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Abstrakt

Predmétem diplomové prace ,,Optimalizace distribucnich tras ve vybrané spolecnosti®
je rozbor a zhodnoceni podnikové distribucni logistiky ve spolecnosti Retex, a.s.
V teoretické ¢asti prace je zpracovan piehled zékladnich logistickych prvki, jako jsou
aktivni prvky logistickych fetézcl, systémy skladovani, znaceni skladovanych
materidlti. Dale jsou zde popsany dualezité nastroje fizeni velikosti skladovych zasob a
metody slouzici k optimalizaci materidlovych toki.

V praktické Casti je poté predstavena vybrana spolecnost a je zde provedena analyza
soucasného stavu podnikové distribu¢ni logistiky. Na zakladé téchto udaji jsou zde
navrzeny za pomoci riznych metod mozné varianty, kterymi bude mozné dosdhnout
zlepSeni. Tyto vysledky jsou na z&vér srovnany s pivodnimi a zji§téné rozdily jsou

zhodnoceny.

Klic¢ova slova
Logistika, pfepravni trasa, materidlni tok, fizeni zdsob, logisticky fetézec, systémy

skladovani, zna¢eni materialt

Abstract

The subject of the diploma thesis "Optimization of Distribution Routes in a Selected
Company" is the analysis and evaluation of company distribution logistics in Retex, a.s.
In the theoretical part is processed summary of basic logistics elements such as active
elements logistic chains, storage systems, signage stored materials. Further disclosed
herein are important tools for managing inventory sizes and methods to optimize
material flows.

The practical part describes the selected enterprise and analyzes the current state of the
company logistics. On the basis of these data, possible options are proposed using
different methods to achieve improvements. These results are compared with the

original one and the differences are evaluated.

Keywords
Logistics, transport route, material flow, inventory management, logistic chain, storage

systems, material marking
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1. UVOD

V této diplomové praci se hodlam zabyvat podnikovou distribuéni logistikou v podniku
Retex, a.s. Toto téma jsem si zvolil, protoze distribu¢ni logistika v tomto podniku
zaujima dilezité misto a uroven logistického fizeni ma pfimy dopad na vyrobni procesy.
Z diivodu, ze vsouCasné dobé je oblast logistiky stale vice tlacena k zavadéni
uspornych opatieni a riznych modernich systému fizeni, se tak stava jednou z klicovych

oblasti kazdého podniku, ve kterém je prostor k jejimu zefektiviiovani.

V teoretické Casti se zabyvam pojetim logistiky z obecného hlediska a zamétuji se na
dalezité zékladni slozky souvisejici s vnitropodnikovou logistikou. Je zde zpracovan
jednotlivé ¢asti od principi skladovani a znac¢eni materialii ve skladech az po metody

fizeni zasob a optimalizaci materidlovych tokd.

Praktické c¢ast diplomové prace analyzuje distribuc¢ni logistické operace a ziskané
vstupni hodnoty ve vybrané spole¢nosti. Tento podnik je zaméfen na vyrobu netkanych
textilii a zde zpracovavané materidly a polotovary jsou pfepravovany se znacnou
logistickou naroc¢nosti. Na zakladé¢ této analyzy jsou ziskdny prvotni idaje o fungovani
podniku a v dal$i ¢asti jsou poté navrzeny, na zakladé riznych metod, nové moznosti,
jakymi bude mozné dosdhnout zefektivnéni téchto operaci a celé podnikové logistiky.
Zamétuji se zejména na to, jakym zpisobem se da stavajici neefektivni vnitropodnikova
logistika tohoto podniku posunout K jist¢é mife funkénosti, a to predevsim diky

odivodnénému pieskupeni skladovacich mist.
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2. CIL PRACE

Cilem této diplomové prace je vytvofit piehled o soucasnych trendech vyuzivanych
Vv oblasti vnitropodnikové logistiky. Budou zde rozepsany nejcastéjsi prvky, se kterymi

je mozné se setkat béhem préce s logistickym zaméfenim.

V praktické ¢asti této prace je cilem navrzeni opatfeni, ktera povedou k optimalizaci
v ramci distribuénich tras ve vybraném podniku za pomoci vhodné pouzitych metod
logistického ftizeni. V prvni fadé jsou zde tedy zanalyzovany distribu¢ni trasy ve
vybraném podniku a ziskané vstupni data. Tyto ziskané hodnoty potom poslouzi, jako
puvodni kontrolni hodnoty pro srovnani s hodnotami ziskanymi na zaklad¢ navrzenych
zlepSujicich opatfeni. Z tohoto srovndni vyjdou rozdilové hodnoty, které budou
zhodnoceny, a bude diskutovano, jestli maji navrzena opatfeni vliv na pozitivni nebo

negativni zménu v oblasti optimalizace distribu¢nich tras.
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3. MATERIAL A METODY ZPRACOVANI

3. 1. Logistika

Pojem logistika je odvozeny z feckého slova logos, které mé v riznych kontextech
mnoho vyznamii. V ramci logistiky jsou vSak nejvhodnéjsimi vyklady slova jako tad,
princip a pocitani. Jako u mnoha jinych obora je i logistika oborem, ktery se zacal
puvodné vyvijet v armadnich podminkach pfi feSeni problémti spojenych s transportem

zasob.

V soucasnosti je jiz logistika spiSe firemni technicko-ekonomickou disciplinou, ktera je
povazovana za integrované planovani, formovani, provadéni, kontrolovani a jejim
ukolem je fizeni materidlovych, informacnich a finan¢nich tok vlivem zavedeni
ur¢itych pravidel, kterd spolenym pulsobenim vytvaii konkurenceschopnou turoven

sluzeb a zaroven minimalizovani piepravnich nakladu.

Logistiku se ve firemnim pojeti 1ze oznacit pojmem distribuéni logistika, ktera se
vyznacuje prepravou uréitych typa objekti. Mezi tyto objekty lze zahrnout vSechny
prepravované materialy a zbozi (vstupni suroviny, polotovary, pomocny material,
obalovy material, nahradni dily a dalsi), ale i samotnou manipulaci nebo napf. dopravu
a celni sluzby. Tuto oblast je mozné rozdé€lit na externi a interni logistiku. Externi ¢ast
zahrnuje ndkup vstupnich materiall, jejich efektivni a v€asnou dopravu na pozadované
misto a odvoz hotovych vyrobkil z podniku smérem k odbérateli. Do interni ¢asti potom
spadaji operace spojené s vyrobou vramci organizace. Jednd se o naskladiovani
pfijatych materidli do skladu tak, aby byly dobie identifikovatelné a mohly byt
dopraveny na poZadované misto videdlni Cas a pouze s minimalnimi logistickymi
naklady. DalS§im bodem interni logistiky je pfeprava materialil mezi jednotlivymi
navazujicimi linkami nebo vyrobnimi operacemi tak, aby byla vytvofena plynulad

navaznost a material se nikde nehromadil ani nechybél. (zdroje:[1, 2])

3. 1. 1. Cile logistiky

Logistickym cilem je optimalizovat logistické vykony ve vSech jednotlivych soucastech
prepravnich cykli. Vyssi organizovanost logistickych procest snizuje naklady a prodej
se tak stava efektivnéjSim, ¢imz se zvySuje urcitd konkurenéni vyhoda danych produktii

na trhu. Mezi cile logistiky tedy patii:
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Logistické sluzby — davaji zakazniktim informaci o tom, jak je firma schopna
reagovat na poptavku. Mezi zékladni prvky, které logistické sluzby
charakterizuji, patfi Cas, spolehlivost, flexibilita a kvalita. Tuto Grovenn mizeme
vyjadfit podilem mezi redlnym plnénim zakaznickych pozadavkl a jejich
pivodnim obsahem. Tato hodnota udava miru pfipravenosti, s jakou je podnik
schopen plnit pivodni pozadavky zakaznikd, tedy skute¢nou poptavku.
SniZovani logistickych nakladd — ktera je nutné vynalozit tak, aby se dalo
dosahnout dané trovné sluzeb. Naklady, které ovliviiuji efektivitu logistickych
operaci, jsou ndklady na zasoby, skladovani, dopravu, manipulaci a na fizeni a
systém. Tyto naklady jsou snizovany vlivem efektivniho fizeni téchto operaci.
Optimalizace logistickych vykonii — je moZné dosdhnout sledovanim
optimalniho stupné logistickych sluzeb, nebo Zadouciho stupné pii soucasné
minimalizaci logistickych nékladi. Pokud ma byt optimalizace logistickych
vykonu efektivni, je zapotiebi definovat pro kazdé misto ureny material a
stupeni logistickych sluzeb.

Logistické Fizeni — znamena proces planovani, realizace a fizeni efektivniho a
vykonného materidlového toku spolecné se skladovadnim zbozi, sluzbami a
informacemi z mista svého vzniku az do mista spotieby. Hlavni smysl je v tom,
aby doslo v uspokojeni zakaznikovych pozadavkli a soucasné dochazelo ke

snizovani nakladi spojenych s logistikou téchto produkti. (Zdroje:[1, 3])
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3. 2. Logisticky retézec
Propojeni trhu spotieby s trhy surovin, jednotlivych dili a materidld v konecném
hledisku, které vychazi z poptavky, nebo je spojeno S konkrétni zakazkou, vyrobkem

nebo druhem se nazyva logistickym fetézcem.

Logisticky fetézec mlze byt definovan jako soubor organizacnich jednotek a instituci
vV ramci nebo vné dané spolecnosti, kterd vykonava funkce, které podporuji marketing
téchto produktl. VSechny tyto organiza¢ni jednotky a instituce se stdvaji prvky
logistického fetézce a jejich cilem je wuskutecnéni distribuéniho toku. Piiklad

logistického fetézce je uveden na obrazku 1.

Obrazek 1 — Logisticky ietézec (o

Struktura logistického fetézce je urCena pomoci Cinnosti, které vykondvaji jednotlivé
prvky fetézce. Nékteré prvky vykonavaji pouze jednu funkci, napt. dopravce pouze
prepravuje, skladovaci centra material skladuji, atd. Dalsi prvky mohou zajiStovat vice
téchto funkci. Potom je struktura, kterou bude logisticky fetézec mit ovlivnéna a tim je
ovlivnéna 1 mira kontroly a vykonnost jak jednotlivych prvki, tak i celého fetézce.
V dne$ni dobé lze logisticky fetézec charakterizovat pomoci zvySujici se specializace
poskytovatelti logistickych a piepravnich sluzeb. Stouto specializaci se zvysuje i

efektivita provadénych logistickych operaci.
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Nejvyssi miru kontroly nad funkcemi jednotlivych prvki fetézce mé vyrobee v piipadé,
ze se jednd o piimy fetézec, tedy distribuce je realizovana od vyrobce piimo ke
kone¢nému uzivateli. Tento typ fetézce ma ovSem mnohem vyssi nédklady na distribuci,
takze je vhodny pouze pro velkoobjemové prodeje anebo pokud se jedna o velkou
koncentraci trhu. Oproti tomu nepiimy fetézec predava velkou ¢ast nékladi externim
institucim, takze vyrobce zisk4 na niz8i trzbu na jednotku, ale snizi se mu také riziko
spojené s vyrobnim a distribu¢nim procesem. Outsourcing je proto vyuzivan Castéji a

narusta tak pocet clankt v logistickém fetézci.

Rozhodujicimi faktory pro vznik logistickych fetézci je zvySeni vykonnosti
distribu¢niho fetézce vlivem zapojeni dalSich ¢lankt, diky kterym je mozné odesilat
ekonomicteji veétsi mnozstvi produktl za soucasné uspory Casu a mista. Logisticky
distribu¢ni fetézec je vhodny ale i pro konecné spotiebitele, ktefi takto maji snazsi

orientaci na trhu béhem vyhleddvani zbozi.

Me¢fteni vykonu téchto fetézct je slozité, protoze parametry jednotlivych fetézcl se daji
tézko kvalifikovat a mezi jednotlivymi fetézci je mnoho rozdili. Méfitky vykon miize
byt mira, do jaké jsou uspokojovany pozadavky trhu pfi souc¢asném udrzeni firemnich

cili. Toto méfitko by se poté dalo vyjadfit pomoci ukazatelti dostupnosti produkti na

trhu, zakaznického servisu nebo hodnotu obchodni znacky. (zdroje:[1, 3, 4])

3. 2. 1. Aktivni prvky logistickych Fetézci

Aktivni prvky logistickych fetézcl jsou prostfedky, jejichz Ukolem je realizovat
logistické funkce prostfednictvim provadénych operaci s toky pasivnich prvki. Jedna se
o prvky spojené s balenim, nakladkou, vykladkou, ptfepravou, kontrolou, identifikaci
atd. Kazda tato operace spo¢iva ve zméné mista nebo ve sbéru, pfenosu a uchovani
informaci. Aktivnim prvkem miiZze byt tedy manipula¢ni nebo dopravni prostfedek,
technicky prostfedek nebo zafizeni slouzici pro praci s informacemi, ale také clovek
pusobici v fetézci jako nepostradatelny aktivni prvek kontroly nebo obsluha vyse

uvedenych aktivnich prvka.
Mezi aktivni prvky mizeme zaradit:

- Zavtizeni s plynulym pohybem — nejcastéji se jedna o dopravniky, které pracuji

nepretrzit¢ diky konstrukei na principu nekonecného pasu. Tyto dopravniky jsou
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nejcastéji pouzivany ve vétsich firmach jako soucast vyrobni linky, nebo jako
mezitrovilové dopravniky. Mizeme je rozd€lit na pasové, zlabové, ¢lankové,
fet€zové, lanové a vozikové.

- Zarizeni s pretrzitym pohybem — jedna se o prostiedky, které jsou urceny pro
pfevoz materiali a jeho skladovani v ramci organizace. Jedna se o prostfedky a
zafizeni uréené pro zdvih, pojezd a stohovani. NejbéznéjSim zéastupcem
prostiedkti pro stohovani jsou vysokozdvizné voziky, které jsou vybaveny
elektrickym nebo spalovacim motorem.

- Dopravni prostifedky — jsou technickymi prostfedky, které se pohybuji po
dopravnich cestach, pticemz uskutecnuji prepravu nakladu nebo osob. Mizeme

je rozdélit podle zptisobu jejich pohybu na silni¢ni a Zelezniéni. (Zdroje:[1, 4])

3. 2. 2. Pasivni prvky logistickych Fetézcu
Za pasivni prvky logistickych fetézcl jsou oznafovéany ty casti, které prochazeji
logistickym fetézcem pouze diky vlivu aktivnich prvkid. Jsou manipulovatelné,

piepravované nebo skladovatelné.
Mezi pasivni prvky mtizeme zaradit:

- Material — suroviny, polotovary, pomocny a obalovy material, nedokoncené a
hotové vyrobky. Jsou pfepravované z mista vzniku nebo ulozeni na misto jejich
konecné spotieby.

- Prepravky, boxy, kontejnery a palety — slouzici pro uloZeni materiald,

polotovart a hotovych vyrobki (Zdroje:[1, 4])

3. 3. Skladovani

Utelem skladovani je piijimat zdsoby materialu na sklad, uchovavat jejich uZitné
hodnoty, vydavat zasoby a provadét nezbytné skladové manipulace. Dale ma sklad
vytvafet zasoby pro plynulé zasobeni odbératelli, vyrovnavani rozdild mezi
pfichazejicim a spotfebovavanym materidlem a mé vytvaret ochrannou bezpecnostni
zéasobu pro pfipad neocekavanych situaci. V radmci vyroby lze vyuZzivat tzv. mezisklada,
tedy sklad urcenych pro vyrobky z linek, které budou pokracovat na dal§i vyrobni
procesy. Jednotlivé druhy skladi by mély byt a aredlu vhodné rozmistény u vyrobnich
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linek tak, aby nedochazelo k zbyte¢nym, neekonomickym distribu¢nim operacim.
Vyznam vyuzivani skladi spo¢ivd v dosahovani niz§ich pracovnich nakladi vlivem

vhodn¢ dimenzovanych materidlovych tokt.

Kromé moznosti klasického skladovani materiala v aredlu zpracovatelského subjektu je
zde moznost vyuzivani metody Just-in-time, nebo moznost skladovani materiald vné

firmy ve vefejnych ¢i pronajatych skladech.

Pokud jsou vyuzivany ve skladovani elektronické systémy, jako je napf. znaceni
material za pomoci ¢arovych kodi je mozné tyto materidly piijimat na sklad piimo
Z vyroby nebo jinych provozu. Sta¢i pouze po pfijeti zbozi sejmout ¢arovy kod a systém
uz automaticky navrhne, na jaké misto se ma dany material ulozit. Zaroven probiha
administrativni Cinnost souvisejici s procesem piijmu daného zbozi na sklad nebo

opacné pro jeho vyde;. (zdroje:[1, 3, 5)])

3. 3. 1. Pouzivané metody ve skladovani

3.3.1. 1L FIFO

Tato metoda spoc¢iva v postupném spotfebovavani materialli v takovém potadi, v jakém
na sklad pfisly. Pokud tedy piijde na sklad dfive material A, a aZ po ném material B, tak
je jako prvni vydan ke spotieb& material A. Tato metoda je pouzivana u skladovacich

systémdl, které jsou pfistupné ze dvou stran.

3.3.1.2.LIFO

Metoda LIFO spociva v tom, ze jako prvni je spotfebovavan material, ktery piijde na
sklad jako posledni. Pokud tedy piijde na sklad diive material A, a az po ném material
B, tak je jako prvni vydan ke spotfebé materidl B. Této metody je vyuzivano ve

skladech, kde je material pfistupny pouze ze strany, ze které se material zaskladnuje.

3.3.1.3. FEFO

V této metodé nezalezi, v jakém potfadi materidl na sklad pfiSel a béhem vydavani
materidlu ke spotifebé je jako prvni expedovan ten material, ktery je zrovna potieba.
Tohoto typu skladovani se vyuziva nej€astéji pro provozy se zavésnymi skladovacimi
systémy, odkud neni problém odebrat jakykoliv materidl bez nutnosti pieskladani

ostatniho.
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3. 3. 1. 4. Just-in-time

Je metoda, ve které je material pfivazen v dob¢, ve které bude zrovna potieba a pouze
vV mnozstvi na pokryti aktualni poptavky. Touto metodou je mozné minimalizovat
mnozstvi odpadu, potfebnou energii, ¢as nebo omezit vznik moznych chyb. DalSim
pozitivem je redukce nakladl spojenych se skladovanim, zefektivnéni manipulace, a tim
snizeni nékladl pracovniky. Zavedenim této metody dojde ke sniZeni slozitosti vSech

operaci v podniku.

