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SOUHRN

1. Cil prace:

Hlavnim cilem diplomové prace je snizit celkové rocni naklady logistického oddéleni, a to konkrétné
vyuzivaného systému Milk Run. Cile ma byt dosazeno za pomoci zlepSovani dil¢ich casti celkového
zkoumaného procesu, a také spoleCnosti vytvorené metody, ktera vychazi ze zakladii Lean Six Sigma
managementt, propojenim nastroji DMAIC a PDCA. Aby bylo mozZné tohoto cile dosahnout, byly stanoveny i
diléi podcile se zamérem dosazeni realné pozitivnich vysledkd. Podcile projektu byly uréeny na zakladé
zjisténych problémi v ramcei zkoumani vSech procest souvisejicich s Milk Run cykly.

2.  Vyzkumné metody:

Teoreticko-metodologicka je vypracovana na zakladé odborné literatury, tj. zpracovana formou literarni reSerse.
A to jak z tisténych publikaci, tak i z internetovych ¢lankt z ¢eskych tak i mezinarodnich zdroji. Tato ¢ast se
pfevazné zabyva pojmy, jako je logistika a jeji systémy. Pfedev§im Milk Runem a dal§imi souvisejicimi Lean
technikami.

Druha ¢ast, prakticko-analyticka, je nejdfive psana formou popisu spolecnosti, v niz byl vyzkum provadén. A to
véetné popisu jeji vlastni Lean metodiky. Analyza probihala formou mapovani na zakladé ziskavani a zpracovani
primarnich dat a informaci. Ty byly poskytovany v rdmci schiizi a rozhovort jak s vedoucimi pracovniky, tak i
s expedienty a manipulanty zkoumané spolecnosti. Ale také i s pracovniky firem poskytujici dodavatelské
sluzby, konkrétné s fidici prepravnich Milk Run vozidel a pracovniky externich skladt. Informace byly tézeny
z ruznych firemnich databazi a softwarti jako je IBM, SAP ¢i Microsoft Excel. Dale také pomoci e-maild,
telefonickych ¢i videohovorti a osobnich schtizi.

Vyzkum probihal formou analyzovani rozsahu stanoveného projektu. Tj. zkoumanim veskerych budov a jejich
procest, které souvisely s logistickym systémem Milk Run. VSechny jednotlivé budovy, respektive jejich
expedice, byly vyobrazeny pomoci layoutt.. Pro jasnéj$i pochopeni a orientaci Milk Run procesii, pracovnich
postupt manipulanti a ¥idi¢t pfepravnich Milk Run vozidel byly pouzity Lean techniky.

Néktera data byla pfimo vytvofena autorkou zavérecné prace, a to napriklad pfi mapovani cest Milk Runu,
nakladek a vykladek zbozi z vozidel a dalSich ¢innosti zahrnutych do zkoumanych procesti. Toto mapovani
probihalo zejména méfenim Casu jednotlivych ¢innosti procesu Milk Run. Ziskana data byla nasledné ptevedena
do nékolika podob, jako jsou naptiklad procesni diagramy, tabulky a grafy s pomoci programu Microsoft Excel.

3. Vysledky vyzkumu/prace:

Ze ziskanych dat bylo mozné vypozorovat rizna plytvani v ramci Milk Run cykla tak i v jinych procesech, které
na Milk Run maji zna¢ny vliv. Néktera plytvani byla totozna napfi¢ expedicim a n€ktera byla specificka pouze
pro konkrétni mista, tj expedice. Kofenové pii¢iny vypozorovanych plytvani byly zjistovany s pomoci Ishikawa
diagramu a nastroje ,,5 pro¢?*. Po ur¢eni kofenovych pii¢in, byly zavedeny techniky zlepSovani jak konkrétnich
¢innosti, tak i celkového procesu Milk Run cykli.

4. Zavéry a doporuceni:

V ramci zavadénych zmén pro zefektivnéni Milk Run cyklii a procest s nimi souvisejicimi, doslo k reorganizaci
a redukci nepotfebného materiald ve skladech expedic hlavniho zavodu. Nejvétsim pfinosem prace se jevi byt
zavedeni TPA zon, které méli velky vliv na snizeni celkového Casu obsluhovani pfepravnich vozidel. Dalsi velky
podil na zefektivnéni procesti mély téz tabule, urcené pro rozvrzeni vSech objednavek a odvozu pro konkrétni
pracovni den, ale také pro vzijemnou kooperaci mezi manipulanty a expedienty. Coz mélo za
vysledek zefektivnéni jejich spoluprace. Mimo vyse zminé€né, doslo i k zménam ve formé dohody o organizaci
obédovych a dalSich pfestavek pracovnikli, zpsobu administrativni prace v podobé pfipravy pfepravnich
dokumentti a zplisobu zanaSeni stavu skladovych zasob hotovych vyrobkl do interniho systému.

Dalsi zmény byly uskutecnény i mimo aredl hlavniho zévodu, a to jak v malém zéavodu, tak i v externich
skladech. TotoZnou zavedenou metodou, jak tomu bylo v hlavnim z4vod¢, bylo nastaveni expedi¢nich ,,oken®,
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Casovych useku pfijezdl zdkaznicky vozidel. V malém zavodé¢ piibyla jedna dalsi zéna pro stani nakladniho
vozidla. Zde byl také zaveden a standardizovan zpisob vykladky vozidla, za ti¢elem zkraceni ¢asu vozu Milk
Run straveného v misté vykladky.

V ramci zavadéni zmeén v externich skladech, zde bylo pozménéné nastaveni brani si pauz pracovnikt. Pro sklad
EWH-2, kde bylo nutné realizovat jak TPA, tak i pomocné tabule. Daéle zde byla provedenad organizaci
samotnych vykladek vozidel, ¢i uprava casto poruchového datového sytému umoziujici kvalitni praci
administrativnich pracovnikti pro pfipravu pfepravnich dokumentti.

Kromé vyse zminéného by mozné i stanovit konkrétni ¢as pro nakladku ¢i vykladku malého vozidla, jehoz
obsluha nesméla ptekrogit hranici 15 minut (30 minut v pfipad¢ vykladky a nasledné nakladky). Totéz platilo i
pro velké vozidlo, s tim rozdilem Ze efektivni nakladka probiha do 30 minut (az 60 minut v pfipadé vyloZeni a
nalozeni). Na zakladé matematickych metod bylo zjistovano, ze primérné hodnoty pro rok 2019 byly vyrazné
niz§i nez pro srovnavaci rok 2018. V roce 2019 klesly celkové logistické naklady z ¢astky 2 670 477 € na 2 159
944 €. Celkovym piinosem této zavérecné prace neni pouze usetfeni nakladl spoleénosti, ale také organizace
uréitych pracovist, usnadnéni prace konkrétnim pracovnikim, ale také i ovéfeni funkCnosti a prakti¢nosti
uvedenych Lean metodik.

Zatimco za vyuziti metodiky DMAIC jsou veskeré Cinnosti v riznych fazich jasné definované, dle metodiky
~<Analyzy toku materialti a informaci“, jsou nékteré kroky ponékud neurcité. Respektive, zatimco se DMAIC
jevi byt spise intuitivni, u ,,Analyzy toku materiali a informaci®, bylo tfeba se obCas zamyslet, jak nevhodnéji
jednotlivé etapy vyzkumu a celkového projektu rozdélit a jak je spravné dle jednotlivych fazi ptifadit. Coz se
mize oproti metodice DMAIC jevit jako nevyhodné a zbyte¢né matouci.

Autorka doporucuje provadét namatkovou kontrolu dodrZzovani zmén. Nejedna se o nedivéru v pracovniky, ale
pouze o to, zda byly zavedené zmény pochopeny se spravnym ucelem. Dal§im radou je zaméfit na zplsob
neustalého zlepSovani, a to alesponi splnénim bodl z akéniho planu v podobé PDCA. A V neposledni fade,
autorka doporucuje stale provadét analyzu zkoumani uzkych mist za pomoci vyplnénych formulaiti od fidich
Milk Run vozidel. Schopnost pokra¢ovani v tomto pozorovani plytvani miZe nabidnout feSeni, jak jesté vice by
bylo mozné snizit celkové mezirocni logistické naklady spolecnosti.

KLICOVA SLOVA

Lean, Six Sigma, PDCA, DMAIC, KPI, Milk Run, logistika, CTQ, Ishikawa diagram, layout, procesni diagram,
5 pro¢?
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SUMMARY

1. Main objective:

The main goal of the diploma thesis is to reduce the total annual costs of the logistics department, specifically
the Milk Run system. The goal is to be achieved by improving the partial parts of the overall research process,
also by the method created by the company, which is based on the basics of Lean Six Sigma management, by
combining DMAIC and PDCA tools. In order to achieve this goal there were set smaller targets with the intention
of achieving realistically positive results. The smaller targets of the project were set on the basis of identified
problems in the examination of all processes related to Milk Run cycles.

2. Research methods:

Theoretical and methodological is created in the form of literary research from printed publications and from
Internet articles from Czech and international sources. This section mainly deals with concepts such as logistics
and its systems. Especially Milk Run and other related Lean techniques.

The second part, practical-analytical, is first written in the form of a description of the company in which the
research was conducted. This includes a description of her own Lean methodology. The analysis took the form
of mapping based on the acquisition and processing of primary data and information. These were provided in
meetings and interviews with executives workers and also with expedients and manipulators. But also with
employees of companies providing delivery services, specifically with drivers of transport Milk Run vehicles
and employees of external warehouses. The information was extracted from various company databases and
software such as IBM, SAP or Microsoft Excel. Also through e-mails, telephone or video calls and face-to-face
meetings.

The research took the form of analyzing the scope of the project. Examining all buildings and their processes
related to the Milk Run logistics system. All individual buildings, or their expeditions, were showed with the
help of layouts. Lean techniques have been used for a clearer understanding and orientation of Milk Run
processes, working procedures of manipulators and drivers of transport Milk Run vehicles.

Some data were created by the author of the diploma thesis, for example by the mapping of Milk Run routes,
loading and unloading of goods from vehicles and other activities involved in the investigated processes. This
mapping took place mainly by measuring the time of individual activities of the Milk Run process. The obtained
data were then converted into several forms, such as process diagrams, tables and graphs by using Microsoft
Excel.

3. Result of research:

From the obtained data it was possible to observe various wastages within Milk Run cycles and as well as in
other processes that have a significant effect on Milk Run. Some wastes were identical across expeditions and
some were unique only to specific locations. The root causes of the observed wastes were determined using the
Ishikawa diagram and "5 Why?" tool. After determining the root causes, techniques were introduced to improve
specific activities and the overall process of Milk Run cycles.

4. Conclusions and recommendation:

As part of the implemented changes to streamline Milk Run cycles and related processes, there was a
reorganization and reduction of unnecessary materials in the warehouses of the main plant expeditions. The
biggest benefit of the work seems to be the introduction of TPA zones, which had a great impact on reducing the
total time of operating transport vehicles. Another large part of streamlining the processes was also done by
boards, designed to schedule all demands and transport for one working day, but also for mutual cooperation
between manipulators and expedients. In addition to the above, there were also changes in the form of an
agreement with the organization of lunch and other breaks of employees, the method of administrative work in
the form of preparation of transport documents and the method of entering finished products into the stock
internal system.
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Other changes were made outside the main plant, in a small plant and in the external warehouses. The same
established method, as was in case with the main plant, was the setting of expedition "windows", time periods
of arrivals of the customer vehicles. In a small plant, there was made one more zone for truck parking. Also, was
created and standardized the method of unloading the vehicle, in order to reduce the time of the Milk Run trucks.

In the external warehouses, there have been changed pause time for the manipulators. For the EWH-2 warehouse,
there it was necessary to implement TPA zone and annex table. Also, there was changed organization of the
unloadings, often faulty Wifi sytem enabling quality work of administrative staff for the preparation of transport
documents.

In addition to the above, it would also be possible to set a specific time for loading or unloading a small vehicle.
The operator should not exceed the limit of 15 minutes (30 minutes in the case of unloading and subsequent
loading). The same was for a large vehicle, with the difference that effective loading within 30 minutes (up to
60 minutes in the case of unloading and loading). Based on mathematical methods it was found that the average
values for 2019 were significantly lower than for the comparative year 2018. In 2019, the total logistics costs
decreased from € 2,670,477 to € 2,159,944, The overall benefit of this final work is not only saving logistics
costs of the company, but also the organization of certain workplaces, facilitating the work of employees and
also verifying the functionality and practicality of used Lean methodologies.

While using the DMAIC methodology, all activities in the various phases are clearly defined, according to the
methodology "Analysis of material and information flow", some steps are a littbe bit unclear. Respectively, while
DMAIC seems to be rather intuitive in the "Analysis of material and information flow" it was sometimes
necessary to think about how to most appropriately divide the individual stages of research and the overall project
and how to correctly assign them according to individual phases. This can be disadvantageous and unnecessarily
confusing compared to the DMAIC methodology.

The author recommends performing a random check on compliance with the changes. It is not a matter of
mistrust of workers, but only of whether the changes introduced have been understood for the right purpose.
Another advice is to focus on how to Improve procesess continuously, at least by the points put in the PDCA
action plan. And last but not least, the author recommends still conducting an analysis of the examination of
bottlenecks using completed forms from drivers of Milk Run vehicles. The ability to continue this observation
of waste may offer a solution to further reduce the company's overall year-on-year logistics costs.

KEYWORDS

Lean, Six Sigma, PDCA, DMAIC, KPI, Milk Run, Logistics, CTQ, Ishikawa diagram, Layout, Flow Chart, 5
Whys?
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1 Uvod

Hlavnim cilem diplomové prace je snizit celkové ro¢ni ndklady logistického oddéleni, a to
konkrétn¢ vyuzivaného systému Milk Run. Cile ma byt dosazeno za pomoci zlepSovani dil¢ich
casti celkového zkoumaného procesu, a také spolecnosti vytvoiené metody, kterd vychazi ze
zakladl Lean Six Sigma managementil, propojenim nastroji DMAIC a PDCA. Organizace,
V niz vyzkum probihal, si neptala, aby v diplomové praci bylo uvedeno jeji skutecné jméno,
proto je uvedena pod fiktivnim jménem, a to jako spole¢nost Carglass. Z vySe zminéného
davodu, v podkapitole o ptedstaveni spolenosti jsou prezentovany jen stru¢né informace, které
poslouzi k zakladni ptedstavé a 0 jejim obchodnim zatazeni.

Dilo je orientované piedevsim na hlavni vyrobni zavod spolecnosti. Déle také na mensi zavod,
ktery se nachazi jen né€kolik minut jizdy daleko. Vyzkum zasahl i dva hlavni externi zavody,
mezi nimiz dochazi k proudéni jak materialt, tak i hotovych vyrobkl. Vse za pomoci jednoho
z logistickych systému, nazyvany jako Milk Run (tak¢ MR) cyklus. Divodem vybéru tohoto
tématu byla nabidka projektu v rdmci autorcina stavajiciho zaméstnani, ktery byl ptijat jako
projekt pro zpracovani zavére¢né pisemné prace. Jehoz primarnim cilem bylo vyznamné snizeni
ro¢nich logistickych naklada.

Pisemna prace je strukturovana do c¢tyf hlavnich kapitol a podkapitol. Jednou
Z nejpodstatnéjich Casti je teoreticky zaklad, ktery koresponduje s vybranou problematikou.
Mimo seznameni s Lean managementem, Six Sigmou a jejich propojenim, jsou v této casti také
popsany rizné nastroje, souvisejici s témito filozofiemi. Soucasti je i metodologie, kterou si
spole¢nost sama vyvinula na podkladé¢ filozofii Lean Six Sigma, pod nazvem ,,Analyza toku
materialu a informaci®. Déle jsou v teoretické ¢asti vyjmenovany a popsany nastroje Lean Six
Sigma, které byly néasledné pouzity pfi zpracovani té nejpodstatnéjsi fazi zavérecné prace, jiz
je prakticky vyzkum. Zavéry vyzkumu jsou hodnoceny na zéklad€ teoretickych znalosti a
meéfeni klicovych ukazateld efektivnosti provedenych zmén a zavéri, respektive méfenim
dosazeného cile projektu.

Do teoretického zékladu byla téz zahrnutd i metodika prace. Tj. zptsob, jakym byla diplomova
prace vypracovana a jak autorka postupovala v ramci stanoveného vyzkumu (projektu) na
zakladeé vybranych teoretickych poznatki pro ziskani uréeného cile. Tento postup byl nasledné
zpracovan a popsan v dalsi fazi publikace. Nejdiive autorka uvadi organizaci, ktera jak jiz bylo
zmingno, z duvodu citlivych informaci je pfedstavovana pod fiktivnim jménem. Kromé
strutného popisu historie a uvedeni jejiho aktualniho postaveni na trhu (2019), byla tato
kapitola dale rozdélena do podkapitol za ucelem odliseni arealu zavodu dle zkoumanych
vyrobnich hal a expedic. Kromé téchto budov jsou v textu zahrnuty i externi sklady a mensi
zavod firmy, které ve vyzkumu maji podstatny vyznam. A to z divodu jejich nedalekého
umisténi a logistického propojeni. Kromé charakterizovani jednotlivych hal fabriky a externich
skladt, je dale text vyzkumu strukturovan pravé dle milnikd jiz vySe zminéné firemni
metodologie.

Celé4 publikace je doplnénd ilustracemi v podob& odpovidajicich obrazkl, grafii a tabulek,
souvisejicich s danym tématem a zkoumanymi daty. V zavéru publikace jsou také uvedeny
ptilohy, které byli pfili§ rozsahle na to, aby byly umistény do hlavniho textu. Samotna prace
tedy pojedndva o zpiisobu dosazeni stanoveného cile za pomoci Lean Six Sigma nastroji,
implementovanych do firmou vytvofené metodologie pro feSeni projektl za ucelem zlepSeni
ruznorodych firemnich procest.



2 Teoreticko-metodologicka ¢ast

2.1 Logistika a jeji systémy

Pojem logistika, jak uvadi Oudova (2016, s. 8), je pojem vznikly z feckych slov, jimiz jsou
logistikon a logos. Logistikon oznacuje dimysl a rozum, logos zase slovo, ale také i fec a
myslenku (Oudova, 2016, s. 8). K t¢émto dvéma sloviim Sixta (2005, s. 16) ptidava jeste nekolik
dalsich, a to logismus (pocty, ivaha, myslenka), logistes (poctar, jimz byl ufednik ve starych
Aténach), logisticke (poctaiské uméni) a logiké (logika). Spojenim téchto slov vznikla
Vv padesatych letech dvacatého stoleti védni disciplina, jak je zndma dnes, avSak kofeny
logistiky pochazi jiz ze starovékych civilizaci (Oudova, 2016, s. 8). Sixta (2005, s. 15-16) vznik
logistiky jako pojmu popisuje vice do hloubky. Autor nejdiive uvadi spojeni slova logistica
predevsim s Cisly a pocitanim.

Existuje fada definic, jak pojem logistiku lze vymezit. Napiiklad Pernica (1994) in Oudova
(2016, s. 8) formuluje logistiku jako disciplinu, kterd se zabyvéa celkovou optimalizaci,
koordinaci a také synchronizaci vSech ¢innosti, které jsou nezbytné pro dosazeni efektivniho,
kone¢ného, synergického efektu. Junemann (1989) in Sixta (2005, s. 21) definuje logistiku jako
védeckou nauku o planovéani, fizeni a kontrolované tokd materialli, osob, energii a informaci
Vv systémech. A Gross (1994) in Sixta (2005, s. 22) vymezuje logistiku jako postup fizeni
procest planovani, rozmistovani a kontrolované materidlovych a lidskych zdroja, které jsou
vazané na distribuci vyrobki odbératelim, podporu vyrobni ¢innosti a ndkupni operace. AvSak
v uz$im slova smyslu, se da logistika definovat jako tok prvotnich surovin pies zpracovany
material az po hotovy vyrobek, dodany kone¢nému spotiebiteli (Oudova, 2016, s. 8).

Logistika mize byt rozdélena do ¢ty hlavnich ¢asti: nakup, vyroba, distribuce a recyklace
(Mécsay, 2017, s. 141). Vyrobni logistika je umisténa uprostied dodavatelského fetézce, takze
vlastnosti dodavateli a zakaznikd maji dopad na efektivitu logistickych procest souvisejicich
s vyrobou (Mécsay, 2017, s. 141).

Ugely vyrobni logistiky jsou nasledujici:
— zvySené vyuziti vyrobnich a logistickych zdroji;
— zkraceni dodaci lhity produkt a ztrat;
— snizeni zasob ve vyrobnim procesu;
— sniZené néklady;
— zvySena flexibilita vyrobniho procesu a souvisejiciho logistického procesu;
— zvySena prihlednost na podporu feseni zalozenych na stihlé filozofii;
— zvySena kvalita vyrobki;
— integrace vyrobni logistiky do systému podnikového planovani zdroja (Macsay, 2017,

5. 141).

Logistika dodédvek materialt je zodpovédna za plynulost a vyvazenost vyrobnich tokli produkce
(Knez, 2015, s. 121). Dodavky materialu k vyrobnim linkam lze realizovat mnoha zptsoby
(Mécsay, 2017, s. 141). Alves de Moura (2016, s. 751-752) ve svém ¢lanku, v némzZ porovnava
bézné logistické systémy a systém Milk Runu, uvadi tfi zakladni logistické zptisoby dodavek
zbozi zékaznikovi. Tyto zptsoby jsou nasledujici:



— Primy: dodavatel dodavd materidl napiimo do vyrobniho arealu jednu po jedné
dodavce.

— Skladaci: dodavatel dodéava dily do ,,skladaciho mista“ a to pouze v relativné¢ malém
mnozstvi, kde je nasledné¢ dodavka kombinovana s materidlem dalSich dodavateli pro
nasledujici ptimé odeslani do vyrobniho arealu.

— Milk Run: logistické oddéleni vysle vozidlo na pfedem urcenou cestu, aby zastavovalo
u n¢kolika urcitych dodavatelli pro vylozeni a nalozeni materialti, ktery nasledné doruci
do vyrobniho prostiedi a svou cestu opakuje n¢kolikrat. Stejnym zpisobem definuje

Milk Run i Huang (2017, s. 716).

Velmi dulezité je mit bezpetny logisticky systém, ktery se zamé&fuje nejenom na rychlost
dorucovani zbozi, ale i celkovou kvalitu sluzeb (Brar, 2011). Tim ma autor na mysli mit
flexibilni logistiku v pfipadé¢ zmén objedndvek piepravy, schopnost snizovat Lead Time (dale
LT), ptepravni naklady (¢ehoz se da docilit s pomoci vyuziti syst¢ému Milk Run), a také
minimalizovat negativni vliv na Zivotni prostiedi (napf. vypousténim CO?).

2.1.1 Milk Run

Koncept logistiky Milk Run cyklu pochdzi z mlékéarenského primyslu. Pojem zahrnuje
dopravni sit’, kde vSechny vstupni a vystupni materidlové pozadavky nckolika stanic jsou
pokryty jednim vozidlem, které navstivi vSechny tyto stanice, a cirkuluje podle predem
definovaného planu (viz Obrdzek 1) (Brar, 2011). Dle Kneze (2015, s. 122) neptfesnéjsi definice
Milk Runu je, Ze je to koncept piepravy, ktery dodava rizné zboZi do riznych mist, kde konci
jeden cyklus prepravy (Knez, 2015, s. 122). Dale se autor zmifluje, Ze se tento systém vyuZziva
pfevazné v oblastech automotive a jen zfidka, kdy i v jinych primyslech. A to z divodu
slozitosti pti planovani a porovnavani rozméru s tradicnimi dopravnimi systémy. Naproti tomu,
Alves de Moura (2016, s. 746) uvadi Milk Run také jako systém rozvrzeného sbirani hotovych
vyrobkt, ktery miize byt provadén samotnym podnikem, ale zaméfenym pouze na automotive.
A dle Klenkové (2015, s. 1882), Milk Run je transportni systém, kde material je doru¢ovan
v kratkych intervalech z centralniho skladu do n€kolika mist, ktera stoji na konkrétni trase. Dale
autorka Milk Run definuje jako systém stavény na frekvenci malych dodavek zboZi s kratkym
doruCovacim €asem a nendronym mnozstvi na skladovani v dorucovaci lokalité. Arealy
individudlnich mist vykladek (zavody, sklady apod.), pfepravné obaly a rozmisténi skladi musi
jsou brany jako zakladni prvek procesu (Klenk, 2015, s. 1882). Gyulai (2013, s. 127) definuje
Milk Run jako manudlné operovany cyklicky transportni systém dorucovani materialti a
hotovych vyrobki, za pouziti fixnich cest a ¢asového rozvrhu (Gyulai, 2013, s. 127).

Dle Brara (2011) je Milk Run systém ptedevSim o podpote celého dodavatelského fetézce,
jehoZ hlavnimi vysledky jsou pfedevsim redukce piepravnich nakladd, cestovnich ndkladl a
nakladl na spottebu paliva. Milk Run je logisticky systém zalozeny na logistické prepraveé
materidlti a hotovych vyrobki, v podobé rotaci ptepravnich vozidel mezi jednim dodavatelem
a n¢kolika odbérateli (¢i opacn€) (Brar, 2011). Vozidlo mé jiz pfedem uréenou trasu a Cas
doruceni na pfedem urcenych vykladdacich mistech (Brar, 2011). Svym zptsobem to ma vliv i
na snizovani vyrobni ceny produktu a ristu firemnich piijma (Brar, 2011). Hlavnim rozdilem
mezi béznou piepravou (jeden dodavatel — cesta — jeden odbératel) a doruCovanim v ramci
cyklu Milk Run, se cesty odliSuji doddvkami na bazi denni spotfeby (Brar, 2011). Tj. kdezto



béhem bézné dodavky je dodavano zbozi v mnozstvi na delsi dobu, Milk Run dodava pouze
denni (ne-li hodinové) dodavky zbozi (Brar, 2011).

Obrazek 1 Porovnani bézné piepravy a Milk Run systému
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Bézné Milk Run cykly pouzivaji fixni cesty pieprav a v n¢kterych ptipadech a fixn€ nastaveny
cas vykladek a nakladek (tzv. okna) (Knez, 2015, s. 122). Tento stanoveny cyklus mize byt
vytvoren vyrobcem, logistickym oddé¢lenim podniku, dodavatelem logistickych sluzeb, sklady,
¢i spolupraci distribu¢nich center dohromady (Huang, 2017, s. 717). Milk Run slouZzi
k vyzvedavani zbozi od dvou ¢i vice dodavateli daného procesu, za predpokladu dodrzeni
stejného Casu nakladek a stejného mnozstvi zboZzi (Nemoto, 2010, s. 5982). Vozidla jsou plné
naloZena zboZim a za pomoci frekventovanych nakladek a dodavek s kratSim LT, mize byt
Milk Run zaveden hned po ustaleni produkce (Nemoto, 2010, s. 5982).

Alves de Moura (2016, s. 746) tvrdi, ze vyrobce aut nebo automobilovych dilii, sdm stanovuje
cesty pro vozidlo sbirajici potiebné dily (material, hotové vyrobky) na danych rtiznych mistech,
a to za predpokladu, Ze zvolena cesta se povazuje za tu nejvyhodnéjsi z hlediska kvality,
nakladt, vyuziti vozidla a environmentu. Nemoto (2010, s. 5988) tvrdi, ze vysledkem Milk Run
je excelentni transportni metoda, pfi niZ je také mozno kontrolovat a redukovat vyfukové plyny,
coz prispiva 1 Zivotnimu prostiedi.

Dalsi moznosti nastaveni Milk Run cyklu je, Ze vyrobce si sice urc¢i dané cesty sam, kde a kdy
ma vozidlo vyzvednout a vylozit urcity naklad, ale samotné vozidlo je pronajaté (Alves de
Moura, 2016, s. 746). Tj. Milk Run dopravu poskytuje jina spolecnost (Alves de Moura, 2016,
s. 746). Treti moznosti je, ze celkovy systém Milk Run je pIn€ outsourcovan (Alves de Moura,
2016, s. 746). Jednou z hlavnich vyzev nastaveni Milk Run je navrh a stanoveni adekvatni cesty
a intervalu na mista vykladky (Klenk, 2015, s. 1882). Efektivni systém Milk Run je schopen
vyrazné zvysit efektivitu celkové produkéni logistiky (Gyulai, 2013, s. 128).

Vozidlo muze stejné misto navstivit 1 nékolikrat za den, zalezi na pozadavku vyrobce, nebot’
hlavnim cilem je mit co nejméné zaplnény sklad a dodavatelsky fetézec (Alves de Moura, 2016,
S. 748-749). Systém Milk Run pomaha redukovat mnozstvi ptepravnych jednotek ve skladu a
dodavatelském fetézci (Alves de Moura, 2016, s. 746). Operace fizené¢ rozvrhem dle
nastavenych oken piimo vede k redukci obsahu skladu a transportnich naklada v logistickém
fetézci (Alves de Moura, 2016, s. 746). Logistické odd¢leni musi spravné nastavit tzv. okna pro



nakladku a vykladku dili za ucelem v€asného dodani vyrobei (Alves de Moura, 2016, s. 754).
Pokud tomu tak neni, mize dojit k zastaveni zakaznikovych vyrobnich procest, coz nasledné
povede k okamzitému rastu jak nakladu zakaznika, tak i dodavatele materiala (napf. v podobé

wrwe

Moura, 2016, s. 754-755).

Planované Milk Run cykly slouzi piedev§im ke zlepSeni nakladacich a vykladacich Cast,
redukci poctu vozidel pievazejicich zbozi a ujeté vzdalenosti (Nemoto, 2010, s. 5988).
Ptedpokladany pocet Milk Run vozidel je nastaven a validovan na zékladé poptavaného zbozi,
jez musi byt distribuovano (Klenk, 2015, s. 1883). Tyto planovaci principy uzce souviseji se
zpusobem dorucovani Just in Time (dale JIT), ktery se vyuziva jak pti doru¢ovani materiala do
vyrobnich linek, tak i do dalSich logistickych provozu (sklad, crossdock) (Gyulai, 2013, s. 128).
Na to, ze rozumné plénovani vozidel je kli¢em k fizeni logistickych operaci, upozoriuje i
Huang (2017, s. 716).

Odkud pochézi myslenka Milk Runu? Jak I1ze odvodit z jeho nazvu, tato myslenka byla ziskana
ze staré verze dodavky mléka (Mécsay, 2017, s. 141). Mlékar rozdal plné lahve u dveti domil
a shromazdil prazdné lahve. Pokud jste mu nechali dvé prazdné lahve pied dvermi, dal misto
nich dvé plné lahve mléka. Poté mlékart se vratil zpét do vychoziho bodu, kde byly 1dhve opét
naplnény mlékem (Macsay, 2017, s. 141).

Brar (2011) uvadi pét hlavnich vyhod Milk Run systému, jimiz jsou:

— redukce piepravnich nakladd vyuzitim mens$ich piepravnich mnozstvi;

— synchronizaci dodavek s vyrobnim procesem v ramci dodavek dle JIT systému;

— zlepSeni rychlosti naklddky vozidla zkracuje celkovou ujetou vzdalenost. muze
dosahnout riiznych dodavatelii a vyrobcl koordinace, zlepsit agility a flexibilitu, ale
také zlepSit schopnost reakce vyrobcee a efektivitu systému;

— v ptipad¢ problému snizuje riziko kvality produktu (vyrobci mohou rychle objevit a
informovat odpovidajici dodavatele, aby minimalizovali dopad na prodej);

— meéni logistickée strategie, vyuzivanim logistiky tfetich stran vyznamné sniZzuje zésoby v

procesu, zvysuje kapitalové toky, sniZzuje investi¢ni rizika.

