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Anotace

Tématem této bakalaiské prace je provéfeni a optimalizace kyvadlovych transportt (Milk
Run) u kanbanovych materiadli ze skladu na jednotlivé montdzni pozice na montazni

(vyrobni) lince ve firm& KION Stfibro s. r. 0.

Cilem je pak definovat fixné danou trasu, ve které bude vlac¢ek (Milk Run) zavazet
jednotliva pracovisté a rozvazet materidl tak, aby na montazni linku byl potfebny material
dodan vcas, v potfebném mnozstvi anevznikaly tak prostoje zavinéné zpozdénym

dodanim materialu.

Pti analyze soucasného stavu byly definovany primérné ¢asy trvani jednotlivych tikonti

obsluhy vlacku v¢. vyskladnovani materialt ze skladu.

Vystupem je piesné definovana trasa vlacku.

Klicova slova

Just-in-Time, Kanban, Milk Run, $tihl4 logistika



Annotation

Subject of this bachelor theses isto set up the shuttle transports (i. e. Milk Run)
of the assembled materials from the central warehouse to individual assembled positions

in the production line in the KION Stfibro s. r. 0. company.

The goal is to define a regular cycle and a fixed given path as the Milk Run train will
service individual working stations and deliver material in order to supply necessary
material for the production line in time, and to prevent idle times caused by delayed

material supplies.

When analyzing the current status of average times of the individual operation durations
of the Milk-Run-train operators, including stocking out materials from warehouses, then
a priority was given to materials (which arises from average material consumption

and quantity per a handling unit with regard to the production line pace).

The output should form an exactly determined milk-run-train path, milk run train pace

and priority material's interface.

Keywords

Just-in-Time, Kanban, Lean Logistics, Milk Run
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK

BR 1120 Typova fada vysokozdvizného voziku 1120

BR 116 Typova fada vysokozdvizného voziku 116
KION Kion Sttibro s. 1. 0.
LMH Linde Material Handling GmbH

SAP EWM SAP Extended Warehouse Management
SAP MES  SAP Manufacturing Execution System

VZV Vysokozdvizny vozik
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UvoDp

Firma KION Stiibro s.r. o. patii do celosvétového koncernu KION Group a vyrabi
v Ceské Republice dva typy vysokozdviznych vozikti — BR1120 a BR116. Vyroba
odstartovala v lednu roku 2016. Po ndb¢hu a stabilizaci vyroby, byl v dubnu roku

2017 zahajen projekt na zlepSeni internich procest.

Na oddéleni interni logistiky byl nazdkladé zkuSenosti identifikovdn problém
se zasobovanim montaznich linek pomoci vlac¢ku rozvazejictho kanbanovy material.

Material nebyl vyskladnén a dovezen v¢as na dané misto.

Jako vedouci ¢len tymu se podilim na analyze procesii a nasledné pak na definovani nové
trasy zasobovaciho vlacku (tzv. Milk Run), ktery pomoci ucelné a efektivni manipulace

zajisti pohyb materidlu mezi centrdlnim skladem a jednotlivymi pracovnimi pozicemi.

V teoretické Casti prace popisi historii, definice, cile a vybrané cinnosti logistiky,

s velkym diirazem kladenym na Stihlou logistiku.

V praktické ¢asti predstavim koncern KION Group, stejné tak firmu KION Stfibro s. r. o.
a dale popiSi vychozi procesy vramci interni logistiky avychozim bodem bude
vypracovand analyza z monitorovani pohybu vlacku a materidlu. Nésledné vytvoiim

navrh trasy a moznych opatfeni, které by mély vést ke zlepSeni stavajiciho stavu.

Cilem tohoto projektu je snizit mnozstvi ¢innosti, které vyrobkim neptidavaji Zadnou
hodnotu, a zakteré zdkaznik neni ochoten platit, jimiz nadbyte¢na C¢ineefektivni

manipulace bezesporu je.

Tento projekt bytak mél ptispét ktomu, Zzefirma KION bude na trhu

konkurenceschopnéjsi.

12



CILE A METODY ZPRACOVAVANE PRACE

Ve spolecnosti KION Stiibro s. r. 0. probiha realizace projektu optimalizace internich
procest, ktery ma provéfit stavajici procesy po nabéhu a ustdleni vyroby. V ramci
logistiky je to pfedevSim nastaveni systematického pohybu materidlu v rdmci piesné
danych tras a v piesn¢ danych intervalech z centralniho skladu na vyrobni pozice. Tento

projekt v ramci interni logistiky interné nazyvame MILK RUN.

Na zakladé sesbiranych dat—tento sbér probihal monitorovanim pohybu materidlu
v systému SAP EWM a stavajiciho pohybu vlacku, rozvazejiciho materidl na jednotlivé
pracovni pozice, bude vypracovana analyza, ktera bude slouzit jako ptedpoklad

k vytvoreni tras a nastaveni taktu vlacku.

Data k analyze jsem sebrala ze syst¢tmu SAP EWM a déle jsem monitorovala pohyb

materialu a vla€ku pfimo ve vyrobé.

Na zédklad€ analyzovanych dat byl vytvotfen navrh tras s ohledem na objem jednotlivych

skladovych ptikazt.

Jasnym cilem tohoto projektu v rdmeci interni logistiky je zefektivnéni pohybu materialu
z centralniho skladu na pracovni pozice a snizeni vytizenosti pracovnika, ktery obsluhuje
vlacek atimto tedy minimalizovat ndklady vznikajici pfi ¢innostech, které vyrdbénym

voziklim nepfidavaji Zadnou hodnotu.

13



1 LOGISTIKA

Logistika jako filozofie fizeni materidlového a informacniho toku je velmi rychle
se rozvijejicim oborem. Prochdzi vyvojem odzaméfeni na jednotlivé ¢&asti toku
az po integrované pojeti. V mnoha spolenostech se buduji samostatné Utvary logistiky
a jsou povefovany slad’ovanim, poptipad¢€ i pfimou realizaci vSech logistickych procesi

v podniku.

Bohuzel v mnoha piipadech pracuji jen na zaklad€ intuitivnich zkuSenosti (mohou byt
na velmi vysoké urovni) a nevyuzivaji dalsiho aparatu k podpofte fizeni. Nemluvé o tom,
ze v blizké budoucnosti utvar logistiky bude optimalizovat ucelené fetézce pocinaje
podnikem dodavatele pottebného materialu a konce az kone¢nym

zékaznikem — spotiebitelem. !

V nasledujicich kapitolach bude popsana historie logistiky, budou uvedeny rtizné definice
logistiky ajeji ¢lenéni, dale pak jeji Cinnosti, cile aprocesy, které piimo souviseji

s tématem této bakalatské prace.

1.1 Historie logistiky

Pojem logistika pochézi z fectiny, slovo ,,Logos* mélo vyznam fadu ¢i pocitani. Oznaceni
logistika se ujalo ve vojenstvi, matematice a v neposledni fadé¢ téZ v hospodarském
odvétvi. Ve vojenstvi ji byzantsky cisaf Leontos VI. chépal jako ,zaplatit muzstvo,
pfislusné jej vyzbrojit a vybavit ochranou a munici, v¢as a disledné se postarat o jeho
potieby a kaZzdou jeho akci peclivé pfipravit — vypocitat prostor a ¢as, spravné vyhodnotit
terén z hlediska pohybu vojska, ale1moznosti protivnika atyto funkce zvladnout
z hlediska pohybu vojsk 1v pfipadé jejich rozdéleni”. Z dneSniho pohledu se jedna
o dosti vSeobecny pohled na véc, obsahuje vSak vSechny ukoly moderni logistiky.
V matematice nabyva logistika vyznamu ,,vyjadfeni pro matematickou a symbolickou

“2

logiku*.

I SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.
2 PERNICA, Petr. Logistika pro 21. stoleti. Praha: Radix, 2005. ISBN 80-86031-59-4.
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Prvni prokazatelné uplatnéni logistiky uvedl Svycarsky baron Antoine-Henri Jomini
(1779-1869), tvlirce vojenské teorie 19. stoleti. Piisobil jako jeden z Napoleonovych
generalll ve francouzské armad¢ a od roku 1813 v armadé ruské. V roce 1853 publikoval
v Pafizi svou praci "Nacrt vojenského uméni". Zde ustanovil pojem ,,major général de
logis". Timto pojmem oznacoval distojniky zajist'ujici nocleh pro vojaky, urCujici trasy
pfesunti a upravujici je podle mistnich podminek. Slovo ,,logis* ma ve francouzstiné
vyznam obydli ¢ikajuty pro posadku lodi aslovo ,loger* znamena ubytovat
a noclehovat. V Evropé¢ nebylo dilo vSeobecné piijato, prilom nastal roku 1862, dilo bylo

ptelozeno do anglictiny a nasledné publikovéno v USA.

Teorie byly uvedeny nejprve v oblasti vojenského ndmotnictva, které v t¢€ dobé nabyvalo
velmi rychle navyznamu. V obdobi 2.svétové valky doznala vojenskd logistika
maximalniho rozsifeni. USA nejdiive materialn€ podporovalo spojence v Evropé€, pozd¢ji
se samo do valky zapojilo. Proto bylo nutné vytvorit efektivni a dobfe fungujici fetézce

pro piepravu zbrani, munice, proviantu, vystroje apod.’

Vojenskd logistika se Casem vyvijela, termin hovofil o nauce o pohybu, zasobovéni
a ubytovani vojsk. V soucasném pojeti (dle definice NATO) zahrnuje vyvoj, konstrukei,
skladovani, ptfepravu a piekladku vojenské techniky a materidlu, udrzbu a opravy
vojenské techniky, zfizovani, provoz a ruSeni zafizeni vojenskych staveb, piepravu v¢.
odsunu osob (vojdkii, pomocného persondlu) a zdravotnického zabezpeceni.

Po 2. svétove valce se logistika zacala uplatiiovati v civilnim sektoru.

Ve vychodnim socialistickém bloku se pojmu logistika nepouzivalo, tento pojem
y poJ g P poJ

pfedstavoval ,,agresivni politiku NATO". V armadach VarSavské smlouvy se uzZival
pojem "tyl" nebo "tylové prace". Vramci civilniho sektoru s centralizovanou

ekonomikou logistika nikoho nezajimala.*

1.2 Definice logistiky

Jednotlivych definic logistiky existuje mnoho, ja jsem vybrala ty definice, které vzesly

z vyznamnych mezinarodnich logistickych institutd.

