni obalu (znazornéna
vzorcem 1 v kapitole 3.2.1) odpovida 15 minutam a 13 sekundam. Tato doba odpovida ¢asu,
za ktery musi skladnik zasobit linku obaly. Uskute¢nénim tohoto néavrhu
by se minimalizovaly prostoje vyroby zpisobené nedodanim oballi na linku 2.

Vzorec pro vypocet doby naplnéni jednoho obalu pro linku 2

pocet minutxpocet vyrobki v obalu

Doba napléni jednoho obalu = [minut] 1)

norma poctu vyrobkl za hodinu

60 minut*17 vyrobki
67 vyrobkl

Doba napléni jednoho obalu = = 15,22 min = 15min13 s

3.2.2 Signalizace pro zavezeni novych obalii na linku 3

U zavazeni oballi na linku 3 nastava stejna situace jako pti zavazeni oballi na linku 2.
Neni zde zadné signalizace a skladnik musi neustdle kontrolovat stav jednotlivych obald.
Jediné, ¢im se mize skladnik Fidit pfi zasobovani linky obaly mimo odhadu, je ¢as, jelikoz
musi navést na linku 3 obaly kazdych tficet minut.

Navrh zmény je stejny jako u kapitoly 3.2.1. s rozdilem doby, za kterou musi skladnik
doplnit linku obaly, kdyZ na valeckovém dopravniku uz Zadné nejsou. Na dané lince se vyrobi
65 vyrobki za hodinu. Do jedné stilige (obalu) se vejde 16 vyrobkil. Z toho lze vypocitat ¢as
potiebny na naplnéni celého obalu. Doba naplnéni obalu (znazornéna vzorcem 1 v kapitole
3.2.2) odpovida 14 minutam a 46 sekundam. Tato doba odpovida Casu, za ktery musi skladnik
zasobit linku obaly. Na dané lince jsou prostoje vyroby nulové, ale tento navrh by byl vybrané
spolecnosti doporucen z divodu mozného vzniku prostojtt v budoucnosti.

Vzorec pro vypocet doby naplnéni jednoho obalu pro linku 3

v ocet minut*poclet vyrobki v obalu .
Doba napléni jednoho obalu = P LS — [minut] 1)
norma poctu vyrobku za hodinu

60 minut*16 vyrobki
65 vyrobki

Doba napléni jednoho obalu = = 14,77 min = 15min46 s
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3.3 Navrhy na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek pomoci skladnika
zavazejiciho material
V dané podkapitole jsou zahrnuty navrhy na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek
pomoci skladnika zavazejiciho material. Prvni ndvrh obsahuje signalizaci pro zavezeni
nového materialu na linku 2. V druhém je navrhnuto rozbaleni materialu v prostoru linky

MIB.

3.3.1 Signalizace pro zavezeni nového materialu na linku 2

Skladnik navazejici material zasobuje linku 2 dvéma druhy materiadlu. V prostorach
linky jsou vyznacené dvé zony pro jeden druh materialu a zbylé dvé pro druhy typ materialu.
Skladnik zasobuje vySe zminénou linku podle odhadu. Zidnym zpsobem mu neni
signalizovano dochdzeni materidlu a z tohoto diivodu musi pfi zdsobovani ostatnich linek
sledovat stav materialu. Casto se tak skladnikovi stava, Ze piijede k dané lince zbyteéné jen,
aby zjistil, kolik zbyva materialu. Na zminéné lince miiZze nastat i situace, Ze vyrobé chybi
material a nema tak zceho produkovat vyrobky. Dochazi tedy k prostojim vyroby
(znazornéné obrazek 7 a v tabulce 6 kapitola 2.5). Za mésic jsou prostoje produkce na dané
lince 50 minut. K minimalizaci prostoju na lince 2 by pfispélo nainstalovani optického
snimace (25 cm od podlahy) od spole¢nosti Sick (zobrazen na obrazku 10 v kapitole 3.3.1)
K jednotlivym zonam s materidlem. S vySe zminénym podnikem vybranad spolecnost

spolupracuje a je velice spokojend s poskytovanymi produkty, a proto také byla vybrana.

Obrazek 10 Opticky snimac (spolecnost Sick, 2019)

Do vysokozdvizného voziku by byl zabudovan panel, ktery by byl propojen
se senzorem. Jednosmérny senzor by fungoval na principu vysilani svételného paprsku
na material. Senzor by byl v takové vysce, aby v pfipad¢ dochazeni materialu (zbyvalo by par
poslednich kusii) pod uréenou mez zaznamenal a skladnik by ihned dostal informaci o nutné
potiebé dodani materidlu na linku 2. Na panelu ve vysokozdvizném voziku
by se mu rozsvitilo svétlo, oznacujici danou linku a ur€ity druh materialu. Tato varianta

je nejen z finan¢niho hlediska velice naro¢na, ale téz z technickych diivodi dosahu signalu
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tézce feSitelna. Z vySe zminéného divodu je navrhnuta druha varianta, kterou by bylo
propojeni snimace (znazornéno na obrazku 12 v kapitole 3.3.1) se svételnym zafizenim
(znazornéno na obrazku 9 v kapitole 3.2.1), které by bylo nainstalovano u linky, aby skladnik
mél neustaly piehled o stavu materialu. V okamzik, kdy by material klesl pod stanovenou
mez, snima¢ by to zaznamenal. Rozsvitila by se barva pro piislusny druh materidlu a skladnik
by zaregistroval nutnost urychlen¢ dokoncit rozpracovanou ¢innost. Poté by na hale E nalozil
potiebny material, ktery by piepravil k lince 2.

Na dan¢é lince se spotiebuje 67 kusii materidlu prvniho typu za hodinu. Na paletu
se vejde 70 kust prvniho druhu materialu. Z toho lze vypocitat ¢as spotfeby materialu na dané
paleté. Doba  spotieby prvniho druhu materidllu na  palet¢  (znazornéno
vzorcem 2 v kapitole 3.3.1) je 62 minut a 41 sekund. Tato doba odpovida ¢asu, za ktery musi
skladnik z&sobit linku materidlem.

