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ANOTACE

Prace se zabyva otdzkou optimalizace logistickych ploch ve vybraném podniku. V prvni
hlavni kapitole jsou uvedeny teoretické poznatky, které jsou dale vyuzivany v diplomové
praci. Druha kapitola je zaméfena na analyzu logistickych ploch a materidlovych toki
v podniku. Ve tfeti kapitole jsou popsany navrhy k optimalizovani logistickych ploch

v podniku. A v posledni ¢tvrté kapitole jsou tyto navrhy zhodnoceny.

KLICOVA SLOVA

Logistické plochy, materidlové toky, Pick by systémy, Kanban, JIT, sklady

TITLE

Optimization of logistic areas in a chosen company

ANNOTATION

The thesis focuses on the question of optimization of logistics areas in a chosen company. The
first part concerns all the theoretical findings that are later used in the following parts of the
work. The second chapter aims at an analysis of logistics areas and materials streams in the
company. The third chapter then describes proposals for optimization of these logistics areas

in the company. Last chapter evaluates the proposals.

KEYWORDS

Logistics areas, material streams, Pick by systems, Kanban, JIT, warehouses
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UvVOD

¢innosti a procesy zajistujici materidlové toky jak do podniku, tak z podniku k zédkaznikovi.
Logistika ma i veliky vyznam na efektivni fungovani, strategické vnimani a ekonomickou
situaci v podniku.

Zajisténim efektivnosti a plynulosti materidlovych toki, zefektiviiovani materidlovych
procest a snizovani ndkladi muze logistika podniku pfinést dilezitou konkurencéni vyhodu.
Optimalizace logistickych ploch a materidlovych tokl v téchto plochach v podnicich, mize
probihat pomoci drobnych zmén, které jsou postupné implementovany, popiipadé¢ se muize
jednat o zcela zasadni zmény v organizaci logistickych ploch a jejich materidlovych toku, kdy
je nutné pohlizet na cely logisticky proces komplexné a reflektovat nejen vnéjsi faktory, ale
1 vnitini faktory, které piisobi na dany logisticky proces konkrétniho podniku.

Tato diplomovad prace se zabyva optimalizaci logistickych ploch ve vybraném
podniku. V prvni c¢asti této diplomové prace budou vymezeny teoretické poznatky
o logistickém fetézci a materidlovém toku a procesy souvisejici s témito toky. Soucasti této
kapitoly bude 1iteoretické vymezeni systémli pro vychystavani, které se pouzivaji
k logistickym ¢innostem.

Vramci druhé kapitoly, bude predstaven vybrany podnik, tedy jeho zaméfeni
a okrajové informace. Hlavni diraz v této kapitole bude dan na materidlové toky a logistické
plochy v podniku. Budou zde nastinény materidlové toky v podniku, tedy interni materidlové
toky, ale 1 externi toky, tedy toky od dodavateld. V této analytické casti, budou analyzovany
sklady a jejich vytiZeni a nedilnou soucasti této kapitoly budou i systémy pro vychystavani
materidlu, které jsou urceny k logistickym ¢innostem a jsou umistény v logistickych plochach,
které jsou zde analyzovany.

Tteti kapitola diplomové prace se bude zaobirat navrhy na optimalizaci logistickych
ploch, pficemz zde budou promitnuty vysledky analyzy logistickych ploch a systémi pro
vychystavani materialu.

Cilem této diplomové prace je zanalyzovat podnik ajeho logistické plochy
a navrhnout optimalizaci.

V ramci tohoto tématu, tu nebudou uvedeny citlivad data a vypocty budou zkresleny,

z divodu utajeni  know-how vybraného podniku.



1 CHARAKTERISTIKA LOGIS",FIC’KS:(CH TOKIOJ’
A SYSTEMU PRO VYCHYSTAVANI MATERIALU

V této Casti budou vymezeny teoretické zdkladni pojmy, které souvisi s logistickymi
toky, kterymi se v této praci rozumi materialové toky a s nimi spojené informace od vstupu
materialu do systému po jeho vycerpani v misté spotieby.

Obsahem této kapitoly bude teoretické vymezeni pojmu v logistickém fetézci, dale
v materialovém toku a zpusoby fizeni materidlového toku a jejich charakteristika. Dale v této
¢asti budou charakterizovany systémy pro vychystavani materialu.

Tyto teoretické poznatky budou dale pouzity v dalSi ¢asti této prace, tj. v Casti

analytickeé.

1.1 Logisticky retézec

Dle Fialy (2005) je logisticky fetézec vymezen jako vicestupiiovd struktura
dodavatelll, odbérateld, vyrobet, distributorti, prodejcii a zdkaznik.

Podle situaci mohou byt logistické fetézce jak velmi slozité, tak i velmi jednoduché.
Zalezi na situaci ana mnoho dalSich podminkach (velikosti podniku, komplexnosti
a slozitosti vyrobku, pocet polozek, které jsou na vyrobek spotiebovavany atd.). Logisticky
fetézec dle Mariona (2015) zac¢ina a kon¢i u zédkaznika.

V logistickém fetézci jsou obsazeny vSechny dulezité kroky, které je tieba uskutecnit
pro splnéni vSech pozadavki zakaznika. Logisticky fetézec zakomponovava kromé vyrobce
a dodavatele, 1pfepravce, prodejce, sklady, ale predevSim ahlavné zékazniky.
Prostfednictvim napf. vyrobci, obsahuje logisticky fetézec vSechny funkce, které jsou
potiebné pro splnéni vSech pozadavkl zdkaznika. Tyto funkce zahrnuji marketing, distribuci,
vyvoj novych vyrobktl, financovani arizné sluzby zdkaznikiim. (Chopra a Meindl, 2007;
Lambert, Stock a Ellram, 2005)

Dle Vavrové (2007) v logistickém fetézci proudi tfi hlavni toky:

e Materidlovy tok — je spojen sdoddvkou surovin, materidlu, at uz zakladniho,
pomocného ¢i polotovarti, ataké provozni prostiedky (dodavky zbozi, poskytnuti
sluzby, servisu a prodej véci)

e Financ¢ni tok — pfedstavuje penézni kryti za dodavky zbozi (tthrada dodavky ci
sluzby)

e Informacni tok — tento tok mimo jiné, zahrnuje administrativni ¢innosti, jako jsou

dodaci listy nebo faktury
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Obrazek 1 Logisticky fetézec (autor)

Obecné putuji logistickym fetézcem dva zakladni toky:
e Hmotny tok, ktery uchovava apfemistuje véci, které uspokoji potiebu
cilového zakaznika (materidlovy);
e Nehmotny tok, ktery uchovava a premistuje informace potifebné k uskute¢néni
hmotné stranky. Nehmotny tok také souvisi s toky penéz, které jsou fizeny

v z4jmu udrzeni likvidity (finan¢ni a informacni) (Pernica, 2005)

1.2 Materialové toky

Materidlové toky jsou definovany v mnoha publikacich, ale vétSina mySlenek z téchto
publikaci vychazi z jedné spolecné myslenky.

Jedna zdefinic materidlového toku je podle Pernici (1994, s.33) nasledujici:
v obéhu, provadeny pomoci manipulacnich, dopravnich a pomocnych prostredkii a zarizeni
cilevedome, tak aby material byl kdispozici na daném misté, v potrebném mnoZstvi,
v pozadované dobé a s predem urcenou spolehlivosti“.

Dalsi z definic je podle Jurové (2016,) ,,Materidlovy tok (material flow) je hlavnim
polotovaru, ktery umoziuje charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru a case. Usporadani
vyrobnich zarizeni a pracovnich jednotek ovliviiuje materialovy tok. Prostrednictvim
vhodného rozvrieni a usporadani budov, stroju, skladii a pracovnich usekii lze dosahovat
nezanedbatelné uspory jak samotného materidalu a casu, tak i financnich prostredkii .
¢innosti, jelikoz bez zasob by nebylo mozné vyrabét. Dle autorG musi podnik zohlednit

skutecnost, ze zasoby mohou mit na podnik jak pozitivni, tak negativni uc¢inek. Jednou
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znevyhod zasob je, ze na sebe vazou finan¢ni prostfedky a nesou s sebou urcité riziko
znehodnoceni a neprodejnosti. Autofi dale uvadéji, ze vyhodou zasob v podniku je zajisténi
plynulosti vyrobniho procesu a v piipad¢ vypadku dodavky materidlu mohou formou pojistné

zasoby vykryt tuto neplanovanou skutecnost.

............... plan pan -l Zpracovani _ objednavka
nakup zasobovanl wyroby objednavek zakaznika

| A A I A A

k 4 : - { :

objedndvka ! : | ; i

: v | v i A :

L 4 sklad skiad :
DODAVATEL > materidll == VYROBA E===2> hotowjch E=——p» ZAKAZNIK

a dilu vyrobku
> ok materidly =00 e p lok informaci

Obrazek 2 Schéma fizeni materidlového toku (Sixta, 2005)

Na obrazku 2 mulzeme vidét néstin tokd informaci i1 materidlli. Informace jsou
v materidlovém toku dilezitym ¢lankem, protoze diky ziskanym informacim zndme aktudlni
stav a az na zaklad€ znalosti aktualniho stavu se miizeme rozhodovat. Materidlovy tok je fizen

témito rozhodnutimi, ktera jsou ve vyrobnim podniku stézejni.

1.2.1 Skladovani
Skladovani je dilezitou soucasti materidlovych tokd. Skladovani fesi podstatné otazky
jako: jaky je stav zdsob, jak maji probihat objednaci cykly, jaké je vybaveni skladi, jaké je
rozmisténi a uspotfaddani ve skladech, aby byl sklad vyuzit efektivné a dalsi podstatnou véci
pro skladovani.
Podle Lamberta, Stocka a Ellramové (2000) jsou tii funkce skladovani:
 Pfesun produktii — vSechny Cinnosti, které souvisi s pohybem materidlu po skladu,
jako jsou pfijem materidlu (vylozeni, vybaleni, kontrola stavu zbozi). Specidlni
¢innosti je prekladka typu cross-docking, kdy nedochazi ke skladovani, ale material
putuje z piijmu rovnou na expedici.
 Uskladnéni produktli — ptivodni a zdkladni funkce skladu. DéEli se na dvé zakladni
funkce ptfechodné uskladnéni a casové omezené. Pirechodné uskladnéni slouzi pro
dopliovani zdkladnich zasob. K casové omezenému skladovani se vztahuji polozky,
které nejsou v aktualni poptavce, ale v budoucnu budou vyuzity (sezénni poptavka,
kolisava poptavka, uprava vyrobkll spekulativnimi nékupy, zvlaStni podminky

obchodu)
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* Pfenos informaci — informace o stavu zasob materidlu a pohybu materialu a mnozstvi
polozek. Dochézi zde k ptenosu informaci soucasné s presunem a uskladnénim. Tyto

informace jsou dulezité pro fizeni skladu a zasob.

1.3 Zpisoby Fizeni materialového toku

V této kapitole je predstaveno nékolik vybranych zptsobti, jak lze fidit materidlovy
tok. Mezi nejznaméjsi zpiisoby fizeni patii dva japonské pristupy, a to Kanban a Just in Time
(JIT).

Dle Sixty (2005) materidlové toky lIze také definovat jako sled procesi, ukoni

a operaci uspofadanych do dil¢ich ustalenych procest, které umozni plynuly tok materialu.

1.3.1 JIT (Just in Time)

Doslovny pteklad: ,,pravé v cas®. Systém JIT je nejznaméjsi logisticka technologie,
ktera se vyuziva od 80. let v USA a Japonsku. Pozdéji byla pfenesena do Evropy. Systém
funguje na principu odvolani urcitého materidlu pro vyrobu, nebo hotovy vyrobek
v distribuénim ¢lanku praveé vcas, presné v dohodnutych terminech, na zdkladé dlouhodobych
objednéavek. Dodavaji se mensi mnozstvi v co mozna nejpozdéjs§im okamziku. Dodéavky jsou

velmi Casté, tieba 1 n€kolikrat denné. Vyuziva pojistnou zasobu.

