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Abstrakt

Tato bakalarska prace se zabyvd navrhem zasobovani nové haly spolecnosti IMI
Precision Engineering. Prvni ¢ast se zaméfuje na teoreticka vychodiska dané
problematiky. Druha ¢ast, kterou je analyza soucasného stavu, definuje zplsoby
zasobovani zavedené ve spolecnosti a popisuje piesouvanou vyrobu. Na tuto analyzu
navazuje navrhova ¢ast, ktera se zamé¢fuje na navrh zasobovaciho gridu, pravidelného

pfevozu materialu mezi starou a nové zakoupenou halou a interniho MilkRunu.

Abstract

This bachelor thesis deals with a design of a new hall supply system of the company IMI
Precision Engineering. The first part focuses on the theoretical basis of the topic.
The second part, called analysis of the current state, defines supplying methods used in
the company and describes the relocated production. This analysis is followed by the
design part, which focuses on the design of the supply grid, regular transport of material

between the old and the newly purchased hall and an internal MilkRun.
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UvVOD

Spolecnost IMI Precision Engineering rozsifuje své vyrobni portfolio o nové ptichozi
vyrobu z Anglie. Rozsifovani vyroby je pro podnik klicova udalost, ktera vyzaduje
vynalozeni velkych finan¢nich prostfedkti a dokonalou spolupraci vSech oddéleni ve

spolecnosti. Nejvice se vSak piesun tyka odd€leni logistiky, ktera je v této oblasti klicova.

Vyrobni linky spadajici pod nové zavadénou vyrobu vyzaduji prostor, ktery bude
vytvofen ve staré hale spolecnosti S nazvem Brno 1, ve které zlstanou vyrobni linky
spadajici do podobné oblasti jako vyroba z Anglie. Ostatni linky budou ptesunuty do haly
nové S nazvem Brno 2, kterd se kvili rozSifeni vyrobniho portfolia zakoupila. Navrhem

systému zasobovani této noveé zakoupené haly se bude bakalaiska prace zabyvat.

Tato bakalarska prace se sklada ze tfech hlavnich ¢asti, mezi které patii Cast teoreticka,

analyza soucasného stavu a ndvrhova ¢ast.

V teoretické cCasti jsou popsany teoretické poznatky nutné k pochopeni feSené
problematiky. Analyza soucasného stavu bude rozdélena na dvé Easti. Prvni cast,
snazvem globalni analyza, popisuje piedevs§im zpusob zasobovani, ktery spolecnost
vyuziva ve staré hale. Detailni analyza, kterd je druhou ¢asti analyzy soucasného stavu,
se zaméfuje na popis polohy nové haly véetné zobrazeni jejiho layoutu, ktery je sestaven
procesnim inZenyrem spolecnosti. Déle zde bude feSeno rozvrzeni piesouvanych

vyrobnich linek uvnitf nové haly a jejich podrobny popis.

Navrhova ¢ast vychazi z analyzy soucasného stavu a fesi ndvrh systému zadsobovani nové
zakoupené haly. Pod tento koncept spada navrh zasobovaciho gridu, vybér zptsobu
pfevazeni materialu z centralniho skladu, ktery je ponechan ve staré hale, do haly nové
a nasledny navrh interniho MilkRunu, ktery pfevezeny material rozveze do vyrobnich
linek umisténych v nové hale. Hlavnim tkolem tohoto navrhu je zachovani plynulosti
vyroby, kterd bude zajisténa v€asnym a fadnym zasobovanim piesunutych linek. Navrh

musi spliiovat principy zasobovani, které jsou ve spolecnosti zavedené.



1 CIL A METODIKA PRACE

Hlavnim cilem bakalatrské prace je nadvrh koncepce zédsobovani nové haly, do které se
pfesouva Cast stavajici vyroby. Systém zasobovani nové haly se ve spolecnosti IMI
Precision Engineering fesi z dtivodu nové prichozi vyroby z Anglie. Dulezitym faktorem
bakalarské prace je zachovani plynulosti vyroby, které¢ bude dosazeno v€asnym a fadnym
zasobovanim vyrobnich linek. Bakaladiska prace se soustfedi predevSim na navrZeni
zasobovaciho gridu uvniti nové haly, zavedeni interniho MilkRunu a zajisténi zasobovani
nové¢ haly materidlem. Navrh feSeni vychazi z analyzy soucasného stavu, ve které budou
ziskany znalosti o umisténi a navrhovaném layoutu nové haly v¢etné podrobného popisu

presouvané vyroby a informace o zptisobu zasobovani zavedeném ve spolec¢nosti.

Dil¢i cile bakalaiské prace:

Analyza sou€asného stavu,
e navrh systému zasobovani nové haly,
e vycisleni ndkladl souvisejicich s navrhem zasobovéni nové haly,

e stanoveni pfinosi tohoto navrhu.
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2  TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Tato Cast se zaméfuje na vysvétleni zakladnich pojmu, které souviseji s feSenou

problematikou. Soustfedi se predevsim na logistiku, materidlovy tok a zasobovani.
2.1 Podnikové procesy a jejich projektové rizeni

., Podnikovy proces je souhrnem cinnosti, transformujicich souhrn vstupu do souhrnu
vystupii  pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice Ktomu lidi a ndstroje

(Repa, 2016, s. 13).

Procesy jsou charakteristické svymi atributy, které by mély byt obsazeny v kazdém
procesu. Tyto charakteristiky nam pfinaseji kompletni informace o procesu a usnadiuji

nam praci s procesy. Mezi tyto atributy procesu patii, ze:

e ma kone¢ného zakaznika,

e je opakovatelny,

e ma vlastnika a spravce,

e jeho vysledkem je vystup,

e je méfitelny pomoci parametri,

e je ohrani¢eny koncem a zaCatkem,
e navazuje na jiné procesy,

e ma své vstupy a zdroje (Jurova, 2016, s. 67-68).

/DROJE

PRUBEH PROCESU

Obr. 1: Schéma procesu (Grasseova, Dubec a Horak, 2008, s. 7)

Vstupem rozumime ur€itou vstupni veli¢inu, které zahrnuji napiiklad material,
pracovniky, techniku a nastroje. Vystupem je vysledek c¢innosti, ktery je urcen

kone¢nému zékaznikovi (Grasseova, Dubec a Horék, 2008, s. 7).
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Je velice dulezité, aby firma soustavné zlepSovala své procesy a mohla tak byt schopna
konkurenceschopnosti na trhu (Repa, 2006, s. 14). Z divodu zlepSovani procesti musi
dochazet k pravidelnym zménam, ke kterym se pouziva projektové fizeni (Jurova, 2016,
specificky cil, presné¢ definovany zacatek a konec a stanovené zdroje, které mohou byt
cerpany pro jejich realizaci (Svozilova, 2016, s. 20). Je stanoveno Sest aspektl vykonnosti

projektu, které je potieba fidit. Mezi tyto aspekty patii:

- ¢as, udavajici dobu, ktera je potiebna pro trvani projektu,
- odhadované naklady na projekt,

- rozsah projektu,

- kvalita, kterou uréuje zakaznik,

- rizika, ktera by mohla nastat,

- prinosy udavajici, pro¢ se projekt realizuje (Jurova, 2016, s. 70).

¢as naklady

rozsah kvalita

rizika pfinosy

Obr. 2: Aspekty vykonnosti projektu (Jurova, 2016, s. 70)

2.2 Logistika

Pojem logistika pfedstavuje fizeni materidlového, finan¢niho a informacniho toku, tak
aby byly splnény poZzadavky zakazniki a zaroven byl tvotfen zisk. Logistika se soustiedi

na cely zivotni cyklus vyrobku ¢i sluzby. Napomaha tedy jiz pti vyvoji vyrobku, vybéru
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vhodného dodavatele, realizaci, pfemisténi produktu k zakaznikovi a kone¢né likvidaci

(Sixta a Macat, 2005, s. 25).

,Jejim ukolem je zajistit spravné materialy na spravném misté, ve spravném case,
V pozadované kvalite, s prislusnymi informacemi a s odpovidajicim financénim dopadem *

(Drahotsky a Rezni¢ek, 2003, s. 1).

2.3 Cile logistiky

Vnéj$im cilem logistiky je uspokojovani potieb zédkaznikii. Tohoto cile je v§ak mozné
dosahnout pouze v ptipadé, Ze jsou splnény vnitini cile, do kterych spada oblast vykonova
a ekonomicka. Vykonova oblast zahrnuje logistické sluzby a ekonomicka oblast

logistické naklady (Pernica, 2005, s. 171).
Existuji tedy dva zakladni zpuisoby, kterymi mizeme logistické vykony optimalizovat:

e dosazeni optimalni faze logistickych sluzeb,
e dosazeni potfebné faze logistickych sluzeb, a to za soucasné minimalizace

logistickych nékladt (Schulte, Baudys a Tomek, 1994, s. 19).

2.3.1 Logistické sluzby

Do logistickych sluzeb patii predevsim dodaci ¢as, dodaci spolehlivost, dodaci kvalita

a dodaci pruznost.

Dodaci ¢as chapeme jako dobu, kterd je pottebna k vytvofeni produktu, a to jiz od

pocate¢ni objednavky az po predani kone¢nému zakaznikovi. Pojem dodaci spolehlivost

nam sdéluje, s jakou pravdépodobnosti bude dodaci ¢as dodrzen. Dodaci kvalita ndm

udava, zda je produkt dodédn ve spravném mnozstvi, v pozadované kvalit¢ a druhu.
Dodaci pruznost vyjadfuje to, jak pruzné je podnik schopny reagovat na pozadavky

zakaznikil (Schulte, Baudys a Tomek, 1994, s. 16).

2.3.2 Logistické naklady

Logistické néklady jsou tvofeny ¢innostmi pii podpofte logistického systému a podnik se
je snazi minimalizovat. Mezi tyto naklady patfi naklady, které souviseji S urovni

zakaznického servisu, ptfepravni ndklady, skladovaci naklady, mnoZzstevni néaklady,
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naklady na udrzovani zasob a naklady na vyfizovani objednavek a informacéni systém

(Lambert, Ellram a Stock, 2005, s. 21).

Mezi néaklady, které vznikaji v oblasti zakaznického servisu, patii predevSim naklady

spojené s vyfizovanim objednavek, zajisStovanim servisu, naklady na vraceni zbozi ¢i
reklamace a naklady souvisejici se ztratou prodejni piilezitosti (Lambert, Ellram a Stock,

2005, s. 21). Pfepravni naklady souviseji s pfesunem materialu ¢i zboZi z mista vzniku do

mista spotfeby. Skladovaci nédklady umoziuji, aby byl material ¢i zbozi uchovano pro

pozdé€jsi spotiebu. Mnozstevni nédklady souviseji se zménami v nakupovanych

mnozstvich a se zménami ve vyrobé a prodeji. Naklady na udrzovani zasob zahrnuji

naklady na pofizeni zasob, na kapitdl vdzany v zdsobach ¢i likvidaci zastaralého zboZzi

(Sixta a Macat, 2005, s. 91-95). Naklady na vytizeni objednavek a informaéni systém

souviseji s ¢innostmi, jako je pfedavani, zadavani a zpracovavani objednavek (Lambert,

Ellram a Stock, 2005, s. 22).
2.4  Logistické aktivity

Logistické aktivity délime na klicové a podpurné aktivity. Klicové aktivity probihaji
v kazdém logistickém fetézci, podpiirné aktivity se v dané firme realizuji podle okolnosti
(Stiisek, 2007, s. 7). Kli¢ové aktivity jsou nezbytné pro hladky tok produktii napii¢
podnikem a jsou soucasti obecného logistického procesu (Lambert, Ellram a Stock,
2005, s. 15).

