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Abstrakt

Cilem této bakalaiské prace je tvorba provozu s vyuzitim §tihlého materialového toku
V podniku, zejména postup zavedeni systému Milk run do vyrobni oblasti ve spole¢nosti
IMI Precision Engineering s.r.o. Prace bude rozd€lena na dvé casti—V prvni c¢asti
vkratce bude popsano o logistice celkem, o vyvijeni logistiky a jaké metody usporadani
materialovych tokl existuji. Nasledné prace bude vénovana popisu soucasného stavu

v podniku, vyrobni oblasti a postupu zavedeni systému Milk Run.

Abstrakt

The objection of this bachelor’s thesis is creation of lean production with a fluent flow
of materials, particularly implementation procedure of the Milk Run system in
production zone in IMI Precision Engineering s.r.o. This work involves two parts — in
the first part, I’'m describing what the logistics is, its progressing and methods, that
exist. Then is going to be described the current state in the firm, production zone and

steps for an implementation of Milk Run system.
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1. Uvod

Tato bakalafska prace se zabyva tvorbou Stihlého provozu s vyuzitim plynulych
materialovych tokt. Vybral jsem jednu z takovych metod pro vypracovani bakalaiské
prace, a to je systtm Milk Run ve vyrobni oblasti ve spolecnosti IMI Precision
Engineering s.r.o. Divodem pro vybér pravé tohoto témata slouzila potieba
optimalizace zasobovani ve vyrobni oblasti. Pozitivni vysledKy z jinych oblasti byly
dalsi pti¢inou pro zavedeni této metody. Cilem této bakalatské prace bude struény popis
logistiky, historie vyvoje logistiky, nejvyuzivanéjsich metod v logistice a zjisténi

napravnych opatieni pro zavedeni metody do vyrobni oblasti analyzovaného podniku.

Prvni ¢ast prace se vénuje teoretickému zakladu, definovani metod v logistice, rozvoj
logistiky, sféry, kde je vyuzivana logistika a jejich dopady. Dale bude popsana logistika
ve vyrobnim podniku, $tihlé provoz a logistika, technologie a metody vyuzivané

v logistice.

Druha ¢ast bakalarské prace bude vénovana praktické strané. Bude popsan soucasny
stav v podniku, tedy zakladni informace o podniku, informacni systémy, organizaéni
struktura, vyrobni hala, sklad a skladovaci technika v podniku. Nasledné¢ budou
zcharakterizované technologie a metody, piepravni technika a prostiedky vyuzivané ve
spole¢nosti a postupné piejde do ¢asti popisu napravnych opatieni pro zavedeni Milk

run do vyrobni oblasti.
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2. Uvod do logistiky

2.1 Vymezeni pojmu logistika

Logistika je procesem planovani, realizace, skladovani zasob, fizeni procesi a
informace od vzniku a vyvoje zbozi az do spotieby, jehoz ucelem je uspokojit
zakaznické pozadavky.

Rizeny hmotny tok vyrobnich a obéhovych procesii v odvétvich ndarodniho hospodarstvi
a mezi nimi s cilem nejvétsi efektivnosti.

KRAMPE, H.: Je logistika védeckou disciplinou — MSB,

Praha 11/1990

2.2 Historie logistiky

Pojem logistika piivodné pochazi z fectiny a vyslovuje se jako ,,LOGOS” oznacujici

te¢, slovo, rozum a pocitani.

Ve filozofickém slovniku 1985 r. slovo logistika definovana jako« jiné jméno pro
matematickou logiku a symbolickou logiku. A zminéné nazvy znamenaji jeden obor:

moderni formalni logiku.?
VEtsi pozornost se logistice zacala vénovat az po druhé svétové valce, nebot’ efektivni
feseni logistickych operaci mély vyznamnou roli ve vitezstvi spojeneckych vojsk.

Usp&sné feseni logistickych problémii véetng dopravnich a rozmistovacich, ke kterému
doslo béhem druhé svétové valky, vedlo k rozsifeni logistiky v civilni sféfe, ¢imz
zpusobilo vzniku hospodaiské logistiky a uzce zaméfenych odvétvi jako podnikova

logistika.®
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2.3 Vyvoj logistiky
Logistika se vyvijela ¢tyfmi fazemi:

Prvni faze vyvoje—logistika se soustied’ovala pouze na distribuci. Pfevazoval obchodni
a marketingovy pfistup — zasobovaci problém byl nepodstatny, ukazovala se jejich

nedostate¢na vySe a neuvazena struktura a zfejme i rozmisténi.

Druha faze — strategie snizovani nakladt nutila obratit pozornost na zasoby. Metodami
predikce a matematickymi metodami logistika uspéla v feSeni problému nadbyte¢nych

zasob a rozsitila se az do fizeni vyroby.

Treti faze — se nazyva ,Integrace logistiky”. Muselo se optimalizovat a
restrukturalizovat podnikti pro zvySeni konkurenceschopnosti na trhu, pomoci

synchronizace procest a zvySeni pruznosti.

Ctvrta faze —Je nutno upozornit, Ze probihajici optimalizace neni ukongena. Soucasné
probihda optimalizace integrovanych logistickych systémii, komunikacnich a

informacnich technologii, podporujici celé logistické fetézce v celém podniku.

2.3.1 Globalni logistika
V 70 letech doslo ke zvySovani nakladu na energii, coz nutilo logistiku obratit na né
svoji pozornost. Rady podnikil se zacali zabyvat otazkou snizeni logistickych nakladi,

ktera vedla ke vlivu ve dvou zakladnich smérech:

e Prvnim smérem ovlivnéni byl faktor konkurence ze zahranici, kvuli globalizaci

prumyslu. Domaci podniky hledaly moznosti, jak se odlisit od zahrani¢nich firem

24

e Za druhé, podniky nakupuji ze zahrani¢i a prodavaji taky do zahrani¢i, proto mezi
podniky a jejich partnery se logisticky fetézec prodluzuje, ktery vede ke zvySeni
nakladd. To bylo jesté jednim divodem si v§imnout oblast logistiky z pohledu

optimalizace nakladi.®
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2.4 Cile logistiky

Cile v podnikové logistice by mély byt odvazovany z podnikové strategie a prispivat ke
splnéni celopodnikovych cilt. Logisticky fetézec kon¢i zakaznikem a odsud vychazi
hlavni pozadavky na kone¢né dodavky a sluzby. Cile logistiky Ize rozdé€lit na vnitini,

vné&jsi, vykonové a ekonomicke.

Vnitini cile se orientuji na minimalizaci naklad na zasoby, dopravu, vyrobu, fizeni,
manipulaci a skladovani v podniku.

4

Vnéjsi cile se zaméfuji na uspokojovani zakazniki, a to mohou byt zkracovani dodacich
lhut, protoze v logistice faktor ¢asu hraje jednu z nejhlavnéjsich roli. Pro uspokojovani
ptani zakaznikti podniky pozoruji i zlepSovani flexibility logistickych sluzeb, zlepSeni

uplnosti dodavek a zvyseni objemu produkce.

Vykonovym cilem logistiky je zabezpeCeni urovné sluzeb tak, aby pozadované
materialy a zbozi byly ve spravném mnozstvi, jakosti, na spravném misté, ve spravném

¢asu.

Ekonomické cile zabezpecuji zajisténi sluzeb tak, aby naklady odpovidaly cené, kterou

je ochoten zaplatit za vysokou troven kvality.*

2.5 Clenéni logistiky
Existuji dvé nejcastéji vyuzivana hlediska, jak 1ze délit logistiku:
1. Podle Fizeni materialovych toki:
e Makrologistika
e Mikrologistika
2. Podle organizaéni struktury v hospodarstvi:
e Vyrobni — zabyva se tokem materialii v procesu vyroby

e Zasobovaci — vénuje se zejména procesim mezi vyrobcem a dodavatelem, a

hlavné zamé&fuje se na metody a zptisoby zasobovani

14



e Distribu¢ni — zabyva se tokem hotovych vyrobk a distribuci konecnému

zakaznikovi.

2.5.1 Makrologistika
Makrologistika se zabyva logistickymi fetézci, které jsou nezbytné pro vyrobu od tézby
surovin az po prodej a dodani zakaznikovi. Jeji pohled tedy pickracuje hranice

jednotlivych podnikt a nékdy 1 statt.

2.5.2 Mikrologistika

Mikrologistika se zabyva logistickym systémem uvnitié organizace, nebo dokonce jeji
Casti (prumyslovy zavod, jednotlivy objekt nebo sklad). Jinymi slovy mikrologistiku je
mozné popsat jako disciplinu, zabyvajici se logistickymi fetézci uvniti objektu tedy

prumyslového zavodu nebo mezi objekty v ramci jednoho podniku.