Vyuzivani Just-in-time znamena snizovani potiebné doby materialnich tokd s cilem

dosazeni nulovych zasob, ale se zachovanim stejné kvality distribuovanych produktt.

Problém zde miiZze nastat, pokud dojde od zdkaznika objedndvka na zvySeny pocet
produktii. Potom muize nastat vlivem malych dodavek a nizké zasoby na skladé situace,
ze nebude mozné tuto objednavku vykryt, a tedy mize dojit ke ztrat€¢ zplisobené timto

neuskute¢nénym prodejem. (Zdroje:[4, 5])

3. 4. Systémy skladovani

I pfes to, Ze u vSech modernich systémi vyroby a dodavek materiali je snaha o
snizovani stavu zasob, nastavaji situace, kdy je nutné vstupni material, polotovary nebo
hotové vyrobky po urcitou dobu uskladnit. Z nutnosti uskladnit tento material poté
vyplyva snaha o maximalni vyuziti skladovacich kapacit za soucasné¢ho zachovani

dobfte udrzitelného piehledu, moznosti pfistupu a neovlivnéni vlastnosti materialu.

Z téchto divodl se uzivaji riizné skladovaci systémy, které se voli podle charakteru
skladovanych produktl, které budou ve skladu uskladnény. Konstrukce systémi
skladovani mohou byt do jisté miry ovlivnény mnozstvim, parametry skladovanych
materidlii a jeho skupenstvim, manipula¢nimi prostiedky, pravnimi piedpisy, které
upravuji pozadavky pro skladovdni rGznych nebezpecnych materidli nebo
bezpecnostnimi predpisy. Vybavenost a skladova dostupnost by méla odpovidat

moznostem aktualné pouzivanych dopravnich prostredkd.

Obecné lze zplsoby skladovani rozdélit na skladovani stacionarni a dynamickée, které

zastupuji napi. pohyblivé skladovaci regalové systémy. (Zdroje:[1, 3])
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3. 4. 1. Skladovani na volné plose

Nejjednodussi a nejstarsi typ skladovani, ktery je vyuzivan pro skladovéani sypkych
materiald, velkych stroji, vykovkl, dfeva, ve zvolené spoleCnosti se vyuzivd pii
venkovnim skladovéani geotextilii, a ddle pro mnoho dalSich druhii materialt. Pro tento
zpusob postacuje plocha, ktera ma zpevnény povrch a mulze byt zastfeSend a
ohrani¢ena. Na tuto plochu je poté volné nasypan ¢i ulozen skladovany material. Pro
zefektivnéni je u tohoto typu skladovani vyuZivdno pro drobnéj$i materidly rtiznych

piepravnich jednotek, napt. ukladaci boxy a zasobniky. (Zdroje:[1, 3])

3. 4. 2. Stohové skladovani v Fadach

Vyuzivd ke skladovani volnou plochu, na které jsou z manipulacnich jednotek
vytvareny fady s vyuzitim moznosti stohovani do tfi az péti palet. Pti tomto zpiisobu je
mozné skladovat pouze paletové jednotky, které zarucuji pevnost béhem plisobeni tlaku

na skladované zbozi. Nevyhodou tohoto systému je ztrata piistupu k jednotlivym

skladovacim jednotkdm. Ptiklad tohoto druhu skladovani je vidét na obrazku 2.

Obrazek 2 — Stohové skladovdni v iFaddch (3D

(Zdroje:[1, 3])
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3. 4. 3. Skladovaci nadrzZe a sila

Byvaji vyuzivany pro skladovani velkych objemt kapalin a sypkych materialt.
Vyuzivaji se pro skladovani nejriiznéjSich latek, od obili a pitné vody po cement a
pohonné hmoty. Pfi skladovani vice rtiznych materiala je kazda cast skladovana
samostatné. Vyuzivanim skladovacich sil a nadrzi je dosahovano ke snizovani naklada

na obalovy material.

Jejich konstrukce je doplnéna o zafizeni pro plnéni a vyprazdnovani, signalizaci a
monitorovani stavu zasob a dal$i bezpecnostni prvky. V soucasnosti se ve veétsi mife
zacina uzivat dvouplaStovych nadrzi, jejichz ukolem je v ptfipadé poskozeni vnitiniho

plasté zabranit tiniku skladované latky do okolniho prostiedi. (Zdroje:[1, 3])

3. 4. 4. Regalové systémy

Pro ucely skladovani v riznych budovach jsou ve velké mife vyuzivany regalové
systémy. Jejich vyuzivanim se dosahuje zvySovani kapacity skladu, a tim i vyssi
efektivity skladovani. Rlizné typy podnikd maji pro volbu idedlniho systému na vybér z
velkého mnozstvi druhti skladovacich systémi, které jsou obecné popsany v nasledujici

casti. (Zdroje:[1, 3])

3.4.4.1. Policové regaly

Jednd se o stavebnicovy regédlovy systém, ktery ma diky své jednoduché konstrukci
Siroky rozsah pouziti pro skladovani kusového, nepaletového materialu menSich
rozmértt a hmotnosti. Regaly jsou vétSinou modulovou stavebnici z kovovych prvki a
jsou urceny pro ukladani nepaletovaného zbozi volné, v krabicich, v plastovych nebo
kovovych ptepravkach. Vyhodou je moznost snadného pfizplisobeni systému pro tyto
ruzné skladovaci polozky. Jde o systém s ruéni obsluhou, a proto zde neni potieba dalsi
manipulacni techniku a je zakdzano cokoliv zaskladnovat za pomoci vysokozdviZzného
voziku. Nevyhodou je nizké vyuziti skladovaci plochy z diivodu velké plochy, kterou
zabiraji manipulacni uli¢ky. Pro zvySeni vyuziti plochy je mozné ve vysSich prostorach

zvolit patrového usporadani. Priklad patrového usporadani je na obrazku 3.

(Zdroje:[1, 3])
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Obrazek 3 — Patrové policové regdly (I3n

3. 4. 4. 2. Paletové regalové systémy

Regalovy systém, ktery je ureny pro zaklddani vSech druht palet, piepravek a beden i
pro zaskladiiovani volné lozenych materiall, je vidét na obrazku 4. Regaly jsou tvofeny
jako modulové stavebnice, pomoci kterych se vytvaieji rizné prostorové sestavy do
vysek az 45 metrt. Sitka uliek byva 1 az 3 metry, podle pouzivaného manipulaéniho

prostiedku.

a2

%
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Obrazek 4 — Paletové regdly (30

Tyto systémy jsou svislymi sloupky rozdélovany na sekce, které umoznuji skladovani
az tii palet (3irokych 0,8 metru) vedle sebe. UloZnou rovinu regalové buiiky tvoii dva
ukladaci nosniky, které¢ jsou zavéSeny do nosnych sloupkt. Diky velké nabidce nosnosti

a délek jednotlivych nosnikll je mozné maximalné vyuzit moznosti danych skladovacich
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prostor a aplikovanim rtizného specidlniho pfislusenstvi je mozné tyto systémy vyuzivat

pro ukladani jakéhokoliv materialu.

V nékterych piipadech je mozné zvysit vyuziti skladovacich ploch pouzitim tohoto
systému s tzv. dvojnasobnou hloubkou regalti pro skladovani dvou palet na skladovacim

misté za sebou. (Zdroje:[1, 3])

3. 4. 4. 3. Vjezdové (konzolové), pritjezdoveé regaly

Tento systém je vyuZivan pro dosaZeni vysokého vyuZiti skladovaciho prostoru. Jedna
piimo do skladovacich uli¢ek, kde se ukladaji palety na postranni listy. Z divoda
usporadani byva pro kazdy druh zboZzi vyuzivéna jedna ulicka, do které se musi
skladovat palety stejného rozméru. Nevyhodou zafizeni je nedostupnost palet
zalozenych uvniti skladovaciho systému. U vjezdovych systémt je dostupnost

Kk paletam pouze z jedné strany.

Na obrazku 5 je znadzornén princip funkce konzolového regalového systému.

Konzole
P onzole\

Obrazek 5 — Konzolovy systém (31

V modernich systémech je moznost zaskladiiovani a vyskladiiovani za pomoci
elektricky pohanénych a dalkové fizenych vozitek, ktera se mezi ulickami premist’uji za
pomoci manipulacnich prostfedkil a umistuji se na vlastni kolejnice, po kterych se poté

pohybuji. Princip jejich funkce spociva v tom, Ze jejich ploSina se zvedne nad tUroven
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skladovacich konzoli, tim dojde k nazvednuti palety, kterou je nyni mozné pievést na
kraj regalového systému a odebrat pomoci manipulacniho prostfedku. Timto odpada
nutnost pouzivani jedné ulicky pro jeden druh zbozi, které tak mize byt uskladnéno

pouze Vv konkrétnim patie. (Zdroje:[1, 3])

3. 4. 4. 4 Automatizované sklady na drobné zboZi v uklidacich bedndch

U téchto regéalovych systému je manipulacni jednotkou vétSinou plastova piepravka, ve
které je ulozeno zbozi. Samotny princip funkce je podobny jako u vjezdovych regali
s tim rozdilem, Zze zaskladiiovani probihd diky automatizovanému systému. Vyhodou
téchto systému je vysoka rychlost skladovych operaci a mnohem vyssi vyuziti plochy
nez u paletovych systémi. Tento systém je ovSem nachylny k porucham a investi¢né
narocny. Proto se hodi do velkych skladii s vysokymi néaroky na kompletace

objednavek. (Zdroje:[1, 3])

3. 4.4.5. Spadové (gravitacni) regaly

Jedna se o dals$i moznost, jak zvysit kapacitu skladu vyuzitim shodného typu regali,
jako u vjezdového systému. Tento typ ovSem neni osazen lyZinami pro statické uloZeni,
ale valeckovou trati, kterd zajiStuje posouvani manipulac¢nich jednotek, které se
zaskladiiuji na vyvySené strané, smérem k niz§i, vydejni stran€ za pomoci plisobeni
gravitacni sily. Vyhodou tohoto systému je, Ze je zde zaruceno dodrzeni systému FIFO
bez nutnosti evidence o stafi manipulacnich jednotek. Nevyhodou jsou velké investi¢ni
naklady a riziko poruch valeckovych trati. Tento systém je vyuZivan piedevSim pro

uskladnéni vysokoobratkového zbozi u kompletacnich montaznich linek.
Princip funkce tohoto systému je znazornén na obrazku 6.

Druhym typem téchto systémil jsou regéaly zasuvné, které se lisi tim, ze zbozi je
zaskladnovano 1 vyskladiiovano pouze zjedné strany. Manipula¢ni jednotka je
odebrani posledni uloZené jednotky se na vydejni misto pfesouva jednotka plivodné
ulozend za ni. Tohoto systému je vyuZzivano tam, kde byvd mén€ manipulacnich

jednotek za sebou.
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Obrazek 6 — Spdadové regdly (I3n

(Zdroje:[1, 3])

3. 4. 4. 6. Mobilni (pFesuvné) regdlové sestavy

Oproti klasickym regalovym systémiim je u tohoto typu vyuzito celé sestavy pojizdnych
regalovych dvourad, které se posouvaji po kolejnicich, které jsou nainstalované
v podlaze. Piesouvanim pojizdnych regali se vytvoifi manipulacni ulicka na
pozadovaném misté. V celém tomto bloku mize byt pouze jedna manipulac¢ni ulicka,
¢imz je dosazeno maximalniho vyuZiti skladovaci kapacity. Tento ndrust miize byt
oproti klasickym pevnym regalovym skladovacim systémim o vice nez 80 % a ve

skladech, kde byvaji ulicky Sirsi nez 3 metry, miize byt narust kapacity i pres 100 %.

Pohyb tohoto systému je zajistovan pomoci elektropohonu a pohyb je kontrolovan
fidicim systémem. Nevyhodou je velkd nakladovost téchto systémli a pomala

manipulace ovlivnéna rychlosti posuvu regélii.

Tyto systémy jsou vyuzivany pro skladovani nizkoobratkového zbozi a nejsou vhodné
pro kompletacni a automatizované provozy. Dal§im mistem vyuziti mlze byt

skladovani knih a pisemnosti.

Zpusob, jakym je vytvaiena manipula¢ni ulicka je zobrazen na obrazku 7.
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Obrazek 7 — Mobilni regdlovd sestava (I3n

(Zdroje:[1, 3])

3.4.4.7. Stromeckové regaly

Tyto systémy jsou slozeny se sloupti, které jsou opatieny konzolemi, na které se zbozi
uklada po kusech. Byvaji vyuzivany pro skladovani dlouhych predméti, jako jsou napft.
trubky, profily a dievéné desky. Své uplatnéni si naSly také ve sbérnach surovin pro
ukladani autovrakl. Jejich konstrukce miize byt upravena také pro skladovani palet.
Siika uli¢ek se potom odviji od rozmért ukladanych materialéi a pozadavki na pohyb
manipulacnich prostfedkii. Mezi jejich vyhody patii velkd piehlednost mezi
uskladnénym zbozim, usnadnéni manipulace a samoziejmé vyssi vyuziti skladovaciho

prostoru. U velkych provozii mohou byt vyuzity i mobilni varianty.
(Zdroje:[1, 3])

3. 4. 4. 8. Horizontdlni a vertikdlni karuselové zdsobniky

Tyto systémy jsou velice nakladné a jsou vyuzivany piedevSim pro drobné a nakladné
soucastky v malych a stfednich mnozstvich. Jednotlivé zbozi se skladuje v krabicich
nebo volné v ptihradkach. Podstatou systému jsou police, které jsou umisténé na
vertikdlnich nebo horizontalnich dopravnicich. Téchto systéml se vyuziva pro

skladovani spisti na uradech, k podavani polotovari u listi, montdznich linek, atd.
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Kompletace zajistuje vysokou uroven ochrany zbozi. Systémy zarucuji zlepSeni
ergonomie na pracovistich. Na obdobném systému jsou zaloZeny systémy parkovani

automobilll v piidorysné omezenych gardzich.

Obrazek 8 — Karuselovy systéem  ([3])

Na obrazku 8 je zobrazen piiklad vertikalniho karuselového systému.
(Zdroje:[1, 3])

3.4.4.9. Zavésné skladovaci systémy

Tento typ systému byva tvofen podvésnymi drahami, na které se zavéSuje zboZi. Tyto
systémy je vyuzivaji v textilnim primyslu, v chladirenskych skladech masného
pramyslu, ale ve skladech nahradnich automobilnich dilt, které se daji takto skladovat.
Dalsim moznym uplatnénim jsou podvésné drahy ve vyrobé slouzici nejen jako

dopravniky, ale i jako zasoba nedokoncené vyroby. (Zdroje:[1, 3])
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3. 5. Znaceni materiali

Z davodi zvySovani efektivity pii skladovani a dohledavani materiala ve skladech je
potteba dodrzovat piehledné a vhodné znaceni. Toto znadeni mulze slouzit jak
k identifikaci riznych druht materialt, tak i1 k analyzovani riznych informaci z vyroby.
V identifikacnim zna¢eni mohou byt obsazeny kromé ndzvu a rozmért materialu také
informace o tom, z ¢eho je vyrobek vyroben, kdo a kdy jej vyrab¢l, ale také informace

tykajici se toho, jaké vyrobni procesy uz byly s vyrobkem vykonany.

Moderni technologie znaceni umoziuji bezpecnou identifikaci materialii, nabizeji
ulozeni vSech pottebnych informaci k analyzovani materialovych toku, a také lze ze

zaznamu dohledat kompletni cestu vyrobou az do ptivodnich vstupnich surovin.
(zdroje:[4, 5])

3. 5. 1. Identifika¢ni Stitky

Technologie vyuzivana ptevazné v provozech, ve kterych neni kladen vysoky diiraz na
identifikovatelnost materiali, nebo zde neni nutnost materialy jinak znacit. Jedna se o
okolnimi materialy. Za tyto provozy lze povazovat napt. malé sklady materialt, sklady

nahradnich dilti, obalovy material atd.

Ve vybrané spolecnosti, ve které je provadéna analyza distribu¢nich tras, je toto znaceni
pouzivano ve skladu polotovarti z toho diivodu, aby bylo pfi hledani konkrétniho
polotovaru mozné tento polotovar dohledat ze zemé 1 ve vysSich patrech regalového

systému. (zdroje:[1])

3. 5. 2. Systémy automatické identifikace

Tyto systémy automatické identifikace maji velky vyznam pii zvySovani reakénich
schopnosti firmy, a tedy 1 pfi zvySovani kvality sluZzeb a sniZovani nakladd.
V soucasnosti se s nimi setkavdme v mnoha odvétvich lidskych Cinnosti tam, kde je
zapotiebi vedeni urcitého pofadku a organizovani produktl. Jednd se o odvétvi, se
kterymi se setkdvame bézné, jako je potravinaistvi, maloobchody, knihovny, sluzby a
dalsi, ale 1 odvétvi kterd jsou komplikovand z hlediska pifehledu, jako je pramysl,

vyroba, doprava a predevsim velkoskladovani.
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Systémy pro automatickou identifikaci vznikaji jako produkty zdokonalovani
informacnich systémil, které jsou vytvafeny za ucelem zvySovani efektivity pfi
skladovani. Jedna se zpravidla o systémy, které slouzi k tvorb¢, sbéru a zpracovani
informaci, zvySeni pfesnosti a k automatizaci vyrobnich procesti a zpracovani dat.
Spolecné se zvySovanim uplatiovani informacnich technologii v téchto odvétvich a
pozadavkiim na zpracovavani stale vétsich objemt dat je pouzivani téchto systému stale
Cast¢jSi. Tim dochézi k ¢asové tspore diky odstranéni manualniho zpracovani dat, ale
piedevsim se snizuje riziko vzniku chyb, ke kterym muze nastat béhem vkladani tdaji

rucné.
Slozeni téchto systémii:

- Snimaé — ktery zabezpecuje nacteni identifikaéniho kodu z nosiée a jeho
preménu do takového tvaru, aby bylo mozné ho dale zpracovavat.

- Nosi¢ kédu — byva samostatny vyrobek, visacka, paska, nebo karta, to zavisi na
pouzité technologii.

- Programova jednotka — zajiSt'uje ukladani koédu na nosic.