3 SIMON, M., TRNKOVA, L. Logistika — teoreticka ¢dst, Plzen: ZCU, 2011.
4 SIMON, M., TRNKOVA, L. Logistika — teoreticka cast, Plzen: ZCU, 2011.
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CSCMP° vroce 2006 definovala logistiku velmi komplexng, a to nasledujicim

zpusobem:

., Logistika je ta cast rizeni dodavatelského retézce, ktera planuje, realizuje a efektivné
a ucinné ridi dopredné i zpetné toky vyrobku, sluzeb a prislusnych informaci od mista
ptivodu do mista spotieby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky konecného
zakaznika. K typickym rizenym aktivitam patri doprava, sprava vozového parku,
skladovani, manipulace s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické site, rizeni
zasob, planovani nabidky a poptavky a rizeni poskytovatelii logistickych sluzeb. V riizné
mire logistické funkce zahrnuji také vyhledavani zdrojit a nakup, planovani a rozvrhovani
vyroby, baleni a kompletace a sluzby zakaznikiim. Je zapojena do vSech urovni planovani
a realizace — strategické, operativni a taktické. Rizeni logistiky je integrujici funkci, kterd
koordinuje a optimalizuje vSechny logistické cinnosti, stejné jako se podili na propojeni
logistickych cinnosti d dalsimi funkcemi vcetné marketingu, vyroby, prodeje, financi

¢

a informacnich technologit. ‘
IML® vidi a vysvétluje logistiku nasledovné:

., Logistika je operacni a strategicky ndastroj. Logistika je vytecny ndastroj pro soukromé
nebo verejné spolecnosti k systematickéemu zkvalitinovani souladu s pranim zadkaznikai,
zlepsovani flexibility vyroby, vytvareni celistvé organizace s partnery, poskytovateli

sluzeb, spolupracujicimi firmami, distributory a zakazniky.
Némecky Bundesvereinigung Logistik’ pak na logistiku nahlizi takto:

., Logistika zahrnuje celkové planovani, Fizeni a uskuteciovani vSech informacnich
a zboZovych tokit podniku a hodnototvornych retézcu (supply chains) se zasadnim viivem

na podnikovy uspéch

Logistika miize byt tedy chapana jako disciplina o planovani, fizeni a kontrole pohybu

materialu, osob, energie a informaci v systémech. Definic existuje mnoho, ale s ohledem

3 CSCMP — Council of Supply Chain Management Professionals. https://cscmp.org/
¢ IML — International Institute for the Management of Logistics and Supply Chain.
https://iml.epfl.ch/

"BVL — Bundesvereinigung Logistik. https://www.bvl.de/
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natéma této BP tento vSeobecny piehled postacuje a dale se budu vénovat zejména
vyrobni §tihlé logistice.
1.3 Clenéni logistiky

Logistické systémy je mozné Clenit z pohledd riznych odborniki, ale také z pohledi

riznych hospodaiskych zajmi. Nejjednodussi déleni logistiky je uvedeno na obr. &. 1.8

Obrazek 1.1 — Nejjednodussi déleni logistiky

Hospodarska logistika

l

Makrologistka Mikrologistika Logisticky podnik

I

Podnikova logistika

l

Logistika zasobovani Vnitropodnikova logistika Logistika distribuce

Zdroj: SIXTA Josef, MACAT Viclav. Logistika — teorie a praxe. Computer Press, a. s.,
2005. ISBN 80-251-0573-3

V mnoha publikacich je jako samostatna skupina na stejnou troven jako makrologistika
a mikrologistika fazena metalogistika. Vzhledem k tomu, Ze 1ze definovat metalogistiku
jako logistiku piisobici v oblasti dodavatelsko-odbératelskych fetézcli, se dnes tento
nazev stale vice vytraci ze slovniku a nahrazuje se nazvem logisticky podnik nebo

poskytovatel logistickych sluzeb.
Nejbeéznéjsi hlediska, jak je mozné logistiku délit, jsou dvé:

= Podle Sife zaméfeni na studium materialovych tokd na:
o makrologistiku a;
o mikrologistiku.

= Podle hospodatsko-organiza¢niho mista uplatnéni na:

8 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.
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o logistiku vyrobni (primyslovou ¢i podnikovou);
o logistiku obchodni;

o logistiku dopravni aj.’

1.3.1 Makrologistika

Makrologistika se zabyva logistickymi fetézci, které jsou nezbytné pro vyrobu urcitych
vyrobku od t€Zby surovin az po prodej a dodani zadkaznikovi. Jeji pohled tedy prekracuje
hranice jednotlivych podnikii a nékdy dokonce i statli. Jinymi slovy makrologistika
se zabyva soubory logistickych fetézcl spjatymi s urcitou ucelenou findlni produkci

indukovanymi velkou spole¢nosti, a to v jejich maximalnim mozném rozsahu. '

1.3.2 Mikrologistika

Mikrologistika se zabyva logistickymi systémem uvnitt urcité organizace, nebo dokonce
jeji Casti (primyslovy zavod, jednotlivy objekt, nebo jednotlivy sklad). Jinym zptisobem
1ze popsat mirkologistiku jako disciplinu, ktera se zabyva logistickymi fetézec i uvnitf

primyslového zdvodu nebo mezi zavody v rdmci jednoho podniku. !

1.3.3 Logisticky podnik

Logisticky podnik realizuje prevaznou (stale vétSiho rozsahu) ¢ast logistickych fetézci
vné urdité organizace, tj. realizuje propojeni mezi dodavatelem a zdkaznikem. '?

1.4 Logistické ¢innosti

Nedilnou soucasti definic dodavatelskych nebo logistickych systéml je vymezeni
souboru Cinnosti, aktivit, funkci, které partnefi realizuji pro splnéni pozadavkl

kone¢nych zakaznikd. Jsou oznacovany jako logistické ¢innosti. Za hlavni logistické

9 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.

10 SIXTA, Josef. MACAT Vaclav. LOGISTIKA teorie a praxe. Praha: Computer Press a. s.,
2005. ISBN 80-251-0573-3.

' SIXTA, Josef. MACAT, Vaclav. LOGISTIKA teorie a praxe. Praha: Computer Press a. s.,
2005. ISBN 80-251-0573-3

12 SIXTA, Josef. MACAT, Vaclav. LOGISTIKA teorie a praxe. Praha: Computer Press a. s.,
2005. ISBN 80-251-0573-3
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¢innosti povazuje napi. Lambert (1998) zdkaznicky servis, progndézovani a planovani
poptavky, fizeni zasob, logistickou komunikaci mezi podnikovymi funkcemi a podnikem
ajeho okolim, manipulaci s materidlem, pienos a zpracovani objednavek, baleni,
podporu servisu anahradni dily, lokalizaci vyroby a skladovani, nakup, zpétnou
logistiku, dopravu, ptepravu a skladovani. Pernica (2005) sice pouziva termin logistické
¢innosti pti definici logistického fetézce, ale pfi jejich popisu a dekompozici je oznacuje
jako funkce, piipadné¢ operace. Funkce pak déli podle tUrovné fizeni naty, které
uskutecnuji na urovni strategické, napft. rozhodovani o zdrojich, rovni dispozicni,
kratkodobé orientované na ptifazovani zdroju, irovni administrativni spojené s realizaci

tokti informaci a Girovni operativni zaméfené na skute¢nou realizaci hmotnych tokt. '

Za zékladni funkce, které kazdy prvek dodavatelského systému ve vétsi ¢i mensi mife

plni, budeme povazovat:

» Plénovani na strategické a operativni Grovni, kam patfi:

o Na strategické trovni zejména rozhodovani o logistickych cilech, lokalizaci
lidskych materidlnich a financnich zdroji v dodavatelském systému,
metodach fizeni, struktufe dodavatelskych systémi;

o Na operativni Urovni jde zejména o pfijem, zpracovani a sledovani procesu
vyfizovani objednavek vcetné vytizovani ptipadnych reklamaci, predvidani
poptavky, sledovani stavu zdsob v dodavatelském systému, pldnovani
distribuce, vyroby a zasobovani v celém dodavatelském systému, operativni
rozpis vyrobnich, manipulacnich a pfepravnich ukolll ve formé objednavek
mezi partnery v systému, trvaly monitoring plnéni pozadavkl zakaznika
a sledovani tirovné poskytovanych sluzeb a;.

= Ziskavani zdrojui, ndkup surovin, materidlt, dild, komponent, energii, strojl,
investi¢nich celkil, hotovych vyrobki aj., pro jejich:

o Transformaci na vyrobky ve vyrobég, poskytovani sluzeb;

o Dodavky, distribuci vyrobki zdkaznikiim;

o Realizaci zpétnych toktl, vracenych vyrobki, vratnych oball, odpadd.

Pro uskute¢néni té€chto zakladnich logistickych funkci je tfeba realizovat mnoho

logistickych ¢innosti, operact, které jsou nositeli logistickych nakladt. Logistické operace

3 GROS, Ivan a kolektiv. Velkd kniha Logistiky. Praha: Vysoka $kola chemicko-technologicka,
2016. ISBN: 978-80-7080-952-5.
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jsou v dalsim prehledu sefazeny podle jejich obvyklého podilu na celkovych logistickych

nakladech:

Cinnosti spojené s dopravou surovin, polotovart, dilii a komponent, vyrobk,

které tvoii nejvetsi podil v logistickych nékladech:

O

mezi technologickymi operacemi ve vyrob¢, ve skladech mezi misty piijmu,
skladovani a kompletacnimi linkami, tzv. mezioperac¢ni doprava;
mezi objekty vramci vyrobnich a distribu¢nich a skladovacich aredli,

tak zvana meziobjektova, vnitropodnikova doprava;

Mezi prvky dodavatelského logistického systému, vyrobci surovin, hotovych

vyrobki, distributory, prodejnami a kone¢nymi zékazniky.

o

Manipulac¢ni operace:

* ve vyrobé nasazovani surovin do reaktor, upinani dild do stroje,
kontrolni operace, ukladani do manipulacnich obal pro dopravu mezi
operacemi, sefizovani linek, Cisténi linek, pfemistovani stroju;

* lozné operace v dopravé, nakladka, fixace zbozi, vykladka, plnéni,
vyprazdnovani manipulacnich obali;

» skladové operace veskladech, piejimka zbozi, ukladani
do manipulac¢nich obalt, vlastni uskladnéni, vyskladnovani;

» kompletacni operace spojené s délenim a sestavovanim pozadovaného
sortimentu na objednavkach.

Baleni:

* hotovych vyrobki do uzivatelskych obalt;

= vyrobkil do skupinovych baleni;

» zkompletovanych objednavek do manipulaénich a ptepravnich obald.
Identifikace zbozi carovymi nebo RFID kody, vybaveni vyrobki
poZadovanymi informacemi o sloZeni, ndvody na pouziti, naroky na instalaci;
Pomocné operace jako je manipulace s vratnymi obaly, jejich myti, tfidéni,

opravy, prvotni zpracovani nevratnych obali aj.

Citované logistické ¢innosti se navzdjem kombinuji pii plnéni riznych funkci. Pfeprava

zbozi jako vysledek splnéni pozadavku na pfemisténi zboZi mezi dvéma misty

je komplexem logistickych operaci, mezi néZ vedle vlastni dopravy patii pfijem

a zpracovani objednavky na pfepravu, ureni vhodného druhu dopravy, vybér piepravni
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trasy baleni zbozi do pfepravnich oball, nakladka na dopravni prostfedek, kontrola
uplnosti nakladu, zpracovani pozadované dokumentace, fixace obalid na lozné ploSe,
vykladka zbozi u zdkaznika a kvalitativni a kvantitavni pfejimka dodavky. Nedilnou
soucasti moderni prepravy je také on-line poskytovani informaci zakaznikovi o jejim

skuteéném priibéhu a piena fakturace.'*

1.5 Cile logistiky

Zakladnim cilem logistiky je optimalni uspokojovani potieb zdkaznikli. Zakaznik
na zabezpecCeni dodavky zbozi a s ni souvisejicich dalSich sluzeb. U zakaznika také konci

logisticky fetézec zabezpedujici pohyb materidlu a zbozi."

Obrazek 1.2 — Cile podnikové logistiky

CiLE PODNIKOVE LOGISTIKY

prioritni sekundarni
VNEJSI CILE VNITRNI CILE

SLOZKA SLOZKA
VYKONOVA EKONOMICKA

Zdroj: SIXTA Josef, MACAT Vaclav. Logistika — teorie a praxe. Computer Press, a. s.,
2005. ISBN 80-251-0573-3

4 GROS, Ivan a kolektiv. Velkd kniha Logistiky. Praha: Vysoka $kola chemicko-technologicka,
2016. ISBN: 978-80-7080-952-5.

15 SIXTA, Josef. MACAT Vaclav. LOGISTIKA teorie a praxe. Praha: Computer Press a. s.,
2005. ISBN 80-251-0573-3.
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Cile podnikové logistiky:

* musina jedné stran¢ vychazet (musi byt odvozovany) z celopodnikové (globalni)
strategie a napomahat plnit celopodnikové cile,
= musina druh¢ stran¢ zabezpecit ptani zakaznikl na zbozi a sluzby s pozadovanou

Girovni, a to pfi minimalizaci celkovych nékladd. '

vvvvvv

= vnéjsi a;

= vykonové.
Mezi sekundarni cile logistiky se zahrnuji cile:

=  vnitini a;

= ckonomické.

Vnéjsi logistické cile se zaméfuji na uspokojovani piani zdkazniki, kteti je uplatiuji
na trhu. To pfispiva k udrzeni, ptipadné i dalSimu rozsiteni rozsahu realizovanych sluzeb.

Do této skupiny logistickych cilii je mozno zatadit:

= zvySovani objemu prodeje (nikoliv vyroby);
= zkracovani dodacich lhiit;
= zlepSovani spolehlivosti a tplnosti dodavek a;

» zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb, tzv. flexibility.!”