Vzorec pro vypocet doby spotieby prvniho druhu materialu

pocet minutxks mat
norma poctu mat za hodinu

Doba spotteby 1.druhu mat = * ks mat na paleté [minut] (2)

60 *1

Doba spotteby 1.druhu mat = *70 = 62,69 min = 62min4ls

Zaroven se na lince 2 spotiebuje 67 kusii materidlu druhého druhu za hodinu.
Na palet¢ je umisténo 60 kust druhého typu materidlu. Z toho lze vycislit ¢as spotteby
materidlu. Doba  spotieby druhého typu materidlu na  palet¢ (znazornéno
vzorcem 2 v kapitole 3.3.1) je 53 minut a 44 sekund. Za tento ¢as musi skladnik doplnit
materidl na linku.

Vzorec pro vypocet doby spotieby druhého druhu materialu

pocet minutxks mat

Doba spotteby 2.druhu mat = * ks mat na paleté [minut] (2)

norma pocétu mat za hodinu

60 *

671 + 60 = 53,73 min = 53 min44 s

Doba spotteby 2.druhu mat =

3.3.2 Rozbaleni materialu v prostoru linky MIB

Skladnik u linky 2 v prostoru uli¢ky pro manipulaéni techniku rozbaluje material,
ktery je urcen bud’ pro linku 2 nebo Heide. Postup pro linku 2 vypadad nasledovné, palety
S materidlem vyloZi do prostoru ulicky u dané linky 2. Zde presune paletova vika z materidlu
do z6ny prazdné palety. Rozbali materidl a obal vyhodi do odpadu s plasty. Poté nalozi
poloprazdnou paletu s materidlem a pielozi z poloprazdné palety materiadl na nové dovezeny.
Toto opakuje i pro druhy typ materidlu. Posléze vyklada jeden typ materidlu do dané zény
adruhy typ do urené¢ho prostoru linky 2. Pfi téchto operacich vznikaji v ulice, ktera

je blizko kiizovatky, kongesce manipulaéni techniky, jez ¢eka, nez skladnik provede vyse
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zminéné Cinnosti. Pfi zdsobovani linky Heide materidlem skladnik zastavuje u linky 2, kde
vylozi paletu do prostoru ulicky u dané linky. Zde ptesune paletové vika z materidlu do zény
prazdné palety. Rozbali material a obal vyhodi do odpadu s plasty (rozbaluje pouze jeden
druh materialu). Poté pokracuje k lince Heide. Pii rozbalovani materidlu znemoziiuje ostatnim
skladnikim projet kolem linky 2 ¢i ji zasobit, a kterym nezbyva nic jiného, nez pockat az vse
rozbali a uvolni ulicku.

Skladnik by v pfipadé¢ zmény postupu rozbaloval material v prostorach linky MIB
(znazornéno na obrazku 11), kde by nikomu nepiekazel v jizdé nebo pii zdsobovani linky 2.
Skladnici by tak nemuseli ¢ekat, nez jiny skladnik rozbali material, aby mohli dale pokracovat
V jizdé nebo zasobovat linku 2. Proces rozbaleni materidlu pro linku 2 trva primérné
87 sekund, pro linku Heide 40 sekund. Prostor pro rozbaleni materialu je zobrazen na obrazku
v oranzovém poli. Skladnik by zajel do prostoru linky MIB, kde by vyloZil zabaleny material
do vySe zminéného prostoru. Z materidlu by nejprve piesunul paletova vika na zem. Poté
by rozbalil material a obal by vyhodil do kontejneru nedaleko od linky MIB. Nasledné

by nalozil na material paletova vika. Odvezl by material a paletova vika k uréené lince.

Regdl na formy

| B

U lmm

=

Obrazek 11 Rozbaleni materialu na lince MIB (autor na zaklad¢ vybrané spolecnosti, 2019)

3.4 Navrhy na celkové zlepSeni zasobovani vyrobnich linek
V dané podkapitole jsou zahrnuty navrhy na celkové zlepSeni zdsobovani vyrobnich
linek. Prvni névrh obsahuje pouzivani softwaru management flotily pro manipulacni techniku.

V druhém je navrhnuto ocenovani prostoju vyroby zpusobenych logistikou.

3.4.1 Pouzivani softwaru management flotily pro manipulac¢ni techniku

Vybrana spole¢nost ma vSechny manipulacni prosttedky od spole¢nosti Jungheinrich.
VysSe zminéna spoleCnost k témto aktivnim prvkim automaticky dodava software, ktery
analyzuje data spojena s kolizemi manipulacni techniky a vytizenosti flotily. Vybrana

spolecnost ovSem tento software nepouziva. U analyzy kolizi je mozné dohledat, jaky aktivni
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prvek se stietl s piekazkou, také jakou silu mél naraz a kdy k tomu doslo. Vzhledem k tomuto
softwaru je tak lepsi pfehled o moznych vzniklych Skodach. Také je mozné zanalyzovat,
jakym skladnikim se nejCastéji stavaji kolize a nasledné je na to upozornit a znova
je proskolit ohledné spravné manipulace s materidlem a také dodrzovani stanovenych pravidel
vybrané spoleCnosti. Co se tykd analyzy vytizenosti flotily, tak je zde mozné vybrat
si kterykoliv aktivni prvek, u néhoz se monitoruje doba provozu a doba necinnosti. Podle
tohoto softwaru je mozné sledovat manipulac¢ni techniku kdekoliv, kde je internet 24 hodin
denné. Vzhledem Kk tomuto softwaru je mozné neustale zlepSovat produktivitu aktivnich
prvki. Vybrané spole¢nosti je navrhnuto doporuceni uzivat software management flotily

pro zlepseni vyuziti manipulacni techniky.