Alves de Moura (2016, s. 746) zminuje 1 dal$i vyhodu, a to, Ze vyhodou Milk Run je vyuzivani
systému Just in Time, nebot’ dily jsou dodavany vyrobci pifimo na Cas, tj. v pfesné v ten dany
moment a v takovém mnoZstvi, jak si je sam zada. A téZ autor zmifiuje 1 dalsi vyhodu Milk
Runu, jiZ je redukce ptichazejicich vozidel do aredlu vyrobce, kteti mnohdy okupuji misto.
(Alves de Moura, 2016, s. 753). Milk Run také slouzi k odstranéni Cinnosti s nepfidanou
hodnotou v procesu dodavatelského fetézce (Gyulai, 2013, s. 127). Tento piepravni koncept je
ekonomicky, kdyZ je objem vstupil a vystuptu kazdé jednotlivé stanice podstatné mensi nez
nakladni vozidlo (Brar, 2011). Logistika Milk Run cyklu byla planovana ke zlepseni rychlosti
nakladky na moznych trovnich a ke snizeni po¢tu ndkladnich vozidel a ptepravnich vzdalenosti
(Brar, 2011). Vysledkem je vynikajici zpusob piepravy, ve kterém lze regulovat vyfukové
plyny z nakladnich vozidel (Brar, 2011).

Koncept Milk Runu se da vyuzit nejen pro dodavky zbozi mezi spole¢nostmi a zdkazniky, ale
také pfi pfesunu materiala uvnitt podniku (Macsay, 2017, s. 142). Je k nému mozné ptipojit
libovolny pocet vozl, takze je snadné zménit jeho kapacitu a pfepravovat rizné druhy krabic,



palet a dalSich ptepravnich obalti (Macsay, 2017, s. 142). Milk Run nejen, ze dodava material
do vyrobnich linek, ale také z nich shromazd’uje prazdné obaly (Mdacsay, 2017, s. 142).

Krom¢ pozitiv, Milk Run mtze byt zdrojem plytvani, které je mozné rozdélit do tii skupin, a to
konkrétné podle 3M, tj. Muda, Mura, Muri (viz Obrdzek 2).

— Muda se sklada ze sedmi typt plytvani, a to konkrétné:
1. nadprodukce;
. nadbyte¢na prace;

. doprava;

. zbyte¢ny pohyb;

2

3

4. nadmérné zasoby;
5

6. cekani;

7

. vady — opravovani (Macsay, 2017, s. 143).

Obrazek 2 Muda, Mura, Muri
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Nékdy se také jesté uvadi i osmy typ plytvani, jimZ je nevyuzity lidsky potencial (Management
Mania, 2016). Vétsina ztéchto plyvani se v Milk Run systému objevuje napt. v podobé
nevyuzité kapacity transportniho prostoru, zpozdéni, zmény planu vyroby apod. (Macsay, 2017,
s. 143).

— Mura je plytvani vytvofené nerovnomérnosti (variabilitou) (Mécsay, 2017, s. 143).
Bunky potiebuji velmi rizna a proménliva mnozstvi vyrobnich slozek a Milk Run se s

tim nedokaze efektivné vyrovnat (Macsay, 2017, s. 143).



— Muri je plytvani pietizenim (Macsay, 2017, s. 143). Tj. Milk Run musi dodavat p¥ili§
mnoho zdroji a pifi vzniku zpozdéni dochéazi k nedostatku komponentii v buiikach
(Mécsay, 2017, s. 143). V idealnim ptipadé¢ by Milk Run mél dodévat zdroje podle
definovaného planu a na zékladé JIT (Méacsay, 2017, s. 143).

I ptesto, ze Milk Run je v mnohd smérech vyhodny a je schopny vyznamné snizit naklady
dodavatelského fetézce, tak i tento systém se muize potykat s n€kolika problémy. Konstrukce
dodavky v tovarn¢ Milk Run zahrnuje nezmérné mnozstvi problému s optimalizaci, umisténi
supermarketii nebo zdviznych zafizeni, smérovani vnéjSich nebo vnitinich vozidel, planovani
apod. (Macsay, 2017, s. 142).

Huang (2017, s. 718) vyjmenoval n¢kolik zdsadnich problémd, jez jsou nésledujici:

— nespravnost objednavky zdkaznikem nebo neschopnost splnit objednavku ve spravném
zadani, tak, ze vozidlo musi vykonat cestu n¢kolik krat s netiplnou nakladkou;

— zakaznikliv sklad je limitovan prostorem, a tak vozidlo je povinné vykonavat cestu
vicekrat s mens$im nakladem:;

— néhlé¢ zmény objedndvek z divodu fluktuaci nebo zmén produkce v zdkaznikoveé
zavodu;

— kazdy z dodavatelii ma nastaveny piijimaci okno (n¢kdy nastaveni téchto oken je slozité
az skoro nemozné);

— ruzné velikosti balicich a pfepravnych oballl v souvislosti s kombinaci nakladky dle
objednavky;

— nastaveni cyklu v pfipad€ urgenci;

— a Vneposledni fadé¢ se autor také zminluje o riznych velikostech vozidel a jejich

vahovém limitu.

Tyhle problémy obsahuji mnoho variabilnich charakteristik, které mohou zpiisobit rizikové
variace 1 na dobfe znamych cestach piepravy (Klenk, 2015, s. 1882).

2.2 Co je to Lean Six Sigma management

2.2.1 Lean management

Sayerova (2012, s. 12) ve své publikaci definuje Lean management (zkracen¢ Lean) jako
obchodni strategii zaloZzenou pfedevSim na plnéni zékaznikovych potieb a jeho spokojenosti,
souvisejici s doru¢enim kvalitnich produktu v pravém mnozstvi, véetné poskytnuti dalSich
sluzeb za spravnou cenu. Nasledné autorka definuje Lean také jako kontinudlni a rozvijejici se
proces zmén a adaptaci, které idealizuji vizi a cile organizace. Leanem se také mini zmenSovani
mnozstvi véci, tj. méné plytvani, kratsi Casy procesnich cykll, méné nespokojenych zakaznikl
a napt. 1 méné byrokracie (Sayer, 2012, s. 12). Lean se da vyuzit vSude, kde se daji najit
priznaky jakéhokoliv plytvani a vSude, kde jsou piilezitosti pro zménu a zlepSeni (Sayer, 2012,



s. 14). Ale Leanem se nemysli vZdy jenom ,,mén¢*, miize znamenat i ,,vice*, a to pfedevsim
v piipadé¢ vice znalosti a zkuSenych zaméstnancli, vice organizacni schopnosti, vétsi
produktivitu, vice spokojenych zaméstnancii a delSiho uspéchu podniku (Sayer, 2012, s. 12).

Pivod Lean managementu pochazi z ur¢itého systému zlepSovani, ktery byl vynalezen
japonskou automobilkou Toyota, jinak také znamy jako systém TPS (angl. The Toyota
Production System), vyvinuty v padesatych letech dvacatého stoleti bratranci Eiji a Kiichiro
Toyoda, Taiichem Ohnem a Shigeem Shingem (Sayer, 2012, s. 20). AvSak Russell-Walling
(2012, s. 112) upozornuje na to, Ze to byl Henry Ford, kdo poprvé pouzil koncepci $tihlé vyroby
v praxi, a to zavedenim standardizovaného vykonu pracovnich ¢innosti na pasové montazni
lince. Rusell-Walling (2012, s. 114) také avizuje na to, ze dosahnout ,stihlosti* neni jen
jednorazovou zalezitosti a okamzitym feSenim. Jedna se o urcitou cestu k cili, kterého nelze
nikdy plné dosdhnout, jinak fe¢eno, nikdy nelze dosdhnout dokonalosti, nebot’ vzdy se naskytne
moznost, jak by se dany proces dal jesté zlepsit (Russell-Walling, 2012, s. 114).

Leanem se téz da ovlivnit i zptisob mysleni, a to pristupem k hleddni moznosti zmén a zlepSeni
(Sayer, 2012, s. 12). Lean je souhrn metod, které se zamétuji na identifikaci a eliminaci ¢innosti,
které nepfinasi zddnou ptidanou hodnotu pii vytvareni vyrobki a sluzeb, a jsou povazovany za
puvodce plytvani, jez je potfeba z diivodu zefektivnéni eliminovat (Svozilova, 2011, s. 32).
Vsechno, co se nachazi v daném prostoru a blizkosti urcitého procesu, které s nim néjak piimo
nesouvisi, ale ur€itym zptisobem ho ovliviiuji (napf. stroj u vyrobni linky, ktery se nepouzivd)
musi byt odstranéno, nebot’ se jedna o jednu z podob nezadouciho plytvani (Russell-Walling,
2012, s. 114).

Zakladnim cilem Leanu je osvojeni si filozofie zlepSovani procesti a soustavného usili o
dosazeni dokonalosti pomoci cyklické aplikace zlepSovani (Svozilova, 2011, s. 40). Celkova
filosofie a principy Leanu se daji vyuZit kdekoliv, skrz veskerou organizaci a veskeré procesy
(Sayer, 2012, s. 15). Lean praktiky se daji vyuZit jako univerzalni nastroje pro zlepSovani
riznych podnikovych procesti (Svozilova, 2011, s. 24). OvSsem Lean se netyka pouze vyrobnich
podnikd a vyrobnich procest, ale také v oblasti sluZzeb, administrativy, bankovnictvi nebo i
zdravotnictvi (Svozilova, 2011, s. 24).

Dale Russell-Walling (2012, s. 115) se zminuje, ze dle odbornikii neni mozné fidit se jen
nckolika vybranymi metodami Leanu. A proto dale autor napomind, ze je dilezit¢ mit na
védomi pét nasledujicich zasad:

1. Hodnota — vytvofit cil s ur¢itou hodnotou, ktera ma pozitivni vliv na zakaznika;

2. Hodnotovy fetézec — zmapovani toku a uceni krokii, které zakaznikovy piinasi
pfidanou hodnotu;

3. Tok —navrzeni plynulého procesniho toku;

4. Naslouchani zakaznikovi — dodavat zdkaznikovi pouze to, o€ si zada;

5. Usili o dokonalost — wsili o dokonalost produkttl, jeZ si zakaznik 7ad4, za podminek

snizovani pracnosti a ¢asu je nekoneénym procesem.

Svozilova (2011, s. 40) uvadi dva zptsoby zlepSovatelskych iniciativ. Jednim z nich je ptistup
Kaizen, coz je japonské slovo vzniklé spojenim dvou pojmu (Kai — zména, Zen — K lep$imu).
A nese vyznam, Ze zm&ny v malych a pravidelnych krocich mohou pfinést vyznamné prospésné
zmény (Svozilova, 2011, s. 40). Dalsim pfistupem je cyklickd podoba zlepSovani, jiz je
Demingtiv cyklus, jinak také znamy jako PDCA (Svozilova, 2011, s. 40). Ten se zamé&fuje na
vytvateni perspektivnich zmén piedevsim u komplikovanych procest (Svozilova, 2011, s. 40).



2.2.2 Six Sigma

Miller (2016, s. 5) pfid¢€luje Six Sigmé tfi vyznamy. Prvnim z nich je, ze Six Sigma je
manazerskou filozofii, ktera je zalozena na principu neustalého zlepSovani a vyuziva procesni
fizeni a rozhodovani na zdkladé naméfenych dat. Druhym vyznamem se rozumi, Ze se jedna o
strukturovany a vysoce kvantitativné zalozeny pftistup, ktery vede ke zlepSovani produktt a
procest, a to prostiednictvim tymové prace (Miller, s. 5). A jako tieti pristup autor uvadi
dosazenou uroven kvality produktu, kdy na jeden milion pfilezitosti (vyrobenych jednotek)
pfipadaji maximalné 3,4 chyby, ¢imz se zaroven znali status Sest sigma. Sigma je fecké
pismeno ,,s* a jako malé psaci pismeno svym tvarem piipomina ¢islici Sest (Russell-Walling,
2012, s. 156). Ve statistice se sigmou zna¢i odchylka, kterd vyjadiuje, na kolik se soubor
¢iselnych hodnot odchyluje od pruméru.

Pivodnim smyslem zavedeni koncepce Six Sigma, s niz ptisel americky vyrobce elektroniky,
Motorola, kdy byla potieba snizit zmetkovitost a zkratit pribézné doby vyrobnich procest
(Russell-Walling, 2012, s. 156). Jednalo se o vytvofeni nové metody standardizace zjistovani
vad, kterd vedla téméf ke kvalitni dokonalosti (Russell-Walling, 2012, s. 156). Zamérem bylo
doséhnout co nejvyssi spokojenosti zakaznika na zaklad¢ spojeni bezzavadnosti vyrobkd a
v€asného dodani (Russell-Walling, 2012, s. 156). Dle Kosturiaka (2010, s. 38) dalsi velkou
vyhodou Sest sigmy jsou také minimalni ndklady na nekvalitu, které jsou spojené napiiklad
s reklamacemi, kontrolou, spotfebovanym materialem apod. Pfi irovni Six Sigma jsou procesy
dokonalé a bezchybné (bezchybnost 99, 997 %) (Kosturiak, 2010, s. 38).

Jak uvadi Topfer (2008, s. 42) podstata Six Sigmy tkvi pfedevs§im v pfesvéd¢ivém vyuZzivani
systematické metody projektového tizeni, vyuzivanim skutecnych dat a na nich stavénych
analyz. Dale také v pravidelném méfeni operativnich vykonl a nasledném zlepseni, a tak i
v dosazeni kvality s nulovymi defekty (Topfer, 2008, s. 42). Hlavnim cilem této metody je
zvyseni zakaznikovy spokojenost a (ne)piimo i zvyseni firemniho zisku (Topfer, 2008, s. 42).

2.2.3 Lean Six Sigma

Dle Russell-Wallinga (2012, s. 158) se klasickou metodou Six Sigma rozumi piedevsim
snizovani po¢tu vad a zvySovani Urovné kvality. Jinak feCeno, Six Sigma se zaméfuje na
snizovani variability v procesech (KoSturiak, 2010, s. 38). Jak Six Sigma, tak i Lean spadaji
pod takzvané Stihlé procesni koncepty, jejichz jednim ze zékladnich pilifd je 1 Kaizen
(Kosturiak, 2010, s. 38). Tyto koncepty usiluji o redukei plytvani, tj. o odstranéni nebo alespon
snizeni procest, které nepifinasi zadnou ptidanou hodnotu (Kosturiak, 2010, s. 38). Proces je
tedy zlepSovan redukei plytvani, s nasledkem zvySovani ptidané hodnoty (Kosturiak, 2010, s.
38). Spole¢nym znakem Leanu a Six Sigma je zaméteni se na zdkaznikovy potieby (Svozilova,
2011, s. 42).

2.3 PDCA

PDCA (viz Obrazek 3) je akronymem ¢tyt anglickych slov, které znamenaji ,,planuj*, ,,proved™,
,»zkontroluj* a ,,jednej* (angl. Plan, Do, Check, Act) (Svozilova, 2011, s. 88). Jedna se o néstroj
neustalého zlepSovanim o ¢tyfech krocich, jimiz jsou:

1. Planuj — analyza problému, ziskavani informaci, planovani zmén a toho, co ma byt
zlepseno;
2. Proved’ —realizuje navrzena zlepseni a sleduj provedené zmeény;

3. Zkontroluj — vyhodnot’ rozsah a vysledky provedenych zmén;



4. Jednej — stabilizuje provedena zlepSeni a v piipadé potieby proved’ opét modifikace
(Russell-Welling, 2012, s. 184-185).

Obrazek 3 PDCA cyklus

anuj

Neustale
zlepSovani

Jednej
panoid

A C

Zkontroluj

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Postupné opakovani zlepSovani se da vyobrazit tvarem stoupajici spiraly (Sttelec, 2012). |
ptesto, ze PDCA je znamy také pod jménem Demingtv cyklus, jimz byl Deming, kdo s tuhle
metodiku pfivedl do Japonska, plivodnim zakladatel v§ak byl Walter Shewhart, také zndmy
jako otec statistické kontroly kvality (Sayer, 2012, s. 121). PDCA vzniklo pfedevSim se
zamérem pro efektivni feSeni a zlepSovani vyrobnich procest (Strelec, 2012). AvSak dnes se
vyuziva jako jednoducha metoda pro zavadéni jakychkoliv zmén (Stielec, 2012). Je to metoda,
ktera se da vyuzit v jakémkoliv oboru (logistika, IT, systém jakosti, management, marketing,
psychologie atd.) a neni pfimo vazany pouze na vyrobni procesy (Stfelec, 2012).

2.4 DMAIC

George (2006, s. 64) definuje DMAIC jako proces, ktery je strukturovany a zaloZeny na datech,
s cilem dosahnout feseni problémi daného procesu. Jako PDCA, tak i DMAIC je akronymem
péti anglickych slov, které definuji pét riznych etap (fazi), jimiZ musi vybrany projekt projit
(Svozilova, 2011, s. 89). Jednotlivé etapy DMAIC (viz Obrazek 4) maji své specifické cile,
které jsou vymezeny na jednotlivé kroky projektu a jsou na sebe vzajemné vazany (Svozilova,
2011, s. 89). Svozilova (2011, 89) tyto etapy uvadi nasledujice:

— D: Definovani (angl. Define) — procesu, problému, sou¢asného stavu, rozsah projektu;

— M: Méreni (angl. Measure) — systém méfeni procesu;

— A: Analyzy (angl. Analyse) — problémy a rizika procesu;

I: ZlepSeni (angl. Improve) — navrhy na feSeni problému, implementace zmén;

— C: Rizeni a kontroly (angl. Control) — hodnoceni vysledku, stabilizace zmén,
monitorovani.
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Obrazek 4 Schéma DMAIC cyklus

Definovani Méreni Analyza Zlepseni Kontrola

- - - il

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

2.4.1 Definovani

Hlavnim cilem faze definovani je potfeba porozumét problému, ktery bude fesen a urcit, co je
nutné zlepSovat (Russell-Welling, 2012, s. 157). Dal$im ddlezitym krokem je stanovit rozsah
celého projektu, aby bylo okamzité jasné, co vSe projekt zahrnuje, a co je jiz mimo jeho hranice
(Svozilova, 2011, s. 90). Tj. v prvni fazi je potieba si urcit hranice projektu a ziskat potiebna
data (George, 2006, s. 65). Mimo definic projektu, je nutné béhem této faze vymezit i konkrétni
role kazdého ze zapojenych jedincti (Svozilova, 2011, s. 92).

V Lean Six Sigma se neshody mohou vztahovat také k tomu, s ¢im je zakaznik nespokojeny
(George, 2006, s. 65). Dobrym piikladem muze byt i celkovy LT, tj. doba potiebna k realizaci
procesu (napt. vyrobeni vyrobku, nebo jeho doruceni) (George, 2006, s. 65). NejcastejSimi
nastroji v ramci faze definovani, jak uvadi Svozilova (2011, s. 92), jsou napi. CTQ, ¢imZ se
mysli, vymezeni kritickych pozadavkl zédkaznika, dale také procesni diagramy a mapy nebo i
benchmarking. Pro bliZ§i konkretizovani procesu miiZe poslouZit SIPOC, ktery je napomocnym
nastrojem pro vytvofeni mapy jiz ohranic¢eného procesu (George, 2006, s. 66).

Layout

V mnoha podnicich je hlavni pfi¢inou nevhodny layout (plan rozlozeni), ktery je casto
vysledkem zbyte¢né dlouhych materidlovych toktli, s nimiz mohou souviset vysoké naklady
(Kosturiak, 2006, s. 135). Layoutem se tedy rozumi zptsob fyzického uspoiadani zdroju, jako
je vybaveni a zafizeni, ve vymezeném prostoru (Greasley, 2008, s. 27). Jako ptiklad mize
poslouzit Obrazek 5. Navrh rozvrzeni je velmi vyznamny, nebot’ ma dopad na zvySené naklady
souvisejicimi s efektivitou procesu (Greasley, 2008, s. 27). Vysledkem spravného layoutu je,
mimo jiné, dodavatel, ktery se nachazi co nejblize svému zédkaznikovi (Svozilova, 2011, s. 135).
Dalsi vyhodou je také redukce nékterych z osmi druhti plytvani (KoSturiak, 2006, s. 135).

Obrazek 5 Layout

ROZPRACOVANE DiLY
HOTOVA VYROBA
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
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Greasley (2008, s. 27-29) definuje ¢tyti zakladni typy layoutu, a to:
— pevné (fixni) polohy (tyka se produktu nebo sluzeb, které nemohou byt pfemistény);
— procesni rozvrzeni (jedna se o seskupeni zdroji, které maji podobné procesy nebo
funkce);
— rozvrzeni pracovni buiiky (nejcastéji se vztahuje k pracovnimu mistu);

— vyrobni layout (tyka se rozvrzeni vyrobni linky).

SIPOC diagram

Zacatkem projektu, jak jiz bylo nékolikradt zmifiovano v textu, je potieba stanovit hranice
zlepsovaného procesu, tj. jeho zacatek a konec, vstupy a vystupy, a také urcit, kdo je v tomto
procesu zakaznikem a kdo dodavatelem (Miller, 2016, s. 17). K tomuto definovani je vhodné
pouzit nastroj SIPOC, coz jak uvadi Miller (2016, s. 17), je zkratka anglickych slov
znamenajicich:

— dodavatel(é) (Suppliers);
— vstup(y) (Inputs);

— proces (Process);

— vystup(y) (Outputs);
— zakaznik(ci) (Customers) (viz Tabulka 1).

Tabulka 1 SIPOC diagram

s P O C

Kdo dodava? Co dodava? Proces Coje Kdo je
vystupem? zékaznikem?
Kdo je Coje
dodavatelem? vstupem? Co zéakaznik Kdo je
obdrzi? ptijemcem?
Komu se
dodava?

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Sayerova (2012, s. 56) definuje SIPOC jako standardni néstroj pro urovani klicovych
elementil, jeZ maji vliv na dany proces. Dodavateli mohou byt jednotlivci nebo i skupiny, které
piinasi vstupy v jakékoliv podobé (George, 2006, s. 66). Vstupy se rozumi jak hmotny material,
tak 1 poskytnuté informace nebo pozadavky (George, 2006, s. 66). Zatimco, ve sloupci
dodavatel¢, vstupy, vystupy a odbératelé jsou definovani de facto slovné, sloupec pro
definovani procesu je vyplnén jednodus$im procesnim diagramem (Miller, 2016, s. 17).
Vystupem je vyrobek, sluzba nebo také i informace (pozadavky), které jsou poskytnuty
zakaznikovi daného procesu (George, 2006, s. 66). Zakaznikem, jak uvadi George (2006, s.
66), miize byt jak dalsi krok v procesu, tak i konecny zakaznik (spottebitel).

12



Sayerova (2012, s. 55) tvrdi, ze nejvice dilezité je potfeba porozumét, kdo je zédkaznikem
procesu, nebot’ v mixu distributoru, dodavatelt, subdodavatelt a pod, je nezbytné pochopit, ze
zékaznik je tim ¢lankem procesu, na némz nejvice zalezi (Sayer, 2012, s. 55). George (2006, s.
66) uvadi SIPOC jako mapu procesu z vyssi urovné. Autor tvrdi, ze SIPOC ptinasi velmi
jednoduchy pohled na proces a utvari vizualni predstavu o zédkladnich elementech studovaného
procesu. Kosturiak (2010, s. 179) ve své publikaci uvadi podstatu o tom, ze SIPOC slouzi i jako
piipravny seznam CTQ pozadavkl kazdého zakaznika. A usnadnuje pohled na pochopeni
vztahti samotného procesu s jeho okolim (Svozilova, 2011, s. 132).

Procesni diagram

V piipad¢€ procesniho digramu neboli diagramu toku, se jedna o grafické zobrazeni sledu kroki,
jenz vytvaii ur€ity proces (viz Obrdzek 6) (Kosturiak, 2010, s. 185). Slouzi jako prvotni analyza
pro definovani rozsahu projektu a vytvaii se na zaklad¢é pozorovani (Svozilova, 2011, s. 135).
Nejprve je vSak potieba definovat zacatek a konec zkoumaného procesu (Kosturiak, 2010, s.
186). Dale urcit jeho kroky, které musi byt usporadany jdouce jeden po druhém (Kosturiak,
2010, s. 186).

Obrazek 6 Procesni diagram

CINNOST

PODMINKA

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Pro vytvoteni procesni mapy se pouzivaji zakladni standardizované symboly (viz Obrazek 7)
(Kosturiak, 2010, s. 186). A ty hlavni se tykaji vymezeni zacatku a konce procesu, urcitych
¢innosti, rozhodovani a presunu (Damelio, 2011, s. 8). Ptiklady zdkladni symboliky jsou
uvedeny v obrazku 7.
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Obrazek 7 Zakladni symboly procesniho diagramu

Zacatek a konec

Rozhodnuti

| Spojka

————— ﬁipka

| Eekani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

CTQ

Hlavnim cilem kazdého procesu je splnit veSkeré zakaznikovy pozadavky nebo 1 kritické
parametry kvality, jinak také nazyvany CTQ (angl. Critical to Quality) charakteristiky (Topfer,
2008, s. 42). Jedna se o parametr kritickych dat z pohledu zékaznika, ktery musi byt
bezpodmineéné kvantifikovan (viz Obrazek §) (Miller, 2016, s. 27). Tato kritickd hodnota
poukazuje na, co je potieba nejvice se soustiedit a zlepSovat tak, aby byl zdkaznik spokojeny
(Svozilova, 2011, s. 42). Mimo upokojovani zakaznika, CTQ maji vyznam i pro samotny
podnik, nebot’ pro néj predstavuji faktory Gispésnosti na trhu (Topfer, 2008, s. 42).

Obrazek 8 CTQ
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
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VSechny kritické faktory musi byt v souladu s tspéchem podniki, pokud zméni své procesy, a
zaroven musi byt dochovany spravné hodnoty téchto ,kritickych® pozadavkl zakaznika (viz
Obrazek 8) (Svozilova, 2011, s. 42). Pro tGspé$nost podniku, je nutné charakterizovat ty
1 odvodit ptfiznacné elementy vyroby a jejich jednotlivych procest (Topfer, 2008, s. 42).
Vyrobek, jenz je vyvinuty na zaklad¢ téchto pozadavkil, se stava zplsobilym k dosazeni
pozadované kvality vyrobnimi procesy (Topfer, 2008, s. 42). CimZ se podle Topfera (2008, s.
42) ovliviiuje nejen spokojenost zdkaznika, ale i strategie podniku.

2.4.2 Meéreni

Ukolem méfeni (mapovani) je ziskat sou¢asny stav chovani procesu (Svozilova, 2011, s. 93).
V této fazi je potteba zhodnotit soucasny stav procesu, pozorovat ho, sbirat o ném data a
Vv piipad¢é nutnosti, ho v dalSich fazich zlepsit (George, 2006, s. 68). Je potieba zjistit jaké
faktory stoji za vznikem procesnich problému, které zplsobuji jeho neefektivitu (Svozilova,
2011, s. 93). Mapovani procesu je nezbytné pro uceni jeho zmén s disledkem zlepSeni se
(Svozilova, 2011, s. 93).

Me¢feni miize probihat mnoha zptisoby, a to od bézného méteni ¢asu a po méfeni pomoci
vybranych Lean Six Sigma nastroji (Svozilova, 2011, s. 93). Takovymi to nastroji muze byt
napiiklad procesni diagram, rizné grafy, Casové fady a dalsi grafické metody (Svozilova, 2011,
s. 95). Nasledné je mozné dojit k sou¢asnému stavu, ktery je vzdaleny od pozadovaného statusu
(Russell-Welling, 2012, s. 157).

243 Analyza

Cilem analyzy je vyhodnotit tidaje, jez byly naméteny béhem piedeslé faze (Svozilova, 2011,
s. 96). Cilem analyzy je najit smysl v nasbiranych datech a informacich a jejich zakladé najit
pti¢inu vzniku neefektivity (George, 2006, s. 72). V této fazi je potieba zaméfit se na nendhodna
seskupeni a soustfedit se na mista, kde dochdzi k plytvani ¢asem (George, 2006, s. 72).
Vyhodnoceni probiha pomoci grafickych, matematickych a/nebo statistickych nastroja, které
vedou ke zjisténi ptiiny vzniku problému (Svozilova, 2011, s. 96). Na zaklad¢ téchto aktivit,
zrychlit bez omezeni dalSich procesnich parametrt (George, 2006, s. 65). Analyza ma odkryt
nejhlubsi pfiiny vzniku problému, nebo rozdilu mezi aktualnim a Zadoucim stavem (Russell-
Welling, 2012, s. 157). Pro hledani kotenovych pficin, je ¢asto pouZivanou metodou diagram
,,Iybi kost“, neboli Ishikawtiv diagram (Svozilova, 2011, s. 97). Mezi dalsi typické nastroje, jez
se pouzivaji béhem faze analyzy, se fadi napt. analyza ,,SWhy?“ (pét krat proc?), Paretiv
diagram, statistické¢ metody apod. (Svozilova, 2011, s. 99).

Ishikawa diagram

Ishikawa diagram, téZ je znamy jako diagram ,,rybi kost* (viz Obrdzek 9) nebo jako diagram
pfic¢in a nasledku, podporuje nalézt kofenové pticiny zkoumanych problému (Sayer, 2012, s.
95). Déle také poméahd usporadat predstavy o vzniku potencidlnich pfiCin problémi, a
rozhodnout se, kter¢ pfiCiny je potieba nadale zkoumat (George, 2006, s. 72). Pouziva se tam,
kde se oc¢ekava vice pficin vzniku neefektivity (Miller, 2016, s. 67). Samotny diagram neurcuje
pfesné danou kofenovou pficinu, ale ,,pouze” napomahd zdokumentovat ndpady s moznosti
jejich dalsich ovéteni (George, 2006, s. 74).
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Obrazek 9 Ishikawa diagram
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Tento diagram se ¢asto nazyva rybi kost, z divodu jeho vizualniho usporadani (George, 2006,
s. 74). Nebot’ problém je uveden v tzv. ,hlavé ryby“ a potencidlni pfi€iny jsou vymezeny
Vv fadéch kosti, sefazené od nejpravdépodobnéjsich blize k hlavé a téch méné pravdépodobnych
blize k ,,ocasu‘ kostry (viz Obrdzek 9) (George, 2006, s. 74). Kosturiak (2010, s. 190) tento
diagram pojmenovava také jako ,stromeckovy, jehoz hlavni osa reprezentuje zkoumany
problém a jednotlivé vétve slouZi k vyobrazeni pravdépodobnych vlivii a pfic¢in vzniklého
problému.

Patet kostry se mliZe skladat z n¢kolika ,,M* skupin, nejcastéji jsou v§ak 4M, 6M a 8M (Stielec,
2012). Jsou to tedy ty hlavni vétve ptipojené k ,,pateti* (Strelec, 2012). Dle Kosturiaka (2010,
s. 191), v ptipadé 4M jsou témito skupinami:

— stroje (angl. Machines);
— pracovni sily (angl. Man power);
— metody (angl. Methods);

— materialy (angl. Materials).