KT- dopueve dodeved ‘ HT- viroba JiT- doprava sakazmik

: A | . A |
DOPRAVA [ \ — VYROBCE [ >/ DOPRAVA

AT objedmivas IT- wroba NT- distrdbuce

Obrazek 3 Oblasti aplikace filosofie JIT (Autor)

Charakteristika a vyuziti JIT:
1. Pfisna kontrola kvality — odbératel uz pifi piejimce zbozi vi, Ze je zbozi
provétené a zkontrolované a mize se na dodavatele stoprocentné¢ spolehnout
v kvalité zbozi
2. Pravidelné a spolehlivé dodavky — dodavatel dodavéa piesné¢ podle rozvrhu
operativniho planu vyroby u odbératele, takze dily jsou pfimo dodavéany ke
zpracovani montaz linku. Zde se pfedpoklada zajiSténi dopravy tak, aby

nedochazelo k ptfed¢asnym ¢i opozdénym dodavkam
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3. Blizkost vyroby — u velkych odbératelti si dodavatel planuje lokalizaci svého
vyrobniho zavodu tak, aby bylo dosazeno co nejvétsiho snizeni dopravnich
nakladii a zaroven se predchazelo poruchdm a vypadkim v dodavkach pfi
vzdalengjsi pfepraveé — povétrnostni podminky, dopravni zacpy apod.

4. Spolehlivost komunikace — komunikace elektronickou cestou zrychluje
poskytovanou informaci o mnozstvi a cen¢ a naslednou odpovéd odbératele.
Snizuji se tak rezijni naklady zasobovani

5. Poskytovani informaci o planu vyroby — zrychleni prabéhu vyroby

6. Princip jediného zdroje — dodavatel i odbératel spolu tizce spolupracuji s cilem
maximalné snizit naklady. To Casto vyzaduje uzavieni dlouhodobé smlouvy
s dodavatelem, kterému lze divétovat. (Lexikon metod primyslového

inzenyrstvi, 2020)

JIT usiluje o to, aby na skladech ztstavalo co nejméné zasob. Dtivodl je hned nékolik.
Za pronajem skladu se musi platit — ¢im méné bude mit firma zasob, tim méné bude potieba
skladovych prostor a uSetfi penize. V piipadé dodani do firmy poSkozeného materidlu se
thned zjisti, o které dily se jedna a nedojde k zastaveni linky, nebo jinym problémim kvili
vadnému dilu. Material je skladovan v obalech, urcita ¢ast oballl je pronajata tudiz se za ni
také musi platit. Cim méné zasob, tim méné& obald, tim vice se udetii penéz. Se zavadénim JIT
mohou nastat problémy s dodavatelem — dodavatel musi byt schopen dodavat material velmi
¢asto, v malém mnozstvi a pfesné v ¢as. Domlouvaji se intervaly, odvolavka je uskute¢néna
pies EDI — elektronickou vyménu dat. Zde jsou dtlezita ¢asova okna.

Casové okno: Casové okno je, kdyZ si dodavatel dohodne piesné stanoveny &as, kdy
ma do firmy pfijet a material z jeho ndkladniho automobilu mize byt sloZen, nehrozi proto
riziko, Ze by tu nakladni automobil ¢ekal delSi dobu na prostor ke sloZzeni materidlu nebo
naopak nalozeni (napf. prazdnych obali).

Jednou z modifikac¢nich variaci JIT je systém objednavani materialu pro ptipad, ze byl
nutné pottebny ,,Just in case®. Tento program je zaloZen na myslence, Ze je potfeba ve skladu
udrzovat co nejvice zasob, aby v piipad¢ problému nevznikl nedostatek materidlu a nemusela
se zastavit produkce.

Dalsi z modifikaci JITu je Just in Sequence. JIS je princip dodavek zalozeny na
systému JIT pouze s tim rozdilem, Ze veSker¢ dily jsou dopravovany piesné v potadi, v jakém
budou pouzity na vyrobni lince. Je uréeno ptesné poradi vyrabénych komponenti a je presné

dan plan vyroby. Pocitacové systémy jsou propojeny, tudiz se vi, kam urcity komponent patii.
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Dodavatel musi byt obeznamen s planem vyroby is posloupnosti, v jaké bude probihat
a podle toho dopravuje material pfesné tak, jak je v procesu vyroby a montdzi pozadovano.
Tim se zaroven snizi 1 naklady a ¢as potfebny na manipulaci a zrychli se vyroba. (Leskova,

2020)

Just in Time: Just In Time LI"

2 - B
Just in Sequence: e : ]_!‘.L“.,-;_
O fre e Tl :

fiis—

Obrazek 4 Rozdil mezi JIT a JIS (Leskova, 2020)

Na obrazku 4 je vidét rozdil mezi Just in Time a Just in Sequence. U JIT se zboZi do zavodu
dodava i s pojistnou zasobou a v mensim mnozstvi jeden druh materialu, kdyz to uJIS jde

ruzny druh zbozi na montézni linku, kde se miize montovat né€kolik druhti vyrobku.

1.3.2 Kanban
Systém Kanban, zndmy také jako systém TPS (Toyota Production System), byl
vyvinut podnikem Toyota Motor Company v prubéhu 50. a 60. letech minulého stoleti.
Efektivita Kanbanu spociva u tohoto systému v tom, ze dily a materidl by se mély dodavat
piesné v tom okamZiku, kdy je vyrobni proces potiebuje. Tim padem se sniZi skladova zasoba
a je to optimalni strategie, jak z ndkladového hlediska, tak z hlediska urovné sluzeb. Systém
Kanban lze pouzit pro jakykoliv vyrobni proces, ktery zahrnuje opakujici se operace. Typické
je jeho uplatnéni mezi dodavateli dild a findlnim montdZnim zdvodem v automobilovém
prumyslu 1 jinde v strojirenské vyrobé¢. (Lambert, Stock, Ellram, 2005)
Zékladni myslenka syst¢ému Kanban je zaloZena na zasadach organizace americkych
supermarketii:
e zakaznik si z regdlu vezme pozadované zbozi
e upokladny jsou ze zbozi sejmuty dopravni karty a polozeny do skiinky (posta
kanban)
e dopravni karty jsou poslany do skladu
e poté, co je ze skladu odebrano zbozi potfebné pro naplnéni regall, jsou
dopravni karty vyménény za karty vyrobni, které se nachazely na zbozi

e vyrobni karty jsou shromazd’ovany ve schrance (jina posta kanban)
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e zbozi je nyni dovezeno do supermarketu a s dopravnimi kartami postaveno do
regala

e vyrobni karty jsou dodany zpét do tovarny, kde se nyni vyrobi pfesné mnozstvi
stanovené pomoci vyrobnich karet

e kdyz je vyroba ukoncena, jsou na nové¢ vyrobeném zbozi umistény vyrobni
karty

e 7bozi je dano do skladu, cyklus se uzavie

e Snahou tohoto systému fizeni je co nejdokonalejsi ptizpisobeni se
(harmonizace) prub¢hu vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem systému
Kanban je na kazdém stupni vyroby podporovat vyrobu na objednavku.

(GROSS; MCINNIS, 2003)

1.3.3 Quick respons (Rychla odezva)

Tato metoda materidlového fizeni je zaméfena na dodavatelsko-odbératelsky fetézec.
Sixta (2005) uvadi, ze veskeré informace z dodavatelsko-odbératelského fetézce o prodejich,
objednavkach, zasobach jsou predavany mezi jednotlivymi soucastmi distribu¢niho fetézce,
coz vede k zrychleni celkovych materidlovych tokd. Zakladnim podminkou je zavedeni
automatické identifikace zbozi a elektronickd vyména dat. Timto krokem se sleduje prodej
vyrobkli zdkazniklim a informace jsou pfedavany zpét vSem Castem logistického fetézce

(Sixta, 2005).

1.3.4 Hub and Spoke

Jednd se o sdruzovani menSich zasilek do prepravnich celkli ajejich nasledné
distribuce. Tato metoda spociva ve vytvofeni centra, které mensi zésilky konsoliduje do
vétSich celkd, které jsou po prepravé opét rozclenény. Naklady na dalkovou dopravu jsou
mnohem niz§i a dodavani ekologictéjsi. Pfi dobré pii dobrém nastaveni systému je tento
systém schopny dodavatele pravidelné a flexibilné zasobovat. Tento systém vyzaduje velké
pocatecni investice, atedy se vyplati pouze pii delSich prepravnich vzdalenostech (Sixta,

2005).
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Wysvétlivky: D—h odesilatelé zasilek
—»{ | prilemci zasilek

O misto sdruzovani nebo rozdruZovani zasilek

# rozhodujici pfepravni vzdalenost sdruzené zasilky

Obrazek 5 Princip Hub and Spoke (Lambert, Ellram, 2000)

1.3.5 Cross-Docking

Cross-Docking je technologie uzivana pro distribuci, a vyuZzivd vyhod distribuéniho centra
jako ¢lanku do dodavatelsko-odbératelského fetézce. Do distribu¢niho centra je dovéazen
material od n¢kolika vyrobcil, zde je kompletovan a okamzit¢ dodavan do maloobchodnich
prodejen. Tedy na jedné vétsi pocet dodavatelti na jedné stran€ a maloobchodni siti na druhé

stran¢. Materidl se v téchto distribu¢nich centrech prakticky neskladuje (Sixta, 2005)

Finalni DISTRIBUCHNI Prodejni maloobchody Finalni
vyrobci CENTRUM zakaznik

L

Obrazek 6 Princip fungovani Cross-Docking (Lambert, Ellram, 2000)

1.3.6 Milk-run

Milk-run je uZivan pfii potreb€ piesunu vétsiho mnoZstvi druhlt materialu, po malém
(Baudin, 2004). Jde o nahrazovani piimych dodavek od néckolika dodavateli jednou
konsolidovanou dodavkou (Jirsdk, 2012). Jak uz nézev napovidé, vznik tohoto terminu je

vazan k roku 1960, kdy se v USA zacala rozmahat dovazka mléka az do domu. Milk-run Ize

17



rozd¢lit a pouzivat jak externé, a to na vstupu do podniku, ptipadné pfi vystupu z podniku, ale
také intern¢ (Baudin, 2004). Tento zplsob fizeni zajisti pravidelnost dodavek pii vysSSim

vyuzivani dopravnich kapacit, tim padem i nizsi dopravni naklady (Jirsak, 2012).

i

/ Supplier A
r
suppller B - I
( U E Production Plant
| (N
Supplier C \
Suppller D

Obrazek 7 Milk-run (Navarra, 2018)

1.4 Charakteristika systémii pro vychystavani materiala

Systémy pro vychystavani materidlu rozumime systémy, které snizuji riziko zamén
montaznich dili na pracovisti. Tyto systémy, nebo-li PBS (Pick by systémy), zamezuji
zaménam nékolika zplsoby, stlacenim tlacitka, svételnou signalizaci, zvukovym signalizaci
atd. Mezi nejpouzivanéjsi systémy patii Pick by Light, Pick by Voice, Pick by Point,
znov¢jSich technologii, které se pofad vyvijeji, stoji za zminku Pick by Watch nebo

technologie Pick by Hololens, ktera je zaloZzena na principu virtudlni reality na obrazku 8.

Obrazek 8 Pick by Hololens (LUCA, 2020)
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1.4.1 Pick by Light
Dle Lucy Logistic Solutions (2015) se jedna o vychystavaci systém pracujici na bazi svételné
signalizace, ktery vychystdva material v pozadovanych sekvencich, a proto neni mozné

zahajit skenovani jiné sekvence nez té, ktera je v poradi.

Obrazek 9 Pick by Light (LUCA, 2020)

Na obrazku 9 je ukazano fungovani PBS Pick by Light, které se po nacteni dat pomoci
carového kodu, rozsviti svételnd signalizace u materidlu, ktery je tfeba vychystat. Potvrzeni,

Ze je material vychystan probiha pomoci senzoru nebo po zmécknuti tlacitka.

1.4.2 Pick by Point
Stejné jako u Pick by Light je tento vychystavaci systém zalozen na svételné bazi.

Tento PBS funguje tak, Ze ustropu je umisténa lampa, kterda posild svételny signal na

material, ktery ma byt vychystan.

Obrazek 10 Vychystavani pomoci Pick by Point (A.P.O. - ELMOS, 2020)
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1.4.3 Pick by Watch

Podle Luca Logistic Solutions (2015) se jedna o systém, kde se vychystava material
pomoci smartphonu nebo smartwatch, které jsou na ruce a funguji jako ukazatel dilu, ktery se
ma vychystat a ukazatel kam se ma dil vychystat. Pro minimalizovani zamény se zde pomoci

Proglove, tedy skeneru v rukavici nacte nejprve dil a poté i pozice, do které ma byt dil vlozen.

Obrazek 11 Vychystavani pomoci Pick by Watch (LUCA, 2020)

1.4.4 Pick by Voice

U tohoto vychystavaciho systému pracovnik spoléhd na hlasové pokyny, které se mu
dostavaji prostfednictvim sluchdtek a mikrofonu. Zadavani dat se tedy nedostavd pomoci
klavesnice nebo scanneru, ale pouze mikrofonem. Dle Luca Logistic Solutions (2015)
komunikace probiha pfimo s ovladatem prostiednictvim hlasu, ¢imz jsou ptikazy

optimalizovany na nezbytné minimum. Zaméstnanec se fidi hlasem a neni pfetizen.