- Vyhodnocovaci jednotka — transformuje kod do tvaru, kterému porozumi
uzivatel, nebo do tvaru na jehoz zakladé¢ je mozné provést automatické

vyhodnoceni.
(Zdroje:[1, 4])

3.5. 2. 1. Cdrové kédy

Funguji na principu odrazu svétla, kdy je na svétlych plochach svétlo odraZeno a na
tmavych plochach pohlcovano. U ¢arovych kodl je k zakdédovani informaci vyuzivani
svétlych a tmavych pruhti raznych tlousték, které jsou poskladany v urcitém potadi.
Jedna se tedy o jakési grafické vyjadieni identifikacniho Cisla zbozi, vyrobku,
polotovaru, ptepravniho obalu, atd. RozliSujeme kody linearni, kdy jsou informace
kédovany pouze v jedné roviné a dvoudimenzionalni, které umoziuji uchovavat velky

objem informaci. Jejich dalsi vyhodou je moznost nacitat je ze vSech smért. Ptiklad

linearniho kodu je uveden na obrazku 9. (Zdroje:[4, 6])
Obrazek 9 — Linedrni ¢arovy kod (eD
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3. 5. 2. 2. Opticka identifikace (OCR)
Pomoci optické technologie je snimdno odrazené svétlo od obrazového kodu, ktery je
osvétlen ze zdroje. Snimac tyto signaly ptfevadi do digitalni podoby. Tento princip je

nejlevnéj$im zptisobem pro ziskavani informaci. (Zdroje:[1])

3. 5. 2. 3. Radiofrekvencni technologie (RFID)

Je postavena na principu piijimace a vysilace, kdy je pomoci vysilace vysilan radiovy
signal, ktery vyvolava v informa¢nim §titku odpoveéd’, ktera je srozumitelna pro ptijimac
signalu. Tento typ S$titku byva oznaCovan jako transpondér nebo také tag. Tyto
technologie jsou nej€astéji vyuzivany v prasném, zneciSteném nebo nepiehledném

prostfedi a jsou vhodné pro automatickou kontrolu a snimani materiali.

Princip funkce téchto systému je zndzornén na obrazku 9.

Ctecka

Anténa

Obrazek 10 — Systém RFID (7D
(Zdroje:[4, 7])

3. 5. 2. 4. Indukéni technologie
Princip jejich funkce je podobny radiofrekvencni technologii, ale k pfenosu dat je zde
vyuzivano magnetické indukce. Jsou vhodné mimo oblasti kontroly k identifikaci

obsahu paletovych jednotek, kontejnerti a pro automatizaci fizeni dopravnich prostiedkt

ve skladech nebo vyrobg. (Zdroje:[1, 4])
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3. 5. 2. 5. Magnetické technologie

Princip jejich funkce spocivd v magnetickém zakoddovani udajii do povlakl nebo paskt
na kartach, které se poté nacitaji pomoci snimacich hlav. Jedna se o nejrozsifenéjsi
technologii automatické identifikace, avSak ve vyrobé se moc nepouzivaji. Jejich
nejvetsi vyuziti je v bankovnim sektoru k identifikaci bankovnich G¢th a pro vybéry
z bankomatt. Dale jsou vyuzivany ve sluzbach, knihovnéch, zabezpecovacich

systémech a jinych odvétvich, kde je vyzadovana kontrola.
(Zdroje:[1, 4])

3. 6. Materialové toky

Zakladni jednotkou materidlového toku je operace, kterou je mozné charakterizovat
jako zamérnou a neptetrzitou zménu polohy predmétu, kterou je mozné uskutecnit za
pomoci manipulac¢niho prosttedku nebo pracovnika. Takovéto operace vyzaduji naklady
na manipulaci a fizeni, které mohou v podnicich tvofit vyznamny podil z celkovych
nakladl na vyrobu zbozi, a proto je zde trend tyto naklady snizovat a zefektiviiovat cely

proces.

V sirsich souvislostech dochazi k materidlovym tokdm u vSech kategorii zasob, energii,
nastroju i ostatnich €initelti od vyrobniho procesu az po distribuci. Béhem analyzy
materidlovych tokt je idedlni soustfedit se na pfesuny hlavnich druh@t materialt mezi
jednotlivymi misty vstupu a vystupu. Systematicky ptistup vyzaduje sbér informaci, aby
se dalo pfistoupit k analyze, béhem které dochazi ke zkoumani efektivnosti pohybu
materidlu v rdmci jednotlivych etap vyrobnich procest. Zde tedy dochdzi ke znazornéni
dilezitych pozadavkl ve vyrobnich, dopravnich a manipulacnich procesech, pfi¢emz
jejich vzajemné vazby odhaluji Gizka mista, tzn. mista, ve kterych dochazi ke zpomaleni
celého procesu. Hlavnim cilem jednotlivych metod logistického fizeni je zpracovavani
Siroké skupiny dat a zlepSovani vlastnosti kazdé ¢asti materialového toku. Mimo
hmotnych toki se tyto procesy podileji i na fizeni, planovani a kontrole informacnich

toku.

K analyzovani logistickych procest je mozné pouzit kromé uvedenych oborovych a
standardizovanych postupt 1 obecné postupy, pomoci kterych 1ze vizualizovat pribeh

plant nebo Casu k analyzovani hodnoty a nédklad kazdého procesu a Cinnosti.
(Zdroje:[3, 4, 8, 9])
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3. 6. 1. Sankeyiiv diagram

Je jednim z nejznaméjSich a nejpouzivanéjsich zptisobll, pomoci kterych se znazornuji a
vizualizuji materidlové toky v ramci podnika. Tento zplisob vznikl jako disledek
potfeby analyzovat dalsi vlastnosti hmotnych tokii. Diky vysoké vypovidajici hodnoté
Sankeyova diagramu, spole¢n¢ se zndzornénim technickych parametri, je platnym
nastrojem v fad¢€ oborti a odvétvi. V soucasné dob¢ je pouziti usnadnéno, protoze doslo
k nastupu samostatnych softwarovych aplikaci, pomoci kterych Ize tyto diagramy

vytvaret.

Na obrazku 11 je vytvofena ukdzka mozného zpracovani Sankeyova diagramu.

Odpad: 10
Suroviny: 80
Vyroba: 100
yrena ZhoZi: 90
Obaly: &5
B Lidské zdroje: 10
Energie: 5 Recyklovatelny odpad: 5

Obrazek 11 — Sankeyiv diagram
(Zdroje:[3, 8, 9])

3. 6. 2. Spaghetti diagram

Je povazovan za jednu z nejjednodussich analytickych metod pro sledovani
materidlového toku. Je vyuZivan pievazné pro mapovani internich materidlovych toki a
hledani idealnich ptepravnich tras nebo navrhovani rozlozeni pracovist. Tato metoda je
zalozena na principu presného zakreslovani pohybu pracovnikl na urcitém pracovisti
béhem urcitého ¢asového tseku. Pro znaceni jednotlivych piesunt jsou vyuzivany
odli$né barvy, pomoci kterych se odliSuji cesty s materidlem, nevytizené cesty

S materidlem a zbyteCné cesty.

Soucasné systémy vyuzivaji k feSeni informacni technologie, které vyuzivaji moznosti
mobilnich zafizeni a softwaru, kterymi je mozné sledovat pohyb vybranych objektt.
Dalsi moznosti je zavedeni nebo vyuziti infrastruktury podniku. Tyto systémy je mozné
doplnit pokrytim celého objektu Wi-Fi signalem a nasledné se vyhodnocuji pohyby

ziskané ze Ctecich zafizeni nebo i propojeni se skladovacimi systémy.  (Zdroje:[3, 4])
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3. 6. 3. Postupovy diagram

Je nastroj, ktery je vyuzivan pro popis a analyzu vécné, ¢asové a prostorové stranky
logistickych i vyrobnich procest. Postupovy diagram, resp. procesni analyza, je
provadeén na urcitém vyrobku nebo dévce v urcitém procesu a jeho hlavnim cilem je
znazornéni sledu vSech manipulacnich, technologickych a kontrolnich operaci. Tento
diagram se vyuziva u produk¢nich procest, ale mtize byt vyuzit i u nevyrobnich operaci

nebo sluzeb.

V postupovém diagramu je vyuzivano mapovani a racionalizace procesii. Vystupem je
postupovy diagram, ktery kvantifikuje kazdou operaci a udava jeji délku a je sestavovan
pomoci jednoduchych symboli, které se daji rozsitit o symboly uréené pro lozné
operace, vazeni, baleni, atd. Vysledek potom spociva, na zaklad¢é posouzeni spoluprace
mezi jednotlivymi pracovisti, v zjisténi ¢innosti, které pfinaseji uréitou hodnotu a

nasledné zvyseni jejich podilu na celku.
(Zdroje:[3, 4])

3. 6. 4. Value stream mapping

Jako mnoho dalSich nastroji slouzicich k optimalizaci vyroby je i metoda mapovani
hodnotovych tokti néstroje vyvinutym ve spole¢nosti Toyota. K popisu hodnotovych
tokill je vyuzivano celé fady metod a symbolt. Tyto symboly se d€li na symboly slouzici

pro znazornéni materialovych toktll, zndzornéni informacnich toki a obecné symboly.

Tato metoda se vyuziva zejména ke sniZovani plytvani a zvySovani efektivity pfi fizeni
materidlovych tokli. Mapovanim hodnotovych tokli jsou ziskdvany informace o
optimélni hodnoté pro zakaznika, kterd je zjiStovana za pomoci procesli vytvaieni
hodnoty s dirazem na dosahovani minimalni hodnoty plytvani. Jedna se o jednu ze
zékladnich metod ve vyuZzivani principu §tihlé logistiky nebo celého stihlého vyrobniho

procesu, jejichz cilem je synchronizace materialovych tok.

(Zdroje:[3, 4])
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3. 7. Rizeni z4sob

vramci celého logistického fetézce. Ulelem tohoto fizeni je dosdhnout optimélniho
vztahu mezi plnénim funkci zdsob a vynalozenymi ndklady, které jsou potiebné pro
potizeni a skladovani zasob v podniku. Pokud bude na sklad¢ nizky objem zéasob, bude
to mit za nésledek nizkou uroven poskytnuti pozadovanych sluzeb a proti tomu vysoky
stav skladovych zasob zatézuje podnik. Cilem je tedy dosahnout takového stavu zasob,
aby byla zajisténa co mozna nejvyssi troven poskytnutych pozadovanych sluzeb za

v

se vypofadat s nejistotou ohledné nabidky a poptavky spottebitell i dodavateli.

V ramci podniku rozliSujeme zasoby vyrobni (vstupnich surovin), polotovart, hotovych
vyrobkll, rozpracovanych vyrobkil a zasoby zboZi. VSechny tyto skupiny je mozné fidit,
odvijeji. Spatné nastavené hranice zasob v podniku vedou ke ztratdm zisku a z tohoto
divodu je nutné rozpoznat problémové oblasti zasob nebo jednotlivé druhy. Pokud bude
toto nastaveni spravné, potom se zvysi logisticky vykon. Pokud dochazi k opakovanym
problémiim, je nutné pfistoupit k rozsahlej$im zménam. Spatné fizeni zdsob se miize
projevovat rostoucim poctem nevytizenych objednévek, nebo narGstem investic do
zasob se stdlym stavem nevyfizenych objednavek. DalSimi ndznak je absence
skladovaciho prostoru, rozdily mezi obratkou skladovych zasob a kupici se zastaralé

polozky na skladé.

Uroveil zasob byva snizovana za pomoci né€kolika néstroji a opatfeni v podobé
vicestupiiového planovani zéasob. K témto ucelim je vyuzivano ABC analyzy,

progndzovani, ale nejuc¢inngjsi metodou je zkraceni doby cyklu objednavky.
(zdroje:[1, 8, 9, 10])

3. 7. 1. Metoda stalé velikosti objednavky — Q systém

Princip této metody spoc¢iva v tom, ze je stile objednavéano totéZ mnozstvi materiald.
Jakmile je toto mnoZstvi stanoveno, objedndva se v kazdém objedndvkovém cyklu a
rozdilny prabéh poptavky je vyvazovan zménou doby mezi jednotlivymi objednavkami
a tim 1 jejich poctu. U této metody je nutné si stanovit uritou hladinu minimalni

zasoby, kterd bude signalizovat bod vystaveni objednavky. Vyse této minimalni zasoby
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je odvozovéna od c¢asu, ktery je potieba pro splnéni objednavky a ofekavaném vyvoji

poptavky v tomto cykKlu.

Za spravné zvolenou vysi dodavky je povazovano takové mnozstvi dodaného materiélu,
které je spojeno s minimalnimi ndklady na dopravu, skladovani a udrZovani téchto

zasob.

Obrazek 12 — Graf systému stalé velikosti objednavky  ([1])

Na obrazku 12 je znazornén prib¢h stavu zasob v systému stalé velikosti objednavky,
kterd je zde oznacena jako Q. Pod pismenem B je oznacena hranice velikosti zasob, pii
které se vystavuje objedndvka. Pismeno R potom znaci potiebnou dobu po splnéni
objednavky.

Tento systétm ma uplatnéni v pfipadé relativné rovnomérné poptavky. V piipadé
uplatnéni tohoto systému je nezbytny prubézny piehled o stavu zasob, proto se

uplatiiuje pouze u dilezitych polozek zasob, kde nesmi nastat nedostatek zasob.
(zdroje:[1, 4])

3. 7. 2. Metoda stalého cyklu objednavky — P systém

Tento systém fizeni zasob je zaloZen na principu objednavek, které jsou vystavovany
v pravidelnych intervalech. Rizeni probiha diky upravé velikosti objednaciho mnozstvi.
Velikost objednavky je stanovovana jako rozdil mezi pfedem ur¢enou maximalni urovni
zasob a skuteCnym stavem zasob ve chvili vystaveni objednavky. U tohoto systému tedy

musi byt stanovena maximalni hranice skladovych zasob.
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U této metody nemusi byt tak Casta kontrola zésob, ale je zde nutnost kryt za pomoci
minimalni zasoby celou dobu nejistoty kolisani spotieby mezi dodavkami. Tato vyssi
pojistnd zasoba, a s tim 1 vyS$§i primérnd zasoba, se dd povaZovat za jistou nevyhodu
tohoto systému. V praxi je tohoto systému vyuZzivano v pfipadé nakupu velkého

mnozstvi polozek od jednoho dodavatele.

Obrazek 13 — Graf systému stilého dodavkového cyklu (I1D

Na obrazku 13 je zndzornén pribéh stavu zasob v systému stalého cyklu objednavky,
ktera je zde oznacena jako Q. Pismeno R potom znaci potifebnou dobu po splnéni

objednavky a pismeno C objedndvkovy cyklus.
(Zdroje:[1, 3])

3.7.3. Metoda ABC

Je oblibenou a v logistice ¢asto vyuzivanou metodou univerzalniho pfistupu k feseni
fady logistickych problému. Uziva se napf. pro stanoveni ndkupniho sméru, urovné
zakaznického servisu, ale nejcastéji je uplatiiovana praveé v oblasti fizeni zasob. Jeji

oblibenost spoc¢iva v pomérné nizké algoritmické, vypocetni a casové narocnosti.

Tato analyza vychazi z obecného Paretova pravidla, podle kterého je pfiblizné 80 %
dasledki vyvolano pouze 20 % vSech moznych pfi¢in. Samotny princip analyzy spociva
v roztfidéni sledovanych jevl do tifi skupin, pficemz kazdé skupiné je nasledné

vénovana rtuznd pozornost. Pievazné v logistickych oblastech byva ¢lenéni i do vice
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skupin, zalezi podle ucelu, ke kterému je analyza vypracovavdna a na mnozstvi

analyzovanych polozek.

Tyto polozky se roz¢leni do skupin A, B a C podle své vyznamnosti. Toto tfidéni
probiha na zaklad¢ ceny, skladovaci narocnosti, spotiebé, podilu na celkovém obratu,
dulezitost postupné snizuje. Polozky v kategorii A bézné tvoii 80 % celkové hodnoty,
ale jejich pocet je velmi nizky. Polozky v kategorii B potom tvoii uz jenom okolo 15 %
celkové hodnoty a polozky v kategorii C tvoti zbylych 5 % hodnoty. Jejich pocet je
ovSem vysoky. Tato metoda svoji srozumitelnosti pomahd nastavit optimalni systém

dodavek a jejich nakladovosti.

Ve vétsin€ podnikii se nachazi vétsi mnozstvi riznych polozek, které se analyzuji, a tato
skladba se v pribéhu ¢asu méni. Z tohoto diivodu byva doba, po kterou se vypracovana

analyza uvazuje obvykle 6 mésict az rok.
(Zdroje:[3, 5])

3. 7. 4. Prognozovani

Prognézovani pravdépodobné spotieby jednotlivych druhi materidli a tedy i
objednéavani tohoto mnozstvi je nedilnou soucdsti procesu fizeni zdsob. Tato metoda
nepatii mezi pfesné metody, protoZe se jednd o metodu zaloZenou na odhadech
z pruizkumti, ve kterych data udavaji zakaznici, nebo jsou brany udaje z minulych
dodévek. Neptesnosti zde vznikaji vlivem mysleni zakaznikl, ktefi maji tendence
zvySovat hodnoty u pfedpokladanych dodavek, aby si zajistili dostatek produkti ve
skladu u dodavatelii pro ptipad neocekdvanych vykyvi. Tento prizkum je provadén

pomoci dotaznik nebo osobnich pohovori.

Dalsi moznosti ziskani odhadl jsou kvantifikované odhady obchodnich zastupcii nebo
expertt, ktefi se zabyvaji danou oblasti. Tato metoda je ovSem ovlivnéna subjektivnimi

odchylkami v usudku.

Z diivodu, ze vétSina podnikl v soucCasnosti planuje pevny prodej a vyrobu pouze na
mesic az dva doptedu, tak jsou tyto progndzy vyuzivany ke stanoveni hrubych odhadt

vytvarenych objednéavek.

(Zdroje:[4, 5])
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4. SOUCASNY STAV RESENE PROBLEMATIKY

V této Casti bude provedena analyza distribucnich tras ve vybrané spolecnosti. Na
zakladé této analyzy budou navrzena opatieni ke zlepSeni sou¢asného stavu v oblasti
skladovani a rozlozeni pouzivanych materialli, ¢imz dojde i ke snizeni casu, ndkladu,
délek distribucnich tras a dalSich parametri souvisejicich s manipulaci s danym

materialem.

K této analyze jsou vybrana data z vyrobnich sestav vybraného podniku za obdobi od 1.

do 31. Rijna roku 2016.