Pro rozdéleni pfic¢in do vSech 8M skupin se portdl Management Mania (2015) déale uvadi
zbyvajici Ctyti skupiny, jimiz jsou:

— prostiedi (angl. Mother nature);

— méfeni (angl. Measurement);

— Mmanagement;

— 1adrzba (Maintenance).
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Tato metoda nuti k tomu, aby se nad pfi¢inami zkoumaného problému, zamyslelo vice do
hloubky a doslo se k jadru jeho vznikii (Svozilovéa, 2011, s. 160). Nejvétsi mnozstvi moznych
pricin je mozné zjistit s pomoci brainstormingu nebo i nastroje ,,5 pro¢?*. (Miller, 2016, s. 68).
tretim otazani a n¢kdy napt. az pifi osmém (Svozilova, 2011, s. 160). K vyhodnoceni
Ishikawova diagramu se pouziva metoda bodovani a postupného vylu¢ovani (Miller, 2016, s.
70).

5 pro¢?

Hlavni cilem nastroje ,,pét krat proc?“, je nalézt kofenovou pii¢inu zkoumaného problému
(Sayer, 2012, s. 96). Zékladem néstroje je polozit si otdzku, pro¢ dany problém nastal? (Sayer,
2012, s. 96). Po jejim zodpovézeni je potieba polozit opét otazku proc? (Sayer, 2012, s. 96). A
tento zptisob opakovaného tazani se nékolikrat opakovat, dokud nebude nalezena kotenova
pticina (viz Obrdzek 10) (Sayer, 2012, s. 96). Neni omezeni vazat se pouze na ,,5 proc? otazek
(Sayer, 2012, s. 96). Otazky se pokladaji, dokud neni docileno nalezeni kofenové piiciny
(Sayer, 2012, s. 96).

Obrazek 10 5 proc?
Proc?

Proé?‘

\\\
7

Proé?‘

\\\
7

Proc?

o Kofenova
Proc? k_jz

\\\
e

\\\'
S

pricina

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

244 ZlepSovani

Po fazi analyzy nasleduje faze zlepSovani, jez zaroven je i tou nejkreativnéj$i Casti projektu
(Svozilova, 2011, s. 100). Nebot” béhem nich dochédzi k navrhovéani variant pro vyfeSeni
problému a zlepSeni procesniho toku (Svozilova, 2011, s. 100). Jedinym cilem této faze je
provést zmeény, které odstrani veSkeré nedostatky a projevy plytvani v ramci zkoumaného
procesu (George, 20006, s. 75). Behem faze zlepSovani je potfeba nelézt vSechna mozna feSeni
na vylepSeni, a to s pouZzitim rtznych kreativnich technik (George, 2006, s. 75). A také
piezkoumat stavajici nejlepsi praktiky (George, 2006, 75). Nasledné¢ je potfeba vybrat a
implementovat ta nejlepsi feSeni (Russell-Welling, 2012, s. 157). Typickymi ndstroji béhem
této faze mohou byt napft. prototypovani a pilotni studie, také 5S, brainstorming, TRIZ a dalsi
(Svozilova, 2011, s. 102).
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Vizualni management

Vizudlni management, také znamy jako vizudlni fizeni, vyuziva nékolik forem vizualizace a je
jednou z nedilnych soucasti Leanu (Roser, 2019). Hlavni myS$lenou pouzité vizualizace je co
nejefektivnéjSim zplisobem sdélit co nejvice informaci v nejkrat§im mozném case (Roser,
2019). Existuje n¢kolik zpusobu vizualizace. Jednou z moznosti mohou byt digitalni tabule na
(Roser, 2019). Dale se muze jednat o riizné znaky ¢i symboly vyznacené na podlaze, zdech ¢i
stojanech (Roser, 2019). Vizualni fizeni mize mit i podobu konkrétnich tvard, stinti ¢i $ablon,
které napt. urcuji kam maji byt umistény jednotlivé pracovni pomicky v ramci urcené¢ho
pracovisté (Roser, 2019). Vizualizaci mize byt (respektive je) i layout pracovniho mista nebo
celé budovy, arealu ¢i jakéhokoliv jiného prostfedi (Roser, 2019). A to jak jeho rozlozeni na
papife (Ci v digitalni podob¢€) tak i v podobé namalovanych ¢ar, nalepenych paskt a dalsich
znaceni ve fyzickém prostiedi (Roser, 2019). Krom¢ vySe vyjmenovaného, dal§i moznosti
vizualizace jsou i grafické prostiedky, jimiz se mysli grafy, tabulky, diagramy apod., jejichz
data jsou Casto rozliSend jinymi tvary a barvami tak, aby vysilala okamzité a spravné signaly
V navaznosti na sdélované informace (Roser, 2019). Jednou z metod vizualniho managementu
a v Leanu c¢asto probiraném tématem je i néstroj organizace pracovisté, 5S (Roser, 2019).

Vizualni fizeni je také zname pod japonskym nazvem ,,Mieruka“, vznikly spojenim dvou pojmu
vidét (mieru) a konat (ka), tj. vytvafet schopnost okamzité reakce (Roser, 2019). Prvky
vizualniho managementu umoznuji okamzité¢ reagovat na signal, ktery vizualizace vysila a
Vv piipadé konkrétniho pracovisté pomaha okamzité odhalit abnormalitu a stanovit napravné
opatfeni (Enprag, 2020).

Kromé¢ usnadnéni prehlednosti, ma vizualizace pfednostné pfindSet Casovou Uisporu a zvysenou
bezpecnost (Roser, 2019). Vizudlni management pfina$i mnoho vyhod a tspor. Kromé vSeho
vySe vyjmenovaného je to také efekt zvySeni pracovni discipliny a zlepSeni se podnikové
kultury (Enprag, 2020). Hlavni podstatou vizualniho managementu je, Zze vSe musi byt
pochopené hned na prvni pohled, bez nutného zamysleni se (Roser, 2019).

2.45 Rizeni a kontrola

Posledni fazi projektu je faze fizeni (kontroly) (Svozilova, 2011, s. 103). Zde dochazi projekt
do stavu, kde nové implementované zmény musi byt stabilizovany (Svozilova, 2011, s. 105).
Pokud je jiz tak ucinéno, je dany projekt u konce (Svozilova, 2011, s. 105). Cilem této posledni
faze je zajistit trvalost vyuziti zavedenych zmén a zabranit navratu ke starym zvykam (George,
2006, s. 79). Aby nedoslo k rozplynuti nové nastavenych systému a zmén, je mozné zavést
dodate¢nou kontrolu, a to napf. pomoci riznych matematickych metod a/nebo reportingu
(Svozilova, 2011, s. 106). Sledovat dlouhodobou udrzitelnost nastavenych zmén, je mozné
napf. pidélenim urcité odpovédnosti a vyuzitim vybranych nastroji (Russell-Welling, 2012, s.
157).

2.5 KPI

KPI je anglicka zkratka (Key Performance Indicators), kterd se da ptelozit jako klicové
ukazatelé¢ vykonnosti, jimiz se rozumi nefinan¢ni kli¢ové ukazatelé vykonnosti podniku
(Management Mania, 2016). A také jako kli€¢ovy ukazatel hodnot, ktery souvisi s urCitou
aktivitou (Petrtyl, 2017). Jedna se tedy o metriku, kterd monitoruje to, co je pro danou
organizaci, oddéleni nebo urcity proces dilezité a velmi tzce souvisi s jeho vykonem (Petrtyl,
2017). Jsou to indikatory (ukazatelé, metriky), které méfi pozadovanou vykonnost, efektivnost,
hospodarnost nebo 1 kvalitu (Management Mania, 2016). Pouzivaji se na vSech urovnich
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organizace, od strategického fizeni, pies vyrobu, logistiku az po jednotlivé procesy
(Management Mania, 2016). Nejniz§i Grovni méfeni procesit jsou procesy jednotlivych
organizacnich odd¢€leni, nejvyssi trovni je celkova vykonnost podnikani spolecnosti (Supfee,
2020). Tj. KPI hodnoty poukazuji na to, jak se spolecnosti dafi dosahovat klicovych cili
(Supfee, 2020). Topranker.cz (2020) uvadi sedm hlavnich obort, které jsou s KPI
neodmyslitelné spjaty a jsou jimi marketing, management financovani, IT, online marketing a
media, sprava zasob a dodavatelsky fetézec, kvalita hodnoceni. Jedna se zejména o ukazatele
ekonomické, kvality, vykonnosti procest, IT sluzeb, zasoby nebo BSC (Management Mania,
2016). Internetovy server Topranker.cz (2020) definuje KPI jako parametry, jimiZ je mozné
kvantifikovat plnéni vize a strategie spole¢nosti a je jednim z klicovych nastroji pro posouzeni
jejiho tspéchu (Topranker.cz, 2020).

Cilem KPI je objektivni meéfeni hodnot ur¢enych k dosahovani zamyslenych cilti (Tapranker.cz,
2020). Tj. jednd se o ptevedeni cili na méfitelné metriky v case (Topranker.cz, 2020). Je to
m¢éfitelnd hodnota, jiz je mozné demonstrovat tispéSnost plnéni dil¢ich cili v prubéhu urcité
doby (Topranker.cz, 2020). KPI, podobné jako cile, musi spliiovat podminky SMART
(Management Mania, 2016). Jak uvadi Topranker.cz (2020), metriky KPI musi tedy byt:

— specifické: musi odrdzet dany cil a umoznit jeho sledovani z divodu jeho dosazeni;

— méFitelné: musi byt zvoleny tak, aby se v urCitém casovém useku dala sledovat jejich
hodnota;

— prijatelné: nesmi byt v rozporu s organizaci a musi byt dosaZitelna pracovniky, kteti ze
sledovani KPI zodpovidaji;

— realné: musi byt redln€ dosazitelné, v opacném piipad¢ jsou bezvyznamné;

— Casové vazané: musi byt méfitelné v Case. Zaroven musi byt nastavena rutina, konkrétni

casovy usek, jak Casto bude méfeni daného indikatoru probihat.

I ptesto, Ze se pfimo nejednd o finanéni ukazatel vykonnosti (podniku), dle Petrtyla (2017) by
1 ukazatelé KPI mély mit tu moZnost pievedeni na penize.

2.6 Metodika prace

Pisemna prace je rozdé€lend do nékolika casti a je strukturovand do konkrétnich kapitol a
podkapitol. V tivodu prace je stru¢né uvedena problematika a cil prace, jenz ma byt dosazen.
Také jsou zminény kli¢ové pojmy, jeZ vedly k jejimu k vypracovani.

Teoreticko-metodologicka, jez je druhou ¢asti prace, je vypracovana na zakladé odborné
literatury. A to jak z tisténych publikaci, tak i z internetovych ¢lankt z ¢eskych i mezinarodnich
zdroji. Tato Cast se pfevazné zabyva pojmy, jako je logistika a jeji systémy (vymezeny vybér
pouze Vv navaznosti na praktickou cast), predev§im Milk Runem a dalsimi Lean technikami
S nim souvisejici.

Nasledné se publikace zabyva managementem Lean Six Sigma a jeho nastroji v podobé
Demingova cyklu, téz znamého pod nazvem PDCA (v ramci Lean managementu) a DMAIC
metodikou (v ramci samotné Six Sigmy). Dale se zde nachazi popis sjednoceni téchto dvou
metodik a jejich navaznosti na pfedchozi pojem, logistiku. V neposledni fadé, se v této ¢asti
prace téz rozebiraji klicové ukazatele vykonnosti (efektivnosti), jimiz se mysli mozné
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nefinancni ukazatele zisku firmy. Ty zaroven slouzi i1 jako ukazatelé efektivnosti vykondvaného
projektu a dosaZeni cile provadéného vyzkumu samotné pisemné prace.

Nasledujici faze prace, praktickd, v prvni podkapitole seznamuje Ctenafe se spolecnosti, v niz
byl dany vyzkum (projekt) provadén. Spolecnost je uvedena pod fiktivnim jménem, a proto je
o ni uvedeno jen nékolik stru¢nych informaci, pfevzatych pirevazné ze sekundarnich zdroju.
Podkapitola o definici vyzkumu popisuje o ptivodu vzniku a definovani samotného rozsahu.
Nasledné pojednava o vybéru zizeného obsahu informaci na zaméfeny vyzkum, v disledku
povoleného rozsahu pro vypracovani pisemné prace. Celkové ziskdvani informaci pro
vypracovani zavére¢né prace trvalo od ¢ervna 2019 do poloviny prosince 2019.

Féaze mapovani probihala pouze na zaklad¢ ziskdvani a zpracovani primarnich dat a informaci.
Ty byly ziskavany na zaklad¢ schiizi a rozhovort jak s vedoucimi pracovniky, tak i s expedienty
a manipulanty spolecnosti Carglass. Ale také i s pracovniky firem poskytujici dodavatelské
sluzby, konkrétné s fidi¢i pfepravnich Milk Run vozidel a pracovniky externich skladi.
Informace byly téZeny z riznych firemnich databazi a softwart jako je IBM, SAP ¢i Microsoft
Excel. Dale také pomoci e-maild, telefonickych ¢i videohovori a osobnich schiizi.

Nektera data byla pfimo vytvotrena autorkou pisemné prace, a to napiiklad pfi mapovani cest
Milk Runu, nakladek a vykladek zbozi z vozidel a dalSich ¢innosti zahrnutych do zkoumanych
procesti. Toto mapovani probihalo ve dvou krocich. Prvnim z nich bylo sledovéani né¢kolika
vybranych vozidel po celou dobu jejich jednodenni smény, tj. v rdmci nékolika Milk Run cykli.
Pozorovani a méfeni bylo uskute¢néno jak pro malé (16 tunové) tak i pro velké (24 tunové)
vozidlo. Jednalo se doslova o sledovani, kdy autorka jezdila osobnim autem za pfislusSnym
vozidlem a dale méfila i rizné Cinnosti fidice, které fidi¢ v prib&hu cyklt vykonaval. Toto
meéieni probihalo v ramci dvou dnd, v srpnu 2019.

Druhy typ mapovani probihal na vSech expedicich, a to jak uvniti aredlu zavodu, tak 1 vné. Tj.
i v externich skladech a také malém zavodé€. Oproti prvnimu mapovani, toto bylo ponékud
dva dny, kdy zaznamenavala veskeré ¢asy jednotlivych ¢innosti jak fidi¢ti, tak 1 manipulanti.
Méteni druhym typem probihalo ve dnech na ptfelomu srpna a zatfi 2019. VSechny vysledky
analyzy jsou uvedeny V nasledujici kapitole. Ziskana data byla nasledné prevedena do n€kolika
podob, jako jsou naptiklad procesni diagramy, tabulky a grafy s pomoci programu Microsoft
Excel.

Béhem faze transformace za pomoci samotnych pracovnikli firem dochazelo k viditelnym
fyzickym zméndm. Tyto zmény byly provadény piedevsim v ramci skoleni, tzv. workshopt,
jichz probéhlo nékolik se zaméfenim na urcitou lokalitu. Workshopy a trvaly v nékolik hodin
behem jednoho az dvou dnil. Nékteré méné viditelné zmény (nefyzické), avsak s ne mensi
dualezitosti, probéhly poskytnutim potfebnych materidlii pro stale uzivani. Tyto materidly mely
podobu tabulek vytvotenych v Microsoft Excel a predtisténych formulari, které byly predany
pracovnikiim, jez jsou zkoumanym procestim nejblize. Konkrétné se jednalo o fidi¢e Milk Run
vozidel.

Ve faze stabilizace dochéazelo k téméf denni kontrole zaméstnancl. Tato faze byla urcena
k ovéfovani, zda zaméstnanci dodrzuji nové zavedené procesni zmény, popiipade, zda sami
nenasli jes$té né&jaké moznosti na zlepSeni. DodrZzovani nov€ nastavenych pokyni, bylo
kontrolovano pomoci dennich malych auditt. V ptipad¢ nedodrZzovani nové zavedenych zmén,
napravné opatfeni probihalo okamzité na misté. Upominkou a vysvétlenim k ¢emu zavedena
zména slouzi a v ¢em je vyhodou oproti piedchozimu stavu, opétovnym proskolenim nebo
jinym zptisobem komunikace.
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Béhem faze kontroly 1 nadéle probihaly audity dodrzovani nové stanovenych zmén, a také bylo
zavedené métfeni a sledovani hodnot determinovanych KPI. Ty byly uréeny vedoucimi
pracovniky spolecnosti Carglass z oddé€leni logistiky. A byly nasledné zapisovany do
standardniho formuléife v Microsoftu Excel (poskytnuto spolecnosti) na zéklad¢ dennich,
tydennich ¢i mési¢nich poskytovanych datech. KPI bylo mozné sledovat jiz po prvnich
zavedenych zménach v ramci zlepSovani Milk Run procest.

V podkapitole pro dal$i navrhovana doporuceni jsou pomoci metody PDCA vypsana
nasledujici opatieni, ktera byla vypozorovana béhem vypracovavani celého vyzkumu, ale
V ramci nastaveného ¢asu vyzkumu jiz pro realizaci téchto opatfeni nezbyval ¢as. Dalsi opatieni
by mohla pfinést zefektivnéni nejen v ramci ptivodniho rozsahu projektu, ale i dalSich ¢astech
podniku, na néZ procesy Milk Run navazuji v $ir§im rozsahu. Tato opatieni se také mohou
podilet na snizeni celkovych nakladd firemniho dodavatelského fetézce, coz by vedlo jesté
k vys$§imu finan¢nimu piinosu.

Zaver prace pojednava o provedenych zménach. PredevSim o tom, zda byl cil prace Gspesné
dosazen. V této Casti jsou shrnuty vSechny provedeny zmény, souvisejici se zefektivnénim
procest Milk Runu, a vysledky porovnani dat z obdobi pied a po zavedeni zlepSovacich metod
nastroju. Také struéné zhodnoceni metody DMAIC a ,,Analyzy materialovych a informacnich
toka®.
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3 Prakticka ¢ast

3.1 Predstaveni spole¢nosti Carglass

Spolecnost Carglass spada pod evropskou automotive divizi, a zarovei je 1 jednim z nejvétsich
vyrobct autoskel v Evropé. Misto, na némz se zavod nachazi, ma za sebou jiz bohatou historii.
Pivodnim zdmérem vystavby tohoto zdvodu byla produkce koksu, ktery byl zde poprvé
vyroben v pocatcich dvacatého stoleti. Nasledné pribyla i téZba riznych mineralu, jimz byl
naptiklad zinek ve dvacatych letech téhoz stoleti se zde poprvé zacaly vyrabét tabule surového
skla. Ty se pouzivaly pfevazné pro zaskleni riznych budov, vcetné osobnich domi. Prvni
automobilové sklo bylo v tomto zavodé vyrobené o deset let pozdéji, tj. v tficatych letech
dvacatého stoleti. A jako prvnimu se dodévalo automobilovému vyrobci v Mladé Boleslavi.

Nyni se tento zdvod povazuje za nejvétsi Evropsky podnik skupiny Carglass, vyrabéjici
vSechny typy autoskel. Témito typy se rozumi ptedni sklo, zadni sklo, leva a prava, predni a
zadni boc¢ni skla, véetné stfesnich oken, nemluvé o riiznych tonech barev a dalsiho zpracovani.
Produkce je soustiedéna na vyrobu hotovych autoskel pro osobni auta, a to konkrétné od malych
méstskych aut, pfes sedany, limuziny, SUV aZ po luxusni a sportovni vozy. Dnes Carglass
dodéava vSem velkym automobilovym vyrobctim v Evropé€, jimiz jsou napiiklad Daimler, PSA,
TPCA, Volkswagen koncern, Kia-Hyundai, BMW apod.

3.1.1 Areal zavodu

Carglass se sklada ze dvou fabrik, hlavniho zavodu (viz Obrdzek 11) a malého zavodu (viz
Obrazek 17). Maly zavod, ktery se nachazi ve vzdalenosti bez mala dvou kilometrti od hlavniho.
Hlavni zavod se skldda z n€kolika vyrobnich hal, respektive ¢tyt velkych budov. Tyto haly jsou
rozdélené dle typu vyroby skel. Prvnim typem jsou haly, kde probiha zpracovani surového skla
a probihaji zde operace jako je fezani, ohybani, formovani, barveni, pfidavani ohfevnych
dratku, lepeni apod. Vysledkem téchto operaci je tzv. hole sklo (NG, angl. Naked Glass). Do
tohoto typu spadaji haly VS-1, VS-2 a VS-3. Druhym typem je hala vyroby skel s pfidavnymi
komponenty, jinak také nazyvanymi AVO dily (angl. Added Value Operations), jiZ je hala VA-
1. Vystupem operaci této haly jsou tzv. AVO skla, a do této kategorie spadaji i vyrobni haly
malého zavodu. Dale jsou arealu velkého zavodu 1 nékolik administrativnich budov, bun¢k nebo
jidelna. Ty vSak pro zkoumany proces nepodstatné.

V kazdé hale se vyrabi rlizné reference, kde na jedné vyrobni lince se sttidaji produkce az
nékolik desitek riznych vyrobki. VSechny haly maji sva expedi¢ni mista. V menSim zavodée,
ktery se nachéazi nedaleko, probihaji pouze operace s piidavnymi komponenty, tj. AVO operace.
Mimo hlavni a maly z&vod, jsou podstatné i dva externi sklady, které jsou pronajimany a do
nichz jsou pfemistovany jak hotové, tak 1 rozpracované vyrobky. Diivodem jejich pronajimani
je nedostatek skladovacich prostorti v hlavnim zédvod¢, nebot’ samotna vyroba je vétsi, nez jsou
kapacitni moZnosti vlastnich skladovacich mist.
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Obrazek 11 Areal hlavniho zavodu

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

3.1.2 Analyza toku materiali a informaci

Carglass ma sestavenou svou vlastni metodiku na zlepSovani veskerych procest, jez je
pojmenovana jako ,,Analyza toku materiali a informaci®. Tento zplsob analyzy je vytvofen na
zakladech principti §tihlé vyroby, tj. Demingova cyklu a metodiky DMAIC. Avsak, hlavni
rozdil mezi nimi je ten, Ze ,,Analyza toku materiald a informaci* neni pouzivana cyklicky, ale
ma jasné stanoveny zacatek a konec, ktery je zavrSen cilem projektu. Pokud je v prubéhu
projektu zjisténo, je ze zde mozZné rozsifeni o dalsi zlepSeni, které je pon€kud odchylené od
puvodniho projektu, je mozné po ukoncéeni piivodniho zavést navazujici, ale jiz novy firemni

projekt.

Obrazek 12 Analyza toku materiald a informaci
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Hlavnimi kroky jsou této analyzy jsou (viz Obrdzek 12):
1. definice rozsahu projektu;

mapovani procesu;
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2
3. urceni dil¢ich cila, jichz ma byt dosazeno;
4. stabilizace zmén, béhem nichZ pracovnici nejblizsi procesu jsou schopni vykonavat

praci sami, bez sebemensich pfitézi;
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5. kontrola, béhem niz se sleduji hodnoty KPI a celkovy vysledek efektivnosti

uskutecnéného projektu.

3.2 Priprava projektu — definice rozsahu

Vyzkum a zpracovani vysledki probihalo v ramci bezmala sedmi mésicti roku 2019. Rozsah
vyzkumu projektu se tyka vSech expedic vyrobnich hal hlavniho zavodu, véetné malého
zavodu. Dale byl vyzkum rozsifen i na dva externi sklady, ktery se nachazeji v okoli do deseti
kilometri od hlavniho zdvodu. Divodem vybéru toho rozsahu bylo stanovenim cile snizeni
celkovych firemnich logistickych nékladd, které pro rok 2018 ¢inili 4 432 992 €. Spolecnost
Carglass nema sva vlastni transportni vozidla, a proto vyuziva sluzeb jiné spolec¢nosti, ktera ji
vozidla pronajima. Jedna se o nakladni vozidla do celkové vahy osmi tun (malé vozidlo), a také
kamiony (velké vozidlo) o celkové vaze dvaceti Ctyf tun (véetné nakladu). Kazdé expediéni
misto ma ptidéleny jiny pocet téchto vozidel. Behem cest téchto vozidel probihaji jak nakladky,
tak 1 vykladky kontejnert (poptipadé€ boxt) se sklem. Vozidla maji pravidelné trasy, které jsou
v urcitych kruzich nebo respektive trianglech. Tj. se jedna o urcity typ Milk Runu. Nésledn¢
byl vyzkum omezen pouze na logistickou piepravu v podobé Milk Run cykll, jez tvofi
pfevaznou ¢ast vyse zminénych nakladi, a to s ¢astkou 2 670 477 € rocné.

Ridiéi prepravni spoleénosti nejsou placeni tzv. za piepravenou fiiru nebo ujeté kilometry, ale
za odpracovany Cas. Pracovni doba téchto fidict je stanovend na osm hodin, avsak je mozné
pracovni dobu daného fidic¢e dne ukoncit diive, za pfedpokladu, Ze expedice toho dne jiz nemé
zadné dalsi objednavky pro piepravu. Vyfizovani objednavek a zptsob nakladek vozidel na
vSech expedicich zdvodu Carglass ma stejny zaklad procesu. Tento zaklad je sestaveny z
nasledujicich kroki:

1. zpracovani objednavky;

2. expedient ptipravi objednavku na stil, kde si ji fidic VZV vyzvedne a dle ni nalozi
piepravné vozidlo kontejnery, jez jsou v objednévce vypsang;

3. 1idi¢ VZV si pfedem vyhleda pozadované sklo, a pomoci skeneru ho zada do systému
pro expedici k odeslani;

4. v ptipadé, Ze vozidlo stoji na ploSe urcené k nakladce vozidla, kde fidi€¢ VZV ho nalozi
kontejnery, jez postupné bere z lokace jeho umisténi;

5. po odjezdu vozidla, manipulant si opét vezme dalsi objednavku a dohleda si sklo, které

je urcené pro dalsi vozidlo.

Pokud se jiz dalsi vozidlo nachazi v nakladaci zoné, fidi¢ VZV opakuje ¢innosti od bodu 3.
Pokud na nakladaci plosté Zadné vozidlo nestoji, manipulant pouze ¢eka na jeho ptijezd. Behem
této doby manipulant nevykonavd zaddnou c¢innost, resp. ne Cinnost, které by pfiinesla
zakaznikovi néjakou pfidanou hodnotu nebo uzitek. Proces ptijezdu vozidla je nésledujici:

1. ftidi¢ ptijede ke vstupni brang;

2. vezme si vstupni karti¢ku a vjede do aredlu;

3. zaparkuje na naklddacim misté ptisluSné expedice;
4

. jde do kancelare expedice, kde si na dokumentu necha potvrdit Cas ptijezdu;
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vraci se zpét k vozidlu a odepne plachtu, pro umoznéni nakladky

¢eka na nalozeni vozidla, poptipad¢ manipuluje s plachtou pro usnadnéni nakladky;

5

6

7. upevni nalozené kontejnery a ukotvi plachtu;

8. po nalozeni vozidla jde opét do kancelafe budovy;
9

¢eka na vytisténi a predani dodaciho listu pro nalozené kontejnery;
10. ptijede k vstupni brané, kde ke kontrolu ukaze dodaci list a naloZzené kontejnery;

11. odjizdi do destinace mista vykladky.

V misté vykladky je proces principialné stejny. OvSem s tim rozdilem, Ze kromé razitka o
potvrzeni piijezdu, zaroven expedientim pieda dodaci list o dovezenych kontejnerech. V. moha
ptipadech po vyloZeni kontejnerti musi fidi¢ zménit pozici. Tj. z mista uréeného pro vyloZeni
bozi, musi pfejet na misto uréené pro nakladku jinych kontejnert. Tento proces bude blize
specifikovan v podkapitolach uréenych pro definovani externich skladli a malého zavodu.

3.21 HalaVs-1

V hale VS-1 probihaji prvotni procesy zpracovani surového skla. Tj. vstupem vyrobniho
procesu jsou tabule skla, na nichZ probiha operace jako je fezani, lepeni, tonovani, piskovani a
nékolik dalSich ¢innosti, kdy na konci veSkerych procesti vznikne tzv. hole sklo. NG je
skladované do specialnich kontejnerti, kde se mnozstvi skla 1isi vzdy podle jeho typu vyrobniho
procesu, a to kazdé z dil¢ich expedic vyjmenovanych vyrobnich hal. Standardné produkce
probiha ve ¢tyfech vyrobnich linkach (L1-1, L1-2, L1-3, L1-4), béhem tfi sménného provozu,
sedm dni v tydnu. Vyrobené holé sklo vyroba vyveze pifimo do expedi¢niho skladu budovy VS-
1 aumisti ho tam, kde je zrovna volny prostor. Pozice umisténého skla je nasledn¢ zaznamenana
interni logistikou do SAP systému. Za pomoci SAP expedient vyhledava sklo, jez je potiebné
Vv dany moment vyexpedovat.

Expedi¢ni sklad této budovy ma jen né€kolik definovanych mist pro urcity druh skla. Témito
misty jsou plochy pro sklo, které je nekvalitni (NOK) nebo z jinych divodi nemiize byt
odeslané k zédkaznikovi. Dale se zde nachéazeji plochy pro rozpracovanou vyrobu (dale WIP),
tj. sklo, na némz jesté¢ neprob&hly vSechny vyrobni operace. Mala ¢ast je zabrand kancelafi
expedice. Zbytek skladovaci plochy je zastaveny hotovou vyrobou, kterd pfesahuje urc¢enou
kapacitu skladu. Celkova rozloha tohoto skladu ma 1600 m2 a plocha vyznacena pro vyse
vyjmenované typy skla je definovand pro 1520 kontejnert hotové vyroby, které jsou
stohovatelné na sebe v poctu jeden plus dva, ¢imZ se rozumi, Ze v jednom stihu (,,kominku*)
mohou byt na sebe slozeny tfi kontejnery. Doopravdy se tento sklad jevi byt ponékud
chaotickym. Nebot’, jak NOK, tak i WIP kontejnery ve skutku zabiraji mnohem vice plochy,
nez je uréeno. A proto jsou logistici nékdy nuceni kontejnery skladovat i do mimo vyhrazené¢ho
prostoru skladovani, coz ¢asto poruSuje dodrzovani pravidel BOZP.

Pracovni doba expedice této haly je odlisnd od pracovni doby jejiho produkéniho oddéleni.
Zatimco vyrobni oddé€leni funguje nepfetrzitym provozem, expedice ma nastavenou pracovni
dobu od 6.00-14.00 hodin, pét dni v tydnu, tj. od pond¢li do patku. Celkova osadka jsou dva
expedienti, jejichz pracovni naplii je prevazné administrativni prace, a jeden fidi¢ VZV, jehoz
praci je vyhledavat kontejnery pro expedici a nakladat je do pfepravného vozidla. To, co ma
byt dany den vyexpedovano, expedienti zjisti pomoci EDI tyz den, v rannich hodinach své
pracovni doby. VSe, co je rdno poptavano je také ten samy den odeslano. Pfijem zbozi na této
hale neprobihd. Pouze jen vyjimecné v ramci presunu vyroby z jedné haly na druhou, nebo
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pokud v expedi¢nim skladu jiné haly neni dostatek mista pro skladovani kontejnerti s NG. Tato
expedice ma dv¢ nakladaci mista (viz Obrdzek 13), které jsou oznaceny ,,TIR® (tj. misto urené
pro stani nékladniho vozidla), a kde mohou stat naraz dvé malé vozidla, nebo jedno velké a
jedno malé vozidlo.