Vnitini cile logistiky se orientuji na sniZovani nakladd pti dodrZeni splnéni vnéjsich cila.

Jde o nasledujici naklady:

= na zasoby;
= na dopravu;

= na manipulaci a skladovani;

16 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.
17 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.
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= navyrobu;

= na fizeni apod.

Vykonové cile logistiky zabezpeCuji pozadovanou (optimalni —neni dilezit¢ vzdy
dosahovat maximalni uroven sluzeb pro urcitého zakaznika) turoven sluzeb tak,
aby pozadované mnozstvi materialu ¢i zbozi bylo u spravného zékaznika ve spravném

mnozstvi, druhu a jakosti, na spravném miste, ve spravném okamziku.

Ekonomickym cilem logistiky je zabezpeceni téchto sluzeb s pfemétenymi naklady, které
jsou vzhledem k tirovni sluZeb minimalni. V praxi jejich vyssi uroven dava nadéji na veétsi
zajem zékaznikl, souCasn¢é vSak zvysSuje naklady, které na zédkazniky plsobi opacné.
Proto se snazi zabezpecit logistické sluzby s optimalnimi naklady. Tyto néaklady

pak odpovidaji ceng, kterou je jesté zakaznik ochoten za vysokou kvalitu zaplatit.'8

1.6 Stihla logistika

Stihlost ,,lean” je fenomén nejen vyrobnich, ale také logistickych systémil. Z védeckého
uhlu pohledu se jedna az o paradigmatickou zménu vyroby a logistiky. Pfi porovnani

obou systému lze identifikovat tfi zdsadni rozdily téchto systémii.

* Hodnoceni produktivity;
= Zpusob fizeni a dosahovani vysledki;

* Nastroje a principy, které vedou k dosaZeni t&chto cili."
Simon a Miller ve svém &lanku Stihl4 logistika pro SystemOnLine uvadgji nasledujici:

Henry Ford byl v roce 1913 prvni, kdo definoval plytvani v logistice. Tvrdil, Ze mit zasobu
surovin nebo hotovych vyrobkii presahujici pozadavky je plytvani, které jako kazdé jiné
plytvani ma za nasledek zvyseni cen a nizsi mzdy. Spolecnost Toyota pak ve svém
produkcnim systému Toyota Production System (TPS) rozvinula Fordiiv vyrobni systém,
dokonale zviladla procesy a vyuzila vSechny existujici ,,zdravé a rozumné‘ pristupy

ve snaze dosahnout maximalni Stihlosti. Dodnes je tento systéem povazovan

18 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.

19 JIRSAK Petr. MERVART Michal. VINS Marek. Logistika pro ekonomy — vstupni logistika.
Wolters Kluwert CR, 2012. ISBN: 978-80-7357-958-6.
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za neprekonany a dokonale propracovany vyrobni systém, jehoz otcem byl vyrobni reditel
Toyoty Taiichi Ohno. Fordovy myslenky prevzal a ve svych zavodech uplatnil i Tomas
Bata, ktery sevroce 1919 vypravil do USA, aby se dikladné seznamil s organizaci
a rizenim automobilovych zavodit Henryho Forda. Inspirovan zpiisobem Fizeni
Fordovych zavodi avybaven vlastnimi zkuSenostmi provedl rozsahlou prestavbu
a reorganizaci vyroby v celé tovarné. Bata spojil diislednou racionalizaci a specializaci
vyrobnich postupi, zejména zavedenim proudové vyroby, sesnahou o eliminaci

logistickych cinnosti.

Podivame-li se na problém z opacného hlediska, zjistime, ze vyrobek se miize vyskytovat
pouze ve Ctyrech stavech, kterymi jsou doprava, skladovani, vyroba a kontrola. Je zcela
evidentni, Ze je to pouze stav vyroby, ktery zajistuje narust hodnoty, pricemz dalsi
t7i z vyjmenovanych stavii se na tvorbé pridané hodnoty nepodileji. V praxi je naprosto
bézné, ze vétsina procesii je tvorena z vice jak 95 procent cinnostmi, které nepridavaji
hodnotu, a pouze pét procent a méné je tvoreno cinnostmi pridavajicimi hodnotu.
Ke své viastni Skodé se vétsina firem chybné soustreduje pravé na onéch zminénych pét
procent cinnosti (procesti), které hodnotu pridavaji, a snazi se prostrednictvim znacnych

investic sniZovat normy na operace a zvysovat vyrobni vykonnost technologil.

Stihla logistika hleda skutecné prileZitosti a nalézd je pravé v onéch cinnostech, které
hodnotu jako takovou nepridavaji, naopak pouze zvysuji ndklady na realizaci vyrobku

¢i sluzby. Zde je mozné dosahnout zlepSeni v radu az nekolika desitek procentnich

bodi1.”’

Marcel Pavelka pak ve svém ¢lanku Stihla logistika definoval plytvani v logistickych

¢innostech nasledovné:

= Zasoby, nadbytecny materidal a komponenty: dodava se prilis mnoho materialu.
Pricina je v nepresné dokumentaci, v chybdach planovaciho systému nebo
u dodavatele;

= Zbytecnd manipulace: zbytecné presuny materialu, preskladnovani, preprava;

»  Cekani na soucastky, material, informace, dopravni prostiedky;

»  Opravovani poruch: odstranovani poruch v logistickem systéemu — dopravni

a manipulacni systém, informacni systéem,

20 https://www.systemonline.cz/it-pro-logistiku/stihla-logistika.htm
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= Chyby: vychystavani materialu a komponentii v nespravném mnozstvi a case;
= Nevyuzité prepravni kapacity;

»  Nevyuzité schopnosti pracovnikii.’’

1.7 Logistické technologie

V logistickych systémech se snazime pomoci vhodnych metod piistupt a fidicich
procedur vybrat a uspotfadat jednotlivé operace tak, aby optimaln¢ fungovaly. Jde tedy
naklady, nebo pfistanovené vysi nakladd byla dosazena maximdalni troven
poskytovanych sluzeb. Tento systémoveé chapany sled procest, Ukonti a operaci

usporadany do dil¢ich ustalenych procesti nazyvame logistické technologie.

S rozvojem moderni logistiky ve svété postupné vzniklo anazikladé ziskanych
zkuSenosti pfi jejich uplatiovani v logistickych systémech se neustale rozviji mnozstvi

logistickych technologii.

vvvvvv

= Kanban;

= Just-in-Time;

=  Quick response;

= Efficient Consumer Response;

= Hub and spoke;

= Cross-docking;

=  Koncentraci skladové sité;

= Kombinovanou pfepravu;

=  Automatickou identifikaci;

= Pocitacove integrované technologie pfipravy a fizeni vyroby 1 ob&hu;

» Komunikaéni technologie.?

2 http://www.e-api.cz/25765n-efektivni-a-stihla-logistika
22 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.
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Dale jsou popsany logistické technologie Kanban, Just in Time, Milk Run, které jsou

pro tuto praci stézejni. Ostatni technologie nejsou cilem této prace.

1.7.1 Kanban

Kanban je bezzasobova technologie, kterd byla poprvé vyvinuta japonskou firmou
Toyota Motors a rychle se rozsifila hlavné do vyrobnich podnikii po celém svéte. Je také
znama pod jménem Toyota Production Systems (TPS). Tento systém se velmi dobie

osvédcuje pro ty dily, které se pouzivaji opakované. Vychazi z nasledujicich principii:

=  Funguji zde tzv. samofidici regulacni okruhy, které tvoii dvojice clanki vzajemné
propojené na zaklad¢ ,,pull principu‘ (tazného principu);

= Objednacim mnozstvim je obsah jednoho piepravniho prostfedku nebo jeho
nasobkd, pln¢ naplnéného vzdy konstantnim mnozstvim materidlu;

= Dodavatel ruci za kvalitu a odbératel ma povinnost objednavku vzdy ptevzit;

= Kapacity dodavatele a odbératele jsou vyvazené a jejich ¢innosti jsou synchronni;

=  Spotieba materialu je rovnomérna bez velkych vykyvl a sortimentnich zmén;

= Dodavatel ani odbératel nevytvari zadné zasoby.

Nejefektivnéji lze tuto metodu pouzivat hlavné ve velkosériové vyrobég, s ustdlenim
prodejem, kde je jednosmérny tok materidlu, vyrobni operace lze snadno sladit

a nedochazi k velkym zménam pozadavki na finalni vyrobu.

Technologie Kanban, kterd je podminéna hlubokymi zménami v fizeni a vysokou
odpornosti pracovniki, zarucuje plynulost provozu i vysokou produktivitu a efektivnost

vyroby. Jeji prehlednost je tak dobra, Ze nepotiebuje pouzivat vypocetni techniky.?’

Nicméné¢ v posledni dobé (pfedevSim s rozvojem informac¢nich systémi) se zacina
pouzivat elektronicky kanban. Implementaci elektronického kanabanu muZeme sniZit
dodaci doby mezi jednotlivymi prvky v materidlovém toku a tim pddem sniZovat

1 mnozstvi materidlu v obéhu.

3 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.
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1.7.2 JIT

Nejznaméjsi logistickou technologii je metoda Just in Time (JIT), kterd se pozdé&ji
rozsifila 1 do Evropy. Jde o zplisob uspokojovani poptavky po uréitém materialu
ve vyrobé nebo hotového vyrobku v distribu¢nim fetézci v presné¢ dohodnutych
a dodrzovanych terminech dodavanim ,,pravé vcéas™ podle potieb odebirajicich ¢lank.
Velmi struéné lze fici, Ze technologie JIT je rozsifena technologie kanban, protoze

propojuje nakup, vyrobu a logistiku.

Technologii JIT lze chapat spi§ jako urcitou filozofii fizeni vyroby nez jako konkrétni
techniku. Filozofie JIT se zaméfuje na identifikovani a odstraiiovani ztrat, a to ve vSech
mistech a fazich vyrobniho procesu. Ustfednim prvkem fizeni dle technologie JIT
za koncepce neustdlého zlepSovani. Jinymi slovy jde o realizaci filozofie fizeni toku
materidlu zaloZzené na principu ,,dostat spravné materidly (vyrobky) na spravné misto

ve spravnou dobu*?*

Technologie JIT je mimofadné naro¢nd na projekci, zavadéni a fizeni.

Pii zavadéni technologie JIT je tfeba dikladné zvazit realné moznosti do ni zapojenych
organizaci a porovnat ji v danych podminkach s uplatnénim jinych moznych technologii

z hlediska hodnotového i ptipadné dalSich vlivi.

Vzhledem k vaznosti zajistovani pozadavkid odbératele ma dodavatel dvé varianty
realizace vyroby a dodavek jejich vyhodnost je tieba propocitat a zvazit z hlediska

nakladil na jejich zaji$téni a svych organizacnich moznosti. Jde o takzvanou:

= synchronizacni a;

= emancipacni strategii JIT.

Jestlize se dodavatel rozhodne realizovat synchroniza¢ni strategii JIT, pak vyrabi
a vzapéti odesila presné pozadovand mnoZstvi v dohodnuté frekvenci. Vysledkem této

strategie jsou:

24 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.
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* niz$i ndklady na skladovéni;
= vys$$i ndklady na vyrobu mensich davek;

= vysS8i ndklady na prepravu dodavek.

Zvoli-li si dodavatel vyrobu a dodavky dle emancipacni strategie JIT, pak vyrabi nékolik
davek najednou sniz§imi vyrobnimi nédklady (nizS§i pocet pie-setfizeni vyrobniho
zafizeni). Vyrobené mnozstvi dodavatel uskladni ve vlastnich prostorach a zasila
ho po ¢astech odbérateli v dohodnutych mnozstvich a frekvenci dodavek. Vysledkem

této strategie jsou nasledujici vyhody i nevyhody:

= vys$i ndklady na skladovani;
* niz$i vyrobni naklady;

» pruznost dodavatele pii vykyvech spotteby u odbératele.?