20



2 ANALYZA STAVU A FUNKCE LOGISTICKYCH PLOCH
VE VYBRANEM PODNIKU

V této kapitole se autor predevsim zameétfuje na aktualni stav logistickych ploch
a materidlovych tokli na montazni hale a na s tim souvisejici procesy a ¢innosti.
Nejprve bude ptedstaven vybrany podnik n€kolika zdkladnimi idaji a informacemi a jinymi
dalezitymi stanovisky pro tuto praci. Autor se v této kapitole vénuje analyzam a funkcim
logistickych ploch ve vybraném podniku. Podrobnéji se autor bude vénovat skladovym
plocham a zptsobtim jakym material proudi do skladl, mistim pro vychystavani materidlu do

sekvence tzv. supermarkettim.

2.1 Predstaveni vybraného podniku

Tato prace se zaobira nadnarodnim podnikem, ktery produkuje své vyrobky do celého
svéta a je jeden z nejvétsich zaméstnavatelll v Ceské republice. Podnik podnika v automotiv
primyslu a jeho findlni program je tvofen jak z vlastnich findlnich vyrobki, tak iz vyroby
komponent, které slouzi k vyrobé dalSich vyrobka. Tento podnik méa nékolik zévodu jak
v Ceské republice, tak i ve svété. Tato prace se bude zabirat hlavnim zavodem tohoto podniku
a konkrétné jednou urCitou montdZni halou M1. Podnik se neustdle technologicky vyviji
a urcuje technologické trendy, v poslednich letech podnik investuje nemalé ¢astky do vyvoje
a snizovani napf. emisi CO2. Velkym prikopnikem je podnik v odvétvi Green logistic, kde se

podnik snaZi co nejvice omezit dopad na Zivotni prostredi.

2.2 Layout zavodu

Zéavod podniku tvofi pfedevSim svafovny, lisovny, lakovny, vyroba komponentl
a agregatli astézejni pro tuto praci montdze hotovych vyrobkd. Na obrazku 12 jsou
zndzornény tyto haly, vyjma nekolik dalSich hal, které nejsou vyznaceny na layoutu, jako jsou
sklady, administrativni budovy a dal$i. Zavod obsahuje, celkem 13 vstupnich bran z ¢ehoz
pouze jedna brana slouzi pro vjezd dodavateld, jedna brana pro vjezd osobnich automobila

a zbylych 11 bran je pro pési prichod do podniku.
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Obrazek 12 Layout zavodu (Autor)

2.3 Materialové toky uvnitf vybraného podniku
Néplni této kapitoly je ukazat materidlové toky uvnitt podniku, kudy a kam sméfuji.

V podniku lze uvést dva hlavni toky. Prvni hlavni tok je nastinén schématem na obrazku 13

atento tok materidlu jde z lisovny, pfes svarovnu, lakovnu az na montaz a nasledné jde

hotovy vyrobek na expedici.

B sore swionskona ot

Obrazek 13 Schéma toku materidlu ve vybraném podniku (Autor)

Druhy hlavni tok v podniku je pfevazn¢é veden od dodavatele, odkud jde material na

sklad, odkud pak jde pfimo na montdz, kde probihd zastavba do findlniho vyrobku.

B o T e

Obrazek 14 Schéma toku materialu v podniku (Autor)
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2.4 Logistické plochy na montazi
Logistické plochy na montazi v hale M1 viz obrazek 15, jsou rozdélené na nékolik
druhii. Jsou to sklady, pracovisté¢ pro vychystavani materidlu do sekvence, JISové plochy

a plochy pro pifjem materialu. Tyto plochy maji celkové 25 000 m?.
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Legenda:
Sklady, supermarkety

JISové plochy

Plochy pro pfijem
materialu

Obrazek 15 Layout logistickych ploch na hale (Autor)

Na obrazku layoutu logistickych ploch jsou rozdélené logistické plochy na tfi hlavni
plochy. Nejvétsi plochy zabiraji sklady spolu s pracovisti pro vychystavani materidlu do
sekvence, tyto logistické plochy zabiraji 16 000 m?. JISové plochy, slouZici pro vykladku

2. Poslednimi

a manipulaci s JISovymi dily, zabiraji dle vyznacené¢ho layoutu 2 500 m
logistickymi plochy jsou plochy pro pfijem materidlu, kde se vykladd material z LKW od
dodavatell nebo se zde vykladd material ze skladi umisténych v zdvodé. Tyto plochy
castecné slouzi 1pro docasné uskladnéni, nez je materidl zaskladnén. Plochy pro pfijem

materialu zabiraji 6 500 m?.

2.4.1 Sklady

Ve skladech na montéazi se skladuje dvéma zakladnimi metodami v bloku a regalové.
Pti skladovani je pouzivana metoda FIFO ,prvni dovnitf — prvni ven® tzn. nejprve je
vyskladnén material, ktery byl prvni naskladnén. Touto metodou se zamezuje ztratam, ke

kterym by mohlo dojit v disledku zastarani, poskozeni nebo ztraty materialu.
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Obrazek 16 Regalové skladovani (Interni material, 2020)

Jak je vidét na obrazku 16 v regalech jsou umistény palety s materidlem, odkud ho po
odvolani zaméstnanci pomoci manipulacni techniky vyzvednou a celou paletu umisti k lince
nebo do pracovisté vychystavani materidlu do sekvence. U tohoto typu skladovani je vyhoda,
skladovani do vysky, Ze materidl miiZze byt ulozen i ve velké vySce a tim padem je 1épe vyuzit
prostor ve skladech. Nevyhodou jsou investice do regala.

Dalsim typem skladovani je blokové skladovani na obrazku 17. V blokovych skladech
se uskladiuji ve velkoprostorovych blocich, které jsou vyhodngj$i pro mensi rozsah
materialu, velké mnozstvi jednoho druhu materialu a to, z divodl dostupnosti, protoze ptistup

je pouze k horni vrstvé a odebiraji se postupné. Zde je velka nevyhoda, Spatné pouziti FIFO.

Obrazek 17 Blokové skladovani (Interni material, 2020)
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Manipulaé¢ni technika

Ze skladu se material dostava k montadzni lince pomoci manipulacni techniky. Tato
manipulacni technika se da rozdé€lit na dvé Casti automatizovana a neautomatizovana tedy
s pfimou obsluhou ¢lovéka.

Z neautomatizované techniky se pii zadsobovani pouzivaji voziky — venkovni a vnitini
techniky, mala i velkd. KdyZz se material vyskladituje z ndkladniho automobilu, skladd na
rampu, odvazi do skladu a zaklada, pouziva se zejména vysokozdvizny vozik (viz obrazek
18). Ve venkovnich prostorach se mohou pouzivat spalinové i elektrické voziky, ve vnitinich
prostorech, ve skladech se pouzivaji pouze elektrické voziky, protoze ze spalinovych vozikl

vychazeji vypary a ty by mi mohly zhorSovat pracovni prostfedi v halach.

Obrazek 18 Vysokozdvizny vozik (STILL, 2020)

Pro manipulaci ve skladu a ptevaZeni po hale a montaZni lince se pouziva pievazné

elektricky vysokozdvizny vozik obrazek 19.

Obrazek 19 Vysokozdvizny elektricky vozik (STILL, 2020)

Pro zavaZzeni materidlu ze skladu k montdzni lince se pouZzivaji tahace, které maji,

zaptahnutou za sebou vlecku podvozkil, na které se umistuji palety. TahaC za sebou muiize
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tahnout az 8 pridavnych voziki. Jednd se o spodni rdm s kolecky, do kterého se zachyti

paleta.

Obrazek 20 Taha¢ (STILL, 2020)

K navéazeni k montazni lince se krom¢ tahacl pouZivaji 1 plné¢ automatizované FTS.
Tyto tahace se pohybuji po magnetické pasce, ktera je prilepena na zem a uréuje trasu FTS.
Tento atutomatizovany tahac je naprogramovan tak, aby se zastavil na pfesné¢ daném misté
spotieby materialu ktery FTS veze. Téchto automatickych tahact je n€kolik druhi.
Na montézi se pouZzivaji predevsim 2 zakladni FTS:
e Taha¢ — za timto tahem jsou zapojeny ramy, na kterych muize byt umistén

material v paletach, dale zde mize byt zapojen sekvenéni vozik

Obrazek 21 FTS tahac (CEIT, 2020)

e Podjizdné FTS — toto FTS slouZi pro sekven¢ni voziky, pod kterymi toto FTS
podjede, lehce si vozik pfizvedne a doveze ho na misto zastavby na montadzni

lince.

26



Obrazek 22 Podjizdné FTS (CEIT, 2020)

Dle tabulky 1 vyplyva, ze dohromady manipula¢ni techniky je na montazni hale 187

kusti, z toho automatizované techniky je zde 40 ks FTS.

Tabulka 1 Pocet manipulacni techniky na hale

Technika Pocet na hale
Vysokozdvizny vozik 73

Taha¢ 74

FTS tahac 38

Podjizdné FTS 2

Zdroj: Interni materialy, upraveno autorem

Dale z tabulky vyplyva, Ze zdsobovani na montdZzni linku ze dvou tfetin obstarava
manipulacni technika obsluhovana lidmi a z jedné tfetiny je material navdZen automatizované

pomoci FTS.

Obrazek 23 Grafické znazornéni manipulaéni techniky, zdsobovani k montazni lince (Autor)

Obaly
Material je zabalen pfevazné ve dvou hlavnich typech obali v tzv. KLT a GLT obalu,

které se dale déli na nékolik poddruht podle velikosti:
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e KLT: , Kleiladungstriger je mensi plastova piepravka, zjednodusené lze fici
bedynka pro drobnéjsi dily. Kvuli manipulaci musi byt KLT obal vyuzivany
tak, aby jeho celkovd hmotnost véetné umisténych dili nebyla vétsi nez 15 kg.
Vratny ptepravni obal s hladkymi sténami, vCetn¢ dna. Material tak nemuze
byt poSkozen nebo poskraban. Pouzivaji se pro ptfepravu zbozi od dodavatele
k odbérateli, ke skladovani a vychystani zbozi. Do KLT piepravek se umist'uji
malé komponenty, napf. Srouby, matice, gumicky. Obsluhuji se rucni
manipulaci. Pro snadnéj$i a efektivnéj$i manipulaci jsou jednotliva KLT
sjednocovana do celistvych boxd, tzv. Gebinde. KLT jsou sloZeny na paletu

do pozadované vysky tak, aby byl vytvotfen pravidelny a stabilni celek, ktery

je priklopen vikem, tim vznika manipula¢ni jednotka, standardné o rozmérech

1200x1000mm.

Obrazek 24 KLT 4147 (vlevo), KLT 3147 (uprostfed) a KLT 6280 (Interni materialy, 2020)

e GLT: ,,GroBladungstrager Pfepravka velkych rozmért, z riznych materiald.
GLT mohou byt kovove, ty se pfevazné pouzivaji pro piepravu velkych
tézkych komponentli. GLT byvaji rozdilnych rozméri, nejcastéjsi je standartni
rozmér 12000x1000mm, ktery je optimalni pro dal$i manipulaci, skladovéni
a prepravu na dopravnim prostiedku. Kromé kovovych GLT se ¢im dal tim
vice pouzivaji GLT plastové. Plastové GLT se vétSinou daji slozit, tim se

uSetii mnoho mista v pfepravnim prostfedku pfi prepravach prazdnych obali.
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Obrazek 25 Plastové GLT (vlevo), kovové GLT (vpravo) (Interni materialy, 2020)

Dale se tyto obaly déli na univerzalni a specialni. Univerzalni obaly jsou pro dily, na
které se nemusi vyvijet specidlni obal z divodu poskozeni nebo poskrabani ¢i jiného zpisobu,

jak by se mohl dil kvalitativné zhorsit.