V nasledujicich vypoctech nebudou zvazovany ¢asti distribuénich tras, které nepiijdou
ovlivnit, jako je zvedani bfemen vysokozdviznym vozikem, doba zaskladiovani
materiali do regald, doba a vzdalenost piejezdt mezi jednotlivymi navazenymi linkami,
a také mezi gardazemi a mistem pocatku dané operace. Je zde tedy pracovano s Cistou
najetou vzdalenosti od mista zapoceti dané¢ho piepravniho cyklu, az po misto, na které

je prevezen posledni kus pfevazeného materialu a operace je tim tedy dokoncena.

4.1. Zakladni identifika¢ni udaje vybrané spole¢nosti

Nazev spole¢nosti: Retex, a. s.
Adresa spole¢nosti: U nadrazi 894
Moravsky Krumlov
PSC 67201
ZaloZeni spole¢nosti: 1950 pod novym ndzvem zapsana od 29. 4. 1992

Spolecnost Retex, a. s. je zapsana v obchodnim rejstiiku vedeného Krajskym soudem

v Brné, oddil B, vlozka 729

W

IC: 463 46 431
Pravni forma: akciova spolecnost s neobchodovatelnymi akciemi
Zikladni kapital: 108 497 000,- K¢
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Obrazek 14 — Retex, a.s.

4. 2. Zakladni charakteristika ¢innosti vybrané spole¢nosti

Pivodni zavod byl zalozen jiz v rocel950, kdy bylo hlavnim pfedmétem podnikani
trhani textilnich odpadi. V roce 1967 zde byla zavedena prvni linka vyroby netkanych
textilii. Az roku 1992 byl zapsan ndzev Retex v ndzvu spolecnosti a hlavni vyrobni
naplni se stala vyroba pro stavebnictvi, nabytkaisky a automobilovy primysl.

V soucasné dob¢ pres 90 % obratu spolecnosti tvofi vyroba a prodej netkanych textilii.

VétSina prvovyroby v zavodé se provadi z balik polypropylenovych a polyesterovych
stfizi, nebo ze stfizi vyrobenych rozvolnénim netkanych textilnich odpadt, Neékteré
druhy textilii pfevazné pro nabytkaifsky prlimysl jsou vyrabény z textilnich zbytka

bavinénych vldken. VSechny tyto druhy jsou dodavany ve formé baliku.

Baliky stfizi jsou dovazeny prubézné skoro kazdy den a naskladiovany do skladu B,
ktery je urCeny pro vstupni suroviny a hotové vyrobky. Kazdy balik ma okolo 200 — 340
kg (podle vyrobce) a je staZzen draty, nebo plastovymi pasy. Material je kazdy den
rozvazen za pomoci vysokozdvizného voziku na vyrobni linky. Tato Cinnost byva
provadéna zpravidla jednou denné oproti navazeni a vyvazeni polotovard, které jsou

bézné prepravovany trikrat denné.

Vyrabéné polotovary jsou ve formé velkonaball a jsou ukladany vodorovné na kovové
kolibky a posléze vyvazeny na sklad P, ktery je urCeny pievazné pro zaskladiovani

téchto polotovari do regali. Druhou formou polotovarti jsou role, které se skladuji
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svisle. Tyto role jsou vyrabény v §ifi do 2,4 metru a zpravidla v menSim priméru.
V tomto pfipadé¢ se jedna se o materialy, u kterych nehrozi riziko trvalych deformaci pfi

dlouhodobém stani.

Hotové vyrobky, které se zde vyrabé&ji, maji format roli o §ifi 1 az 6 metrt a délce od 25
do 300 metru, podle plosné hmotnosti a pozadavku zakaznika, nebo jsou ve formé
ptifezt, kdy je polotovar pfi zpracovani nafezan a skladan na dievéné palety do rozméru
220 x 170 centimetrii. Tyto palety jsou vyvazeny pomoci vysokozdviznych vozikl do
skladu B. Dale jsou do tohoto skladu vyvazeny role, které¢ jsou urCeny pievazné pro
automotive. Vyrobky urcené pro stavebnictvi, to jsou pievazné geotextilie, byvaji

vétSinou uskladnény na venkovnich mistech.

Pteprava v ramci podniku, je u vSech téchto materidll, mezi jednotlivymi halami,
realizovana za pomoci vysokozdviznych vozikii Hyundai modelové fady 25D-7E, které
disponuji rozvadéci pro svirani oto¢nych vidli, protoze jednotlivé materidly vyzaduji
specifické zplsoby piepravy. Baliky stfizi jsou pfepravovany po tfech, tak Ze spodni
balik je sevien mezi otocné vidle, velké palety jsou pifepravovdny za pouziti
prodlouzenych nastavct vidli z diivodu jejich stability a role jsou vyvazeny za pomoci
riznych kovovych palet, které jsou vyrobeny tak, aby se na nich dalo prevazet co

nejveétsi mnozstvi danych roli.

Podil textilii na celkové vyrobé:
automotive 74 %
stavebnictvi 20 %

nébytkaistvi 6 %
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4. 3. Prehled vyrobnich linek

4. 3. 1. Vpichovaci linky

Jedna se o vpichovaci linky pro vyrobu netkanych vpichovanych textilii.

GEO 6000 — vyrobni linka s pracovni $itkou 6 metri, na které se zpracovavaji
polyesterové a polypropylenové stiize 1. jakosti. Vyrabi se zde polotovary pro dalsi

vyrobu a z hotovych vyrobki nejéastéji geotextilie.

A400 — je linka pfevazn¢ ur¢ena na vyrobu polotovari pro dalsi vyrobu do Sife 4 metrd,
a také zde se zpracovavaji polyesterové a polypropylenové stfize I. jakosti. Hotové

vyrobky, které se zde také vyrabé&ji, jsou urCeny pievazné pro automotive.

TDS — je nejnovéjsi linka pro vyrobu velkonabalit do $ife 4 metrd. Na této lince se
zpracovavaji kromé jakostnich surovin i suroviny Il. a Ill. jakosti. Z jakostnich surovin
se zde vyrabi pfevazné velké role vysokych gramazi, které jsou urceny pro automotive a

dale polotovary pro praskovaci linku.

BHL — je nejstarsi linka, na které se vyrabi polotovary z druhotnych surovin pro
praskovaci linku a na linku Fleisner. Mimo tuto vyrobu se zde vyrabé&ji 1 mensi
mnozstvi hotovych vyrobkl,, které se pouZivaji ve stavebnictvi, napf. pii stavbé

docasnych lesnich cest.

4. 3. 2. Susici linky
Podstatou té€chto linek je vysuSovani, nebo uprava vlastnosti textilie vlivem vysokych

teplot se soucasnym nanasenim tekutého pojiva nebo prasku.

Briickner — jedna se o fetézovou susici linku, na které se tuzi polotovary, které se
veétSinou navijeji a formatuji na krat$i role. Dale se vyuziva sekaciho zatizeni pro
formatovani ptifezd.

A

Fleisner — Starsi, bubnova susici linka, ktera je pouzivana spiSe na vyrobu formatd, jak
pro automotive, tak i pro nabytkarské odvétvi. Dale se vyuziva navijeci zafizeni pro

formatovani roli.

Prasek — jedna se o linku, k nanaseni LDPE a HDPE prasku na textilie. Tato linka byla

vyrobena piimo na technickém useku firmy.
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4. 3. 3. Velurovaci linky
Ukolem téchto linek je strukturovani povrchu textilii za pomoci specialnich

vpichovacich jehel. Zvelurované polotovary se dale zpracovavaji na dalSich linkach.

NV 21RV - je linka pro velurovani polotovarti do Sife 3,6 metru. Tyto polotovary se

vétsinou dale zpracovavaji na susicich linkéach, nebo na praskovaci lince.

NV 21 — starSi velurovaci linka pro polotovary do S§ife 2,4 metru, které se dale

formatuji, nebo se zvelurované role ukladaji na palety jako hotovy vyrobek

4. 3. 4. Formatovaci linky
Formatovaci linky rozdéluji pficné i podélné polotovar ve formé velkondbali na

formaty pozadovanych velikosti, které se poté ukladaji na palety.
Rezani — k formatovani polotovart vyuziva kotout¢ové noze

Nové Fezani — k formatovani polotovari vyuziva sekaci bfit

4. 3. 5. Znaceni vyrobnich hal a pfirazeni linek

Hala A — NV 21RV, NV 21, fezani a nové fezani
Hala B — sklad surovin (baliki) a hotovych vyrobku
Hala C — technicky tsek a garaze

Hala D — BHL |1

Hala E — Briickner

Hala F — Fleisner, GEO 6000

Hala H — kancelatska budova

Hala O — A400

Hala P — sklad polotovartu

Hala S — TDS, prasek
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4.4, Analyza vyroby

Ve vybrané spolecnosti se vyroba fidi podle vyrobniho softwaru MAGGIO (viz.
obrazek 15), do kterého planovac vyroby zadava jednotlivé vyrobni davky a logistické
oddéleni poté navazi potfebny material, pfipadné zaméstnanci na linkach mnozstvi

Vv pribéhu upravuji, pokud maji na lince néjaky zbytkovy material z ptedeslé vyroby.

Pro ziskdni podrobného piehledu o distribu¢nich trasdch, mnozstvich jednotlivych
druhli spotfebovanych materiali a navaznostech jednotlivych vyrobnich operaci je
potieba provést dikladnou analyzu vyroby. Vstupni data pro tuto praci jsou ziskana a
rozttidéna na zéklad¢ sestav z vyroby jednotlivych linek, které jsou uvedeny v pftiloze 1.
Tyto sestavy se daji vygenerovat z vyrobniho programu. Cast sestavy z linky A 400 je
uvedena pro piehled na obrazku 14. V této vyrobni sestavé jsou nejdilezitéjSimi
zdznamy ndzvy vyrabénych dilct, ¢as vytvotfeni zdznamu, spotiebované nebo odvedené
mnozstvi v patficnych jednotkach, a pokud jde o vyrobu na vpichovacich linkéach i

nazev materialu (polotovaru), ktery se spotiebovava pii prvovyrobg.

. Potadové Jednotka Jednotka
Cas vytvoreni dat Zislo Mnozstvi 1| mnozstvi | Mnozstvi 2| mnozstvi Material / polotovar nazev Vyrabény dilec nazev
1 2

01,11,2016 0:22:56 11 144,5000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 23:50:10 10 144,5000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 23:49:59 9 144,5000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10,2016 23:36:37 0 0,0000 kg 30,0000 kg FELT PP/PES G 83097-01400/148
31.10,2016 23:17:28 8 143,9000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 23:17:19 7 143,9000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01400/148
31.10,2016 23:09:21 0 210,0000 kg 10,0000 PP&,7/E0TPS B CERNA GRAPHIT TREVOS FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10,2016 23:08:58 0 213,0000 kg 10,0000 PP 6,760 TPS B CERMA GRAPHIT TREVOS FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10,2016 23:08:41 0 203,0000 kg 10,0000 PP 6,760 TPSB CERNA GRAPHIT TREVOS FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 23:08:21 0 212,0000 kg 10,0000 PP 6,760 TPS B CERNA GRAPHIT TREVOS FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 23:08:02 0 94,0000 kg 10,0000 PP 6,760 TPS B CERNA GRAPHIT TREVOS FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 23:07:27 0 316,1000 kg 10,0000 PESS T83 6,7/60 CB FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10,2016 23:07:12 0 316,1000 kg 10,0000 PES5T83 6,7/60 CB FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 23:06:53 0 312,1000 kg 10,0000 PESS T33 6,7/60 CB FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10,2016 22:45:07 & 144,3000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01400/148
31.10,2016 22:44:53 5 144,3000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 22:12:41 4 144,6000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01400/148
31.10,2016 22:12:29 3 144,6000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 21:40:38 2 144,4000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10,2016 21:40:21 1 144,4000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 83097-01 400/148
31.10.2016 21:14:21 0 0,0000 kg 23,0000 kg FELT PP/PES G 79077-01 4007152
31.10.,2016 21:08:18 & 59,6000 kg 100,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 400/152
31.10.2016 21:08:08 7 53,6000 kg 100,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 4007152
31.10.2016 20:54:02 & 149,2000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 400/152
31.10.2016 20:53:53 5 149,2000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 400152
31.10.2016 20:21:17 4 143,7000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 400/152
31.10,2016 20:20:57 3 14,7000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 400/152
31.10.2016 19:48:29 2 149,8000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 400/152
31.10,2016 19:48:13 1 149,8000 kg 250,0000 bm FELT PP/PES G 79077-01 400/152
31.10.,2016 19:38:19 0 213,0000 kg 10,0000 PP 6,750 TPS B CERMA GRAPHIT TREVOS FELT PP/PES G 83097-01 400/148

Obrazek 14 — Ukdzka sestavy dat 7 vyroby
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Mt MAGGIO Planning - 8 X

[+] = (+) 44 Asistent w B ] [ Detail ¥ GANTT Stavskladu | G Tisk Nastroje Konec
Bl Ones Ve Post 7dn Posl. 30dn Obdobi [13.10.2016 P9 1L 2016 || = %;‘;“ %:m %4 [véstomo [JAutoRefresh

kT |virobek | mnosstvi| M3 | Vyrobeno [vjrobe parametry a poznamky | predokonec _[stav |iypvii.  |Datkexpedc| Kakuace  |Dat.zadsni [Priorita|€.vyr. kot a
: 41 CARPET ZP 400/75X115 (85710-A2521) 2450 ks 2450 plastova paleta 80 x 120 - 350 ks 19.10,2016 23:41 Vyrobeno  Vyroba 12382842072 13.10.2016 4 2016008575
_41 CARPET )02 C 300/180 2880 bm 2930 20.10.2016 06:48 Vyrobeno  Vyroba 24.10.2016 12382840596 14.10.2016 1 20160%1(9
o L) DILOUR SLW 350/170 2000 bm 1939 20.10.2016 12:49 Vyrobeno  Vyroba 26.10.2016 12382842400 14.10.2016 2 mm«s{r
u KOBEREC SE CA9 600/103X78,2 50/50 2400 ks 2400 20.10.2016 20:13 Vyrobeno  Vyroba 12382843314 15.10.2016 6 2016008576
|41 xoserec st cas 600/103¢97 50/50 1200 ks 1200 20.10.2016 22:44 Vyrobeno  Viroba 12382843315 15.10.2016 7 2016008577
|1 xoBEREC SE CAS 600/100X115 50/50 2400 ks 2520 21.10.2016 06:24 Vyrobeno  Viroba 12382843518 15.10.2016 8 2016008591
_|41 CARPET SUPERB SCHWARZ 350/115 3408 bm 3 417 UNISPO 21.10.2016 11:25 Vyrobeno  Vyroba 12382842556 16.10.2016 1 2016008492
I 42 KOFFERMATTE WR9 86209 1200/105X117 2000 ks 2000 21.10.2016 21:11 Vyrobeno  Vyroba 12382843019 17.10.2016 1 2016008586
Il 42 KOFFERMATTE WR9 96909 730/105X117 1500 ks 1750 24.10.2016 03:56 Vyrobeno  Vyroba 12382842570 17.10.2016 2 2016008587
iy 42 KOFFERMATTE WR9 730/102 3926 bm 4044 UNISPO 24.10.2016 10:48 Vyrobeno  Vyroba 26.10.2016 12382842673 18.10.2016 4 2016008!(_‘)
i 42 KOFFERMATTE WRS 730/80 3000 bm 3032 24.10.2016 17:26 Vyrobeno  Vyroba 27.10.2016 12382842475 18.10.2016 2 2016008@
i 42 KARET JOCO CL BLACK 300/204 CL 900 bm 870 24.10.2016 20:44 Vyrobeno  Vyroba 30.10.2016 12382840583 18.10.2016 3 20160085¢(5)
|42 KARET JOCOCL 1 300/204 QL 1000 bm 984 24.10.2016 22:34 Vyrobeno  Vyroba 30.10.2016 12382840587 18.10.2016 4 20160085¢(5)
|42 KARET JOCO CA9 300/171 5000 bm 5429 PREVENT BH 25.10.2016 10:48 Vyrobeno  Vyroba 12382840563 19.10.2016 1 2016008790
|42 KARET JOCO CA9 300/171 2100 bm 2279 CARTRIM BOSNA - nové etiketa 25.10,2016 15:34 Vyrobeno  Vyroba 12382840563 19.10.2016 2 2016008792
(i 42 KARET JOCO CAS 300/171 200 bm 226 CARTRIM PREVENT - nové etketa 25.10.2016 15:59 Vyrobeno  Vyroba 12382840563 19.10.2016 3 2016008883
i 42 KARET JOCO CAS 300/171 100 bm 100 COVERCAR - etketa zakaznka 25.10.2016 16:11 Vyrobeno  Vyroba 26.10.2016 12382840563 19.10.2016 4 mmoosa@
_42 KARET JOCO CA9 300/171 4200 bm 4717 AUNDE TEKNIK - - vait vzorek pro laboratof - 3bm 26.10.2016 02:04 Vyrobeno  Vyroba 12382840563 19.10.2016 5 2016008791
i 42 CARPET X12 C 300/180 9300 bm 9 134 MAGNA VDA PLOIESTI - vzit vzorek pro laboratof - 3bm 26.10.2016 22:40 Vyrobeno  Vyroba 31.10.2016 12332840022 22.10.2016 1 20160087<()
_|42 CARPET EBONY 330/180 40/60 285 bm 269 26.10.2016 23:53 Vyrobeno  Vzor-vyvoj 12382843641 22.10.2016 3 2016008443
_|42 CARPET EBONY 330/180 30/70 360 bm 346 27.10.2016 00:55 Vyrobeno  Vzor-+vyvoj 12382843640 22.10.2016 4 2016008441
_]42 DILOWR 400/111,8X59,7 (85932-A2010) 1800 ks 2100 plastova paleta 80 x 120 - 300 ks 27.10,2016 05:30 Vyrobeno  Vyroba 31.10.2016 12382840101 22.10.2016 5 2016008796
|42 CARPET 2P 400/75X115 (85710-A2521) 2450 ks 2800 plastova paleta 80 x 120 - 350 ks 27.10.2016 13:11 Vyrobeno  Vyroba 31.10.2016 12382842072 22.10.2016 6 2016008797
iid 42 KARET SC CA9 830/180 164 bm 72 styrofan 27.10.2016 16:03 Vyrobeno  Vzor-vyvoj 12382843683 23.10.2016 1 2016008930
|43 DILOUR SE 326 HTB 85732 370/155 4062 bm 4081 31.10.2016 04:37 Vyrobeno  Vyroba 12282843415 25.10.2016 1 2016008799
_|43 DILOWR SLW 600/132 1554 bm 1540 31.10.2016 15:10 Vyrobeno  Vyroba 02.11.2016 12382842075 25.10.2016 2 20160083¢()
_|43 DILOWR SLW 600/180X132 750 ks 790 31.10.2016 22:23 Vyrobeno  Vyroba 12282842462 26.10.2016 1 2016008965
_|43 DILOWR SLW 600/150X104 400 ks 472 01.11.2016 01:53 Vyrobeno  Vjroba 12282842620 26.10.2016 2 2016008941
_|43 KOFFERMATTE SC CA9 730/105 1096 bm 1046 UNISPO 01.11.2016 05:19 Vyrobeno  Vyroba 01.11.2016 12382843598 26.10.2016 3 mlsoosa(_‘)
|43 KOFFERMATTE A0S SUV 780/101X74 600 ks 600 01.11.2016 07:25 Vyrobeno  Vyroba 12382842044 26.10.2016 5 2016008801
|43 KOFFERMATTE A0S SUV 780/101X68 800 ks 800 01.11.2016 08:41 Vyrobeno  Vyroba 12382842046 26.10.2016 6 2016008802
|43 KARET JOCO CL BLACK 300/204 €L 2100 bm 2022 01.11.2016 15:30 Vyrobeno  Vyroba 03.11.2016 12382840583 27.10.2016 1 20160085:)
|43 KARET JOCOCL 1 300/204CL 1754 bm 1725 01.11.2016 19:58 Vyrobeno  Vyroba 03.11.2016 12382840587 27.10.2016 2 20160089:(0)
|43 KARET JOCO WR9 300/204 1500 bm 1574 01.11.2016 22:49 Vyrobeno  Vyroba 12382843308 27.10.2016 3 20160089