Hospodaiska logistika
 / A/
Makrologistika Mikrologistika Logisticky podnik
Podnikova logistika
\/ \/ {V
Logistika zasobovani Vnitropodnikova logistika Logistika distribuce

Schéma 1 Déleni logistiky®
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2.6 Logisticky Fetézec

Klicovym pojmem v logistice je logisticky fetézec a lze ho definovat jako nazev
propojeni trhu spotieby s trhy zdroji z hlediska, jak hmotného, tak i nehmotného, které”
se odvadi od poptavky kone¢ného zakaznika a jeho hlavnim cilem je uspokojeni
kone¢ného ¢lanku fetézce z pohledu kvality, pruznosti a ekonomické vyhodnosti.
Hmotna stranka spociva V pfemistovani véci (material, zbozi apod.), které jsou
schopné uspokojit poticbu kone¢ného zakaznika, napiiklad pozadovaného hotového

vyrobku.

Nehmotna stranka je zaméfena na pfemistovani nosi¢t obsahujicich informace pro

uskutecnéni pfemistovani véci nebo osob.

2.6.1 Prvky logistického retézce
Logistické objekty, pracovni sila a pracovni prostiedky patii do prvkd logistického

fetézci, které lze rozdé€lit do dvou skupin, a to jsou pasivni a aktivni prvky.

Pasivnimi prvky lze definovat jako véci, které probihaji logistickym fetézcem. A které
piedstavuji podstatnou ¢ast hmotné stranky logistickych fetézcti od okamziku vzniku az

do mista kone¢né spotieby.
Jsou to:
e Suroviny, dily, materialy pomocné a zakladni, nedokoncené a hotové vyrobky
e Obaly a pfepravné prostiedky
e QOdpad
e Informace

Aktivnimi prvky nazyvame prostiedky, jejichz pisobenim realizujeme toky pasivnich
prvka v logistickém fetézci. Poslanim aktivnich prvkt v fetézci je realizace
netechnologickych operaci — uskladiovani, vyskladiovani, baleni, rozd€lovani,
ptepravy, kompletace, kontroly apod. Vsechny funkce aktivnich prvkd ve své podstaté
spocCivaji ve zméné lokace, sbéru, pfenosu nebo uchovani informaci nebo hmotnych

pasivnich prvka.
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e Technické prostiedky a zatfizeni potiebné pro piepravu, manipulaci, skladovani a

balend.

e Prostiedky, slouzici pro operace s informacemi, jsou to pocitace, prostiedky a

sit€ pro ptenos zprav a dat apod.

e Lidska slozka pro obsluhu, kontrolu nebo fizeni jiz zminénych slozek®

2.7 VVyrobni logistika

Vyrobni logistika ma za cil feSeni problematiky organizovani a fizeni tokid ve vyrobg,
takovych jako manipulace, doprava a skladovani. Kromé toho, vyrobni logistika se

zabyva problematikou i z hledisek usmérnovani toki a jejich doby trvani.
NejcastéjSimi veli¢inami v praci vyrobni logistiky jsou:
e Pribézna doba vyroby
e Velikost a usporadani zasob
e Doprava a skladovani
e Nakladové logistické problémy®
Hlavnimi logistické ¢innosti:
e Zakaznicky servis
e Progndzovani ¢i planovani poptavky
e Rizeni stavu zasob
e Logistickd komunikace
e Manipulace s materidlem
e Vyfizovani objednavek
e Baleni
e Podpora servisu a nahradni dily

e Stanoveni mista vyroby a skladovani

17



e Pofizovani/nadkup

e Manipulace s vracenym zbozim
e Zpétna logistika

e Doprava a pieprava

e Skladovani ’

2.8 Metody v logistice

Metoda je cilevédomy postup, uspofadané ¢innosti nebo operace, které vedou vychozi
pfi feSeni problému.
Existuji mnoha metod, nékteré jiz byly zminény Vv predchazejicich kapitolach. Uvedu

jesté nekolik navic, a to jsou:
e Exaktni
e Heuristické

Metody exaktni se skladaji ve vétsi mife zexakinich védnich obord, jako
matematickych disciplin, ale ¢aste¢né i ptirodnich véd, jako biologie nebo fyzika, a jsou

pouzivany pro diagnostické a optimaliza¢ni funkci rozhodovacich procest.

Metody, které slouzi k analyze logistickych procesii. Pod timto pojmem jsou
zahrnuty analyzy systémové, analyza ABC, nakladové analyzy apod. ABC analyza
slouzi ke zjisténi prvku, které jsou pro podnik pozitivné ovliviiujici nebo negativné.
Systémové analyzy pouzivany pro vysvétleni logistickych procesu celkem. Nakladové
analyzy jsou urceny pro zjisténi nakladt v pohybovych usecich logistiky. Hodnotova
analyza se zabyva vyhledanim optimalniho feSeni mezi feSenim funkce a vztahu vynost

a nakladuy.

Pod pojmem metoda operaéni analyzy Se rozumi soubor metod, modelujicich stavy
urcitych technologickych procesti, pomoci matematickych disciplin. K takovym

metodam patii:

18



e Metoda teorie zasob

e Metoda teorie obnovy

e Metoda teorie front

e Zcasti linearniho programovani

Pomoci urcitych algoritmi, simulaéni metody objasnéni urcité procesy s dostatecnou
presnosti, nebo praci systémi v dostate¢né dlouhém obdobi. Ale tyto metody se berou

jako slozité, kvili potiebnosti dostacujici kapacity vypocetni techniky.

Metody teorie grafi se Casto vyuzivany pro feseni distribucnich systému v grafech
orientovanych nebo neorientovanych. Mohou se vyuzivat bud jako optimalizacni

metody, nebo metody pro diagnostiku. A zabyvaji se témito funkcemi:

e Pro optimalizaci technologickych procest v sitovych analyzach. Nejcastéji
pouzivané metody jsou PERT (Program Evaluation and Review Technique),
CPM (Critical Path Method), MPM (Metra Potencial Method).

e Optimalizace tokt v sitich pro zdokonaleni dopravni obsluhy na zakladé

zvoleného optimaliza¢niho kritéria a ur€ené dopravni Siti.

Metody heuristické jsou urceny pro rozhodovaci procesy s velkou mirou neur€itosti.
Pro feSeni takovych problému se vyuzivaji odhady pracovniki-experti. Dalo by se

rozdélit takové metody do dvou skupin:

e Expertni systémy, to jsou systémy, zalozené pro feSeni uloh, a opiraji Se na

zkuSenosti a znalosti expertt.

e Systémy nebo metody tvorivého mysleni, uzivaji schopnosti experta v dané
sféfe, ktefi rozhoduji, da se Fict, intuitivné. Pfi této metodé se vyuzivaji metod
jako Brainstorming a Brainwriting. Podstata téchto metod zalozena na
navrhovani maximalné¢ mozného poctli napadi, a pak z toho uz mohou vybrat

vyhovujici.®

2.9 Stihlost v podniku

Stihla vyroba piivodné pochazi ze spolednosti Toyota, ktera méla za tikol pfizptsobit

koncepci hromadné vyroby americkych vyrobct, protoze v povaleéni situaci velka cast
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dodavatelii byla zni¢ena a spotiebiteli neméli dost penéz. Myslenka hromadné vyroby
byla vtom, ze se vyrabélo velké mnozstvi vyrobkt, ale malého poctu druhi nebo
modeld. Spole¢nost musela opa¢né vyrabét malé mnozstvi s velkym pocétem druht
vyrobkl. Spole¢nost Toyota neméla Kk dispozici velky trh a penize ve srovnani se
firmami, jako Ford nebo General Motors, které méli oteviené dvere k velkym
americkym a mezinarodnim trhiim. Po navstévé spolecnosti Ford, manazeti Toyota si
vSimli jeden nedostatek, a to, Ze se rozpracované vyrobky spole¢nosti Ford hromadily
ve skladech, a proto si Toyota rozhodla vytvotit systém jednokusového toku materialt

tak, aby se vyroba mohla pruzné ménit podle pozadavkt zakazniku.

Dalsim inovativnim napadem firmy Toyota bylo pfizpisobit systém dopliiovani regalt
v americkych obchodech, kde pracovnici ihned dopliiovali polozky vyrobku, jakmile
oni dochazely. Tento systém se nazyva ,,systém tahu®, ktery se s ¢asem do technologie

,,Just in Time.

Tim padem Stihlost podniku znamen4, ze podnik bude uskutecniovat jen takové ¢innosti,
které jsou potfebné v daném okamziku z prvniho pokusu a maximalné rychlejsim
zpusobem nez konkurenti. Z toho vyplyva princip vyrabét jen to, co chce zakaznik

s minimalizaci ¢innosti, které nijak neovliviuji hodnotu vyrobku nebo sluzby.®

2.10 Stihla vyroba

Princip §tihlé vyroby spociva ve zkraceni Casu v fetézci znicenim nadbyte¢nych
plytvani mezi zakaznikem a dodavatelem. Plytvanim muze byt cokoliv, co zvySuje

naklady na vyrobek, ale nijak neovliviiuje jeho hodnotu.
To jsou:

e Zasoby

¢ Nadbyte¢na prace nebo vyroba

o Cekani

e Nekvalita, jako chybnost vyrobku

e Nadbyte¢né a nepotiebné pohyby
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2.11 Technologie a systémy ve §tihlé vyrobé

vvvvvv

Z nich uvedu nize:
e JIT-Just in time

Milk Run

Kanban

Quick response

Hub and spoke

FIFO

Value Stream Maping

Heijunka

2.11.1 Kanban

Reseni otazky o velikosti zasob je soudasti ¥izeni zasob ve firmé. A jednou z moZnosti
pro fizeni zasob ve firmé je metoda Kanban. Kanban z japonstiny znamena Stitek, Karta,
nebo listek a je kliCovym nastrojem pro vyrabéni “Just in Time®. Hlavnim cilem metody
Kanban je zjednodusit fizeni a minimalizovat zasoby ve vyrobé a ziejmé plnéni
termind. Minimalizace zasob se dosahuje tim, ze materialy, které patii do Kanban
regalu, objednavaji se u dodavatele a skladuji se pfimo do regalu. Takovym

jednoduchym procesem se dosahuje snizeni skladovacich nakladu.
Dale uvedu nekteré ptinosy uzivani metody Kanban:

e Metoda Kanban je ptinosna pro zkraceni prubézné doby vyroby. Toho je mozné
dosahnout tim, ze podle této metody, kazda Kanban tabule bude mit maximalni
a minimalni poc¢et materialu. Rychlym pohledem na tabuli se da zjistit stav

rozpracované vyroby pro kazdy produkt na diln¢.