2.4.1 Klicové aktivity
Mezi klicové aktivity patii predevSim:

e fizeni pozadavkil zdkaznik,
e zpracovani objednavek,

e fizeni zasob,

e fizeni vyroby,

e Tfizeni distribuce,

e fizeni dopravy (Stisek, 2007, s. 7).
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2.4.2 Podpurné aktivity:
Mezi podpurné aktivity muze patiit naptiklad:

e Sprava informaci,

e nakup

e manipulace s materialem,
e baleni,

e skladovani (Stisek, 2007, s. 9).
2.5 Logistické technologie

., Logistické technologie predstavuji soubor postupii, metod, prostredkii a technickych
zarizeni, ktera jsou pouzivana v logistickych procesech za ucelem naplnéni jejich

poslani*“ (Lukoszova, 2012, s. 13).

Logistické technologie napoméhaji, aby byla vykonnost logistického systému co
nejefektivnéjsi, a to pfi dané urovni nédkladi. Nebo naopak, aby za pouziti co nejnizsich

nakladi byl logisticky systém zabezpecen (Cempirek a kolektiv, 2009, s. 10).

2.5.1 Justin Time

Jedna se o nejznaméjsi logistickou technologii, kterd vznikla v 80. letech 19 stoleti
v Japonsku a USA. Lze ji chapat jako fizeni vyroby, pii které je material dodavan do
vyroby v pfesné stanovenych a pozadovanych terminech, jinak feceno ,,pravé vcas®.
Jde tedy o princip dodani spravnych materiali ¢i vyrobkil ve spravny ¢as na spravné
misto. Je velice dilezité, aby byl vytvotfen fungujici informacni systém, ktery propoji

vSechny zucastnéné strany (Sixta a Macat, 2005, s. 245).

Metoda JIT funguje na principu tahu, ve kterém je vyrabéno pouze to, co zakaznik
pozaduje (Jurova, 2013, s. 210).

Kli¢ovym piedpokladem je myslenka, Ze je potfebna eliminace vSech ztrat, které mohou

nastat. Idealnim feSenim je vyroba bez drzeni zasob (Cempirek a kolektiv, 2009, s. 24).

., Nemit Zadné zasoby je pro primyslovou vyrobu zcela nemozné, ale snaha o jejich

snizovani by nikdy neméla byt ukoncena * (Lukoszova, 2012, s. 31).
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Pro spravné fungovani metody je potfeba splnit urcité piedpoklady, mezi které patfi:

e odbératel je dominujicim ¢lankem, kterému se dodavatel musi pfizptisobit tak,

aby byla zajiSténa synchronizace s potfebami dodavatele,

e material musi byt pfepravovan kvalitnim dopravcem, ktery ho dodé spolehlivé
aV presny cas,

e vyroba musi byt vhodn¢ rozlozena,

e pouzivani kvalitnich dopravnich prostfedkil a zajisténi kvalitni infrastruktury,

ktera zabezpeti spolehlivé dodani zasilky (Drahotsky a Reznicek, 2003, s. 19).

2.5.2 Systém Kanban

Systém, ktery byl vynalezen v ramci spolecnosti Toyota Motor Company jiz v 50. a 60
letech 19. stoleti. Princip spo¢iva v tom, ze podnik ziska material a dal§i komponenty
pfesné v ten Cas, kdy je potiebuje. Systém se pouziva u polozek, jejichZ spotieba se
provadi opakované (Drahotsky a Reznitek, 2003, s. 92). Podstatou je princip tahu
soucastek vyrobnim procesem v piipad¢ potreby tak, aby bylo zabranéno zbyte¢nym

meziskladiim a rozpracovanosti (Lukoszova, 2012, s. 52).

Systém je fizen pomoci kanbanové karty, kterd slouzi pro ptrenos informaci a musi
obsahovat pfedevSim udaje o spotiebiteli a dodavateli, oznaceni a Cislo zbozi a udaje

o mnozstvi (Cempirek a kolektiv, 2009, s. 22).

Postup systému kanban:

1. Odeslani prazdného piepravniho boxu dodavateli, ktery obsahuje $titek (japonsky
kanban) a vyrobni pritvodku, kterd slouzi jako objednavka.

2. Po pfijeti prazdného piepravniho boxu dodavatel podle stitku a vyrobni privodky
zah4ji vyrobu.

3. Naplnéni ptepravniho boxu vyrobenou davkou a odeslani odbérateli.

4. Pievzeti davky odbératelem (Sixta a Macat, 2005, s. 243).
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2.5.3 Supermarket

Supermarket funguje na principu, kdy spotiebitel odebere potiebnou ¢ast z regalu a tato
¢ast je ihned doplnéna pracovniky. Timto principem vznikaji zasoby, diky kterym miize
proces fungovat. Pomoci supermarketu jsou tedy zdsobovany vyrobni oblasti materidlem

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 281).

2.5.4 MilkRun

MilkRun je manualn¢ ovladany systém, ktery je cyklicky a jeho tikolem je rozvoz surovin
a hotovych vyrobkd po pevné stanovenych trasdch a v presné stanoveném casovém
harmonogramu. Jedna se o logistickou koncepci, které byla vytvofena za Gi¢elem snizeni
drzenych zasob v podniku, které povedou ke snizeni nakladu (Gyulai a kolektiv,
2013,s.1).

2.6 Materialovy tok

Oblast materialu zahrnuje pfedevs$im suroviny, soucastky, vyrobni dily, balici materidly

a vyrobni zasoby (Lambert, Ellram a Stock, 2005, s. 182).

Materidlovy tok je jednou z klicovych aktivit, kterou se logistika zabyva. Pfi fizeni

materialového toku vznikaji zakladni ¢innosti, mezi které patii:

- predvidani a nasledné stanoveni pozadavkl na material,
- nalezeni zdroji materidlu a jeho zisk&vani,
- doprava materidlu a jeho skladovani,

- sledovani stavu materialu (Sixta a Macat, 2005, s. 59).

2.6.1 Rizeni materialového toku

Rizeni materialu je pro podnik velice dilezité, jelikoz ovliviuje uroven zakaznického
servisu, konkurenceschopnost na trhu a hladinu prodeje a zisku (Lambert, Ellram a Stock,
2005, s. 182).

Oblast fizeni materialového toku zahrnuje pedevsim ¢Etyfi zakladni ¢innosti, mezi které

patii ptredvidani pozadavkli na material, hledani zdroji materidlu a jeho ziskavani,
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doprava materidlu do podniku a jeho zavedeni ¢i prubézné sledovani stavu materidlu

(Lambert, Ellram a Stock, 2005, s. 183).

Cilem je optimalizovat pohyb a manipulaci v oblasti materialu, které museji byt v souladu

s cili podniku. Zékladni cile v oblasti fizeni materialu jsou uvedené na Obr. 3.

CiLE PODNIKU

Cile fizeni materialu

NizKE NAKLADY VYSOKA UROVEN ZAJSTENI KVALITY NizKA UROVEN PODPORA
SERVISU VAZANEHO KAPITALU OSTATNICH FUNKCi
Optimalizovat Optimalizovat Uschovani a Optimalizovat objem Poskytovat podporu
naklady na material, schopnost reakce na zvySovani kvality kapitalu vazaného v utvaru prodeje a
naklady na kapital a pozadavky vyroby a materialu zasobach utvaru vyvoje
rezijni naklady pozadavky trhu

Obr. 3: Cile tizeni oblasti materialu (Stiisek, 2007, s. 76)
2.6.2 Metoda FIFO

FIFO se v logistice pouziva jako metoda fizeni, manipulace a organizovani materialu.
Pochazi ze slov First in, first out, které se pieklada jako Prvni dovnitt, prvni ven a funguje
na takovém principu, Ze je spotiebovavan nejprve materidl, ktery byl naskladnén jako

prvni (FIFO, 2016).

Jedna se o systém, ktery ptredpoklada, ze zasoby nabyté v podniku nejdiive, se také
nejdiive prodaji. Zasoby, které zistavaji na sklad¢, jsou tedy nabyté pozdéji (Lambert,
Ellram a Stock, 2005, s. 156).

2.7 Systém MRP

Systétm MRP zahrnuje planovani materidlovych pozadavki, tzv. MRP I a planovani

vyrobnich zdroji a kapacit, tzv. MRP Il (Lambert, Ellram a Stock, 2005, s. 202).

2.7.1 MRPI

,,Metoda, ktera pomoci kusovniku, stavu skladovych zdasob a planu vyroby stanovuje

materidalové pozadavky “ (Basl a Blazicek, 2012, s. 140).
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Pozadavky na materidl se planuji pomoci systému MRP (Material Requirement

Planning). Tento systém se uplatiuje pfedevSsim ve vyrob¢ a zajiStuje vazbu mezi

nakupem a odbérem. Jedna

(Stasek, 2007, s. 78).

»|  Pocatedni zisoby

se predevSim o vazbu casovou a kvalitativni

Zakladni plan. | Rejstiik poZadavka, tj. |

1. predpovéd ¢i viech ¢ast, matenalu
rozmér vystupu apod., nezbyinych

(produkty/sluZby)

l

* Systém MRP

pro kazdy vystup

< 1
i
Aktualizace AR
Pocatecni
Kapacita
Aktualizace
l v v
Rozvrh Rozvrh :
g v Nedostatky
nikupa ¢innosti provozu i

v

Konedné
/;'h'uhy

Kone&na
kapacita

Obr. 4: Zakladni struktura systému MRP (Stiisek, 2007, s. 79)

Zakladni charakteristiky metody MRP

MRP je orientovany na konkrétni produkt, soustiedi se na budoucnost, respektuje Casoveé

pozadavky, mezi které patii naptiklad pribézna doba vyroby ¢i objednani, a vyrabi se na

zékladé potieb zakazniki a pozadavkl vyrobniho planu (Basl a Blazicek, 2012, s. 144).

Hlavni vstupy systému

1. Seznam piesnych dat neboli kusovnik — stanovuje komponenty, které¢ do vyroby

vstupuji.

2. Hlavni vyrobni rozvrh — urcuje, jaké mnozstvi a jaky Cas je potfeba na konkrétni

polozku.

3. Pocatecni zasoba — udava zasoby, které jsou k dispozici.

4. Potatedni kapacita — informuje o volné kapacit& (Stiisek, 2007, s. 79-80).
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Hlavni vystupy

1. Stanoveni polozek, které maji byt objednany, véetné mnozstvi a konkrétniho Casu.
2. Urceni polozek, které budou vyrabény, v jakém mnozstvi a Case.

3. Nedostatky, které mohou vzniknout.

4. Dostupna volna kapacita a zmény v zasobach (Stiisek, 2007, s. 80).

272 MRPII

Metoda zahrnuje planovani nejen materidlovych, ale i kapacitnich zdroji. Dale také
obsahuje plan vyroby, nakupu a obchodu. Diky ni podnik dale ziska finan¢ni piehled

o zakazkach, skladovani materialu ¢i vyrobé (Basl a Blazi¢ek, 2012, s. 140).

Jednd se o tlaény systém, ktery pfedem stanovuje termin pro objednani potiebného
materialu a ¢as zah4jeni jednotlivych operaci, pfi soustavném dodrzeni terminu dodéni
vyrobku koneénému zakaznikovi. Metoda vznikla z pivodniho MRP, které bylo nejprve
roz§ifeno o zpétnou vazbu z vyroby a nasledné doplnéno o kapacitni planovani. Poté se

metoda zacala oznacovat jako MRP II (Basl a Blazicek, 2012, s. 140).

Mezi vyhody systému patii predev§im snizeni zdsob, zvySeni obratu zasob, zvySeni
spolehlivosti a vcasnosti dodavek, snizeni nakladii na nakup a minimalizace prescast

(Lambert, Ellram a Stock, 2005, s. 205).