43 KARET JOCO CA9 300/171 3000 bm 3293 PREVENT BH 02,11.2016 06:28 Vyrobeno  Vyroba 12382840563 27.10.2016 4 2016008942
: 43 KARET JOCO CA9 300/171 1100 bm 1197 CARTRIM BOSNA 02.11.2016 08:25 Vyrobeno  Vyroba 12382840563 27.10.2016 5 2016008944
g8 KARET JOCO CAS 300/171 1100 bm 1196 LEAR MEXICAN SEATING (etketa=im) 02.11.2016 10:47 Vyrobeno  Vyroba 02.11.2016 12382840563 27.10.2016 6 2016008789
g8 KARET JOCO CA$ 300/171 4000 bm 4349 AUNDE TEKNIK 02.11.2016 21:03 Vyrobeno  Vyroba 12382840563 27,10.2016 7 2016008943
|43 CARPET 74245 410/81x108 2250 ks 2220 03.11.2016 04:33 Vyrobeno  Vyroba 03.11.2016 12382840010 28.10.2016 0 2016008650
s KOBEREC SK 258 600/31,2¢98 7800 ks 8400 03.11.2016 14:11 Vyrobeno  Vyroba 10.11.2016 12382842661 28.10.2016 1 2016007957
_|93 KARET 2P W 92328 350/101X112 2000 ks 2000 03.11.2016 21:26 Vyrobeno  Vyroba 07.11.2016 12382843506 29.10.2016 1 2016009197
= 43 KOFFERMATTE A0S 730/200 100 bm 100 2 x 50 bm, féle, dutinka, visadka RETEX - role dét na pale’ 03.11.2016 21:49 Vyrobeno  Vyjroba 07.11.2016 12382840681 29.10.2016 2 20150057(9
i 43 KOFFERMATTE A0S 730/99, 1X97,4 3080 ks 3300 04.11.2016 05:41 Vyrobeno  Vyroba 12382842477 29.10.2016 3 2016008946
(i3 43 KOFFERMATTE WR9 96909 730/105X117 2000 ks 2250 04.11.2016 10:53 Vyrobeno  Vyroba 12382842570 29.10.2016 4 2016008804
|+ kareT 2 sC cag 350/105 KANAC 500 bm 456 p. Dittich 04.11.2016 13:28 Vyrobeno  Vyroba 12382843592 31.10.2016 1 2016008929
|44 carpe EB0NY 380180 60/40 300 bm 292 TPV -p. Dittrich 04.11.2016 15:23 Vyrobeno  Vzor-vivoj 12382843695 31.10.2016 2 2016009070
|44 CARPETX12C 300/180 S00 bm 500 MAGNA VDA PITESTT 04.11.2016 16:33 Vyrobeno  Vyroba 10.11.2016 12382840022 31.10.2016 3 20160087
_« DILOUR SLW 350/170 1800 bm 1996 06.11.2016 22:51 Vyrobeno  Vyroba 09.11.2016 12382842400 31.10.2016 4 ZOIMKO v

A400 GEO6000 BHLI Brickner Chemickdinka FLEISNER Prékovaciinka Rezani Rezaninové NL-21RV NL-21 TDS

Obrazek 15 — Vyrobni systéem MAGGIO

Pro dalsi ¢asti vypoctl jsou data ze sestav jednotlivych linek rozttidéna v tabulce 1, kde
jsou jednotlivé materialy rozd€leny podle jejich urceni, velikosti nebo zptsobu
skladovani. V tabulce jsou zvazovany i okolnosti, které mohou skladovani, pfip. pocty
jizd ovlivnit, jako napft. sdruzené skladovani 2 — 3 malych, 100 metrovych néjezdovych
roli na jedné kolibce a s tim souvisejici nizsi pocet pottebnych jizd pro jejich piepravu,
navazeni palet na celou davku vyroby, atd. Tato a dal$i nasledujici tabulky jsou

umistény v ptilohéch.

Po roztiidéni vstupnich informaci zjisténé Cetnosti vyrobnich jednotek davaji prvni
informace o struktufe materidlovych tokd a jejich mnozstvich. Pro lepsi vizualizaci
materidlovych tokl je zde nékolik obrazkd, které zndzorniuji sméry proudéni materidlu
napfi¢ podnikem. Materidly jsou rozdéleny mezi suroviny, polotovary, palety a hotové
vyrobky. Toto rozdéleni bude pouzivéano 1 v dalSich ¢astech z divodu lepsi orientace pii

porovnani vysledk.
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Tabulka 1 — Vyroba a pocty jizd

Nazev| Smér Datum <:‘D| 5 <:‘D| 5 5 5 )y
linky | pohybu SERELR

Sména N|IR|O|...| N|R|O| [

balik - 3 cykly za den 15| 12| 13| . 9|14 12| 1147

! pocet jizd 5/ 4| 5|. 3| 5| 4| 410

balik - 1 cyklus za den 0|40| Of. 0| 35| 01147

f pocet jizd 0(14| Of. 0|12 0| 393

polotovar - kolibka 0| 0| 2|...|14|16| 20| 965

§ ! pocet jizd 0| 0| 2|...|13|15|17| 851

< polotovar - stojici 0| 0| Of. 0| 0| 0| 23

! pocet jizd 0| 0| Of. 0] 0] 0] 12

vyrobek - role na sklad 18| 28| 22| . 1/ 0| 0| 271

l pocet jizd 9|14| 11| .. 1| 0| 0] 167

vyrobek - role ven 32| 0| 0Of. 0| 0| 0| 167

. pocet jizd 2| 0| 0]. 0/ 0| 0] 10

polotovar - kolibka 0| 0| Of. 8| 8| 5| 530

! pocet jizd 0| 0| Of. 8/ 8| 5| 511

polotovar - stojici 0| 0| 0Of. 0] 0/ O 8

! pocet jizd 0| 0| Of. 0| 0| O 4

vyrobek - polotovar paleta| 0| 0| O]. 0| 0] 3| 14

! pocet jizd 0 0| Of. 0| 0| 3| 14

= vjrobek - role nasklad | 0| 0| 0|..| 0| 14| 2|1185

& b otet jizd ol o] of...] o 2| 1| ss

S | vyrobek - paleta o| o/ o|...| o] o| o] 101

o podet jizd o| ol 0/...| o] o| o] 101

palety - velké 0| 0| 0Of. 0| 0] 3| 14

f pocet jizd 0 0| Of. 0| 0 1 4

palety - malé 0| 0| Of. 0| 0| 0| 191

! pocet jizd 0 0| Of. 0| 0| 0 21

pojivo 0O 0| Of. 0| 1| 0| 22

! pocet jizd 0| 0| 0f. 0] 1| 0] 22

polotovar - kolibka 0| 0| Of. 5/ 7| 9| 232

! pocet jizd 0O 0| Of. 5/ 7| 9| 230

polotovar - stojici 0| 0| 0Of. 0| 0| O 72

- ! pocet jizd 0| 0| 0Of. 0] 0] O 7

<Z: vyrobek - paleta 0| 0] 0Of. 3| 3| 3| 157

5 b otet jizd o| o of...] 3] 3| 3| 157

palety - velké 0| 0| 0Of. 3] 3| 3| 113

! pocet jizd 0O 0| Of. 1| 1| 0| 28

palety - malé 0 0] Of. 0f 0| 0| 43

f pocet jizd 0 0] Of. 0f 0] O 7
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Obrazek 16 — Trasy navazeni balikit a vyvaZeni polotovarii

Na obrazku 16 jsou znazornény trasy navazeni balikd stfize ze skladu B a vyvazeni

polotovarti ulozenych na kovovych kolibkach z vyrobnich linek do skladu polotovarti P.

= ;lv
S =

Obrazek 17 — Trasy navaZeni a vyvazeni polotovarii na kolibkdch

Na obrazku 17 jsou znazornény trasy navazeni a vyvazeni polotovarti na kolibkach. Je
zde patrné, ze vSechny tyto trasy jsou vedeny pies sklad P, oproti tomu trasy spojené se

stojicimi polotovary, kromé tras vedoucich z linky BHL 11 na hale D, jsou propojeny se

skladem B. To je znazornéno na obrazku 18.
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Obrazek 18 — Trasy navaZeni a vyvaZeni stojicich polotovarii (roli)

R
l_-. P
F
' B
A
E c
Lo 1t 1]
H
o
D

Obrazek 19 — VyvdzZeni hotovych vyrobkii 7 linek

Hotové vyrobky jsou vyvéazeny z linek na sklad B, kromé vodorovné ulozenych roli
z linky GEO 6000, které se ukladaji na prvnich 15 metri délky skladu P, coz je

znazornéno na obrazku 19.

46



P
I F X
| B
I
A
E c Y S
P
o H
D

Obrazek 20 — NavdZeni pojiva, prasku, folie a palet 7 pitvodniho uloZeni

Obrézek 20 znazoriuje, kromé baliki, trasy navazeni vSech ostatnich vstupnich surovin
spojenych s vyrobou z jejich ptivodniho uloZeni. Oranzova barva znazortiuje folii, ktera
se zpracovava spole¢né s nanasenim prasku na textilii. Cervenou barvu maji velké
palety, které se pievazné pouzivaji pii fezani formatd na linkach z haly A a na

praskovaci lince.

4.4. 1. Poclty jizd u materialovych toki

Pro névrh vylepSeni v oblasti materidlovych tokd je nejdiive potfeba ziskat zakladni
hodnoty, se kterymi se daji nové navrhy srovnavat. V této ¢asti prace jsou zpracovavané
materialy z tabulky 1 srovnany pro lepsi pichled do tabulek podle spole¢nych znaki,
nebo mista odkud se prepravuji. Jsou zde tedy rozdéleny vstupni suroviny, polotovary,

palety a hotové vyrobky

V tabulce 2 jsou znazornény, jako piiklad, poCty jizd pro navazeni vstupnich surovin.
Jsou zde zvazovany dva zplsoby navazeni balikid stfize. V prvnim piipadé€ se jedna o
stavajici zplisob navaZeni materialu, kdy jsou baliky na vyrobni linky navdzeny pouze
jedenkrat denné. V druhém ptipadé je zde vyzkouSena moznost navazeni ve tfech
dennich cyklech, stejné jako tomu je u ostatnich materidlt. Z tabulky vyplyva, Ze tato
metoda by znamenala, oproti ptivodni, navyseni poctu jizd, proto v dalSich ¢astech
nebude zvaZovana.
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Tabulka 2 — Pocet jizd pro navdZeni surovin

Misto | Misto | Druh Nazev % 5 5 <:3| 5 > ceIEem
uloZeni | uréeni | materialu | linky o © @
Sména| N [R|...| R|O | [] [-]

B F balik | Geo 6000 0 [8]...[11| 0 | 255

B O balik A 400 0 (14]...|12| O | 393 1034

B S balik TDS 0 [0]...[12| 0 | 201

B D balik BHL I 0 (10]...| 9 | 0 | 185

B F balik | Geo 6000 4 14 ... 4|1]|268

B O balik A 400 5 | 4 .| 514|410 1086

B S balik TDS 0([0]...]6|0]|212

B D balik BHL I 5(5]...| 4| 3|19

E E pojivo | Briickner 0|0].../1]0] 22

E F pojivo Fleisner 0|0].../0]1] 16

E S prasek Prasek 0(0]...00]0] 13

E S folie Prasek 0[0]...[0| 0] 16

4. 4. 2. Namérené vzdalenosti
Pro zjiSténi toho, které materidly vykazuji nejvyssi naroky na najeté distribucni

vzdalenosti, bylo potifeba zaméfit jednotlivé vzdalenosti mezi linkami.

V tabulce 3 jsou zobrazeny naméfené vzdalenosti pro pfepravu vstupnich surovin pro

puvodni ulozeni materiald, a také nové délky tras, pro presunuté materidly.

Tabulka 3 — Vzddlenosti pro naviZeni vstupnich surovin

Nova Nové
Nazev | Misto | Misto | Nazev |Délka trasy| délka ove
.y o o - misto
materialu | uloZeni | uréeni linky trasy .,
ulozeni
[m] [m]
balik B F Geo 6000 57
balik B (@] A 400 137 Podle typu
balik B S TDS 166 nového rozlozeni
balik B D BHL Il 161
folie E S Prasek 254 56 P
pojivo E E Briickner 53 143 R
pojivo E F Fleisner 50 61 R
prasek E S Prasek 283 283 E

48



Tabulka 4 — Vzddlenosti pro navdzeni a vyvdaZeni polotovarii na kolibkdch

Délka | Nov4 -
Nazev Misto | Misto N azev trasy délka UloZeni
materiilu | uloZeni | urceni linky trasy
[m] [m] B A
P E Briickner | 191 174 Urceno na haly
P F Fleisner 218 201 A+S F+E
P S Prasek 91 80
P A Rezani | 107 | 101
polotovar p A VNO,Vé, 64 55
- role na fezani
kolibce P A NV 21 107 101
P A NV 21RV| 64 55
F P Geo 6000 | 86 101 69
0] P A 400 159 174 142
S P TDS 127 112 144

Vzdalenosti pro navaZeni a vyvazeni polotovarii na kovovych kolibkéach jsou uvedeny
v tabulce 4. Jsou zde uvedeny také nové délky téchto tras pro nové rozdé€leni, které

zvazuje, na jaké hale se polotovar bude zpracovéavat.

4. 4. 3. Piavodni najeté vzdalenosti

Tabulka 5 — Najeté vzddlenosti pii navazeni surovin

Misto | Misto Druh Nazev |Datum E ‘S_:) >
uloZeni | uréeni | materialu | linky “

Sména| N O [m]
B F balik Geo 6000 0 0 | 27417
B O balik A 400 0 0 |103709
B S balik TDS 0 0 | 63412
B D balik BHL 11 0 0 | 56189
E E pojivo Briickner 0 0 1219
E F pojivo Fleisner 0 50 | 900
E S prasek Prasek 0 0 | 3679
E S folie Prasek 0 4064

Béhem pozorovani distribu¢nich tras v rdmci podniku bylo vidét, Ze v znacné casti
piipadii pracovnici logistiky nevyuzivaji zadnych moznosti k omezeni poctu najetych

vzdalenosti a snizeni manipula¢niho ¢asu. Proto v této ¢asti nebude ve vypoctech téchto
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najetych vzdalenosti zvazovdno zadné vyuziti sdruzenych tras, nebo kratSich
vzdalenosti vzniklych vlivem presunuti uréitych materiali. Vysledné najeté trasy budou
tedy obrazem pro maximalni najezd, kterého je mozno dosahnout, a tedy i pro

maximalni spotfebu manipulac¢niho ¢asu.

V tabulce 5 jsou jako piiklad spocitany najeté vzdalenosti pro navazeni vstupnich
surovin. Mizeme zde vidét, ze nejvétsiho najezdu dosahneme pifi navazeni balikti na

linku A400 a nejmensiho pfi navazeni pojiva.

Jako dalsi piiklad tabulka 6 zobrazuje najeté vzdalenosti pro pfepravu polotovart.
Z dané tabulky jde vidét, ze nejveétsi najezd je v pripadé, kdyz se z linky A400 vyvazeji
polotovary na kolibkach na sklad P. Oproti tomu nejvétSiho ndjezdu pii navaZeni téchto

polotovart je dosazeno béhem jizd na linku Briickner.