3.4.2 Ocemnovani prostoju vyroby zptusobenych logistikou

Vyrobni prostoje zplsobené logistikou vznikaji nedoddnim materidlu ¢i obalu
Vv pozadovany okamzik na linku. V dobé, kdy vyroba nemé z ¢eho nebo do ceho vyrabét,
vznikd plytvani naklady na prostoje vyroby, jelikoz v dany moment cekaji na materidl
&i obaly. Casy produkénich prostoji jednotlivych smén z diivodu nedodani materidlu jsou
zobrazeny na obrazku 5 vkapitole 2.3 a 7 vkapitole 2.5 nebo obalt znazornény
na obrazku 6 kapitoly 2.4. Néklady prostoji vyroby z nedodani materialu ¢i obali na dané
linky jsou zobrazeny v tabulkach 2 (kapitola 2.3), 4 (kapitola 2.4) a 6 (kapitola 2.5).
Je potiebné mit piehled o nadbyteénych nakladech na prostoje, a proto je vybrané spole¢nosti
navrhnuto finanéné ohodnotit vzniklé prostoje na patti¢nych linkach (znazornéno vzorcem 3
v kapitole 3.4.2). Celkové naklady na prostoje vyroby zptsobené logistikou jsou znazornény
vzorcem 4 (v kapitole3.4.2). Tento postup byl pouzit v analytické ¢asti a za pomoci n€ho byly
vypocitany naklady na prostoje zpusobené milkrunem, skladnikem hotovych vyrobki
a skladnikem navazejici material.
Vzorec pro vypocet nakladi na prostoje linky

Nakl na prostoje linky = (poCet pracovnikti * soucet prostoji za mésic)

" (mzdové naklady v eurechxkurz eura

e ) [K¢] 3)
Vzorec pro vypocet celkovych nakladi na prostoje vyroby
Celk nakl na prostoje vyroby = (nakl na prostoje linky 1
+naklady na prostoje linky 2 + --- + naklady na prostoje linky n) [K¢] (4)
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3.5 Shrnuti navrhi na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek ve vybrané
spole¢nosti

Prvnim navrhem je zména trasy lehkého tahace, kterym by se uspofilo v priméru
148 sekund pii kazdém okruhu. Vzhledem ke zméné by byl vynechan krizovy tusek, ktery
skladnik absolvoval pii zpateéni cesté u puvodni trasy. Diky tomu by necekal
u linky 2 ani u prijezdu spojujici halu A a B s halou C2. Vysledkem navrhu by byla celkova
uspora 59 minut a 12 sekund za jednu sménu.

U druhého navrhu je zruSena zastavka 3, ktera se nachazi u linky 2, jelikoz skladnik
pii zasobovani dané linky blokuje svym lehkym tahacem zény pro material a odpad.
V disledku toho nemohou ostatni skladnici zasobit linku. Téz kolem stojiciho lehkého tahace
nemtize projet nalozend manipula¢ni technika. Skladnik by tak obsluhoval linku 2 ze zastavky
2, ¢imz by se zlepsilo zasobovani a prijezdnost kolem dané¢ linky.

Uskutecnénim tfettho navrhu by skladnik pomoci lehkého tahace obsluhoval
kontejnery s odpadem na linkach 2, 3, MIB, V408 a DMFL a tim by tak vypomohl ostatnim
pracovnikim. Toto doporuceni by navazovalo na zménu trasy skladnika obsluhujiciho lehky
tahac, jenz by dany proces vykonéaval v nové usetfeném case. Skladnikovi hotovych vyrobka
by tak uSetfil 1168 sekund pii odvaZeni odpadu. Dale by vznikla Gspora ¢asu skladnikovi
zavazejici material, ktera by byla 376 sekund.

Ctvrté doporudeni je zavedeni signalizace pro doplnéni novych obali na linku 2,
aby skladnik hotovych vyrobkd mél neustaly piehled o stavu obali na dané lince.
Pti zavedeni navrhu do praxe by se snizily vzniklé prostoje linky z 95 minut za mésic
na minimum.

V patém ndvrhu je vybrané spolecnosti znovu doporuceno zavedeni signalizace,
tentokrat pro zasobovani novych oballi na linku 3. Piestoze jsou na dané lince prostoje vyroby
nulové, tento navrh by bylo vhodné zavést jako ochranné opatfeni pfed moznym vznikem
prostoji v budoucnosti.

U Sestého navrhu by skladnik ziskaval informace o potfebé doplnit material pomoci
optickych snimact a svételné signalizace na linku 3. Diky tomuto zlepSeni by skladnik
(zavazeji materidl) mél pirehled o stavu materidlu a prostoje vyroby na dané lince
by se tak snizily z 50 minut za mésic na minimum.

Pomoci navrhu sedm by skladnik (zavazejici material) snizil potencidlni dobu ¢ekani
ostatnich skladnikii, kdyz by rozbaloval material v prostorach linky MIB, a ne v prostorach
ulicky. Vybrané spole¢nosti je prostiednictvim navrhu sedm doporu¢eno zménit misto

rozbalovani materialu. Diky tomu, Ze by skladnik rozbaloval material u linky MIB namisto
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vuliéce u linky 2, by se snizila potencialni doba ¢ekéani ostatnich skladnikti 0 72 sekund
pfi jednom rozbalovani.

Pomoci navrhu osm je vybrané spoleCnosti doporuceno pouzivat software
management flotily pro zlepseni vyuziti manipulacni techniky a analyzy kolizi. Vlivem
analyzy aktivnich prvkll by se mohlo pfedchéazet kolizim manipulacni techniky a dosédhnout
jejiho lepsiho vyuziti. Skladnici s nejvétsim poctem kolizi by byli nasledné znovu proskoleni
a tim by se zvysila bezpecnost na pracovisti.

Prostfednictvim navrhu devét, kdy je vybrané spolecnosti doporuceno ocenit naklady
na prostoje zapticinéné nedodanim oball ¢i materiald na linku, by spole¢nost mohla sledovat
naklady na prostoje vyroby zplisobené logistikou. Diky tomu by spolecnost monitorovala
plytvani penéznimi prostfedky a v duisledku toho by tak mohla pfijmout napravna opatieni,

aby k prostojum linky uz nedochazelo.
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4 ZHODNOCENI NAVRHU

V této kapitole jsou zhodnocena doporucend opatieni k feSeni nedostatki popsanych
v ptedchozich kapitolach. Také tato ¢ast byla konzultovana s vedoucim skladu. Dand kapitola
je rozdé€lena do ¢tyi hlavnich podkapitol, protoze jsou zde tii skladnici zasobujici vyrobni
linky a kazdému bude vénovana jedna podkapitola. Ctvrta podkapitola je zde pro celkové
zlepSeni doplilovani vyrobnich linek. Prvni podkapitola je zamétfena na zhodnoceni navrhi
na zlepSeni zéasobovani vyrobnich linek pomoci milkrunu. Druha podkapitola se soustiedi
na zhodnoceni navrhli na zlepSeni zasobovéni vyrobnich linek pomoci skladnika hotovych
vyrobku. Tteti podkapitola se zabyva zhodnocenim navrhi na zlepSeni zasobovani vyrobnich
linek pomoci skladnika zavazejici material. Posledni podkapitola je zaméfena na zhodnoceni

navrhll na celkové zlepSeni zdsobovani vyrobnich linek.