Dalsim piinosem to, Ze je to jednoduss$i zplsob planovani ve oblasti fizeni

materialovych tok®

21



2.11.2 Heijunka

Metoda Heijunka byla vyvinuta spole¢nosti TOYOTA pro rozvrhovani vyrobkového
mnozstvi a vyrobkového mixu v definovaném c¢asovém useku vyroby. Tato metoda
patii do oblasti synchronizace tokd. Na rozdil od metody KANBAN, metoda Heijunka
umoziuje rozvrhovat i vyrobkovy mix, coz pfidava moznost flexibility vyroby, nikoliv
podle tokti objednavek. Takova metoda umoziuje firmé zvysit flexibilitu vyrabéni

tehdy, kdyz to bude potiebné. 1*

2.11.3 Justin Time

Autorem konceptu Just in Time je japonska automobilova spole¢nost ,,TOYOTA®. Just
in time podnikem se pouziva tehdy, kdyz chce minimalizovat naklady na skladovani a
dopravni naklady. Principem konceptu ,Just in time* je zajisténi potiebnych
materialovych dodavek jen v ten moment, kdy bude potieba, coz vede k minimalizaci

pohybu materialéi v podniku a tim vede ke snizeni skladovacich a dopravnich nakladi. '

2.11.4 Milk Run

Pojem Milk Run puivodné pochézi z Velké Britanie a byla zavedena do logistiky ze
zpusobu distribuce mléka z mlékaren do domu zékaznika. Fungovalo to tak, ze kazdy
mlékarensky pracovnik mél pridéleny okruh, kde jezdi a zavazi plnou lahev mléka do
domu zakaznika a prazdnou lahev nalozi a odveze do mlékarny. Takova technologie

distribuce mléka pomohla sniZzovat naklady na ptepravu a skladovani o témét 30 %.

Stejnym smérem se tato technologie vyuziva ve vyrob&. Milk run zabezpecuje rozvoz
urenych materialli do pfedem definovanych oblasti. Pro uréeni mnozstvi dodavky se

vyuziva jiZz zminéna technologie KANBAN.
Existuji dva druhy Milk Run:
e Externi

e Interni

Externi Milk Run
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Pod pojmem Externi Milk Run se predpoklada, ze technologie je realizovana mezi
vyrobnim podnikem a odbératelem, resp. dodavatelem a vyrobnim podnikem, nebo
mezi centralnim skladem a vyrobni halou. Pro spravné fungovani, musi byt zavedena
urcitd pravidla a domluvy, jako standardizace hmotnostnich a velikostnich jednotek,
frekvence jizd apod. Ale kromé toho, musi se zafidit i alternativni zptisoby dopravy

material a vyrobki na pripady neplanovanych udalosti.

Interni Milk Run

Interni Milk Run slouzi pro manipulaci materidlem v ramci podniku. Vyhody a zptisob
vyuzivani jsou stejny jak u externitho Milk runu. Pro zasobovani pracovist’ se vyuziva
elektrickych tahacid, které fizené metodou vlakovych systémut. Tahace jezdi mezi

jednotlivymi oddélenimi podle jizdniho fadu a v jenom urcitych trasach.

Pro pIné vyuziti technologie Milk run podnik by mél byt zaméten na §tihlou vyrobu a
vyrabét jen to, €O je potieba. Tim, ze podnik vyrabi jen to, co je potfebné, uhne nutnosti
zasobovani velkych davek, které svymi rozméry zabiraji spoustu prostoru na dlouhou
dobu.

Podle spole¢nosti Bosch Diesel logistika rozli$uje 3 druhy interniho Milk runu:!2

Mikro-milk run, ktery slouzi pro dopliiovani jednotlivych pracovist’ v ramci jenom
jednoho oddé¢leni.
Makro-milk run slouzi pro dopliiovani potfebnym materidlem vramci nékolika

odd¢leni nebo oddélenim a skladem cyklickym zpisobem. A doprava je uskute¢néna jiz

zminénym vlakovym systémem pomoci specidlniho elektrické soupravy.

Zavodni milk run, slouZici pro pfepravu materialii nebo vyrobkl mezi zadvody Vv ramci

jednoho mésta, anebo pro piepravu do expediéniho skladu.?
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Dodavatel Zakaznik
A D) ""a"{l/l e D) A
Centralni Milkrun  pjikro- ALt Centraini
sb&my sklad A O | Milkrun OA sbérmny sklad

ol o |or—| G

Vyrobni oddéleni
Zavod

Sestersky Sestersky
zavod JhP zavod

externi externi
Milkruni Milkruni

Schéma 2 Déleni Milk Run*?

Milk run metoda ptedpoklada ¢asté zasobovani v malych intervalech a mnozstvich, coz
vede nas k otdzce uzpusobeni skladu — Layoutu. Layout skladu materiald u podniku

vychazi z takzvanych analyz ABC a XYZ.

ABC analyza je zalozena na principu Paretova pravidla, ktery tvrdi, ze 20 % usili tvofi
80 % dusledkn, a ostatnich 80 % usili tvoii 20 % disledkt. Pokud mluvime o
jednotlivych druzich polozek, ¢ehoz muze byt nékolik desitek, a kazda polozka
ovliviiuje urc¢ity problém, nemaji tyto polozky rovnomérny vliv. Proto K feSeni
optimalizace se vyuziva ABC analyza, ktera umoznuje sefadit polozky do tii skupin
podle dilezitosti jejich vlivu. Tim padem takovy pfistup spofi ¢as, penize nebo prostor,
Ktery se vynakladal na méné dulezité polozky. Ve vyrobé takova analyza se vyuziva

V Fizeni zasob.

Skupiny ABC analyzy:

e A —Polozky, které tvoti 10-15 % sortimentu, ale 70-80 % obratu.

e B - Polozky, které tvoti 20-30 % sortimentu, ale 15% podilu na obratu.
e C —Polozky, které tvoii 70 % vyrobkli a max. 10 % podilu na obratu.

Ale vpraxi ABC analyza nemuze pIné¢ demonstrovat feSeni otazky zasobovani
materialt. Proto k uz existujici ABC analyze v podniku ptidavaji i XYZ analyzu.
XYZ analyza slouzi pro hodnoceni zasob z pohledu casové spotieby. Stejn¢ jak u ABC

analyzy, tady se fe$i problém vlivu kazdé polozky, jen se lisi uhlem analyzovani
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polozek, a to je casovy prub&h spotieby. Kazda polozka zasob ma svij ¢asovy usek
spotieby, nékteré se Spotiebovavaji konstantné a poskytuji tim moznost odhadnout
budouci spotiebu, ale jsou i polozky, které nedavaji moznost odhadu spotieby.
Nejcastéji pouzivaji tyto dvé analyzy spolu, souhrn téchto dvou analyz se nazyva matici
ABCXYZ. Vytvoti se matice, dle které se bude rozhodovat polozky z pohledu podilu na

obratu a ¢asové spotieby.
e X —Polozka, ktera se spotifebovava konstantn¢ a predvidatelna

e Y — Polozka, ktera se spotfebovava s malou nebo velkou mirou odchylky, ale stale

umoznuji moznost piedvadéni.

e Z - Polozky, neumoziujici ptedvidat a spotiebuji se sporadicky.