Tabulka 6 — Najeté vzddlenosti pii navdzeni a vyvaZeni polotovari

Misto | Misto Druh A Datum| < 5 >
uloZeni | ureni| materiglu |\ 22¢V linky = @

Sména| N O [m]
P E kolibka Briickner 0 1719183742
P F kolibka Fleisner 0 1090 | 79352
P S kolibka Prasek 0 2457 | 38948
P A kolibka Rezani 0 1819 | 45047
P A kolibka | Nové fezani 0 0 | 34112
P A kolibka NV 21RV 0 704 | 12992
A P kolibka NV 21RV 0 1472 | 27840
F P kolibka Geo 6000 2838 1634 | 81012
o) P kolibka A 400 0 52471259011
S P kolibka TDS 0 0 | 1397
B E stojici role | Briickner 0 0 1176
E P pol. paleta | Briickner 0 955 | 4393
F P pol. paleta Fleisner 0 0 8284
D F stojici role Fleisner 0 0 | 10455
F B pol. role Fleisner 0 0 41
D S stojici role Prasek 0 0 (178068
B A stojici role Rezani 0 0 858
B A stojici role | Nové fezani 0 0 336
B A stojici role NV 21 0 0 5460
B A stojicirole | NV 21RV 0 0 924
@) B stojici role A 400 0 0 2992
F B stojici role | GEO 6000 0 0 | 4469
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5. PRAKTICKA CAST

5. 1. Navrh usporadani arealu

|
=

W

B tf_

]

Obrazek 21 — NavdZeni pojiva, prasku, folie a palet z novych uloZeni

Z dtvodi Casté manipulace s velkymi paletami a jejich navazeni na haly A a Sve
velkém poctu se jevi jako logické feSeni jejich pfesunuti na nové misto vedle skladu P a
palety pro praskovaci linku budou nové uloZeny pted halou S, jak je vidét na obrazku
21. Spolecné s paletami se piesouva na nové misto ulozeni i folie. Oproti tomu se zméni
uloZeni pro venku ulozené role z linky BHL II, které se pfesunou na ptivodni paletisté
za halou E, to miizeme vidét na obrazku 22. Palety mensich rozméru zdstavaji na svém

ptvodnim misté, protoze se zpracovavaji prevazné na linkach Fleisner a Briickner.
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Obrazek 22 — VyvdZeni roli pro venkovni uloZeni z linek

5. 2. Nové rozlozeni skladu P

Z dtvodu velkého poctu prepravovanych polotovarti na kovovych kolibkach je vhodné
ur¢it mista, na kterd se budou vyvazet jednotlivé polotovary ur€ené pro dané linky.
Z tohoto hlediska se tyto polotovary daji rozdélit podle urc¢eni pro haly A a S nebo E a
F. Po rozdéleni skladu vzniknou tedy dvé &asti. Cast A pro polotovary uréené na haly E

a F a ¢ast B pro polotovary na haly A a S.

Vzhledem k tomu, Ze vyroba je vzdy po nékolik mésici priblizné ve stejném slozeni, da
se tato skladba dobie zanalyzovat. Pro danou analyzu jsou tedy zvoleny tii posledni
meésice, a jejich rozbor je zobrazen v tabulce 7. Ztohoto vypocétu jsou odebrany
polotovary urceny na linku NV 21RV, z divodu konstrukce regalt ve skladu P, protoze
tyto regaly jsou uzpusobeny tak, Ze tyto polotovary lze skladovat pouze v hornich
polozenich regalového systému po celé délce skladu. Béhem jejich piepravy se tedy

neda dand najeta vzdalenost nijak upravit.
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Tabulka 7 — Hodnoty pro vypocet rozloZeni skladu P

Mésic Rijen Zari Srpen
, Pocet Pocet Pocet
Linka M!,Sto, Vyrobeno roli Vyrobeno rolf Vyrobeno roli
urceni
[m] [-] [m] [-] [m] [-]
NV 21RV 0 0 0 0 1825 9
= REZANI 0 0 0 0 0 0
o ==
S PRASEK 61107 140 53031 132 67353 158
o ..
© |BRUCKNER| 58713 152 82784 253 62018 189
FLEISNER | 37261 85 46295 125 47926 120
celkem 157081 377 182110 510 179122 476
NV 21RV 16998 68 17004 73 17935 63
REZANi 121298 484 113761 438 52881 254
=4 PRASEK 8448 17 0 0 0 0
<
< .
BRUCKNER | 56208 209 40835 154 44586 150
FLEISNER | 24050 80 10202 34 0 0
celkem 227002 858 181802 699 115402 467
TDS REZANIi 952 6 2900 16 9392 52
celkem 952 6 2900 16 9392 52

V tabulce 8 jsou zobrazeny vysledky navrhovaného rozlozeni skladu P. Vysledna

pomérnd Sitka, jednotlivych ¢asti, je upravena s ohledem na rozméry regalového

systému.

Pokud vezmeme v tivahu nové navrhované rozlozeni skladu P je ziejmé, ze se zméni

vzdalenosti pro navazeni polotovarti na linky, ale i vzdalenosti pro vyvazeni téchto

polotovart z linek prvovyroby. V tabulce 9 je uvedeno, jaké ¢ast téchto polotovari bude

vyvezena pro dané ¢asti skladu.

Tabulka 8 — RozloZeni skladu P

Mv rs Rn ZIVI S
esie - el - an - L Primérny | Rozdéleni| Upravené
Pocet . | Pocet . | Pocet . . _—
. | Pomér . | Pomér . | Pomér| pomeér skladu rozdéleni
Ulozeni| roli roli roli
[-] [%] [-] [%] [-] [%] [%] [m] [m]
B 647 | 55,16 | 586 | 50,87 | 464 | 50,27 52,10 33,50 34
A 526 | 44,84 | 566 | 49,13 | 459 | 49,73 | 47,90 30,80 31
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Tabulka 9 — Rozdéleni vyroby linek pro casti skladu P

Primérna vyroba linek
GEO
A400 TDS
UloZeni 6000
[%] [%] [%]
B 31,76 65,55 100,00
A 68,24 | 34,45 0,00

a)

Obrazek 23 — RozloZeni skladu P: a) ptivodni rozlozeni, b) nové rozlozeni

Na obrazku 23 je znadzornéno navrhované rozlozeni skladu P.

5. 3. ABC analyza skladu B

Ve skladu B se nachazi baliky stfizi, které se pouZivaji ve velkém mnoZstvi, ale i baliky
které zde zabiraji skladovaci misto, nebo svym ulozenim navysuji vzdalenost k jinym,

potfebnym surovinam.

Pro ur¢eni moznosti pro zvoleni nového rozlozeni je vhodné vyuzit ABC analyzu, na
zéklad¢ které ur¢ime tii vysledné skupiny. V logistickych oblastech je mozné rozsitreni 1

na ¢tvrtou skupinu.

V tabulce 10 jsou vypsany pouzivané materialy balikové stfize a je zde vypsana jejich
spotieba za posledni tfi mésice. Tyto materidly jsou nasledné sefazeny podle
pramérného poctu spotiebovanych balikii za mésic. Jednotlivé skupiny jsou vybrany
tak, aby mély podobny rozsah, ktery vyplyva z tabulky. Nej¢astéji pouzivané materialy
jsou podbarveny zelen¢, stifedné¢ pouzivané materialy oranzove, materidly pouzivané

pouze v malém mnozstvi zlut€ a nepouzivané materialy maji ¢ervené podbarveni.

54



Tabulka 10 — ABC analyza pro rozdéleni skladu B

= SpotFebovany oL
58 | Priblizna |  Mési¢ni spotieba podet balikii za | Celkova | ¥ Tumer
£ | hmotnost mésic spotieba spotrebo-
£ | paliku | 3 balika | Y20Yeh
Z Rijen Srpen |Rijen|...|Srpen baliku
*]

= [ka] [ka] [...]| [kd] [ks] |...| [ks] [ks] [ks]
161 320 |133962,8]... 159350,4(418,6] . | 4980 14939| 497,98
15 200 74814,0|...| 81688,0|374,1|...| 408,4| 11608 386,94
128 210 67801,0|...| 93499,0|322,9|...| 4452 11593 386,43
195 220 55954,1|...| 58212,2|254,3|...| 264,6 870,5 290,18
171 300 44736,5|...| 74098,1(149,1|...| 247,0 529,1 176,37
282 320 22392,6|...| 27555,0| 70,0|...| 86,1 305,1 101,70
7942 220 20841,9|...| 197543 94,7|...| 89,8 289,5 96,49
209 320 27877,1)...| 18264,2| 87,1|...| 57,1 191,2 63,74
721 330 8889,5|...| 117165 26,9|...| 355 173,5 57,84
590 320 18006,8|...| 17119,0| 56,3|...| 53,5 156,3 52,10
16 200 10866,0|...| 10724,0| 54,3|...| 53,6 154,1 51,37
629 220 11293,2|...| 14143,7| 51,3|...| 64,3 150,3 50,10
285 320 14116,4|...| 21404,3| 44,1|...| 66,9 141,6 47,21
162 320 16283,0(...| 14359,2| 509|...| 449 139,8 46,59
85 200 10418,0| ... 9016,0| 52,1|...| 451 134,3 44,78
254 320 9964,0|...| 174757 31,1|...| 54,6 129,1 43,04
177 320 13481,7 | ... 8549,5| 42,1|...| 26,7 124.3 41,45
92 200 9266,0(...| 8016,0| 46,3|...| 40,1 119,5 39,83
7891 220 577,71 ... 8804,4| 34,4|...| 40,0 113,4 37,81
439 300 11283,0|...| 7503,0| 37,6|...| 25,0 104,8 34,94
698 320 12423,6|...| 6682,0] 38,8|...| 20,9 101,0 33,66
589 320 8109,6|...| 10710,9| 25,3|...| 335 97,6 32,52
283 300 152646 | ... 0,0] 50,9/... 0,0 77,9 25,96
179 260 0,0]... 1893,2 0,0]... 7,3 115 3,82
44 220 739,91 ... 568,9 341... 2,6 10,3 3,43
256 260 1032,11... 0,0 4,0/... 0,0 4,0 1,32
201 260 460,01 ... 246,01 1,8]... 0,9 33 1,09
7287 220 195,01 ... 147,0 09]... 0,7 25 0,84
84 220 0,0]... 0,0/ 0,0f... 0,0 0,0

223 200 0,0]... 0,0/ 00]... 0,0 0,0

416 300 0,0]... 0,0 0,0]... 0,0 0,0
429|300 00[ ... 00/ 00[..[ 00 0.0

Celkova prumérna spotieba baliku 2901
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Z diivodu, Ze jsou zde obsazeny materialy, které jsou zpracovavany na vice linkach a
jsou tedy navazeny ze skladu B na rizné strany, nemusi byt zvolené rozlozeni tfi skupin
vhodné pro vSechny linky. V tabulce 11 jsou krom¢& pivodniho rozdéleni na tii skupiny
zvazovany 1 jiné varianty. Ve druhé variant¢ je uvazovano piesunuti materialu
s registraénim Cislem 128 do casti D, protoze je tento materidl zpracovavan pouze na
lince TDS. Ve teti varianté je potom navic jesté presunut materidl s registraénim ¢islem

161 do c¢asti B, protoze tento material je z vétsi ¢asti také urcen pro linku TDS.

Tabulka 11 — Varianty rozloZeni skladu B

Pomérna | Priiomérny
Varianta | RozloZeni cast pocet
rozloZeni | skladu skladu balikt
[%0] [ks]

A 66,75| 1936,07

1 B 23,34 676,96

' C 9,91 287,49

D 0,00 0,00

A 53,43| 1549,65

’ B 23,34 676,96

' C 9,91 287,49

D 13,32 386,43

A 36,26| 1051,67

3 B 40,51| 117494

' C 9,91 287,49

D 13,32 386,43

Tabulka 11 znazoriuje pomérnou ¢ast balikii navaZzenou na jednotlivé linky z uloZeni

podle prvni varianty.

Tabulka 12 znazoriuje pomérnou ¢ast balikii navaZzenou na jednotlivé linky z uloZeni
podle druhé varianty. Mtizeme zde vidét, ze se zménil podil navazeni u linky TDS

vlivem pfesunuti materidlu ¢islo 128 do mista ulozeni D.

Tabulka 13 znazoriuje pomérnou ¢ast balikti navazenou na jednotlivé linky z ulozeni
podle tfeti varianty. MUzeme zde vidét, Ze oproti prvnim dvéma variantdm se zde
snizily podily navazeni z ulozeni A pro linky GEO 6000 a A400 a naopak se zvysily

podily z ulozeni B.
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Tabulka 11 — 1. varianta rozloZeni skladu B

1. Varianta rozloZeni skladu B

Nazev linky GEO 6000 | A400| TDS | BHL Il | Jednotka
Celkem 760 937 | 678 526 [ks]
Potet A 229 642 | 678 387 [ks]
baliki z B 384 201 | O 91 [ks]
uloZeni C 147 93 0 47 [ks]
D 0 0 0 0 [ks]
Pomérna | A 30,13 [68,55| 100,00 73,59 [%]
Last B 50,58 |21,48| 0,00 | 17,39 [%]
baliki z C 19,29 9,98 | 0,00 | 9,02 [%]
uloZeni D 0,00 0,00 | 0,00 | 0,00 [%6]

Tabulka 12 — 2. varianta rozloZent skladu B

2. Varianta rozlozeni skladu B

Nazev linky GEO 6000 | A400 | TDS | BHL Il | Jednotka
Celkem 760 937 | 678 | 526 [ks]
Potet A 229 642 | 291 | 387 [ks]
baliki z B 384 201 | 0 91 [ks]
uloZeni C 147 93 0 47 [ks]
D 0 0 | 386 0 [ks]
Pomérna A 30,13 | 68,55|42,99 | 73,59 [%6]
cast B 50,58 | 21,48| 0,00 | 17,39 [%]
baliki z C 19,29 9,98 | 0,00 | 9,02 [%6]
uloZeni D 0,00 0,00 |57,01| 0,00 [%6]

Tabulka 13 — 3. varianta rozloZeni skladu B

3. Varianta rozlozeni skladu B

Nazev linky GEO 6000 | A400 | TDS | BHL Il | Jednotka
Celkem 760 937 | 678 | 526 [ks]
Poéet A 161 503 | O 387 [ks]
balikii z B 452 340 | 291 91 [ks]
uloZeni C 147 93 0 47 [ks]
D 0 0 | 386 0 [ks]
Pomérna A 21,25 53,70 | 0,00 | 73,59 [%6]
Cast B 59,45 36,32 [ 42,99 | 17,39 [%6]
balikii z C 19,29 9,98 | 0,00 | 9,02 [%6]
uloZeni D 0,00 0,00 |57,01| 0,00 [%6]
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d)

Obrazek 24 — Rozdéleni skladu B: a) ptuvodni rozdéleni, b) nové rozdéleni podle 1.

varianty, ¢) nové rozdéleni podle 2. varianty, d) nové rozdéleni podle 3. varianty

Obrazek 24 znazoriuje varianty rozloZeni skladu B po ABC analyze.
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V tabulkach 14, 15 a 16 jsou vypocitané vzdalenosti tras pro navazeni balikii stiize

podle novych rozlozeni skladu.

Tabulka 14 — Vzddlenosti pro 1. variantu rozloZeni skladu B

Nazev linky |Jednotka Nova délka trasy
GEO 6000 [m] 47 71 80
A400 [m] 125 149 158
TDS [m] 177 153 144
BHL 11 [m] 142 166 175
RozlozZeni [%] A B C
sektoru 66,75 23,34 9,91
Délka sektort [m] 36 12 6
Rozdéleni pouzivanych materiala
GEO [%] 30,13 50,58 19,29
A400 [%] 68,55 21,48 9,98
TDS [%] 100,00 0,00 0,00
BHL 11 [%] 73,59 17,39 9,02

Tabulka 15 — Vzddlenosti pro 2. variantu rozloZeni skladu B

Ti?]Zke; Jednotka Nova délka trasy
GEO 6000 [m] 43,25 63,5 72,5 79,25
A400 [m] 121,25 141,5 150,5 157,25
TDS [m] 180,75 160,5 151,5 144,75
BHL 11 [m] 138,25 158,5 167,5 174,25
Rozloiefli [%] A B C D
sektoru 53,43 23,34 9,91 13,32
sle)lftl(l)‘fﬁ [m] 28,5 12 6 75
Rozdéleni pouzivanych materiala
GEO 6000 [%0] 30,13 50,58 19,29 0,00
A400 [%] 68,55 21,48 9,98 0,00
TDS [%] 42,99 0,00 0,00 57,01
BHL 11 [%0] 73,59 17,39 9,02 0,00
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Tabulka 16 — Vzddlenosti pro 3. variantu rozloZeni skladu B

1TI_azeV Jednotka Nova délka trasy
inky
GEO 6000 [m] 38,75 59 72,5 79,25
A400 [m] 116,75 137 150,5 157,25
TDS [m] 185,25 165 151,5 144,75
BHL 11 [m] 133,75 154 167,5 174,25
Rozloie:li [%] A B C D
sektoru 36,26 40,51 9,91 13,32
s]e)lft'(')‘:ﬁ [m] 195 21 6 7,5
Rozdéleni pouzivanych materiala
GEO 6000 [%0] 21,25 59,45 19,29 0,00
A400 [%0] 53,70 36,32 9,98 0,00
TDS [%0] 0,00 42,99 0,00 57,01
BHL 11 [%0] 73,59 17,39 9,02 0,00

5. 4. Vypocéty najetych vzdalenosti pro nova rozloZeni skladi
Pro tyto vypoéty je nejdiive spocitano, jaka by byla pro tyto linky najeta distribuéni
vzdalenost z daného uloZeni. Ztéchto vzdalenosti je poté dopocitdna, pomoci

pomérného zastoupeni dan¢ho uloZeni, celkova najeta vzdalenost.