2.8 Zasoby

Jako zasoby chapeme tu ¢ast uzitnych hodnot, které se jiz vyrobily, ale nedoslo k jejich
spotiebé. Zasoby ovliviiuji vysledek hospodateni podniku a jeho pozici na trhu (Horakova
a Kubat, 1998, s. 67).

2.8.1 Klasifikace zasob

Existuji riznd hlediska déleni zasob. Tato déleni jsou dulezitda predevsim z hlediska
spravné volby metody jejich fizeni (Horakova a Kubat, 1998, s. 72). Na Obr. 5 je mozné

vidét déleni podle stupné zpracovani, podle funkce podniku a podle pouzitelnosti.
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Klasifikace
zasob

Vyrobni zasoby —  Rozpojovaci zasoby — Pouzitelné zasoby
D] rquraczovanych — Obratova zasoba — PFimérena zasoba
vyrobku
Zasoby hotovych vyrobkU — Pojistna zasoba — Nadbyte¢na zasoba
Zasoby zbozi ——  Vyrovnavaci zasoba — Nepouzitelné zasoby
L Zasoba pro
predzasobeni

Zasoby na logistické
trase

— Dopravni zasoba

Zasoba rozpracované
vyroby

—— Technologické zasoby

——  Strategické zasoby

— Spekulaéni zasoby

Obr. 5: Klasifikace zasob (Vlastni zpracovani dle Horakova a Kubat, 1998, s. 72-76)

2.9 Rizeni zasob
., Kvalita rFizeni zasob a strategie zdsob, které podnik uplatiuje, maji zdsadni vliv na
rentabilitu podniku a na schopnost managementu implementovat zvolenou strategii

zdakaznického servisu pri nejmensich logistickych ndkladech* (Lambert, Ellram a Stock,
2005, s. 150).

Rizeni zasob se zabyva piedev§im zasobami surovin, zakladniho a pomocného materialu,

polotovarli, naradi, obali a dalSich, zdsoby rozpracované vyroby a zasoby hotovych
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vyrobkl. Pfi fizeni zasob se se zasobami efektivné zachazi a hospodaii. Zasoby museji
byt fizeny tak, aby vyroba probihala pravidelné¢ a nepterusSované, byly naplnény
nejmensi z divodu velikosti vazaného kapitalu, ale zaroven musi byt nejvétsi z divodu
dostatecného plnéni dodavek. Tyto podminky jsou vsak protichiidné a podnik mezi nimi

musi zvolit adekvatni kompromis (Horakova a Kubat, 1998, s. 67).
V ramci fizeni zasob je velice diilezité uvazovat tyto hlediska:

e urCeni vyrobkil, které jsou potieba skladovat a stanovit misto skladovéni,
e udrzeni stavu zasob, potiebnych K uspokojovani poptavky,
e stanoveni, kdy je potieba zasoby objednat,

e stanoveni mnozstvi, které je potfeba objednat (Lambert, Ellram
a Stock, 2005, s. 44).

2.9.1 ABC analyza

Tato analyza se pouZiva pro fizeni velkého poctu skladovych poloZek. Je zaloZena na
Paretové pravidlu, jinymi slovy pravidlo 80/20. Toto pravidlo tik4, ze 80 % dusledki

Casto vyplyva z 20 % vsech pii¢in. Stanovuje tedy, ze je potfeba vénovat pozornost na

vvvvvv

vysledek (Hordkova a Kubat, 1998, s. 192). ABC analyza d¢€li zasoby do tii kategorii:

Kategorie A

Témto polozkam se vénuje nejveétsi pozornost a sleduji se pritbézné. Jejich fidici veliiny

a velikost potfeby se stanovuje na zaklad¢ velice pfesnych metod.

Kategorie B

Tyto polozky jsou méné dilezité neZz polozky v kategorii A. Jejich sledovani se velice

podoba polozkdm v kategorii A, ale neni tak ¢asté a intenzivni.

Kategorie C

Zahrnuji polozky, kterym se vénuje nejmensi pozornost. Potfeba se Casto stanovuje na

zaklad¢ aritmetického priméru (Horakova a Kubat, 1998, s. 192-193).
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2.9.2 XYZ analyza

Pomoci XYZ analyzy je podnik schopen k jednotlivym polozkdm ABC analyzy pfifadit
statistické vahy, které zaviseji na prabehu spotieby. Do kategorie X patii polozky
s plynulou spotiebou, kategorie Y obsahuje polozky s vykyvy ve spotieb¢ a kategorie
Z polozky s nepravidelnou spotiebou (Pernica, 2005, s. 323).

2.10 Skladovani

,Skladovani tvori spojovaci clanek mezi vyrobci a zakazniky. Zabezpecuje uskladnéni
produktii v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem spotreby a poskytuje

managementu informace o stavu, podminkdach a rozmisteni skladovanych produkti

(Sixta a Macat, 2005, s. 131).

vvvvvv

Jedna se o jednu z nejdulezitéjSich casti logistiky, kterd se zamétuje na uskladnéni
produktii. Ucel skladovani se da zahrnout do tfi zakladnich funkci, mezi které patii presun

produktti, jejich uskladnéni a ptenos informaci. Piesun produktti zahrnuje ¢innosti, které

doprovazeji manipulaci s produktem. Mezi tyto Cinnosti patii piijem zboZi, transfer

a ukladani, sestaveni zbozi, prekladka zbozi a expedice. Uskladnéni produktii se d€li na

pfechodné a casové omezené uskladnéni. Pfechodnym uskladnénim chapeme nezbytné
uskladnéni pro doplnéni zadkladnich z4sob. Casové omezené uskladnéni fesi zasoby

nadmérné a vznikaji naptiklad z diivodt sezonni ¢i kolisavé poptavky. Pienos informaci

udava informace jednotlivym utvarim napiiklad o stavu zasob, umisténi zasob,
zékaznicich, personalu, vyuziti skladovych prostor a dal$i. V podnicich se ¢asto vyuzivaji
carové kody, které usnadniuji evidenci materidlu. K pfenosu informaci jsou také velice
dualezité informacni systémy, které pfenos urychluji, zkvalitiuji a zefektiviuji (Drahotsky

a Reznicek, 2003, s. 19-20).

2.10.1 Systém tahu versus systém tlaku v oblasti skladovani

Systém tlaku se pouzival pfedevSim v minulosti a byl zalozen na ocekavani, ze se proda
vse, co se v podniku vyrobi. Plany vyroby byly tedy zalozeny na zaklad¢ celkové kapacity
zavodu. Systém tahu se pouziva v soucasnosti a je zavisly na informacich, které ziskdme
na zéklad¢ pravidelného sledovani poptavky. V systému tahu se nemuseji vytvaiet

rezervy (Sixta a Macat, 2005, s. 138).

23



3 INFORMACE O SPOLECNOSTI

Tato ¢ast se zabyva zakladnim popisem spolecnosti IMI plc a podrobné&jsim popisem
divize IMI Precision Engineering, ve které je bakalaiska prace zpracovavana. Podrobny
popis se zaméfuje zejména na historii, vyrobni portfolio, organiza¢ni strukturu,

informacni systém, dodavatele a zdkazniky.

3.1 IMIPIc

Vv

vyzvy. Diky témto feSenim jsou nékteré ze svétovych primyslovych spolecnosti schopny
provozovat jejich procesy bezpe¢né, efektivné a s co nejniz§imi ndklady. Koncern

zameéstnava kolem 11 000 lidi ve vice nez 50 zemich svéta a dé€li se do tiech divizi:

- IMI Critical Engineering,
- IMI Hydronic Engineering,
- IMI Precision Engineering (IMI plc, 2019).

3.1.1 IMI Critical Engineering

IMI Critical Engineering poskytuje vyrobky, které fidi tok pary, plynu a kapalin
V nepifiznivém prostfedi a jsou navrzeny tak, aby odolaly tlakovym ¢i teplotnim
extrémim. Mezi hlavni zemé, kde spoleGnost pisobi, patii Brazilie, Cina, Ceska
republika a dal$i. V téchto pobockach zaméstnava okolo 3200 zaméstnanct (IMI Fast

facts, 2019).

3.1.2 IMI Precision Engineering

IMI Precision Engineering navrhuje a vyrabi technologie pro fizeni pohybu a tekutin.
U téchto technologii je velice dilezitd pfesnost, rychlost a spolehlivost. Spole¢nost
zaméstnava okolo 6100 zameéstnancli po celém svété. Hlavni pobocky se nachazeji

v Cing, Brazilii, Ceské republice, Némecku a dal$ich zemich (IMI Fast facts, 2019).
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3.1.3 IMI Hydronic Engineering

Posledni divizi je IMI Hydronic Engineering. Spolec¢nost je svétovym dodavatelem
produkti pro hydronické distribucni systémy. Tyto systémy dodavaji optimalni
a energicky efektivni vytapéni a chlazeni pro obytné a komercni budovy. Hlavnimi
zemémi, kde spolecnost plisobi, jsou Némecko, Polsko, Slovinsko, Svédsko, ngcarsko

a USA. V téchto zemich zaméstnava okolo 1800 zaméstnancu (IMI Fast facts, 2019).

3.2 IMI Precision Engineering

IMI

Precision Engineering

Obr. 6: Logo IMI Precision Engineering (IMI Fast facts, 2019)

3.2.1 Historie spole¢nosti

Spolec¢nost C.A.Norgren byla zaloZena v roce 1925. Zalozil ji Carl Norgren, ktery
nakreslil zakladni mySlenku prvni maznice pro stlateny vzduch na svéte. K této mySlence
ho ptivedl kamarad, ktery se potykal stechnickymi problémy jeho pneumatickych
zatizeni. V roce 1972 byla skupina Norgren koupena spole¢nosti IMI Plc a o 43 let
pozdé&ji, tedy v roce 2015, byla celd skupina Norgren piejmenovéana na IMI Precision
Engineering. IMI Precision Engineering nyni tvofi jednu ze tfi divizi spolecnosti IMI Plc
(IMI: about us, 2019).

Abychom popsali historii této spolecnosti kompletné, musime zminit i pocatky
spole¢nosti IMI Ple, ktera skupinu Norgren koupila. Spole¢nost zalozil v roce 1862
George Kynoch, ktery oteviel tovarnu na stielivo v Birminghamu. Tato tovarna se
z ptivodnich 13 zaméstnanct zacala velice rychle rozvijet a v roce 1881 se stala nejveétSim
vyrobcem munice v Britanii. Poté rozsifila své vyrobni programy o vyrobu mydla,
komponent jizdnich kol a dalSich. V roce byl podnik ptfejmenovan na Imperial Metal
Industries Ltd. (IMI). Nyni spole¢nost plisobi ve vice nez 50 zemi svéta a zaméstnava

ptiblizné 11 000 lidi (IMI: about us, 2019).
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3.2.2 Zakladni informace

IMI Precision Engineering je celosvétovym lidrem v oblasti technologii pro fizeni médii
a pohybu. Zabyva se dodavanim vyjimecnych feSeni pro vylepSeni pfesnosti, rychlosti
a technické spolehlivosti u zafizeni zakaznikt, diky kterym se zvysi jejich produktivita

a efektivita. Tyto feSeni spolecnost nazyva Engineering GREAT (IMI: about us, 2019).

»Engineering GREAT znamend vyuziti vSeho dobrého, co IMI nabizi, a ndsledovné
pretvoreni na néco genidalniho, revolucniho, dlouhotrvajictho a Spickového *

(IMI: about us, 2019).