1.7.3 Milk Run

Ing. Marcel Pavelka popisuje ve svém clanku Efektivni a Stihla logistika pro MM

pramyslové spektrum Milk run néasledovné:

,, Tento systém zabezpecuje Fizeny rozvoz materidlu ze skladu po predem definovanych
logistickych trasdach s presnym harmonogramem dodavek. Na presné urceném misté
je v presné urceny cas vyloZeno potrebné zbozZi a zdroven jsou odvazeny prdzdné
transportni prepravky z jiz spotrebovaného materidalu. Pomocnym ndstrojem pro urceni

potiebného mnozstvi je vyse zmiriovany kanban. “*°

Oznaceni Milk run prezentuje myslenku, kterd pochazi z Anglie a vychazi z pravidelné
distribuce mléka jednotlivym zakaznikim. Viz rozvazejici mléko jede po presné
definované cesté, na které¢ predd mléko zakaznikovi a zaroven siod néj prevezme
prazdné piepravky. Cilem je efektivni doprava, a predev§im pak spokojeny zakaznik,

ktery dostane své mléko vcas. Cesta je naplanovdna tak, aby vliz dojel ke vSem

25 SIXTA, Josef. ZIZKA, Miroslav. LOGISTIKA pouzivané metody. Brno: Computer Press, a.s.,
2009. ISBN 978-80-251-2563-2.

26 PAVELKA, Marcel. MM spektrum, 04/2014.
https://www.mmspektrum.com/clanek/efektivni-a-stihla-logistika.html
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zdkaznikim vcéas a zaroven ujel co nejkratSi vzdalenost — tim se pak snizuji naklady

na dopravu, stejné tak i ¢as.?’

Milk Run mtze mit podobu interni ¢i externi. Interni Milk Run je realizovan pouze
v ramci daného podniku. Elektrické tahace se soupravou vozikl zajist'uji distribuci zbozi
a pfepravek v prostorach firmy. Mimoto slouzi tato vnitropodnikova doprava také
k distribuci informaci. Ty se mohou tykat velkosti dalSich vyrobnich dévek a s nimi
souvisejicich informaci. Cilem je pracovat systémem tahu a vytvaret v podniku
co nejmensi zasoby ve vSech fazich procesu. V ramci interni formy systému Milk Run
je Casto ve vétSich firmach provozovano soucasné vice piepravnich souprav. Toto

je pochopitelné dano mnozstvim zasob a z nich vyplyvajicich pozadavk.

Externi Milk Run je realizovan mezi dodavatelem a vyrobnim podnikem. Vyrobni podnik
muze mit svij prepravni prostiedek, ktery objizdi dodavatele a potfebny material naklada
a kontinualné dopravuje do podniku. Stejnym zplisobem mohou byt piipadné
odbératelim kontinualné dodavany vyrobky nebo polotovary. V piipad¢ externiho Milk

Runu pochopitelné hraje roli vzdélenost jednotlivych subjekta.

Zasadni vyhodou syst¢ému Milk Run je operativnost v dodavkach na dané pracovisté

a z ni plynouci vyrazné snizeni stavu zasob. Toto se pak tyka zasob ve vSech podobach.
Je vSak nutné si uvédomit, Ze koncepci Milk Run je nutné upravit a nastavit nasledujici:

= Nastaveni dopravnich tras;

= Standardizace ptfepravnich jednotek (hmotnost, rozmér, tvar);

= Nastaveni frekvence dopravy;

= Nastaveni dopravnich Cast;

= Spravné uspotradani vyrobnich prostor;

= Spravné usporadani skladovych ploch umoZiujicich operativni manipulaci;
=  Spravné urcené kapacitni mozZnosti jednotlivych pracovist’;

* Piesna evidence pohybu materidlu a vazba na informaéni systém.*8

27 SPEE, Detlef. BEUTH, Jennifer. Lagerprozesse effizient gestalten, Miinchen: Huss-Verlag,
2012. ISBN 978-39-4141-895-0.

2 PAVELKA, Marcel. MM spektrum, 04/2014.
https://www.mmspektrum.com/clanek/efektivni-a-stihla-logistika.html
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2 KION GROUP AG A KION STRIBRO S. R. O.

Historie koncernu KION Group AG je od pocatku spojena s firmou Linde Material
Handling GmbH (dale jen LMH), kdyvSe zacalo zalozenim firmy Giildner
Motorenwerke v Mnichové v roce 1904 Carlem von Linde a Hugem Giildnerem. Firma
se soustfedila na vyrobu dieselovych motort. V roce 1960 predstavila firma LMH
na pramyslové vystavé v Hannoveru prvni vysokozdvizny vozik typu H3K. Nasledné
LMH pfebirala podily dalSich vyrobcti vysokozdviznych vozikli a skladovaci
techniky — jako jsou napt. STILL Hamburg, OM Still, Fenwick etc. Dnes je LMH
soucasti koncernu KION Group AG (od roku 2006). KION Goup je celosvétovym lidrem
ve vyrobé vysokozdviznych vozikti askladovaci techniky. Ke KION Group
dale patii — vedle LMH a STILL — jesté dalsi znacky OM STILL, FENWICK, BAOLI,
VOLTAS, EGEMIN a DEMATIC (viz obr. €. 3).

Obrazek 2.1 — KION Group — Struktura

KION
ow miie \  VOLTAS DEMATIC

Baoliy sscli poraire. ,\:-ﬂg!ﬂ“.ﬂ

: =TILL ’/
m

Zdroj: Vlastni zpracovani

Produktové portfolio celého koncernu je velmi Siroké — zahrnuje od ruéné ovladanych
vysokozdviznych vozikd, pies komisni voziky azpo voziky, které se pouzivaji
pro manipulaci s pfepravnimi kontejnery v ptistavech. Ke vSem vozikiim je KION Group
schopen dodat ikompletni feSeni skladli —tedy kompletni vybaveni skladii (regaly,

pasové dopravniky atd.), manipula¢ni techniku 1 pottebny software.

Vramci koncernu  KION se vyrdbi nasedmdesat typovych fad, kde kazda
ma az 19 modelovych variant a vSechny jsou vyradbény v principu ,,One-Piece-Flow.*
Do produktového portfolia patii i pohonné jednotky, skladova a skladovaci technika.
Kion ménaevropském trhu vedouci postaveni azejména vyvoj vlastnich

hydrostatickych pohonnych jednotek odliSuje Kion od konkurence. Celosvétové
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zaméstnava KION Group AG néco kolem 30.000 zaméstnancii po celém Svété. Samotny

nazev KION pochazi z fe¢i Masaju a preklada se jako ,,pievzeti veleni®

2.1 KION Stribro s. r. o.

Firma KION Sttibro s. r. 0. vznikla jako jiz teti vyrobni zavod koncernu KION Group
AG v Ceské Republice. Prvni byla firma Linde Pohony s.r. o. se sidlem v Ceském
Krumlové, kde se vyrabi pohonné jednotky pro vSechny druhy vysokozdviznych voziki
v ramci koncernu. Druhou firmou pak byla firma Motorové zavody JULI se sidlem
Moravany u Brna a tfeti pak KION Stiibro s. r. 0. se sidlem Ostrov u Sttibra, jez spada

ve struktufe pod matefskou firmu Linde Pohony s. r. 0. Cesky Krumlov.

Obrazek 2.2 — Letecky snimek — KION Stribro s. r. o.

Zdroj: Interni dokumenty firmy KION Stfibro s. r. o.

Do vyrobniho zavodu KION Stifibro byla pfestéhovdna vyroba a montaz
vysokozdviznych vozikd typové fady BR1120 a BR116, které se vyrabély v LMH
Aschaffenburg.

Cely projekt piesunu odstartoval v bifeznu 2015, vyrobni hala se dokoncila v zati 2015,
od fijna 2015 se stavéla montazni linka a probihal pfesun vyroby a materidlu z LMH,

aby 4. 1. 2016 byl vyroben prvni vysokozdvizny vozik Linde typové fady 1120.
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Nézev spolecnosti: Linde Pohony s. 1. 0.

Sidlo: Tovarni 118, Domoradice, 381 01 Cesky Krumlov
Identifikacni ¢islo: 47252103

Prévni forma: Spolecnost s rucenim omezenym

Statutarni organ: jednatel — Ing. Johann Brunner

Sidlo vyrobni ¢asti KION Stiibro:  Panattoni park D5, Ostrov u Stiibra 19
Pocet zaméstnanci KION Stiibro: 172 pracovniku (stav k 31. 05. 2017)

2.2 Vyrabéné produkty

Ve firm¢ KION se vyrabéji dvé typové ftady vysokozdviznych voziki —BR
1120 v celkovém mnozstvi  5.000 voziki/rok aBR 116 v celkovém mnozstvi

500 vozikd/rok.

VZV BR 1120 se zacal vyrabét v lednu 2016, vyroba VZV BR 116 se rozbé¢hla v zafi
2016.

U VZV BR 1120 se kompletné¢ vyrabi stozar — z profilli se svafuji jednotlivé ramy,
ty se nasledné¢ nalakuji a poté smontuji do kompletniho stozaru. U VZV BR 116 jsou
stozarové ramy nakupovany externé, v KION Stiibro se tak jiz jen nalakuji a smontuji.

Také podvozek je nakupovan externé a je dovezen od externiho dodavatele.

Obrazek 2.3 — Typové rady vyrabéné v KION Stiibro s. r. o.

Reach trucks Reach trucks

Load capacity; 1.0-161 Load capacity: 14171

Siandard lifting height: 2830.7710 mm Standard lifting height: 4555-11255 mm

Series: 1120 Seres 116

Engine: Electnc Engine: Electric

Download specification (PDF)

Download specification (POF):
14 R 10-1686 (Senes 1120)

L) R 1417 X (Series 116)

= Gallery

= Gallery

Zdroj: https://www.linde-mh.de/de/index.html
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2.3 Vyuzivané informacni technologie

V ramci celého koncernu KION Group je vyuzivan informacni systém SAP (P01). Diky
internimu IT-oddéleni KION Information Mangement Services GmbH (déle jen ,,KIM*)
je systém S$ity na miru jednotlivym oddélenim auzivatelim. To v praxi znamena4,
ze customizace systému je velmi rychla a také efektivni, nebot” pracovnici KIMu znaji
velmi dobie jednotlivé procesy, a tak jednotlivym uzivatelim nabizeji velmi rychle
optimalni feSeni, které je okamzité po otestovani a implementaci nabidnuto i ostatnim

zavodim v ramci KION Group.

Ve vyrobnim zdvodé KION Sttibro byly v ramci KION Group implementovany hned dva
nové systétmy — SAP EWM (P06) a SAP MES (P07).

Obrazek 2.4 — Propojeni informacnich systémii

SAP ERP
(P01)

7N

SAP EWM
(PO6)

Zdroj: Vlastni zpracovani

2.3.1 SAPEWM

SAP EWM — Extended Warehouse Management — je externim modulem systému SAP,
ktery je propojeny s SAP ERP PO1. SAP EWM je informacni systém fidici kompletni
proces skladového hospodaistvi v KION Stiibro — od pfijmu materidlu, ptebaleni
materidlu dle zpracovaného baliciho ptfedpisu, pies zaskladnéni do pfedem dané lokace
(jejiz logika je definovana nastavenim kmenovych dat kazdého materidlu),

az po vypickovani materialu na linku a dale pak nésledné expedice hotovych vyrobki.

Dohledatelnost jakéhokoliv materidlu jetedy diky EWM  stoprocentni — systém
umoziuje dohledat, kdy byl material ptijat, kdy a kam zaskladnén, odkud, kdy a kym byl
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objednan z montazniho pracovisté, kdy a kym byl vypickovan, kdy dovezen na linku

a do kterého voziku (na trovni sériového c¢isla) byl namontovan.

Mezi dalsi prednost bezesporu patii to, Ze systém Setii skladovaci plochu — vyuziva
takzvanych  plovoucich  (¢i dynamickych)  skladovacich mist, coz znamena,
ze ve skladech nejsou skladova mista fixné uréena pro jednotlivé materidly, ale systém
vybird idedlni skladovou pozici dle aktudlni situace a pfednastavenych kmenovych dat

jednotlivych materiala.

Dalsi vyhodou SAP EWM je pickovani sekven¢niho materialu, kdy k jedné vyrobni
zakdzce (jednomu montovanému voziku/sekvenénimu ¢islu) je jednim piikazem

vypickovan veskery sekvencni material.