4.1 Zhodnoceni navrhii na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek pomoci
milkrunu

V dané¢ podkapitole jsou zahrnuta zhodnoceni navrhi na zlepSeni zéasobovani
vyrobnich linek pomoci milkrunu. Nejprve je zhodnocen navrh na zménu trasy lehkého
tahaCe, poté navrh zmény zastdvek lehkého tahace a V posledni fadé¢ navrh na odvéazeni

odpadu pomoci lehkého tahace.

4.1.1 Zhodnoceni navrhu zmény trasy lehkého tahace
Pro zavedeni navrhované zmény je zapotiebi vynalozit urcité naklady, které jsou
s timto doporucenim spojené. Je nutné pronajmout lehky taha¢ vhodny i pro venkovni pouZiti,
jelikoZ se dany manipulacni prostfedek nebude pohybovat pouze v halach. V dalsi fadé
je nezbytné vyménit podvozky i s koly u ptivésnych vozika.
Naklady spojené s navrhem:
e  Pronajem lehkého tahace vhodného i pro venkovni pouziti 14 000 K¢&/mésic
e Pofizeni podvozkl s koly pro dva piivésné voziky 22 000 K¢
Do zhodnoceni zmény trasy lehkého tahace je také zapotiebi zapocitat jednotlivé piinosy
daného navrhu:
e  Zkraceni doby trvani jednoho okruhu
e V dGsledku uspory €asu by skladnik obsluhujici lehky taha¢ mohl vykondvat ¢innost
navic
e Minimalizace ¢ekani v krizovych tsecich trasy

e Uspora ¢asu pii vyméné baterie
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Navrhem by byla primérné zkracena doba okruhu z ptvodnich 1201 sekund na 1053
sekund. Z toho vyplyva, ze primérna uspora Casu pii jednom okruhu by byla 148 sekund.
Tyto pramérné hodnoty vychazeji z tabulky 1 v kapitole 2.3 a z tabulky 7 v kapitole 3.1.1,
kde je zaznamenano pét méfeni spojené s usporou ¢asu pii zasobovani linek novym okruhem.
Vysledkem navrhu by byla celkova uspora 59 minut a 12 sekund za jednu sménu.

Vlivem zkréaceni okruhu by se také minimalizovala doba ¢ekani v krizovych tsecich,
predevsim u linky 2 a u prijezdu spojujici halu A a B s halou C2. Kolem téchto mist projizdi
skladnik obsluhujici lehky taha¢ pii starém okruhu dvakrat, diky navrhu by kolem danych
mist jel pouze jednou. Doba ¢ekéani u vySe zminénych mist byla zaznamenana v tabulce 1
(kapitola 2.3). Z dané tabulky lze vypocitat praimérny Cas ¢ekani pii zpate¢ni cesté u linky 2,
ktery se rovna 58 sekundam. Ztabulky 1 je také mozné zjistit primérnou dobu ¢ekani
U prijezdu, jeZ nabyva hodnoty 8 sekund. O tyto Casy by tak byla zkracena doba cekéni
u krizovych mist.

V disledku pronajmu lehkého tahace s lithium iontovou baterii, u které¢ho se vyména
baterie neprovadi, by skladnik uspofil deset minut, které jinak travil pravé vymeénou baterie.

Diky uspofe 59 minut a 12 sekund za jednu sménu u zmény trasy by skladnik
obsluhujici lehky taha¢ mohl vypomoci ostatnim skladnikim pii odvazeni odpadu z linek.

Zhodnoceni navrhu na odvazeni odpadu je konkretizovano v podkapitole 4.1.3..

4.1.2 Zhodnoceni navrhu zmény zastavek lehkého tahace

S navrhovanou zménou zastavek je spojena minimalizace ¢ekani ostatnich skladnikd
ulinky 2, jelikoz by skladnik obsluhujici lehky taha¢ zasobil danou linku
ze zastavky 2 a neblokoval by tak zony (material, odpad) urcené i pro dal$i pracovniky.
Ostatni skladnici by tak mohli obsluhovat danou linku bez c¢ekani. Pro skladnika
obsluhujiciho hotové vyrobky by se tak minimalizovalo ¢ekani zplisobené zastavenim
lehkého tahace pfed zonou odpad nalince 2 (zobrazeno v tabulce 3 v kapitole 2.4)
0 39 sekund. Ztabulky 5 (kapitoly 2.5) vyplyva, ze skladnik zavazejici material na linku
2 by nemusel béhem méteni ¢ekat, jelikoz skladnik obsluhujici lehky taha¢ by nestal u dané
linky. To ovSem neznamena, ze by k ¢ekani nemohlo nikdy dojit. Vlivem navrhu by se snizila
maximalni potencialni doba cekani ostatnich skladniki v daném misté, ktera primérné
dosahuje 63 sekund, na minimum. Zaroven by se také snizily prostoje na lince 2 (znazornéno

v tabulce 6 v kapitole 2.5) zpusobené nedodanim materialu.
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4.1.3 Zhodnoceni navrhu odvaZzeni odpadu pomoci lehkého tahace

Pro zavedeni navrhu na odvazeni odpadu pomoci lehkého tahace do praxe plynou
urcité naklady na potizeni pozadované techniky. Vybrana spolecnost vlastni podvozky, které
nejsou vyuzity a mohly by slouzit k zlepSeni manipulace s kontejnery s odpadem. Bylo by ale
potieba nakoupit novy paletovy vozik s koly pro venkovni pouziti, ktery lze zapojit
za piivésny vozik lehkého tahaCe. Pomoci vySe zminéné techniky by skladnik mohl
piepravovat kontejnery s odpadem od linek a navazet k nim prazdné kontejnery. Naklady
na zakoupeni by se tykaly pouze paletového voziku, ktery je mozné pofidit od spolecnosti
Toyota Material Handling. Cena vys$e zminé€ného paletového voziku je 32 000 K¢.