3.2.3 Vyrobni portfolio spole¢nosti

Spole¢nost ma velice kvalitni vyrobni kapacity a technicka centra, kterd vyviji a nasledné
testuji nové a vysoce vykonné produkty. Mezi hlavni provozni mista, kde spolecnost
pusobi, patii Brazilie, Cina, Ceska republika, Némecko, Indie, Mexiko, SV)’Icarsko,
Anglie a USA. IMI Precision Engineering ma odborné znalosti v oblasti komerénich
vozidel, energetiky, potravin a napoju, prumyslové automatizace, feSeni v medicinské
technice a feSeni pro zelezni¢ni dopravu (IMI Fast facts, 2019). Oblasti, které zahrnuje
vyrobni portfolio, jsou rozdéleny do 6 znacek. Tyto znacky jsou znazornény na Obr. 7,
ke kterym jsou pfitfazené vyrobky, které se v ramci této znacky produkuji. Hlavnimi

vyrobky, na které se spole¢nost soustedi, jsou tedy:

e pneumatické pohony — produkty pouzivané k zajisténi pohybu a sily pro
aplikace v prumyslové automatizaci,

e vakuum — produkty umoznujici uchopeni a drzeni predmétt rizného tvaru
a velikosti,

e bezpecnostni ventily — ventily umoziujici bezpe¢né spusténi, jednoduchou
instalaci a maximalni vykonnost,

e uprava vzduchu — nezbytné pro dosazeni co nejlepsi funkce systému stlaceného
vzduchu,

e TFidici ventily — mohou byt jednoduché i slozité,

e Sroubeni — pro fizeni pohybu a regulaci toku kapalin,

e procesni ventily — pouziva se tam, kde ventilem protéka realna tekutina,

e tlakové spinace — zahrnuji elektromechanické a elektronické spinace,

e proporcionalni ventily — meéni napétovy signal ¢i proménny proud na

proporcionalni vystup stlaceného vzduchu (IMI: Vyrobky, 2019).
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Obr. 7: Vyrobni portfolio (Vlastni zpracovani dle IMI: Vyrobky, 2019)

27



3.2.4 Organizacni struktura spole¢nosti

Spole¢nost vyuziva funkcionalni organizacni strukturu. V Cele této struktury je feditel zavodu, ktery fidi manazery jednotlivych oddéleni.
Jednotliva oddéleni jsou znazornéna na Obr. 8. Oblast logistiky je rozpracovana podrobnéji, jelikoz v ramci tohoto oddéleni je bakalarska

prace zpracovana.

Test inzenyr

Reditel
zavodu
\ Manazer l l l l
icky Z 7 ManaZer 5 Manazer .
Techmf:ky Ma‘nazer Mana;er Le.ar.1 | e : HR manazer| - ‘ > IT manazer
manazer vyroby kvality specialista |Og|St|ky nakupu financi
i spra P Operativni HR Obchodni Finanéni
Vedouci spravy I S . Lean Senior b chodni inancni -
->| o Procesni inzenyr InZenyr kvality | - | BN 3 . nakupgi - Partner analytik IT Specialista
planovac vedouct
Vedouci Projektovy Vedouci vstupni L - — HR Finanéni ERP :
nastrojarny inzenyr kontroly ean expert Manazer Strategicky Administrator kontrolor Programovy
skladu nakup - vedouci Administrator
Yedoudt Odriby

Skladnici

Manazer toku
materialu

Import/Export
Interni logistika

—>| EDC nakupci

Obr. 8: Organizaéni struktura IMI Precision Engineering (Vlastni zpracovani dle organizaéni struktury spole¢nosti)
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Odpovédnosti

Reditel zavodu je zodpovédny za cely chod zavodu a udava strategické cile. Odpovida

se generalnimu fediteli.

Technicky manazer tidi vedouciho spravy budov, vedouciho néstrojarny, vedouciho
udrzby a test inzenyra. Jeho tikolem je pfedevsim organizace a fizeni technického tseku,

jeho modernizace a navrhovani postupt, které zvysi efektivitu.

Manazer vyroby vede vedouci jednotlivych vyrobnich useku, které zahrnuji tym
procesnich a projektovych inZzenyri. Jeho hlavni naplni je fizeni vyrobniho seku, dale
kontroluje, zda jsou dodrzovany vyrobni postupy, vyrobni kapacity a plnény zadané

objednavky.

ManaZer kvality zodpovida pfedevs§im za management kvality. Jeho tym se sklada
z inzenyru kvality a vedouciho vstupni kontroly. Hlavnim ukolem manazera kvality je
optimalizace procesu kvality a vytvoreni smérnic dle norem ISO a nasledné zajisténi
jejich dodrZovani.

Lean specialista fidi Lean koordinatora a Lean experta. Jeho hlavnim tkolem je hledani

uzkych mist ve vyrobé¢ a jejich ndslednd optimalizace, dale se soustiedi na to, aby vyroba

probihala, co nejefektivnéji a byly tak dodrzeny principy Stihlé vyroby.

Manazer logistiky vede tym, ktery se sklada ze seniora planovace, manazera skladu,
manazera toku materidlu a EDC ndkupciho. Jeho hlavnim ukolem je fizeni a vedeni
logistického oddélent, které zahrnuje predevsim planovani a koordinovani logistickych
aktivit, zajistovani fungovani skladu, dopravu surovin a stroju, distribuci zbozi, kontrolu

dodrZovani bezpecnosti prace a dalsi.

Senior planovac vede tym planovacu, kteti planuji vyrobu a sleduji, zda je pozadovany
material k dispozici. Dal§im tkolem je komunikace se zakazniky a dodavateli, sledovani

plnéni objednavek a stanovenych cilt.

Manazer skladu organizuje a fidi tym skladnikii a data entery. Odpovidéa za dodrZzovani

bezpecnosti prace, dodava pravidelné reporty a komunikuje s klienty. Data entery maji za

ukol vkladani dat do systému.
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Manazer toku materidlu fidi oddéleni importu a exportu a tym internich logistikt. Hlavni

naplni je zajisténi co nejefektivnéjsiho materidlového toku, diky kterému bude vyroba

plynule zasobovana materidlem a vyrobnimi pomuckami.

ManaZer nakupu vede oddéleni nakupu, které se sklada z operativnich a strategickych
nakupcich. Hlavni naplni je jednani s dodavateli, hodnoceni dodavatelti a organizovani
vybérovych fizeni.

HR manaZer odpovidéd za zavadéni a neustalou optimalizace HR procest. Jeho tym se

sklada z HR administratora a HR obchodniho partnera. Zabezpecuje predev$im nabor

novych pracovnikd, jejich Skoleni a odménovani.

ManaZer financi tidi financni oddéleni, které se sklada z financniho analytika,
koordinatora a hlavni ¢etni. Je zodpovédny za nastoleni takového finan¢niho toku, ktery

pfinese stabilitu a trvaly rast zisku spole¢nosti.

IT manaZer ma za ukol spravu informacnich systémt a naslednou analyzu vykonnosti
a spolehlivosti. Jeho tym se sklada z IT specialisty a ERP programového administratora
(IMI: Kariéra, 2019).
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4  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Analyza soucasného stavu je rozd€lena na dvé ¢asti. Prvni Casti je globalni analyza, ktera
se zamétuje predevSim na popSani procesni mapy, prostorového uspotradani staré haly
a materialového toku, ktery v ni probiha. Na zakladé globalni analyzy jsou ziskany

potifebné informace ohledné zptisobu zasobovani, které jsou ve spolecnosti zavedené.

Druha ¢ast s ndzvem detailni analyza se zaméfuje na znazornéni nové haly, kterd byla
zakoupena V blizkosti staré haly, a to z divodu rozsifeni vyrobniho portfolia 0 novou
vyrobu z Anglie. Dulezitou ¢asti této analyzy je popis layoutu nové haly, ktery byl
navrzen procesnim inzenyrem a nasledny popis a zobrazeni linek, které budou do nové
haly presouvany. Linky budou transferovany ze staré haly z diivodu sjednoceni vyroby,
kdy vyroba z Anglie bude umisténa ve staré hale spolu s linkami s podobnou specializaci.

Linky s odlisnou specializaci budou pfesunuty do haly nové.
4.1 Globalni analyza

Jak uz bylo feceno, tato ¢ast slouzi predevSim k ziskani potfebnych informaci, 0 jiz
zavedeném zplsobu zdsobovani. Tyto zpiisoby je nutné dodrzet i v navrhu systému

zasobovani nové zakoupené haly.

4.1.1 Procesni mapa

Pted popisem zasobovani je nutné pochopit principy fungovani procesti ve spolecnosti,
na které se soustfedi tato kapitola. Procesy v procesni map¢ se déli na hlavni, podptirné
a fidici.

Ridici procesy sice nepiinaseji spole¢nosti zisk, ale i piesto je velice diileZité tyto procesy
mapovat, jelikoz jsou nutné pro chod spolecnosti. Ve spole¢nosti IMI Precision
Engineering zahrnuji TPV, planovani, rozpocetnictvi, provozni fizeni, fizeni rizik

a kontrolu

Hlavni procesy jsou pro spole¢nost klicové, jelikoz je na jejich zaklade tvofen zisk.

Spole¢nost IMI Precision Engineering je vyrobni podnik, a proto mezi tyto procesy patii
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predevsim odbyt, nakup, logistika, vyroba a expedice. Prubéh hlavnich procest je blize
popsan v kapitole 4.1.2.

Vyznam podpurnych procesi je predevsim to, Zze podporuji procesy hlavni a ptfipravuji
podminky pro jejich fungovani. Zahrnuji finance, personalistiku, BOZP, spravu majetku,

tok informaci, vyzkum a vyvoj.

Pro lepsi prehlednost jsou jednotlivé odde€leni spadajici do stanovenych druhti procesii

znazornény na Obr. 9.

Ridici [ izeni rizi
TPV | Planovani ‘ Rozpocetnictvi Provozni Fizeni ‘ m::'m r::;k 4
procesv ntrola
Hlavni N . N :
Odbyt Nakup Logistika Vyroba Expedice
procesy
o Finance | | Personalisitka | ‘ BOZP ‘ | Sp.riwa | Tok informaci
Podplirné majetku
procesy Vyzkum a vyvoj

Obr. 9: Procesni mapa spole¢nosti IMI Precision Engineering (Vlastni zpracovani)
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4.1.2 Prubéh zakazky vyrobou

V nize uvedeném grafu je mozné vidét pribeh zakazky podnikem. Nejdiive tedy spolecnost obdrzi zakazku od zakaznika. Tato zakazka je
bud’ piijata, nebo zamitnuta. Pfi pfijeti zakdzky nasleduje napldnovani vyroby, kterou provede planovac, zodpovédny za danou vyrobni
oblast. Pfi planovani planovac zjisti, zda je na skladé dostate¢né mnozstvi materialu. Pii nedostatku nakupéi potiebny material doobjedna.
Nésledné je material pfijat skladnikem a zaskladnén. Pted zah4jenim vyroby je vSechen potiebny material vychystan ze skladu ¢i regala
a pfepraven k vyrobni lince, kde bude probihat vyroba dle vyrobniho postupu. Hotovy vyrobek je pfesunut na exportni zoénu, kde je pfipraven
k exportu a expedovan zakaznikovi. Prub&h celé zakazky je provadén v internim informacnim systému. Spole¢nost IMI Precision

Engineering pouziva informac¢ni systém, JDE Ewards, pomoci kterého jsou jednotliva oddéleni propojena.