2.3.2 SAP MES
Vyrobnim fidicim systémem, ktery je v KION Stiibro vyuzivan je systém SAP MES:

SAP MES P07 — Manufacturing Execution System — jedna se o externi modul systému
SAP, ktery je propojeny s SAP ERP POI. Pomoci systému SAP MES je fizena cela
vyroba amontdZ ve firmé¢ KION Stfibro. Na vSech montdZnich a pfedmontaZznich
pracovistich jsou umistény dotykové obrazovky se scannerem. Na obrazovkach
se pracovniklim zobrazuje jasn€ dané potadi jednotlivych zakézek (sekvenci), které musi
byt zpracovany zasménu. Pracovnikovi se zobrazuji jednotlivé pracovni kroky
a na n¢ vazany material. Jakmile pracovnik potvrdi jednu zakézku jako hotovou, otevie
se mu dal§i v pofadi. Pracovnik je upozornén na dilezité pracovni kroky (tyto jsou
barevn¢ vyznacCeny na obrazovce) — musi potvrdit, Ze provedl kontrolu. Pokud si neni
Jisty montazi, mize si na obrazovce vyvolat video s pracovnim postupem, ¢i si pracovni
postup vyvolat v pdf-formatu, kde je jak popis, tak i fotografie. Zadné pracovni postupy
se ve firm& KION Stfibro nevyskytuji v papirové podobé, vse je uloZeno na serveru, ktery
je propojen s MES a pracovnikiim se tak zobrazuji jen aktualni pracovni postupy. Je-li
nutné nacist sériové cCislo uurCitych materidli (napf. motorti, fidicich jednotek,
podvozkii atd.), tyto pracovni kroky jsou také zafazeny v pracovnim planu
a bez naskenovani spravného sériového Cisla pracovnik nemize zakazku potvrdit jako
dokoncenou. SAP MES okamzité¢ sbird data, vSe je dohledatelné (kdo, kde a jakou

zakazku zpracovaval), material se odepisuje v redlném Case (pfi potvrzeni pracovniho
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kroku pracovnikem) a management mtize on-line sledovat, jak jednotliva pracovisté plni
plan av pfipad¢, Ze se plan neplni, mize management rychle a efektivné reagovat

na odchylky. Veskera data se pak vyuzivaji ke kalkulaci klicovych vyrobnich ukazateli.

2.4 Rozdéleni montazniho materialu ve firmé KION Stribro

Ve firmé¢ KION je montazni material rozdélen dle pouziti, spotfeby, obratkovosti

a zpusobu disponovani.

2.4.1 Material kanbanovy

Kanbanovy material ma svoji fixni pozici na montdzni ¢i predmontdznim pracovisti
a je objednavan pracovniky v montazi ve chvili, kdy je spotiebovan vSechen material
z balici jednotky. Jedna se o sériovy material, ktery jenalinku dovazen vlackem
z centralniho skladu. Je zabalen ve standardizovanych obalech (KLT). Material
je objedndvan pomoci elektronického kanbanu. Pravé optimalizace téchto transportl

je tématem této bakalatské prace.

2.4.2 Material sekvenéni

Tento materidl (jedna se predevSim o velké komponenty — stoZary, rdmy na montaz
podvozki, pohonné jednotky, baterky, kabiny etc.) je objedndvan presné pro danou
sekvenci —jedna se tedy o JIS-materidl. Interné nazyvany jako K-matovy material
(z némeckého ,,Kunden-Material“ a z toho pak zkratka K-Mat). Je dorucen od dodavatele
s VDA-popiskou (VDA-Warenanhdnger), nakteré jejizuvedeno ¢islo sekvence,
do které se bude dany materidl montovat. Tento druh materidlu je vyskladiiovan
na presné danou pozici k montazni lince, kde je spotfebovavan a ze skladu je pickovan
v navaznosti na aktudlni montdzni plan. K manipulaci tohoto materidlu slouzi druhy

vlacek ve firmé KION Stfibro.

2.4.3 CO-Material

CO-Material (CO = customer option) — jedna se o nesériovy material, tento je uskladnén
v separatnim skladu bez skladovych pozic. Kontrolu nad veskerym CO-materidlem

zajiStuje jeden zodpoveédny pracovnik, ktery na zdkladé planu pfipravuje CO-material
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k dané sekvenci nadané montazni pracovisté. Materidl je také uskladnén
ve standardizovanych obalech (KLT, GIBO, EUR-Pal.). Tento materidl se objednava

piimo k jedné zakaznické objednavce.

2.44 Spojovaci material

Spojovacim materidlem myslim podlozky, Sroubky amatice. Zasobovani linek
spojovacim materidlem je provadéno extern¢ firmou Wiirth. Firma Wirth dodéava
do KION Stiibro veskery spojovaci materidl. Jednou denné (od 13.00 do 16.00 hod)
do firmy KION piijde zodpovédny pracovnik firmy Wiirth, ktery obejde veskeré pozice,
na kterych se nachazi spojovaci material a chybéjici material doplni. Spojovaci material
je taktéz uskladnén v KLT, tyto jsou ale ¢erné (KION pouziva barvu modrou).

Konsignac¢ni sklad firmy Wiirth je umistén pfimo v hale firmy KION.

2.5 Manipulaéni jednotky

Se vSemi dodavateli bylo na zacatku vztahu jasné definovédno, v jakém baleni bude
material do KION Stiibro doddvan. Ke kazdému materialu (¢i skupiné materialt, pokud
si byl material vahou, rozmérem a mnozstvim v baleni podobny) byl zpracovéan internim
balicim technikem tzv. Balici ptedpis, ktery dodavatel potvrdil a KION Sttibro akceptuje
pouze dodavky materialu dle baliciho piedpisu. Mimo jiné Balici pfedpis fesi 1 vlastnictvi

balicich jednotek, jejich ob&h atd.
2.5.1 Manipulaéni jednotky — kanbanovy material

1) R-KLT 6429 (RK1)

*  Vngjsi rozmér (mm): 600x400x280

= Pouzitivecal7 %
2) R-KLT 4315 (RKS)

*  Vnéj$i rozmér (mm): 400x300x147,5

= Pouziti v cca23 %
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3) R-KLT 3215 (RK9)

" Vnéjsi rozmér (mm): 300x200x147,5

= Pouziti v cca 60 %

Obrazek 2.5 — Pouzivané obaly pro kanbanovy material

No.7: R-KLT 6429 (RK1)
LMH-No.: 7.7770.49.180

Outer dimensions [mm]: 600x400x280
Inner dimensions [mm]; 544x364x242
(LxDxH)

Contents [1] 48
Weight [kg] 297

No.8: R-KLT 4315 (RK8)

LMH-No.. 7.7770.49.187

Quter dimensions [mm]:  400x300x147,5
Inner dimensions [mm].  364x265x109,5

(LxDxH)

Contents [17 10
Weight [kg]: 1,29
No.9: R-KLT3215 (RK9)

LMH-No.. 7.7770.49.191

Outer dimensions [mm]:  300x200x147,5
Inner dimensions [mm]:  243x132x129,5
(LxDxH)

Contents [1] 53

Weight [kq 057

Zdroj: Interni zdroj firmy KION

Rozmisténi jednotlivych typti manipulacnich jednotek ve stojanech na montaznich

pozicich je graficky zobrazeno na obrazku ¢. 8.

Obrazek 2.6 — Rozmisténi manipulacnich jednotek na vyrobnich pracovistich

RK9 RK9 RK'9 RK9 RK9 RK9

RK9 RK9 RK'9 RK9 RK9 RK9

RK'8 RK8 RK 8 RK'8
RK'8 RK8 RK 8 RK'8
RK1 RK1 RK1

Zdroj: Vlastni zpracovani

2.5.2 Manipulaéni jednotky — sekvencni material

Sekvenéni materidl dodany dodavatelem k dané sekvenci (JIS) je dodavan bud
na standardizovanych manipulaénich jednotkach (EUR-Pal., GIBO), ¢i ma své specidlni

baleni — viz obrazek 2.7.
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Obrazek 2.7 — Ruzné druhy stojanii pro sekvencni materialy

A) Stojany na ramové podvozky

Zdroj: Vlastni zpracovani

2.5.3 Manipulaéni jednotky — CO-material

Pro CO-material se pouziva prfedevs§im RK1, RK8, RK9. Jedna-li se pak o vEtsi materidl,
je dovezen a zaskladnén na EUR-Paletach. CO-dily jsou uskladnény v separatnim skladg,
pti vypickovani do vyroby jsou oznaceny kontrastnim stitkem ,,CO.*

2.5.4 Manipulacni jednotky — spojovaci material Wiirth

Dodavatel Wiirth ma veSkery material baleny ve standardizovanych KLT —RKS9,

od KION-jednotek se 1isi v barvé. Wiirth pouziva ¢ernou barvu.
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2.6 Posloupnosti ve vyrobé a montazi

Na zacatku projektu se definoval tok materidlu v ramci celé vyrobni haly — nastaveni
probéhlo tak, aby tok materidlu respektoval a nasledoval jednotlivé operacni kroky

a vyrobni operace.

2.6.1 Tok materialu ve vyrobé

Na obrazku ¢. 13 je zndzornén pohyb jednotlivych podkomponentii a rozpracované

vyroby — v§e od vyroby stozaru az k hotovému voziku.

Obrazek 2.8 — Materidlovy tok — podkomponenty, stozar, vozik

4
~
i
Bl 4 i
-

L)

Zdroj: Vlastni zpracovani

1. Krakorcovy sklad nauskladnéni profild pro vyrobu stozart, 2. Vyroba stozaru
(piskovani, fezani, CNC-opracovani, svafovani), 3. Mezioperaéni sklad — svafené ramy
stozarii — nenalakované, 4. Lakovna, 5. Mezioperacni sklad — nalakované ramy stozart,
6. Montazni linka — podvozek, 7. Predmotaze, 8. Montdzni linka — kabina, 9. MontaZzni
linka — stozér, 10. Mast to track, 11. Testing a finish, 12. AUDIT/SERVIS, 13. Sklad
hotovych vyrobku
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2.6.2 Tok materidlu — pfijem a zaskladnéni

Na obrazku ¢. 14 1ze vidét tok materidlu — piijem materidlu a zaskladnéni do rtiznych

typt skladd.

Obrazek 2.9 — Layout — Pohyb materialu
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Zdroj: Vlastni zpracovani

1. Centralni pifijem zbozi, 2. Pfijem sekvenéniho materialu, 3. Pfijem zbozi profili
na vyrobu stozard, 4. Prijezdové paletové regaly (3 ¢asti), 5. Vertikdlni karuselovy
regalovy systém — Kardex 1., II., 6. Spadové regély, 7. Sklad sekven¢nich materidlt
(podvozkové ramy, pisty, kabiny), 8. Neoficidlni skladovaci plocha zvana ,,virtudlni

Kardex“
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3 POPIS AKTUALNIHO STAVU

Jak bylo feceno v uvodu, aktualni stav je nevyhovujici atato prace sidava za cil

zmapovat problémové procesy a navrhnout napravu.

3.1 Trasa vlacku

Ve firm¢ KION Stiibro byla na zacatku projektu definovana trasa vlacku. Po mnozstvi
zmen, které probéhly (pfidani novych pozic do regall, nartist vyroby, zmény layoutu
na vyrobni lince), tato trasa nebyla nijak aktualizovana v syst¢tmu SAP EWM, a proto
fidi¢i vlacku naklddaji a rozvazi material intuitivné, na zdklad¢ vlastnich zkuSenosti
a vlastniho rozhodnuti, coz nemusi byt vzdy v souladu se zamyslenou logikou daného

procesu.

Pracovnici nepracuji se skenerem a toto vede k tomu, Ze pohyb a stav materidlu neni
viditelny on-line v SAP EWM. AZ nasledné je pracovnikem Urbanu je pfetictovan

material na skladové misto ve vyrob¢.