Obrazek 26 Univerzalni obal 114 888 (Interni materidly, 2020)

Specialni obal je vyvinut oddélenim Planovani obalil, z divodu mozného poskozeni
dilu. Tento obal zarucuje, ze dil by nemél byt pii prepravé od dodavatele k odbérateli

poskozen a tim znehodnocen.
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Obrazek 27 Specialni obal (Interni materialy, 2020)

2.4.2 Pracovisté pro vychystavani materialu do sekvence

Ptes pracovi$té pro vychystdvani materidlu do sekvence prochézeji dily, které neni
vhodné z GLT palety vybalovat ptimo u vyrobni linky, napt. z diivodu obtiznéj$i manipulace
nebo nedostatku prostoru umontazni linky. Pracovist¢ pro vychystavani materidlu do
sekvence zjednodusen¢ supermarkety, jsou tedy mista, kde se urcené dily vychystavaji do tzv.
sekvencnich voziku (obrazek 28) v pofadi v jakém jedou vyrobky na montdZzni lince,
a v tomto potradi jsou montovany do finalniho vyrobku, tedy sekvenci. Kazda sekvence ma
svij urcity sekvenéni vozik v zavislosti na tom, jak je dil tézky a velky, a tedy aby splioval
vSechny nalezitosti jako bezpec¢nost prace, ergonomie prace atd. Kazda pozice v sekvencnim
voziku je oznacena Cislici, ktera urCuje potadi, ve kterém se budou ze sekvencniho voziku

odebirat dily na montéazni lince. Sekvenéni vozik ma vzdy sudy pocet pozic.

Obrazek 28 Sekvencni vozik (Interni materialy, 2020)
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Do sekvencniho voziku vklada pracovnik dily na zdkladé Pick by systému, které jsou
ve vSech pracovistich pro vychystavani dilti do sekvence obsazeny.

Pracovisté pro vychystavani materialu do sekvence jsou umistény rizné po celé
montazni hale viz. obrazek 28. Supermarkety jsou umistovany podle zastavby na montdzni
lince, tedy aby zavazeni bylo co nejvice efektivni. Dohromady je 16 pracovist pro

vychystavani materidlu do sekvence. Dohromady v téchto pracovistich je 53 sekvenci.
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Obrazek 29 Layout haly s vyznacenim sekvenc¢nich pracovist’ (Interni materidly, 2020)

Pick by systémy umisténé v pracovistich pro vychystavani materialu do sekvence, jsou

na montazni hale rozdélovany dle tabulky 2.

Tabulka 2 Rozdéleni systémil pro vychystavani podle sekvenci

Systémy pro vychystavani materialu Pocet sekvenci
Pick by Point 12

Pick by Light 40

Pick by Watch 1

Zdroj: Interni materidly, upraveno autorem

Z tabulky 2 lze vy¢ist, ze nejpouzivanéjSim systémem k vychystavani je Pick by Light,
ktery je umistén na 40 sekvencich. Systém Pick by Point je umistén na 12 sekvencich

a systém Pick by Watch je umistén na 1 sekvenci, tento systém je vSak budoucnosti a systémi
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pro vychystavani, a pii zavedeni dalSich sekvenci nebo pii obnové starSich sekvenci, by mél

byt, pouzit pouze systém Pick by Watch.

Pick by Light

Tento nejCastéji pouzivany pick by systém, funguje na svételné bazi, ktery
pracovnikim oznamuje, z jakého mista ma byt pfislusny dil odebran. U systému Pick by
Light, nejprve musi pracovnik naskenovat tzv. vylep, na tomto papife je ¢islo dilu a do jaké
pozice se ma dil vlozit. Tento vylep slouzi jako takova ndhradni technologie v piipadé
vypadku Pick by systému. Po nacteni vylepu se budou postupné rozsvécovat svétla, odkud
a jaky dil mé pracovnik vzit a po potvrzeni dilu, se na obrazovce objevi, do jaké pozice se ma
dil do sekvencnim voziku vlozit a po potvrzeni tlacitkem se rozsviti dalsi dil. Samoziejmé
existuje spousta variant vychystavani, zde je popséna nej€astéjsi varianta vychystavani u Pick

by Light systému

.

B
L Odkud mam \
dil odebrat? e
L

1k

LT

Pick by Light

Svételna signalizace Senzor Tlatitko

29 6VD419091G 108 4

- 1
g 9
L Kam mam 15
dil vlozit? =

Pick by Light

Zobrazeni pozic na monitoru/displeji/ramu Prepnutim/scanem/stiskem tlacitka

Obrazek 30 Popis fungovani Pick by Light (Autor)

Pick by Point

Tento systém pro vychystdvani materialu funguje na obdobném principu jako Pick by
Light. Zasadni rozdil je, ze ndm nerozsvécuje jednotlivé moduly, které jsou pfifazeny
k ur¢itému dilu, ale tento systém funguje tak, ze v urCité vySce je lampa, kterd promita
svételny bod formou napft. Sipky na materidl, ktery se ma vychystat do sekvencniho voziku.
Vychystavani dilu probiha obdobné jako u Pick by Light, nejprve se nacte vylep a poté se
pomoci svételného bodu ukaze, odkud material odebirat a pomoci tlacitka potvrdit odebrani
ana obrazovce se ukaze do jakych pozic v sekvencnim voziku dil vlozit a opét se stiskem

tlacitka potvrdi umisténi dilu do sekvencniho voziku a nacte se dalsi dil.

32



Odkud mam
dil odebrat?

Pick by Poin

Jak to mam
potvrdit?

Pick by Poin

— - 3

Zobrazeni pozic na platné/monitoru/displeji Patvrzeni stiskem tlacitka ovladace

Obrazek 31 Popis fungovani Pick by Point (Autor)

Pick by Watch
Tento systém, je nejnovejsi systém pro vychystavani pouzivany v logistice na
montdzni hale. Tento systém funguje pomoci smartphonu, ktery je umistén na ruce
pracovnika. Tento smartphone ukazuje, jaky dil ma pracovnik vychystat a kam jej nasledovné
vlozit, do jaké pozice v sekvenénim voziku. Celé vychystavani zacina standardné stejné jako
u ostatnich pick by systému, a to naskenovanim vylepu. Poté se pracovnikovi na smartphonu
ukaze, jaky dil ma vychystat a pracovnik skenem potvrdi odebrani dilu a nasledné¢ znovu

naskenuje pozici v sekvenénim voziku, jestli je dil vloZen do spravné pozice, nasledné

probiha dalsi nacteni dilu.

2.5 Materialové toky

Materidlové toky jdou do podniku nékolika sméry. Materidl do podniku proudi od
dodavatelti bud’ na sklad, nebo pfimo k montazni lince. Na sklad je material dodavan bud’
pomoci standardnich odvolavek nebo pomoci kanbanovych odvolavek nebo pomoci JDC,
pomoci kterého jsou odvolavany pouze svafovenské dily. Na montdzni linku jde materidl,

ktery je dodavan pomoci JIS.

2.5.1 Na sklad

Materialové toky do skladu, probihaji pfedevsim od dodavatele pfimo na sklad, nebo
pres externiho poskytovatele skladu (EDL).

Zpusoby fizeni materidlového toku na montazni halu probiha dvéma zptsoby. Prvni
zpisob je odvolavani dilu odd€lenim dispozic, druhy zplsob je kanbanem, ktery ma na

starosti zavodova logistika haly.
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2.5.1.1 Odvolavani dila
Odvolavani dila, jak bylo vySe feCeno, mé na starosti oddéleni Dispozic, jejichz ukol
je zajisténi jistoty materialového toku tak, aby potfebny nakupovany material a dily byly:

e  pfi optimalnich nékladech
e ve spravné kvalité

e  ve spravném mnozstvi

e ve spravném case

e  naspravném misté

V oddéleni Dispozic, ma kazdy disponent, svoje urcité specifické dily, u kterych
zajistuje vyse uvedené cile.

Odvolavani probiha zjisténim potieb u kazdého dilu z ,,hrubého vypoctu potieb* kde si
kazdy disponent vypocitava potieby svych dili na dany tyden, tedy zjist'uje, kolik dilt bude
potfebovat na dany tyden a kolik je realné na skladu a podle toho objedna u dodavatele urcity
pocet dili. V odvolavkach jsou zédkladni informace, které udavaji, v jaké dny ma dany dil
dorazit a v jakém mnozstvi ma byt tento dil dovezen. Zasoba dili na sklad¢ se odviji od

vzdalenosti dodavatele od podniku.

m 1.8 dne
2,5 dne

M 3,5dne
W 5-6dnu

Obrazek 32 Mapa (Autor)
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Tedy praimérna zasoba dilu z Ceské republiky by méla byt 1,8 dne. V okolnich statech
2,5 dne a dalSich statech 3,5 dne a pro zbytek Evropy 5-6 dni. Pro zamoiské dily, tedy dily
z Asie a Ameriky je optimalni zdsoba 20 dntli. A tyto standardy by méli disponenti dodrZzovat,
aby se na sklad€ nedrZely zbyte¢né zdsoby, coz by mohlo vést k nedostatku mista na skladé
a naslednému preskladnovani dili k externimu poskytovateli sluzeb (EDL).

Pro odvolavani dili na sklad je uréeno nékolik procest spojenych s nakupovanymi

dily, tedy dily od externich dodavateli.

Piima jizda
Urcujicim faktorem pro zavedeni pfimych jizd od dodavatele jsou jeho denni objemy

vétsi, nez 150 m?/tyden.

Prima jizda
Dodavatel 4 Spolecnost

Obrazek 33 Pfima jizda (autor)

Sbérna sluzba
Urcujicim faktorem pro sbérné sluzby od dodavatele jsou jeho denni objemy mensi,

nez 150 m3/tyden.

Sbérna sluzba

Dodavatel

Dodavatel Sbérne misto S Spolecnost

Dodavatel

Obrazek 34 Sbérna sluzba (Autor)

Milk-run
Koncept milk-run je obdobny, jako sbérné sluzba. Nevstupuje sem vSak konsolida¢ni

misto. Materidl je postupné nalozen u dodavateli
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Milkrun

Dodavatel

Dodavatel

Obrazek 35 Milk-run (Autor)

2.5.1.2 JDC

Smyslem transportniho konceptu JDC (Japan delivery concept) je navaZzeni materidlu
na ¢asové okno, vzdy na stejné slozist¢ a vymeéna palet 1:1 plné za prazdné bez systémové
evidence palet a vzdy se specidlnimi paletami. Nasazeni JDC je zpravidla pro dodavatele

z CR s objemy nad 450 m® tydn&/ minimalné 1 LKW/den.

2.5.1.3 Odvolavani dilii kanbanem

Kanbanova odvolavka je pfedavana externimu dodavateli emailovou objednavkou 1x
za den ve stanoveny c¢as. Odvolavka je potvrzena externim dodavatelem do 30 minut po
obdrzeni a potvrzena emailem zpét odbérateli. Tato koncepce je vzdy sepsana pred zavedenim
kanbanového dodavatele v logistickém konceptu. Obsahem odvolavky jsou cisla dila
a mnoZzstvi, které je potfebné na doplnéni minimalni zasoby skladu.

Tyto kanbanové odvolavky si fidi zdvodova logistika podniku. Na zacatku kazdé
smény se vypisou skladové zasoby, které jsou uvedeny v systému CICSO. V tomto systému je
vidét material, ktery je na cesté, na sklad€, i materidl rozmistény v zdvod¢ jako nedokoncena
vyroba a material u montazni linky.

V systétmu ABARCH lze sledovat dily a jsou zde vidét ijednotlivé odvolavky.
Jednotlivé odvolavky jsou tieba na cely den dopiedu pro jednotlivé smény a tim se vyrazné
eliminuje velikost zdsoby skladt. Dulezity faktor vyskladnéni materialu je obdrzeni
objednavky z montazni linky. Kdyz jsou uskutecnovany jednotlivé vydeje materidlu, tidaje
o ulozeni materidlu jsou zobrazeny na kanbanové karté. V piipadé, Ze pracovnik odebird
posledni obal KLT, je potieba zajistit pfeskladnéni dalSiho materialu, nebo pti dosazeni limitu
mnozstvi, 1ze objednat automaticky. K vychystanému materidlu, ktery je pfichystan na

montdzni linku, je pfilozena kanbanova karta. Odvolavky jsou zpracovany pomoci EDIL
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2.5.2 Na montazni linku

Tento proces je zalozeny na systému JIT, kdy material ptiveze dodavatel v tom potadi,
v jakém je potfeba na vyrobni lince, tedy zasoba u tohoto systému je prakticky nulova a hned
z LKW, jde material na montazni linku. Do podniku jde JISovy material, tftemi zptsoby JIS

odvolavek.

JIS-A

JIS-A funguje na principu, ktery je vyobrazen na obrazku 36. Dodavatel vyrabi dily ve
svém vyrobnim zavodé. Vyroba probihd na zakladé JIS odvolavek v sekvenci. Dodavatel
uklada dily pfimo do JIS palet. JIS palety expeduje dle fidiciho casu tak, aby zajistil
bezproblémové doddni na misto spotfeby u odbératele. Dodavatel ve vlastni rezii zajisti
transport dili ze svého vyrobniho zdvodu na pfislusné misto vykladky u odbératele.
V podniku, vuréeném vstupu do piislusné montazni haly, persondl EDL zajisti
nakladku/vykladku LKW a zmanipuluje dily do ptidélené logistické zony. Z logistické zény
personal EDL zajisti manipulaci dila, resp. JIS palet ve spravném potadi dle spotieby

montdzni linky.