V tabulkach 17, 18 a 19 je spocitana nova trasa pro navazeni balikli pro rtizné varianty
rozlozeni skladu B. Pfi porovnani s plivodnimi hodnotami vidime, Ze dochéazi jenom
k drobné zméné najetych vzdalenosti pro dané linky. Nejvétsi tispory dochazi u linky

BHL II a oproti tomu u linky TDS dochazi k malému navySeni celkového néjezdu.
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Tabulka 17 — Vypocet najetych vzdalenosti pii navazeni balikit pro 1. variantu rozloZeni

§ Misto | Misto | Nazev |Datum 5 5 5 5 5 5 > Cast fr(:;;: Trasa >
N |uloZeni | uréeni| linky R I skladu
= Sména| N | R | O N|R| O] [m] [%] | [m] [m]
B F 6%%00 0 |705] O 0 | 987 | 0 | 22607 A 66,75 | 15089,98
B F 6%%% 0 [1065] O 0 |1491| 0 | 34151 B 23,34 | 7970,60
Geo 26874,55
B F 6000 0 [1200] O 0 |1680| O | 38480 C 9,91 | 3813,97
Geo
B F 6000 0 0 0 0 0 0 0 D 0,00 0,00
B O A 400 0 |3375] O 0 [2875] 0 | 94625 A 66,75 | 63161,38
B O A 400 0 [4023] O 0 |3427| 0 |112793 B 23,34 | 26325,08 101341 29
1 B O A 400 0 |4266] O 0 |3634| 0 |119606 C 9,91 | 11854,83 '
B O A 400 0 0 0 0 0 0 0 D 0,00 0,00
B S TDS 0 0 0 0 |4071] O | 67614 A 66,75 | 45131,77
B S TDS 0 0 0 0 |3519| 0O | 58446 B 23,34 | 13640,88 64224.80
B S TDS 0 0 0 0 |3312| 0 | 55008 C 9,91 | 5452,15 ’
B S TDS 0 0 0 0 0 0 0 D 0,00 0,00
B D BHL 11 0 2698 O 0 |2414| 0 | 49558 A 66,75 | 33079,54
B D BHL 11 0 |3154] O 0 |2822| 0 | 57934 B 23,34 | 13521,38 59654 41
B D BHL 11 0 [3325] O 0 [2975] 0 | 61075 C 9,91 | 6053,49 ’
B D BHL 11 0 0 0 0 0 0 0 D 0,00 0,00
Celkova trasa |245095,06
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Tabulka 18 — Vypocet najetych vzdalenosti pii naviZeni baliki pro 2. variantu rozloZeni

S | Misto | Misto | Nazev |Datum| 5 | S | & 2132 3 | cast fr‘;‘;;: Trasa 3
N |uloZeni | uréeni | linky i R skladu
& Sména| N | R | O N| R | O] [m] [%] | [m] [m]
B F g)%% 0 |649| 0 0 [908| 0 [208033| A |5343|1111443
B F g)%% 0 |953| 0 0 [1334| 0 [305435| B |2334| 7128,64
oo 26778,00
B F 5000 0 |1088| 0 0 [1523| 0 [348725| C | 9,91 | 3456,41
B F g)%% 0 [1189] 0 0 [1664| 0 [38119,3| D |13,32| 507852
B 0 | A400 0 [3274] 0 0 [2789] 0 |91786,3] A |53,43 | 4903812
B 0 | A400 0 [3821] 0 0 [3255] 0 [107116] B 23342500000 00,
2| B O | A400 0 |4064| O 0 (3462 0 |113929| C | 9,91 |11292,10 !
B 0 | A400 0 |4246] 0 0 [3617| 0 |119038| D |13,32|15859,13
B S TDS 0] 0] o0 0 [4157| 0 |690465| A |53,43 | 36889,08
B S TDS 0] 0] o0 0 [3692] 0 | 61311 | B |23,34[1430955 | ... 0 o
B S TDS 0] 0] 0 0 (3485 0 | 57873 | C | 9,91 | 5736,12 !
B S TDS 0] 0] o0 0 [3329] 0 |552945| D |13,32| 7366,73
B D | BHL Il 0 [2627] 0 0 [2350| 0 |482493] A |5343|25777,85
B D | BHLII 0 [3012] © 0 |2695] 0 [553165| B |2334[1201048 | .o, .
B D | BHLII 0 [3183] 0 0 |2848| 0 |584575| C | 9,91 | 5794,05 !
B D | BHLII 0 [3311] 0 0 [2962| 0 |608133] D |1332| 8101,98
Celkova trasa |244853,18
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Tabulka 19 — Vypocet najetych vzdalenosti pii naviZeni balikit pro 3. variantu rozloZeni

S | Misto | Misto | Nazev |Datum| 5 | S | & 2132 3 | cast fr‘;‘;;: Trasa 3
N |uloZeni | uréeni | linky i R skladu
& Sména| N | R | O N| R | O] [m] [%] | [m] [m]
B F g)%% 0 |581] 0 0 [814| 0 [186388| A |36,26| 6758,03
B F g)%% 0 |88 0 0 [1239]| 0 | 28379 | B | 40,51 | 11495,70
oo 26788,66
B F 5000 0 |1088| 0 0 [1523| 0 [348725| C | 9,91 | 3456,41
B F g)%% 0 [1189] 0 0 [1664| 0 [38119,3| D |13,32| 507852
B 0 | A400 0 [3152] 0 0 |2685| 0 |88379,8] A |36,26 | 32044,69
B 0 | A400 0 [3699] 0 0 |3151] 0 [103709| B [4051[4201020 | o
3| B O | A400 0 |4064| 0 0 (3462 0 |113929| C | 9,91 |11292,10 !
B 0 | A400 0 |4246] 0 0 [3617| 0 |119038| D |13,32|15859,13
B S TDS 0] 0] o0 0 |4261] 0 |707655| A | 36,26 | 25658,12
B S TDS 0] 0] o0 0 [3795| 0 | 63030 | B |4051[2553204] .\ 000
B S TDS 0] 0] 0 0 (3485 0 | 57873 | C | 9,91 | 5736,12 !
B S TDS 0] 0] o0 0 [3329] 0 |552945| D |13,32| 7366,73
B D | BHLII 0 [2541] 0 0 |2274] 0 |466788| A |36,26 | 1692476
B D | BHLII 0 |2926] 0 0 |2618] 0 [ 53746 | B |4051[2177130 .o o
B D | BHLII 0 [3183] 0 0 |2848| 0 |584575| C | 9,91 | 5794,05 !
B D | BHLII 0 [3311] 0 0 [2962| 0 |608133] D |1332| 8101,98
Celkova trasa |244879,88
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Tabulka 20 — Vypocet najetych vzdalenosti pii naviZeni a vyvaZeni polotovarit na kolibkdch

s | s s | o | o § Podil
Misto | Misto | Nazev |Datum E E E SIS 2 )3 Cast tr(:i(:;/ Trasa >
uloZeni | uréeni | linky ® | ® | ® skladu
Sména| N | R | O N| R | O/ [m %] | [m] [m]
F P Geo 3341|304 (2329 ... [2936|3139|1924 953775 A 68,24 | 65087,75
6000
Geo 85759,57
F P 6000 2280 | 207 |1589| ... [2004|2142|1313|65092,2 B 31,76 | 20671,82
O P A 400 0 0 | 523 | ... |4356|5053|5750 | 283853 A 34,45 | 97789,00 949523 46
O P A 400 0 0 | 426 | ... |3553|4121|4689 | 231481 B 65,55 |151734,46 ’
S P TDS 0 0 0 0 0 0 [1229,25| A 0,00 0,00 1582 90
S P TDS 0 0 0 .. 0 0 0 | 15829 B |100,00| 1582,90 ’
Celkova trasa | 336865,93

V tabulce 20 je spocitana nova trasa pro vyvazeni polotovarti na kolibkach pro rizné varianty rozlozeni skladu P. Pti porovnani s ptivodnimi
hodnotami vidime, Ze zde dochazi ke zméné& najetych vzdalenosti pro dané linky. I ptes to, Ze u linky GEO 6000 doslo k navySeni, je zde diky

lince A400 mirné sniZeni celkové najeté vzdalenosti.
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5. 5. Nové, najeté distribucni vzdalenosti

Na zaklad¢ provedené analyzy vyroby a materialovych tokli je nyni mozné provést

vypocty pro zjisténi novych nejetych vzdalenosti pii pfevazeni materiali.

V tabulce 21 jsou zobrazeny najeté trasy béhem navazeni vstupnich surovin. Pro

navazeni balikt je zde uvazovano rozlozeni podle prvni varianty, protoze vypocitané

rozdily jednotlivych variant jsou minimalni, a navrh je také vhodny pro skladovani.

Tabulka 21 — Nové najeté vzdalenosti pii naviZeni surovin

Misto | Misto Druh Nazev |Datum 5 E E >
uloZeni | uréeni | materialu linky ® |

Sména | N R | O [m]
B F balik Geo 6000 ) 26874,6
B 0 balik A 400 \Lyrf’;ﬁ?;rlg(z’fg‘;elm 101341
B S balik TDS skladu 64224,8
B D balik BHL 11 52654,4
R E pojivo | Briickner 0 143] 0 | 3289
R F pojivo Fleisner 0 0 | 61 | 1098
E S prasek Prasek 0 0 0 3679
E S folie Prasek 0 0 0 896

Pro navazeni palet je v tabulce 22 pocitano s novym umisténim palet. Toto rozmisténi je

mozné vidét na obrazku 21.

Tabulka 22 — Nové najeté vzdilenosti pii navaZeni palet

i i Datum 9; S| =
ul}/([)lz“set:)li lll\féi:l)i meazgiglu Nazev linky - 5 | & >
Sména| N R | O [m]

P E paleta velka | Briickner 0 0 |207| 828
E E paleta mald | Briickner 0 0 0 | 2574
P F paleta velka Fleisner 0 0|0 253
E F paleta mala Fleisner 0 0 | 78 | 1482
P S paleta velka Prasek 0 0 0 144
E S paleta mala Prasek 0 0 0 414
P A paleta velka Rezani 0 78 | 0 | 2184
E A | paleta mala Rezani 0 0 | 0 | 1408
P A paleta velka | Nové fezani 0 0 0 594
E A paleta mald | Nové fezani 0 0 0 | 1560
E A paleta velka NV 21 0 0 0 624
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Tabulka 23 — Nové najeté vzddlenosti pii navdaZeni a vyvdazZeni polotovarii

S o o
Misto | Misto | Druh Nazev |Datum - I S )
uloZeni | uréeni | materialu linky ™ | ©

Sména | N R O [m]
P E kolibka Briickner 0 2610|1566 | 167388
P F kolibka Fleisner 0 3015|1005| 73164
P S kolibka Prasek 0 2320|2160 | 34240
P A kolibka Rezani 0 1313|1717 | 42521
P A kolibka | Nové fezani 0 0 0 | 29315
P A kolibka NV 21RV 0 605 | 605 | 11165
A P kolibka NV 21RV 0 1265|1265| 23925
F P kolibka Geo 6000 ) 85759,6
O | P | kolibka | A400 Vybrino podie | 249523
S P kolibka TDS 1582,9
B E stojici role | Briickner 0 0 0 1176
E P pol. paleta | Briickner 0 0 | 955 | 4393
F P pol. paleta | Fleisner 0 0 0 8284
D F stojici role | Fleisner 0 0 0 10455
F B pol. role Fleisner 0 0 0 41
D S stojici role Prasek 0 0 0 | 178068
B A | stojici role Rezani 0 0 0 858
B A stojici role | Nové fezani 0 0 0 336
B A | stojici role NV 21 0 0 0 5460
B A | stojicirole | NV 21RV 0 0 0 924
O B stojici role A 400 0 0 0 2992
F B stojici role | GEO 6000 0 0 0 4469

V tabulce 23 je mozné vidét nove najeté trasy pii prepravé polotovart. Je zde pocitano i
snové navrhovanym rozlozenim skladu P. Pfi porovnani vysledki s ptivodnimi
najetymi vzdalenostmi je vidét, ze téméf v kazdém piipadé u manipulace s polotovary

na kolibkach dochézi ke snizeni najetych vzdalenosti.
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5. 6. Sdruzené trasy

Dalsi moznosti, jak 1ze snizovat celkovou najetou vzdalenost a manipulacni c¢as béhem
pfevozu materiall je vyuziti sdruZzenych tras. Sdruzené trasy znamenaji, Ze misto toho,
aby pii piepravé materialu zmista A na misto B dochazelo pfi zpateCni cesté
k nevyuzité jizdé naprazdno, byly pfepravovany i dal$i materialy ve sméru z mista B do
mista A. Toto vyuziti zpétnych tras pomaha sniZzovat ptfepravni naklady spojené

s manipula¢nim prostfedkem i ¢as potiebny k témto operacim.

R
|1 - P
F
B
A
E c
H
(o]
D

Obrazek 25 — SdruZené trasy pro navdZeni a vyvaZeni polotovarit na kolibkdch

Obrazek 25 znazoriuje vyuziti sdruzenych tras béhem navazeni a vyvazeni polotovart
na kolibkach. Jsou zde uvazovany celkem tfi okruhy, které jsou ve vypoctu zahajovany
od linek GEO 6000, A400 a pro navaZeni na halu A je pocatek ve skladu P. Jako dalsi
moznost Uspory je navazeni na halu A zvazovano bez piejezdové vzdalenosti. Pfesun

materialu po hale je poté realizovan za pomoci elektrického ruéné€ vedeného voziku.

Pro ucely snizeni najetych vzdalenosti jsou zde navrzeny celkem tii okruhy, ve kterych
jsou sdruzeny trasy pro piepravu polotovari na kolibkach. Je zde pocitano s tim, Ze

pocatek okruhu je u linky, kterd vyzaduje celkové vyssi pocet jizd.

V tabulce 24 jsou znazornény vybrané okruhy pro vypocet sdruzenych tras.
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Tabulka 24 — Vzddlenosti pro vypocet sdruZenych tras

Vzdalenost | Vzdalenost
Trasa |z ulozeni A |z uloZzeni B
[m] [m]
O-P 142 174
P-E 174 206
E-O 45 45
Okruh 361 393
F-P 69 101
P-F 201 233
F-F 148 148
Okruh 418 450
P-A - 55
A-P - 55
A-A - 0
Okruh - 110

Tabulka 25 zobrazuje vypocet sdruzenych tras pro okruh mezi halami O, P a E.
Nejdiive jsou zde spocitany celkové vzdalenosti pro ptipad, Ze je polotovar vyvazen do
¢asti A nebo casti B. Tyto vzdalenosti jsou poté upraveny v poméru, podle toho, kolik

polotovart dana linka vyrdbi pro dané ulozeni.

Tabulka 25 — Vypocet sdruZenych tras pro haly O, P a E

Misto | Misto |Datum 5 E E 5 5 5 >
uloZeni | uréeni ® | ™ | @
Sménal N | R | O N R O [m]
@) P 0 0 2 13 | 15 | 17
P E 0 0 0 8 8 5
O>P 0 0 1 1 1 1
O<P 0 0 0 0 0 0
Podminky| O =p 1 |1]0 0] 0] 0
o r? 0|01 1| 1|1
O>P 0 0 |[426| ... |4166(4734|5071| 222632
Trasapro| O<P 0 0 0 | ... 0 0 0 62702
ulozeniA| O=P 0 0 0| ... 0 0 0 14576
Celkova trasa pro ulozeni A 299910
O>P 0 0 [522| ... |4710|5406|5967 | 258984
Trasapro| O<P 0 0 0 | .. 0 0 0 | 71854
uloZzeniB | O=P 0 0 0 | ... 0 0 0 15888
Celkova trasa pro ulozeni B 346726
Celkem pro podil A : B 314778
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Tabulka 26 zobrazuje vypocet sdruzenych tras pro okruh mezi halami F, P a F. Jedna se
tedy o okruh, kdy je poc¢atek u linky GEO 6000, ze které se polotovar vyvazi do skladu
P, ze kterého se nasledn¢ prevazi material na linku Fleisner. Nejdfive jsou zde spocitany
celkové vzdalenosti pro pfipad, Ze je polotovar vyvazen do ¢asti A nebo ¢asti B. Tyto
vzdalenosti jsou poté upraveny v pomeéru, podle toho, kolik polotovari dana linka

vyrabi pro dané ulozeni.

Tabulka 26 — Vypocet sdruzenych tras pro haly F, P a F

Misto | Misto |Datum 5 5 5 5 5 5 >
uloZeni | uréeni ® ]| ™ | @
Sména| N R | O N R O [m]
F P 17 | 2 | 12 15 | 16 | 10
P F 0 0 0 0 8 3
F>P 1 1 1 1 1 1
F<P 0 0 0 0 0 0
Podminky| F=p 0 0 0 0 0 0
e 1] 1] 1 1] 1] 1
F>P 2277|207 |1587| ... |2001|4379|2151| 87763
Trasapro| F<P 0 0 0o | ... 0 0 0 | 39674
ulozeniA| F=P 0 0 0o | ... 0 0 0 0
Celkova trasa pro uloZeni A 127437
F>P 3333|303 2323 | ... 2929 5115|2663 | 114707
Trasapro| F<P 0 0 0o | ... 0 0 0 | 46138
ulozeniB | F=P 0 0 0 | ... 0 0 0 0
Celkova trasa pro ulozeni B 160845
Celkem pro podil A : B 149336
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5. 7. Zhodnoceni vySe zasob

Vyse zasob by méla byt v takové vysi, aby se pokryly pozadavky pro vyrobu mezi
jednotlivymi dodavkami s ptidavkem o uréitou bezpecnostni zadsobu. Pokud jsou tyto
hranice nespravné nastaveny, potom mutize dochazet k situacim, ze nebude mozno plnit
zakazky, z davodu malé skladové zasoby, nebo naopak se bude na skladé hromadit
nepotfebny material. Jako dostacujici zasobu miizeme povazovat primérnou spotiebu
Z poslednich obdobi rozsifenou o dvojnasobek jeji smeérodatné odchylky. Tato hranice
nam zajisti takovou zasobu, aby bylo pokryto minimalné 95 % ptipadl, objemt vyroby,
které mohou nastat. Pro idedlni vyuziti tohoto hodnoceni by mély byt hodnoty spotieby
Vv ur€itém malém rozsahu, protoze hodnoty, které jsou mimo rozptyl hodnot, zbyte¢né

tuto hranici zasob zvySuji.

Problematickym se vtomto odvétvi muze stit velky objem zpracovdvanych balikli
stfize a tim 1 vysoké naroky na skladovaci prostor. Druhym problémem je velikost
davky objednavanych materidlu, z divodu odmitavého postoje dodavateli k dodavkam

malych mnozstvi.

Tabulka 28 znazorfiuje spotieby materialii za poslednich Sest mésici a barevné, podle
tabulky 27, dava piehled o stavu skladovych zasob balikovych stiizi. Jednotlivé hodnoty
spotfeby jsou poméfeny s navrhovanou zasobou a v bunikdch pomeéru jsou zobrazeny
hodnoty, které tikaji, o kolikrat se tyto hodnoty lisi. Miizeme zde vidét, ze ve zvoleném
podniku jsou zpracovavany materialy, které je potieba objedndvat ve vétSich
mnozstvim, ale 1 takové materidly, které se skoro nepouZivaji. Mezi dal§imi materialy
jsou materidly, které jsou zastoupeny V n€kolikanasobné vyS$im mnozstvi, nez
potiebném a zabiraji tak skladovaci plochu. Oproti tomu jsou zde 1 materidly, které jsou
objednavany v malych mnozstvich, a tak se mize stat, Ze nastane situace, kdy na skladé

nebude dostatek materidlu k vykryti této vyjimecné situace.