Obrazek 3.1 — Pouzivana technika pro Milk Run

Zdroj: https://www.linde-mh.de/de/index.html

3.2 Objednavani materialu (elektronicky kanban)

Samotné objednavky materidlu z montdznich linek jsou tvotfeny pomoci elektronického

kanbanu. Na kazdém pracovisti je k dispozici skener, kterym pracovnik, pii odebrani
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posledniho kusu materidlu v jedné balici jednotce sunda Stitek z dané balici jednotky
a tento Stitek, na kterém je materidlové Cislo (v podobé ¢arového kodu) skenuje. Kazdy
skener je pfifazen k jednomu montdznimu pracovisti, tudiz dand skladova uloha
se generuje s informaci, na které montazni pracovisté je nutné balici jednotku dodat
(nekteré materidly se pouzivaji na vice pracovistich) tato informace generuje v SAP
EWM skladovou pickovaci ulohu (tzv. task) a tato tloha ptechazi do tlohové fronty
k definovanému typu skladu, odkud je material vypickovan. Jednotlivé skladové ulohy
se pak zobrazuji pickerovi na displeji jeho skeneru v poradi takovém, v jakém byly
materidly objednany z linky. EWM dodrzuje FIFO, skladova tuloha je automaticky
tvofena na balici jednotku, kterd je ve skladu nejdelsi dobu (V SAP EWM je nastavena
FIFO-logika).

Obrazek 3.2 — Pracovnik objedndavajici material

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pti analyze dat bylo zjisténo, ze nejvice objednavek je vygenerovano kolem 14.00 hodiny
(viz obr. €. 17). Mezi 13.50 a 14.10 vSak dochézi k predani smény a v tento moment

by nemél byt objednévan zadny material.
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Obrdazek 3.3 — Objednavky materidalu v case

Pocet skladovych uloh v ase

20

17

11

o

10 40 50

20 30
B Pocet skladovych uloh v ¢ase

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pti pozorovéni na lince bylo zji§téno, Ze pracovnik pied odchodem z linky zkontroluje
material atam kde opomenul materidl béhem své smény objednat, ho jesté¢ rychle
doobjedna. Prichozi sména taktéz kontroluje doplnéni materialu a tam, kde vidi chybéjici

material, jesté ,,pro jistotu“ material objedna znovu.

Toto vede k nartistu objednavek a obsluha vlacku ma pak problém vSechny objednavky
vypickovat ze skladu a rozvést je v potfebném cCase na linku. V krajnim ptipadé¢ mize
dojit 1 k tomu, Ze obsluha nedoveze opravdu potfebny material véas na linku a linka

se zastavi.

3.3 Pickovani uloh ze skladu na vlaéek

Proces kompletace skladovych uloh by mél vypadat nasledovné: tidi¢ vlacku ptijede
do skladu, dle skeneru vypickuje materidl, material nalozi na vlacek, material rozveze
asveze prazdné obaly na misto, kde se zbozi ptebaluje. V praxi vSak bylo zjisténo,
ze jeden Clovek tento postup nestihd, a proto mu pomdahaji pfedaci interni logistiky,
a to tim zptisobem, ze vytisknou papir s otevienymi skladovymi tlohami (objednavkami

z montaznich pozic), aby bylo rychlejsi pickovani plnych KLT ze skladovych mist.

Pti pickovani totiZ nastava ten problém, Ze pickerovi se na skeneru nezobrazuji Glohy
vzdy pro jeden druh skladu (Kardex I., II./virtudlni Kardex/spadové regaly), ale tkoly
se zobrazuji dle ¢asu vytvoreni objednavky. Tim picker ztraci ¢as, nebot’ skener ho posila

z jedné oblasti skladu do druhé a on tak ztrdci mnoho ¢asu piejizdénim.
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Obrazek 3.4 — Virtualni Kardex

Zdroj: Vlastni

V misté virtualniho Kardexu jsou jednotlivda KLT umisténa na paletach (viz obr. €. 18).
Virtualni Kardex vznikl jen jako nouzové feSeni, kdyZ narostl skluz ve vyrobé a firma
se potykala s obrovskym objemem zdsob. Nicméné pies odstranéni skluzu se do ted’

od tohoto nouzového feseni neupustilo.

V ptipadé, ze obsluha vlacku pickuje KLT ztohoto mista, musi dané¢ KLT (systém
ma nastavenou logiku FIFO) ru¢né najit na ptisluSné paleté a ptipadné i prekladat ostatni
KLT, aby mohl nalozit objednané KLT — ptesné danou balici jednotku. Béhem tohoto
procesu se pracovnik ¢asto ohyba a nastava situace, kdy musi KLT zvedat nad ramena.
Umisténi KLT na paletdich na zemi a jejich ptfeskladani zdrzuje proces kompletace

objednéavky a je mozno toto povaZovat za jeden z faktoru nedodrZeni taktu vlacku.

3.4 Zaskladnéni materialu

Pti kontrole zaskladnéni materialti do jednotlivych casti skladii bylo zjisténo nasledujici:
ve spadovych regélech, ze kterych jsou KLT nejjednoduseji a nejrychleji vypickovany,
by mély byt umistény rychloobratkové materialy. Toto vSak neni nastaveno a pfi revizi
spadovych regalti bylo zjisténo, zZe je spadovy regal zaplnén pouze ze 60 % a z toho
celych 45 % je vybéhovych materialt, které jiz v KIONu nejsou aktivni. Pravé prednosti

spadového regalu tedy nejsou nijak vyuzivany.
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Obrazek 3.5 — Spadové regaly

|l|||| l .
e I

Zdroj: Vlastni zpracovani

Ve skladech Kardex 1. a II. by pak mély byt uskladnény nizkoobrakové materiély, nebot’

wewvr

a virtudlnim Kardexem).

Obrazek 3.6 — Obsluha obsluhujici sklad Kardex

W a3

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4 ANALYZA

Aby analyza mohla byt provedena spravné, uskutecnilo se ve dvou dnech méteni vSech

¢innosti souvisejicich s vlackem, vcetné zakresleni trasy vlacku.

4.1 Trasa vlaCku — pohyb ve skladu

Me¢tenim a zakreslenim trasy vlacku bylo zjisténo, ze v ptipad¢ nakladani plnych KLT
je trasa mezi jednotlivymi skladovymi misty intenzivné vyuzivana, nebot objednédvaci
systém posild obsluhu vlacku podle postupné piichazejicich objednavek do Eteciho
zafizeni mezi skladovymi misty. Objednavaci systém nezobrazi obsluze vice objednavek
z jednoho skladového mista atajetak nucena mezi misty prejizdét. Na obr.
¢. 4.1 je zachycena skutecna cesta vlacku ve skladu. Tato je také nejvice vyuzivana cesta
béhem prvni smény. I kdyz je to rychlejsi zpiisob, jak se dostat od jednoho skladového
mista k druhému, tato cesta neni spravnéd. VIac¢ek by se nemél neustdle otacet v jedné
ulicce, ale objizdét sklad ¢. 4 okolo, jak je vyznaceno na obr. €. 4.2 ato v jakémkoliv

smeéru.

Obrazek 4.1 — Aktualni pohyb viacku ve skladu pri pickovani materialu
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Zdroj: Vlastni
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Obrazek 4.2 — Navrhovany pohyb viacku ve skladu pri pickovani materidlu
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Zdroj: Vlastni

4.2 Meéreni jednotlivych ¢innosti

Me¢feni Casu jednotlivych ¢innosti probihalo pomoci ¢asovych stopek a zaznamového
archu. V zdznamovém archu bylo definovano celkem 8 rtiznych skupin c¢innosti.
Zaznamovy arch byl néasledné prepsan a vyhodnocen v excelu. V excelu jsou jednotlivé
¢innosti rozdéleny do piisluSnych skupin, kazda ¢innost nese informaci o svém zacatku
adob& trvani, piipadné o poctu manipulovanych KLT. Jednotlivé procentudlni

zastoupeni skupin ¢innosti zobrazuje obrazek ¢. 4.3.
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Obrazek 4.3 — Skupiny cinnosti

Ostatni manipulace
Osobni potfeby 1%
15%
Mabirani plnych KLT
17%

Ostatni uzitetne
¢innosti
11%

Kardex
Vydava KLT 23%
19%

Mabirani prazdnych Vykladani celého

KLT “'Z;:”
10%
B Ostatnimanipulace B Nabirani plnych KLT M Kardex

= Wykladani celeho vlacku M Nabirani prazdnych KLT ™ Vydava KLT

Ostatni uziteéné ¢innosti 1 Osobni potfeby
Zdroj: Vlastni zpracovani

Kazda z méfenych Cinnosti konc¢i zacatkem cinnosti nasledujici. Kazda Cinnost tedy
v sobé nese icas potfebny k pfesunu vlacku na misto, kde dal$i Cinnost zacina.
Pti vyhodnoceni ¢asové naro¢nosti jednotlivych ¢innosti bylo normativné stanoveno
pro snadnéjsi vypocty, ze v ptipad¢, kdy se ¢innost skladala jak z vykladani plnych KLT
na linku, tak sbirani prazdnych KLT, bylo stanoveno, Ze nabrani 1 kusu prdzdného KLT

zabere Cas 4 s.

Pro vymezeni jednotlivych kol vlacku byl stanoven konec kola podle ¢innosti, kdy vlacek
jede na konec haly a na palety u nakladnich ramp, vyklada z vla€ku prazdné KLT. Toto
kolo 1ze tedy povazovat za takt vlacku. Z méteni vyplyva, Ze jednotlivé namétené Casy
kol k témto ¢innostem, se 1iSily i o vice nez 30 minut, jednotlivé Casy kol 1ze vidét na obr.
¢. 4.4. Osobni potieby zahrnuji hlavné piestavku na obéd a toaletu. Z obr. €. 4.4 Ize také

vypozorovat, ze pickovani KLT z Kardexu zabere pracovnikovi vice ¢asu nez pickovani
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ze supermarketu nebo virtudlniho Kardexu. Lzetedy povazovat za zadouci,

aby v Kardexu byly materidly s vyssi dobou vydrze, tedy mén¢ obratkové KLT.

Obrazek 4.4 — Namérené casy

S pojezdem vlacku

Kolo  |Poéet sebranych pi ych KLT [Pocet ych KLT |Poéet vydanych KLT |Cas nabirani v kole |Cas nabirani v kole + kardex |O¢istény &as jizdy vlacku [Cas kola |zagatek kola |konec kola
1] 16 8| 6 0:02:46 0:07:48 0:08:20| 0:17:52 8:25:06 8:42:58
2 14 6 7| 0:01:17, 0:01:17, 0:01:08| 0:07:41] 8:42:58| 8:50:39
3 32| 17 19| 0:06:59 0:24:50 0:20:03| 0:38:02 8:50:39] 9:28:41
4 14 31 31 0:19:28, 0:33:36) 0:37:23| 1:06:09] 9:28:41)  10:34:50
5 31 17 20| 0:03:07 0:15:09 0:12:16| 0:32:55 10:34:50(  11:07:45
6) 13| 20 18 0:08:42 0:23:12 0:21:57| 1:24:57| 11:07:45[  12:32:42
7 37, 16 20| 0:06:35 0:19:46 0:28:04| 1:22:28 12:32:42|  13:55:10
8| 31 15| 14 0:21:00, 0:36:46) 0:42:26| 1:09:10| 13:55:10[  15:04:20

Celkem 188 130 135, 1:09:54| 2:42:24 2:51:37| 6:39:14

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obr. €. 4.4 1ze dale vidét pocet sebranych prazdnych KLT a pocet vydanych plnych
KLT. Z méteni vyplyva, ze obsluha vlacku v kazdém kole sbira vyrazné vice prazdnych
KLT, nez kolik jich doddavd na vyrobni linku (188 Ks sebranych prazdnych KLT,
135 KLT plnych vydanych). Tato namétena hodnota vydanych KLT neodpovida internim
stanovam, podle kterych by mél vlacek za sménu rozvést alesponn 200 KLT. Dal§im
vysledkem méfeni je Cas, ktery pracovnik stravi nabiranim KLT a pfejezdem vlacku
do zacatku nasledujici Cinnosti. Tyto nabiraci Casy jsou rozd€leny na nabirani KLT
z pozic virtudlni Kardex aspadovy regdl apalet volné loZzenych vedle Kardexu.
V nasledujicim sloupci je celkovy €as straveny nabiranim KLT tedy i s pfictenim casu
stravené¢ho u Kardexu. Je tedy zfejmé, ze pracovnik stravi vyrazng¢ vice ¢asu pickovanim
KLT =z Kardexu nezZz ostatnich pozic, pfitom z ostatnich pozic pickuje vétSinu

pickovanych KLT — za dobu méfeni 79 KLT a zbytek, tedy 56 KLT bere z Kardexu.