Dodavatel : | Odbératel
proces Transport Vykladka Manlpulace na ML Montaznl linka
Nakladk ;
odpovédnost Dodavatel i Dodavatel i Dodavatel Odbératel

Obrazek 36 JIS-A (Interni materialy, 2020)

JIS-B

Dodavatel vyrabi dily ve svém vyrobnim zavodé. Vyroba probiha ddvkove na zdkladé
odvolavek. Dodavatel uklada dily do transportnich palet a tyto palety s dily expeduje dle
potieby do EDL, které pro dodavatele zajistuje skladovani dila a sekvenci. Doprava dilti mezi
vyrobnim zdvodem a EDL je v plné kompetenci dodavatele. V EDL je udrzovana nezbytné
nutna zasoba pro plynulé zdsobovani montazni linky. EDL na zaklad¢ sekven¢ni odvolavky
provede pielozeni dilG z transportnich palet do JIS palet, ato ve spravném potadi dle

odvolan¢ sekvence. EDL zajisti transport dili z arealu EDL na pfisluSné misto vykladky
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u odbératele. Personal EDL zajisti nakladku/vykladku LKW a zmanipuluje dily do ptidélené
logistické zony.

| | | |
! | | |
Dodavatel || ' [ eoL || | ' | Odbsratel |

5 i l l i i
. 3 ' | | | [ |
« 1 ! | | I I
' | | | | ]
| L — :
1 i | | I |
| | b I |
=Y ME> a il £
i | | | | |
' i : : : :

: Sklad | JIS I . I i cx s

: | Vykladka ; Montazni

proces : Transport ! Sekvencei transport iNzklédkai Manipulace na MLi linka
i ! | | I [
i i g ! Odbératel,  Odbératel/ | 5
odpovédnost Dodavatel | Dodavatel i Dodavatel! gmiuvni | Smiuvni partner I: Odbératel

i | 1 ]
| |

|
i partner i

Obrazek 37 JIS-B (Interni materialy, 2020)

JIS-C
Kone¢na montdz JIS-modelu je provadéna v EDL. Z pohledu logistiky je proces

analogicky k JIS-A. Veskerou ¢innost vSak pro dodavatele zajistuje EDL.

]I | Odbératel l |
0 4] =

B

! Sklad
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pr | ranspo Montas transport iNakIédkai linka
: : |Odbératel, Odbératel/
odpovédnost . Dodavatel : Dodavatel Dodavatel! gmiyvni | Smluvni partner QOdbératel

v
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Obrazek 38 JIS-C (Interni materialy, 2020)
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2.6 Kapacita skladi
Kapacita skladu je dulezity ukazatel z hlediska planovani skladi, tento udaj mi tika,
kolik m? nebo GLT pozic miizeme na skladé uskladnit. Sklady v podniku planuje oddéleni
Planovani logistiky, které méa v kompetenci veskeré planovani logistickych toka v podniku.
Kapacita sklad v montdzni hale M1 je urcena od oddéleni Pldnovani logistiky.
Momentalni celkova kapacita skladi na montazni hale M1 je 9 500 GLT pozic. Tato skladova
plocha, ale mize byt vyuzita pro optimalni fungovani skladu maximalné z 85 % - 90 %, tedy
maximalni vyuzitelna skladova kapacita v M1 je 8 550 GLT pozic pro uskladnéni.
KLT palety jsou pro cely podnik uskladiiovany v AKL (Automatisiertes Kleinteile Lager =
automaticky sklad malych dili).

5.\Y

-
"Nl
s
=

AKL je automaticky sklad, kde probihd naskladiiovani a vyjimani dild zregala
probihé plné€ automaticky pomoci roboti. Mensi dily v KLT ptepravkach se odtud dle potieby
dodavaji just-in-sequence nebo jus-in-time pfimo na montdzni linky nebo do supermarketi.
Na linku tedy pfichédzi pfesné v tom potadi, v jakém budou montovany. Tato automatizace
dovoluje dalsi zvySovani ptesnosti prace, zrychleni logistickych procesii a minimalizaci
chybovosti.

Material pro montazni halu M1 je rozd€len do nékolika skladti. Pfimo na montazni
hale je kapacita, jak je psano vySe 9 500 GLT pozic. Tato skladova plocha, ale miize byt

vyuzita pro optimalni fungovani skladu maximalné z 85 % - 90 %, tedy maximalni vyuzitelna
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skladova kapacita v M1 je 8 550 GLT pozic pro uskladnéni GLT. Dalsi ¢ast je uskladnéna
v AKL, ale zde jsou pouze KLT, tedy palety, které nezabiraji tak velké plochy, zde je
umisténo 4 658 KLT. Dalsi ¢ast skladovych zasob je umistén ve skladu U6, ktery je uvnitt
zavodu a z tohoto zadvodu se vozi material, dle potfeb pomoci internich pteprav. Zbytek GLT
je umistén u externiho poskytovatele sluzeb (EDL). Skladovani v EDL samoziejmé neni pro
podnik idedlni, jelikoz musi platit prondjem za prostory, kde je material uskladnén.

Aktualni potieba montazni haly M1 pro uskladnéni je 16 500 GLT pozic, aktualni

umisténi materialu po skladech je na obrazku ¢. 40 mezi sklady na M1, U6 a EDL.

Hala M1 EDL U6 Celkova
potiebné
kapacita

Obrazek 40 Aktualni skladova potieba pro montazni halu M1 (Interni materialy, autor, 2020)

Na obrazku 40 je vidét, ze pouze 48 % potiebného materidlu je uskladnéno na hale
M1. Zbytek materialu, ktery je v GLT, je umistén mezi sklad U6 a externim poskytovatelem

sluzeb.

2.7 Analyza pracovisté vychystavani dilii do sekvence
V této kapitole je analyzovéano obdobi KT 2 — KT 9 (6. 1. 2020 — 28. 2. 2020), béhem

kterého se analyzovalo pét sekvenci. Mezi péti vybranymi sekvencemi byly:
e Sekvence svétlomet
e Sekvence tlumicil a pruzin
e Sekvence elektriky dveti

e Sekvence spoustéct oken
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e Sekvence bocnich skel
Analyza spociva v analyzovani chybovych hlaseni z interniho systému, ktery ukazuje
vzniklé chyby ze systému vychystavani. Tyto chyby mohou vést az k nekompletnim

kone¢nym vyrobkiim.
Nejprve pro lepsi pfedstavu, zde bude popséan proces vychystavani dili do sekvence.

Material pro vychystavani Prazdné

/ l \ obaw/

l SQ vozik

Smér
vychystavani

30

Obrazek 41 Sekvencni pracovisté (autor)

ASIL

Pracovnik pracovisté pro vychystavani do sekvence, si nejprve vytiskne tzv. vylep, na
kterém jsou pfifazeny jednotliva ¢isla dilli a k nim pfifazend pozice v sekven¢nim voziku.
Pracovnik si tento vylep naskenuje aten se mu pifenese do systému Pick by, kterému mu
pomahaji pii vychystavani. Tedy tato papirova forma vylepu, slouzi pfi vypadku systému, je
to tzv. ndhradni technologie.

Po naskenovéani vylepu, zafina pracovnik vychystavat, pokud je na pracovisti
technologie Pick by Light, tak podle rozsvicenych modult vidi, jaky dil ma vychystat. Pti
odebirani dili pracovnik, musi zméacknout potvrzovaci tlacitko, pokud je dil v regélu, pokud
je dil v GLT, ma pfifazen vlastni QR kod, ktery musi pracovnik naskenovat pro potvrzeni, ze
dil odebral. Poté vlozi dil do sekven¢niho voziku a potvrdi tlacitkem, Ze dil vlozil a Pick by

systém rozsviti dalsi dil v pofadi pro vychystani.

Samotna analyza vySe zminénych péti sekvencnich pracovist, probihala na zékladé

chybovych hlaseni z interniho systému.
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Tabulka 3 Analyza chybového hlaSeni pro vybrané sekvence

SQ SQ SQ SQ SQ
Elektriky Svétlometu | Tlumici Spoustécu Boc¢nich skel
dveri a pruZzin oken

Spatny dil v SQ

ATy 11 6 16 8 10
voziku

Zdroj: Interni materidly, upraveno autorem

Z analyzy chybového hlaseni péti vybranych sekvenci, kde byly analyzovano pét
sekvenci. U téchto sekvenci se autor zaméfil na jeden znejzésadngjSich probléml pii
vychystavani do sekvence a to, ze pracovnik pracovisté vychystavani do sekvence vlozi dil do
nespravné pozice v sekvencnim voziku. Pfi této udalosti, pracovnik mulize zjistit, ze vychystal
dil Spatné, ale potom musi ruéné¢ pomoci sekvencniho vylepu ptekontrolovat kazdy dil
v sekvenénim voziku, jestli je na spravné pozici a tim ztrati ¢as a mize dojit k prostoji na
montdzni lince. Pokud si pracovnik sekvence nevSimne nespravné vychystaného dilu do
sekvenéniho voziku aten odjede na montdzni linku, miize dojit az k situaci, kdy bude
kone¢ny vyrobek nekompletni a tim paddem, se na ném budou muset i po sjeti z montazni

linky délat dodatecné montazni tikony.

2.8 Analyza priumérné vytiZenosti skladii na montazi

V podniku se kapacita skladovych ploch uddavd v GLT pozicich, z divodu vetsi
ptesnosti. Ve skladech na montdzni hale M1 je kapacita 9 500 regalovych a blokovych pozic
na GLT palety. Dlouhodobé je cilem mit obsazenost skladu 85-90 %. Tato hodnota byla
stanovena managementem oddéleni Planovani logistika (PLL), z divodu ,,dychani skladu®.

Data o stavech skladu byla brana pro obdobi KT 2 — KT 9 (6. 1. 2020 — 28. 2. 2020 - 8
tydnt), vzdy pfiblizné v 6:00 hod. Primérné tydenni hodnoty obsazenosti skladi na M1 byly
pocitany jako primér ziskanych hodnot stavii skladu v jednotlivych dnech daného tydne

déleny kapacitou skladu. Vysledky jsou patrné z grafu na obrazku 41.
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Obrazek 42 Primérné vytizeni skladd na hale M1 v KT 2 — KT 9 (Interni materialy, autor,
2020)
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Z obrazku 42 je patrné, Ze v prvnich tfech tydnech tedy v obdobi KT 2 — KT 4, je
primé&rné vytizeni v rozmezi, které naplanovalo oddéleni PLL, pro optimalni vytiZzeni skladu.
Avsak dle autora, lze toto pficitat rozjezdu po Vanocnich svatcich, tedy nelze tato data
v prvnich tfech tydnech brat zcela jako relevantni. U zbylych tydnid analyzovaného vytizeni

lze z grafu vycist, ze primérné vytizeni skladl je nad optimalnim vytiZzenim.

Tabulka 4 Primérné vytiZeni skladi na hale M1 v KT 2 -KT 9

853% (854% |87, 7% [919% [93,6% |958% |94,5% |96,6%

8103 8113 8332 8730 8892 9101 8978 9177

Zdroj: Interni materialy, upraveno autorem

Nejvyssi hodnota obsazenosti skladi na M1 ve zkoumaném obdobi byla v KT 9 (24. 2.
— 28. 2. 2020) avtomto obdobi byla primérna procentudlni obsazenost 96,6 %, nejnizsi
procentudlni obsazenost byla v KT 2 (6. 1. — 10. 1. 2020), dalezité¢ je ovSem zminit, ze
v tomto obdobi se rozjizdéla vyroba po Vanocnich svatcich, tudiz mohou byt data zkreslena.
Béhem celého tydne samoziejmé dochazi k vykyvim hodnot vlivem piijmu a vyskladnéni

materialu, proto je zde uvadéna primérna hodnota z celé¢ho tydne.
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Obrazek 43 Vytizeni skladi v KT 9 (Interni materidly, autor, 2020)

Obrazek 43 vytizeni skladii v KT 9, ukazuje detailni vytiZeni skladii na hale M1, kde
zelend barva znaci vytiZeni skladu <90 %, zluta barva znaci vytizeni skladu >90 % a Cervena

barva znaci vytizeni skladu >95 %.