Zamitnuti Nedostatek Obiednani piiiam
zakazky materilu na ! 2 J 7
g materidlu materidlu
skladé

Viyrobni prikaz Vyrobni postup Faktura

Obdrzeni 7N Prijeti Planovani 78\ DOSt.?tek /\ Pr|pr.alva . HE nja Priprava k Expedice k
K G K i { ) materidlu na & 9 materialu k Vyroba exportni t koo
zakazky \/ zakazky yIcy l/ skladé 4 vyrobé Z0nu SHOM ZtaENEON

zakzka : :
Objednévka Dodadi list

Obr. 10: Pribeh zakazky vyrobou (Vlastni zpracovani)
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4.1.3 Prostorové usporadani staré haly

Soucasna vyrobni hala v Modficich, pied pfest€éhovanim ¢asti vyroby do haly nové,
je rozdélena do 28 obdélnikovych usekd, tzv. ,,grida*, které jsou oznaceny pismeny A, B,
C a D zjedné strany a Cisly 1-8 ze strany druhé. Spojenim c¢isla a pismene vznikne
konkrétni pozice gridu, slouzici pro snazsi orientaci ve vyrob¢. Jednotlivé gridy jsou
rozmistény do obdélniku za sebou tak, aby mezi nimi byly vytvofeny rovné ulicky, které
jsou vedeny napfti¢ celou halou a umoznuji co nejjednodussi a nejbezpecnéjsi pohyb po
hale. Tyto uli¢ky jsou efektivni zejména pro zasobovani pomoci MilkRunu. Rozmisténi
jednotlivych gridu je znazornéno pomoci Obr. 11 uvedeného nize. Zelené oznacené gridy
jsou obsazeny vyrobou a jsou podle typu vyroby dale déleny na dva vyrobni tseky.
Prvnim tsekem jsou Commercial Vehicles, které zahrnuji vyrobky pro automobilovy
priamysl, druhym tsekem je Industrial Automation, obsahujici vyrobky pro standardni
prumysl. Déle jsou zde ¢ervené vyznaéeny gridy, které jsou uréené pro logistiku, modie

pro udrzbu a zluté pro design.

EXPORT] I CE?JE;NI IPRIIE
A B C D
1 Al B1 £l Vyroba
or]| 1
2 A2 B2 €2 Logistika
3 A3 B3 c3 Udriba
p2| 2
Al Bd c4
4 Design
5 A5 ES (o]
03] 3
6 BB B6 CE
7 AT B7 €7
pa| 4
8 A8 Ba (ot

Obr. 11: Layout Brno 1 (Vlastni zpracovani dle layoutu spole¢nosti)
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4.1.4 Skladovani ve spolecnosti

Spolecnost IMI Precision Engineering vyuziva tfi typy skladt. Mezi tyto typy patii sklad

centralni, externi a konsignacni.

4.1.4.1 Centralni sklad

Centralni sklad se nachazi v hale Brno 1. Jedna se o plochu, kterd je zde vytvoiena pro
skladovani materialu, pouzivaného ve vyrobé. Plocha zahrnuje paletové regaly, které
obsahuji cca 900 paletovych mist, policové regéaly, obsahujici cca 3400 pozic,
a 4 vertikalni skladovaci tahové systémy kardex. Z tohoto skladu se vychystavaji
materidly na zakladé¢ objednavky do konkrétnich linek ¢i jsou zného dopliiovany

jednotlivé supermarkety.

4.1.4.2 Externi sklad

Pro nékteré polozky, které je potieba uskladnit, vyuziva podnik externi sklad,
provozovany jinou spole€nosti, ktery se nachéazi nedaleko haly Brno 1. Spole¢nost IMI
Precision Engineering si v tomto skladé pronajima urcity pocet paletovych mist, za které
plati kazdy mésic smluvenou castku. Je zde uskladnén materidl, pro ktery je financné

vyhodnéjsi skladovani mimo vlastni plochu.

4.1.4.3 Konsignacni sklad

Konsignaéni sklad predstavuje skladovou plochu, ktera je vytvofena v ramci spolecnosti,
ale material zde skladovany neni V jejim vlastnictvi. Jedna se tedy 0 material, ktery je
v ¢ase skladovani ve vlastnictvi dodavatelské spolecnosti. V momenté vyskladnéni
ptrechazi vlastnictvi z dodavatele na spole¢nost IMI Precision Engineering. Typ tohoto
skladu je pro spolecnost vyhodny predevsim kviili snizeni finan¢nich nédkladd vazanych

V zasobach.

4.1.5 Materialovy tok

V kazdé vyrobni firm¢ je velice dulezity materidlovy tok. Bez dobfe promysleného
materialového toku by nebylo mozné efektivné vyrabét. Z tohoto divodu se spolecnost
na materidlovy tok zaméfuje a v ramci logistiky je vytvofen tym, ktery se soustfedi na

zlepSovani vyrobnich a logistickych procest.
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Aby bylo mozné efektivné vyrabét, je potieba zjistit, jaky materidl se na dané lince
pouziva a v jakém mnozstvi. Poté je potieba zvolit zdsobovani tak, aby byl material ve
vyrobé k dispozici pokazdé¢, kdy je potieba, ale zaroven aby v zasobach nebylo vazano
velké mnozstvi finanénich prostfedkd. Zasobovani linek materidlem je zvoleno dle
spotfeby a dulezitosti materidlu, jez je stanoveno pomoci 9 box analyzy vychazejici
z ABCXYZ analyzy. Tato analyza ndm rozd¢li material do 9 skupin podle jejich spotieby
a dulezitosti. Na zakladé skupiny je uréeno, jakym zplisobem jsou tyto zasoby fizeny.

D¢leni materialu a zpisob jejich fizeni je znazornén na Obr. 12,

ABC/XYZ X Y Z Typ Fizeni
A Runner | Repeater | Stranger Systém kanban / supermarket
B Runner | Repeater | Stranger Vychystavani na objednavku
C Runner | Repeater -

Obr. 12: ABCXYZ analyza a typ fizeni (Vlastni zpracovani)

Runner predstavuje materidl, ktery mé pravidelnou a vysokou spottebu a je tedy dilezité
mit tento material neustale k dispozici u vyrobnich linek. Z tohoto diivodu je material

nejcastéji zasobovan pomoci kanbanu €1 supermarketu.

Repeater zahrnuje materidl, jehoz spotieba je bud’ nizka, ale pravidelna ¢i vysoka, ale
nepravidelna. U tohoto materialu se rozhodujeme pomoci dalSich podkladd, zda je lepsi
ho skladovat v kanbanovém nebo supermarketovém regalu ¢i ho dopliiovat pomoci

vychystavani na zaklad¢ objednavky.

Stranger zahrnuje material, ktery ma malou a nepravidelnou spotiebu a nevyplati se tak
skladovani u vyrobnich linek. U téchto materiala je lepsi vychystavani na zékladé

objednavky a dovazeni do vyrobni linky tehdy, kdy dochézi k vyrobé.

4.1.6 Bezpecné umisténi materialu

Kazdy material musi byt z davodu bezpecnosti a lepSi manipulace vzdy umistén
Vv piepravce. Spole¢nost vyuziva piepravky KLT. Existuji razné typy KLT piepravek,
které se 1isi velikosti a objemem. Nejcastéji se zde objevuje KLT3214 s objemem 4,5 litru

a KLT4321 s objemem 14 litri. Déle je zde material skladovan v plastovém zasobniku
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znaCky Bito. Nejcastéji se zde pouzivaji zasobniky typu SK2311 s objemem 3 litry
a SK1610 s objemem 0,8 litrii. Tyto piepravky jsou znazornéné na Obr. 13.

KLT4321 KLT3214 SK2311
Obr. 13: Piepravky typu KLT4321, KLT3214 a SK2311 (Vlastni zpracovani)

4.1.7 Skladovani materialu v regalech

Spole¢nost Casto vyuziva ke skladovani materialu regaly, které jsou umistény v blizkosti
vyrobnich linek. Materidl je v regalech vZdy uskladnén v pfepravkach. Zplisob rozmisténi
jednotlivych druhti piepravek v regalu je znazornén na Obr. 14, kdy druha police
obsahuje prepravky typu KLT4321 v piipadé dvoubinového systému, tieti police
piepravky typu KLT4321 v ptipad¢ jednobinového systému, ¢tvrta police pfepravky typu
KLT3214 a pata police zasobniky typu SK2311.

Obr. 14: Rozmisténi jednotlivych typt ptepravek v regalu (Vlastni zpracovani)
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Vsechny regaly maji ve spolecnosti vytvoiené mapy vcetné seznamti, které uréuji pozice
jednotlivych druhi materidlu v regalu. Piiklad mapy a seznamu pozic znazornuje

Obr. 15.

Lokace: 485-45-B4-R01 IMI

Precision Engineering

1 485-45-84-R01
PARTNUMBER | POZICE
2 e 3 0255828000000000 | 3AB
2 0355828000000000 |  3C
1155828000000000 1155828000000000 0701288000000000 0355823000000000 | 3D
0701283000000000 | 2C
0 5 [ | 1126676000000000 | SA
1155328000000000 | 2AE
3 | 0255828000000000 0255828000000000 0355828000000000 0355829000000000 51.11035 58
61.11615 5C
[« 1 B G| | | | [ 51.12604 )
4 63.14012 aA
63.14012 63.14020 63.14022 63.14023 63.15048 M/P12735/27 | [s3.12020 48
63.14022 ac
AT | | D | I F S ] 53.14023 )
5 63.15048 4E
1126676.....| 61.11035 | 61.11615 | 61.12604 |M/P19340/{M/P30135/8/M/P30136/8|M/P30136/8| [n/P12735/27 2F
/F13340/8 5E
M/P30135/8 5F
6 M/P30136/8 5G-H

Obr. 15: Piiklad mapy regalu a seznamu pozic (Vlastni zpracovani)
4.1.8 Zpusoby zasobovani vyrobnich linek materidlem

Nejcastéji pouzivany materidl ve vyrobnich linkdch je skladovan v pfepravkach,
zasobnicich ¢i tubdch pfimo na lince. Tento materidl je pravidelné dopliovan
pracovnikem dané oblasti z jednotlivych regala vytvotenych ve vyrobe. Pokud materiél
nema vytvoienou konkrétni pozici na vyrobni lince, jSou V jeji blizkosti vytvoreny regaly
zasobované pomoci systému kanban ¢i supermarket. Material dale mize byt do linek
zavazen dle vychystavani na zakladé objednavky. Tyto zpusoby jsou nasledné

doplinovany pomoci systému MilkRun.

4.1.8.1 Vychystavani na zdkladé objednavky

Vychystavani ze skladu na zéklad¢ objednavky se pouziva u materiald, které maji nizkou
¢1 nepravidelnou spotifebu a neni tak efektivni jejich zaskladnéni ve vyrobé. Princip
vychystavani funguje tak, Ze je material vychystavan na zakladé vyrobniho piikazu
z centralniho skladu. Poté je pomoci MilkRunu zavezen do konkrétni linky, kde je

pozadovany material zpracovan. Vzhled vyrobniho ptikazu je zndzornén v pfiloze 1.
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4.1.8.2 Systém supermarket

Systém supermarket predstavuje dopliiovani materidlu ze skladu na urcenou lokaci ve
vyrobé pomoci tahového systému. Vyuziva se piredev§im u materidlu, ktery se vyuziva
Casto a ve velkém mnozstvi. Tento material je co nejblize vyrobni lince. U vyrobni linky
je material skladovan v regalu, ktery se nazyva supermarket. Supermarkety vétSinou
funguji na takzvaném dvoubinovém principu. Bin ve firm¢ znaci pfedem stanovenou
davku, ktera je obsaZena v jedné piepravce a méla by pokryt nejlépe tydenni spotiebu.
Dvoubinovy princip tedy obsahuje v regalu za sebou 2 piepravky, kde kazda piepravka
znaci 1 bin. Supermarket je fizen supermarketovou kartou, na které je ¢arovy kod (ID).
Tento kod se sklada ze specidlniho identifikacniho kodu, ktery je vygenerovan z ERP
systému JDE, a je na ném nastaveno mnozstvi, lokace, ze které bude material zdsobovany
a lokace, odkud se material bude spotiebovavat. Po spotfebovani mnozstvi v prvnim binu
operator vyroby nacte ¢teCkou ¢arovy kod, ktery je na karté a timto material ze skladu

doobjedna. Vzhled supermarketové karty je znazornén na Obr. 16.