Doporuceni by snizilo vysoké vytizeni skladnika hotovych vyrobkl a skladnika
zavazejici materidl. VySe zminéni skladnici by se tak mohli vice vénovat svym hlavnim
¢innostem a snizila by se jim doba odvazeni kontejneru s odpadem a zavazeni prazdného
kontejneru. Téz by se skladnikovi hotovych vyrobkt snizil ¢as obslouzeni vSech linek
(vycisleno v tabulce 3 kapitola 2.4). Pro skladnika hotovych vyrobku by se z cCasu
3175 sekund pted navrhem snizila doba pro zasobeni vSech linek na 2007 sekund. Vznikla
uspora Casu je zde tedy 1168 sekund. U tohoto skladnika by se téz snizily prostoje vyroby,
které vyvolal (znazornéno na obrazku 6 kapitola 2.4), jelikoz by mél vice prostoru pro
zasobovani linek obaly a odvazeni hotovych vyrobkii. Také by byla minimalizovana doba
obslouzeni vSech linek pomoci skladnika zavazejiciho material (zaznamenano v tabulce 6
kapitola 2.5). Skladnikovi zavazejicimu material by se pfi zavedeni navrhu zménil cas
zasobovani vSech linek z pivodnich 5579 sekund na 5203 sekund. Vytvoifena tspora by byla
376 sekund. Skladnikovi zavazejici material by se snizily prostoje, jez zpusobil (zobrazeno
na obrazku 7 v kapitole 2.5), protoze by mél vice ¢asu pro doplnéni linky materialem.
Zaroven by lehky taha¢ odvaZzejici odpad neblokoval celou ulicku pfi odebirani kontejneru
s odpadem anavezeni prazdného kontejneru, jako je tomu u vysokozdviznych vozika.

Zhodnoceni tohoto navrhu navazuje na zhodnoceni navrhu zmény trasy lehkého tahace.

4.2 Zhodnoceni navrhii na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek pomoci
skladnika hotovych vyrobkii

V této podkapitole jsou zhodnoceny jednotlivé navrhy na vyuziti signalizace, pomoci

které by se zlepsilo dopliiovani novych oballl na vybrané vyrobni linky.

4.2.1 Zhodnoceni navrhu signalizace pro doplnéni novych obali na linku 2
Néavrh signalizace pro zavezeni novych oballl na linku 2 vyzaduje néklady spojené

s nakupem potiebné techniky. Indukéni snima¢ by bylo mozné zakoupit u spolecnosti Sick
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za 243 K¢&. K tomu by byl dodan konektor s kabelem v hodnoté 188 K¢. Odhadované naklady
na signaliza¢ni techniku s jednou barvou signalizace jsou 1190 K¢&. Zapotiebi by byly dva
samostatné majaky, coz se rovna cené¢ 2380 K¢. Snimac a signalizacni technika musi byt
propojeny kabelem. Odhadovana cena kabelu je 404 K¢ a cena za kabelovy nosny systém
je 2384 K¢. Celkové naklady pozadované na realizaci navrhu by byly 5599 K¢.

V piipad€¢ pouziti ndvrhu v praxi by skladnik hotovych vyrobkii doplioval obal
na linku 2 podle svételné signalizace, a ne podle svého odhadu. Na lince 2 by se tak snizily
prostoje vyroby zapfi¢inéné nedodanim obalti (znazornéno Vtabulce 4 v kapitole 2.4)
z 95 minut za mésic na minimum a zaroven by Se tim snizily naklady na prostoje linky 2
(zaznamenano v tabulce 4 v kapitole 2.4). V dusledku navrhu by bylo usetfeno 1954 K¢&
za mésicni prostoje dané linky. Vyhodou navrhu by byla neustala informovanost skladnika

0 stavu obalu na lince 2.

4.2.2 Zhodnoceni navrhu signalizace pro zavezeni novych obalii na linku 3

Pro zavedeni navrhované zmény je zapotfebi vynalozit ur¢ité naklady, které jsou
s timto doporuc¢enim spojené. Toto zhodnoceni je velice podobné zhodnoceni v kapitole
4.4.1.. U spoleénosti Sick by bylo mozné zakoupit indukéni snimaé za 243 K¢. K tomu by byl
potieba konektor s kabelem za cenu 188 K¢&. Na svételnou signalizaéni techniku s jednou
signalizovanou barvou je zapotiebi vynalozit naklady v hodnoté 2 380 K¢, jelikoz by byly
zapotiebi dva majdky a cena jednoho je 1190 K¢&. Snimac¢ by byl propojen kabelem
se svételnou signaliza¢ni technikou. Odhadovana cena kabelu by byla 442 K¢ a na kabelovy
nosny systém by bylo potieba vynalozit 2565 K¢. Na realizaci navrhu by tak byly vynalozeny
naklady v hodnoté 5818 K¢.

Vlivem zavedeni navrhu by se skladnik pii dopliiovani obali k lince 3 fidil podle
svételné signalizace a ne podle svého odhadu. Tento navrh je doporucen uskutecnit jako
ochranné opatfeni pfed moznym vznikem prostoji vyroby linky zptisobené nedoddnim obalti.
Tim by se snizily i potencialni naklady na prostoje linky 3 pfi zavedeni navrhu do praxe.

Dal$im pfinosem by byl neustaly piehled skladnika o stavu obalt na dané lince.