Obrazek 13 Layout haly VS-1
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Procesni diagram, ktery je obsaZen v Priloze 1, popisuje zplisob nalozZeni pfepravniho vozidla
pro expedici haly VS-1. Zacatek procesu je definovan od expedientti, ktefi obdrzi objednavky
na prepravy v rannich hodinach, které v priitbéhu dne zpracovavaji. To znamena, ze o pfesnych
cyklech Milk Runu se dovi, az po pfichodu do zaméstnani. Objednavky, které chodi v riznych
formach EDI, zpracuji do papirové podoby, tzv. setin, které pfedaji fidi¢i VZV. Na zakladé
téchto setin, manipulant vizualn¢ vyhledd pozadované kontejnery a polepi je expedi¢nimi
galiemi. V piipadé¢, kdy ma nalezené a polepené veskeré kontejnery, je nasledné oskenuje do
systému s pomoci skenovaci pistole. Kdyz je fidic hotovy se skenovanim kontejnerd,
V nejlepSim piipadé zane okamzité nakladat vozidlo. OvSem pokud kamion se je$té nenachazi
na nakladaci ploSe nebo jesté neni pripraven (odhrnuta plachta nakladaciho prostoru), musi fidi¢
VZV vyckat. Béhem ¢ekani, manipulant neprovadi Zadnou ¢innost, respektive Zadnou ¢innost,
které by pfinasela jakoukoliv pfidanou hodnotu procesu.

Pokud vozidlo Milk Runu stoji na nakladaci plose a je pfipravené, tj. ma odhrnutou plachtu,
manipulant zajizdi mezi ,,regaly (fyzicky v Zd&dném z vyjmenovanych skladl regaly nejsou,
ovSem jsou tak pojmenovany stohy kontejnerti, které¢ tvoii jakousi podobu regalli), vezme
konkrétni kontejnery a jede s nimi K vozidlu, do néjz je nalozi. Vzdalenost mezi vozidlem a
regaly mize byt rizna. VZdy zélezi na vzdalenosti uskladnénych kontejneri. Mezitim, tidi¢
vozidla ¢eka na naloZeni a také ptidrzuje kurty, jimiZ nasledné upevni naloZenou jednu fadu
kontejnerti. Po nalozeni celého vozidla, fidi¢ VZV si jde pro dals§i objednavku, tj. pro dalsi
setiny, dle nichz vyhleda dalsi kontejnery, které budou odeslany dalsim Milk Run vozidlem.

Aby se fidi¢ vozidla dostavil na nakladaci plochu pfislusné expedice, je tieba projet vstupni
branou. OvSem vstupni branou neprojede vzdy okamzité. Nejprve musi dostat povoleni
K vjezdu, které souvisi s mnozstvim externich vozidel, které jiz jsou v arealu. Casto se stava, ze
fidi¢ musi ¢ekat ve fronté na fadu o vstup do aredlu i nékolik desitek minut. Kdyz fidi¢ projede
hlavni branou, mifi k dané expedici, kde zastavi na naklddacim misté. Nasledné zamifi do
kancelafe expedice a preda expedientim dokumenty o piijezdu, které mimo jiné slouzi i jako
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kniha jizd. Kdyz se tidi¢ vrati zpét k vozidlu, ptipravi ho k nakladce, tj. uvolni a odhrne plachu
navesu.

Jak jiz bylo zminéno vyse, béhem nakladani vozidla, fidi¢ vétSinu ¢asu pouze vyckava. Jedina
jeho ¢innost v dany moment je ptidrzovani a upeviiovani kurtii, po kazdé nalozené tad¢. Po
nalozeni, fidi¢ ptipravi naklad k odjezdu a zatdhne a upevni plachtu navésu. Nasledné se fidi¢
vraci zpét do expedi¢ni kancelare, kde vycka na orazitkovani jizdnich dokumenti (s casem
piijezdu a odjezdu), a také na ptipravu dodaciho listu s idaji o ptepravovanych kontejnerech.
Po obdrzeni veskerych potiebnych dokumentl, mize fidi¢ opustit nakladaci prostor a jet
Kk hlavni bran¢. U hlavni brany, se zdrZi jen n€kolik malo minut, kde vrati vstupni kartu a vratny
vizualné zkontroluje nalozenym zbozi v porovnani s uvedenymi informacemi v dodacim listé.
Po projeti hlavni branou, sméfuje fidi€ i s naloZzenym vozidlem do jedné ze tii definovanych
destinaci Milk Runu pro halu VS-1 (viz Tabulka 2).

Pro halu VS-1 jsou piidélena dvé velka (maximalni vaha vozidla i s nakladem nesmi piekrocit
dvacet Ctyfi tun) a Ctyfi mald (maximalni vaha vozidla i s nakladem, nesmi piekrocit osm tun)
vozidla. Uroven pfidéleni je dand objemem objednavek a také destinacemi odvozu skla.
Expedienti jsou odpovédni za efektivni vyplilovani vozidel kontejnery. Vozidlo musi byt 100%
kapacitné vyuzito prostorove, popiipad¢ vahove.

Tabulka 2 SIPOC haly VS-1

S | P O C

Vyrobni linka L1-1 Hotova Zpracovani Nalozené vozidlo | Maly zavod
vyroba objednavky kontejnery
Vyrobni linka L1-2 Externi sklad
Nékladni | Vyhledaniskla | Ptepravni galie EWH-1
Vyrobni linka L1-3 vozidlo Skenovani skla
’ o prazdné do systému Dodaci list Externi sklad
Vyrobni linka L1-4 EWH-2
Kontrolni | Pfijezd vozidla Kontrolni
Vyrobni linka L1-5 dokumenty | na nakladaci dokumenty
Ridi¢ nékladnih .
idi¢ nakladniho codna
vozidla OO | Priprava
vozidla
Nalozeni
vozidla
kontejnery
Prevzeti
dokumentil z
expedice
Odjezd na
misto vyloZeni

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Z haly VS-1 muze jet vozidlo az do tii destinaci, a to konkrétné do externiho skladu EWH-1,
EWH-2 a do malého zavodu (viz Tabulka 2). Na téchto mistech piepravni Milk Run vozidlo
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vylozi kontejnery se sklem, které dodava z haly VS-1. Nasledn¢ nalozi dal$i kontejnery, které
prepravi do jiné, jedné z vyse zminénych destinaci. Pokud fidi¢ vozidla jiz nema, co mezi
externimi sklady a malym zavodem piepravovat, vrati se prazdny zpét na expedici VS-1, kde
se opét nalozi kontejnery a opakuje cyklus ptfepravy mezi hlavnim zédvodem a jednim
zZ externich skladi (méné ¢asto mezi hlavnim a malym zadvodem).

3.2.2 HalaVs-2

V hale VS-2 probihaji podobné vyrobni procesy jako v hale VS-1. Ov§em pievazny rozdil je
V typu skla. Zatimco se v hale VS-1 vyrabi ptedni, tj, ¢elni sklo, hala VS-2 produkuje v§echny
typy boc¢niho skla. Tj. pfedni, zadni, leva a prava dveini skla, a také mala bocni skla, ktera jsou
trvalé upevnéna v konstrukci zadnich dvefi. Dal§im vyznamnym rozdilem oproti hale VS-1,
jsou pocty kust vyrobenych skel v jednom kontejneru, kde je jich mnohem vice. Vaha jednoho
kontejneru s bo¢nimi skly je nékdy az mnohanasobné vétsi nez vaha kontejneru Celnich skel.
Jejich vyroba v této budové probihd na tfech linkach (L2-1, L2-2, L2-3), ve Ctyfsténném a
nepfetrzitém provozu.

Sklad této budovy je rozdéleny na dvé haly (viz Obrdzek 14). V prvni z nich se nachazi
administrativni bunka expedientii, jedno nakladaci misto pro vozidlo, sklad pro NOK dily, a
také nepatrna cast skladu, kterd slouzi pro nékolik kontejnerti specialni vyroby. Dalsi, vétsi
prostor skladu obsahuje téz jedno nakladaci misto a skladovaci prostory pro hotovou vyrobu
vSech tfi linek. Nicméné, asi tfetina skladu je zastavena WIP a NOK kontejnery. Z diivodu
omezenych skladovacich prostord, jsou zde umistény i skla z haly VS-3. Proto i zde, jako v
piipadé haly VS-1, se stava, Ze kontejnery plo$né piesahuji misto svého urceni a stoji v uli¢kach
pro chodce nebo v komunikaci pro VZV. Celkové, ma sklad této budovy rozlohu o 2000 m?,
s kapacitou pro 4380 kontejnert, jejichz stohovatelnost je jeden plus tfi, tj. Ctyfi kontejnery
v jednom stohu.

Obrazek 14 Layout haly VS-2
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
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Provozni doba expedice haly VS-2 je stejna, jako u expedice pro halu VS-1. A to od 6.00-14.00
hodin, od pond¢li do patku. Osadka této expedice ma dva expedienty a dva fidice VZV. Jak jiz
bylo zminéno vyse, v expedici se nachazi dvé nakladaci mista a do kazdé z nich se umisti vzdy
pouze jedno vozidlo malé nebo velké. Veskery proces piiprav nakladky je stejny jako u
piedchozi expedice. Rozdil je pouze ve vzdalenosti regalu od nakladacich mist. K této expedici

jsou pridélena tii velkd a dveé malé vozidla.

Tabulka 3 SIPOC haly VS-2

S

Vyrobni linka L2-1
Vyrobni linka [.2-2
Vyrobni linka L.2-3

Ridi¢ nakladniho
vozidla

Hotova
vyroba

Nakladni
vozidlo
prazdné

Kontrolni
dokumenty

Objednavka
EDI

P

Zpracovani
objednavky

Vyhledéni
skla

Skenovani
skla do
systému
Prijezd

vozidla na

nakladaci

O

NalozZené vozidlo
kontejnery

Piepravni galie
Dodaci list

Kontrolni
dokumenty

C

Maly zavod

Externi sklad
EWH-1

Externi sklad
EWH-2

plochu

Priprava
vozidla

Nalozeni
vozidla
kontejnery

Prevzeti
dokumentut z
expedice

Odjezd na
misto
vylozeni

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Jak jiZz bylo zminéno na zacatku kapitoly, veSkeré expedice maji totozna zaklad procesu, co se
tyCe priprav objednavek, jejich nalozeni do vozidel a administrativniho zpracovani. Totéz plati
1 pro pracovni postup fidic¢li piepravniho vozidla. AvSak mezi expedici haly VS-1 a VS-2 je
mozné vypozorovat tfi zakladni rozdily (viz Priloha 2). Prvnim z téchto rozdili je, Ze na této
expedici jsou dva fidi¢i VZV. Proces, za¢inajici zpracovanim objednavky expedienty, nasledné
pokracuje pfedanim material pro pfipravu jednomu ze dvou manipulantti. Zde muze probihat
stejna ¢innost paralelné, pro dvé rizné objednavky najednou. Druhym bodem, jimz se expedice
haly VS-2 a VS-1 od sebe odlisuji je ten, Ze jsou zde dvé velké nakladaci plochy, respektive
rampy, které se nachdzi vedle sebe. Prepravnd vozidla si néjak nezavadi pii ptijezdu nebo
odjezdu z expedice. Kdezto u expedice haly VS-1 vozidla stoji v fad¢ za sebou. A tietim
vyznamny rozdilem v procesu je operace skenovani. Zatimco na hale VS-1 kontejnery polepuje

29



galiemi a skenuje je manipulant, na expedici haly VS-2 tyto ¢innost provadi expedienti. To
znamena, ze v moment¢, kdy manipulant vyhleda a olepi kontejnery, expedient je jde oskenovat
do systému. Po oskenovani miize manipulant vozidlo nalozit témito kontejnery.

Jesté je zde jednd nepatrnd rozliSnost, ktera se tyka najezdu na nakladaci prostor. Kdyz se tidi¢
dostavi k expedici, nejdiive zaparkuje mimo nakladaci prostor. Odnese do kancelare
dokumenty o piijezdu a zaroven zjisti, ke které rampé ma piestavit vozidlo. Divodem je
obsazenost nakladacich ramp a také typ vyrobenych skel, které jsou rozdéleny do dvou prostorti
skladu expedi¢ni haly. Po zbytek ¢innosti se proces Milk Run cest jiz nelisi o vySe zminéného
standardu.

Tato expedice odesila své vyrobky pfevazné pouze do externiho skladu EWH-1 (viz Tabulka
3), kde z této destinace dale pokracuje Milk Run se sklem do malého zavodu. Méné ¢asto i do
skladu EWH-2 v ptipad¢ presunu skla, kde si ho zakaznik vyzvedne svymi vozidly. I zde
probiha cyklus Milk Runu v podobé¢ trojihelniku. Muze se stat, ze vozidlo piiveze sklo
Z malého zavodu do hlavniho z&vodu, konkrétné do haly VA-1. A to z divodu provedeni
dalsich AVO operaci na skle. Z haly VA-1 se vozidlo vraci na expedici VS-2 odkud opé&t vyrazi
na cestu v novém cyklu.

3.2.3 HalaVs-3

Oproti VS-1a VS-2, v této hale jako v jediné neprobiha tzv. OEM vyroba. Tj. zatimco vyrobena
skla ve dvou prvnich halach putuji pfimo k vyrobciim automobilek, vyrobené sklo v hale VS-3
spada pod trh ndhradnich (neorigindlnich) dilt. Proto se hotové vyrobky nebali do kovovych
kontejnert, ale do dievénych, logem neoznacenych beden. Stohovatelnost téchto beden je jedna
plus jedna, a pro nekteré typy i jedna plus dva. Skladovaci prostor této haly je tvofen 150 m2,
jenz je vyuzivan tfemi vyrobnimi linkami (L3-1, L3-2, L3-3), pro kapacitu 180 kontejnerd.
Vystupem téchto linek neni pouze holé sklo, ale také i skla s riznym mnozstvim podpirnych
komponentli (AVO), jako jsou napt. desStové senzory, drzaky na zpétna zrcatka apod. Linky
této vyrobni haly jsou v chodu sedm dni v tydnu, dvacet ¢tyfi hodiny denné s ¢tyf sménnym
provozem.

Obrazek 15 Layout haly VS-3
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

K této hale patii jesté jedna skladovaci plocha, a ta se nachdzi nedaleko v od této hlavni budovy
VS-3, a to konkrétné v modrém stanu (viz Obrdzek 15). Modry stan je o velikosti 800 m?, s
kapacitou pro 950 dievénych beden a ma svoji vlastni nakladaci rampu. Nachazi se zde
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pievazné kontejnery s hotova vyroba. Pokud je hlavni hala plna boxti a vyroba dale prevazi
hotovou vyrobou do tohoto vyse zminéného modrého stanu, odkud se také nasledné expeduji.
Z tohoto je mozné odvodit, ze se v hale VS-3 nalézaji dvé nakladaci (vykladaci) rampy.

VS-3 ma ptidélend pouze tfi mala ndkladni vozidla, kterd pro ni jezdi denné, od pond¢li do
patku, ve stejném case, jak to maji nastavené veskeré expedice hlavniho zavodu. Osadku
expedice tvofi dva expedienti a dva fidi¢i VZV. Mimo vozidel Milk Runu, probihaji zde i
nakladky zakaznickych vozidel, jimiz jsou nejcastéji dvaceti Ctyt tunové kamiony. Tj. expedicni
plocha je vyuzivana jak touto ,,interni* logistikou tak i externi. Bézn¢ Milk Run trasy jsou
uskute¢niovany do skladu EWH-3 a do malého zavodu, které mohou byt opét jak v kruhu, tak i
Vv trojuhelniku.

Tabulka 4 SIPOC haly VS- 3

S P O C

Vyrobni linka L3-1

Vyrobni linka [.3-2
Vyrobni linka L3-3

Ridi¢ nakladniho
vozidla

Hotova
vyroba

Nakladni
vozidlo
prazdné

Kontrolni
dokumenty

Objednavka
EDI

Zpracovani
objednavky

Vyhledani
skla

Zapis
kontejnert
na papir
Ptepis
kontejnert

NaloZené vozidlo
kontejnery

Ptepravni galie
Dodaci list

Kontrolni
dokumenty

Maly zévod

Externi sklad
EWH-2

do systému

Piijezd
vozidla na
nakladaci

plochu

Priprava
vozidla

Nalozeni
vozidla
kontejnery

Prevzeti
dokumentu
z expedice

Odjezd na
misto
vylozeni

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
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Na rozdil od vyse zminénych expedic, tato hala jest¢ nema ptistup k bezkontaktnimu nacitani
kontejnerti do systému SAP za pomoci skenovaci pistole. Pfi¢inou je $patnd konektivita a
postupného zavadéni systému ve fabrice. Z tohoto divodu pii vyhledavani kontejnera, jez maji
byt expedovany, manipulanti provadéji kontrolu a ,,nacitani* kontejnerti ruéné na papir. Tyto
zapisky o kontejnerech nasledné piepiSe jeden z expedientii do pocitace, ¢imz je v systém
nasledné zaznamendano, které kontejnery budou nebo jiz jsou expedovany.

Celkovy proces pro piipravu a odeslani objednavky je tedy nasledujici (viz Priloha 3). Prvnim
krokem je opé€t zpracovani objednavky a ptedani materialt pro vyhleddni kontejnert jednomu
z manipulant. Ten ovSem pii vyhledani a olepeni kontejnert galiemi, kontejnery neskenuje,
ale zapisuje si jejich SAP cislo na papir, ktery po ukonceni vyhledavani preda expedientim.
Expedienti pak musi rucné tato ¢isla zadat do systému. Jednim ze zadrhelu mtze byt také to, ze
potiebné kontejnery nejsou v hlavnim skladu, ale v modrém stanu. Takze, manipulant musi jet
1 tam a zbylé kontejnery dohledat. Coz zplsobi prodlouZeni procesu piipravy kontejnerii
k odeslani.

v

Tento postup se stava byt komplikovanéjsi i pro fidice vozidla. Nejdiive fidi¢ své vozidlo
pfistavi u nakladaci plochy hlavniho skladu, kde mu nasledné pifi pfedani dokumentl je
oznameno, zda nakladka probéhne pouze u teto haly nebo i u modrého stanu. To znamend, ze
az manipulant nalozi vozidlo kontejnery u hlavniho skladu, fidi¢ vozidla se nasledné pfemisti
k modrému stanu pro doloZeni navésu zbylymi kontejnery. Béhem tohoto presunu, fidi¢ nemusi
upevnovat navésovou plachtu. Pouze upevni néklad a premisti se asi o 30 m dal k nakladaci
ramp¢ modrého stanu. Po do nalozeni kontejnery, opét pfistavi vozidlo u hlavniho skladu
expedice, kde pfevezme dokumenty o jizdé a dodaci list. Potom, jako kazdé jiné vozidlo Milk
Runu, pokracuje k hlavni bran¢ a do destinace mista vykladky (viz Tabulka 4).

3.2.4 HalaVA-1

V hale VA-1 probihaji tzv. AVO operace. Jedna se o takové procesy, kdy na holé sklo jsou
upevnény rizné drobné komponenty, jako jsou naptiklad destové senzory, stinidla, listy,
drzaky apod. Tato hala ma aZ nékolik desitek vyrobnich linek, nebot’ na kazdé z nich probiha
jen mala variabilita opera¢nich ¢innosti. Pracovni doba vyrobnich linek je od pondéli do soboty,
ktera bézi ve tfi sménném provozu, od 6.00-18.00 hodin.

Obrazek 16 Layout haly AV-1
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
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Z ditvodu velkého objemu vyroby, se expedicni sklad této haly nachazi vedle budovy,
V plechovém stanu a jsou zde pouze finalni produkty. Zmetky a WIP se nachézeji piimo u
vyrobnich linek. Sklad neni nijak lokacné specifikovan. Nebot’ vyroba je velmi proménliva, a
proto se hotové vyrobky uskladni tam, kde je zrovna volné misto. Samotna skladovaci plocha
ma okolo 600m?a je zde pouze jedna nakladaci plocha, a to pouze pro jedno vozidlo. Diivodem
jest omezeny vnéjsiho prostoru po pohyb nakladnich vozidel. Do tohoto stanu se umisti az pro
430 kontejnert s moznosti stohovani jedna puls tfi, tj. étyfi kontejnery v jednom stohu.

Oséadka expedice AV-1 ma dva expedienty a dva tidice VZV. Pracovni doba expedice ve
vyrobni hale VA-1 probihaji tzv. AVO operace. Tj. takové procesy, kdy na holé sklo jsou
pridavany razné drobné komponenty, jako jsou naptiklad destové senzory, stinidla, listy,
drzéky apod. Tato hala ma az né€kolik desitek vyrobnich linek, nebot’ na kazdé z nich probiha
jen mala variabilita operacnich ¢innosti. Pracovni doba vyrobnich linek je od pond¢li do soboty,
ktera bézi ve tfi sménném provozu, od 6.00-18.00 hodin. Z divodu velkého objemu vyroby, se
expedi¢ni sklad této haly nachazi vedle budovy, a to konkrétné v plechovém stanu, kde jsou
umistény finalni produkty. NOK a WIP kontejnery se nachazeji ptimo u vyrobnich linek. Sklad
neni nijak lokac¢né specifikovan (viz Obrdzek 16). Nebot’ vyroba je velmi proménliva, a proto
se hotové vyrobky uskladni tam, kde je zrovna volné misto. Samotna skladovaci plocha ma
okolo 600 m2 a je zde pouze jedna nakladaci plocha pro jedno vozidlo. Divodem je omezeni
prostoru po pohyb nédkladnich vozidel. Do tohoto stanu se umisti az pro 430 kontejneri
s moznosti stohovani jedna puls tii, tj. Ctyfi kontejnery v jednom stohu.

Tabulka 5 SIPOC haly AV-1

S

P

O

C

Vyrobni linky Hotova Zpracovani Nalozené | Externi sklad EWH-1
finalni vyroby vyroba objednavky vozidlo
sklem Externi sklad EWH-2
Ridi¢ Nékladni Vyhledani skla
nakladniho vozidlo Piepravni
vozidla prazdné Skenovani skla do galie
systému
Kontrolni Dodaci list
dokumenty Ptijezd vozidla na
nakladaci plochu | Kontrolni
Objednavka dokumenty
EDI Ptiprava vozidla
Nalozeni vozidla
kontejnery
Prevzeti
dokumentt z
expedice

Odjezd na misto
vyloZeni

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
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Osadka expedice AV-1 ma dva expedienty a dva manipulanti. Pracovni doba expedice této haly
je od ptedchozich odlisna. Ta je v provozu v ¢ase od 6.00—16.00 hodin. Zde se expeduje kazdy
den, a to v€etné soboty a ned¢le. O vikendu je pracovni taktéz stejnd. S rozdilem, ze od pondéli
do patku ma expedice AV-1 pridélena dvé mala nakladni vozidla, kdezto v sobotu a ned¢li jezdi
pouze jedno vozidlo. Mimo Milk Run, tato expedice naklada zbozim i zakaznické kamiony,
predevsim ve velikostech pro naklad dvaceti ¢tyf tun.

Co se ty¢e zpracovani objednavek a naloZeni pfepravnich vozidel, veskeré ¢innosti manipulanta
jsou totozné, jako pfi hale VS-2 a VS-3, az do okamziku vyhledani kontejnert (viz Priloha 4).
Manipulant pfesune vyhledané kontejnery na volné misto, které se nachéazi blizko nakladaci
plose. Po premisténi veskerych potfebnych kontejnert, které se budou na dané vozidlo nakladat,
piijde expedient, ktery je oskenuje do systému SAP. Po oskenovéni, miize manipulant témito
kontejnery nalozit vozidlo. KdyZ je vozidlo naloZené, nasledny proces je shodny napf. jako u
haly VS-1. Ridi¢ vozidla vyzvedne na expedici patfi¢né dokumenty a potom zamifi k hlavni
brané, odkud smétuje k jedné z cilovych stanic (vit Tabulka 5).

3.2.5 Maly zavod

Maly zavod se nachazi od hlavniho zavodu jeden kilometr daleko. Co se tyce vyroby, je zde
jedna budova, ktera je rozdélena do nékolik vyrobnich hal, v nich jsou linky pouze pro AVO
operace. Hotova skla se nasledné posilaji pfimo k zakaznikovi, poptipadé do externiho skladu
EWH-1 (viz Tabulka 6), odkud je sklo také odesilano zakaznikovi. Nékdy jsou skla posilany
zpét do hlavniho zdvodu, kde probihaji jiné vyrobni technologie a pripeviiovani dalsich AVO
komponentu. Co se tyce vyroby, je zde neptetrzity provoz od pondéli do nedéle, rozdélen do tii
smén. Jsou zde dvé expedi¢ni mista. Respektive, jedna plocha slouzi pro nakladku vozidel a
druha plocha slouZi pro jejich vykladku vozidel. Zdejsi provoz expedice se pfili§ nelisi od
provozni doby expedic hlavniho skladu. Expedice je zde v provozu od 6.00-14.00 hodin od
pondé€li aZ do soboty. V ned¢li je expedice zaviend. Co se tyce osadky, jsou zde dva expedienti
a tf1 fidict VZV. Respektive dva fidi€i, ktefi jsou urceni pouze pro praci v expediCnich
prostorech, ale z davodu velkého mnozstvi pfijimanych a expedovanych vozidel, jim vypomaha
1jeden tidi¢, ktery je zatazen pod interni logistiku.

Mapovany proces (viz Priloha 5) za¢ina vjezdem Milk Run vozidla do arealu malého zavodu.
Ridi¢ se pouze pozastavi u vstupni brany (viz Obrdzek 17), slovng, skrz okno expediéni buiiky
sdéli, kolik a z jaké destinace veze kontejnerii. Nasledné fidi¢ musi jet na druhou stranu aredlu
(budovy zavodu), kde je vykladaci plocha. Pokud tidi¢ nemusi ¢ekat v potadi na vyloZeni,
okamzité zastavi na vykladacim misté, kde uvolni plachtu navésu a pfipravi viiz k vykladce.
Ovsem, pokud je pied nim jiné vozidlo, fidi¢ musi vyckat na parkovisti podél haly, nez se misto
uvolni. Po zaparkovani a uvolnéni plachty, fidi¢ musi vyckat na manipulanta. Nez manipulant
zatne s vykladkou vozu, pfevezme si od fidi¢e vozidla dodaci list, v némz stoji, o jaké
kontejnery skla se jedna a v jakém jsou mnozstvi. Vykladka vozidla probiha tak, ze manipulant
si vezme jeden stoh kontejnerii a najizdi s nim ptimo do skladovaci haly, kde kontejnery zatadi
pfimo do jejich specializované lokace. A to vcetné dodrZeni FIFO. To znamend, Ze v dany
moment fidi¢ manipuluje 1 s jiz dfive uskladnénym sklem, aby bylo moZzné FIFO dodrZet 1
vizudlné.
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Obrazek 17 Areal malého zavodu
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Po vykladce, aniZ by fidi¢ upevnil plachu navésu, projede vystupni branou, objede cely areal a
opét se vrati k vstupni bran¢. Po opétovném vjezdu do arealu se zastavi u expedic¢ni bunky.
Pfeda expedientim dokumenty k potvrzeni a zaroven zjisti, kolik kontejneru mu zde bude
nalozeno a do jaké destinace bude vozidlo pokracovat. Jesté predtim, nez se vozidlo zacne
nakléadat, fidi¢ musi zaparkovat na naklddaci ploSe, které z mista jeho stani je vzdalené jen
nekolik malo metrti. Kontejnery jsou zde jiz predem pfipravené k nakladce. Tj. veskeré sklo,
které se bude posilat jednim vozidlem, je jiz pfipravené na jednom misté, nedaleko od
nakladaciho mista. Tak manipulant jiz nemusi zajizdét mezi jednotlivé regély a sklo vyhledavat.
VSe je ptipraveno jiz z piedchoziho dne anebo nejpozdéji béhem brzkych rannich hodin v den
nakladky. KdyZ jsou veskeré kontejnery nalozené, fidi¢ upevni kontejnery kurty a zatahne
plachtu. Nasledné si opét dojde do kancelafe expedice, kde vyzvedne veskeré potiebné
dokumenty a vyrazi k vystupni brané. U brany je tidi¢ zkontrolovan, zda pocet kontejneri
odpovida stavu, jenz je napsany v dodacim listé. Pokud je vSe v poradku, fidi¢ odjizdi do dalsi
cilové destinace, jiz muze byt jeden z externich skladli nebo hlavni zavod.

I expedice ma piidélané jedno velké a dvé mala nakladni vozidla. Nicméné sjizdi se sem
piidélend vozidla témét ze vSech z expedic hlavniho zavodu, véetné zédkaznickych kamiond.
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Jsou zde dvé nakladaci plochy pro dvé velka nebo dvé mala vozidla, a pouze jedna plocha pro
vykladku, kterd jak jiz bylo zminéno vyse, se nachazi na druhé strané vyrobni haly.

Tabulka 6 SIPOC malého zavodu

S I P O C

Vyrobni hala VS-1 Hotova Ptizastaveni u Nalozené | Externi sklad EWH-1
vyroba vstupni brany vozidlo
Vyrobni hala VS-2 o, sklem Externi sklad EWH-2
. z Ptijezd
) ) Nakladni K o
Vyrobni hala VS-3 | yozidlo vykladaci | pyos avni | Vyrobni hala AV-1
prazdné plose galie
Externi sklad Predani Vyrobni hala VS-3
EWH-1 Kontrolni dokumentt Dodaci list
, dokumenty ,
EX‘I[EeVr{;:_'slzlad Vykladka Kontrolni
) Objednavka Pfijezd na dokumenty
Ridi¢ nakladniho EDl | nakladaci plochu
vozidla Nakladka
Vyzvednuti
dokumentii
Odjezd do
cilové stanice

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

3.2.6 Externi sklad EWH-1

Externi sklad EWH-1 je od hlavniho zdvodu je vzdalen okolo ¢tyt kilometra. Cely areal tohoto
skladu zahrnuje osm skladovacich budov ,,A*, ,,B, ,,.C*, ,,D%, ,,E“, ,,F*, ,,G* (viz Obrdzek 18)
Znichz je Sest pronajato firmou Carglass. Kazdd budova mé jinou rozlohu a jsou rizné
rozmistény po arealu. Kazda budova je vyuzita pro jiného konecného zakaznika. Jsou zde
svazeny finalni vyrobky jak z hlavniho, tak 1 z malého zavodu, které si zdkaznik vyzvedava
vlastnimi pfepravnimi vozidly. Kazda z budov ma jednu plochu, ktera slouZi jak k vyloZeni, tak
i k nalozeni nakladnich vozidel. Mimo finalnich vyrobkd, se zde nachazi i skla, pro které
V hlavnim zavode¢ jiZ nebylo misto, a tak zde byly doc¢asné uskladnény. Tato skla (kontejnery)
jsou pozd¢ji odvezena zpét do hlavniho nebo 1 malého zavodu pro dalsi vyrobni operace AVO.
Nektera skla jsou odvazena i do skladu EWH-2, a to z divodu piebalovani (viz Tabulka 7).

Pro kaZzdou ze skladovacich hal je pfidé€len jeden fidi¢ VZV, ktery jak vozidla vyklada, tak 1
vzapéti naklada. Manipulanti si mohou navzajem vypomahat, ovSem pouze, pokud zrovna
nemaji zddné vozidlo k obsluze u své ptidélené haly. Kromé fidi¢i VZV a dalSich pracovnikd,
(které pro dany proces jsou nepodstatné), jsou zde dalsi tfi lidé, expedienti, ktefi vykonavaji
administrativni ¢innosti. Provoz tohoto skladu je denni, tj. od pondéli do patku s oteviraci dobou
od 6.00-22.00 hodin, a v sobotu a nedéli od 7.00-15.00 hodin.