SUPERMARKET CARD - ZADEJ CHECK OUT! 485-98-B1-R01 1
0103416000000000 5
(NIRRT g

200 tossy s [HIUMNNNN) £

- RO1 5A 11 E 5

Obr. 16: Supermarketova karta (Vlastni zpracovani)

4.1.8.3 Systém kanban

Kanban funguje na tahovém principu stejné jako systém supermarket. Rozdil je v tom, ze
nedoplituje materidl piimo ze skladu. Ve spolecnosti jsou pouzivany dva typy kanbani,
vyrobni kanban a ndkupni kanban. Vyrobni kanban je doplilovan piimo z vyroby
a obsahuje tedy vyrabéné polozky, které jsou déle zpracovavany. Néakupni kanban je
doplinovan pfimo od dodavatele. Kanbany jsou dopliiovany zezadu a funguji na principu

FIFO. Pti tomto principu se nejdiive spotfebovava to, co je jako prvni zaskladnéno.
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Kanbany vétsinou funguji na 3 binovém principu a obsahuji tedy 3 pfepravky materialu
za sebou. Kazdy bin ma systémové vytvoienou specifickou kanbanovou Kartu.
Kanbanov4 karta je velice podobna karté supermarketové, rozdilné jsou v tom, ze u karty
pro kanban se systémovée zadava stejna lokace jak pro spotiebovani, tak pro zasobovani,
dale je doplnéna o udaj o dodaci 1htité. Po spotiebé jednoho binu je kanbanova karta
obsazena na piepravce Odebrana a nasledné natena pomoci identifikacniho kodu.
Na zéaklad¢ toho je odeslan pozadavek na materidl pfimo do vyroby ¢i konkrétnimu
dodavateli. Vyroba ¢i dodavatel objednavku obstara a zajisti dodani. Kanbanova karta je

znazornéna na Obr. 17.

KANBAN CARD - ZADEJ CHECK OUT! 485-72-ChH-R03 1
o 0103390000000000 :
IV g
200 __ seors NN
- | RO3 | s5A " <

Obr. 17: Kanbanova karta (Vlastni zpracovani)
4.1.9 MilkRun

MilkRun ptedstavuje interni systém zasobovani linek materialem. Pomoci MilkRunu jsou
zasobovany kanbany, supermarkety a je zavazen material vychystavany na zakladé
objednavky. Zasobovani je realizovano pomoci elektrického tahace, ktery rozvazi
material po vyrobni hale. V tuto chvili jsou ve vyrobé pouzivany dva tyto MilkRuny,
které rozvazi material po tfech trasach s nazvy trasa A, B a C. Material je rozvazen
manipulantem v pravidelnych intervalech. Na Obr. 18 jsou znazornéné jednotlivé trasy
realizované pted pfesunem casti vyroby do nové haly. Smér jednotlivych tras zacina vzdy
kolem gridu C2. Trasa A je znazornéna modrou barvou. Material je po této trase zavazen
Vv presné stanovenych casech kazdou hodinu. Trasa B je znazornéna zlutou barvou a Trasa

C zelenou barvou. Ob¢ tyto trasy zavazeji material kazdé ¢tyti hodiny.
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Obr. 18: Znaceni tras MilkRunu (Vlastni zpracovani)

4.2  Detailni analyza

Detailni analyza se soustiedi na popis diivodu zakoupeni nové haly, zndzornéni polohy
této haly vcetné jejiho layoutu, ktery je stanoven procesnim inZenyrem spolec¢nosti. Dale
jsou zde popsany konkrétni linky, které budou do této haly pifesouvany vcetné
pfifazenych kanbanii a supermarketd. Poté nésleduje zndzornéni zmény rozmisténi

vyrobnich linek oproti hale staré.

4.2.1 Zakoupeni nové haly

Vyrobni portfolio spole¢nosti se rozsifuje o nove piichozi vyrobu z Anglie, pro kterou je

potieba vytvofit misto. Prostor vznikne diky nové zakoupené hale, jejiz poloha je
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znazornéna v kapitole 4.2.2. Zaroven se timto piesunem sjednoti vyroba. Brno 1 se bude
specializovat na vyrobu Commercial Vehicles a Brno 2 na vyrobu Industrial Automation.
Vyroba z Anglie bude specializovana na Commercial Vehicles a z tohoto diivodu musi
byt umisténa v hale Brno 1, kde jsou ponechéany linky s touto specializaci. Linky spadajici

pod specializaci Industrial Automation budou ptesunuty do nové zakoupené haly.

4.2.2 Znazornéni polohy obou hal

Obé¢ haly se nachazeji v primyslové zoné zvané CTPark Modtice. Haly lezi 200 m od

sebe a pfesna poloha je znazornéna na Obr. 19.
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Obr. 19: Znazornéni haly Brno 1 a Brno 2 na mapé (Vlastni zpracovani)
4.2.3 Layout nové haly stanoveny procesnim inZenyrem

Navrzeny layout nové haly je rozdélen do 7 gridd. Jednotlivé gridy jsou znacené
pocateCnim pismenem G, ke kterému je pfifazené prislusné ¢islo od 1 do 7. Na gridech
G1 az G6 bude realizovana vyroba, ktera se bude specializovat na oblast Industrial

Automation. Pfi¢emz grid G1 bude prozatim fungovat, jako pomocny grid. Grid G7 je
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uren k zasobovéani vyrobnich linek. Zobrazeni layoutu nové haly je vyznafen na

Obr. 20.

7 iy r Ny 4 N 7 b i y 4 b
Vyroba
Logistika

G1 G2 G3 G4 G5 G6
\ A P P P P S
4
G? Rozvodna frompresorn
\

Obr. 20: Layout haly Brno 2 (Vlastni zpracovani)
4.2.4 Popis oblasti, které se budou do nové haly presouvat

Jedna se o oblasti vyroby, které spadaji pod vyrobu Industrial Automation a déli se do
nekolika ¢asti. Témito ¢astmi jsou:

- Vilce

- FRL — mazaci zatizeni regulatoru filtru

- CNC stroje

- Standardni ventily

- 1SO ventily

4.2.5 Popis linek v ramci jednotlivych transferovanych oblasti

V Tab. 1 jsou vypsany jednotlivé linky, které se v ramci dané oblasti st€huji. Tato tabulka
je vytvorena na zaklad¢ interni analyzy provedené v ramci oddéleni logistiky. Oblast FRL
obsahuje 22 vyrobnich linek a ptisluSenstvi, oblast CNC stroje 21 strojti, oblast valce
a ISO ventily 10 linek a prislusenstvi a oblast standardni ventily 23 vyrobnich linek

a prislusenstvi.
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Tab. 1 St¢hované linky v ramci jednotlivych oblasti (Vlastni zpracovani dle interni analyzy)

Nazvy stéhovanych linek v ramci jednotlivych oblasti

Oblast vyroby
. ) I1SO STANDARDNI
FRL CNC stroje VALCE
VENTILY VENTILY
STUL MISTR STUL MISTR
BP7 ADIGE CM601 cnc saw 118119 202 24011
CHIRON FZ12wW . . ,
BP4 COMPACT BODIES STUL QT 118,119 | STUL QT 202 | STUL MISTR 201
BAG - Autodrain KALTENBACH 18%1 BC2 (Compact | s 1501, 2,3 | sTOL QT 201
NAKAMURA TW20 Assembly line UM/MIDI .
BP8 PISTON RODS RT5700 STAR STUL SUPERVIZOR
. PREASSEMBLY
STUL MISTR 211 OKUMA 331 BMI. SSM VS18, MINI 18 | 8D
. PREDMONTAZ 18D -MONTAZ/TEST/
«— |STULQT2H OKUMA new piSTNICE B57+BMI | KOTVY ISO | g Al ENILINKA
B BY4 ROLLING MACHINE - fro | PREDMONTAZ ISO - 18D - PNEUMATICKY
g Traub BEC PREDMONTAZ | TEST
)% FRL -KITS 1 BRUSKA for Traub MONTAZ BKU BALENI #SEZT VYSOKOTLAKY
=) ; -
= |erL-KiTs 2 SOLLING MACHINE - fro [/ i 5 pece 9700 18D - HYDRAULICKY
% eco and Nakamuro TEST
> - ;
o, ?E'S'T OLEJOVY TRAUB TND200 (Traub 1) | PRA linka VS26, MINI 26 | 18D - VAKUOVY TEST
S [BLesL TRAUB TNS60 (traub 3) 95/96
‘5" BL4 DURR - wash machine BVA - line 1
g BBL MAFAC - mycka + still BVE kits
— |BL1 Turnamat Poppets
5 BF4 Ramasat + pasova bruska V6X - line 1
~<[§ BB4, BR4 DECO V6x - line 2
Velka MML - BF8, | BRUSKA (DECO, .
Z BRS, BRV NAKAMURA) V6x - line 3
, BRUSKA A
Eﬂiléi “é”T\flL -BSR, ROLOVACKA (DECO, VSD - line 1
’ NAKAMURA)
BL8 PILOUS 1 for Traub VSD - line 2
B38 PILOUS 2 for Traub 95/96 - Testovaci lavice
pro PI
KNOB - BONEET | Metici stoly CNC + BHT, BIL, BCC linkaltest
ptislusenstvi
B11 TISK STITKU
FRL ULTRAZVUK

Vyse uvedené linky dale obsahuji supermarkety a kanbany, ze kterych jsou linky

zasobovany. Tyto supermarkety budou podrobné popsény v nasledujici kapitole 4.2.6.

Pokud konkrétni linka nema pfifazené supermarkety ¢i kanbany, tak je vSechen pottebny

material, vyuzivany pii vyrob¢, obsazeny na konkrétni lince ve formé piepravek ¢i tub.

Ptipadné miize byt do vyrobnich linek zavazen v Cas potfeby pomoci zavedeného

MilkRunu.
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4.2.6 Supermarkety a kanbany pouZivané v jednotlivych oblastech vyroby

Jednotlivé vyrobni oblasti potiebuji supermarkety ¢i kanbany, ve kterych jsou skladovany
a pravidelné doplnovany konkrétni druhy materidlt, které se v rdmci jednotlivych vyrob
vyuzivaji.

4.2.6.1 Oblast FRL

Oblast FRL obsahuje 19 vyrobnich linek, ke kterym je pfifazeno 11 supermarketovych

regall. Tyto regaly jsou uvedené v Tab. 2.