4.3 Zhodnoceni navrhii na zlepSeni zasobovani vyrobnich linek pomoci
skladnika zavazejiciho material

V prvni ¢asti této podkapitoly je zhodnocen navrh vyuziti signalizace pro zavezeni
nového materidlu na linku 2. V druhé ¢asti je zhodnoceno doporuceni pro rozbalovani

materialu v prostoru linky MIB.
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4.3.1 Zhodnoceni navrhu signalizace pro zavezeni nového materialu na linku 2

Néavrh signalizace pro zavezeni nového materialu na linku 2 vyzaduje naklady spojené
s nakupem potiebné techniky. Opticky snima¢ by bylo mozné zakoupit u spolecnosti Sick
za 3296 K¢&. Byly by potieba celkem Ctyii optické snimace, jejichz celkova hodnota
je 13184 K¢. K dané technice by byly dodany konektory s kabely. Cena za ¢tyfi konektory
s kabely je 904 K¢. Odhadované naklady na signalizaéni techniku se dvéma barvami
signalizace jsou 1730 K¢&. Pro fungovani svételné signalizace musi byt propojena s optickym
snimacem pomoci kabelu. Odhadovana cena kabelu by byla 106 K¢ a cena za kabelovy nosny
systétm by byla 616 K¢. Celkové naklady pozadované na realizaci navrhu by tak byly
16540 K.

V piipad¢ pouziti navrhu v praxi by skladnik zavazejici material zasobil linku
2 pottebnym materidlem podle svételné signalizace a ne podle svého odhadu. Vlivem névrhu
by se tak na dané lince minimalizovaly prostoje vyroby zapfi¢inéné nedodanim materialu
(znazornéno V tabulce 6 v kapitole 2.5) z 50 minut za mésic na minimum. V disledku toho
by se snizily naklady na prostoje linky 2 (zaznamenano v tabulce 6 v kapitole 2.5) 0 1028 K¢
za meésic. Svételnd signalizace by byla umisténa u linky 2, pomoci niz by byl skladnik

informovan o stavu materialu na dané lince.

4.3.2 Zhodnoceni navrhu rozbaleni materialu v prostoru linky MIB

Navrh rozbaleni materidlu v prostoru linky MIB by pfispél k plynulému provozu
manipulacni techniky. Vlivem navrhu by se tak minimalizovalo mozné cekani ostatnich
skladnikti, nez bude vybalen material, aby tak mohli ostatni skladnici zasobit
linku 2 ¢i pokracovat v jizde€. Doba rozbaleni materialu je zaznamenana v tabulce 5. Primérna
doba rozbaleni materialu pro linku 2 je 87 sekund a pro linku Heide 40 sekund. O tyto
hodnoty by se snizilo mozné ¢ekani ostatnich skladniki a minimalizovaly by se tak mozné

prostoje vyroby.

4.4 Zhodnoceni navrhi na celkové zlepSeni zasobovani vyrobnich linek
V této podkapitole jsou zhodnoceny névrhy pouzivani softwaru management flotily

a ocenovani naklada prostojii vyroby zptisobené logistikou.

4.4.1 Zhodnoceni navrhu pouZiti softwaru management flotily pro manipulaéni
techniku

V piipadé vyuzivani softwaru management flotily by bylo mozné zanalyzovat, kterym

skladnikiim se nejcastéji stavaji kolize. Tyto skladnici by byli nasledné znovu proskoleni
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pro obsluhovani manipulacni techniky. Timto by se zvysila bezpecnost provozu aktivnich
prvkl a doslo by tak ke snizeni tirazii. Pomoci tohoto softwaru by bylo mozné sledovat, jak
je vyuzita jednotliva manipula¢ni technika. Vzhledem k tomu by mohlo dojit ke snizeni nebo
naopak zvySeni poctu pouzivanych aktivnich prvki. Dale by se mohly zasluhou tohoto

softwaru sloucit urcité pozice skladniku.

4.4.2 Zhodnoceni navrhu ocenovani nakladu prostoji vyroby zptisobené
logistikou

Prostfednictvim navrhu by vybrana spolecnost mohla sledovat néaklady spojené
S prostoji vyroby zpiisobené logistikou. Navrh je uréen pfedevsim pro logistické oddélent,
které by pomoci ného mohlo analyzovat pfi¢iny vzniki produkénich prostoja. V dasledku
nakladl na prostoje vyroby, by tak oddé€leni vzdy védélo, jakou vysi nékladii plytva. Toto
by vedlo ke sniZzeni nakladi na dané prostoje, protoze by dochazelo K neustalému zlepSovani

procesi.

4.5 Shrnuti zhodnoceni navrhi

V ramci diplomové prace bylo navrzeno nékolik navrhi, které byly v této kapitole
zhodnoceny. Jednotlivé ndvrhy povedou ke zlepsSeni zasobovani vyrobnich linek. V piipadé
uskutecnéni zmény trasy lehkého tahace by doslo k Gispofe 59 minut a 12 sekund za jednu
sménu. Diky tomu by skladnik mohl vykonavat ¢innost navic. Néaklady na realizaci daného
navrhu se skladaji z jednorazového nakladu 22000 K¢ na potizeni novych podvozki s koly
pro ptipojné voziky a z pravidelnych mésicnich plateb ve vysi 14000 K¢ za pronijem lehkého
tahace.

Vlivem zmény zastavek trasy lehkého tahace by se snizila maximalni potencialni doba
¢ekani ostatnich skladnikl v krizovém misté z 63 sekund na minimum. Skladnik s lehkym
tahacem by jiz neblokoval zonu s materidlem a odpadem a nezdrzoval tak ostatni skladniky
pii zasobovani danych zon.

S navrhem odvazeni odpadu pomoci lehkého tahace by byly spojeny ndklady
na potizenou techniku v hodnoté 32000 K¢. Diky tomuto navrhu by se uspoftilo skladnikovi
hotovych vyrobkli 1168 sekund pii zasobovani linek. Také skladnikovi zavazejici material
by vznikla tispora ¢asu 376 sekund.

Pro zlepseni doplnovani linky 2 by se zavedla signalizace pro zasobovani novych

obalti na danou linku, aby se tak snizily prostoje vyroby vzniklé nedodanim obalti z 95 minut
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za mésic na minimum. Tim by bylo usSetfeno 1954 K¢ za mési¢ni prostoje dané linky.
Celkové néklady spojené s timto doporuc¢enim jsou 5599 K¢ za potiebné technické vybaveni.