Tabulka 27 — Oznaceni vyse zdsob

_ nedostatecnd zasoba

0,6 - 0,8 |nizka zasoba
09-11 optimalni zésoba
12-15

zvyseny stav zasob

vysoky stav zasob

velmi vysoky stav zasob

z diitvodll min. objednaciho mnozstvi
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Tabulka 28 — Zhodnoceni vyse zdsob

.E (-5 ;g ©
2 | = 5
£ 2| 2 | Maésic Rijen Kvéten | Pramér -§ 2
o= > ho] (S
g |3 £8
=7 »n
[kg] |skladem | 18 846,9 10 326,5| 10 482,7
[kg] |pfijem | 12130,3 00| 37225
32 [kg] | spotfeba| 2 859,1 2292,0| 26845 108781
[ [pomcr |NNNZO| . NNNES
[kg] | skladem | 11 136,8 11528,6| 8487,7
[kg] | piijem 104925 00| 41110
41 [kg] | spotfeba| 5801,3 961,3| 4336,5 2382,88
[] |pomér 0,7 14
[kg] | skladem | 2 434,9 2853,7| 37523
[kg] | piijem 0,0 0,0 517,3
4 kgl [spoticba|  878,6] .. | 11105| 7722| 2*°
0 [pomcr (NEE| . NSE
[kg] | skladem | 5981,4 2212,0| 54290
[kg] | pfijem 0,0 0,0 704,0
84 [kg] | spotieba 0,0 656,7 185,3 268,39
O feore NN N
[kg] |skladem | 7 600,0 86420 75127
[kg] | piijem 9021,0 82350| 84535
85 [kg] |spotieba| 8 208,0 7057,0| 84308 940,77
[-] |pomér 0,7 0,7
[kg] | skladem | 9 669,7 237555| 137735
[kg] | piijem 81294 10102,4| 73271
7891 [kg] |spotieba| 7 682,6 9152,1| 95164 3829,24
[-] |pomér 1,3
[kg] skladem | 2692,8 1997,1| 31641
[kg] | piijem 4081,2 00| 17446
7921 Friq] [ spoticba| 2332,0 2222,0] 19990] 0o
) [poncr |G 13
[kg] | skladem | 19 468,5 14110,8| 22 633,7
[kg] | ptijem 17 203,6 25156,7| 22549,8
7942 1 a [spoticba | 23 942,6 24479,9] 215440 00249
O fpomer [ 08 . N
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5. 8. Pouzité vypocty

Uvedené vzorce jsou pouzivany pro vypocCty vytvoiené v piiloze 2. Vypocty pro urceni

najetych vzdalenosti pro distribuci materidlil pii vyuziti sdruzenych tras jsou uvedeny

V obecné podobé¢ bez nazvii konkrétnich linek.

Aritmeticky pramér

n
= _ Zi=iXi
X =———

= [stejna jednotka jako namétrené hodnoty]

Kde: X; ... naméfen4 hodnota

n ... pocet hodnot [-]

Rozptyl
2 _ Y (xi=x%)% . . vy o
sy = ==——= = [stejnd jednotka jako namérené hodnoty]|

n

Kde: X; ... naméfend hodnota
n ... pocet hodnot [-]

X ... aritmeticky pramér

Smérodatna odchylka

Sy = \/s—,% = [stejna jednotka jako namérené hodnoty]|
Kde: s%... rozptyl

Najeta vzdalenost

Podminka

[Rovnice 1]

[Rovnice 2]

[Rovnice 3]

n>0 ... pokud je podminka splnéna je hodnota 1, pokud neni, je hodnota O

d =2.l.n — l.podminka (n > 0) = [m]
Kde: 1... délka trasy [m]
n ... pocet jizd [-]
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Vypocet sdruzenych tras
Pii vypoétu sdruZzenych tras se material z linky A vyvazi do skladu a na linku B se zase
ze skladu navazi. Mohou tedy nastat celkem tfi piipady mezi poctem jizd pro navazeni a

vyvazeni materiali:

Na=Ng

Tento ptipad nastane, pokud je pocet jizd potiebny na vyvezeni materidlu z linky do
skladu stejny, jako pocet jizd potfebny k navezeni materidlu ze skladu na nékterou
z dalSich linek. K zjiSténi této najeté funkéni vzdalenosti staci po vynasobeni poctu jizd
s celkovou vzdalenosti dané¢ho, vytvofeného okruhu odecist vzdalenost pro piejezd mezi

linkami.

Na > Ng
V tomto piipad¢ je na vyvezeni materialu z pocatecni linky potfeba vice jizd, nez
na druhou, navaZenou linku. NavaZena linka je tedy navezena béhem zpatecnich jizd a

poté je vyvazen zbytek materidlu z prvni linky, ovSem ted’ uz bez vyuziti zpétnych tras.

Na<nNp
V poslednim ptipadé€ je potteba vice jizd na navaZenou linku, takze po vyvezeni prvni
linky se pokracuje podobné, jako u druhého ptipadu, navic je potieba odecist vzdalenost

pro ptejezd mezi linkami.

Podminky

Na > Ng ... pokud je podminka splnéna je hodnota 1, pokud neni, je hodnota O
Na < Ng ... pokud je podminka splnéna je hodnota 1, pokud neni, je hodnota O
Na = Ng ... pokud je podminka splnéna je hodnota 1, pokud neni, je hodnota O

Na+ng #0 ... pokud je podminka splnéna je hodnota 1, pokud neni, je hodnota 0
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Najeta vzdalenost pro na = ng
d, = ny.podminka (n, = ng).l, — (l4 - g . podminka (n, = ng) .podminka(n, +
ng #0)) = [m] [Rovnice 5]
Kde: na ... pocet jizd pro vyvezeni materialu z linky A [-]

Ng ... poCet jizd pro navezeni materialu na linku B [-]

lo ... vzdalenost vytvofeného okruhu [m]

lass ... piejezdova vzdalenost mezi linkami [m]

Najeta vzdalenost pro na > ng
d, = ng.podminka (n, > ng).l, + (ng — ng) .podminka (ny, > ng) .2.l, —
l4 .podminka (ny, > ng) = [m] [Rovnice 6]
Kde: na ... pocet jizd pro vyvezeni materialu z linky A [-]
Ng ... pocet jizd pro navezeni materialu na linku B [-]
lo ... vzdalenost vytvofeného okruhu [m]

Ia ... vzdalenost z linky A do skladu [m]

Najeta vzdalenost pro na < ng
d; = ny.podminka (ny < ng).l, — ly_ g.podminka (ny <ng) + (ny <
ng) .podminka (ny, < ng).2.lg — lg.podminka (ny <ng) =[m] [Rovnice 7]
Kde: na ... pocet jizd pro vyvezeni materialu z linky A [-]
Ng ... poCet jizd pro navezeni materialu na linku B [-]
lo ... vzdalenost vytvoreného okruhu [m]
lass ... piejezdova vzdalenost mezi linkami [m]
Ia ... vzdalenost z linky A do skladu [m]
I ... vzdalenost z linky B do skladu [m]

Celkova vzdalenost
d=dy+ d, + d3 =[m] [Rovnice 8]
Kde: d; ... Najeta vzdalenost pro na = ng [m]

d, ... Najeta vzdalenost pro na > ng [m]

ds ... Najeta vzdalenost pro na < ng [m]
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6. VYSLEDKY PRACE A DISKUSE
V tabulce 29 je srovnani piivodnich tras a novymi pro navazeni surovin. Pfi srovnani je
vidét, ze diky pfesunuti nékterych materiald dochazi celkové ke snizeni najetych

vzdalenosti o skoro 6532 metra.

Tabulka 29 — Srovndni tras p¥i navaZeni surovin

Druh Nizev Puvodni Nova Rozdil
., . trasa trasa tras
materialu linky
[m] [m] [m]
balik Geo 6000 27417| 2687455 -542,45
balik A 400 103709 (101341,29| -2367,7
balik TDS 63412 | 64224,80| 812,802
balik BHL 11 56189 | 52654,41| -3534,6
pojivo | Briickner 1219 3289 2070
pojivo Fleisner 900 1098 198
prasek Prasek 3679 3679 0
folie Prasek 4064 896 -3168
> 260589 | 254057,06 | -6531,9

Tabulka 30 — Srovnani tras pFi navdZeni palet

Druh ’ . Pivodni | Nova | Rozdil
materialu Nazev hnky trasa trasa tras
[m] [m] [m]
paleta velka | Briickner 424 828 404
paleta mala | Briickner 2574 2574 0
paleta velka Fleisner 53 253 200
paleta mala Fleisner 1482 1482 0
paleta velka Prasek 1848 144 | -1704
paleta mala Prasek 414 414 0
paleta velka Rezani 5628 2184 | -3444
paleta mald Rezani 1408 1408 0
paleta velka | Nové fezani 3240 594 | -2646
paleta mald | Nové fezani 1560 1560 0
paleta velka NV 21 1608 624| -984
> 20239| 12065| -8174

Tabulka 30 znazornuje, snizeni novych najetych vzdalenosti vlivem piesunuti velkych

palet na nova mista o 8174 metr.
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Tabulka 31 — Srovnani tras p¥i navdZeni a vyvdZeni polotovarit

=] 7]
= e ‘= o § g = - = E
S = T 4 = = Ne | EE8
= —_— > S = E e SN &
g g |E°| 2 S | 37 | &
= Z
R [m] [m] [m] [m] [m]
kol{bka Briickner | 183742 167388 | -16354 314777.7| -127975,29
kolibka | A 400 |259011 24952346 | -9487,5
kolibka | Fleisner | 79352 73164 | -6188
, Geo 149335,8| -11028,24
kolibka | 555y | g1012| 85759,57|4747,57
kolibka | Prasek | 38948|  34240| -4708 34240 -4708
kolibka | Rezani | 45047 42521| -2526
, Nové
kolibka | oo | 34112  20315| -4797
, NV 67760 52231
kolibka | 51y | 12092  11165| -1827
kolibka | NV
21RV | 27840|  23925| -3915
kolibka | TDS 1397| 1582,9| 1859| 15829 185,9
stojici ..
roJIe Briickner| 176 1176 0 1176 0
ol. .
pgleta Briickner | 1303|4393 0| 4393 0
ol. ]
pgleta Fleisner | go84|  goga 0| 8284 0
stojici .
ole | Fleisner | jouesl 10485 0| 10455 0
pol. role | Fleisner 41 41 0 41 0
stojict | eek
role 178068| 178068 0| 178068 0
stojici Rezani
role 858 858 0 858 0
stojici Nové
role | fezani 336 336 0 336 0
stojici
ole | V2L | 5460 5460 ol 5460 0
stojici NV
role 21RV 924 924 0 924 0
stojici
ole | 2400 | 5999 2992 o| 2992 0
stojici GEO
role 6000 4469 4469 0 4469 0
Y 980909 | 936039,93 | -44869| 785152,4 | -195756,63
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V tabulce 31 je srovnani ptuvodnich najetych vzdalenosti s novymi a i s novymi za
pouziti sdruzenych tras. Spocitané noveé najeté vzdalenosti udavaji tisporu 44869 metrti

a pii pouziti sdruzenych tras pro tii zvolené, nejvice vytizené okruhy je zde uz tspora

195756 metri, tzn. Gsporu ve vysi 20 % v dané skupiné.

Tabulka 32 — Srovndni tras p¥Fi vyvaZeni hotovych vyrobkii

Piavodni Nova ,
Druh | Nzev linky | trasa trasa | Rozdil tras
materialu
[m] [m] [m]
role - sklad | Geo 6000 22692 22692 0
role - ven Geo 6000 5247 5247 0
role - sklad A 400 42432 42432 0
role - ven A 400 2970 1605 -1365
role - ven BHL 11 23205 14014 -9191
role -sklad | Brickner 24325 24325 0
paleta Briickner 53250 53250 0
role - sklad Fleisner 9490 9490 0
paleta Fleisner 41172 41172 0
paleta Prasek 14008 14008 0
paleta Rezéni 20670 20670 0
paleta Nové fezani 14574 14574 0
paleta NV 21 5616 5616 0
Y 279651 269095 -10556

Tabulka 32 znazoriuje Gsporu v najetych vzdalenostech ve vysi 10556 metrd diky
zmeéné mista skladovani u venku skladovanych roli. U ostatnich hotovych vyrobkaii,
které jsou skladovany ve skladu B, nebude mozné dosdhnout néjakych tspor v celkove
najeté vzdalenosti, z divodit maximalniho vyuziti danych ploch a nemoZznosti urcit pro

jednotlivé materidly stalé misto na skladovani.

Tabulka 33 — Provoznich hodnot

Jednotka ng;‘gg
Cas na motohodinu [s] 3500
Pracovni rychlost [m/s] 3,5579
MnozZstvi paliva na
motohgdinu [ 2,7683
Prumérna cena paliva [K¢] 31,0495
Pracovni ota¢ky [I/min.] | 2365
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V tabulce 33 jsou zobrazeny nékteré vychozi hodnoty pro vypocet uspory paliva a tedy i
uspory nakladii na prepravu. Uvadény Cas pro najeti jedné motohodiny je bran na
zéklad¢ pracovni rychlost, kterda je 12,8 km/h. Primérna cena paliva je spocitana

z celkové ceny nakoupeného paliva v daném obdobi.

V tabulce 34 je zobrazeno srovnani celkovych najetych distribu¢nich tras. Vidime zde,
ze oproti pivodnimu néjezdu distribucnich tras je zde celkové snizeni o 70131 metrQ
Vv piipad¢€ novych tras a 221019 metr v ptipadé pouziti sdruzenych tras. Na zaklade
tohoto rozdilu je zde tispora 17,749 motohodin a z toho plynouci uspora ve vysi 1525
K¢ v nakladech na palivo, kterého se usetii 49,134 litri. Dal$i Gsporu tvoii potiebny

manipulacni Cas, ktery je nizs§i o 62121 sekund, tzn. skoro 17,5 hodin.

Tabulka 34 - Vysledky

Puvodni | Nova Rozdil | SdruzZena ROVZdl!
sdruzenych | Jednotka
trasa trasa tras trasa o
Celkovy 1541388 |1471257|-70131,01 | 1320369 -221019 [m]
najezd -4,55 -14,34 [%0]
PoCet | 19378 [118148| -563 | 106,031 | -17,749 [MTH]
motohodin
Cas 433229,71 | 413518 | -19711,35| 371109 -62121 [s]
Spotfeba | /5 66 1397069 | -1559 | 293526 | -49,134 1]
paliva
Nakla_dy 10639,42 | 10155,3 | -484,08 9113,84 -1525,6 [KC]
na palivo

Ro¢ni vyhled uspor na zakladé spocitanych vysledku je znazornén v tabulce 35, kde je
vidét, ze mozna tspora nakladl na palivo by mohla ¢init pfes 18300 K¢ a uspora ¢asu

by ¢inila az 207 hodin.

Tabulka 35 — Rocni vyhled

Rozdil sdruzenych tras | Jednotka
Celkovy najezd -2652222,88 [m]
Pocet motohodin -212,98 [MTH]
Cas -745446,16 [s]
Spotieba paliva -589,61 [1]
Naklady na palivo -18306,95 [K¢]
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7. ZAVER

V praktické casti této diplomové prace jsem navrhoval vhodna opatieni slouzici
k optimalizaci vnitropodnikovych distribu¢nich tras ve vybrané spole¢nosti. Vzhledem
k soucasnému nevyhovujicimu stavu chybéjiciho vhodného uspotadani ulozeni
vyuzivanych materidli ve spole¢nosti Retex, a.s., jsem navrhl nékolik moznych
zpusobli feSeni této situace. VSechny tyto feSeni spocivaly v ndvrhu novych,
vhodnéjSich vyuziti souCasnych skladovacich kapacit a zvoleni jejich ideélnéj$iho

uspotadani za i¢elem snizeni celkovych narokti na distribu¢ni trasy.

Tim prvnim navrhem je navrzeni zmény ulozeni vybranych vstupnich surovin. Tato
zména se nabizela ihned po analyzovani vstupnich dat, ze kterych bylo patrné, ze
vétSina téchto materialt byla skladovéana ve velké vzdalenosti od mist pouziti, které je
prevazné na haldch A a S. Touto zménou se podle vypocti usettilo pres 8 kilometrii

najetych distribu¢nich tras.

Dalsim néavrhem, ktery pfispiva k ziskani uspor, je rozdéleni skladu B a P na zakladé
provedené ABC analyzy. Pro rozlozeni skladu B jsou zde vyzkouseny tii moznosti
rozlozeni skladovaci plochy. Pfes to, Ze potencialni vyse uspory neni velkd, protoze
manipulace se odehrava na malé vzdalenosti, je vidét, Ze néjaka minimalni Gspora zde
také je. U skladu P je zvoleny pouze jeden navrh rozloZeni, podle mista ur¢eni danych
polotovar a vysledkii celkovych ndjezdu distribucnich tras podle nového rozlozZeni

skladu je vidét, Ze je zde velkd mira mozné Gspory.

Pro ptepravu hotovych vyrobkd ve firmé neni prostor pro urceni stalych mist pro
skladovani z divodu malé kapacity skladu. Jedinym zboZim, u kterého je vidét Gispora
Vv celkovém ndjezdu jsou role uréené pro venkovni skladovani, které se ptesunuly oproti

pfemisténi palet.

Nejveétsi moznosti, jak ovlivnit vyuziti manipula¢nich prostfedkl je podle ocekavani
pouziti sdruzenych tras, pro které zde byly vytvotfeny tii mozné okruhy. Diky odpadnuti
nevyuzitych tras je zde znacné velky narist mozné uspory na celkovych distribu¢nich

trasach.

Na zékladé téchto dil¢ich vysledkli bylo mozné celkovou tsporu v najezdu zhodnotit i
Z hlediska ekonomickych c¢initelii. Za pomoci jednoduchych piepoctii jsem zjistil, Ze

tato uspora na distribucnich trasach znamena usporu pies 17 hodin, béhem kterych se
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usetii pres 49 litrl pohonnych hmot za vice nez 1.500,- K& Tyto uspory znamenaji
snizeni téchto ukazateld ve vysi 14,34 %. Pokud vezmeme v uvahu, ze v pribéhu roku
bude objem a slozeni vyroby podobny, potom by mohla byt uspora ¢asu pies 8,5 dne,
paliva 18.300,- K¢ a u najetych motohodin o vice nez 200, a to by znamenalo, Ze by byl
usetfen skoro jeden servisni interval na manipulacnich prostfedcich, coz by pfineslo

dalsi uspory néklada.

Poslednim bodem je analyza mnozstvi zasob, ze které vyplyva, ze skoro u vSech
materidlti je bud’ nedostacujici, nebo naopak vysoka zasoba. Tento stav je zplisoben
absenci osoby, kterd by meéla na starost optimalizaci a fizeni zdsob a absenci
elektronického systému, ktery by tyto stavy hlidal. V soucasné dob¢ jsou materidly

objednavany na zaklad¢ zkusenosti daného pracovnika, coz neni vhodna metoda.
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