Mapovany proces (viz Priloha 6) u toho externiho skladu za¢ina vjezdem do arealu. Nachazi se
zde vstupni brana, avsak, fidi¢ neni kontrolovan ani pfi vjezdu do aredlu a ani pii jeho opusteni.
V celém arealu se nachazi kamerovy systém, a tak neni potfeba fidice nikterak vice kontrolovat,
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nebot’ kamerou je zachycené, které zbozi se do vozidla naklada, v€etné jeho mnozstvi. Vstupni
brana slouzi spiSe pro externi navstévy arealu, a nikterak neomezuje provoz Milk Run vozidel,
kterd sem jezdi dennodenné. Po pfijezdu do aredlu fidi¢ zaparkuje vozidlo na velké plosing,
ktera se nachazi na rozmezi tfi skladovacich budov, a svoji rozlohou slouzi jako parkovisté a
zaroven i jako nakladaci plocha. Po zaparkovani jde fidit pésky do kancelafe expedice, ktera je
od mista parkovani vzdalend asi padesat metrti. Zde fidi¢ pfeda dokumenty o jizd¢ a zaroven
zjisti, ke které¢ z Sesti skladovych budov mé pfijet na vylozeni kontejnerti. Také mu je
avizovano, kde a jestli, bude probihat nakladka vozidla. Kdyz se fidi¢ vrati zpét k vozidlu,
zlstane na ptislusSném misté, pokud neni potfebny pfesun k jiné hale a odjisti plachtu u navésu.
Dale musi vyckat na ptijezd jednoho z manipulantii, ktery mu kontejnery z vozidla slozi. Princip
vykladek u toho skladu je podobny jako u malého zavodu. Tj. manipulant s pomoci VZV nabere
jeden stoh kontejnerti a jede ho zalozit pfimo do specializované lokace skladu. Po vylozeni fidi¢
s vozidlem zlstane na pivodnim misté, kde ho tentyz manipulant nasledné nalozi jinymi
kontejnery, nebo se pfesune na nakladku k jinému skladu. I zde

Obrazek 18 Areal externiho skladu EWH-1

PARKOVISTE

[
Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

se muze stat, ze fidi¢ vozidla bude ¢ekat na manipulanta, nez se uvolni, aby mohl vozidlo
nalozit.

U tohoto externiho skladu kontejnery jsou jiz ptipravené k naloZeni. Tj. urCité kontejnery jsou
svezeny na jednu plochu a pfi ptijezdu vozidla, fidi¢ VZV je nemusi hledat po celém skladové
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hale, ale povétSinou plati pravidlo, ze kontejnery jsou z jiz pfipravené na vychystavaci plose.
Ovsem, mize se stat, ze kontejnery vychystané nejsou, a tak intervaly mezi nalozenim
jednotlivych stohu kontejnerti, jsou delsi, nez by mohly ve skutku byt. Po nalozeni, fidi¢ upevni
plachtu a opét se presune na velkou plochu (pokud tam jiz nestoji), kde ponecha vozidlo a jde
do expedicni kancelare vyzvednout dokumenty o prepravé. Na dokumenty nikterak vyckavat
nemusi. V dobé, nez si je tidi¢ ptijde vyzvednout, jsou veskeré dokumenty piipravené. Pii
piichodu zpét k vozidlu, ¥idi¢ mbaZze opustit aredl bez jakéhokoliv omezeni. Cimz se mysli
¢ekani ve fronté nebo kontroly na vystupni brang.

Tabulka 7 SIPOC externiho skladu EWH-1

S I P O C

Vyrobni hala VS-1 | Kontejnery | Ptizastaveni u Nalozené Externi sklad
se sklem vstupni brany | vozidlo sklem EWH-2
Vyrobni hala VS-2 o
Nakladni Pfedani . Uskladnéné | Vyrobni hala VS-3
Vyrobni hala VS-3 vozidlo dokumentt sklo
Vyrobni hala AV-1 Ptijezd 5 )
Kontrolni |  k vykladaci Piepravni
Maly zavod dokumenty plose galie
Ridie nikladniho | Dodacilist |  Vykladka Dodaci list
vozidla . Ptijezd na ,
Objednavka el Al Kontrolni
EDI plochu dokumenty
Nakladka
Vyzvednuti
dokumenti
Odjezd do
cilové stanice

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

3.2.7 Externi sklad EWH-2

Externi sklad EWH-2 je spole¢nosti Carglass pronajimany ze stejného diivodu jako sklad EWH-
1, jimZ je nedostatek skladovacich prostor ve vlastnim aredlu. EWH-2 je od hlavniho zavodu
vzdaleny deset kilometri. AvSak tato vzdalenost plati pouze pro cestu ve sméru od hlavniho
zévodu do skladu. V opacném ptipad¢ je tato vzdalenost o dva kilometry kratsi, a to z divodu,
ze se sklad nachézi na druhé stran€ dalnice. Tzn. kdyZ vozidlo jede smérem od hlavniho zdvodu
Carglass, nejdiive musi na nejblizS§im mozném sjezdu sjet z dalnice a najet na ni zpét,
V opa¢ném sméru.

Oteviraci doba tohoto skladu je od 6.00—15.00 hodin, od pond¢li do patku. O vikendu je tento
sklad zavieny. Celkovy areal skladu je slozeny ze Sesti hal ,,A%, ,,B*, ,,C*, , D%, E*, ,,F* (viz
Obrdazek 19), které jsou spolecnosti Carglass vyuzivany na 98 %. Pouze mala ¢ast je obsazena
jinymi zékazniky. Svazi se sem produkty z veskerych hal hlavniho zdvodu a také malého
zavodu. Jsou zde uskladnény rtizné typy skel, a to jak findlni, jez si je zde zdkaznik vyzvedava
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sdm (pomoci vlastni dopravy). Tak 1 WIP, tj. rozpracovand vyroba, ktera je zanedlouho
odvezena zpatky do hlavniho zdvodu nebo i do malého zdvodu na dokoncovaci vyrobni procesy
(viz Tabulka 8).

Obrazek 19 Areal externiho skladu EWH-2

PARKOVISTE

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Skladovaci hala ,,A* a hala ,,B*“ maji spolecnou plochu, kterd slouZi jak pro vyloZeni, tak i
nalozeni nékladnich vozidel. Zde se umisti pouze jedno vozidlo. Divodem je omezeny prostor
pro manipulaci. Prostory haly ,,C* a ,,D* slouzi pro piebalovani, pfipadné ¢isténi skel, které se
odesilaji k zdkaznikovi. Hala ,,E* i hala ,,F* maji kazda svlij ureny prostor pro jedno velké
vozidlo. Co se ty¢e administrativnich praci, tj. pfipravy expedice, jsou zde tii predaci, ktefi
ptipravuji objednavky a ti'i expedienti, komunikujici s fidi¢i VZV a pfipravujici expedicni Stitky
pro odesilani zbozi.

Dle typu kontejnert, které ma tidi¢ v navésu nalozené, fidi¢ vi, u které haly bude probihat
nakladka vozidla (i pfesto, Ze se jedna o externi pfepravni firmu, tyto Milk Run cesty jezdi tytéz
fidi¢, a nekteti z nich 1 jiz n€kolik let). V ptipad¢, Ze bude vykladka probihat u haly ,,A* nebo
,B%, musi fidi¢ pfistavit na parkovacim misté u vstupni brany a na vratnici, se zeptat, zda u
dvou vySe zminénych hal jiz nestoji néjaké vozidlo. Pokud je misto volné, fidi¢ na toto misto
muze pokracovat na vyloZeni. V pfipadé, Ze je misto obsazené, musi fidi¢ vyckat, nez na n¢j
piijde fada. Divodem této komplikace, jak jiz bylo zminéno, je omezeny prostor pohybu
vozidel. V ptipadé, ze jede fidi¢ na vyloZeni kontejnerti k hale ,,E“ nebo ,,F*, u vstupni brany
neni potieba se pozastavovat, a tak fidi¢ miize jet pfimo na vykladaci plochu. Zde vylozeni
vozidla probiha o néco rychleji (viz Priloha 7). Rozdil oproti malému zavodu a externimu
skladu EWH-1 je ten, Ze manipulant nenajizdi s kontejnery pfimo do budovy skladu, ale vylozi
sklo na plochu nedaleko vozidla. Kontejnery zafadi do patfi¢nych lokaci az po celkovém
vylozeni vozidla.
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Zda bude probihat na stejném misté i nakladka vozidla, fidi¢ zjisti od manipulanta, ktery se
informuje telefonicky u ptedédki, ktery mu sdéli kam ma dale pfistavit vozidlo. Po nalozeni
novych kontejnert, fidi¢ opét upevni plachu navésu a piesune se na parkovaci plochu u
vjezdové/vyjezdové brany. Musi projit napii¢ halou ,,C* a ,,D“ do expedi¢ni kancelare, kde
musi nahlésit sviij Cas ptijezdu a dostane potvrzené dokumenty o jizd€. Zde ovsem musi pockat
i na vytvoreni dalSich ptepravnich dokumentd, tj, dodaciho listu. Po jejich ptevzeti se fidi¢ vrati
zpét k vozidlu a bez jakékoliv dalsi kontroly muaze opustit aredl externiho skladu EWH-2 a
pokracovat do dalsi destinace, kam mé odvézt nové nalozené kontejnery.

Tabulka 8 SIPOC externiho skladu EWH-2

S

P

O

C

Vyrobni hala VS-1 | Kontejnery Zastaveni na Nalozené | Externi sklad EWH-2
se sklem | parkovaci plose vozidlo o
Vyrobni hala VS-2 o sklem Maly zavod
. p Predani
Nakladni .
Vyrobni hala VS-3 | yozidlo dokumentl | yskladnéné
Vyrobni hala AV-1 Pifjezd sklo
Kontrolni k vykladaci
Externi sklad EWH- | dokumenty plose Preprlgvm
2 . galie
Dodaci list Vykladka ‘
Ridi¢ nakladniho _ Piijezdna | Dodaci list
vozidla Objednavka nakladaci )
EDI loch Kontrolni
plochu
dokumenty
Nakladka
Odjezd na
parkovaci
plochu
Vyzvednuti
dokumentt
Odjezd do cilové
stanice

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

328 CTQ

CTQ nebylo potieba rozliSovat dle jednotlivych zakaznikti procest (viz Obrazek 20), nebot
jejich pozadavky na kvalitu a dalsi vlastnosti doddvanych produkti jsou totozné. Dodavatel,
jimZ jsou jednotlivé vyrobni haly, (popfipad€ i externi sklady), ma svému zikaznikovi
(externim skladim nebo 1 dal$im vyrobnim halam), poskytnout konkrétni dodavku zbozi.
Pozadavky na takovou dodavku jsou dle CTQ rozdé€leny do ¢tyi skupin, jimiZ jsou:

— kvantita;

— kvalita;
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— vzhled;
— cas.

Obrazek 20 CTQ zakaznikd

Pocet kontejneri |

> MnoZstvi

Pocet skel v jednom kontejneru (pack faktor) |

Cistota |

Kontejnery se

> Kvalita /'I
sklem
Bez poskozeni |
S veskerymi odpovidajicimi komponenty I

Veasné doruceni |

> Cas

Typ skla dle objednavky |

Vzhled

Vhodné oznaceni - galie a SAP ¢islo |

Vhodné baleni |

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Pozadavkem na kvantitu se rozumi dodany pocet objednanych kontejnerd. Tj. zda dorucené
mnozstvi doopravdy odpovida tomu objednanému. Téz to souvisi i s poctem kust skel v jednom
kontejneru, jinak fe¢eno pack factorem. Kazdy kontejner se stejnou referenci vyrobkii musi mit
tento totozny pack factor stanoveny na urcité baleni (kontejner). Ohledné pozadavku na kvalitu
jako takovou, samotné sklo (dodavany vyrobek) musi byt bez jakéhokoliv viditelného
poskozeni (Skrabance, praskliny atd.) a zneCisténi (prach, oleje, lepidla apod.). Kontrolu
provadi fidi¢ VZV, pfi samotném vykladani vozidla, kdy vizualné zkontroluje, zda je sklo v
kontejnerech nepoSkozené.

Dalsim pozadavkem zékaznika je Cas, a to konkrétn¢ ¢as dodavky. Pro zakaznika procesu je
dualezité mit objednavku dorucenou vcas, aby on sam mohl na danych produktech provést své
vlastni operace a za v casu odeslat vyrobky svému zdkaznikovi tak, aby dodrzel jeho
pozadavky. V tomto pifipadé se tedy jednd o dodéani objednavek jesté tyz den, kdy byla odeslana.
A v neposledni fad¢, je mezi dal$i CTQ pozadavky zatazen i celkovy vzhled vyrobkil. Tim je
mysleno konkrétni tvar objednaného skla, véetné dalSich specifikaci (pfedni, zadni, bo¢ni, ¢iré,
tonovang, s konkrétnimi AVO komponenty anebo bez nich). Déle téz vhodny typ kontejnert,
jenz se daji na sebe do urcité miry stohovat. A korektni oznaceni téchto kontejnera spravnou
galii a SAP ¢&islem, které musi byt umistény na definovaném misté dle pozadavkl urcitého
zékaznika (napft. na delsi stran¢ kontejneru, dole v pravém rohu).
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3.3 Faze mapovani

Mapovani procesu probihalo ve dvou riznych fazich. Prvi fazi bylo fyzické ,,stinovani, ¢imz
se mysli sledovani, n¢kolika z vybranych fidi¢h piepravnich vozidel, a to po celou jejich smén
(s pomoci formulafe méfeni, ktery je zobrazen v Priloze 9). Druhou fazi bylo pozorovani
procesu nakladek a dalSich okolnich Cinnosti s ni spojenych, a to na vSech expedicich hlavniho
zavodia. Nasledné stejny typ méteni probehl i u malého zdvodu a obou externich skladi, kde
mimo vykladani vozidel probihalo zaroven i sledovani jejich nakladani kontejnery.

Stinovani probihalo takovym zplisobem, Ze autorka (zévérecné prace) se setkala s fidicem
prepravniho vozidla na jedné z expedi¢nich mist, kde se do autorkou vypracovaného formuléie
zaznamenal prvni (a zaroven startovaci) ¢as zkoumaného procesu. Dohromady bylo provedeno
sledovani dvou vozidel po dobu celé jedné smény. Konkrétné se jednalo o ,,stinovani jednoho
malého (do osmi tun) a jednoho velkého vozidla (do dvaceti ¢tyt tun), v rdmci dvou dnt. Do
formulafe byly zaznamenany casy, dle jednotlivych aktudlnich cinnosti. Formuléie s
vyplnénymi redlnymi daty, z diivodu uvedeni skutecnych nazvu jmen expedic, jmen fidict a
poznavacich znacek vozidel a diskrétnosti viuci firmé, v této praci nemohou byt predstaveny.
Nicméné zpracovana data jsou uvedena nize v ilustraci Obrdzek 21 a je z n€j mozné vy¢ist
nasledujici data:

— Casy straveny (samotnym) vyloZenim auta;

— Cas straveny nalozenim auta;

— Cekani na fidiCe VZV;

— Cekani na uvolnéni mista pro vylozeni (nakladaci — vykladaci misto);

— Cas straveny administrativni praci;

— Cas zabrany uvolnénim plachty a zaplachténim navésu;

— Cas straveny zmeénou pozice, tj. piejizdéni z mista vykladky na misto nakladky;
— Cas jizd mezi jednotlivymi destinacemi;

— trasy jednotlivych vozidel a cykly vyobrazeny ¢isly a riznymi barvami.

Nésledné je tabulka rozdélend do dvou €asti. Prvni z nich jsou trasy v dany den, velkého, t;.
dvaceti Ctyf tunového vozidla. Proces byl méfen od zacatku cekani pii vstupu do aredlu
hlavniho zavodu, ktery pro na loZeni sméfoval na vykladku do externiho skladu EWH-1. Po
vylozeni a opétovném naloZeni vozidla, jeho sména byla ukoncend opét v hlavnim zdvodem.
Tato cesta je v tabulce vyobrazena modrou barvou pod ¢islem ,,1“, coz také znaci prvni Milk
Run cyklus. Druhy cyklus je oznacen pod ¢islem ,,2 a je zvyraznén zelenou barvou. Obdobné
jako prvni cyklus tak i druhy cyklus byl zapocat u vstupni brany arealu hlavniho zavodu.
Nicméné, druhy cyklus byl ukoncen po vyloZeni zbozi v externim skladu EWH-2 (konkrétné;ji
po prevzeti jizdnich dokumentu, po vystaveni razitko s potvrzenim ukoncenim jizdy). Pokud
pro fidi€e jiz neni zadné zbozi k nakladce, a to 1 v pfipadé, Ze jiZ neni nic, co by fidi¢ mohl
pfevézt z hlavniho skladu, jeho sména miiZze byt ukoncend i1 diive (i pozdéji, a to pouze ve
vyjimecénych pfipadech) nez po osmi hodinéach.

Stejnym zplsobem probihalo i méfeni pro malé vozidlo, i zde jednd barva znamend jeden
cyklus. Ten mize zahrnovat dvé (jednu plus navrat) az tfi destinace (napt. cesta z EWH-2 do
malého zdvodu a navrat zpét do hlavniho zavodu). Z naméfenych cast, ziskanych béhem
prvniho mapovani procesti, je na prvni pohled zfetelné, ze fidi¢i prepravnich vozidel stravi
mnoho ¢asu ¢ekanim na manipulanta, ktery ma slozit kontejnery z vozu (poptipadé nalozit).
V dutsledku toho doslo ke zjisténi, ze v priméru fidi¢ vozidla stravi ¢ekanim na tuto operaci
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déle jak 9 minut. AvSak, nejdéle naméfenym Casem plytvani je doba, pfi niz fidi¢ ¢eka na
uvolnéni expedi¢niho mista, z divodu obsazeni jinym vozidlem Milk Runu nebo zékaznickym
kamionem. Tento Cas byl zméfeny na v priméru 16 minut. Je mozné postiechnout z tabulky, ze
fidi¢ vozidla stravil timto ¢ekanim na jedné destinaci az 54 minut, nez se expedi¢ni misto
uvolnilo. Provadét naloZzeni nebo vyloZzeni u malého zavodu mimo urené misto, neni z
bezpecnostnich a ani kapacitnich diivodit umoznéno.

Obrazek 21 Data sledovani piepravnich Milk Run vozidel

Méreni ¢asu ¢innosti sledovanim vozidla

24t 8t
CHU JTH 3J8 SSM CHU JTH 3JS SSM
N°® Jednotlivé operace l 23|12 Si 2(311(2|3]1 .Ezl J|1|2|1311|2(3
1 |Cekani u vstupni brany (vné realu) 05 1 1 0|6(1|0|0 0
2 |Cekani u vstupni brany (uvniti realu) 301 0 0 2|2(o0jo|0 0
3 |Cekani na fidice VZV 0|13 2 32 11|19(6) 2 [ 3 12
4 |Cekani na uvolnéni expediéniho mista 03 T 11| 3 [ 0| 16|54 46
5 |Nakladka 22|30 0 2 12|32(0] 5 (11 0
6 |Vykladka 0|4 13 9 0|D(8|3(6 11
7 |Cekani na dokumenty Kk piepravé 3|9 T 9 2|3(0|9|10 2
8 |Uvolnéni plachy navésu 43 3 3 2|2(oj1]1 2
9 |Upevnéni plachty navésu 2|3 4 3 2(1|0f2(2 2
10|Pfemisténi v ramci arealu 0|0 1 T olo|6(0(|3 3
11|Cesta do EWH-1 8
12|Cesta do EWH-2 20 22|21
13|Cesta do malého zavodu (MZ) 13
14|Cesta do hlavniho zavodu (HZ) 8 10 5
- 24t:PRVNI: HZ > EWH-1> HZ 8t: PRVNI: HZ > EWH-2 > MZ > HZ
24 t: DRUHY : HZ > EWH-2 I 8t:DRUHY : HZ > EWH-2 > HZ

81t: TRETI: pouze v ramci arealu HZ

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Jak jiz bylo zminéno vySe, druha forma mapovani probihala pozorovanim ¢innosti na veskerych
expedicich, kde jsou vozidla Milk Run nakladana nebo vykladana. Hlavnim cilem tohoto
mapovani bylo zjistit, jak dlouho probihd naloZeni a vyloZeni jednotlivych vozidel (malych 1
velkych), poptipadé, jaké je Casové rozmezi mezi témito dvéma operacemi. Déle také celkovy
cas vozidla, strdveny na kazdé z téchto expedic. Do formulafe, jenz byl vytvoren autorkou, byly
zaznamenavany konkrétni data, jimiz jsou

— velikost vozidla;

— jeho registracni znacka,;

— Cas piijezdu,

— Cas pocatku nakladky vozidla;
— Cas ukonceni nakladky;

— Cas pocatku vykladky;

— Cas ukonceni vykladky;

— Cas odjezdu.
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Opét, z divodu diskrétnosti viici firme, v praci nemohou byt uvedeny konkrétni dokumenty s
realnymi daty. Nicmén¢, prazdny dokument, je mozné dohledat mezi pfilohami jako Priloha 8.
Tato méteni byla provadéna v ramci nékolika dni, po dobu ¢tyf az Sesti hodin. Na zakladé
pozorovani bylo mozné vypocitat primérnou dobu obou typt vozidel, a to konkrétné:

— Cas straveny ¢ekanim, nez doslo k zacatku nakladani nebo i vykladdani vozidla, byl okolo
16 minut;

— Cas potiebny pro vykladku, je 7 minut;
— Cas samotné nakladky zabere 16 minut;

— Cas mezi operacemi vylozeni a nalozeni vozidla, byl naméten jako 19 minut;
— acas straveny pied odjezdem vozidla z expedi¢niho mista.

Nasledné byl vypocitan celkovy cas, ktery bys straveny jako ¢ekani, tj. plytvanim, na 44
minuty, kdezto operace s piidanou hodnotou Cinily 16 minut celkového casu vozidla,
straveného na jedné expedici.

3.4 Faze stanoveni cilii projektu

Na zaklad¢ namérenych dat, bylo nasledné mozné sestavit porovnani ¢asu straveného ¢innostmi
s pfidanou hodnotou a plytvanim. Obrdzek 22, na némz je vyobrazeny graf, uvadi porovnani
Casu s pridanou a bez pridané hodnoty pro operace dle jednotlivych expedici. Z néj je mozné
porovnat tyto data i mezi jednotlivymi expedicemi navzajem.

Obrazek 22 Porovnani naméteného Casu piidané hodnoty a plytvani

Popovnani casu straveného pridanou hodnotou a
plytvanim
B0
70

40

30

20
E 27
1 — I
0 10
vs-2 vs-1 AV-1

i
EWH-1 EWH-2 Mz VS-3 PROMER
Expedi¢ni misto

Cas v minutach

H Pfidana hodnota Bez pfidané hodnoty

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Mezi operace s ptidanou hodnotou jsou zatazeny ¢innosti jako:
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— nakladka vozidla kontejnery;
— vykladka vozidla kontejnery;

— premisténi z jedné destinace do nasledujici (pohyby mezi hlavnim zavodem, maly
zavodem a externimi sklady);

— uvolnéni plachty navésu vozidla;
— zatazeni a upevnéni plachty navésu vozidla.

Veskeré ostatni ¢innosti jsou zafazené mezi operace, jez zadnou piidanou hodnotu procesu (a
zejména zakaznikovi) nepiindSeji. Jedna se pfedevsim o Cinnosti, béhem nichz fidi¢ vozidla
musi Cekat, a je to tedy:

— Cekani ve fronté pfi vstupni brang;

— Cekéni v fad¢é na uvolnéni expedi¢niho mista pro vykladku nebo nakladku (z divodu
obsluhovani jiného vozidla);

— Cas straveny ¢ekanim na fidi¢e VZV;
— Cas straveny prejezdem z jednoho mista na druhé na tytéz expedici (mySleno mezi

vykladkou a nakladkou, tyka se hlavné externiho skladu EWH-1, EWH-2 a malého
zavodu);

— Cas straveny ¢ekanim mezi vykladkou a nakladkou.

Primérny cas straveny operacemi s pfidanou hodnotu se zméfil na 16 minut. Nejvice se k
prumérnému c¢asu s piidanou hodnotou piiblizili ¢innosti v externim skladu EWH-1, a to také
S 16 minutami. Dale nasleduje sklad EWH-2 s 10 minutami, expedice haly VS-3 s 13 minutami
a expedice haly VS-1 s 15 minutami. Ne pfili§ daleko od priméru méla expedice malého
zavodu, a to konkrétné s 20 minutami. Nejdelsi ¢as méla expedice haly VS-2, 27 minut a AV-
1 30 minut. Cas straveny plytvanim byl téméF tiikrat takovy, co operace spadajici mezi ptidané
hodnoty. Tento ¢as Cinil 44 minuty. Nejkratsi ¢as plytvani méla expedice haly VS-2 (14 minut),
po ni hala VS-3 (24 minut), nasledné¢ VS-1 (28 minut), AV-1 (31 minut) a externi sklad EWH-
1 (35 minut). Vesker¢ tyto expedice mely €as straveny plytvanim o néco kratsi nez vychazejici
celkovy primér. Nicméné, expedice malého zavodu nebyla od priméru piili§ daleko. Jedna se
o rozdil pouhych dvou minut (46 minut). OvSem nejhiife dopadla expedice externiho skladu
EWH-2, kde fidi¢ stravi vice jak hodinu (63 minut) pfevazné plytvanim ¢asu ¢innostmi, které
byly vySe vyjmenovany.

Kromé naméfenych hodnot ¢asu bylo také vypozorovano i nékolik jinych druhti plytvani, a to
témet na vSech sledovanych expedicich. Pocinaje expedici haly VS-1, zde je na prvni pohled
pozorovatelné to, ze manipulant plytva ¢asem uZ jen tim, Ze musi jezdit po kazdém naloZeni
jednoho stohu kontejnerti do rtiznych koutu skladu. A to s tim Ze obc¢as musi nejdiive vysunout
jiné kontejnery a odlozit je stranou, aby mohl vzit ty potiebné. Néasledné se zde nachazi mnoho
kontejnert, které piebytecné zabiraji skladovaci prostor, nemluvé o skladovani kontejnerti v
mistech, kde je to v rozporu z BOZP (kontejnery stojici v cestdch pro chodce, tinikovych
cestach). Veskeré toto pocCinani ma vliv, na cas straveny ¢innostmi, co neptinasi zadny uzitek a
pfinasi pouze plytvani.

Ohledné haly VS-2, vyskytuji se zde formy plytvani totozné jako u haly VS-1. Skladovy prostor
této haly je mnohem vétsi a manipulanti pro kontejnery nékdy musi jezdit pomérné daleko, aby
mohli, co nejdiive nalozit kamion. I zde se nachazeji kontejnery, které nespadaji pod expedici,
avSak zabiraji podstatnou ¢ast skladu. Jediné, co je faktem, Zze zda Zadné kontejnery neptekazi
na chodnicich nebo u unikovych vychodu. Nicméné nachézi se zde i1 kontejnery z jiné haly

45



(napf. VS-3), a to z divodu nedostatku skladovaciho prostoru ptivodni haly, odkud se
kontejnery prevezly.

Co se tyce haly VS-3, je fakt, ze tento skladovaci prostor neni ptili§ veliky. Coz znamena, ze
manipulant nema dlouhou cestu mezi vozidlem, jez ma byt nalozené a regaly kontejnert.
Problém se v8ak skryva v tom, Ze prostor skladu je natolik zastaveny dievénymi boxy s hotovou
vyrobou, na misto kovovych kontejneri, ze je nékdy obtizné mezi nimi prochéazet, natoz projet
vysokozdviznym vozidlem. Pro manipulanta to tedy znamena dvojitou praci. Ten nejprve
odsunout ,,nepotiebné* boxy z jejich ptivodniho mista tak, aby bylo mozna vzit si boxy potiebné
pro odvoz. Nasledné ty ,,piebyvajici“ kontejnery zatradit zpét k ostatnim, kde se zrovna uvolnilo
misto. Tento obtizny proces ovSem neni zptisoben pouze omezenym skladovacim prostorem a
vetsi denni vyrobou, nez je skuteCny odbyt boxi ze skladii. Ale také tim, ze je sklad plny boxii,
ktery jsou fazeny mezi WIP. Tj. tyto boxy sem uskladni manipulanti z vyroby, kdyz se zrovna
v danou chvili méni vyrobni plan a tyto WIP boxy, jesté nejsou plné, neni splnén pack factor.
Tedy se jedna o rozpracovanou vyrobu a boxy budou doplnéné az opét se bude vyrabét stejna
reference skla.

Mimo tento hlavni sklad, jsou jak hotové vyrobky, tak i WIP skla umistény také v modrém
stanu. Nékdy se stava, ze fidic vozidla pfijede nejdiive k hlavnimu skladu, kde je naloZen
nékolika bednami zde a potom se piemisti k modrému stanu. Zde je mu nésledné nalozen zbytek
objednanych dfevénych boxi se hotovym sklem (zpiisob rozvrzeni nakladky mulze byt i
opacny).

Pokud jde o halu AV-1, zde nebylo vypozorované nic vic, co by nebylo mozné jiz spatfit u
vSech predchozich expedic hlavniho zavodu. I zde se potykaji s problémem nedostate¢ného
prostoru, nicménég, nenachazi se zde zadné WIP ¢i jiné kontejnery, co by do expedi¢niho skladu
nem¢li patfit. Rizné typy skel a ani reference nemaji své predem stanovené skladovaci lokace.
Kdy divodem je objem a variabilita vyrobkl. Proto je zdejsi sklad fizeny tzv. fizenym
chaosovym systémem. Jediné, co je zde mozné podotknout je to, Ze az na expedici VS-3, kam
jezdi malé mnozstvi zédkaznickych kamiont, je tato expedice Casto obsazena zakaznickymi
kamiony. A to na denni bazi, kdy béhem jednoho dne takovych kamionii mohou byt az ¢tyti. V
praméru vSak dva az tii.

Co se tyce obsazovani ploch urenych pro vyloZzeni a nakladku pfepravnich vozidel Milk Runu
zakaznickymi kamiony, stejnd obtiZ plati 1 pro expedice obou externich skladli a expedici
malého zavodu (tam pouze pro plochu uréenou jako nakladaci misto). OvSem, ne vSechny
nakladaci plochy, jsou obsazené zdkaznickymi kamiony. Oba externi sklady a maly zavod, jsou
tf1 body, v nichz se potkavaji veskera vozidla Milk Runu ze vSech expedic hlavniho zédvodu. I
z tohoto diivodu, zde mnohokrat dochézi k ¢ekacim frontdm na konkrétni mista vykladky. V§ak
nejvytizenéjsi expedicni prostor externiho skladu EWH-2 se nachdzi mezi halami ,,A* a ,,B*
(zékaznické kamiony jezdi pouze k haldm ,,E*“ a ,,F*‘). Externi sklad EWH-1 m4 pro zdkaznicka
vozidla urcené jiné haly, nez jsou vyuzivany pro cyklus Milk Runu.

Dalsi ptiznaky vypozorovaného plytvani pro oba externi sklady a maly zavod jsou stejné. Jsou
jimi pfevazné ¢ekani na vykladku vozu, ¢ekani nakladku vozu, ale pfedev§im c¢ekani na fidice
¢ekajiciho v poptedi na manipulanta VZV. Kromé toho, u EWH-2 pfispiva na €as strdveny
¢innostmi s nepfidanou hodnotou i zdlouhava administrativni ¢innost. Tj. pfiprava jizdnich
dokumentii a vytvofeni dodaciho listu. U malého zdvodu mimo jiné je zdlouhavy proces
vykladky, kde, jak bylo zminéno vyse, manipulant pfichozi kontejnery rovnou zavazi do skladu
a pfimo je zatadi do ptislusné lokace.