Pro detailngj$i analyzu byl autorem vybran sklad C3/C4 z diivodu, ze tento sklad mél
v analyzovaném obdobi KT 9, nejhor$i primérné vytiZzeni ze vSech skladl. Maximalni

kapacita tohoto skladu je 476 GLT pozic. V tomto skladu je skladovano jak blokové, tak

regalove.
S 4 100%
— —_— [ ] — —— -_ <490%
480%
98% 99%
Sklad C3/C4 |:pi] 89% 92% 95% 94% 95%
KT 2 KT 3 KT 4 KT 5 KT 6 KT 7 KT 8 KT 9

Obrazek 44 Primérné vytizeni ve skladu C3/C4 (Interni materialy, autor, 2020)

v

Z obrazku vyplyva, ze nejvytizenéjsi tyden je KT 9, kde je primérné vytizeni skladu
99 %. Od KT 4 je obsazenost skladu vyssi nez pozadovana optimalni hodnota. Z obrazku dale
vyplyva, Ze sklad C3/C4 je pretizen, z tohoto diivodu by bylo vhodné ucinit opatieni, kterd by
velikost zasoby ve skladech na M1 dlouhodobé o nékolik procent snizila. Nesmi vSak byt

ohroZeny v¢asné dodavky materialu na montazni linku.
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2.9 Shrnuti analyzy logistickych ploch na hale M1

V této kapitole bude shrnuta analyza logistickych ploch a materidlovych tokt
vybraného podniku. Nejprve byl predstaven podnik, kterd je v této praci analyzovana
arozvrzeni zavodu podniku. Poté jsou nastinény materidlové toky v podniku ze Sirsi
perspektivy a logistické plochy na montazni hale M1, pfes které materidlové toky prochdzi.
Dale byly v této kapitole zminéné materialové toky od dodavateli a jejich koncepty, které
byly detailné&ji popsany.

V této analyze nebyly nalezeny zaddné vyznamné procesni chyby a nedostatky, diky
kterym by bylo ohrozeno zadsobovani montazni linky, kvili kterym by hrozilo redlné zastaveni
linky, coz by mélo za nasledek obrovské financni ztraty. Tento zavér byl ocekavany, jelikoz
pii sebemensim problému, by se tomu vénovaly desitky zaméstnanct. Avsak, daji se z téchto
analyz ud¢lat dal$i opatfeni, ktera by vedla ke zlepSeni situace v logistickych plochéch tedy ve
skladech a pfi vychystavani materidlu.

Po provedeni analyzy vychystavani dild do sekvence, vyplynulo, Ze dochazi
k zdménam dila pfi vychystavani do sekvencnich vozikd. Diky témto zdménam, muze dojit
k nekompletnimu findlnimu vyrobku a budou potieba provést dodate¢né viceprace.

Z analyzy vytizenosti skladii na montazni hale vyplyva, Ze primé&rnd tydenni zésoba je
vys$$i nez optimalni, tedy pokud se tento trend pokracoval a nezastavoval se, mohly by byt
v budoucnu sklady na montazni hale kapacitné nedostatecné, coz by se projevilo problémy
s uskladnénim, manipulaci a sniZzenou flexibilitou ve vyfizovani poZadavki vyroby na

navazeni a pfijimani materialu.
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3 NAVRH NA OPTIPMALIZACI LOGISTICKYCH PLOCH
NA MONTAZI VE VYBRANEM PODNIKU

V této kapitole se autor zabyva navrhy na optimalizace logistickych ploch, které byly
popsany a zanalyzovany v pfedchozi kapitole. Na zaklad¢ analyzy logistickych ploch budou
navrhnuty Upravy v materidlovém toku, které budou mit za nésledek snizeni obsazenosti
skladi na hale M1. Optimalizace materidlovych toki je jeden z hlavnich zptsobt, jak snizit
logistické naklady v podniku.

Existuji v podstaté tii zakladni postupy, jakymi lze dosdhnout snizeni obsazenosti
skladti. Prvni variantou je zvysSeni kapacity skladu. U této varianty je pozitivni strankou, ze
nemuseji se upravovat aktudlni materidlové toky, avSak nevyhodou utéto varianty jsou
naklady, které mohou byt vysoké z diivodu stavebnich uprav napi. pofizeni novych regald,
pristavéni novych ploch atd.

Druhou variantou pro snizeni obsazenosti skladli je snizit zdsobu materidlu. Toto
feSeni nevyzaduje investice, jako tomu bylo u prvni varianty, pokud neni nutné upravovat
kvali této zméné stavajici vybaveni skladu. U této varianty je vSak tfeba zachovat
pozadovanou minimalni zsobu.

Tteti variantou je upravit skladbu polozek zasob materialu, které¢ do skladii vstupuyji.
Pro vSechny poloZky ale musi existovat alternativa, ktera zajisti, Ze se material dostane na
misto spotfeby v poZzadovaném mnozstvi, Case a kvalité. Je tfeba vybrat takové polozky
materialu, které by se na montdzni linku mohly navazet jinym zpiisobem.

Pro optimalizaci logistickych ploch je v této praci vybrano nékolik optimalizaci, po
jejichz provedeni by se mély logistické plochy dostatecné uvolnit a vzniknout nové pozice.

Prvni optimalizace bude nasazeni kanbanu, pro novy dil, coz povede k uvolnéni
logistickych ploch z divodu mensi zasobé na skladu.

Druhé optimalizace bude piesun sekvencniho pracovisté a ziskani novych GLT pozic
a tim 1 navySeni kapacitu skladovych prostor.

Tteti optimalizace je nasazeni technologie ProGlove, kterd by zajistila prakticky

nulovou chybovost pfi vychystavani materialu do sekvence, u nékterych sekvenci.
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3.1 Navrh nasazeni externiho kanbanu
Cilem této prace je optimalizovat logistické plochy a jednim moznych opatieni je
navrhnout zplsob snizeni zasob, diky kterému by byly snizeny néklady na skladovani

a uvolnény finan¢ni zdroje vazané v této nadbytecné zasobe.

Nasazeni externiho kanbanu, pfedchazi nékolik krokl a otazek, jestli dil je vhodny pro
kanban. Jsou tfi zdkladni kritéria pro umisténi dilu do kanbanu:
e Dil musi byt dovazen na bazi dennich dodavek
e LKW tedy ndkladni auto musi mit vytizeni alespont z 80 % jedna jizda

e Dodavatel musi byt z Ceské republiky

Pokud jsou tyto podminky splnény, pak miize byt dil zaveden do kanbanovych

odvolavek.

Pokud je dil vhodny pro kanban, tak dal$i postup zahrnuje zjisténi, jestli je dodavatel
uz kanbanovy, tj. jestli uz dany dodavatel dodava néckteré dily kanbanové. Pokud by
dodavatel, jesté Zadny dil v kanbanu nedodaval, potom by se po splnéni vySe zminénych
kritérii, musel jest€ udélat logisticky koncept pro daného dodavatele. Tento logisticky koncept
musi obsahovat:

e Zakladni podminky — Zakladni projektova data a objemy vyroby
e Priehled procest

e Udaje o dodavateli

e Geografické udaje o dodavateli

e Transportni koncept

e Kompetence a odpoveédnosti

e Tok informaci

e Informace pro fizeni odvolavek systémem kanban
o Casy odvolani dilti a skladani dilii v podniku

e Pocty kamioni a seznam c¢isel dila

e Trasy v zavodé

e Paletizace a baleni

e Kontaktni osoby
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Po vypracovani logistického konceptu a podepsanim jak od odbératele, tak dodavatele,
se muze dil nasadit do kanbanu.

Pokud dodavatel uz dodava dily v kanbanu, tak vétSinou disponent, ktery odvolava
materidl, navrhne dil, ktery je vhodny do kanbanu a pieda tento pozadavek na zdvodovou
logistiku, kterd se stara o kanbany a jejich odvolavku. Pokud se vyhodnoti dil jako vhodny
pro kanban, to znamena je dodavatel z Ceské republiky, vytizi kamion na minimalné na 80 %
aje dil dovazen na denni bazi, pak se Cislo dilu ptfidd do systému pro odvolavéani kanbanu

a informuje se dodavatel, ze podnik pozaduje ptidat tento dil do kanbanovych odvolavek.

Princip systému odvolavani kanbanu spociva v nékolikerém upiesnéni pozadovaného
mnozstvi materidlu. Prvni vyhled odvolavek tzv. dlouhodobé objednavky jsou v kompetenci
utvaru dispozic na zdkladé planu vyroby, ktery je schvalovdn v mési¢nich periodach. Diky
této objednavce ma dodavatel moznost pfipravit sviij vyrobni plan a objednat dostate¢né
mnozstvi surovin pro vyrobu. Po dlouhodobé objednavce je provedeno oddélenim dispozic
jesté jedno upfesnéni objedndvky, které byva zpravidla v tydennim horizontu. Posledni ¢lanek
v tomto objednacim fetézci je odpoveédny pracovnik zadvodové logistiky, ktery dle aktudlni
potieby provede vyplnéni objednavkového formulare, ktery nésledné zaSle ve stanoveném
Case dodavateli. Dodavatel provede potvrzeni této objednavky, vétSinou do 30 minut,
zaslanim zpé€t na e-mail. Nasledné je materidl u dodavatele v piesné stanoveném Case naloZen
na LKW, ktery dopravi materidl ve stanovém casovém horizontu do cilového skladu

v podniku.

3.1.1 Vybér dilu pro externi kanban

V této praci autor vybral tfi dily, které by mohly byt vhodné pro kanban. Prvni dil jsou
svétlomety, druhy dil je panoramatickd stfecha neboli PGD a posledni vybrany dil jako
potencidlni pro kanban jsou stfe$ni nosice.

Tyto tfi dily nyni musime, analyzovat, jestli spliiuji nalezitosti kanbanu.
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Tabulka 5 Kritéria pro vybér dilu do kanbanu

Dodavatel Vytizeni LKW | Cetnost jizd
Svétlomety Varroc Lighting Spliiuje, LKW Spliyje, tento dil je
Systems s.r.0. - Jihlava | bude vytizeno na navazen 1 denné
92 %
Panoramaticka BOS Automotive Nespliuje, LKW, Splnuje, tento dil je
stirecha products Magyarorszag | zde neni vytizeno, | navazen 1 denn¢

- Mad’arsko

je zde pouzita

sbérna sluzba

StieSni nosi¢

AAS Automotive s.r.0.

- Milovice

Nespliuje, LKW,

zde neni vytizeno,

Spliiyje, tento dil je

zavazen 2 denné

je zde pouzita

sbérna sluzba

Zdroj: Interni materidly, upraveno autorem

V tabulce 5 byly porovnavany tii dily, které by mohly byt vhodné pro kanban, pokud
splni vSechny nalezitosti kanbanovych odvolavek. Prvni dil byl svétlomety a tento dil, dle
tabulky je vhodny pro nasazeni do kanbanu. Dodavatel je z Ceské republiky, vytizenost LKW
je vetsi jak 80 % a Cetnost dodavek do podniku je minimalné jednou denné.

Jako druhy dil byla vybrana panoramaticka stfecha. Tento dil nesplnil hned prvni
kritérium, ato, aby byl dodavatel z Ceské republiky. Tento dil nesplnil ani podminku
vytizenosti LKW, tedy tento dil neni vhodny pro kanban a bude dile dodavan v soucasném
konceptu pomoci sbérné sluzby.

Tteti dil byl zvolen stie$ni nosi¢, ktery spliiuje podminku dodavatele z Ceské
republiky a podminku ¢etnosti zavazeni, ale nesplituje podminku vytizenosti LKW.

Z této tabulky tedy vychazi, Ze pro kanban jsou vhodné pouze svétlomety od Varroc

Lighting Systems s.r.o. Jihlava.

3.1.2 Nasazeni externiho kanbanu svétlomety

Z predchozi kapitoly vyplynulo, Ze vhodnym dilem pro nasazeni do externiho kanbanu
je dil svétlomety. Tento dil je dovdzen od dodavatele, ktery ma vyrobni zavod v Jihlavé,
odkud momentalné se vozi tento dil pomoci ptimé jizdy.

Nasazeni externiho kanbanu, po splnéni vSech kritérii spociva a zjiSténi, Ze tento

dodavatel, uz dodava do podniku v kanbanu zadni skupinova svétla, tedy je s timto
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dodavatelem podepsan logisticky koncept, asta¢i tento novy dil svétlomety ptidat do

kanbanovych odvolavek, které fidi oddéleni zavodové logistiky.