Tab. 2: Nazvy regali pouzivanych v oblasti FRL

Regaly pouzivané v oblasti FRL

Nazev( 507 | 5oy | gag | Brs | kits | B8 | BLa | BBL | BF4 | BB4

linky 8L BR4 BSR

Nazev | 485-80- | 485-80- | 485-80- | 485-80- | 485-80- | 485-80- |485-80- | 485-80 - | 485-80 - | 485-80- | 485-80-
regalu | B6-BP7 | B6-BP4 | BA6 BP8 KITS A4-BL8 | A4-BL4 | BBL BF4 A4-BB4 | BSR

4.2.6.2 Oblast CNC

Vyrobni oblast CNC obsahuje pouze jeden supermarketovy regal, ktery se nazyva 485-
21-C6-R01. Dale oblast zahrnuje stroje, jejichz nazvy jsou vypsany ve druhém sloupci
s nazvem CNC stroje obsazeném v Tab. 1. Patii mezi né pfedevsim brusky, soustruhy,

myc¢ky, méfici stoly a rolovacky.
4.2.6.3 Oblast Vilce

Oblast valce obsahuje 8 vyrobnich linek a dva stoly, kde sidli mistr a kontrolor. Nazvy
téchto linek jsou popsany ve 3. sloupci s ndzvem Valce obsazené v Tab. 1. Sedm
vyrobnich linek v oblasti valce maji pfifazené regaly, ze kterych je Cerpan material pro
vyrobu. Nazvy téchto regalii jsou znazornéné v Tab. 3. Oblast zahrnuje ¢tyfi regaly fizené

systémem kanban, zbylé regaly jsou supermarketové.
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Tab. 3 Nazvy regall pouzivanych v oblasti valce

Regaly pouZivané v oblasti Valce
. - . - | PREDMONTAZ | Assembly
Nazev _ MONTAZ - PREDMONTA " _
o PRA linka BKU MONTAZ BSC | Bc1, BC2 5 BEC PISTNICE line
inky B57+BMI RT5700
485-25-PRA3 485-25-KUC1 | 485-25-SPC2 Compactl 485-25-B5-R04 | 485-25-Microl 485-25-VA4
Kanban_PRA 485-25-KUC2 | 485-25-B5-R01 485-25-VD 485-25-B5-R05 | 485-25-VAl
485-25-
SMPRACL 485-25-KUC3 | 485-25-B5-R02 | 485-25-VE1 | 485-25-B5-R06 | 485-25-vA2
485-25-
SMPRAC1 485-25-VE3 485-25-B5-R09 | 485-25-VA3
S [as525
T | kanBANPRA 485-25-VE6 | 485-25-VkM | 485-25-vA8
@ |485-25-
; KANBANPRA 485-25-VE7 485-25-VKM Kanban EC
O | 485-25-PrA2 485-25-VE8 | 485-25-vC3
® | 485-25-
= PRA_BOX 485-25-VE9 485-25-VJ17
485-25-VF 485-25-VC1 485-25-VJ17
485-25-PISTON 485-25-VC3
PRA-BOX-VF
485-25-
SM_BKA1
4.2.6.4 Oblast SO ventily

V této oblasti je umisténo 5 vyrobnich linek, které obsahuji regaly uvedené v Tab. 4.

VétSina téchto regalll je fizena systémem supermarket. Regaly s ndzvem kanban_anker,

kanban_schiko a ANGST patii mezi nakupované kanbany.

Tab. 4: Nazvy regali pouzivanych v oblasti ISO ventily

Regaly pouzivané v oblasti 1SO ventily
Nazev UM/MIDI | BHT, BIL, BCC
VS18/VS26 BIS KOTVY 1SO P
linky / STAR linka/test
- 485-46-A6-R16 | 485-46-A6-R08 | kanban_anker | 485-46-A6-R19 | 485-46-B7-R12
\Tt?o 485-46-A6-R17 | 485-46-A6-R09 485-46-A6-R20 | 485-46-B7-R11
et 485-46-A6-R18 | Kanban_schiko 485-46-A6-R21
5 485-46-A6-R22 ANGST
N
\@© 485-46-A6-R23
=2
485-46-A6-R24

4.2.6.5 Oblast Standardni ventily

Tato oblast obsahuje 9 vyrobnich linek a stoly pro mistra, kontrolora a supervisora, déale

tiskarnu pro tisk stitki a FRL ultrazvuk. Nazvy linek je mozné vidét v Tab. 1 pod
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sloupcem standardni ventily. 8 vyrobnich linek mé ptifazené supermarketové regaly,

které jsou sepsany v Tab. 5.

Tab. 5: Nazvy regali pouzivanych v oblasti standardni ventily

Regaly pouzivané v oblasti Standardni ventily

'\:;zk?" V6x VSD 9700 18D 8D 95/96 BVA Poppets
485-45-A6- 485-45-B6- 485-45- 485-42-B6- 485-42-B6- 485-41-B7- 485-42-B7- 485-42-B7-

S RO5 RO5 9700 RO1 RO4 RO5 RO1 RO8
‘TU 485-45-A6- 485-45-B6- 485-42-B6- 485-42-B6- 485-41-B7- 485-42-B7- 485-42-B7-

@0 | RO6 RO6 R0O2 B8D RO6 R0O2 R0O9
8 485-45-A6- 485-45-B6- 485-42-B6- 485-41-B7- 485-42-B7- 485-42-B7-

> RO7 RO7 RO3 RO7 RO3 R10
3 485-45-B6- 485-42-B7- 485-42-B7-

L) RO8 RO4 BPP
= 485-42-B7- 485-42-B7-

R19 PO1

4.2.7 Oznaceni materiali pouzivanych v supermarketech a kanbanech

V regalech popsanych v kapitole 4.2.6. je pouzivano 2508 druhd materialu.
Jedna se o materialy s oznacenim 0001, 0002 a CZ02. Oznaceni 0001 znac¢i nakupovany
materidl, 0002 piedstavuje vyrdbény materidl a CZ02 vyrabény spotfebni material.
Nejvice se zde objevuje nakupovany material, v poctu 1837 kusii, dale vyrabény material,

kterého je 650 kusii a 21 kust vyrabéného spotiebniho materialu.

4.2.8 Znazornéni presouvanych linek v ramci layoutu jednotlivych hal

V Ptiloze 2 je piiblizena ¢ast stavajiciho layoutu pro Brno 1, ve které jsou znazornény
pouze vyrobni gridy, kterych se piesun tyka a vyrobni ¢ast navrhovaného layoutu pro
Brno 2. Na obrazku jsou zndzornény linky, které budou piesouvany z jedné haly do haly
druhé. Tyto linky jsou zvyraznény barvami dle druhu vyroby, kterd na téchto linkach
probiha. Jednotlivé vyroby a barvy k nim pfifazené jsou vypsany v legendé¢ pod
obrazkem. Ptiloha slouZi pfedevs§im k zndzornéni zmény rozmisténi jednotlivych linek

V nové hale oproti hale staré.

47



4.3  Zhodnoceni analytické ¢asti

Analyza soucasného stavu byla rozdélena na dvé Casti, mezi které patii globalni a detailni
analyza. Ob¢ analyzy ptedstavuji diilezité podklady pro navrhovou cCast této bakalarské
prace. Zaroven jsou diky této analyze zjiSténa Gizka mista, kterym je potieba se ptfi navrhu

vyvarovat.

Mezi podklady zjisténé v globalni analyze patii ziskani podvédomi o konceptu
zasobovani ve staré hale, na zdkladé kterého, bude vytvotfen navrh systému zasobovani
V hale nové. Vystupem detailni analyzy je popis nové haly, kterd je v rdmci spolecnosti
zakoupena veetné znazornéni jejiho layoutu. Dal§im dulezitym vystupem je ziskani
informaci o vyrobnich linkach, které se do nové haly budou st€hovat, véetné popisu jejich

usporadani.

Mezi zjisténa uzka mista patii pfedevsim Spatné uspoiadani vyrobnich linek, které vede
ke dlouhym cestam materiali a vyrobkd mezi linkami v ramci jednotlivych oblasti.
Toto uzké misto bude vyfeseno efektivnéj§im rozmisténim linek v nové hale, které je
navrzeno procesnim inzenyrem. Dal§im uzkym mistem jsou trasy interniho MilkRunu,
které se vzdjemné kiizi. Toto kiiZzeni vede k del$i najeté vzdalenosti, které nasledné
vyzaduje vice ¢asu na prevoz. Poslednim uzkym mistem, které bylo zjisténo, je dlouha

cesta materidlu do vyrobnich linek, kterd je zapficinéna velkou vzdalenosti regald

od jednotlivych linek.
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5 NAVRH SYSTEMU ZASOBOVANI NOVE HALY

V ramci navrhové ¢asti bude feSen navrh systému zasobovani nové haly, do které bude

pfesunuta ¢ast vyroby.

Hlavnim cilem tohoto navrhu je zabezpeceni plynulosti vyroby, ktera bude zajiSténa
fadnym a v€asnym zasobovanim ptesouvanych linek. Dilezitym faktorem zachovani
plynulosti je taktéz piesun vSech linek patficich do jednotlivych oblasti, vcetné
souvisejicich regala. Pti pfesunu zaroven dojde ke sjednoceni jednotlivych oblasti vyroby
v nov¢ hale, které bude zajiSténo umisténim jednotlivych linek patiicich do dané oblasti
v tésné blizkosti u sebe. Toto sjednoceni povede k minimalizaci pohybu materidlu
a hotovych vyrobkid mezi jednotlivymi linkami. Dal$im cilem je vytvofeni navrhu
systému zasobovani, ktery bude korespondovat se zplusoby zasobovani zavedenych

ve staré hale.

Samotny navrh bude rozdélen do tii ¢asti, které zahrnuji navrh zasobovaciho gridu G7,
navrh pfevozu materidlu mezi halami a navrh interniho MilkRunu, ktery rozveze

pfevezeny material uvnitt haly.
5.1 Navrh zasobovaciho gridu G7

Tato ¢ast se soustiedi na navrzeni zasobovaciho gridu, ktery bude obsahovat regily,
ze kterych jsou zasobovany vSechny vyrobni linky zaroven a nejsou tedy spojené
s konkrétni linkou jako regaly vypsané v kapitole 4.2.6. Navrh se bude skladat ze dvou
¢asti. V prvni ¢asti bude stanovena metodika navrhu, na zakladé které, bude sestaven

zasobovaci grid.

5.1.1 Metodika navrhu zasobovaciho gridu G7

V prvni fadé je potieba zméfit plochu tohoto gridu, diky které zjistime, jaky prostor je
pro zasobovani pripraven. Nasleduje zjisténi oblasti, které bude tento grid obsahovat.
U téchto oblasti musime stanovit regdly a palety, které tyto oblasti zahrnuji. U palet
a regall je nutné zjistit, zda obsahuji material, ktery bude pouzivan pouze v nové hale,
¢i obsahuje materidl pouzivany vV obou halach. Pokud obsahuje material pouzivany pouze

Vv linkéach, které se pfesouvaji do nové haly, musime zjistit pocet a velikost regald,
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na zaklad¢ kterych, zjistime prostor pro dané oblasti. Pokud obsahuje material,
ktery se pouziva v obou halach, musime provést analyzu materiald, ze které zjistime,
kde se dany materidl pouziva. Na zaklad¢ této analyzy budou vybrany materialy
pouzivané v hale Brno 2, ze kterych budou sestaveny regaly pro tuto halu. Po sestaveni
regalii z materialu pouzivaného v hale Brno 2 musime nasledné taktéz zjistit prostor pro

tuto oblast.

5.1.1.1 Postup sestaveni novych regalit

Tento postup navazuje na analyzu, provedenou na zaklad¢ internich dokumentd,
ze kterych byl zjistén materidl pouzivany v nové hale Brno 2, ktery budou tyto regaly

obsahovat.

Po této analyze nasleduje zjisténi typt prepravek, ve kterych je material skladovan a jejich

pocet pozic, které ziskame na zédklad€ map a seznamii ptivodnich regald, které jsou blize

popsany v kapitole 4.1.7.

Na zéklad¢ zjisténych poctii pozic a typu piepravek budou zjistény poéty polic. Do regalu

je mozné umistit vedle sebe V pifipadé¢ dvoubinového systému na jednu polici tfi
(u jednobinového systému Ctyfi) prepravky KLT4321, 6 prepravek KLT3214
a 8 zasobnikd SK2311. Tato skutecnost je znazornéna na Obr. 14. Pocet potiebnych polic
se zjisti tak, Ze pozice potfebné pro KLT4321 se vydéli tfemi (Ctyfmi), pozice pro

KLT3214 Sesti a SK2311 osmi. To je dano dle maximalni mozné kapacity police.

Po zjisténi poctu polic ziskdme pocet regali. Kazdy regal mtze mit bud’ 6 ¢1 7 polic.