A B C
X AX BX CX
Y AY BY CY
Z AZ BZ Cz

Tab. 1 Matice ABCXYZ
Takova analyza ABCXYZ pridivda moznost rozhodovani, jak se zasobami dale
pracovat:

e Polozky AX, BX, CX — maji pravidelnou spotiebu, ale snizujici se podil na obratu

Vv

e Polozky AY, BY, CY — maji stejné snizujici se podil na obratu, jen stim, ze

predvidatelnost spotieby kviili tomu, ze u téchto polozek existuji malé vykyvy.

e Polozky AZ, BZ, CZ — jsou ve velkych objemech, ale spotieba celkem
nepiedvidatelnd, coZz znamend, Ze podnik zasoby pattici do danych poloZek, bude

preferovat nejméng.t®
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3. Analyza soucasného stavu

IMI Plc je svétova spoleénost zabyvajici se vyrabénim a poskytnutim servisu ventila a
pohonti pro riznd odvétvi primyslu. Spole¢nost byla zalozena v roce 1826 skotskym
podnikatelem Georgem Kynochem. V soucasné dobé IMI Plc. plsobi prostiednictvim 3
divizi — IMI Critical Engineering, IMI Precision Engineering a IMI Hydronic

Engineering. Celkovy pocet zaméstnancu dnes je 11000 ve vice nez 50 zemich svéta.
IMI Critical Engineering

Provozuje globalni servisni sit’ zavodl v 16 zemich svéta a zaméstnava 4000 lidi. Je
zam&fena na vyrobu tlakovych ventild pro pramysly chemické, zemniho plynu,

v prumyslu zpracovani ropy a pro tepelnou energetiku.
IMI Hydronic Engineering

Patii mezi predni svétové dodavatele ekologickych feseni pro kontrolu vnitiniho
klimatu a nabizi sluzby a produkty do budov odbytnych domti, kancelati. Spole¢nost ma

zavody v Némecku, Svédsku, Polsku, SV}'/carsku, Slovensku a Spojenych statech.
IMI Precision Engineering

Patfi mezi nejvyznamnéjSi spolecnosti ve vyrobé vykonnych feSeni pro fizeni
pneumatického pohybu a médii. Soudasné ma 22 zavodt v Némecku, USA, Cing, Velké

Britanii, Ceské republice, Mexiku, Brazilii a Indii.
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Obr. 1 Rozmisténi zavodu IMI Plc.

3.1 Zavod v Modficich

Vyrobni zavod Brno-Modfice zah4jil vyrobu v industridlni zon¢ CTP v Modficich dne
15. fijna 2002 v pramyslovém arealu pro strojirenskou vyrobu. Modticky zavod je
jednim z nejvétSich vyrobnich center spolec¢nosti IMI v Evropé a produkuje
pneumatické valce, fitinky, ventily, solenoidy pro zakazniky z celého svéta. V soucasné
dob¢ IMI Precision Engineering v Modficich zaméstnava piiblizné 560 zaméstnanct a

obchodni divize v Zamberku.

3.1.1 Vyrobni portfolio
Spoleénost ma $iroky sortiment vyrobkd pro komer¢ni vozidla, energeticky pramysl,

potravinatsky prumysl, zeleznice, primyslovou automatizaci a medicinskou techniku.

IMI Precision Engineering ma zna¢né zkusenosti a odborné technické znalosti v mnoha

ruznych primyslovych sektorech, napiiklad:

 Uzitkova/nakladni vozidla

Obalova technika a staceni do PET lahvi
« Zelezniéni technika

Zdravotnicka péce

Automobilova vyroba

Zpracovatelsky pramysl
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Mezi hlavni vyrobky, které IMI dodava na trh patii
e Ventily
e Pneumatické pohony a vélce
e Hadice a tlakové spinace
e Regulétory vzduchu
e Sroubky, trubky

e Vakuova Cerpadla a pfisluSenstvi

Obr. 2 Vyrobni portfolio®®
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3.2 Organizaéni struktura IMI Precision Engineering s.r.o.

Reditel stoji v &ele organizaéni hierarchie a on je zodpovédny generalnimu fediteli CE.

Pod feditele spada asistentka, ktera je zodpovédna za administrativni praci.

Také pod feditelem se funkéné nachazi, EHS specialista, BOZP koordinator a Lean

specialista, pod kterym jsou Lean koordinator a TW1 specialista.

BOZP a EHS koordinatotfi zodpovidaji za bezpe¢nost prace a zdravi pracovniki
v podniku. Lean zodpovida za praci Stihlého provozu v podniku, optimalizaci vyroby a
tim 1 snizenim nakladt na vyrobu a skladovani. Uvedené manazeti jsou zodpovédni za

praci pracovniki ptislusnych odd¢leni.

Organizace pokracuje strukturou manazerského tymu, zodpovédného fediteli zavodu, to
jsou Operativni manazer, HR manazer EE, Finan¢ni teditel, Technicky feditel EE, IT
manazer, Manazer nakupu, Lean specialista, Manazer logistiky a Manazer kvality. Pod
operativniho manazera spadaji APU, technicky, projektovy a manazer vyrobniho

inzenyrstvi.
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Reditel zivodu

Office and events coordinator

Asistantka managementu

EHS specialista

BOZP koordnator

Lean specialista

Schéma 3. Organizacni struktura — Administrativa dle spole¢nosti IMI Precision Engineering s.r.o., CZ Administrativa — feditel 2019%3
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Reditel zavodu

Operativni manazer Manazer APU
HR manaZer EE ManaZer APU
Finacni teditel Technicky manazer
Technicky feditel EE Projetovy manazer
IT manazer Mma%er \’/}'/rol?niho
1nzenyrstvi

Manazer nakupu

Senior Lean champion

Manazer logistiky

Manazer kvality

Schéma 4 . Organiza¢ni struktura — Management dle spoleénosti IMI Precision Engineering s.r.o., CZ
Management — feditel 20193
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3.3 Usporadani vyrobni haly

Vyrobni hala v podniku rozdélena miizkou do takzvanych gridua, které se rozlisuji podle
pismen—A, B, C, D a podle ¢isel od 1 az 8, kromé¢ grida D, které je maji jen 4 zony.
Pro zlepSeni materialovych tokd v gridech linky jsou uspofadané tak, aby piibuzné

vyrobky byly, co nejbliz mezi sebou.

o [ ]

SEEN-- - 1N
a8ms - g/
aEN - -y

Obr. 3 Layout vyrobni haly

- —Automotive vyroba
—Montaz

—Obrabéni
—Vstiikolisy

—Navijeni
—Podplirne oddéleni
—L ogistika
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3.4 Informacni systémy

Spole¢nost IMI Precision Engineering s.r.0. pouziva softwarovou aplikaci JD Edwards
EnterpriseOne od spole¢nosti Oracle, ktery je kompletné v anglickém jazyce. Aplikace
je vyhodna tim, Ze nepotifebuje Zadnou instalaci, protoze funguje na baze webové
aplikace, ktera se spousti pies prohlize¢. Pristup do JD je rozdélen podle roli
zaméstnanct a jejich vykonavané ¢innosti v podniku. Aplikace umoznuje uplné fizeni a
planovani dodavatelskych fetézct, fizeni vztahl se zakazniky, fizeni zdroji v podniku a
vyuziva se pro sledovani vykonnosti v podniku. Krom¢ toho spole¢nost ¢asto pouziva
celosvétové znamé baliky aplikaci Microsoft Office, jako Word, Power Point, Access,
Excel, Outlook a Skype. Pro komunikaci v podniku jsou vyuzivané intranet a firemni

mobilni sit’.

4. Vyroba

4.1 Skladovani v podniku

Materialové skladovani v podniku Ize rozdélit do 3 hlavnich skupin:
1. Materialy v centralnim skladé
2. Materialy ve vyrobni hale

3. Materialy ve vyrobni lince

4.1.1 Uskladnéni v centralnim skladé

Do této supiny patii materialy, u kterych Spotieba neni ptedvidatelna nebo jenom razova
za velké obdobi. Proto je to optimalni variantou je skladovat takové materialy
v centralnim sklad¢. Vychystadvani materidlu probihd na zaklad€ objednavky od

zakaznika, a to nejcastéji kusova vyroba.

4.1.2 Materialy s umisténim ve vyrobni hale

Materialy se skladuji v regalech nebo na paletich ve vyrobni hale z davodu usnadnéni
jejich vychystavani. Podminkou pro takové skladovani materialu je piedvidatelnost a

frekvence spotieby. Tedy ve vyrobni hale se skladuji dva druhy polozek, a to jsou
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nakupované a vyrobené. Vyrobené materidly Se neodvazi do centralniho skladu
z dtvodu jejich spotieby v dalSich operacich, tim se dosahuje efektivity materialového

toku ve vyrobé. Nakupované polozky maji pravidelnou a ¢astou spotiebu nez ostatni.

4.1.3 Materialy umisténé piimo na vyrobni lince
Drobné materialy a komponenty se ukladaji pfimo na lince nejéastéji v Sikmych tubach
surCitym poctem minimalni a maximalni vysky zasob. Vydavaji se materidly

z centralniho skladu podle vizualni kontroly ve vyrobni lince.

4.2 Materialovy tok zakazky ve vyrobé

Po obdrzeni objednavky od zdkaznika prvnim ¢lankem V fetézci je planovani vyroby.
Danou operaci vypracovava planova¢ na zakladé¢ jiz dostupnych kapacitnich moznosti
vyroby a dostupnych materialti. Nejéastéji vyroba se planuje o n€kolik tydni dopiedu
aby byla moznost jisté zabezpecit vyrobu potiebnym materialem. Vysledky vyrobniho
planu obdrzi zodpovédny za vychystani pracovnik skladu, ktery ma pozici ,,Handler®.
Tento pracovnik musi za nejkrats§i dobu vychystat pozadané materialy pro vyrobu
z centralniho skladu, Kanbanu a Supermarketu. Potom doruéit vychystané materialy
k vyrobni lince a doplnit regaly a tuby pro zpracovani. Dale do fetézce vstupuje
operator vyroby, ktery za¢ina zpracovavat zakazku a po ukonéeni vSech operaci hotovy
vyrobek zabali a vynalozi u kraje linky. Nasledné handler doda novy material pro dalsi
vyrobu, nalozi zabalené hotové vyrobky a odveze bud’ do kanbanu hotovych vyrobku

nebo hned do exportni zony, kde balik bude ptipraven k expedici.