Realizace navrhu signalizace pro zavezeni novych oballl na linku 3 by slouzila jako
ochranné opatieni pred moznym vznikem prostoji produkce na dané lince. Skladnik by se tak
pfi dopliiovani oball fidil podle svételné signalizace. Naklady na realizaci tohoto navrhu
by byly 5818 K¢.

Dalsim piinosem pro vybranou spole¢nost je zavedeni signalizace pro zasobovani
nového materidlu na linku 2, diky které by se docililo snizeni prostojii vyroby vzniklych
nedodanim materialu na patiicné lince z 50 minut za mésic na minimum. Vlivem navrhu
by se snizily naklady na prostoje dané linky o 1028 K¢ za mésic. Celkové naklady na pouziti
signalizace pfi zavezeni nového materidlu na linku 2 do praxe by byly 16540 K&.

Vlivem uskute¢néni navrhu rozbaleni materidlu v prostoru linky MIB by skladnik
snizil mozné cekani ostatnich skladnikt, které¢ bylo zptisobeno rozbalenim materialu u linky
2, 0 87 sekund v ptipadé rozbaleni materialu pro linku 2 a 0 40 sekund pro linku Heide.

Diky né&vrhu pouzivani softwaru management flotily pro manipulacni techniku
by se zvysila bezpecnost, jelikoz by byly neustale sledovany jednotlivé narazy s manipulaéni
technikou a skladnici s velkym poétem kolizi by byli nasledné znovu proskoleni. Vzhledem
k monitorovani aktivnich prvkd pomoci daného softwaru by se mohly sloudit ur¢ité pozice
skladnikd.

Prostfednictvim ndvrhu ocefiovani prostojii vyroby zpiisobené nedodanim materialu
aobali by logistické oddéleni mélo piehled o plytvani penéznimi prostiedky a mohlo
by navrhnout ochranna opatfeni minimalizujici prostoje, kterymi by se snizily naklady.

Jednotlivé navrhy i pfes pocate¢ni pofizovaci naklady povedou ke snizeni celkovych
nakladli vybrané spolecnosti, tspoie Casu a minimalizaci ¢ekani jednotlivych skladnikt

a v neposledni fadé¢ ke sniZeni prostojti vyrobnich linek.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo zlepSit zasobovani vyrobnich linek ve vybrané
spole¢nosti.

V prvni ¢asti byla teoreticky vymezena vnitropodnikova logistika a dalsi pojmy, které
s timto souviseji. Dulezité zde bylo teoreticky vymezit, pomoci jakych aktivnich prvka
je mozné zasobovat vyrobni linky a také zde byl definovan pojem plytvani, aby mohlo byt
v dalsi ¢asti zjisténo, v jaké mife se vyskytuje v danych procesech.

V druhé kapitole byl analyzovan aktualni stav zasobovani vyrobnich linek. Byla
zmétena doba jednotlivych procest pii dopliiovani vyrobnich linek materidlem a obaly a byly
zaznamenany Casy ¢ekani aktivnich prvkd. Z toho vyplynula kritickd mista, kde skladnici
nejdéle plytvaji svym Casem. Dale byly zanalyzovany prostoje linek zptsobené logistikou,
pti ¢emzZ bylo zjisténo, Ze vybrand spolecnost neoceniuje néklady, které takto vznikaji. Téz byl
popsan proces dopliiovani jednotlivych vyrobnich linek materidlem a obaly, z kterého
vyplynulo, Ze tento proces je vykonavan pouze podle odhadu.

Treti kapitola byla zaméfena na navrhy, pomoci kterych by se zlepSilo zasobovani
vyrobnich linek ve vybrané spolecnosti. Lehkému tahaci byla doporu€ena kratsi trasa, pomoci
které, by bylo uspofeno 59 minut a 12 sekund a diky tomu by skladnik obsluhujici danou
manipula¢ni techniku mohl vypomoct pii odvazeni kontejnert s odpadem. Dale byla
u vybranych linek navrhnuta signalizace, ktera by informovala skladniky o stavu materialu
i oballl na lince a vlivem toho by se tak snizily prostoje linky 2 o 95 minut za mésic
pfi zasobovani obaly a 0 50 minut za mésic pti dopliiovani materidlem. Také v této Casti bylo
doporuceno vyuzivat software management flotily, pomoci néhoz by se zvysila bezpe¢nost,
a dosahovalo by se lepSiho vyuziti manipulaéni techniky. V neposledni fadé byl popsan
v ndvrhové ¢asti vzorec, diky kterému by se oceitlovaly ndklady na prostoje zapti¢inéné
logistickou necinnosti. Vybrana spolecnost by tak neustdle sledovala plytvani penéznimi
prostiedky a mohla by pfijat napravnad opatieni, ktera by pfedchézela prostojim. Jednotlivé
navrhy by vedly k uspofe ¢asu, minimalizaci nakladii spojenymi s prostoji a zjednoduseni
prace pro skladniky.

V posledni kapitole byly zhodnoceny navrhy, pii jejichz realizaci by bylo zapotiebi
vynalozit ur€ité potfizovaci naklady. V dané Casti byly vycisleny naklady zptisobené prostoji
a uspora casu pii realizaci danych navrhii. V ptipad¢ uskutecnéni navrhi by doslo predevsim

k uspote penéznich prostiedkd, ale téZ k tispofe ¢asu skladnikd.
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Priloha S Venkovni prostor
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Piiloha U Upiesnéni tabulky 3 (operace [s] a jizda [S])