Tabulka 6 Porovnani zasob na skladu mezi kanbanem a pfimou jizdou

Zasoba Zasoba Denni spotieba

Cislo dilu Nazev | Dodavatel Kanban Prima jizda palet
657941015 | Svétlomet | Varroc 10,00 24,00 10,03
657941016 | Svétlomet | Varroc 10,00 24,00 10,03
657941019 | Svétlomet | Varroc 1,00 2,00 0,74
657941020 | Svétlomet | Varroc 1,00 2,00 0,74
658941015 | Svétlomet | Varroc 20,00 45,00 19,24
658941016 | Svétlomet | Varroc 20,00 45,00 19,24
658941019 | Svétlomet | Varroc 1,00 2,00 0,64
658941020 | Svétlomet | Varroc 1,00 2,00 0,64
657941015A | Svétlomet | Varroc 6,00 14,00 5,74
657941016A | Svétlomet | Varroc 6,00 14,00 5,74
657941019A | Svétlomet | Varroc 1,00 1,00 0,17
657941020A | Svétlomet | Varroc 1,00 1,00 0,17
658941015B | Svétlomet | Varroc 14,00 31,00 13,19
658941016B | Svétlomet | Varroc 14,00 31,00 13,19
658941019B | Svétlomet | Varroc 2,00 3,00 1,26
658941020B | Svétlomet | Varroc 2,00 3,00 1,26
6V1941015D | Svétlomet | Varroc 25,00 59,00 25,33
6V1941015F | Svétlomet | Varroc 7,00 15,00 6,42
6V1941016D | Svétlomet | Varroc 25,00 59,00 25,33
6V1941016F | Svétlomet | Varroc 7,00 15,00 6,42
6V2941015D | Svétlomet | Varroc 4,00 7,00 2,97
6V2941015F | Svétlomet | Varroc 1,00 1,00 0,15
6V2941016D | Svétlomet | Varroc 4,00 7,00 2,97
6V2941016F | Svétlomet | Varroc 1,00 1,00 0,15
Celkem 184 GLT 408 GLT 171,76 GLT

Zdroj: Interni materidly, upraveno autorem

Tabulka 6 ukazuje vSechny varianty svétlometi od dodavatele Varroc Lighting

Systems s.r.o. Jihlava a jejich denni potfebu na montazni lince. V tabulce je vidét zasoba

v aktudlni situaci, kdy jezdi material pfimou jizdou, a zadsoba se pohybuje okolo dvou dnd.

V ptipad¢ nasazeni kanbanu by zasoba klesla na jeden den a tim by se sniZila skladové zasoba

0224 GLT.

3.2 Navrh nasazeni technologie Proglove

V kapitole 2.7 byla provedena analyza péti pracovist’ sekvenci, kde byly zjiStovany

zameny dila
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U téchto sekvenci je tfeba chybovost snizit, jinak mize dochézet ke Spatné zastavbé
a k prostojim na montdzni lince coz mize projevit na konecném vyrobku, ktery se musi na

konci montazni linky vytadit a musi na ném byt provedeny dodatecné prace.

3.2.1 Navrh nasazeni Proglove

Jedna z véci, ktera muze pracovnikim usnadnit praci, a predevSim snizit riziko
zamény na minimum pii vychystavani materialu je tzv. chytra rukavice Proglove.

Proglove je pfedevs§im urcena pracovnikim logistiky k urychleni a usnadnéni vSech
pracovnich ukont. Tato rukavice mé& zabudovany skener koédu, ktery je odnimatelny
a pracovnik logistiky, v tomto piipad¢ pracovnik pracovisté pro vychystavani materidlu do

sekvence, nemusi nacitat kody béznou pistolovou cteckou kdda (obrazek 45).

Obrazek 45 Skener kodl (Interni materialy, 2020)

Nacteni kodu Proglove je nasledné pracovnikem potvrzeno tlacitkem umisténym na
ukazovaku rukavice. Ovéfeni o spravnosti vychystan¢ho dilu je pracovnik informovéan bud’
akustickym signalem, pifipadné¢ vibraci. Rukavice je schopna, krom¢ nacitani koda
jednotlivych dild, rozpoznat, zda pracovnik pouzil spravny dil a nasledné urcit spravnou
posloupnost dalSich pracovnich krokii. Proglove ma moznost skenovani vertikalné
1 horizontalné. Hlavni vyhoda je zlepseni v ergonomii prace, pracovnik bude mit volné ruce pfi

dalsich logistickych ¢innostech. (ProGlove, 2020)
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Obrazek 46 Proglove (ProGlove, 2020)

Mezi hlavni vyhody Proglove patii:
e nejmensi a nejlehci nositelna ctecka (40 g)
e umoznuje uzivatelim snadno skenovat v§echny druhy kédu a zachovava volné
ruce pro praci
e zjednoduSuje a zrychluje procesy, snizuje chyby avede k vétsi pracovni
ergonomii
e prodlouzend vydrz baterie 15 hodin (dvé standardni smény) a 6 000 nacteni na
jedno nabiti (ProGLove, 2020)
Pro nasazeni Proglove byla osloven podnik LUCA Logistic Solutions Sp. zo. o.
o cenovou nabidku na tyto Proglovy.

Cenova nabidka obsahuje n¢kolik poloZek:

Tabulka 7 Cenova nabidka na Proglove

Proglove scanner 2 44 200,- K¢
MOXA ETHERNET 1 3 276,- K&
Proglove controller 1 7 384,- K¢
Proglove charger station 1 3 900,- K&
Software 1 35 650,- K¢
Services 5 500,- K¢
Celkem 99 910,- K¢

Zdroj: LUCA (2020), upraveno autorem
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Cenova nabidka od LUCA Logistic Solutions Sp. z 0. 0. vychazi na potizeni Proglove

technologie na jedno pracovisté na 99 910,- K¢.

3.2.2 Prirazeni QR kdédu na pozice v sekvencnich vozikach

Poftizeni Proglove je pouze prvni krok, druhym krokem pro sniZeni rizika zamény dilt
v sekven¢nim voziku je piifadit kazdé pozici v sekvencnim voziku vlastni QR kod, ktery bude
obsahovat tu danou pozici, apii naskenovani QR kodu, upozorni pracovnika pii Spatné
vlozeném dilu. V cenové nabidce na pofizeni technologie Proglove, je zapocitano i propojeni
mezi Proglove a PBS v daném pracovisti, diky kterému mezi sebou tyto dvé technologie
muzou komunikovat a pii vychystavani dili ajejich naskenovani bude probihat druhé
skenovani pozice v sekvencnim voziku. Diky tomuto skenovéni, bude snizena chybovost

vlozeni dilu do nespravné pozice.

Skenovani SQ Zobrazeni Maskenovani
vylepu dilu dilu
Naskenovani pozice Zobrazeni pozice v
v 5Q voziku SQ voziku

Obrazek 47 Proces vychystavani (autor)

V kazdé pozici v sekvencnim voziku, bude nalepen QR kod, ktery bude obsahovat
informaci o t¢ dané pozici. QR kdéd ptidéluje a generuje dodavatel, tedy LUCA Logistic

Solutions Sp. z 0. o..

3.3 Navrh na presun pracovisté vychystavani do sekvence
Nasledujici navrh se zabyva piemisténim pracovisté vychystdvani do sekvence
oblozeni zavazadlového prostoru. Tento ndvrh by mél pfinést navySeni kapacit GLT pozic.
Samotny navrh spocivad v premisténi a pfeusporadani pracovisté sekvence. Pracovisté
pro vychystavani sekvence zavazadlového prostoru je umisténo na severu montazni haly ve

skladu C3/C4 jak je vidét na obrazku 48.
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Obrazek 48 Layout haly M1 se skladem C3/C4 (Interni materidly, autor, 2020)

Hlavnim pfinosem u tohoto pfesunu sekvencniho pracovisté je ziskani GLT pozic pro
lepsi blokové skladovani. Momentalné€ je prostor, kde je nyni pracovisté nevyuzit z pohledu
plosného uspotadani. Jak je vidét na obrazku 49, zde nemiize byt pouzito blokové skladovani

z divodu, ze pracovnik vychystava dily do sekvence piimo z palet, a tedy nemohou byt

skladovany nad sebe tedy stohovatelnost je 1+0.

Obrazek 49 Pracovisté vychystavani oblozeni zavazadlového prostoru (Interni materialy,
2020)

Pfesun pracovisté je zplsobeno hlavné vystavbou nového dopravniku, diky tomuto
dopravniku nelze GLT palety stohovat vice jak 1+2, tedy nemizou na sobé byt vic jak 3

palety. Z tohoto divodu je tedy ziejmé, ze se pro tyto prostory vice hodi pracovisté pro
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vychystavani materidlu do sekvence oblozeni zavazadlového prostoru, jelikoz u sekvenéniho

pracovisté se nestohuje do vysky.

(1o TN W T r 3
[E o o [ A ¢' b
oM OO 2
T T P ?t
—3 ol — il &, G
i ol - 5 H
) | ! 1B i
el i ¥
| i Ly E
sly T i
Lo -El-q- :
=1 =1 =13 I =1 | =1 E= = p— "y E;x 'STtE-
- . 1x
=% == * ‘ ‘ -5 B

Obrazek 50 Piesun sekvencniho pracovisté (Interni materialy, autor, 2020)

S pfesunem souvisi ipfesun Pick-by-systémi, atedy iinvestice stim souvisejici.
U této sekvence byl poptan podnik A.P.O. — ELMOS, od kter¢ je i pick-by-systém pouzivany
na tomto pracovisti ajiny podnik nemiize zasahovat do systému tohoto podniku. Cenové
nabidka, ktera je umisténa v pfiloze, ukazuje, jaké investice jsou potieba pro tento piesun.
Celkové investice pro tento piesun jsou 154 705,- K& Jiné investice stimto pfesunem
a ziskanim dalSich skladovych ploch, uz nejsou zapotiebi, jelikoz vSechny ostatni kony, uz

udélaji pracovnici vybraného podniku.

Nové uspotadani pracovisté by dle navrhu autora, mélo vypadat takto (obrazek 51).
Z pohledu pracovnika tohoto pracovisteé, je toto usporadani mnohem lepsi z diivodu, kratSich
pochiizkovych vzdalenosti mezi jednotlivymi paletami s materidlem. Tedy toto pracovisté by
bylo i z pohledu ergonomie prace mnohem privétivéjsi. Veprostied pracovisté by byl umistén
stiil pro drobnou ¢innost a okolo material pro vychystavani (modra brava) plus zasoba (zelena

barva). Svétle modrou barvou jsou nastinény sekvenéni voziky.
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Obrazek 51 Nov¢ uspotadani pracovisté vychystavani Oblozeni zavazadlového prostoru
(Autor)

vvvvvv

vychystavani, ale hlavné se zde navysi kapacita skladu.

Nyné&jsi kapacita skladu C3/C4 je 476 GLT pozic. V misté zamySleného pfemisténi
pracoviSté pro vychystavani, je aktualni kapacita 150 GLT, které jsou skladovany pomoci
blokového skladovani. Pii pfesunu pracovisté a ziskani plochy po presunu, autor spolu
s pracovniky Zavodové logistiky spocital pomoci programu na vytvareni layout, ze kapacita
skladu bude navysena o 130 GLT pozic. Hlavnim divodem je, Ze na novém misté bude moct

byt vétsi stohovatelnost.

606

130
476

¥D/€D Npepis eyoedey eAopepS

Sklad C3/C4  Stéhovani  Sklad C3/C4
sekvence po
pirest&hovani

Obrazek 52 Kapacita skladu C3/C4 (Autor)
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3.4 Shrnuti navrhu na optimalizaci logistickych ploch ve vybraném
podniku

Ttreti kapitola diplomové prace obsahovala tii mozné ndvrhy feSeni optimalizace
logistickych ploch, ptfi¢emz prvni ndvrh se zabyval moZznosti zavést nové dily do externiho
kanbanu a tim snizit skladovou zasobu. Z piivodné tfi vybranych dilii byl pro externi kanban
vhodny pouze dil svétlometd od podniku Varroc Lighting Systems s.r.o. Jihlava. Diky
nasazeni tohoto externiho kanbanu, poklesne skladova zasoba na montazni hale M1 v podniku
0224 GLT.

Dal$im névrhem bylo na zdkladé analyzy pracovist pro vychystdvani, nasadit
technologii Proglove do téchto pracovist, diky které by méla klesnout chybovost ve
vychystavani a nemély by vznikat zamény dili atim padem i viceprace, po dokonceni
findlniho vyrobku po sjeti zmontdzni linky. Dal§i vyhodou této technologie je lepsi
ergonomie prace, jelikoZ pracovnik nemusi mit v ruce skener a miize ob¢ ruce pouzivat pro
logistickou ¢innost v tomto piipadé vychystavani materialu do sekvence.