4.3 Interni Milkrun viak

Milkrun dopravuje urcit¢é malé mnozstvi materialu v piesné stanoveny ¢as a podle
stanovenych tras. Jeho hlavnim tikolem je zasobovani materialem vyrobni prostredi, ale
kromé¢ toho i odvazet hotové vyrobky a pak piepravovat Kanban karty na dopliovani a
odbér. Oproti chaotickému rozvazeni materialu, kdy cas, trasa a pocet materiala jsou
variabilni a uspofadané dle aktualni spotieby, cyklické uspotadani ma vyhodu tim, ze

vyroba presné vi, kdy piesné dorazi dalsi davka materialii a v jakém mnozstvi.
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4.3.1 Pouzivana piepravni technika

Spole¢nost vyuziva Milkrun taha¢ modelu Jungheinrich EZS 130 pro ptepravu
materidlu po vyrobni hale s pfipojenym vozem pro KLT, jak je to vidét na obrazku nize.
Piipojeny viiz ma kapacitu 32 KLT boxd po 8 boxech na kazdé ze ctyi polic. Podle
pozadovaného mnozstvi materialu lze pripojit dalSich nékolik vozi. Na kazdy viz se

uskladnuji materialy urcité lokace a regalu.

<
v et
2p 2,
i

Obr. 4 Milk Run taha¢ — Jungheinrich EZS 130%

4.3.2 Piepravni boxy

Piepravni KLT boxy v podniku lze rozdélit do 3 skupin:

— Prvni skupina boxl uréena po ukladani v nich malych soucastek, jako tésnéni,

Srouby a nekdy i pasky se Stitky.

— Dalsi skupina je skupina stiednich KLT boxt, v nichz se ukladaji vice méné

vétsi materialy, a to jsou napiiklad téla valcti nebo civky ve velkém mnoZstvi.

— Treti skupina boxt uréena pro prevoz materiali velkych materialt.
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Obr. 5 KLT boxy**

4.3.3 Milk Run regaly

Jak bylo fec¢eno, nékteré materialy se uskladnuji pfimo ve vyrobni hale. Takova metoda
byla vyvinuta kvili snizeni zasob u vyrobnich linek, a proto se objevuje nutnost vysoké
frekvence jizdy Milk Run vlaku. K feseni efektivity zasobovani se vedeni rozhodlo
postavit Milk Run regaly, které budou uréeny pro zasobovani linek s vysokou spotiebou
materiala a malou pojistnou zasobou, a ztoho vyplyvajici vysoké frekvence
objednavani ze skladu. Nejcastéji jsou to linky, které pracuji pofad s3 sménnym
provozem a nemaji v dispozici regaly pro zasobovani, jenom ukladani ptimo v lince.
Zodpovédny pracovnik pro zasobovani takovych linek ma pozici ,,Milkrunista“.
Pfifazenou zodpovédnosti daného pracovnika je zavazeni materialu po trasam uréenym
pro vychystavani dodavek z Milk Run regalt a podle jizdniho fadu naskladfiovat

potiebny material.
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Obr. 6 Milk Run regal*

4.4 Proces zasobovani Milk Run vliakem

Milk run pracovnik podle jizdniho fadu vyjizdi z parkovisté pro tahace s nalozenym
materialem ve vozech po uréitym trasam. Zastavuje se u kazdého gridu tak, aby byla
moznost zasobovani vsech linek postupnym zpusobem. K usnadnéni zasobovani u
kazdé linky jsou oznacené zastavky pro Milk Run vlak. Potom, po doplnéni linek
materialem, pracovnik odebira prazdné KLT boxy, nalozi na viz a sebere vSechny
Milkrun Kkarty ulozené na tabuli, které slouzi jako informacni karta pro zasobovace.
Nasledné, po doplnéni stejnym zpisobem vsech zbyvajicich linek, milkrunista
pokracuje na zastavku pro taha¢. Odnese vsechny prazdné boxy na sva stanovend mista

Vv gridu a nalozi dal$i materialy podle karet.

4.5 Pravidlo zakazu vstupu do linky

Zasobovani vyrobni linky milkrunista vypracovava podstatnou ¢ast prace, ale nékteré

drobné ¢innosti musi byt splnéné operatorem vyroby. Hlavnim pravidlem Milk Run
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zasobovani z pohledu operatora zni tak, ze operator by nesmél vystupovat za hranici
linky a milkrunista by nesm¢l vstupovat do linky. Material se dopliiuje milkrunistem a
operator se nemusi zbytecn¢ vyrusovat z prace pro zasobovani. Po spotfebé materialu
operator odlozi prazdny box na stanovenou pozici, vytahne kanban kartu a vlozi do
ptislusné kapsicky, ktera slouzi signalem pro dal$i zasobovani Milk Runem. Potom
vezme plny box S materidlem a vlozi jej na stanovenou pozici vhodnou pro dalsi
vypracovani zakazky. Milkrunista mezi tim podle jizdniho fadu bude dopliovat linku, a

to v§echno bez toho, aby operator vystupoval z pracovni lokace.

45.1 Milk Run karty
Do procesu zasobovani linek z Milk Run regala vstupuji dva druhy karet, které lze
rozd¢lit nasledovngé:

1. Informacni karta

Tato karta slouzi pro milkrunistu jako navod kuréeni mnozstvi v dodavce na
pozadovany material, potom, z jaké lokace v Milk Run regalu to muze vyskladnit a do

které linky material ptiveze a naskladni.

L;::‘kaace: - fastavie s —
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i Ulml N PALETY xl e MILKRUN KARTA

Obr. 7 Informaéni karta®®
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2. Objednavaci karta

Dana karta slouzi pro skladnika jako signal pro objednani materialu do Milk Run
regalu. Takovym zplsobem se Vytvaii fetézec objednavek materialu mezi linkami a

centralnim skladem.

SUPERMARKET CARD - ZADEJ CHECK OUT 485-98-MILKRUN

-~ 01234567000000000 [
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600 s [

Corridor Rack Rack position o of b es
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| L\ | 10000000029G¥EZ10 1=

Obr. 8 Objednavaci karta?®

4.6 Milk Run trasy

V soucasné dobé v podniku jsou zavedeny dvé Milk Run trasy, podle kterych jezdi vlak
s materialem. Jsou oznaené pismeny ,,A%, ,,B, ,,C* pro vizualni rozlisitelnost. Kazda
trasa obsahuje, jiz stanovené materialy, pro jistotu jsou oznacené i na vizualni ukazce

Milk Run tahace, vytvorena v excelovém souboru.

46.1 TrasaA

vvvvvv

zasobovani linek vyrabéjicich pro vyznamné zakazniky podniku. Dal§im divodem je

image firmy, obsluhované linky na dané trase slouzi pro reprezentaci vyrobniho zavodu.

Jizdni fad tras se také lisi podle velikosti spotieby a vysky zasob v dané vyrobni oblasti.
Frekvence jizdy u trasy ,,A“ je jedna hodina, to znamena, Ze kazdou hodinu milkrunista
vyjizdi ze zastavky pro trasu ,,A“, jak je to ukazano na mapé nize. Ale vyjizdi jen
s dvéma vozy, dodate¢né dva vagony ptipoji u centralniho skladu, z davodu, Ze tato

trasa je mixovana se supermarketovymi materialem. Proto dva vagény obsahuji
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materialy z Milk Run regald, fizené uz zminovanymi dvéma druhy karet. Zbyvajici dva

obsahuji ,,vychystavky* ze skladu pro dany grid. (Viz. Obr.9)

:
-

B3 IT+WO

e
A3 | =5k IT

B4 A3 | mumm | o
B4 | EEE | m || A3 |z | mwo
Obr. 9 Taha¢ a vagony trasy "A"13
Al B (1
)

Obr. 10 Mapa jizdy trasy "A"13
Legenda:

Dana cara I ukazuje smér kterym zacina vlak jizdu a kterym zajizdi na zastavku po

ukonéeni zasobovani.

46.2 TrasaB

Trasa ,,B* funguje podobnym zpisobem, jen s nékolika odlisnosti. Prvni odlisnost je
V urovni zasoby ve vyrobni oblasti. Trasa ,,B“ zahrnuje linky, které maji k dispozici
materidlové regaly se zasobou, a to mize byt od 1 dne az do 3 dni nepfetrzité vyroby.
Toho se dosahuje zptisobem ukladani metodou ,,bini“—jeden bin obsahuje jeden box.