¢ Mérena operace operace \ jizda Mérena operace operace \ jizda
1 Linka 3 operace s obaly 33 20 | 26 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkim 0 8
2 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkim 0 5|27 Linka 3 operace s vyrobky 23 25
3 Linka 3 operace s vyrobky 25 28 | 28 Jizda pro obaly 0 53
4 Jizda pro prazdny kontejner 0 58 | 29 Linka 2 operace s obaly 25 54
5) Operace s prazdnym kontejnerem linka 1 19 134 | 30 Jizda k vyrobkdm linky 2 0 11
6 Jizda bez kontejneru 0 14| 31 Linka 2 operace s vyrobky pfed rework 27 47
7 Operace s plnym kontejnerem odpadu 16 127 | 32 Jizda pro vyrobky po reworku 0 9
Jvizda pro obaly 0 61|33 Zbna Dash rework operace s vyrobky po reworku
8 Cekani 29 16 47
Linka 1 operace s obaly DST 14 34 Jizda pro prazdné palety
9 Mezioperacni jizda delsi trasou 158 0 61
10 Jizda k lince 1 k hotovym vyrobkim DST 0 3035 Linka DMFL operace s prézdnymi paletami 12 86
Operace s hotovymi vyrobky DST 32 36 Jizda pro material
11 PreloZeni prekazky v cesté 43 105 0 107
12 Jizda pro prazdny kontejner 0 102 | 37 Operace s materidlem na linku DMFL 37 124
13 Operace s prazdnym kontejnerem linka 3 15 8 |38 Jizda pro prazdny kontejner 0 40
39 Qperace s prazdnym kontejnerem linka 2 133
14 Jizda bez kontejneru 0 21 Cekani 25 39
Qperace s plnym kontejnerem odpadu 20 129 | 40
15 Cekani 23 Jizda bez kontejneru 0 28
41 Qperace s plnym kontejnerem odpadu 130
16 Jizda pro obaly 0 9 Cekani 18 68
17 Linka 3 operace s obaly 17 25 | 42 Jizda pro obaly 0 57
18 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkim 0 3|43 Linka 3 operace s obaly 11 12
19 Linka 3 operace s vyrobky 27 27 | 44 Jizda k lince 3 k hotovym vyrobkidm 0 7
20 Jizda pro obaly 0 39 |45 Linka 3 operace s vyrobky 25 28
Jvl'zda pro prazdny kontejner 63
21 Linka DMFL operace s obaly 21 44 | 46 Cekani 0 61
22 Jizda pro hotové vyrobky linky DMFL 0 30| 47 Operace s prazdnym kontejnerem linka V408 19 75
23 Linka DMFL operace s vyrobky 22 28 | 48 Jizda bez kontejneru 0 27
24 Jizda pro obaly 0 30| 49 Operace s plnym kontejnerem odpadu 21 124
25 Linka 3 operace s obaly 24 11 |0
Celkem abnormality | 43 | Celkem cekani 220 Celkem doba operaci 310 Celkem jizda 2602
Celkovy Cas pfi obslouZeni vsech linek (vSechny procesy alespor jednou) 3175

Zdroj: autor



Piiloha V uptesnéni tabulky 5 (operace [S] a jizda [s])



Mérena operace

operace jizda

Celkovy ¢as pti obslouzeni vech linek (vSechny procesy alespori jednou)

Jizda do stanu 0 231
1 Otevre stan 17 26 Rozbaleni materidlu 40 0
Operace s materidlem na halu E 36 119
2 PreloZeni prekazky 50 27 PreloZeni odpadu z roltejneru na paletu u linky Heide 9 0
3 Jizda do stanu 0 81 |28 Jizda na halu E 0 128
Operace s materidlem na halu C2 50 135
4 Cekani 18 | 29 Operace s materidlem na linku MIB 50 108
5 Jizda do haly E 0 35| 30 PreloZeni odpadu 12 19
6 Operace s materidlem na linku 2 (role) 65 91|31 Jizda na halu C2 0 72
7 Jizda do haly C2 0 102 | 32 Operace s materidlem na linku 2 (klasicky material) 93 87
Operace s materidlem na linku MIB 68 134 | 33 Rozbaleni materialu u linky 2 v prostoru ulicky
Konzultace s vyrobou 38 96 0
Jizda k lince 3 0 32|34 Jizda k lince Saspol 0 102
10 PfeloZeni materidlu u linky 3 a odpadu 60 36|35 Operace s plnym kontejnerem odpadu 18 158
Operace s prazdnymi paletami 41 75 | 36 Jizda bez kontejneru
11 Cekani 50 16 0 10
12 Jizda do haly E 0 48 | 37 Operace s prazdnym kontejnerem linka Saspol 19 119
Operace s materidlem na linku 3 vyména mat. 108 264
Cekani 0 214
13 PreloZeni prekazky v cesté 367 0|38 Jizda na halu C2 0 38
14 Rozbaleni materidlu 117 0|39 Operace s materidlem na linku 2 (klasicky material) 42 69
Operace s materidlem z linky 3 k MIB vyména 7 67 | 40 Rozbaleni materidlu u linky 2 v prostoru ulicky
15 Konzultace s vyrobou 61 78 0
Jizda na halu E 0 89 |41 Jizda do haly E 132
16 Cekani 13 Cekani 0 59
Operace s materidlem na linku 1 122 211 | 42
17 PreloZeni prekazky 19 Operace s materidlem na linku Saspol 89 114
18 PreloZeni odpadu 12 24 |43 Rozbaleni materialu 154 0
19 Rozbaleni materidlu 88 0|44 Jizda k lince MIB 0 91
20 Jizda na halu E 0 125 | 45 Operace s plnym kontejnerem odpadu 11 122
21 Operace s materidlem na linku 3 vyména mat. 56 168 | 46 Jizda bez kontejneru 0 18
22 Rozbaleni materialu 98 0|47 Operace s prazdnym kontejnerem linka MIB 9 125
23 Operace se starym materialem z linky 3 18 46 | 48 Jizda k lince Heide 0 42
24 Jizda k lince MIB je zde material k lince Heide 0 7|49 Pfemisténii odpadu z roltejneru na paletu u linky Heide 26 0
25 Operace s materialem na linku Heide 11 43|50 Operace s plnou paletou odpadu 12 116
Celkem abnormality | 552 Celkem cekani 370 Celkem doba operaci 1757 Celkem jizda 3700
6379

Zdroj: autor




Priloha W Nova trasa lehkého tahace
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Zdroj: autor na zakladé vybrané spole¢nosti (2019)




Priloha X Zména zastavek lehkého tahace

:
ahomt

m
a

ik
ig

! E

M e f| e

==
Eeql
i

-

Zdroj: autor na zakladé vybrané spole¢nosti (2019)



Priloha Y Mista pro naloZeni plnych kontejnert odpadu

Vylozeni

odpadu
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