V dal$im sloupci je pro moZnost usnadnéni vypocti normativné stanoveno v piepoctu
na 1 KLT, Zenabirdni 1kusu plného KLT zabere pracovnikovi 44 sz Kardexu,
37 s z virtudlntho Kardexu a 8 s ze spadového regalu. Dale vydani plného KLT
na vyrobni linku zabere 8 s na kus a sbér prazdnych KLT zabere 4 s na KLT. Oc¢isténim
Cast z pfislusnych ¢innosti o tyto hodnoty, jsou ziskany orientacni Casy Cisté — stravené
popojizdénim vlacku. Cas Gisté straveny popojizdénim vlacku poté dle vypoéti odpovida
2:51:37 hodindm cistého casu. Odectenim od tohoto €asu jesté zbylymi ¢innostmi, které
nejsou zahrnuty v predchozim vypoctu, jako jsou osobni potieby a jiné, se celkovy Cas
jizdy vlacku dostal na hodnotu 1:05:56, coZ nasledné vychdzi na 8 minut a 15 sekund

Cisté jizdy vlacku na kolo.
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Celkovy cas, ktery zabere vyloZeni celého vlacku is pojezdem k nésledujici Cinnosti,
je stanoven souctem téchto namétenych cast, kdy pracovnik jede na konec haly na pozici
k ndkladnim rampam a vyklada zde cely vlac¢ek na palety a pod€lenim tohoto souctu
Cetnosti vyskytu této cCinnosti. Celkovy cCas straveny vyklddanim vlacku trval
0:14:28 a jedno vylozeni trvalo 0:02:04, vykladéani tedy nelze povazovat za zdrzujici

prvek vzhledem k délce pracovni doby.

4.3 Vypocéty a simulace

Na zakladé namétenych hodnot a podkladi, jez byly ziskdny z informac¢niho systému
SAP ERP a SAP EWM, byly provedeny vypocty, které poslouzily jako zaklad simulace.
Simulace by méla odrazet budouci skute¢nost, to znamena takt jizdy vlacku a pocet KLT

v obéhu.

Pocet kanbanovych karet v obéhu béhem jednoho kola jizdy vlacku je znam, ale neni
znamo, kolik by jich mélo byt v 1 kole. Pocet kanbanovych karet odpovida poctu KLT
v ob¢hu. Interné je stanoveno, ze béhem smény vlacek musi prepravit plnych 200 KLT.
Aby bylo mozné najit vhodny pocet KLT obalii, které by mély byt ptepravené za jednu
sménu, byly provedeny nésledujici vypocty na zakladé podkladl ziskanych z interniho

informacniho systému (SAP EWM).

Vstupni informace obsahovaly identifikacni ¢islo materidlu, hodnotu mési¢ni a ro¢ni
spotieby jednotlivych materidlt, pfifazeni jednotlivych materidlu k jednotlivym
pracovistim. Nasledné se pak materidly roztiidily dle mista umisténi a velikosti baleni

jednotlivych materiald.

Na zakladé téchto informaci byla spocitdna primérna denni spotieba, primérna denni

spotieba z mésice a primérna denni spotieba z taktu.
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ro¢ni spotieba

Priimérna denni spotieba = Tsmaz “.1)

kde 15 — pocet odpracovanych hodin za den,
5 — pocet pracovnich dnii v tydnu,
42 — pocet tydnii v roce.

meésicni spotieba

Primérna denni spotreba z mésice = PRI

) “4.2)

kde 15 — pocet odpracovanych hodin za den,
5 — pocet pracovnich dnii v tydnu,
4 — pocet tydnit v mésici.

60

Primérna denni spotreba z taktu = :
38+Komponentenmenge

4.3)

kde 60 minut,

38 minut — takt montazni linky,

Komponentenmenge — pocet kusu materialii do vyrobku.

Nasledné na zakladé téchto spotieb a informaci o velikosti baleni jednotlivych materidlt

je vypocitané mnozstvi potiebnych KLT. Zvolena doba zasoby jsou 2 hodiny.

Primérné spotieba

Mnozstvi KLT = doba zasoby * - —.
Velikost baleni

4.4)

Jako dals$i ukazatel byla spocitdna hodnota vydrze jednoho baleni, ktera urc¢uje hodinovou

spottebu:

Velikost baleni

Hodnota vydrzZe jednoho baleni = ——————.
Priimérna spotteba

“4.5)

V tomto okamziku jsou k dispozice potiebné udaje pro provedeni simulace, viz obr. €.
4.5. Vystupem simulace by méla byt hodnota, ktera ur¢i vhodny pocet KLT pro jednu

smenu.
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Obrdazek 4.5 - Vstupni data pro simulace

durchschni hodnota
| durchschnittliche| ttlicher primémé | priméma | priméma | Spotfeba. | pocet | zvoleneé | un.t | gopa | Vyhledavani- Mnoistvi -
Material n spotfeba | spotfeba | spotfeba velikost baleni ze které je |potfebnyc| mnozstvi :
t Jahresbedarf Mona::bed eneinheit | D o | 2 masice | 2 takiu potitano | hKLT KLT lz:fl':nhiﬁ vydrde | Spadovy regal Spadovy regal
a
- - - v - - - = - v = . - x -
0009644639 7306,000]  913,250[sT 2.31937| 3,04417| 3,15789 360 3,0441667 0,017 1| 118,258965 118,259|5up 360
0009221511 7038,843|  879,855(5T 2,23455) 293285 1.57895 100 293285 0.059 1| 34.0965273| 34,0965 Supermarket 100
9090353180 4145,947| 518,243[5T 1,31617| 1,72748| 3,15789 200 1,7274767 0.017 1| 115,775804| 115,776 Supermarket 200
7919086933 3807,817| 475,977(ST 1,20883| 1,58659| 1,57895 200 1,58659 0,016 1| 126,056511) 126,057 sup 200
0009643738 3653,000 456,625|5T 1,15968| 1,52208| 1,57895 200 1.5220833 0,015 1 131,39885| 131,399 Supermarket 200]
'3?5,5273005 3653,000 456,625|5T 1,15968| 1,52208| 1,57895 70 1,5220833 0,043 1| 459895976| 45,9896 Supermarket 70
3505274700 3653,000 456,625|ST | 1.15968) 152208 1.57895 350 15220833 0,009 1| 229,947988| 229.948|Supermarket 350
[1155487700 3333,319| 416,665|ST 1.0582| 1.38888) 1.57895 70 1,3888833 0.040 1| 504002016 50.4002|s5, 70|
(0009073317 2776,044] 347,006(ST 088128 1,15669| 3,15789 5000 1,1566867 0,000 1| 432269183 432269|5, p 5000
0000733033 1834,748)  220,344[ST 0,58246| 0,76448| 1,57895 50 0,76448 0,031 1| 65.4039347| 65,4039 Supermarket s0|
7914950980 1400,000 116,667(ST 0.44444| 038889 157895 200 0,38889 0,004 1] 514,284245) 514,284/ supermarket 200
0009642185 1331,480| 166,435|5T 0,42269| 0,55478| 947368 700 0.5547833 0,002 1] 1261.75384| 1261.75/Supermarket 700
0009019056 1174,320) 146,790(ST 03728 04893 6.31579 240 0.4893 0.004 1| 490.496628| 490,497 | Supermarket 240
3253573925 1082,983| 135,373[5T 0,3438| 0.45124| 1,57895 60 0,4512433 0,015 1| 132,965953| 132966 Supermarket 60
0009755007 1067,218| 133,402|ST 0,3388| 044467 1,57885 230 0.4448733 0,004 1| 517.233625| 517.234|sup 230
0009552303 527,134 65,892|ST 0,16734| 0,21964| 1,57895 500 0,21964 0,001 1| 2276,45238| 227645/ supermarket 500
'00_09130403 470,824 58,853[5T 0,14947| 0,19618| 3,15789 10 0,1961767 0,039 1| 509744618 50,9745|5, p 1#
0000642111 332,000]  110,667ST 0,1054| 0,36888| 6,31579 3000 0,36889 0,000 1| 813250562 8132,51|Supermarket 3000]

Zdroj: Vlastni zpracovani

Simulace je rozdélena celkem na tfi ¢asti — pro kazdé skladovaci misto, tedy Kardex,

virtualni Kardex a spadové regaly.

Postup provedeni simulace:

1) Vlozit identifika¢ni

¢islo materidlu do fadku, pficemz materidl by mél byt

z jednoho ze tii skladi;

2) Vlozeni hodnoty vydrze jednoho baleni ptislusSného materiélu, a to taky do fadku;

3) Vypocet by mél byt proveden pro dostacujici mnozstvi polozek pro jednotlivé

materidly. Nasledujici Cislo ve sloupci se vzdy rovna souctu ptfedchéazejiciho

a hodnoty vydrZe jednoho baleni konkrétniho materialu. Pro nejvice vérohodné

vysledky pocet fadku byl stanoven na 5000.

Obrazek 4.6 - Prifazeni doby vydrze jednotlivym materialiim

doba 1KLT

835
836
837
838

Spadovy regal D komponenty [0008710012 0008710013 [0008710014 [0008710015 [0008710016 [0008710017 [0009001523 0009013010 [0009013013 [0009013014 0009013021

118,258965

118 258965

Do w N =

354,776896
473,035861
591,294828
709,553791
827,812757

98746,238
98864,4949
98982,7539
99101,0129

34,0965273
34,0965273
68,1930545
102,2689582
136,386109
170,482636
204579164
238,675691
28470,6003
28504,6968
28538, 7933
28572,8899

115,775804
115,775804
231,551608
347327412
463,103216

578,87902
694,654824
810,430628
96672,7964
967885722

96904,348
97020,1238

126,056511
126,056511
252,113022
376,169533
504,226045
630,282556
756,339067
882385578
105257 187
105383,243

105509,3
105635,356

131,39885

131,39885
262797701
394,196551
525595401
656,994251
788,393102
919,791952

109718,04
109849,439
109980,638
110112,237

45,9895976
45,9895976
91,9791952
137968793

183,95839
229947988
275937586
321,927183

38401314
38447 3036
38493 2932
38539,2828

229,947968
229947988
459,895976
689843964
919,791952
1149,73994
137968793
1609,63592

192008,57
192236,518
192466,466
192696,414

50,4002016
50,4002018
100,800403
151,200605
201,600808
252,001008

30240121
352,801411
42084,1683
42134,5685
42184,9687
42235,3689

432269183
432269183
8645,38365
12968,0755
17290,7673
21613,4591

25936,151
30258,8428
3609447 68
3613770,37
3618093,06
362241575

65,4039347
65,4039347
130,807869
196,211804
261,615739
327,019674
392,423608
457.827543
546122855
54677 6894
547430933
54808 4973

514,284245
514,284245
1028,56849
154285273
2057,13698
2571,42122
3085,70547
3509,08971
429427 344
429941629
430455913
430970,197

Zdroj: Vlastni zpracovani

Jako dalsi krok seurcuje Casovy interval, v tomto

se Casové useky po 30 minutach.
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Obrazek 4.7 — Vypocet poctu KLT za sménu

Easovy Gsek Casovy isek 05
Poget Suma
KLTwv1 KLT za
od do kole. sménu
0 0.5 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
05 1 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
15 2 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
2 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
25 3 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3 3.5 0 ] V) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
3, 4 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
4 45 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0
45 5 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2|
5 55 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 1
55 [ 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2|
[ 6,5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0
85 7 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3] 1
7 7, 0 ] V) 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3]
T, 8 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1
8 8, 0 ] V) 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 12
8, 9 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3] 1
9 95 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 3]
9, 10 ] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4] 2|
10 10,5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 4]
10,5 11 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 1
11 11, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 2]
11,5 12 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
12 12, 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0
12,5 13 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2| 2|
13 13,5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2]
13,5 14 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 2|
14 14,5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5| 4]
14,5 15 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2| 5
15 15,5 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 2|
1 16 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2| 3|
16 16,5 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 [} 2| 35

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pro jednotlivy material pocet KLT v danou pil hodinu se stanovuje na zékladé poctu
polozek, které odpovidaji podmince: Jestli v oblasti hodnoty vydrze jednoho baleni
pro dany material existuje hodnota vétsi nebo rovné zacatku ¢asového intervalu a zaroveil
je-li  tatdz  hodnota voblasti jemensi nezkonec Casového intervalu

(=COUNTIFS(C$4:C$841;">="&$A850; C$4:C$841; "<"&$B850).