Tak na jedné pozici mohou byt i 3-4 biny. Druha odlisnost spociva v tom, ze potiebné
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materialy se objednavaji ptimo z centralniho skladu. Zavazi se material z milkrunovych
regalti na logistickém gridu C1 — do regalu ve vyrobé (fizeny systémem milk run),
avSak zasoba je v¢tsi (neni potieba zavazet kazdou hodinu), protozZe je prostor v regalu

na vice binu.

Dal§im druhem materialu ze hlediska zdsobovani je ,,vychystavka“ na WO, to znamena,
mnozstvi materialu je dané vyrobni objednavkou a jejich spotieba bud’ neptedvidatelna
nebo velmi nizka. Na obrazku prvni vagén zavazi material z Milk Run regalu (viz
obrazek) a 3 dalsi jsou uréeny na vychystavky na WO nebo IT. Napiiklad pro grid A6
jsou dv¢ police na IT, to znamena material do supermarketu a dvé police — WO,
material na vyrobni zakazku. Pro gridy A8/A7 jsou tii police na IT materialy a jen jeden
pro WO materialy. Posledni vagon uréen jenom pro WO materialy, které se nachazi
v gridu A8.

MR - R - 10-15 I AB | e A8 - BANJO wo

MR-R-1-4 I A8 m A8 - POVLAK wo
- — A6-1 wo A7 T ||A8-MONTAZ | wo
ﬂ AG-2 wo A7 wo | |A8-PEENING | wo
000" o O O O O (o B ) o

Obr. 11 Taha¢ a vagény trasy "B"*3
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Obr. 12 Mapa jizdy trasy "B"3

46.3 TrasaC

Trasa ,,C* funguje spolecné s trasou ,,B*, to znamena, ze po ukonceni jizdy trasou ,,B*
tahac ihned zacina nakladat materialy pro trasu ,,C* a vyjizdi pro zasobovani gridi B7 a
B8. V soucasné dobé trasa ,,C* zahrnuje jenom tyto dva gridy, oproti zminénym trasam
LA“ a ,,B“ ve kterych se obsluhuji vice nez dva gridy. Taha¢ trasy ,,C* se lisi od
ostatnich pfipojenymi piepravnymi prostfedky, Prvni dva jsou normalné vagoény a
obsahuji pfesn¢ stanovené materialy, potom se k nim ptipojuji dvé palety s materialem,
na kterych se ukladaji jak WO, tak i IT vychystavky.
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4.7 Stav gridu B8

4.7.1 Materialovy tok

Celkem v gridu jsou k dispozici pracovnikim je 14 regalu s materialem a vét$ina z nich
je uspoiadand u zdi od prvniho az do dvanactého, a jsou fizené systémem supermarket.
Zbyvajici dva regaly se nachazi vedle pfislusnych linek pro usnadnéni vynakladani
potifebného materialu z regalu do vyrobni linky. Materialovy tok v gridu je zalozen na
zaklad¢ vychystavky podle systému supermarketu. A to znamend, ze materidly se

objednavaji pfimo z centralniho skladu a dovazi se Milkrun vlakem.

Jednou z hlavnich ¢innosti handlera je objednavka materialu z centralniho skladu
nacitanim karet pfisluSnym scitacim apardtem a vypomoc V procesu zasobovani.
Nasledné pfijizdi milkrunista vlakem a naskladni pozadovany material na stanovena

pozice.

Oproti gridu Al v dané oblasti vyroba neni stanovena na stalé fungovani pies den a noc,
urenda na standartni dvousménny provoz, a proto frekvence jizdy Milk runu a
zasobovani je niz§i, a to je jednou za 4 hodiny. V daném gridu funguje nékolik linek,

Které pracuji v podstaté jenom na WO vychystavky.

4.7.2 Skladovani materialu v gridu

Podstatna ¢ast materialu se uklada v regalech u zdi, ale jsou i nékteré regaly, ke kterym
je potieba donést boxy z duvodu jejich lokalizace v centru gridu. V takovém piipadé
handler je zodpovédny za pomoc V zaskladiiovani do danych regali a vyzvednuti
prazdnych boxt, zatimco milkrunista bude doplnovat regal u cesty pro vlak. Takova
¢innost pomaha urychlit proces zasobovani, aniz by milkrunista vystupoval ze zastavky

pro zasobovani regald.

44



4.7.3 Znaceni zastavek v gridu

Stejné jak u zminénych tras, dana trasa ,,C* ma svoje optimalné urcené zastavky pro
snadnou dostupnost k regalim a linkam. Jsou taky oznacené na podlaze pfislusnym
pismenem trasy. Pro lepsi rozlisnost zastavky jsou rozdélené podle barev, jak je to

ukazano na mapé trasy a vzoru znaceni zastavek nize na obrazku.

Obr. 15 Znadeni zastavek
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Obr. 16 Layout gridu B8*
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4.7.4 Skladovaci technika v gridu

Materidly jsou uspotfadané Vregalech a paletich podle analyz, vychazejicich ze
statistickych vyzkumti a metod, které pomahaji skladovat polozky maximalné
optimalnim zpGsobem. Vétsina materialu vyroby je umisténa piimo v regalech na
zakladé supermarketovych Kkaret, které slouzi pro zadavani pozadavku na dalsi
vychystani z centralniho skladu. Vychystava material z regalu Sam operator a na odnese
ptislusnou vyrobni linku. Prazdné boxy, palety a vyuzité krabice z vyrobni linky odvazi
handler a uklada je ve stanovenych paletovych pozicich v gridu C2.

V oblasti jsou dva typy regalu:

e Prvni typ je FIFO regal, ktery je postaven za tcelem ukladani velkych a tézkych
materialu v KLT boxech. Tento typ je zaloZen na zaklad¢ systému ,,First in, first
out”, a to znamena, ze vyskladiiovani z regalu probiha ve stejném potadi, jako
naskladiiovani. Posun materidlu je zajiS§tén pomoci vlozenych specidlnich
valeckovych drah, na kterych KLT baleni sjizdi dopfedu plisobenim gravitacni

sily diky své vaze.

e Druhy typ je BITO regal, predstavuje klasicky policovy regal, ktery je vyuzivan

pro ukladani drobnych materialt a fizené systémem binu.

Palety se taky vyuzivaji dvou typu, a to jsou klasické EUR palety, urcené pro zavazeni
materialu v celém podniku. Dalsi typ palety vgridu je mensi plastova, ktera je
pouzivana pro odkladani hotovych vyrobkli a odvoz do exportni zény. Rozmisténi
jednotlivych palet je zobrazeno na obrazku (viz Obr.16), jsou oznafené oranzovou
barvou, regaly — zelenou. Ptiklad FIFO regalu je uveden na obrazku s Milk Run
regalem, tedy (viz. Obr. 6). Piehled BITO regalu je uveden niZze na obrazku (viz.
Obr.17)
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Obr. 17 BITO regal*

4.7.5 Zasoby v gridu

Zasoby v jsou ukladané v jiz dvou typech techniky v gridu, a to jsou palety a regaly.
V regalech se vyuziva systém binu, tedy posledni KLT baleni vregalu ma
supermarketovou kartu pro zadavani pozadavku na opétovné zavazeni materialu.
Plynulost vyroby je zajisténa zasobou pii maximalnim doplnéni do 3 dni na zaklad¢ dat
0 spotiebé. Zasoby na paletach jsou urcené podle priméru na jednu zakazku, ktera se
vypracovava za jednu sménu, tedy je 8 hodin. V gridu se dohromady pouzivaji 23

materidlovych polozek.

Palety vétsinou jsou uréené pro material vychystavany z kanbant a z centralniho skladu
na zaklad¢ objednavky, tedy WO. (Viz obr. 18)
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Obr. 18 Paletové zasoby v gridu*
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5. Vlastni navrhy reSeni

Provedena analyza zasob ukazuje, ze proces dodavani, materialu do vyroby je stanoven
na koncepci tahu, ktera je zalozena na zpétnovazebnim toku informace mezi skladem a
vyrobni oblasti. Nosi¢em informace o provadéné vyrobé v daném piipadé slouzi kanban
karty, které jsou nazyvané supermarketové karty pro rozlisnost od jinych kanban karet
v podniku. Pomoci téchto karet se zadava pozadavek na opakované zavazeni materialu.
Hlavni optimalni metodou se ukazuje zptisob zavazeni materialu Milk run vlakem, ale
ve skute¢nosti grid neni plné zasobovan systémem Milk run, a proto je potieba zavést
takovy typ zasobovani ve vSech regalech a tim snizit zbyte¢né chozeni pracovniku, tedy

handlera, snahou pomoct naskladnit materialy do linky nebo uloZit je na paletu.