Hlavnim cilem této zavérecné prace, bylo snizeni logistickych nakladl, respektive nakladt
spojenych s ptepravou Milk Run cykli. A to tak, aby se finalni uspora bliZila alespon jedné
tretin€ nakladl vzniklych za ptedchozi minulé obdobi. Aby bylo mozné tohoto cile dosdhnout,
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bylo tieba si stanovit nékolik dil¢ich podcili, s ucelem redlného dosazeni pozitivnich vysledkd.
Podcile projektu jsou staveny na zakladé zjisténych problémi. Témito cili jsou feSeni pficin
nalezenych problémt. Obecné, se mezi nejveétsi problém fadi Cas straveny Cinnostmi bez

manipulantem) tak napf. i ve fronté na expedi¢ni misto ¢i u vstupni brany.

V lIshikawa diagramu (viz Obrdzek 23) je mozné do hlavicky jako hlavni problém uvést
»zdlouhavé cekani* (plytvani ¢asem). V ramci svolaného tymu, v némz byl v zastoupeni
alespont jeden Cloveék z danych expedic, byl proveden brainstorming. Na jeho zaklad¢ se
vyjmuly ty nejpravdépodobnéjsi ptiCiny vzniku problému, které byly néasledné rozdéleny dle
patficnych skupin dle 8M, do kostry diagramu. Nakonec nebylo vyuzito vSech osmi ,,M“, ale
pouze Sest z nich.

Obrazek 23 Ishikawa diagram plytvani ¢asem béhem Milk Run cykla

Lidé Stroje Prostiedi

Chybéjici podlahove znaéeni
Organizace skladu

Nedostatek expedicnich ploch

Pomaly pracovnici Cekani ve fronté

Poruchové systémové pfipojeni

Svacina v dobé pfijezdu vozidla Casta vymana plynovych lahvi VZV Zdlouhava vstupni a vystupni kontrola

Zdlouhavé
cekani fFidice
Milk Run
vozidla

tavajici zpsob vykladky vozidel Nedostatek materiall Nedostatek manipulantd

Mnoho vozidel ve stejny Cas
Mnoho zakaznickych kamion(
Neexistuji casova ,okna"

Vykladky a nakladky na riznych mistech

Metody Material Management
Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
Do skupiny ,,management* byli piidéleny potencialni pfi¢iny jimiz jsou:
— nedostatek fidi¢t vysokozdviznych vozikd (manipulanti);
— mnoho (veskerych) vozidel k obsluze ve stejny Cas;
— mnoho zakaznickych vozidel k obsluze v pribéhu dne;
— nejsou nastavend zadna transportni okna pro zakaznicka vozidla;
— pozdni obdrzeni objedndvek na odvoz kontejnert;
— vykladky a nakladky nejsou na stejném miste.
Pro skupinu ,lidé“ (pracovni sily) byli vybrany dvé pficiny, a to konkrétné:
— svacina v dobé ptijezdu vozidla;
— (novy) pomaly manipulanti a expedienti;
Pro skupinu ,stroje* jsou uvedeny téz dvé priciny a jsou jimi
— systémové pfipojeni (ohledné pfipojeni do systému SAP) a

— Castd vyména plynovych lahvi VZV.
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Ohledné skupiny ,,material®, zde se nachazi pouze jedna pficina a je ji nedostatek objednané¢ho
materialdi, tj. 1 nedostatek kontejneri k odeslani. Dalsi skupinou v tomto diagramu je
»prostiredi“ a byly zde zatfazeny nasledujici pficiny:

— zdlouhava vstupni kontrola do aredlu a vystupni kontrola z areélu;

— Cekani ve front¢ na uvolnéni expedi¢niho mista;

— nedostatek expedic¢nich ploch;

— organizace skladu;

— neexistujici anebo jsou nevyrazné layouty skladu (podlahové znaceni).

Do posledni skupiny, jiZ jsou ,,metody*, byla zafazend jedna pficina, a to zplsob, jakym jsou
vozidla vykladana.

Veskeré tyto pfi¢iny byly za pomoci vylu¢ovaci metody nésledné vytfidény a pfifazené k
jednotlivym expedicim, hlavniho zadvodu, malého zavodu a obou externich skladi. Ke kazdé z
téchto zvolenych potencialnich pficin byl pfifazen druh plytvani, G¢inek na hodnotu, ndvrh na
feSeni, obtiznost feSeni a Gcinek vici obtiznosti. Dle nejvyssSich hodnot pak byly zvoleny ty
nejvyznamnéjsi kofenové pficiny s nejvétsim vlivem na vznikly problém. Jejich feSeni jsou dale
popsané v nasledujici kapitole o transformaci, tj zavadéni zmén.

3.5 Faze transformace

Ke kazdému z vypozorovanych plytvani byl pfifazen druh dle Muda, na zakladé stanovené
hodnotici Skaly od 1 (nejmensi hodnoceni) do 10 (nejvyssi bodové hodnoceni). Nasledné byl
od Tabulky 9 az do Tabulky 15 uveden ¢inek plytvani na hodnotu, a to od bodu 1 az 9, s tim, ze
bodové ohodnocena obtiznost, také hodnocena od 1 do 10 bodu. Nakonec se na zakladé
ohodnoceni ucinku a obtiznosti vyhodnotil nejvétsi vliv plytvani na pfidanou hodnotu procesu.

Tabulka 9 Navrhy na zlepSeni haly VS-1

Vypozorované Druh Utinek Navrh FeSeni Obtiznost | Utinek
plytvani plytvani na reSeni VS.
hodnotu obtiZnost
Pozdni pFijem 6 6 Dohoda o 4 24
objednavek diivéjsich
objednavkach

Dlouhé ¢ekani ve 6 6 5Why? 7 42
fronté u vstupni
brany
Spatna organizace 5 7 5Why? 8 56
skladu
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Pro halu VS-1 nejvétsi hodnoty (56 bodt) dosahlo plytvani v podobé nevhodné organizace
skladu (viz Tabulka 9). Divod pro¢ lze organizace povazovat za nehodici se, bylo zjisténo
pomoci nastroje ,,5Why?*.

1. Proc¢ se organizace skladu jevi jako nevhodna?
— Protoze tidi¢ VZV casto manipuluje s kontejnery, které nepotiebuje k nakladce.
2. Proc casto manipuluje s kontejnery, které nepotiebuje?
— Protoze skladovaci plocha je maximalné zastavena.
3. Proc je skladovaci plocha maximalné zastavena?
— Protoze se, zde nachazi i kontejnery, které nejdou na expedici.
4. Proc€ jsou zde kontejnery umistény?
— Protoze je do skladu uskladnilo vyrobni oddé¢leni.
5. Proc€ je sem vyroba umistila?

— Aby méli volné misto ve svych prostorach pro dalsi kontejnery (boxy) S novymi
hotovymi vyrobky.

Na zéklad¢ této analyzy pak bylo zjiSténo, Ze ve skladovacim prostoru expedice se nachazeji
kontejnery, které s expedici nemaji nic spolecného. Jedna se o WIP vyrobky, které v budoucnu
budou pouzity vyrobou k dalsimu zpracovani. Nasledné bylo zjisténo, ze se v tomto skladu
nachazi i velké mnozstvi NOK kontejnert, jiz kvalita po dlouhou dobu nekontrolovala a
nepiehodnocovala jejich stav. Nendpravnim opatienim tedy bude redukce WIP a NOK
kontejnerti, v nejveétsim mozném mnozstvi. OvSem alespon tak, aby uvolnila prostory, které
patii pouze pro uskladani kontejnert s hotovymi vyrobky, které jsou urcené pro expedici.

Dalsi plytvani s druhou nejvétsi hodnotou (viz Tabulka 9) je dlouhé ¢ekani ve fronté u vstupni
brany. Dtvod vzniku tohoto plytvani byl taktéz zjistén za pomoci ,,5 pro¢?* nastroje.

1. Pro¢ se fidi¢i zdrzuji u hlavni brany pti vjezdu?
— Musi ¢ekat ve fronté na fadu.
2. Proc se tvoti fronta?
— ProtoZe pro vjezd arealu firmy potiebuji povoleni ke vstupu (vstupni kartu).
3. Proc tuto kartu nemohou obdrzet okamzité?
— Protoze neni k dispozici.
4. Proc¢ neni karta k dispozici?
— ProtoZe jsou dv¢ karty na expedici a na vratnici neni zadna.
5. Proc€ zde neni ani jedna karta k dispozici pro urcitou expedici?
— Nebot’ s ni v danou chvili s kartami disponuyji jini fidi¢i.

6. Proc jsou jen dvé karty pro jednu expedici?
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— Zbezpecnostnich diivodu a omezeni mnozstvi vozidel v aredlu zavodu.

Z vyse uvedenych informaci neni mozné pro expedice zavést vétsi pocet vstupnich karet.
Nicméné, nasledné bylo zjisténo, Ze nékteii fidi¢ netikaji pravdu, ke které expedici presné
sméfuji a misto toho si feknou o kartu jiné expedice, kterou vidi, Ze je zrovna volna. V tomto
pfipadé, je napravnim opatfenim lepSi uspotfddani vstupnich karet do aredlu, pro lepsi
prehlednost recepéniho. Dlivodem je ten, ze nasledné recepcni bude presné védét, u jaké
expedice mé jaké mnozstvi vozidel, poptipad€ komu jesté je schopen umoznit ptistup do aredlu
firmy.

Tabulka 10 Navrhy na zlepseni haly VS-2

Vypozorované Druh Utinek Navrh FeSeni | ObtiZnost | Utinek

plytvani plytvani na reSeni VS.
hodnotu obtiZnost

Dlouhé ¢ekani ve 6 8 5Why? 7 56
fronté u vstupni brany

Spatna organizace 5 7 5Why? 9 63
skladu

Cas svaciny 6 8 Dohoda mit 6 48
manipulanti v dobé svacinu, kdyZ na

prijezdu MR vozidla expedici neni

zadné vozidlo.
Stfidani se
manipulant
béhem svaciny

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Toto plytvani bylo ma vliv na veskeré expedice v arealu hlavniho zavodu. Pfi¢ina jeho vzniku
je pro vSechny tataz. Proto neni potieba provadét SWhy? analyzu pro kazdou z expedic zvIast'.
Pro pozdni piijem objedndvek se nemusely zjiStovat informace zdlouhavé. Postacila pouze

zacatku pracovni doby expedientd. Coz bylo i okamzitym ndpravnim opatienim.

Co se tyCe haly VS-2 a plytvani, nejvyssi pocet bodi v tomto piipadé ziskala nevhodna
organizace skladu (viz Tabulka 10). Ke zjisténi kotfenové pficiny v tomto piipadé nebylo za
potiebi pouzit nastroj ,,SWhy?* ani jiny. Totéz se tyka i dalSiho plytvani v podobé dlouhého
¢ekani ve fronté vozidel, jehoz pfic¢iny vzniku jsou jiz odlivodnény pii mapovani haly VS-1.
Dalsim vypozorovanym plytvanim bylo necinné stani fidi¢e piepravniho vozidla Milk Runu u
expedice pii ¢ekani na manipulanta VZV. Diivodem manipulantova neptitomnosti je ¢asto jeho
(jejich) zvoleni svacinoveé (obédoveé) prestavky 1 v ptipade, Ze k expedici bylo zrovna ptistavené
vozidlo Kk obsluze. Je samoziejmosti, Ze manipulant ma pravo na prestavku. Nicméné, jako
napravné opatfeni byla navrzena dzentlmenska dohoda o tom, ze pokud u expedic¢ni plochy stoji
vozidlo ¢ekajici na obsluhu (naloZeni ¢i vyloZeni kontejnerti, boxl), tak se ma prednostné
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obslouzit, a az potom by manipulant mohl jit na sva€inu. Dalsi pfipominkou je, Ze oba fidici
VZV, pattici k jedné expedici, chodi na pauzu ve stejny cas, tj. spolecné. Proto bylo dal$Sim
navrzenym opatfenim jejich stfidani se v dob& pauzy. To znamend, Ze druhy manipulant si
vezme prestavku az potom, c0 Se Z ni ten prvni vrati zpét do prace.

Tabulka 11 Navrhy na zlepSeni haly VS-3

Vypozorované Druh Utinek Navrh reSeni Obtiznost | Utinek

plytvani plytvani na reSeni VS.
hodnotu obtiZnost

Vykladky a nakladky 5 8 Moznost vylozeni 9 72
na ruznych mistech / naloZeni na
jednom misté

Problém s pripojenim 2 6 Zavedeni lepSiho 8 48
k systému systému

Spatna organizace 5 7 5Why? 9 63
skladu

Dlouhé ¢ekani ve 6 8 5Why? 7 56

fronté u vstupni brany

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Pro halu VS-3 plytvanim s nejvétsim vlivem na hodnotu je zpisob vykladky a nakladky vozidla
na rtiznych mistech (72 bodt) (viz Tabulka 11). Dtivodem je, Ze nékteré hotové vyrobky jsou
uskladnény v hlavnim skladu haly a nékteré v modrém stanu, ktery se nachazi opodal. Nejlepsi
variantou napravy je moznost expedovat vozidla z jednoho mista tak, aby nemusely béhem
jedné nakladky popojizdét z jednoho mista na druhé a vracet se opét nazpét. Tim se i ohrozuje
kvalita skla, nebot’ béhem téchto popojizdéni kontejnery nejsou nikterak upevnény. Ovsem, pro
zjisténi divodu, proc jsou hotové vyrobky rozmistény na dvou mistech, bylo mozné vyftesit
nastrojem SWhy? a zaroven piijit na zptsob zlepSeni toho podprocesu.

1. Proc vozidlo naklada kontejnery na dvou riznych mistech?

— ProtoZe hotova vyroba je uskladnéné v hlavnim skladu a v modrém stanu.
2. Proc jsou vyrobky uskladnény i v modrém stanu?

— ProtoZe v hlavnim skladu haly VS-3 neni dostatek mista.
3. Proc¢ v hlavnim skladu neni dostatek mista?

— Protoze mimo kontejnery hotové vyrobky jsou zde i jiné kontejnery.

4. Proc€ jsou v expedi¢nim sklad¢ umistény i jiné kontejnery?
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— ProtoZe je vyroba potiebuje k dalSim vyrobnim procesiim.
5. Proc vyroba neuskladnuje kontejnery ve vyrobni hale?
— ProtoZe zde neni zadné misto pro takovy typ kontejneri (WIP).

Na zaklad¢ SWhy? bylo zjisténo, ze vyroba potiebuje svij skladovaci prostor pro rozpracované
vyrobky (sklo v boxech a kontejnerech), jinak také feceno WIP. Jelikoz ve vyrobni hale nejsou
prostory k uskladnéni takovychto kontejnert (boxu), vyuziva skladovaci plochy v expedi¢nim
skladu. Na zaklad¢ diskuze s vedoucimi pracovniky vyrobni haly VS-3, bylo zjisténo, ze ve
skutku, na denni vyrobu je potieba mezi ¢tyifmi az Sesti kontejnery WIPu. Odstranénim téchto
boxl vyplyva, Ze by se alespon ¢astecn¢ mohl uvolnit skladovaci prostor v expedi¢ni hale.
Nicméng¢, tyto WIP kontejnery, které v dany moment nejsou potiebné, je nutné umistit jinudy.
Navrh na zlepSeni je takovy, aby veSkeré kontejnery, které vyroba v dany den (sménu)
nepouzije, piesunuly se do modrého stanu, nedaleko této (hlavni) vyrobni haly a expedice
véetné. A aby kontejnery, uréené k brzké expedici, prevezly se zpét do expedicniho skladu, tj.
hlavniho skladu haly VS-3. Nasledné se zde budou nachézet pouze ty kontejnery, které budou
V nejblizsi dobé expedovany.

Druhym nejvétsim plytvanim (viz Tabulka 11) je souvisejici problém s nevhodnou organizaci
skladu a jeho vlivu na ¢ekani manipulanta, nez mu manipulant nalozi navés kontejnery (63
bodu).

1. Proc je sklad nevhodné organizovany?

— Protoze manipulant vzdy musi komplikované dostavat se ke kontejneriim jez ma
Vv danou chvili nakladat do pfepravniho vozidla.

2. Pro¢ je pro manipulanta slozité se dostat k potfebnym kontejnerim?
— Protoze skladovani kontejneri neni nikterak organizované.
3. Proc¢ skladovani neni organizované?
— Protoze zde nejsou Zadné lokace pro konkrétni kontejnery.
4. Proc¢ zde neexistuji lokace?
— ProtoZe zde nejsou pevné stanoveny layouty.
5. Proc sklad nema vyznacené layouty?

V néavaznosti na predchozi bod plytvéni, je v tomto ptipadé je potieba vytvorit layout celého
skladu, pro rizni typy kontejnerd, vcetné vytvoreni specifickych lokaci. Pokud budou
kontejnery vytfidény dle druhli a budou rozmistény do fad, pro manipulanty bude mnohem
jednodussi a snadnéj$i dohledat a hybat s kontejnery, které maji mit odpraveny do jiné
destinace.

Poslednim vybranym plytvanim (viz Tabulka 11). je problém s pfipojenim k systému zavadéni
dat kontejneri pred expedovanim (48 bodu). Zatimco vSechny expedice hlavniho zavodu
kontejnery pred odeslani skenuji do systému, zde musi manipulant veskeré kontejnery

dohledavat a zapisovat ru¢né. Coz je pracné&jsi jak pro manipulanta, tak i expedienta, ktery musi
data zadavat ru¢né do systému.
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1. Proc je administrativni prace zdlouhava?
— ProtoZe zaneseni dat do systému o pohybu kontejnerti musi byt zadavano rucné.
2. Proc¢ se data oproti jinym expedicim na této hale zadavaji rucné?

— ProtoZe expedice nema skenovaci pistoli, kterd by umoznila ptenos dat do SAP
systému.

3. Proc¢ expedienti nemaji skenovaci pistoli?
— Protoze v hale neni zadny pfistroj, ktery by umoznil konektivitu s pocitacem.
4. Pro€ neni v hale nainstalovany tento pfistroj?

Na posledni otdzku nebylo mozné ziskat zddnou relevantni odpovéd’. Zdali to bylo z finan¢nich
divodl nebo je se na to pozapomnélo jsou jiz jen nepotvrzené domnénky. V disledku vyse
zminéného dochazi i k tomu, Ze fidi¢ vozidla musi ¢ekat na expedi¢ni pracovniky, nez je vse
potfebné zavedené do systému. Napravnim opatienim je tedy zlepSeni konektivity pfipojeni
skenovaci pistole k systému, aby se dalo piedejit zdrzeni fidice z tohoto divodu.

Tabulka 12 Navrhy na zlepseni haly AV-1

Vypozorované Druh Utinek Navrh feSeni | Obtiznost | Utinek

plytvani plytvani na reSeni VS.
hodnotu obtiZnost

Bez transportnich oken 6 8 Nastaveni oken 9 72
Nedostatek prostoru 6 7 Moznost 9 63
vylozeni /

naloZeni mimo
expedicni plochu

Cekani ve fronté na 6 9 5Why? 9 81
nakladku/vykladku

Mnoho zikaznickych 6 9 Nastaveni ,,oken" 7 63
vozidel

Dlouhé c¢ekani ve 6 8 5Why? 7 56

fronté u vstupni brany

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
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Pro expedici haly AV-1 nejvyssi hodbotu plytvani (81 bodi) ma ¢ekani ve fronté na obsluhu,
tj, na vykladku ¢i nakladku vozidla (viz Tabulka 12). Pro¢ vozidla musi na tuto obsluhu ¢ekat
bylo nasledn¢ zjisténo s pomoci ,,5Why?* nastroje.

1. Proc vozidla musi ¢ekat na nakladku, poptipad¢ vykladku vozidla?
— Protoze manipulanti jsou zaneprazdnéni nakladkou jinych vozidel.
2. Proc jsou manipulanti zaneprazdnéni?
— Protoze musi nakladat vozidla zakazniki.
3. Proc vozidla zakaznikl neobslouzi v jiny ¢as?
— Protoze ptijezd zédkaznikova kamionu neni nikdy konkrétné stanoven.
4. Pro¢ neni mozné obsluhovat dvé vozidla najednou (dvé vozidla dvéma manipulanty)?

— Protoze kamion obsadi celou plochu mista ur¢eného k nakladce vozidel Milk
Run.

5. Pro¢ se vozidlo nenaklada z jiného mista (napt. u expedicni plochy)?

— Z dtvodu ohrozZeni kvality vyrobkl (v ptfipad€ neptiznivého pocasi poskozeni
destém, sn¢hem).

Nasledné bylo zjiSténo, ze zdkaznické kamiony u této expedice zplsobuji potize v podobé
zdrzeni Milk Run vozidel. Nebot’ mimo nalozeni vozidla, manipulant v dob¢€ jeho ptijezdu téz
musi vyhledat poZadované sklo, dale ho polepit expedi¢nimi galiemi a také naskenované do
systému. Tim vS§im, se doba Cekani vice prodlouZzi. Nicméng, v ptipad¢ vykladek, kdy se vozi
sklo z malého zavodu na dal§i AVO operace, kontejnery je mozné slozit u vstupu do vyrobni
haly, ktera je opodal. Sklo si okamzité prevezme a naveze dovnitf interni logistika, a tak se na
tomto misté fidi¢ nemusi pfili§ dlouho zdrZovat ¢ekdnim. S timto bodem plytvani souvisi i
ostatni. Nebot’ mnoho zakaznickych vozidel ma vliv na dobu ¢ekani vozidel Milk Runu, ale
také 1 s obsazenim jiz zminéného nedostate¢ného expedi¢niho prostoru. Aby se alesponl
castecné predeslo dob¢ dlouhého ¢ekani na obsluhu, a to jak vozidel Milk Runu, tak i externich,
navrhovanym opatfenim je domluva se zdkaznickymi dopravci o nastaveni tak zvanych
nakladacich oken. Jedna se dohodnuti ¢asoveého useku (napt. mezi 10.00 az 12.00 hodin), kdy
se kamion ma dostavit pro vyzvednuti zboZi. Touto dohodou se eliminuje ¢as ¢ekéani takovym
zpusobem, kdy manipulant si bude moct pfichystat kontejnery s predstihem a az kamion dorazi
na misto, jen ho kontejnery nalozi a nebude jiz se muset zdrzovat se pfipravou objednavky.

K malému zavodu bylo ze vSech expedic pfifazeno nejvice relevantnich dtvodu plytvani (viz
Tabulka 13). Bodu t¢inku vs. obtiznosti vSech pficin se jevi relativné blizké. Kromé ¢ekani ve
fronté na nakladaku a vykladku vozidla. I v tomto ptipad¢ dochazi k ¢ekani z divodu obsazeni
mist zdkaznickymi kamiony. Z tohoto diivodu i zde se doporucuje dohodnout o nastavené oken
ptijezdu externich (ne Milk run) vozidel. OvSem, zdkaznické kamiony nejsou jedinou pfi¢inou
toho ¢ekani.

1. Pro¢ na expedici malého zadvodu jsou vzdy dlouhé ¢ekaci doby na vyloZeni, naloZeni
vozidla?

— Protoze ptepravniho fidi¢ vozidla musi ¢ekat nez pfijde na fadu, aby byl
obslouzen manipulantem.
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2. Pro¢ tidi¢ neni obslouZen jinym manipulantem?

— Protoze jak na vykladce tak i na nakladce je definovan pouze jeden manipulant.
Ovsem na nakladce obcas vypomaha manipulant z interni logistiky.

3. Pro¢ na vykladce nikdo nevypoméha?
— ProtoZe nejsou kapacity?
4. Pro¢ neni mozné mit jesté jednoho manipulanta také zde?

— ProtoZze vramci ptfedeSlého projektu byli od mista nakladek odebrani dva
manipulanti. Z divodu zachovani efektu plivodniho projektu, neni mozné
zazadat o rosifeni kapacit manipulantii.

Tabulka 13 Navrhy na zlepS$eni procest v prostoru malého zavodu

Vypozorované plytvani | Druh Utinek Navrh feSeni | Obtiznost | U&inek

plytvani na reSeni VS.
hodnotu obtiZnost

Nedostatek 6 8 5Why? 6 48
manipulanti

Cekani ve fronté na 6 9 5Why? 9 81
nakladku/vykladku

Cas svaciny 6 8 Dohoda mit ¢as 6 48
manipulanti v dobé ptestavky, kdyz

prijezdu MR vozidla na expedici neni

zadné vozidlo.
Stfidani se
manipulant
béhem svaciny

Mnoho zakaznickych 6 7 Nastaveni ,,oken" 8 56
vozidel

Pomaly, nezkuSeny 6 7 Skoleni 5) 35
manipulant

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Posledni odpovédi se eliminovala moZnost navrzeni opatfeni v podob¢ rozsifeni kapacit. A tak
i feSeni jednoho z vybranych bodii plytvani. Nicméné, na vliv ¢ekani vyloZeni vozidla nema
vliv pouze omezena kapacita manipulanti. Ale 1 kdyby se zde naskytla moZznost mit dva
manipulanty pro vykladdani vozidel, stale je zde pouze jedné expedi¢ni plocha, do niz se vice
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neZ jedno vozidlo nepomisti. Dalsi vliv na plytvani maji i intervaly pfestavek manipulantii. Jak
jiz bylo zminéno vyse, neni mozné manipulantim zakdzat, aby chodili na pauzu, nebot’ na ni
maji narok. Ale je mozné doodnout se, ze jedinec pljde na pauzu az tehdy, kdy na vykladce
neni zadné vozidlo Milk Runu (samoziejmée brano s rezervou, nebot’ se také muze stat, ze
pfijede vozidlo a vozidlem a tak manipulant by nemusel mit pauzu nikdy). Kromé& vyse
zminéného, je nesmi se opomenout i zpisob vykladky.

Kromeé toho, Ze se zde na sménach stiidaji zkuSené;jsi a méné zkuseni fidi¢i VZV, coz je otdzkou
praxe a peclivgjsiho zaskoleni, je potfeba pozménit i zpusob, jakym manipulanti vozidlo
vykladaji. V definovani procesu zplisobu vykladek vozidel na expedici malého zavodu, bylo
zminéno, ze manipulant nabere na VZV kontejnery a okamzit¢ je zavazi do skladu pod
ptisluSnou lokaci a zatadi je dle FIFO. CoZ zahrnuje pfesun jiz uskladnénych kontejnert, aby
bylo viibec mozné FIFO dodrzet. Nasledné je okamzité viditelnad pfi¢ina dlouhé vykladky a
ekani fidice, neZ je jeho viiz slozen. Mezitim dochézi i k tvorbé fronty ¥idi¢t. Resenim tohoto
plytvani miize byt zména procesu vylozeni vozidla. A to takovym zptisobem, Ze se kontejnery
nejdiive slozi na plochu u vykladaciho mista nebo pobliZ expedice a kdyZ je viiz kompletné
sloZzen, manipulant muize zavést kontejnery dovniti do skladu. Co se tyce uskladnovani dle
lokace, o to se mize postarat interni logistika, poptipadé ptivodni manipulant, ale pouze za
podminek, ze venku na expedici na néj neceka dalsi viiz. Aby si byl manipulant jist, ze nikoho
nezdrZuje, u expedi¢ni plochy bude nainstalovany bezdratovy zvonek, jehoZ signaliza¢ni ton
bude mit manipulant umistén ve svém VZV.

Tabulka 14 Navrhy na zlepSeni procest v prostorech externiho skladu EWH-1

Vypozorované Druh Utinek Navrh FeSeni Obtiznost | Utinek

plytvani plytvani na reSeni VS.
hodnotu obtiZnost

Vykladka a nakladka 5 7 MozZnost vyloZeni 6 42
na ruznych mistech / nalozeni na
jednom misté

Cas svaciny 6 9 Dohoda mit 6 54
manipulanti v dobé svacinu, kdyZ na
prijezdu MR vozidla expedici neni

zadné vozidlo.
Stiidani se
manipulantil
béhem svaciny

Cekani na nakladku 6 7 5Why? 6 42

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)
Pti zkoumani feSeni plytvani u externich skladd, nebyla pifimo potieba vyuziti jakychkoliv

nastrojl, nebot’ feSeni byla okamzité¢ jasna. Pfipadné bylo mozné se insirovat navrzenymi
napravnymi opatienimi z expedic hlavniho a malého zavodu. Podobné jako u expedice haly
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VS-2 a u expedice malého zavodu, vSichni expedienti odchazeli na svacinu ve stejny Cas. A to
I v ptipadé, Zze u expedice jiz bylo pristavené Milk Run vozidlo, ¢ekajici na nakladku. V tomto
piipadé veskeré expedice skladovacich hal arealu externiho skladu EWH-1, kdy v Tabulce 14
je toto plytvani uvedené s nejvyssi hodnotou (54 bodt). I zde se nabizi ndvrh nepsané dohody
o tom, aby pfestavky byly rozd¢leny tak, aby ¢ast manipulanti zastala k dispozici k ptipadne
manipulant, béhem doby pauzy by dochazelo o vyjimecnou vypomoc manipulanti jinych
expedic.

V piipadé¢ vylozeni a naloZeni zboZi na stejném misté (42 bodt), by bylo mozné viiz vylozit na
jiném nez puvodné ur¢eném misté, a to z divodu jeho ptipadného momentalniho obsazeni.
Manipulant si nasledn¢ zde mtze slozené kontejnery vyzvednout, a to hned, jakmile uvolni
z aktualni nakladky. Navrh také zahrnuje i1 skladovaci haly, které se nachazeji ve vzajemné
blizkosti. Nebot’, aby manipulant jezdil pro sloZzené kontejnery z jedné na duhou stranu arealu,
uz se nejevi prilis jako Lean zptsob feSeni.

DalSim vlivem na zpomalovani procesu a ¢ekani fidicl, je ¢ekani na nalozeni. K zjisténi
kotenové ptic¢iny byl opét pouzit nastroj ,,5S Why?*.

1. Proc fidi¢ ¢eka na nakladku?
— Protoze manipulant jesté nema piipravené kontejnery.
2. Pro¢ manipulant nema pfipravené kontejnery na ¢as?
— ProtoZe obdrzel dokumenty s objednavkou od expedientl pozdéji.
3. Pro¢ manipulant nemohl obdrzet dokumenty diive?
— Protoze expedienti je v rannich hodinach nestihli nezpracovat.
4. Proc¢ nebylo moZné zpracovat objednavku jiz v rannich hodinach?

— ProtoZze objednadvka z hlavniho zdvodu byla doruc¢end pozdéji, nez je urena
hranice ¢asu objednavek na tyz den.

5. Proc objednéavka nebyla dorucena dle dohody?

— Doslo k zanedbani ptipravy objednavky (jednou) z expedic hlavniho zavodu.
6. Proc¢ doslo k zanedbéani?

— Vliv lidského faktoru.

Kofenovou pficinou je, Ze nékteré objednavky ze strany hlavniho zédvodu jsou do expedice
externiho skladu EWH-1 dorucovany pozdéji, nez je dohoda (do 14.00 hodin). A tak expedient
nema tu moznost, dat manipulantovi dokumenty o objednéavce, jez ma pfipravit. Proto se mtize
stat, ze vozidlo Milk Runu se dostavi na danou expedici s vykladkou, ale zdali bude néco
nakladdat mu jesté neni zndmo. A nésledné musi cekat, nez se kontejnery na expedici pfipravi
(Stitkovani, skenovani apod.).