Poslednim névrhem byl pfesun jednoho pracovisté¢ pro vychystdvani materidlu do
sekvence, a to konkrétné pracovisté Oblozeni zavazadlového prostoru. Diky tomuto piesunu
vzniknou ve skladu C3/C4 nové skladovaci kapacity a to 130 GLT pozic. Toto pfemisténi je
1 pfinosné iz hlediska pochiizkovych vzdalenosti pro pracovnika sekvence, kde by to po

zapracovani navrhu, mél ke kazdému dilu stejné daleko.
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4 ZHODNOCENI NAKLADU A Pf(iNOSfI
Z OPTIMALIZACE LOGISTICKYCH PLOCH

Ve treti kapitole byly pfedstaveny tfi mozné navrhy feSeni optimalizace logistickych
ploch ve vybraném podniku, pficemz prvni navrh se zabyval moZznosti zavést novy dil do
externiho kanbanu a tim usetfit skladové plochy diky mensi skladové zasobé. Druhy navrh,
navrhoval nasazeni nové technologie Proglove, z diivodu, zmensSeni chybovosti zamén dila
pii vychystavani do sekven¢niho voziku. Posledni navrh, se zabyval pfesunem pracovisté pro
vychystavani do sekvence na nové misto a tim by vzrostla kapacita skladu a nové umisténi
sekvence by bylo piivétiveéjsi pro pracovnika daného pracoviste.

Prvni navrh, ato nasazeni externitho kanbanu se zde nebude ekonomicky
vyhodnocovat, ato z divodu, ze pro podnik to nema zadny dopad ani do vynost ani do

nakladu, nejvétsim pfinosem tohoto navrhu je, Ze se zde snizuje zdsoba materialu na sklad¢.

4.1 Zhodnoceni nakladia a prinost na zavedeni technologie Proglove

Navrhovanym feSenim nasazeni této technologie, kterd spocivd, Ze pracovnik
pracovisté pro vychystavani do sekvence, by nemusel pouZzivat ru¢ni skenery, ale m¢l tuto
technologii, kterd ma skener zabudovany na rukavici, a diky této technologii by se zlepsila
efektivita a ergonomie prace, jelikoZ pracovnik daného pracovist€¢ bude moct pouZivat obé
ruce.

Tato technologie, byla poptana u podniku LUCA Logistic Solutions Sp. z 0. 0. a cena
pro jedno pracovisté vychystavani do sekvence byla urcena podnikem LUCA na 99 910,- K¢.
Tato cena obsahuje jak hardwarové véci, tak softwarové a obsahuje také softwarovou tpravu
pro nové QR kody na sekvencénich vozikach.

U tohoto navrhu nelze udé€lat ekonomické porovnani ndkladli na pofizeni této
technologie a vynost, jelikoz tato technologie nema zadny piimy ekonomicky ptinos.

Hlavnimi pfinosy této technologie spojenou s QR kédy jsou:

e SniZeni chybovosti pfi vychystavani — zamezeni zdmény dild

e Ergonomicky pfinos pro pracovniky pracovisté

e Budovani lepsi technologické infrastruktury

e Zrychleni procesti skenovani dilt a jejich vkladani do sekvencniho voziku

Toto jsou hlavni pfinosy této technologie Proglove.
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4.2 Zhodnoceni nakladua a prinost pri presunu pracovisté vychystavani do
sekvence

V tomto névrhu, bylo navrzeno pfesunuti pracovisté pro vychystavani z divodu
navySeni skladovych kapacit. Na nynéjSim misté, kde je skladovan material, nelze stohovat
palety na sebe do vysky, tudiz pii pfesunu pracovisté na misto, kde je nyni skladovan material
a skladovany material se pfesunul na misto pracovisté pro vychystavani, kde neni skladovani
vyskoveé omezené.

Tento navrh obsahuje tedy pfemisténi pracovisté pro vychystavani, se kterym souvisi
1 pfesun Pick by systému. Tento piesun musi udélat podnik, od kterého byl nainstalovan Pick
by systém. Tento podnik, tedy A.P.O. — ELMOS, ktera vy¢islila ndklady na piesun Pick by
systému na 154 705,- K¢.

Tento navrh na pfesun, nema zadny ekonomicky pifinos na podnik, pfinosem u tohoto
pfesunu pracovisté je lepSi pochizkové vzdéalenosti pro pracovniky pracovisté pro

vychystavani a navySeni kapacity skladi o 130 GLT pozic.

4.3 Zhodnoceni skladovych kapacit na montazni hale

V analytické casti této prace, byla provedena analyza skladovych ploch, ze které je
ziejmé, ze na montazni hale v podniku, je aktualni obsazenost skladovych ploch vétsi, nez je
optimalni obsazenost.

Pti dlouhodobéjsi obsazenosti vyssi, nez je optimalni, tj. nad 90 %, pak by musel byt
material ze skladu pfemistén do externiho skladu k externimu poskytovateli sluzeb, kde uZ ma
podnik umistén 3 950 GLT. Z analyzy vyplynulo, Ze optimalni by bylo pfemistit nebo snizit
skladovou zasobu o 500 GLT, apoté by ve skladovych plochach bylo umisténo optimalni
mnozstvi skladové zasoby.

Ptesun 500 GLT do EDL, by znamenalo pro podnik si pronajmout od externiho
poskytovatele sluzeb, ktery tyto plochy poskytuje, dalsi plochy pro umisténi téchto 500 GLT.
Pti skladovani u externiho poskytovatele, se musi nejprve vypocitat plocha, kterou zabere

zminénych 500 GLT.

Vypocet potiebné plochy v EDL:
Délka palety x Sirka palety x koeficient ulicek x dychani skladu

Stohovatelnost
(1)
Vypocet zahrnuje informace o paleté, pro potieby tohoto vypoctu umisténi materialu

v EDL, budou pocitan, zZe material je v univerzalnich paletach 114 888. Dalsi potifebnd véc
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pro vypocet je koeficient ulicek, kde musime pocitat s ulickami ve skladu, pro potieby tohoto
vypoc¢tu budeme uvazovat o 3metrovych ulickach. Musime v tomto vypoctu zahrnout tzv.
dychani skladu, coz znamend, ze musi byt mezi materidlem, n¢jaké misto a nemuze byt paleta
vedle palety a poslednim dualezitym cislem pro tento vypocet je stohovatelnost, tedy kolik

muze byt palet na sob&. Pro tento vypocet bude maximalni stohovatelnost 5.

Vypocet potiebné plochy v EDL pro jedno GLT:

1,2x1,05x3x1,2

z = 0,9072m?

Z vypoétu vyplyva, ze pro jedno GLT bude potieba 0,9072m?.

Vypocet celkové potiebné plochy v EDL:

1,2x1,05x3x1,2

s * 500 = 453,6m?

Celkové potiebné plochy pro uskladnéni 500 GLT u externiho poskytovatele sluzeb, je
potieba 453,6m?,

Pro vypocet nakladi na uskladnéni v EDL, bude v této praci uvazovano, Ze denni
vydej GLT palet ze skladu EDL pro téchto 500 GLT bude 120 GLT/den. Dalsi polozkou jsou
manipulace s materidlem a dopravné do podniku, které se odviji od vydeji palet za den.
Posledni nakladovou poloZkou bude prondjem plochy.

Pro vypocet manipulace s materidlem je dand fixni ¢astka za jeden vydej GLT ato
28 325,- K¢. Vypocet dopravného se odviji také od vydeju palet za den, fixni cena za jeden
vydej je stanovena na 1 647,- K¢.

Pronajem skladové plochy v EDL, je ohodnoceno fixni sazbou 2 230,- K& za 1 m?.

Vypocet manipulace s materidlem:

28325 %120 = 3399 000, —K¢

Vypocet dopravného do podniku:
1647 120 = 197 640, —K¢
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Vypocet prondjmu skladové plochy v EDL:
2230+453,6 =1011528,—K¢

Vypocet EDL:
3399000+ 197 640 + 1011 528 = 4 608 168, —K¢/rok

Celkem pro uskladnéni 500 GLT v EDL pii dennim vydeji 120 GLT, bude muset
podnik uhradit 4 608 168,- K¢/rok.

V navrhové Casti této prace, byly navrhnuty dvé opatfeni, které snizuji skladovou
zasobu v podniku, pii implementovani téchto opatfeni by klesnula skladova zasoba o 354
GLT aklesnula by i potieba premisténi skladové zasoby do EDL. Nova potieba premisténi
skladové zasoby by byla jen 146 GLT.

Pti zachovéni piivodnich premis ptemisténi GLT do EDL by nova potteba nakladl pro

podnik byla nésledujici:

Vypocet celkoveé potiebné plochy v EDL:

1,2x1,05x3x1,2

) * 146 = 132,45m?

Vypocet manipulace s materidlem:

28325120 = 3399 000, —K¢

Vypocet dopravného do podniku:
1647 x 120 = 197 640, —K¢

Vypocet prondjmu skladové plochy v EDL:
2230 % 132,45 = 295 363,5, —K¢

Vypocet EDL:
3399000 + 197 640 + 295 363,5 = 3892 005,5, —K¢/rok

Pti zavedeni navrhovanych opatfeni by podnik pro uskladnéni 146 GLT v EDL musel
hradit 3 892 005,5,- K¢/rok.
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4608 168 — 3892 005,5 = 716 162,5,—K¢/rok

Tyto navrhované opatteni, pokud by je podnik realizoval, tak by podniku usettily za

pronajem plochy v EDL 716 162,5,- K¢/rok.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo zanalyzovat soucasny stav logistickych ploch na
montdzi a navrhnout optimalizaci téchto ploch ve vybraném podniku.

V prvni kapitole této prace byl teoreticky vymezen logisticky fetézec a materidlové
toky v podniku. DalSim tématem v této kapitole bylo teoretické vymezeni zplsobl fizeni
materialového toku a to jak internich toki, tak pfedevsim externich, tedy materidlovych toki
od dodavatelt. Soucasti této kapitoly, bylo teoretické vymezeni systémil pro vychystavani
materialu v logistickych plochach.

V ramci druhé kapitoly, byl pfedstaven vybrany podnik a jeho zamé&feni. Dale zde byl
predstaven layout podniku a materidlové toky jak uvnitf podniku, tak materidlové toky od
dodavatelll a zptisoby jejich fizeni. Hlavni diraz byl kladen na analyzu skladu, jejich kapacit
a vytiZeni té€chto skladii. U téchto skladl byla provedena analyza kapacit, ze které vyplynulo
pretizeni skladi. Soucasti této analytické ¢asti byla 1 analyza pracovist’ pro vychystavani dilu
do sekvence, ze které vyplynulo uzké misto, pii vychystavani, kde dochazelo k zaménam,
které vedli k vicepraci na finalnim vyrobku. Z provedenych analyz, nevyplynuly, zadné
procesni chyby, av§ak n¢kolik izkych mist z analyzy vyplynulo.

Ve tieti kapitole, kterd se vénuje navrhim v této diplomové préci, obsahovala tfi
navrhy na optimalizaci logistickych ploch. Pfi¢emz prvni ndvrh se zabyval nasazenim
externiho kanbanu pro vybrané dily, coz by pfineslo sniZzeni materidlové zasoby na sklad¢.
Dal$im névrhem bylo nasazeni technologie Proglove do pracovist’ vychystavani materialu do
sekvence, a pfifazeni QR kodi k pozicim v sekvenénim voziku, do kterého pracovnik vklada
material na tomto pracoviSti atim sniZit mozZnost zamény dilu na minimum. Poslednim
navrhem v této ¢asti bylo pfesunuti pracovisté vychystavani Oblozeni zavazadlového prostoru
na nové misto, a tim by vzniklo nové misto pro blokové skladovani, diky kterému by narostla
skladova kapacita.

V posledni kapitole byly tyto névrhy zhodnoceny z hlediska ndkladi a pfinosti pro
podnik. V této kapitole, byly téZ zhodnoceny nédklady na presunuti ¢asti skladovych zasob
k externimu poskytovateli sluzeb (EDL). Na zéklad¢€ navrhu ze tieti kapitoly, byly tyto zdsoby
pro pfesunuti poniZeny a byl zde vyc¢islen ekonomicky piinos pro podnik.

Autor prace si uvédomuje, ze materialové toky se potrad vyviji, a nelze doptedu fict,
jaky vyvoj bude v budoucnu, proto je potieba poiad provadét analyzy ato predevSim
skladovych kapacit a ploch, které jsou zavislé na téchto materidlovych tocich a diky tomu

pruzn¢ reagovat na vykyvy v téchto tocich.
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