Dalsim napadem pro zlepSeni zasobovani v gridu je zména zpasobu ukladani WO
,»vychystavek® v gridu. V soucasné dob¢é materialové polozKky jsou ulozené na paletach
bez ohledu na rozméry baleni a jejich mnozstvi, jak je to vidét na obrazku ukladani
materialu na paletach (viz. obr. 18). Takové ukladani zavazi operatorim odebirat
potfebné materialy z palety kvili nutnosti vyhledavat materialovou polozku na paleté,
zaprvé vizualni kontrolou, aby naSel, kde je material ulozen na paleté, a potom
popiipadé i vyskladnovat nepotiebny na dany moment KLT boxy s jinym materialem.
Navrhem na zlepSeni by bylo misto palet vyuzivat vagony na koleckach, které se
podobaji vagonim Milk Run vlaku. Zavedeni takového vagonu by zlepsilo usporadani
WO ,,vychystavek* ulozenych v malych KLT boxech s drobnym materidlem. Dany
vagon bude mit 4 police, na kazdou z nich Ize naskladnit po 8 boxech strenich velikosti,
anebo vice malych KLT boxi. Ale jsou urcité materidlové polozky, které nelze
naskladnit do zminéného vagonu kvili mnozstvi boxtu nebo jejich velkosti, proto takové
KLT boxy muzZeme nechat na paletach, ale vyuziti vagonu pro vychystavky snizi pocet
typu polozek na jedné palet¢ a usnadni operatorim vyrobnich linek odebirani
pottebnych KLT boxt s materidlem z paletovych lokaci tim, ze pracovnik uz nebude
muset vyhledavat material na paleté a vyskladnovat jiny box, aby mohl vyzvednout ten
pottebny KLT.

Navrh bude obsahovat dvé casti, jedna bude vénovana postupu zavedeni Milk Run
zasobovani v gridu a v druhé ¢asti popisu podminky realizace zavedeni navrhovanych

vagonu pro vychystavky.
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5.1 Postup zavedeni zasobovani Milk Run vlakem

5.1.1 Ziskani a zpracovani dat

Prvnim a hlavnim krokem v procesu zavedeni Milk runu je ziskani dat o kapacitach
vyrobnich linek, tzv. kolik vyrabi jedna linka za uréity interval ¢asu. Pro ziskani dat o
vystupech kazdé vyrobni linky je mozné vyuzit technickohospodaiské normy podniku a
ziskané hodnoty mohou byt pouzité pro stanoveni maximalnich moznych vystupt kazdé
linky. Kromé vystupu urcité linky je potfeba ziskat data 0 komponentach ulozenych
Vv regalech. To znamena analyzovat dané komponenty podle velikosti, zptusobu ukladani
a druhu baleni. Zjisténa data lze pouzit pro identifikaci polozek, jaké z nich dodavat
piimo do linky a jaké naskladinovat do regalu. Takové rozdéleni je potiebné pro budouci
vytvofeni kanbanovych karet (supermarket nebo milkrun), podle kterych se zadava
pozadavek na dalsi naskladnéni linky nebo regalu. Nasledné je nutné zmapovat polozky

detailngji, tedy rozdélit polozky:
e Podle velkosti KLT boxt
e Mnozstvi kusu v jednom boxu a v jakém je baleni
e Oznaceni lokace polozky v gridu

e Popiipad¢ i kapacitni moznosti supermarket regalu pro Stanoveni maximalni

mozné zasoby v ptislusné lokaci

5.1.2 Ptiprava vyrobni lokace

Podminkou zavedeni zasobovani systémem Milk Run je nutné provést nékolik uprav
Vv gridu. Pro usnadnéni zasobovani regaly musi byt zkonstruované tak, aby milkrunista
mél moznost naskladnit potiebny pocet boxt do regalu ze zadni strany, Tim padem,
regaly by mély byt zarovnané u kraje gridu, coz by davalo moznost milkrunistu
naskladnovat z jedné strany a operatorim odebirat material z druhé strany. Dal§im
krokem je nastaveni kazdého regalu podle velikosti boxt. Miize se stat, Ze na jednom
patie budou nékolik velkych KLT boxi, proto bude potieba dany regal trochu zmeénit
podle potieb na velikost boxt. Naptiklad piesunout valeckové drahy tak, aby byla
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moznost rozmisténi KLT boxti pro snadné vyskladnéni z jiné strany, takové usporadani

se tyka FIFO regalt, které maji spadovy systém odebirani materialu z regalu.

Po fyzickych tpravach skladovaci regaly by mély byt vizualizované z obou stran, tedy
musi byt nahofe mapa regalu s pfislusSnym C¢islem jednotlivych polozek. Takova
vizualizace je potfebna jak pro operatora, tak i pro milkrunistu. V obou piipadech je to
potiebné pro urychleni procesu vyhledavani lokace materialu v regalu, aby milkrunista
bez ztraty ¢asu mohl naskladnit material do regalu a operator ze stejného dtivodu mohl
rychle vyskladnit potiebny material. Nasledné vSechny regily musi byt pichledné

oznaceny, a to znamena, ze regal musi obsahovat nasledujici informacni body:
e (islo regalu

e Piehledné oznaceni pater a jednotlivych fadkd pro KLT boxy. K oznacovani se
pouzivaji pismena abecedy a arabska Cisla. Pfikladem jsou Milk Run regaly na

obrazku 6.

e Mapa regalu musi byt nalepena nahote z obou stran. Hlavné nezapomenout, zZe
mapa zadni strany regalu je odlisna od mapy na ptedni staran¢. Pismena vzadu
regalu se musi nachazet na stejném misté jako vepiedu regalu. Tedy pismeno
,»A“ vepredu regalu bude nelepeno z levé strany, ale vzadu regalu bude nalepeno

Z pravé strany.

Po tpravach zbyva jenom jeden drobny krok, a to je kanban tabule a kapsicky pro
zadané a nezadané karty. Tabule a kapsi¢ky musi byt pfipevnény na jedné strané regalu
a byt dostupné pro pracovniky pro zadavani a vyzvednuti karet. Dal§i upravou je
vytvofeni seznamu vSech materialt v regalech, aby byla moznost vyhledani materialu

Ze seznamu.

Obsah seznamu by mél byt jednoduse zkonstruovan a mit nasledujici hlavni informace

o polozkach:
e Part Number materialu
e Lokace v gridu (regal R01)

e Lokace v regalu
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Ale krom¢ uvedenych bodi o materialu, seznam musi byt sefazen sestupné nebo
vzestupné, aby ten, kdo vyhledava urcity material podle Part Numberu, mél jasny
ptehled, kde pftiblizné bude dany Part Number uveden v seznamu, napiiklad hledany
materidl ma Cislo 0551105000000000, tak neni potfeba cCist cely seznam, protoze

v

uprostfed seznamu, a na zacatku seznamu budou nejnizsi Cisla, jako 0110120000000.

5.1.3 Piiprava vlaku a trasy

Dany grid uz je obsluhovan trasou ,,C*, proto neni potieba stanovovat novou trasu. Vlak
trasy ,,C* ptipojuje 1 vagon a 2 palety, to znamena, ze tahova kapacita dovoluje piipojit
dalsi alespon jeden vagon, pokud bude potieba zavazet zvySené mnozstvi polozek podle
kalkulace. Po upravach regalt se objevuje nutnost stanoveni bud’ nové zastavky nebo
ptidani jesté jedné kjiz existujicim, z divodu, ze jedna zastavka pro grid nebude
dostacujici pro doplnéni kazdého regalu v této oblasti optimalnim zpasobem.
V souéasné dob¢ na jedné stran¢ gridu jenom jedna zastavka, coz by nebylo optimalnim
pro zasobovani po zavedeni Milk Run systému u kazdého regalu v gridu. Proto je
potieba oznacit jesté jednu zastavku pro vlak, aby dvé zastavky na jedné strané gridu
vizualn¢ délily vSechny zasobovaci regaly do dvou ¢asti, tim se snizi zbyte¢né chozeni

milkrunistu mezi vlakem a regalem, ktery je Gpln¢ na jiném konce gridu.

Zasobovani systtmem Milk Run je zalozeno na pifesné stanoveném harmonogramu
Jizdy a ¢asu doplnéni na kazdé zastavce. Pro ziskani takovych daji nezbyva nic jiného
nez to fyzicky simulovat proces doplnovani kazdého regalu. Ziskané udaje budou

pouzity pro stanoveni ¢asového harmonogramu zastavek v daném gridu.

5.1.4 Vyroba supermarketovych karet

Na zékladé¢ vysledkt analyzy materialy budou ptesouvané mezi regaly, aby vyhovovalo
optimalnimu systému vyskladnovani z regalu. Takovy pfesun zméni lokaci polozek,
proto je potfebné vyrobit a vytisknout nové karty. Supermarket karty jsem jiz popisoval
Vv analyze soucasného stavu v podniku. Kazda karta obsahuje ¢arové kody pro zadavani

pozadavku na doplnéni, pocet kusu v boxu a lokaci v gridu.
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5.2 Zavedeni vagonu pro WO vychystavky

Jak je to vidét na obrazku Milk Run tahace trasy ,,C*, Vvycystavkové”“ WO materialy
jsou zavazené na paletach, které obsahuji vS§echny WO polozky, ale boxy jsou nahazeny

jen podle velikosti na jednu paletu.

5.2.1 Postup zavedeni

Stejné, jak u zavedeni Milk Runu v gridu, je potiebné ziskat data pro kalkulaci. Tedy

budeme potiebovat informace o polozkach na paletach:
e Part Number kazdé polozky na paleté
e Mnozstvi kusu v KLT boxech
e Pocet zavazenych KLT boxu jednoho typu polozky (Part Number)
e Velikost boxii u kazdé polozky

Kalkulace polozek probiha na zakladé¢ ,,9box* analyzy, to znamena, budou stanovené

obraty u materialovych polozek a stanovena piedvidatelnost pouzivanych polozek.