U expedic externiho skladu EWH-2 se jako plytvani s nejvétsim vlivem na hodnotu (56 bodi)
jevi vykladka nakladka na ruznych mistech arealu (viz Tabulka 15). U tohoto skladu princip
nakadky a vykladky vozidel funguje podobnym zptisobem jako u externiho skladu EWH-1.
Tim je mysleno, Ze interni rozmisténi vSech skladovych haly je rozdélené podle urctitého typu
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vyrobku. NaloZeni vozidla jinym typem skla ve vétsiné ptipadi probihaji u jiné haly, nez u té,
kde probéhla vykladka vozidla. Z tohoto dlivodu se stava, Ze nez je vozidlo vylozené, misto na
némz ma byt vozidlo v zapéti naloZené dalSimi kontejnery, je obsazené jinym piichozim
vozidlem Milk Runu. V tomto pfipadé je mezi navrhovanymi opatfenimi vykladka v misté
nasledného nalozeni. Ato z diivodu, aby fidi¢ vozidla nemusel ne€inné stat a ¢ekat. Kontejnery
se slozi pobliz vozidla a zatimco po vylozeni bude probihat nakladka vozidla, manipulat
ptifazeny k hale do niz byly uréeny ptfivezené kontejnery, mize vylozené kontejnery navozit
do ,,své* haly a ukladnit je do pfislusnych lokaci.

Tabulka 15 Navrhy na zlep$eni procest v prostorech externiho skladu EWH-2

Vypozorované Druh Utinek Navrh feSeni | Obtiznost | Utinek

plytvani plytvani na FeSeni VS.
hodnotu obtiZnost

Dlouhé  ¢ekdni ve 6 9 Urychleni 6 54
fronté na uvolnéni vykladky

expedi¢ni plochy

Vykladka a nakladka 5 7 MozZnost 8 56
na ruznych mistech vylozeni /

naloZeni na
jednom misté

Zdlouhavé 2 6 5Why? 6 36
administrativni

zpracovani

transportnich

dokumentii

Nedostatek 6 8 Moznost 9 72
expedic¢nich ploch vylozeni /
naloZeni na
mimo expedi¢ni
plochu

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Z prvu by se mohlo zdat, Ze manipulant bude provadét zbyte¢né dlouhou trasu mezi skladovaci
halou a jinde sloZzenymi kontejnery. Avsak, cilem této zmény a celého zlepSovaciho zaméru je
zdrzet fidice Milk Run vozidla u kazdé ze vSech destinaci, co nejkrats$i dobu. A tak i co nejméné
obsazené expedi¢ni plochy, z divodu vytvaieni front a ¢ekani na vyloZeni (nalozeni) vozidla (s
hodnotou 54 bodl). U této destinace, plytvani v podobé nedostatku expedi¢nich ploch (76
bodt), ¢ekani na vykladku a nakladku (56 bodt), které jsou na rtiznych mistech (54 bodu),
spolu Casto velmi souviseji. V neposledni fad¢ se zde nachazi i plytvani v podobé zdlouhavého
administrativniho zpracovani dokumentt (36 bodu), které maji byt predany fidi¢i Milk Run
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vozidla, a to v okamziku pifed jeho odjezdem do dalsi destinace (viz Tabulka 15). Pii¢ina
vyskytu toho plytvani byla zjisténa za pomoci nastroje ,,5Why?*.

1. Proc€ je administrativni zpracovani zdlouhavé?

— Protoze zde 1i1di€ stravi vice ¢asu nez na ostatnich expedicich.
2. Proc¢ zde tidi€ stravi vyrazné delsi ¢as nez na jinych expedicich?

— Protoze ¢eké na dokumenty k preprave.
3. Proc je ¢ekani na dokumenty u této expedice delsi?

— Ridi¢i musi vyckat na veSekerou ptipravu téchto dokumentt, a to véetné jejich
vytiSténi a orazitkovani.

4. Proc€ tyto dokumenty nejsou vypracované jiz pied ptichodem fidice?

— Protoze zaméstnanci, ktefi tyto dokunety pfipravuji musi vyckat na nacteni
potvrzeni ze systému o tom, Ze jsou kontejnery nalozeny.

5. Proc tato data nesjou v systému jesté do ptichodu fidi¢e?

— Protoze je problém s konektivitou systému, konkrétné s aktualizovanim
databéze.

6. Proc je problém s touto konektivitou?

— Z duvodu $patného fungovani zatizeni, s nimz byl problém i jiz v minulosti.
7. Pro€ neprobé¢hla oprava (Uiprava) tohoto zatizeni?

— Probé&hla jeho uprava, ale Casem se vSe vratilo do piiodniho stavu.
8. Proc¢ tprava nepomohla?

— Nové zafizeni, které nahradilo to ptivodni, stidle neni dost silné na to, aby
pokryla pfipojenim cely areal.

A to proto, Ze zafizeni neni pfili§ spolehlivé, kvili nému dochéazi 1 k vypadku spojeni a
aktudlizovani dat v systému, potiebnych pro vytvofeni pozadovanych dokumentt.
Nejvhodnégj$im opatfenim je tento pfistroj vzménit za kvalitnéjsi, jenZ umozni konektivitu bez
jakéhokoliv pterusovani. Cilem tohoto zlepSeni je predat dokumenty o piepravovanych
dokumentech v okamziku, kdy skon¢i nakladka a fidi¢ vstoupi do dveii expedicni kancelare

tyto dokumenty vyzvednout.

Kromé navrzenych napravnych opatieni pro jednotlivé expedice vyrobnich hal a skladovacich
hal externich sklad, bylo nésledné navrzeno nékolik opatfeni a zmén, které poslouzi k lepSimu
toku Milk Run procesil, a to z globalniho hlediska. Nebot’ se jedna o zasahy do zptisobu
nakladani vozidel, a tim 1 ke sniZeni Casu plytvani, tj. jakékoliv ¢ekaci doby. Nasledny navrh
na opatieni proti plytvani se tykéa veskerych expedic hlavniho zavodu. Tj. expedic halz VS-1,
VS-2 a VS-3. Dale také expedi¢nich hal externiho skladu EWH-1. Jedna se tedy o vytvoteni
tzv. ptipravné plochy vychystani kontejnerti pro prepravné vozidlo Milk Runu. Jinak také
feceno TPA, neboli angl. Truck Preparation Area, které musi byt velikosti alespon jednoho
piepravniho vozidla (tj. pro pfipravu jedné objednavky). Smyslem této vychystavaci plochy je
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piedejit ¢ekani fidiCe na nalozeni vozidla. A to z diivodu vyhleddvani a ptepravy potiebnych
kontejnert. Cilem je tedy vyhledané kontejnery rovnou vy¢lenit z ptislusného regalu a premistit
je do TPA. Kdyz fidi¢ s vozidlem dorazi na expedici, jeho ¢ekani bude spocivat pouze béhem
samotné nakladky (coz se béhem procesu povazuje za ptidanou hodnotu, nebot’ fidi¢ nec¢eka
bez diivodn¢). Jakmile je nakladka dokoncend, manipulant miize pfipravit dalsi objednavku. A
to opét stejnym zpusobem, tj. tak, ze vyheda potifebné kontejnery a umisti je do volné zony
TPA.

Aby se predeslo zdrzeni nez se TPA naplni a mohla probihat nasledna nakladdka vozidla, je
vhodné mit alespoii dvé tyto plochy. Prvni z vyhod je ta, Ze manipulant bude mit vzdy piedem
pripravenou nasledujici objednavku, kterd bude v nejblizsi dobé odesland. Druhym dvodem je
ten, ze pracovni doba manipulanta je maximaln¢ vyuzita. Tj. zatimco by nalozil vozidlo a ¢ekal
na piijezd dal$iho, takto bude moci vychystat kontejnery pro nasledujici objednavku. V ptipade¢,
7e manipulantovi stale zbyde volny ¢as, md moZnost si pfipravit kontejnery 1 pro nésledujici
objednavku (vyuzit druhé TPA). Nebot intervaly mezi piijezdem vozidel mohou tvrat i déle
nez jednu hodinu.

Aby manipulat védél, jaké kontejnery ma do TPA pfichystat a zdroven i zefektivnit proces Milk
Runu, je potfebna vhodna spoluprace expedientii. Ke spolupraci a rychle komunikaci poslouzi
tabule, ktera v kooperaci s TPA je druhym komplexnim navrhem zlep$eni cekového procesu
cyklu Milk Run. Tato tabule bude pracovat predevSim z vizualné¢ komunikac¢niho hlediska.
Bude obsahoovat nékolik linii, v nichz kazda tfi poli¢ka zobrazuji jednu nakladku. Respektive
jednu obsluhu vozidla, ktera zacina ptipravou objednavky (prvni poli¢ko), pokracuje
skenovanim kontjnert (druhé policko) a kon¢i naloZenim vozidla (tfeti policko). Mimo polic¢ek
je tabule rozdélenim do casovych usekii pro jednotlivé Cinnosti. Z diivodu dynamického
prostiedi a variability objednavek, neni mozné stanovit konkrétni rozvrh a jasné Casové useky
ptijezdid a odjezdu jednotlivych vozidel. Proto uvadény cas na tabuli bude pouziva pouze
orientacné.

Dalsi vyhodou této tabule je, Ze expedienti mohou pfipravit veskeré dokumenty pro objednavky
Jiz pro celou sménu. Tj. nemusi ¢ekat az manipulant dokon¢i pfipravu jedné objednavky a pak
mu piedat dalsi objednavku. Tim, Ze expedient do tabule vypiSe veSkeré objednavky, a to véetné
jejich piiblizného ¢asového rozvzeni, manipulant ma piehled a kolik objednavek a v jakou
hodinu ho béhem dne ¢ekaji.

Vsechna policka na tabuli jsou oznacend cervené, coz ma signalizovat aktudlni stav
jednotlivého kroku daného procesu. Tj. pokud jsou jiz prvni dvé policka vyznacend zelenou
kartickou a ,,ndkladka* je stale Cervend, znamena to, Ze kontejnery jiz kompletné pfipravené,
ale nakladka jesteé stdle neprobéhla nebo jiz neni dokoncend. Tabuli tedy bude vyuzivat jak
manipulant tak i expedienti, a to nasledujicimi kroky:

1. expedient piipravi ¢islo objednavky;
2. toto Cislo zapiSe do policka pro ,,piipravu®, (policko, je vyzne€ené Cerveng).

3. na zaklad¢ tohoto Cisla si manipulant na expedici vyzvedne dokument s vypisem vSech
kontejnerti pro tuhle objednavku;

4. dle tohoto seznamu, manipulant vychysta veskeré kontejnery do TPA;
5. Vv piipadé, Ze jsou vSechny kontejnery jiz vychystané, tj. polepené expedi¢nimi galiemi,

d4 manipulant znameni expedientovi, ze kontejnery jsou pfipravené pro dalsi krok
zpracovani, jimz je skenovani;
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6. do policka ,,Priprava“ manipulant umisti zelenou karti¢ku;

7. po tom, co expedient oskenuje vSechny pfipravené kontejnery, umisti do policka
,,hacitani zelenou karticku;

8. tato karticka da manipulantovi znameni, ze kontejnery jsou kompletné pfipraveny pro
nalozeni do vozidla,

9. po nakléadce, je posledni policko taktéz oznacené zelenou kartickou, coz expedientovi
signalizuje, ze vozidlo je nalozené a muze odjet do dalsi destinace. To znamena, ze
nakladka je dokon¢ema a manipulant tak mtize pracovat na priipave dalsi objednavky.

Kromé¢ hlavniho zavodu, je potfeba zony TPA a pomocné tabule zavést i na mistech externiho
skladu EWH-2. A to spole¢né pro halu,,A“ a ,,B* a také pro halu ,,E* a ,,F*. Ohledn¢ externiho
skladu EWH-1, zde neni potieba zavadét TPA, nebot’ tento skladu jiz podobny systém vyuziva.
Totéz plati i pro maly zavod.

3.6 Faze stabilizace

Veskera napravnd opatieni byla realizovand v ramci né€kolika tydnl.. Prvni realizaci bylo
vytvoteni novych vstupnich karet. Které mimo, to ze maji funkci vstupenky do arealu zadvodu,
na jejich rubu je byla vytvorend a mapa s pfesné vyznacenou cestou ke konkrétni expedici. I
presto, ze tyto karty jsou ve vétSin¢ ptipadt vyuzivany vozidly Milk Runu, zejména mapy
poslouZi fidicim zakaznickych kamionti nebo 1 jinym externim vozidlim, ktera jsou v arealu
poprvé nebo ho pfili$ neznaji. Dle mapy je mozné danou expedici najit okamzité, a tak tidi¢
nebude bloudit aredlem a blokovat cestu, pfipad€ expedicni misto, ostatnim vozidltim.

Obrazek 24 Jedna z nové vzniklych zén TPA pro halu VS-1

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Dalsim zavedenym opatfenim byly reorganizace jednotlivych expedi¢nich skladi hlavniho
zévodu, pocinaje skladem haly VS-1. V ptipadé skladu VS-1, zde prob¢hla redukce NOK a
WIP kontejnerti. Se zaméstnanci vyrobni haly bylo dohodnuto, aby si korigovali urcité
mnozstvi téchto kontejnert, které jsou umistény v expedicnim skladu. Diivodem tohoto hlidani
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je ten, aby nebylo pfekrocené mnoZstvi kontejnert, a tak i skladovaci plocha, ktera je pro tyto
kontejnery ur¢end. Po nasledné redukci se ve skladu uvolnilo takové mnozstvi plochy, ze jiz
nebyla potieba uskladiiovat hotovou vyrobu mimo jeji ur€eni. Déale zde bylo mozné vytvofit
dvé TPA mista. Konkrétn¢ jedno TPA bylo vytvoieno piimo pii vstupu do haly (Obrdzek 24)
po levé strané vrat a druhé naproti (pfes VZV komunikaci) nakladaci plose vozidla. Tato dvé

mista byla vybrana uceln¢, nebot’ se nachazela nejblize nakladaci plose ptepravnich vozidel (viz
Obrazek 25).

Obrazek 25 Layout haly VS-1 po transformaci
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Obrazek 26 Vzorovy typ tabule pro kooperaci s TPA zénami

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Nasledujicim krokem bylo zlepSeni expedice skladu haly VS-2. Vtéto hale také
probéhla reorganizace skladu, a to podobnym zplsobem, jako u haly VS-1. I zde doslo
k redukci ,,nepotiebnych* kontejnert, tj. NOK a WIP kontejnert, ale i téch, co nespadaji pod
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vyrobu haly VS-2. Veskera hotova vyroba (vystupy) byly néasledné rozmistény dle urcitych
vyrobnich linek. Plocha celého skladu se rozdé€lila na skladovaci mista na zakladé hotové
vyroby vyrobnich linek L2-1, L2-2 a L2-3. Nasledné byly vytvoieny zony pro WIP a NOK
kontejnery a také dvé noveé zony TPA (viz Obrdzek 27). Veskera tato mista byla vyznacena
modrym layoutem (pasky nebo sprej), vCetné popisu lokace. Pro dvé plochy TPA byly
vytvofeny 1 pomocné tabule, uréené pro piipravu objedndvek k expedovéani. Divodem
vytvoreni dvou tabuli je ten, ze se TPA plochy nachdzi v jinych halach expedi¢niho skladu, ale
zaroven pobliz jedné ze dvou expedicnich ploch. Tj. kazda z tabuli musi byt v maximalni
blizkosti zony TPA s niz kooperuje. Jedna z vytvotfenych tabuli je k vidéni na Obrdzku 26.

Obrazek 27 Layout haly VS-2 po transformaci
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U haly VS-3 prvnim zlepSovacim krokem bylo pfesunuti WIP boxt, které jsou pouzivany
vyrobni halou, do modrého stanu. A navraceni boxd, které maji byt expedovany, zpét do tohoto
hlavniho expedi¢niho skladu. JelikoZ vyroba denné potiebuje n€kolik WIP boxil pro doplnéni
hotovymi vyrobky, jez se v danou chvili vyrabi, mezi expedici a vyrobni halou doslo k dohod¢
ponechat maly prostor pro tyto boxy. Po usporadani skladu byly vyznacCeny veSkeré zony, a to
konkrétné pro hotovou vyrobu, WIP a né&kolik NOK boxi, které se prevazeji mimo halu
k likvidaci. Krom¢ skladovacich prostort vznikly i dvé zony TPA (viz Obrdzek 28), které
nebyly umistény piimo do prostoru hlavniho skladu, ale hned vedle n&j pod zastfeSenou plochu.
K témto dvou z6nam vznikla 1 jedna tabule, rozdélena na pil, kdy kazda polovina nalezi jedné
plose (stejny vzhled jako ho expedici haly VS-1).

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Princip spoluprace expedientli a manipulantii je totozny, jako u ptedchozich expedic. Aby se
prace jak manipulantl, tak i expedientl usnadnila, bylo tieba se zaméfit i na zplsob
zaznamenavani odesilanych kontejnertt do systému. Do haly byl nainstalovan pfistroj pro
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zlepseni sitového piipojeni. A to véetné skenovaci pistole a konektivity se SAP systémem.
Nasledn¢ trvalo jen nékolik dntli, aby systém skenovani boxti fungoval tak dobfe jako u
ostatnich expedic hlavniho zavodu.

Ohledné¢ otazky nedostatku expedi¢nich ploch, zde bylo mozné pro ptipadné vykladky docasné
pouzit jednu z TPA ploch. Vyfizovani objednavek a pfipravu boxti na jejich odesilani, to
nikterak neomezuje. Nebot’ z této expedice odjezd Milk Run vozidel a ani zakaznickych
kamionti neni tak Casty a v tak velkém poctu, aby si expedice nevystacila pouze S jednim TPA.
Nicméné, prichozi boxy na této ploSe nesetrvaji déle nez nékolik minut, nebot’ je manipulanti
piislusici k vyrob¢, zavazi do haly témét okamzité. Reorganizaci skladu a modrého stanu se
eliminoval zplisob dfive zazitého zplsobu po vylozeni a nalozeni (poptipadé doplnéni navésu
jeste o dalsi boxy) boxii na riznych mistech této expedice. Tj. od urc¢itého okamziku je nakladka
vozidla pouze z jednoho nakladaciho mista. Cimz kromé piebyteéné manipulace s kontejnery
se uSetfil 1 dalsi Cas fidiCe straveny na expedici hlavniho zavodu.

Obrazek 28 Layout haly VS-3 po transformaci
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Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Prvni dojednanim ohledné zlepseni expedice haly VA-1, bylo dohodnuti o nastaveni
nakladkovych oken s piepravnimi spole¢nostmi, jez vyuzivaji zédkaznici pro odvoz vyrobki
Carglass. Jelikoz se z mnoha piipadii jedna o kamiony jezdici ze zahranici, a protoZe dopravni
situace je nevypocitatelna, byly sjednané Casové Useky (okna), v nichz expedienti mohli
predpokladat piijezd t€chto kamiond. Mimo Casové useky, které jsou hlaSeny den az dva
piedem, se s nékterymi dopravci podafilo dohodnout i rutinni pfijezdy, tj. fixni dny 1 hodiny
VvV tydnu. Tim je napfiklad mysleno, Ze jeden zékaznik posild pro zbozZi své kamiony kazdé
pondé€li a stfedu mezi desatou az dvanactou hodinou. V piipadé Ze z diavodu dopravni
komplikace fidi¢ v pribéhu nastaveného okna nedorazi, bude muset vyckat az expedice
obslouzi vSechny nasledujici kamiony a sim bude moci vyt obslouzen az a ve volné mezete.
Kontejnery, které byly plivodné pro tento kamion vychystany, se pfesunou zpét do skladu, ale
tak, aby ztstaly ulozené pospolu. Tim bude objednavka stale pfipravena, ale zarovei se uvolni
TPA pro vychystani kontejnert pro vozidlo, které bude u nakladky pfipravené drive (tyka se
pfednostné Milk Runu). Aby se pfedeslo blokaci expedi¢niho mista, bylo dohodnuté a
vyznacené misto vykladky pobliZ vyrobni haly. I pfesto Ze se nejedna o nikterak zastfeSené
misto, vliv na kvalitu skla to md minimalni. Nebot’ jakmile manipulant, ktery nalezi pod
expedici, slozi kontejnery na vyznacenou plochu pro vykladky. Manipulant patiici pod vyrobu
si kontejnery témét ve stejném okamziku zavazi do skladu vyrobni haly (jako vstupni material).
Jako u ptedchozich expedic, tak i zde byly naistalovany dvé plochy TPA, véetné tabule pro
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kooperaci expedientii s manipulanty, kde pivodni princip rozd€leni prace (vychystavani,
skenovani a nakladka kontejnerti), byl pozménén, aby byl totozny se vSemi expedicemi
hlavniho zavodu.

Ne méné vyrazné zmény probehly i u malého zavodu. Faktem je, ze zde nebyla potieba
vyznacovat lokace skladu a ani definovat zony TPA. OvS§em namisto jednoho mista nakladky
vozidla, zde bylo mozné vytvofit jesté jednu plochu navic. Nicméné, nakladani vozidel v tomto
piipadé nebyl tim nevétSim problémem. Nebot' zde bylo dostatecné mista jak na piipravu
kontejnert, tak i pocet manipulantt, kteti vozidla obsluhuji. I pfesto, ze zde probihala vétSina
nakladek kontejnert piedevs§im pro zakaznické kamiony, 1 zde stejnym zplisobem (jako pro
halu AV-1), bylo mozné dohodnout s pfepravnimi spolecnostmi na ur¢itych nakladacich
oknech. A to pro vSechny zakaznické transporty. Coz na této expedici umoznilo mit mnohem
prehlednéjsi zpisob ptipravovani zon TPA.

VéEtsim problém vSak jsou vykladky vozidel nezli nakladky. Z tohoto divodu, Ze samotna
vykladka, na jiz vySe zminéné expedici, zabere ptili§ mnoho ¢asu. A to jak z divodu (zavazeni
jednotlivych kontejnert pfimo do skladu vstupniho materialu) tak i z divodu ¢ekani ve fronté.
Jednou z mala pfic¢in, pro¢ fidi¢ vozidla musi zdlouhavé ¢ekat je ten, Ze manipulant muize jit na
pauzu v okamziku pfijezdu fidi¢e na vykladaci plochu. Proto bylo dohodnuto, ze pokud je to
mozné, aby manipulant nejdiive obslouzil vozidlo, které zrovna ¢ekd na vykladku a az po
vykladce, Sel manipulant na pauzu. OvSem, pokud by takto postupoval vzdy, je zde také
ohrozeni, ze z divodu velkého mnozstvi ¢ekajicich vozidel na nakladku, by manipulant
nakonec mohl 1 o pauzu pfijit. Proto po ¢tyfech odpracovanych hodinach, manipulant si mize
vzit pauzu kdykoliv dle svého uvazeni.

Dals$im zavedenym opatienim se stal i vySe zminény navrhovany zptisob vykladky vozidla. Tj.
manipulant si nejdiive slozi kontejnery na pfislusné misto, a az po vylozeni celého vozidla ho
zavazi do skladu a zatazuje do pfisluSnych lokaci. V pfipad¢, Ze se manipulant z néjakého
davodu zdrzi ve skladu, na jednom ze sloupu, u expedice bylo nainstalované tlac¢itko, které
Vv ptipadé ptijezdu fidice na vykladku, fidi¢ zmackne a tim vysle signal do manipulantova VZV.
Tak manipulant zjisti, Ze na n& &eka vozidlo. Ridi¢ se tak nemusi zdrzovat ¢ekdnim na
manipulanta a tim i ztracet Cas.

V neposledni fad¢ zde prob&hlo i1 proSkoleni novéjSich, méné zkuSenych a pomalejSich
manipulantli. Kromé spravného ovlddani VZV v ramci manipulace s téZkymi kontejnery
plnymi skla, byli manipulanti téZ pouceni o novém zpusobu vykladani vozidel, tj. s novym
postupem prace. A to konkrétné tak, ze se nejdiive maji kontejnery sloZit vedle vozidla (na
ur¢enou plochu) a az po vyprazdnéni vozidla je zavazet do skladu vstupnich materiali. Dale
Vv ptipad¢ nutnosti je okamzité i fadit dle FIFO do pfislusnych lokaci.

I pfesto, ze se jedna o externi firmu, sklad EWH-1 pfijal navrhovana opatieni, jak ptedejit
plytvani ¢asem fidi¢t Milk Run vozidel, velmi pozitivné. Jednim z divodu, pro¢ Milk Run
vozidlo muselo stat a alespoii tficet minut ¢ekat na obsluhu byl ten, Ze zde byla stanovena fixni
doba svaciny manipulantii. A to konkrétné od 10.30 do 11.00 hodin. Tento ¢as byl vyhrazen
jako pauza pro vSechny manipulanty celého arealu skladu. V dtsledki urychleni a zefektivnéni
Milk Run procesu bylo dohodnuto, aby ptestavka byla rozdélend na dva ¢asy. Konkrétné tak,
ze byl zachovan piivodni Cas prestavky, béhem niZ chodila polovina manipulanti. A druha
pauza byla stanovena o piil hodiny pozdéji. Ti, ktefi méli pauzu pozdéji, mohli obsluhovat nové

vvvvvvvv

Tento sklad ma jednu vyhodu, a to takovou, ze manipulant ma k dispozici tablet se softwarem,
ktery je fizeny logistikou a expedienty. S pomoci tohoto programu lze zjistit u které expedice
zrovna stoji pfepravné vozidlo, jez je potfeba bud’ vylozit nebo nalozit, véetn¢ informaci, o
které kontejnery se jednd. A tak, pokud ma jakykoliv manipulant zrovna volnou Casovou

65



kapacitu, muze se ptihlésit o obsluhu uvedeného vozidla v systému, a tak i vypomoct kolegovi.
I ptesto, ze ke kazdé hale je pfifazen jeden manipulant, jejich pozice neni striktné stanovena.
Tak je zde béZnym postupem, Ze si manipulanti vzajemné vypomahaji napfi¢ halami celého
arealu. V neposledni tadé probehla i dohoda i logistiky hlavniho zavodl, a to o zasilani
objednavek pro aktualni den (ptipad¢ i dalsi den), nejpozdéji do 14.00 hodin téhoz dne.

| u skladu EWH-2 bylo mozné dohodnout se na nastaveni zmén, které jsou prospé$né pro
procesy Milk Runu cykli. Konkrétné€, 1 zde se jednalo o imluvu s manipulanty o tom, ze
Vv piipad¢é volnych kapacit budou moct skladat pirichozi kontejnery na jiném misté u jiné
expedi¢ni haly, nez je tomu plivodné urCeno. A z divodu obsazenosti expedicniho mista
obsazené jinym vozidlem. Jedna se predevsim o vykladku zbozi, ktera smétuje do haly ,,B*.
Pro pfipomenuti, hala ,,A* a hala ,,B* maji jednu spole¢nou expedicni plochu, kam se neumisti
vice jak jedno vozidlo. Neni zde tolik prostoru, aby se velké vozidlo na tomto mist¢ mohlo
otoCit (pro maly viz je zde mista dostatek), a tak pii vyjezdu zpét na parkovaci plochu u
ptijezdové brany musi celou cestu couvat. Z tohoto ditvodu, u téchto hal bylo umoznéno skladat
kontejnery na parkovaci ploSe a az pak je s pomoci VZV zavazet do skladovaci haly ,,B*. Az
se expedi¢ni plocha uvolni, fidic mize popojet na misto expedice haly ,,A*“ a provést zde
nakladku. Kdezto za pivodnich podminek nejdfive fidi¢ musel ¢ekat na uvolnéni plochy, kde

vykladky na parkovaci plose, usetfil se ¢as ¢ekani fidice.

Kromé ,,boje* o expedi¢ni plochy, dal§im plytvanim zde byla zdlouhava administrativni préce,
co se tyce zpracovani piepravnich dokumentii. Nasledné bylo zjisténo, diivodem tohoto zdrzeni
je Casty vypadek systému kvuli nespolehlivému pfistroji, jenz provadi ptipojeni k Wifi. Na
zaklad¢ dohody o zlepSeni Milk Run procesti, doSlo k vyméné tohoto pfistroje za silné€jsi a
kvalitn&j$i, aby k témto vypadkim pfipojeni viilbec nedochazelo. Timto napravnym opatienim
se nezkratil pouze €as vytvoreni potiebnych pfepravnich dokumentt a ¢ekani fidice, ale také se
usnadnila 1 prace mistnim expedientim, ktefi jiz vice nemuseli feSit problematiku ohledné
pfipojeni k systému.

Na rozdil od externiho skladu EWH-1, ve skladu EWH-2 byly nainstalovany zoény TPA (u skladu EWH-
1 instalace téchto zon nebyla potieba nebot’ jiz je davno méli), v¢etné tabuli, a to konkrétné pro halu
»A, LE“ a JF“. Tj. pouze pro ty haly z se nichZ jsou expedovany kontejnery. Dvé z téchto zén byly
vyznaceny u expedi¢niho mista haly ,,A“ a ,,B“. Druha zona se nachazela ptimo v hale ,,A“, pobliz jejiho
vjezdu. Dalsi zony byly umistény u haly ,,E* (dv€ zény) a u haly ,,F* (také dvé zony), které se nachazely
pod pfistteskem téchto dvou budov. Spoluprace se skladem v rdmci zavadéni zmén s pozitivnim vlivem
na Milk Run procesy, byla velmi vitana. A to nejen z diivodu, Ze je aredl tohoto skladu z 99% vyuzivany
spole¢nosti Carglass. ale 1 proto, Ze sam management pfipustil, ze jakékoliv prospésné zmény jsou zde
potiebné.

3.7 Faze kontroly

Faze kontroly probihala v ramci n€kolika tydnt. A to jiz od zah4jeni prvnich zmén u prvniho
expedic¢niho skladu, konkrétné skladu haly VS-1. Kontrola stavu skladu, tj. jeho organizace a
dodrZovani vyuzivani zon TPA s kooperaci tabule, probihala vizualnim zptsobem. V piipadé
organizace skladu, jesté stale byla potieba komunikace s vyrobnim odd€lenim, nebot” se
stavalo, Ze prostory byly opét zaplnény NOK a WIP kontejnery, a to v mistech uré¢enych pro
hotovou vyrobu. Coz byl problém obecné celého zavodu, ne pouze skladu budovy VS-1.
Vyjimku viak tvoii sklad haly AV-1, kde se nachazi opravdu jen vyroby a nic jiného. Ugelem
je totiz vyuzivat pouze urcené misto pro kontejnery, jez se expedovat nebudou a ponechat
maximum volného prostoru pro finalni vyrobky, uréené pro expedici.
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Dalsim bodem kontroly bylo sledovani vyuziti zon TPA. Stavalo se, ze manipulanti z vyrobni
haly zapliovali TPA zony aktualné hotovou vyrobou. Nasledné¢ opakované dochéazelo ke
komunikaci s vyrobnim odd¢leni a objasnéni k ¢emu jsou tyto zony uréeny a pro¢ je dileZité je
neustale udrzovat volné. Tj. nezastavené (neobsazené) kontejnery novou hotovou vyrobou.

Krome¢ toho, Ze se sledoval vhodny postup vyuzivani tabuli pro efektivni fizeni TPA, v n€kolika
prvnich dnech bylo vypozorovano, ze zplisob uziti je ne pfilis spravny. Nebot’ s tabuli pracovali
pouze expedienti a jednotlivé kroky objednavek a expedovani do tabule zaznamenavali zpétné.
Coz znamena, ze vSechny zelené karticky byly dopliiovany az po odjeti Milk Run vozidla
z expedice. Z tohoto davodu, pro kazdou zexpedic zvlast probéhlo opakované Skoleni
spravného vyuziti zon TPA v kooperaci s pomocnou tabuli. Toto $koleni probéhlo z divodu,
aby bylo mozné se ujistit, Ze vSichni pracovnici pochopili ucel téchto opatieni a zptisob, jak se
s nimi mé efektivné pracovat. Nakonec, takovéto skoleni bylo nutné opakovat i u expedi¢niho
skladu EWH-2.