Pro veskery materidl v dané skladové jednotce se spocitd pocet vyhovujicich hodnot,
seCtenim kterych, po osmi hodinovych tsecich vyjde vhodny pocet KLT pro jednu

smenu.

Jako dalsi krok pro stanoveni ¢asu jizdy vlacku byly spoc¢teny nésledujici veli€iny: ¢as
jizdy vla€ku, ¢as naskladnéni jednoho plného KLT, ¢as vyskladnéni jednoho prazdného

KLT a ¢as jednoho pickovani.

Pro stanoveni Casu jizdy vlaCku nejdiive byla urCena optimalni trasa pii kompletaci
objednavky a jeji rozvozu. Délka trasy je 390 metru, predpoklddana rychlost jizdy vlacku
1,1 metry za sekundu. Z toho plyne, Ze doba jizdy vla€ku po trase, znazornéné na obr. 4.8

by méla trvat 7,2 minuty nebo 433 sekund.

Cas vyskladnéni byl zji§tén z naméfenych hodnot a znormovan na 8 sekund, stejnym
zpusobem bylo dosazeno hodnoty casu naskladnéni prazdného KLT boxu, ktery

je znormovan na 4 sekundy.
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Obrazek 4.8 - Stanovend trasa

—

MT- 5 -

- <3 7 '

———

Zdroj: Vlastni zpracovani

Cas pickovani se lisi podle skladového mista. Pickovani ze supermarketu trva 8 sekund,

7 kardexu 44 sekund a z virtualniho kardexu 37 sekund.

Na zédklad¢ téchto casli a poctu KLT v jednotlivych kolech, zjisténych ze simulace,

1ze stanovit Casy jednotlivych kol.
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Obrdzek 4.9 — Casy jednotlivych kol

— Supermarket |Kardex  [Vitrualni Cas » Cas ) 'Cas i j(;zl:g:zcas Viax Eas If'rﬁmérngf
KLT KLT kardex KLT |pickovani |vyskiadnéni|naskiadnéni |~ tas
1 0 0 0 0 0 0| 7,2166667| 30,9667 131416
2 0 0 0 0 0 0| 7.2166667
3 0 0 0 0 0 0| 7,2166667
4 0 0 0 0 0 0| 7.2166667
5 0 0 2 74 16 0| 87166667
6 0 0 2 74 16 g 8,85
7 0 2 0 88 16 8| 90833333
g 2 1 0 60 24 g 8,75
9 1 0 0 8 8 12| 76833333
10 2 2 2 178 48 4 11,05
11 0 0 3 111 24 24| 9 8666667
12 1 2 0 96 24 12| 94166667
13 3 4 1 237 64 12| 12433333
14 1 4 2 258 56 32| 12,983333
15 1 2 2 170 40 28| 11183333
16 1 2 3 207 48 20 11,8
17 3 1 0 68 32 24| 92833333
18 2 2 0 104 32 16 9,75
19 4 2 1 157 56 16[ 11,033333
20 1 2 0 96 24 28| 9.6833333
21 2 4 3 303 72 12| 13,666667
22 1 2 2 170 40 36| 11,316667
23 0 0 0 0 0 20 7,55
24 2 3 0 148 40 0 10,35
25 2 4 0 192 48 20 11,55
26 2 4 1 229 56 24| 12,366667
27 4 3 1 201 64 28 121

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Cas pickovani = (¢as picking Supermarket * KLT Supermarket) + (¢as picking Kardex *

KLT Kardex) + (¢as picking VK = KLT VK)(6)

Cas naskladnéni = ¢as naskladnéni = (KLT Supermarket + KLT Kardex + KLT VK)(7)

Cas vyskladnéni = ¢as vyskladnéni * (KLT Supermarket + KLT Kardex + KLT VK)(8)

Celkovy ¢as kola = Cas naskladnéni + Cas vyskladnéni + Cas pickovéani(9)

Obrazek 4.10 — Vypocet casu pickovani

A B Cc D E F J

4
5
6 &as jizdy viagku ] 390 sekund
7 ¢as naskladnéni prazdného KLT 4 sekund
8 c¢as vyskladnéni piného KLT 8 sekund
9 |&as pickovani 8|sekund 44'|sekund 37Isekund

Kolo Supermarket Kardex Vitrualni Cas Cas Cas ggﬁgxg cas
13 KLT KLT kardex KLT |pickovani |vyskladnéni |naskladnéni kola
14 | 1 0 0 0|=B14*3B$9+D14*3D39+F14* 6,5
15 2 0 0 0 0 0 0 6,5
16 3 0 0 0 0 0 0 6,5
17 4 0 0 0 0 0 0 6,5
18 5 0 0 2 74 16 0 8
19 6 0 0 2 74 16 8] 8,1333333
20 7 0 2 0 88 16 8| 8,3666667
21 8 2 1 0 60 24 8| 8,0333333
22 9 1 0 0 8 8 12| 6,9666667
23 10 2 2 2 178 48 4| 10,333333
24 " 0 0 3 111 24 24 9,15
25 12 1 2 0 96 24 12 8,7

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zastoupeni jednotlivych Gasii kol ze simulaci ukazuje obr. ¢. 4.9. Casové intervaly jsou

rozdéleny po 1 minuté. Vypocet Casu jizdy v jednom kole byl proveden pro vice

nez 1600 kol. Nejkratsi cas jizdy lezi v intervalu 6,5 az 7,5 minut a ne€astgjsi délka kola

12,5 minuty témét ve 280 kolech. Nejdelsi ¢as jednoho kola je vypocitan na hodnotu

31 minut.
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Obrazek 4.11 — Zastoupeni casu jizdy kol

Histogram Cetnosti ¢asu jednotlivych kol

Zdroj: Vlastni zpracovani
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5 DOPORUCENI

Na zédkladé vyse popsané analyzy byly identifikovany problémy, které maji za nasledek
neefektivni proces zasobovani. Nasledna doporuceni by méla pomoci tomu, aby se pohyb

vlacku a pickovani materialu zefektivnilo.

5.1 Definovani trasy jizdy vla¢ku

Na zéklad€ layoutu vyrobnich linek a skladl byla urcena trasa vlacku tak, aby se fidi¢
nemusel nikde otdcet ajel po vyznacCenych trasdch k tomu uréenych. Posloupnost
zaskladiiovanych skladovych pozic v linkach byla nahrdana do syst¢tmu SAP EWM
a v tomto potradi se budou fidi¢i na skeneru fadit tlohy na vylozeni jednotlivych KL T
z vlacku do linky. Tato funkcionalita nebyla vyuzivana, nebot' chybélo know-how
syst¢tmu SAP EWM. Je nutné tedy definovat zodpovédnou osobu, tuto proskolit a tato
bude v pravidelnych intervalech, eventualné v piipadé¢ zmény skladovych mist na lince

uploadovat nova data do SAP EWM.

Obrdazek 5.1 — Nove navrzena trasa vidcku

i
: H !Il
- i P

WT-G .

:
&

Zdroj: Vlastni zpracovani
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5.2 Objednavani materialu

S ohledem na nedodrzovani procesu piiobjedndvani materidlu z montaznich linek
(objednavani materidlu ,,pro jistotu®) je nutné pracovniky znovu proskolit a vysvétlit jim,

co za nasledek s sebou nese nadobjedndvani materialu.

Doporucuji na denni bazi sledovat vyvoj objednavek materialu v ¢ase a bude-li dochazet
k vykyvum, pak tyto vykyvy analyzovat. Vzdy je mozné v systému SAP EWM dohledat,
z jakého pracovisté a kdy, byly objednavky vygenerovany, je tedy mozné pracovniky

na téchto pracovistich znovu doskolit.

5.3 Pickovani materialu

Obsluze se pti pickovani KLT ze skladu na vla¢ek zobrazuji jednotlivé skladové ulohy
(tasky) na skeneru. Tasky se zobrazuji v tom poradi, v jakém byly vytvoteny (objednany)
na vyrobni lince. Tim paddem skener posild pickera zjedné casti skladu do jiné

a tim ztraci picker €as pfi pfejizdéni sem a tam.

Je tedy nutné tlohy slucovat do skupin dle druhu skladu, ke kterému nalezi (Kardex 1.,
II., virtualni Kardex, spadové regaly). Tuto logiku je mozné v systému SAP MES
nastavit. Také v tomto pfipad¢ je nutné doplnit chybéjici znalost systému SAP EWM,
urcit zodpovédnou osobu a nastavit kontrolni mechanismus, ktery v daném casovém

intervalu zkontroluje, Ze ulohy jsou fazeny ve spravném potadi.

5.4 Zaskladnéni materialu

Métfenim bylo zjiSt€no, ze vyskladnéni z Kardexovych skladli trvd nejdelsi
dobu —44 s/1 KLT, z virtualniho Kardexu je pak cas vyskladnéni
37 s/1 KLT anejrychleji ze spadového regalu trva vypickovani celkem 8 s/1 KLT.
Je tedy dilezité, aby do spadového regéalu byly zaskladnény pouze materidly s nejvyssi
obratkovosti. Timto se uSetii Cas jak pfi zaskladnéni materidlu, tak pfi vyskladnéni
na vlacek. Definovat tyto materidly pomtize ABC analyza. Kardexovy sklad
by se pak mél pouzivat pouze pro nizkoobratkovy materidl, timto by se snizil cas

na zaskladnéni i vyskladnéni materiélu.
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Sklad virtualni Kardex byl vytvofen z divodu ptedzdsobeni materidlu od dodavateli
pti skluzu ve vyrobé (tento sklad nebyl nikdy planovan, je neoficialni a v systému vznikl
tento druh skladu jen jako krizové feSeni nastalé situace). Bylo by vhodné, aby externi
logistika spolecné¢ s odd€lenim ndkupu definovala tym, ktery se bude sousttedit
na top-dodavatele a s t€émito dodavateli za¢ne jednat o snizeni objednavaného mnozstvi

materialu tak, aby zasoby ve firm¢ klesly na planované mnozstvi — 3 pracovni dny.

Stejn¢ tak by bylo vhodné naplanovat akci, pfikteré by se volné stojici palety
z virtualniho Kardexu zaskladnily do spadovych regalt ¢i Kardexovych skladii a plocha
virtualniho Kardexu by se tak vycistila, coz by zamezilo manipulaci s KLT ve virtualnim

Kardexu, které je zdlouhavé a fyzicky narocné pro pracovniky, kteti material pickuji.
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ZAVER

Cilem této prace bylo analyzovat stavajici situaci a definovat, pro¢ dochézi ke zpozdéni

dodévek ze skladu na skladové pozice na linkach.

v

KION Stiibro s. r. 0. pouziva nejmoderné€jsi informacni systémy a technologie, a piesto

se firma potykala se zpozdénymi dodavkami, coz narusovalo plynulost montaze.

Navrhy opatieni, které vzeSly z analyzovani aktudlni stavu se jiz podafilo ¢astecné

implementovat a opravdu vedly ke zlepSeni celkového stavu.

Je dulezité si uvédomit, ze pouhd implementace nejmodernéjSich systému a technologii
nestac¢i — vzdy je nutné mit 1 odborn& zaskolené a zplsobilé pracovniky, kteti systému
rozum¢ji. Ztrata know-how vedla ve firm¢ KION k odklonéni od definovanych procest
a vyustila v praci s papirem a tuzkou. Pracovnici se naucili vyuzivat feSeni, které bylo
nesystémové a obchazelo definovany proces, protoZze nedokazali sami rozklicovat

problém a zjednat napravu.
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