5.2.2 Vagén

V kazda police musi byt fyzicky zmétena, a na zakladé vysledki méfeni stanovit
mnozstvi kusu a boxd, které se vlezou na kazdou polici. Malé materialy by se urc€ité
dalo zaradit do takovych polic. Tim se usnadni zpusob skladovani WO ,,vychystavek*

Vv gridu.

5.2.3 Oznaceni polic

Kazda police musi byt oznacena pro usnadnéni dopliiovani a vyskladiiovani materialu
z vagonu. Napiiklad, obsah daného znaceni by mohl obsahovat nasledujici informaéni

prvky:
e Pismeno a ¢islo gridu
e Cislo vagonu, pokud bude vice takovych

e Seznam linek, kde se pouzivaji dané materialy na polici
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e Popfipad¢ i oznacit maximalni pfipustny pocet boxi na polici

5.3 Podminky realizace

Pro zavedeni zminénych navrhd, a to jsou zavedeni Milk Run doplnéni pro regaly a
vyména palet na vagony s materialem, musi byt splnéné urcité podminky, bez kterych

realizace navrhii neni mozn4.

5.3.1 Finanéni prostiedky

Hlavnim rozhodujicim prvkem v jakémkoliv projektu je zohlednéni finan¢nich nakladd,
které budou vynalozeny na jejich realizaci. V daném ptipadé finan¢ni prostfedky budou

nutné pro zakoupeni dalsich pottebnych vagoni pro Milk Run vlak.

Pro stanoveni pfibliznych ndkladd jsem vyuzil excelovy soubor, ve kterém jsou
srovnavané modely Milk Run vlaku a jejich voziky. Firma jiz vyuziva Milk Run vlak
znacky Jungheinrich, proto jsem vyuzl nabidkovou cenu dané znacky. Cena jednoho
ptipojeného voziku se pohybuje kolem 25.000k¢. Ale vyrobce danych voziku vsak
nabizi moznost dlouhodobého pronajmu. Nabizena cena je stanovena na 650 k¢ za

mésic, tedy za rok podnik vynalozi 7800 k¢ ro¢né za jeden ptipojeny vagon.

5.3.2 Synchronizace pouzivani Milk Run tahace

V podniku Milk Run taha¢ se pouziva pro zavazeni materialu na trase ,,B“ a po
ukon¢eni dopliiovani musi naskladnit ,,vychystavkové materialy do gridu B8.
V piipadé¢ zavedeni systému Milk Run ro gridu B8 je nutné synchronizovat

harmonogram jizdy na trase ,,B*“ s harmonogramem trasy ,,C*.

5.3.3 Zaskoleni zaméstnanci
Hlavni podminkou realizace systému Milk Run je zabezpecit véasné skoleni milkrunistu

na novy proces zasobovani materidlovych polozek v daném gridu. Nasledné se musi

54



provést skoleni vSech operatorii vyrobni oblasti na novy zpusob dodavani a ukladani

materialu v gridu, jak v regalech, tak i v novém vagonu pro vychystavky.

5.4 Prinosy

Od Milk run systému v gridu se ofekava zvysSeni produktivity prace tim, ze handler uz
nebude muset vyskladnovat materialy z palet do regald. Podnik po zavedeni systému
Milk Run by mohl uSetfit zbytecné vykonavanou praci handlera, ktery musel zbytecné
chodit ve vyrobni oblasti za uc¢elem vyskladiiovani materialu z palet do regali a linek.
Volny ¢as handlera by podnik mohl vyuzit pro vice dulezité ¢innosti v gridu nebo po
celém podniku. Ptresun regall pro zasobovani systémem Milk Run ur¢ité ovlivni praci
operatort, kteti by lepSim zpisobem odebirali material z regald a donaseli do

ptislusnych linek.

Navrhovany vagén pro WO ,,vychystavky* by mohl uleh¢it proces vyhledani materialu
v lokacich pro WO ,,vychystavky* tim, ze handler nebo operator nemusi hledat material
na paleté a vyskladnovat jiny box, aby mohl vyzvednout to potiebné baleni pro vyrobu.
Navrhovany vagon usnadni proces naskladiiovani materidlovych polozek pro
Milkrunistu. Milkrunista bude vidét, jaka polozka musi byt na dané polici, v jakém
mnozstvi a lokace kazdé polozky na polici. Zavedeni takovych vagonu v gridu by

trochu urychlilo proces zasobovani polozek Milk Run viakem.
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6. Zavér

Tato bakalarskd prace je zaméfend na ndvrh zmén fizeni materidlovych tokt ve
vybraném provozu. Jako fizeni materidlovych tokli jsem vybral Milk run systém
dodavani materialu ve vyrobni oblasti spole¢nosti IMI Precision Engineering s.r.o.
Kromé navrhu postupu zavedeni Milk Run systému jsem si dovolil navrhnout novy
zpusob ukladani WO ,,vychystavek™ v gridu. Spole¢nost byla analyzovana nejen
z pohledu jedné vyrobni oblasti, ale podniku jako celku, a to jsou vyrobni portfolio,

organizacéni struktura, informacni systémy, uspofadani ve vyrobe.

Prace je rozdélena na tii hlavni Casti — teoretickou ¢ast, analyzu soucasného stavu a
navrhovou Cast. Teoreticka Cast je zaméfena na objasnéni definice logistiky, sféry, kde
se vyuzivala logistika — ve vojenské a civilni sféfe. Pozornost byla vénovana taky
historii logistiky, pojmum $tihlého provozu, $tihlé logistiky a ptivodu a pfi¢in vzniku
danych pojmi. Nasledné tato cast obsahuje metody, vyuzivané v logistice, a

technologie. Dale byly struéné popsana kazda zminéna technologie a metoda v logistice.

Analyticka cast obsahuje piedstaveni spolecnosti IMI Precision Engineering s.r.o., ktera
patfi do mezinarodni spole¢nosti IMI Plc. Caste¢né piedstaveni IMI Plc., kterd ma

zéavody po celim svété a dodava vyrobky pro riizné sféry zivota v CR.

Nasledné byly popsané hlavni prvky fizeni v podniku, a to jsou informacni systém
v podniku, dodavana spolecnosti Oracle. Podle analyz vyrobniho prostfedi byly
zmapované rozd€leni zon v podniku, jejich uspofadani a oznaceni podle barev, ¢isel a

pismen na zakladé vyrobnich plant kazdého gridu celého podniku.

VEtsi pozornost byla vénovana zpisobu skladovani materialu v podniku a systému
dodavek. Kromé toho byly analyzované piepravni technika, jaké se pouzivaji modely
Milk Run tahace, pfipojené vagony, jejich kapacita a obsah. Vyuzitim podnikovych
zdroji byly zanalyzované princip fungovani systému Milk Run. Nasledné popsané
prepravni a skladovaci prostiedky, jako KLT boxy. Béhem analyzy systému skladovani
materialu v podniku byly ziskané informace o regalech, které se pouzivaji pro
skladovani ve skladu a vyrobni hale, které se 1i§i rozméry a ucelem jejich zavedeni. Pro

nekteré gridy, kde je zaveden Milk run systém, byly implementovany specialni Milk
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Run regaly pro usnadnéni dodavani materialu do linek zodpovédnym za zasobovani

pracovnikem, S nazvem pozice ,,milkrunista“.

Podrobnéji byly rozepsané uspotfadani gridu B8. Popis typa regalu, a to jsou FIFO
regaly, zalozené na spadovém principu a vyskladfiovani ve stejném poiadi, jak byly
naskladnéné. Druhym typem byl BITO regal, ktery je vyuzivan pro mensi typy baleni se
systtmem binu. A posledni analyza byla provedend o zpisobu ukladani WO

,,vychystavek® v gridu.

Navrh obsahuje dvé ¢asti navrhu, prvni ¢ast popisuje postupy zavedeni sytému Milk
Run v provozu. Kazdy postup byl rozepsan tak, aby bylo mozné praci vyuzit pro
zavedeni systému, a to jsou ziskani potfebnych pro kalkulaci dat, Gprava regalt pro
naskladnéni novam zplisobem podle vysledku kalkulace, ptiprava tras a zastavek pro
Milk Run vlak, aby bylo dosahnuto piehlednosti jak pro milkrunistu, tak i pro operatora,
synchronizace harmonogramu jizdy na jinych trasach, z divodu pouzivani jednoho

tahace na dvou trasach.

V druhé ¢asti je navrhovano zavedeni zptisobu ukladani WO ,,vychystavek ve vyrobni
oblasti, podminky realizace obou navrhti a jejich ptinosy pro podnik. A na zakladé
navrhu o zlepSeni a ptinosech pro podnik dalo by se pocitat, ze tato bakalaiska prace

spliuje stanovené cile.
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8. Seznam pouzitych zkratek

JIT —Justin Time

PERT — Program Evaluation and Review Technique
CPM — Critical Path Method

MPM — Metra Potencial Method

MR— Milk Run

FIFO—First in first out
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