Vyjma téchto kontrol probéhlo i n€kolik ujisténi, Ze manipulanti chodi na pauzy odd¢leng, tj.
ze se stiidaji, jak bylo plivodné dohodnuto. To znamena, Ze na expedici se nachazi vzdy alespoii
jeden manipulant, ktery je disponibilni nakladat ptichozi vozidlo. A tak fidi¢ nemusi stat, ¢ekat
a ztracet ¢as az manipulantim skonci cas svaciny. Vyjma vySe zminénych opatieni, bylo téz
zkontrolovano, zda v hale VS-3 (a také v externim skladu EWH-2) byl nainstalovan novy
ptistroj pro zlepSeni konektivity systému aktualizace okamzitého skladového stavu. Ktery
krom¢ inventury a dal$iho slouzi pro vytvareni zdznamu dokumentii k piepravé. Cilem této
kontroly bylo zjistit, zda jiz nejsou zadné problémy s konektivitou a zda administrativni prace
z tohoto ohledu funguje kontinualné.

U malého zavodu bylo pozorovéano, zda manipulanti doopravdy dodrzuji novy pracovni postup
vykladek pfepravnich Milk Run vozidel. Nasledné bylo zjiSténo, Ze ne vSichni manipulanti toto
nové pravidlo dodrZuji. Tykalo se to pfedev§im téch manipulantli, ktefi na expedici v misté
vykladky pouze vypomahali s obsluhou vozidel. Divodem, pro¢ tento nové zavedeny potup
vykladani vozli nedodrZovali byl ten, Ze je nikdo neinformoval o této zavedené zméné. Tento
problém byl nasledné vytfeSen vedoucim logistiky malého zavodu, jenz opétovné proskolil
vSechny manipulanty, v€etné manipulantu interni logistiky, ktefi obcas v expedici vypomahaji.
Toto Skoleni zahrnovalo pfedevsim informace o zméné zpisobu vykladek vozidel a zptisobu
uskladiovani nové ptichozich kontejnert.

Kromé kontroly téchto fyzicky a dalSich organizac¢nich zmén, probéhla také kontrola ¢asu
vozidel, strdvené¢ho na kazdé z expedic. Opét se provedlo méfeni jednotlivych Cinnosti v
pribéhu nakladek. Tj. kolik Casu stravi fidic a manipulant jednotlivymi ¢innostmi, jez byly
pozorovany a méteny na zacatku projektu. I piesto, Ze na nékterych expedicich byl stale k vidéni
problém v podobé tvoficich se front vozidel ¢ekajicich na obsluhu manipulanty, po osobnim
dotazovani se fidi¢ Milk Run vozidel, pfevazovaly odpovédi, ze Cas straveny cekanim se
vyrazné zredukoval. Zdalo se jim, Ze se procesy nakladek a vykladek globalné urychlily. A to
véetn¢ administrativnich praci, kdy ¢ekani na predani dokument se vyskytuje pouze ve

.....

témeét okamzité po jeho vstupu do kanceléie expedientd.

I pres vSechna nastavena zlepSeni bylo stile mozné vypozorovat nékolik véci vhodnych
k dalsimu zlepseni. Jelikoz se jednalo spise o ,,drobné detaily, tyto navrhy na zlepsSeni byly
zaznamenany do akéniho planu v podobé PDCA (viz. kapitola 3.8). Aby bylo mozné poznat,
zda uskutecnéna opatieni byly pro logistické naklady, a to predevsim Milk Run cykly, v né¢em
piinosné, nastavilo se sledovani urcitych klicovych hodnot. Konkrétné byla potieba stanovit
urc¢itd KPI, dle nichz by bylo mozné vyhodnotit vysledek. Jako KPI byly vybrany nésledujici
hodnoty, a to konkrétné:
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— mnozstvi vyrobeného skla;
— vyuctovani hodin Milk Run cykl;
— naklady za Milk Run.

Kde jednotliva data jsou zpracovand na mési¢ni bazi, tj. dale pro KPI byl nastaveny hodnoty
sledovéani v podob¢ vykazanych hodin prace fidich:

— hodiny Milk Runu v priméru na den;
— hodiny Milk Runu v priméru na vozidlo.

K porovnani se pouzila data za rok 2018 a za rok 2019. S tim, Ze prvni zmény byly zavadény
jiz v prib¢hu srpna 2019 a posledni zmény s autor¢inou pomoci probéhly zacatkem prosince
2019.

Dalsim zpiisobem kontroly, kterd zaroveinl slouzila 1 jako pomoc ziskavéani dat pro sledovani
KPI, byla databaze, vytvoiena v programu Microsoft Excel, kam kazda z expedic vypliovala
zaznamy o piijezdu a odjezdu pro veskera vozidla zvlast. Databaze byla nastavena tak, aby pro
kazdou z destinaci byl pfesné stanoveny cas, jak dlouho zde vozidlo mlze pobyvat, aniz by
doslo k n¢jakému zdrzeni ¢i dalSimu plytvani celkovym cyklem Milk Runu. Pokud se vozidlo
v ramci jednoho cyklu vratilo za v ¢asu, okno tohoto cyklu v tabulce se vybarvilo zelenou
barvou. Pokud, se vozidlo opozdilo, okénko se zbarvilo ¢ervené.

Nicmén¢, kromé téchto okének, vypozorované plytvani neboli piesné divody zpozdéni, fidici
zaznamenavali sami do dotazniki, jez byly vytvotfeny autorkou. A to za Gi¢elem vypozorovani
mist, v nich se nejvice projevuji rizné formy plytvani. Tyto dotazniky byly na konci smény
pfedany povéfenému pracovnikovi, jenz vypracoval report o dennich vykazech jizd Milk Run
vozidel. Tento report obsahoval danou databazi, kde na zéklad€ ¢ervenych a zelenych okének
bylo mozné vypozorovat, jaké vozidlo, v jakém case a v kterém cyklu mélo zpozdéni. Dle
zdznamu od fidi¢a také bylo mozné urcit, na jaké expedici doSlo k nejdelSimu a nejcastéjSimu
zdrZeni a také co bylo jeho pfi¢inou. Mimo jiné, tato data mohou poslouZit pracovnikim firmy
jako namét k dal§imu zlepSovani v ramci cyklu PDCA.

V disledku zavedenych pfemén a jejich vzajemnych na sebe pisobeni, zménily se logistické
Milk Run procesy pozitivnim smérem. Kromé toho, ze skladovaci prostory vyrobnich hal
(expedic) zacaly bat mnohem prostornéjsi v dusledku reorganizace, likvidace nebo alespon
redukce NOK a WIP kontejnerti a box, doslo i k celkovému snizeni ¢asu, jenz fidi¢i vozidel
v §irSim pojmu travili nalozenim ¢i vyloZenim vozidla. Zatimco puvodné primérny Cas
straveny nakladkou (nebo vykladkou) jednoho vozidla by naméfen na 60 minut, dle nové
zavedenych zmén byl tento ¢as redln¢ poniZen na 24 minut pro malé vozidlo a na 30 minut pro
velké vozidlo. Coz znamend, Ze ani jeden typ vozidla v ptfipad€é vykladky a nakladky nesmi
stravit na jednom vice Casu, nez je jedna hodina.

Na zaklad¢ realnych pozorovani a zjisténi bylo mozné urcit konkrétni ¢as pro nakladku malého

vozidla o ¢ase 15 minut (taktéz pro vykladku) a pro velké vozidlo o ¢ase 30 minut (totozné i
pro vykladku). Disledkem takového snizeni je vznik TPA zo6n v kooperaci s tabuli (respektive
manipulanty s expedienty) s planovanymi objednavkami rozvrzenymi na cely den. Na tomto
snizeni prispélo také nastaveni vySe zminovanych expedi¢nich ,,oken* pro veskera externi
transportni vozidla, pfevazné zakaznické kamiony. Jelikoz po jejich zavedeni méli ziskali
expedienti predpokladany cas ptijezdu téchto vozidel, omezilo se okupovani TPA zdén
kontejnery, které nepatii do Milk Run cykli.

Kromé¢ snizeni Casu jednotlivych operaci procesu (nalozeni a vylozeni vozidla, ¢ekani na
obsluhu manipulantem, administrativa, ¢ekani pfijezdové brany atd.) oproti roku 2018 se snizil
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i prim&rny pocet hodin veskerych Milk Run vozidel. A to konkrétné o vice jak 19 %. Zatimco
Vv roce 2018 spole¢nost Carglass musela za vyuziti sluzeb Milk Run cykla zaplatit 2 670 477 €
za cca 68 000 odpracovanych hodin, za obdobi trvani vyzkumu bylo zméieno pouze 32 000
odjezdénych hodin. Coz prumérnym pocétem vychazi na necelych 55 000 hodin pro rok 2019. |
kdyz se jedna o piiblizny matematicky odhad, hodnota Sesti mésicti roku 2019 je stale nizsi,
nez tomu bylo vroce 2018. Nicméné po poskytnuti redlnych informaci, bylo zjisténo, ze
skute¢na hodnota odpracovanych Milk Run hodin se liSila pouze 0 134 hodiny, nez bylo
predpokladano. V souvislosti s poétem odjezdénych hodin Milk Run vozidly se nasledné i
snizily celkové logistické naklady. A to 0 15 %, tj. 0 510 532 €.

3.8 Dalsi navrhovana doporudceni

Zatimco v Lean managementu metoda PDCA slouzi pro vedeni celého (zlepSovatelského)
projektu, v ramci spolecnosti Carglass je tento cyklus pouzivany jako tzv. akéni plan. Akénim
planem se mysli, Ze se stanovi tkoly, jimz se pfifadi zodpovédna osoba, datum do kdy musi byt
ukol splnén a vizualni kontrola, ze se podafilo ukol splnit v¢as ¢i nikoliv. Jedna se tedy o seznam
dil¢ich ukolt, které maji byt splnény s cilem neustdlého zlepSovani procesu. V ramci
zpracovani diplomové prace tento akéni plan byl vyuzit pro doladéni detailu a nedokonéenych
ukoltl a aktivit v ramci zlepSovani Milk Run procesu. Tento ak¢ni plan se tykal jak hlavniho,
tak i malého zavodu a také i obou externich skladu (viz Obrazek 29).

Obrazek 29 Akéni plan PDCA

PDCA (Plan, Do, Check, Act)
[Wytvoren | Piedmét I Aktualizace |
[19111/2019]  Dali ikony v rdmci zlepgeniMilkRun | / 1 [ 1 1 [ 1 1 |
oK
N Misto Problém Piifina Néprava Odpovédnost | Datum | Datum | Datum | Datum
Chybé&jici oznadeni e as . - L A}
N F— . Vyznaceni uréitych mist pro konkrétni Oddéleni logistiky NP
01 | Hlavni zdvoq | Podiany skiady - mista Neecistujinebo jsou kontejnery ve skadech, véetné TPA a opravy -vedouci  |19111/2019) 3.12.2019
urceni jednotiivirch typu poskozene A
R chodnikd pracovnik
kontejnerd
Blokace TPA nebo P, _— _— . . P
T
02 | Hlavni zévod nepfipravenost Ni”ce?‘ﬁ"’.ﬂ?kpr“.ez‘{ V‘.d"'”_re'?L“‘“_'”r?”'_':ﬂk.'ﬂfk”?"y?“.”ke" s& Odde'f.”' 09istiky | 1914 412020 3122020 ({1
nakladky vozidla zdkaznickych kamionu vEemi zakaznickymi logistickymi pfepravei - planovani up
Kontsjnery jsou Oddéleni logistiky T
Hiavni zavod | uskladnény mimo své Nedustac:L[]lc:l kapacrt? Ovéreni mu'znustl a dustupnustl'ruzswgnl - veduum. 191112021 39.42.2024| L
N P skladovacich prostoru skladovacich prostor v zavednim areale pracovnik;
mista uréeni . .
Oddéleni investic
. .. . . . § e . = . Oddéleni logistiky
0 Malj zavod Zdrzuvanl.vykladky Nedustatepna ka=pac:rta Nawsenl.pudu manipulantd alespen o _vedouci 1911112021 31.12.2022|( ™y
vozidla manipulanta jednoho pracovnika w1
pracovnik, HR
04 | EWH-1, EWH-2 | Gekéni na manipulanta |/ >C" manipulantijsou na| Prub&Zna kontrola dodrzovana dohodnuteho | oo b oo giion |1911412022) 31.12.2023|-)
pauze zpusobu obédovych prestavek a svacin w1
Yy
05 L/

Zdroj: Vlastni zpracovani (2020)

Ohledné hlavniho zdvodu v akénim plédnu se nehazeji dva body s datem urceni dokonceni do
konce roku 2019. Prvnim z téchto bodl bylo fadné vyznaceni veskerych nove stanovenych zon.
Tj. zony pro hotové vyrobky, rozpracovanou vyrobu, NOK vyrobky a TPA. Ale také i naptiklad
chodniki ¢i pfechodi pro bezpeény pohyb pracovniki uvnitt skladovacich prostorti. Jelikoz
behem zpracovani diplomové prace byly tyto zony vyznacené ru¢né a bud’ barevnym sprejem
nebo specialni paskou, oba tyto zptisoby jsou pouze do¢asnym fesenim. Nebot’ ani sprej a ani
paska pftili§ dlouho nevydrzi denni zatéz VZV zatizenych kontejnery s materiadlem ¢i hotovymi
vyrobky. Druhym bodem bylo nastaveni oken nebo i Casového rozvrhu pro externi vozidla,
ktera tyto casové useky nakladek (popft. vykladek) jesté nastavené nemaji. DalSim dilezitym
bodem muzZe byt ovéfeni moznosti a dostupnosti rozsifeni skladovacich ploch v misté zavodu.
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Diivodem je ten, ze by se usetiily naklady pievozii mezi hlavnim zavodem, externimi sklady a
malym zavodem, a to v¢etné skladovacich naklada s dal$imi spojenymi sluzbami.

Déle v tomto planu byl zahrnuty i maly zdvod. Konkrétné s bodem po ovéteni, zda by bylo
mozné prehodnotit aktudlni stav poctu manipulantl na expedici, predev§im pii vykladce
vozidel. Nebot jak jiz bylo zminéno vyse, jedna se o nejkritictéjsi misto celého Milk Run cyklu,
kde dochazi k nejdelSimu zdrzovani fidi¢ vozidel z divodu dlouhého ¢ekéni na manipulanta,
ktery by vozidlo vylozil. Je mozné, ze by bylo mnohem efektivnéjsi, kdyby zde jeden
manipulant vozidla pouze vykladal a druhy manipulant zavdzel kontejnery do urcenych lokaci
ve skladu.

Co se tyce externich skladi EWH-1 a EWH-2, zde byl uvedeny bod pro dodrzovéani nové
nastavené¢ho systému ohledné obédovych pauz a svaciny. A to tak, aby na expedici byl vzdy
k dispozici alespon jeden manipulant pro obsluhu Milk Run vozidel. I pfesto, Ze ve fazi kontroly
byl tento nastaveny systém vypozorovan jako fungujici, autorka doporucuje ho i nadéle
prabézné kontrolovat, aby bylo opatieni doopravdy i nadale dodrzované.
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4 Zavér

Logistické Milk Run procesy se stavaji ¢im dal tim vice vyuZivanou moznosti piepravy
materialii ze skladi do produkce (vyrobni haly, linky), za pomoci dodavek mensiho mnozstvi
materialt ale v CastéjSich frekvencich (Knez, 2015, s. 121). Vozidlo zac¢ina nakladkou zbozi ve
skladu a postupné rozvazeji zbozi do riiznych mist vyklddek v ramci jednoho cyklu, ktery
nasledné opakuje i nékolikrat z téhoz samého pocate¢niho mista (Knez, 2015, s. 121). Milk Run
je systém, ktery je operovan manualné pomoci cyklickych transportt, pii némz je doru¢ovan
materidl nebo 1 hotové zbozi, a to za pouziti stalych cest a nastaveného ¢asového rozvrhu (Knez,
2015, s. 122). Studiem odborné literatury a ziskanim potiebnych znalosti za pomoci nastroji
Lean Six Sigma, autorka byla schopna implementovat zlepSeni v ramci Milk Run procesu
Kk pfepravé materiald v dodavatelském fetézci pro spolenost zabyvajici se vyrobou dild
automobilového primyslu. Na zakladé téchto provedenych zmén dosSlo se k zavéru, ze
implementace pfinesly pozitivni vysledky

Zatimco za vyuziti metodiky DMAIC jsou veskeré ¢innosti v riznych fazich jasné definované,
dle metodiky ,,Analyzy toku materiald a informaci®, jsou nékteré kroky ponékud neurcité.
Respektive, zatimco se DMAIC jevi byt spiSe intuitivni, U ,,Analyzy toku materiald a
informaci®, bylo tieba se obc¢as zamyslet, jak nevhodnéji jednotlivé etapy vyzkumu a celkového
projektu rozdélit a jak je spravné dle jednotlivych fazi ptifadit. CoZ se mliZe oproti metodice
DMAIC jevit jako nevyhodné a zbytecné¢ matouci. Nicménég, za pomoci autor¢ina znalosti
metodiky DMAIC byla jednotliva stadia vyzkumu postupné zpracovana Vramci interni
metodologie spolecnosti Carglass.

Prace byla alokovana do zavodu zaméteného na vyrobu automotive dilli, jimiZ jsou autoskla,
prevazné pro osobni vozidla. Krom¢ hlavniho zavodu byl vyzkum taktéz provadén v nedaleko
nachéazejicim se malém zavod¢ téZ firmy a také ve dvou externich skladech, kde oba dva zavody
své vyrobky uskladiiovaly kvili meziopera¢nim a kapacitnim divodim. Téz z téchto sklada
byly vyrobky vyzvedavany zakaznickymi prepravnimi vozidly.

Vyzkum probihal formou analyzovani rozsahu stanoveného projektu. Tj zkoumanim veskerych
budov a jejich procest, které souvisely s logistickym systémem Milk Run. VSechny jednotlivé
budovy, respektive jejich expedice, byly vyobrazeny pomoci layoutt, pro piehlednost, co (jaké
kontejnery, jaké vyrobky apod.) a kde (v jakych mistech skladu) se nachdzi. Pro jasn&jsi
pochopeni a orientaci Milk Run procest mezi sklady, byl pouzit SIPOC. Kromé vyse
zminéného, autorka popsala i jednotlivé pracovni postupy jak manipulant, tak i fidi¢a
ptepravnich Milk Run vozidel. A to za pomoci jednotlivych procesnich diagrami, které jsou
k dispozici k vidéni v ptilohach této zavérecné prace.

Pti samotném mapovani Milk Runu, které probihalo ve dvou fézich (tzv. ,,stinovani vozidla a
pozorovani a méfeni jednotlivych ¢innosti u kazdé z jednotlivych expedic), bylo nasledné
mozné rozeznat ¢innosti, které méli pridanou hodnotu a které naopak neméli pfidanou hodnotu
na Vv procesu na ucinnost vysledného vyrobku pro zdkaznika. Na zakladé zjiSténych Cinnosti
bez ptidané hodnoty, bylo mozné vytvofit, respektive vyjmout ty Cinnosti, které se jevily byt
plytvanim. PfiCiny téchto plytvani, pokud nebyly zcela jasné, byly zjistovany pomoci Ishikawa
diagramu a nastroje ,,5 Why?*.

Pro vyzkum a zpracovani projektu pro zavérecnou praci byl uréen konkrétni cil prace, a to
snizeni Castky celkovych ro¢nich logistickych nakladii spole¢nosti, kterd je uvedend pod
fiktivnim jménem jako Carglass. Cile bylo dosazeno za pomoci stanovovanych podcilii v rdmci
vyuziti riznych néstroji systému zlepSovani Lean Six Sigma. Tyto podcile jsou niZe shrnuty
pro kazdé z jednotlivych stanovist’ vS§ech Milk Run cyklu. Pocinaje hlavnim zavodem, kde se
vyskytuji Ctyfi stanovisté Milk Runu v podobé expedic vyrobnich hal, z nich je vyvazeno
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veSkeré zbozi a u kterych byla uskutecnénd reorganizace skladovacich prostorti. Kromé
reorganizace a redukce nepotiebného materidli asi nejvét§im piinosem prace bylo zavedeni
TPA z6n, které slouzi pro pfipravu nakladu jesté pied prijezdem Milk Run vozidla. Dalsi velky
podil na zefektivnéni procesit mély téz tabule, uréené pro rozvrzeni vSech objednavek a odvozu
pro konkrétni pracovni den. Kromé toho, tyto tabule slouzili pro vzajemnou kooperaci mezi
manipulanty a expedienty, na jejimz zakladé doslo jak k zefektivnéni jejich spoluprace, tak i
pracovni naplné. Mimo vyse zminéné doslo i k mensim zménam ve form¢ dohody o organizaci
obédovych a dalSich prestavek pracovnikil, zptisobu administrativni prace v podob¢ piipravy
piepravnich dokument a zptsobu zanaseni stavu skladovych zasob hotovych vyrobki do
interniho systému.

Dalsi zmény byly uskute¢nény i mimo areél hlavniho zavodu, a to jak v malém zavodu, tak i
v externich skladech, kde vSichni nabidnutym zméndm vysli vstfic. Totoznou zavedenou
metodou, jak tomu bylo v hlavnim zavodg, bylo nastaveni expedi¢nich ,,oken*, ¢asovych tsekt
ptijezdl externich vozidel, jez tvoti zakaznicka vozidla, ktera do haly AV-1 jezdi pro hotové
vyrobky. V malém zavod¢ v pribéhu zlepSovani doslo k pon¢kud odlisnym navrhiim, nez tomu
bylo jinde. Zde ptedevsim piibyla jedna zéna pro stani nakladniho vozidla, kde ho mohl
manipulant obsluhovat, konkrétné nakladat. Dale zde byl zaveden a také standardizovan zptisob
vykladky vozidla, a to za ucelem zkraceni ¢asu vozu Milk Run straveného v misté vykladky.

V ramci zavadéni zmén v externich skladech, v pfipadé EWH-1, zde bylo potiebné pouze se
dohodnout o nastaveni pauz pracovniki. Respektive doSlo mezi zavody Carglass a timto
skladem o dohodu, ze vzdy bude Kk dispozici alesponl jeden pracovnik pro obsluhu vylozeni
Milk Run vozidla. A to v jakykoliv ¢as béhem pracovni doby skladu. TPA zony nebyly
potiebné, nebot” je EWH-1 mél nastavené a pouZzivané jesté pred uskuteénénim tohoto
vyzkumu. To ovSem neplatilo pro sklad EWH-2, kde bylo nutné realizovat jak TPA, tak i
pomocné tabule.

Nejprve, systém vyuzivani téchto nové zavedenych zmén nebyl pochopen spravné. Proto
néktefi pracovnici jak se zonou, tak i stabuli zachazeli ex post. Nicméng€, po opétovném
proskoleni a namatkovou kontrolou bylo vSe napraveno. | v tomto skladé¢ doslo k dohod¢
organizace ptestavek pracovnikd, ale také i k organizaci samotnych vykladek vozidel, ¢i ipraveé
¢asto poruchového datového sytému umoziujici kvalitni praci administrativnich pracovnikt
pro piipravu piepravnich dokumentt.

Kromé vySe zminéného by mozné i stanovit konkrétni ¢as pro nakladku ¢i vykladku malého
vozidla, jehoz obsluha nesméla piekrocit hranici 15 minut (30 minut v ptipadé vykladky a
nasledné nakladky). Totéz platilo 1 pro velké vozidlo, s tim rozdilem Ze efektivni nakladka
probiha do 30 minut (aZ 60 minut v pfipadé vylozeni a naloZeni). Pokud tyto casy byly
piekroceny, opét je mozné vypozorovat plytvani alespoii v podobé ¢ekani fidice.

Veskeré zminéné upravy, opravy a zavedené predmety v ramci zlepSeni procest pro efektivni
fungovani Milk Run cykld, vedly za G€elem dosaZeni stanoveného cile projektu zaveérecné
prace, ktery byl sledovan béhem zavadéni vSech zmén. Jiz v pribéhu zpracovani zavérecné
prace byly sledovany uréené kli¢ové ukazatelé (pocet odpracovanych hodin fidi¢a Milk Run
vozidel, mésicni naklady za Milk Run sluzby, a to vSe vpoméru k vyrobenému a
expedovanému zbozi), které se jiz od zacatku jevily byt velmi pozitivni. Na zakladé
matematickych metod bylo zji§tovano, Ze primérné hodnoty pro rok 2019 byly vyrazné nizsi
nez pro srovnavaci rok 2018. V roce 2019 klesly celkové logistické naklady v dasledku zlepSeni
Mik Run procest z ¢astky 2 670 477 € na 2 159 944 €. OvSem nesmi se opomenout fakt, Ze
projekt zavére¢né prace byl zapocat v ¢ervnu 2019, pii némz k prvnim zasadnim zménam doslo
jiz v srpnu 2019. Tj. jedna se o fakt, ze pokud by do efektu zavedenych zmén bylo zahrnuto
dvanact mésicu a ne ,,pouhych* Sest, celkové ro¢ni ndklady by mohly mit jesté nizsi hodnotu.
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Nicméné, 1 vyse uSetfena castka nakladi napovida, ze cil zavérecné prace byl naplnén, a to za
pomoci vSech pouzitych Lean metod a néstroji. Celkovym piinosem této zavérecné prace neni
pouze usetfeni nakladi spoleCnosti, ale také organizace urCitych pracovist, usnadnéni prace
konkrétnim pracovnikiim, ale také i ovéteni funk¢nosti a prakti¢nosti uvedenych Lean metodik,
jak standardnich, tak i té vytvoifené samotnou organizaci Carglass.

Pti vyzkumu pro zavérecnou préci, za pomoci autorky bylo také zavedeno pozorovani vSech
plytvani v ramci Milk Run cyklu. Toto pozorovani provadéli samotni fidici Milk Rum vozidel,
ktefi vyplnovali dotaznik (formular) s jiz pfedepsanymi ¢asy pro konkrétni ¢innosti (Priloha
10). Volna poli¢ka slouzi pro dopsani ¢asu v zavislosti na konkrétni trase (tj. k malému zavodu
nebo do jednoho z externich skladt). Ridi¢i do tohoto dotazniku méli moZnost zapisovat, kde
misto opustili nacas a kde se zdrzeli. V ptipad¢ zdrzeni, mohli uvést jeho divod. Déle tyto
informace jiz byly zpracovavany pracovniky expedice, ktefi vyhodnocovali nejvétsi mista a
pti¢iny zdrZeni vozidel. Z tohoto diivodu je jednim z doporuceni stale provadét tuto analyzu
zkoumani uzkych mist a jejich pficin vzniku. V disledku zjisténi maji pracovnici spole¢nosti
moznost nalézt dalsi feSeni, jak by se Milk Run cykly mohly jesté vice zefektivnit. OvSem, neni
nutné se soustied’ovat pouze na Milk Run. Jelikoz externi expedice (sklady) jsou vyuzivany i
pro zakaznické kamiony, moznost pokracovani v tomto sledovani plytvani muze nabidnout
fesenti, jak jesté vice by bylo mozné snizit celkové meziro¢ni logistické naklady spolec¢nosti.

Autorka doporucuje provadét namétkovou kontrolu dodrzovani zavedenych zmén. Nejedna se
o nedivéru v pracovniky, ale pouze o to, zda byly zavedené zefektivnéni pochopeno se
spravnym Ucelem. Dal§im radou je zaméfit na zplsob neustdlého zlepSovani, a to alespont
splnénim bodt z akéniho planu v podobé PDCA. Jednou z iniciativ by mohla byt i tiprava fizeni
planovani vyroby. SniZit zasoby WIP kontejneri, které se z diivodu nedostatku skladovacich
prostor jsou odesilany do externich skladu a v blizké dob¢€ jsou navraceny zpét do zavodu.
V ptipadé redukce téchto zasob by doslo i k eliminaci po¢tu Milk Run tras. Dalsi moznosti je i
rozsiteni skladovacich prostor uvnitt zdvodu. A Vv neposledni fadé, autorka doporucuje stale
provadét analyzu zkoumani tizkych mist za pomoci vyplnénych formulait od fidi¢h Milk Run
vozidel. Schopnost pokra¢ovani v tomto pozorovani plytvani mize nabidnout feSeni, jak jeste
vice by bylo mozZné snizit celkové meziro¢ni logistické naklady spole¢nosti.
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Vozidlo odjizdi k hlawni
brang

Vozidlo je v
poradi

Manipulant jde pro dalsi
i

Vozidlo odjizdi do cilove
stanice




Piiloha 3 Procesni diagram VS —3

ZACATEK

Manipulant
wyhledal veskeré
kontejnery v
hlavnim skladu

Premisténi vozidla k
modrému stanu

vozidio odjidi k hiavni
e

pro dalsi

Manipulant

obyed

Fe

vozidlo je v
poradi




Priloha 4 Procesni diagram AV-1

Pfedsini materili
manipulantovi A nebo B




Priloha 5 Procesni diagram malého zavodu

Prizastaveni u vstupni
brany do arealu

Prijezd ke skladovacimu
prostoru

Pfijezd k vykiddaci plose

Predani dodaciho listu
manipulantowi

VZachny
kontejnery jsou
wyloZeny

Odjezd vystupni branou

| Manipulant vyzvedne
o kontejnery

Manipulant zajizdi s
kontejnery do skladu

Zarazeni kontejnert do
lokace

lizda zpét k vstupni brané

Vozidlo je Ridi vozidla ek

v poradi na uwolnéni
naklddaci plochy




Manipulant je
piitomen k
nakladce

RidiZ jde na expedici pro
dokumenty

Dokumenty
jsou

plipravens

Vozidlo odjizdi do cilowe
stanice

Vi



Priloha 6 Procesni diagram externiho skladu EWH-1

Prizastaveni u vstupni
brany do aredlu

Chiize na expedici

Ridi vozidla preds
dokumenty o jizdé do
kancelare expedice

lizda k pidélend vykladaci
plose

RidiZ uvolni plachtu
navésu

Manipulant je
piitomen k
vykladce

Vvyklddka vozidla

Viechny
kontejnery jsou
wyloZeny

Bude
probihat
nakladka

VII



MNakladka bude
probihat na
stejném mistd

Vozidlo je
naloZené

Ridit upewni plachtu

Ridic jde na expedici pro
dokumenty

Jizda k vystupni brané

Vozidio odjizdi do cilowé
stanice

<=

Jizda k pridélené

Manipulant je
pritomen k
nakladce

VI




Priloha 7 Procesni diagram externiho skladu EWH-2

Zastaveni vozidla na

parkovaci plose

Ridit vozidla pfedi
dokumenty o jizdé do
kanceldre expedice

Vozdlo je
v poradi

Jizda k pfidlens vykladaci

plose

Manipulant je
pritomen k

vykladce

VEechny
kontejnery jsou

vyloZeny

Ridit vozidla tekd
na uvolnéni
nakladaci plochy



Nakladka bude

probihat na
stejném misté

Vozidlo je
nalofend

Ridit upevni plachtu

Jizda a zastaweni na

parkovaci ploe

Ridi jde na expedici pro
dokumenty

Vorzidle odjizdi do cilové
stanice

Jizda k pridélens
naklddaci plose

Manipulant je
pfitomen k
nakladce
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