Pocet téchto polic je dan druhy prepravek, které obsahuje.

5.1.1.2 Postup zjisténi potiebné plochy

Plocha je zjisténa na zaklad¢é rozméra jednotlivych regal a palet. Tyto rozméry jSou
vynasobeny mnozstvim jednotlivych regdlii a palet v rdmci oblasti. Zjisténé prostory pro
jednotlivé oblasti nasledné secteme a ziskame celkovy potiebny prostor. Tento prostor

vsak neuvazuje mezery mezi regaly, které je pii navrhu potieba zohlednit.

Pro lepsi ptehlednost je na Obr. 21 vytvofen diagram, ktery znazornuje cely postup

navrhu.
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Obr. 21: Diagram znazornujici postup navrhu gridu G7 (Vlastni zpracovani)
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5.1.2  Aplikace stanoveného postupu

5.1.2.1 Zméieni plochy gridu G7

Grid G7, ktery je uréen pro zasobovani ma rozméry 59x7 metrd. Pro logistiku je zde tedy
pfipraven prostor 413 m?2. Oblasti, které na této plose budou obsazeny jsou popsany

v kapitole 5.1.2.2.

5.1.2.2 Zjisténi oblasti, které budou obsaZeny na gridu G7 véetné potiebnych

informaci o oblasti

Oblasti jsou zjiStény na zéklad¢ podkladii ziskanych z interni analyzy, ktera byla v rdmci

oddéleni logistiky vytvorena. Patii mezi né nasledujici zjisténé oblasti:

Cpart dily

Jedna se o kanbany, které obsahuji jednotlivé materialy, které se pouZzivaji jak v linkach
ponechanych v Brno 1, tak v linkach pfesouvanych do Brno 2. Do téchto regali patii
jednotlivé druhy materiali nakupované od dodavatelt Parker, Trelleborg, Bossard,
Fgross a Angst. Pro tuto oblast museji byt vytvofeny regaly nové, které budou obsahovat
pouze material pouzivany v hale Brno 2. Sestaveni téchto regalti bude feseno v kapitole

5.1.2.3.
Kanban HUB

Kanban HUB obsahuje 2 regaly a 5 palet s materialem, které se budou pouzivat pouze
Vv hale Brno 2, proto je nutné tyto regaly pfesunout. Jedna se o konsignacni material, ktery
je dovazen z Ciny. Cast materialu bude skladovana zde na gridu G7, zbytek je skladovan
v externim skladu. Konsignace se vyznacuje tim, ze pifi skladovani je material
ve vlastnictvi dodavatelské spolecnosti a az pii vydani do spotieby piechazi vlastnictvi

na spolecnost.
Kanban Heller

Kanban Heller obsahuje 3 velké spadové regély s materidlem, ktery se bude pouzivat

pouze v hale Brno 2.
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Kanban Schiko

Obsahuje 4 velké spadové regaly s materidlem, ktery bude pouzivany pouze v hale

Brno 2.

Supermarkety pro vyrobni linky

Daéle zde musi byt vytvoren prostor pro supermarkety, ze kterych budou Cerpat material
jednotlivé vyrobni linky. Jedna se o 3 velké spadové regaly, které obsahuji material

pouzivany pouze v hale Brno 2.

Supermarkety pro oblast FRL

Na gridu G7 musi byt vytvofen prostor také pro supermarkety, které se pouzivaji v oblasti
FRL na gridu G4. Tyto regaly se z kapacitnich davodt nevejdou na ptislusny grid, proto
museji byt umisténé na gridu G7 v tésné blizkosti vyrobnich linek oblasti FRL.
Jedna se o 14 supermarketl, které obsahuji material pouze pro oblast FRL a z toho

divodu se museji do nové haly ptesunout.
Paletova zona

Paletova zona obsahuje kartony, které se pouZivaji ve vyrobé FRL na gridu G4. Jedna se
0 69 palet jednotlivych druh materialu, které je nutné umistit na grid G7. Na §itku lze
umistit 8 palet vedle sebe. Bude tedy vytvoteno 8 sloupcti po 8 paletach a 1 sloupec po
5 paletach, mezi kterymi musi byt dostate¢na mezera, aby se zde mohl material pomoci

paletového voziku bezpecné odebirat a dopliovat.

Oblast pro export a baleni

V nové hale je nutné vytvofit prostor pro export a baleni, na kterém bude probihat
shromazd’ovani hotovych vyrobkd, jejich baleni a nasledny export. Aby zde mohly byt
vyrobky baleny a exportovany, musi se zakoupit ovinovaci stroj. Oblast pro export
vyzaduje minimalni plochu ve velikosti 14,5x4,3 metru, tedy 62,35 m2. Tato plocha je

déana velikosti exportni zony, kterd je zavedenad ve staré hale.

Stanice pro interni MilkRun

Oblast zahrnuje dvé stanice pro interni MilkRun, ktery bude blize popsan v kapitole 5.3.

Kazda stanice musi obsahovat prostor pro jeden taha¢ se Ctyfmi voziky. Jedna stanice
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vyzaduje prostor 1x8,5 metru. Obé stanice tedy potfebuji prostor ve velikosti 17 m? bez

zapoctenych mezer okolo.

5.1.2.3 Sestaveni novych regalit pro cpart dily

Sestaveni regall vychazi z postupu stanoveného v kapitole 5.1.1.1.

Z1i8téni materialu, které budou nové regaly obsahovat

Na zéklad¢ analyzy, zndzornéné v Piiloze 3, bylo zji§téno, ze 921 druhi materidlu
obsahuje cela oblast cpart dily, ktera byla vyuzivana ve staré hale. Z tohoto celkového
poctu se 355 druhli materialu bude pouzivat v hale Brno 2. Po¢ty v ramci jednotlivych
dodavatelti jsou znazornéné v Tab. 6. Sloupec Hala Brno 1 znazornuje vzdy celkové
pocty, ze kterych jsou vybrany materialy do haly Brno 2, které znazorfiuje sloupec

S nazvem Pouze hala Brno 2.

Tab. 6: Pocet druhtt materialu v jednotlivych halach rozdélenych dle dodavatelt

Pocet druhii materialu v jednotlivych haliach rozdélenych dle dodavateli
Dodavatel Hala Brno 1 Pouze hala Brno 2
Parker 55 24
Trelleborg 162 82
Bossard 478 149
Fgross 170 91
Angst 56 9
Celkem 921 355

Z118téni poctu pozic a typu prepravek

Vysledné pocty potiebnych pozic u jednotlivych typt pepravek v ramci dodavatelt jsou

znazornéné v Tab. 7.

Tab. 7: Pocet potfebnych piepravek v ramci jednotlivych dodavateli

Pocet potiebnych prepravek v ramci jednotlivych dodavateli
Dodavatel KLT4321 KLT3214 SK?2311
Fgross 69 19 43
Angst 0 6 0
Parker 14 2 10
Trelleborg 15 76 0
Bossard 128 59 0
Celkem 226 162 53
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Ziisténi podtu potiebnych polic

Vysledné pocty potiebnych polic jsou znazornéné v Tab. 8 a vzniknou vydélenim pocétu

piepravek ¢islem dle stanoveného postupu.

Tab. 8: Pocet potiebnych polic pro jednotlivé ptepravky v ramci dodavatel

Pocet potiebnych polic pro jednotlivé piepravky v ramci dodavateli
Dodavatel KLT4321 KLT3214 SK2311 Celkem
Fgross 23 3,17 5,38 31,55
Angst 0 1 0 1
Parker 4,67 0,33 1,25 6,25
Trelleborg 5 12,67 0 17,67
Bossard 32 9,83 0 41,83
Celkem 64,67 27 6,63 98,3

Z1i8téni poctu potiebnych regalt

Vysledné pocty regalti v ramci jednotlivych dodavatelli jsou znazornéné v Tab. 9.

Tyto pocty vychazeji ze stanoveného postupu a z poctu potiebnych polic.

Tab. 9: Pocet pottebnych regall pro oblast cpart dily

Pocet potiebnych regali pro oblast cpart dily
Dodavatel Pocet regali
Fgross 5
Angst+ Parker + Trelleborg 4
Bossard 6
Celkem 15

Pro cpart dily je nezbytné zajistit 15 novych regald. Regaly se na grid G7 nejlépe umisti
po péti vedle sebe tak, aby byl prostor efektivng, ale zaroven bezpecné vyuzit. Kanbany
Fgross budou mit vlastni fadu regalii po péti regalech. Dalsi fada péti regalti bude
vytvoiena pro kanbany Bossard. Tato oblast vSak pottebuje regalt 6, z toho divodu bude
posledni regal ptifazen k oblasti pro Trelleborg, Angst a Parker, které obsahuji pouze

4 regaly.
5.1.2.4 Zjisténi potiebné plochy pro jednotlivé oblasti

Pted samotnym zjiSténim je nutné zméfit velikosti jednotlivych palet a regalt, ze které

budou vypocty vychazet. Zméfené velikosti jsou vypsany v Tab. 10.
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Tab. 10: Velikosti jednotlivych palet a regalt

Popis Rozméry [m x m] Prostor [m?]
Paleta 1,20 x 0,80 0,96
Maly regal 1,30 x 0,60 0,78
Velky spadovy regal 1,95 x 1,20 234

Tyto prostory budou nésledné¢ vynasobeny zjisténymi pocty regalli a palet v kapitolach
5.1.2.2 a 5.1.2.3. Zjisténé vysledky velikosti prostorti v ramci jednotlivych oblasti jsou

vypsany v Tab. 11. Na zakladé této tabulky bude vytvoien navrh rozmisténi gridu.

Tab. 11: Zjistény potebny prostor pro jednotlivé oblasti

Oblast Poti‘ebny prostor [m?]
Cpart dily 11,7
Kanban HUB 6,36
Kanban Heller 7,02
Kanban Schiko 9,36
Regaly pro MilkRun 7,02
Supermarkety pro oblast FRL 10,92
Paletova zona 66,24
Oblast pro export a baleni 62,35
Stanice pro interni MilkRun 17
Celkem 197,97

5.1.3 Navrh rozmisténi gridu G7

Navrh vychazi z prostort zjisténych v Tab. 11, které byly stanoveny na zakladé postupu
sestaveného v kapitole 5.1.1. Tyto prostory zahrnuji pouze obsazenou plochu, nikoliv
potiebné mezery mezi jednotlivymi logistickymi jednotkami. Tyto mezery musi byt pfi
navrhu zohlednény. Navrh je zaroven sestaven tak, aby jednotlivé druhy materiala byly

vzdy umistény v t€sné blizkosti vyrobnich linek, ve kterych se primarné pouzivaji.
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Obr. 22: Navrh gridu G7 (Vlastni zpracovani)

Na Obr. 22 je znazornéno navrhované rozmisténi jednotlivych oblasti. Mezi regaly je vzdy vytvofena metrova mezera, ktera zajisti snadnou
a bezpecnou manipulaci s pfepravkami. Mezi paletami je mezera ve velikosti metr a ptl, a to z divodu nutnosti vytvoteni vétsiho prostoru

pro manipula¢ni techniku. Prazdné misto na gridu je vytvofeno pro oblast baleni a export a stanice internich MilkRund.
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5.2 Navrh pfevozu materialu z centralniho skladu v hale Brno 1 do

haly Brno 2

Jelikoz je centralni sklad ponechan v hale Brno 1 a hala Brno 2 nema vytvofeny vlastni
centralni sklad je nezbytné, aby byl material pfevazen z centralniho skladu v hale Brno 1
do haly Brno 2. Haly jsou od sebe vzdalené 200 m. Tato vzdalenost je znazornéna na
Obr. 19. Denn¢ bude potieba pievazet piiblizné 40 logistickych jednotek (palet ¢i vozika
S materidlem). Existuji tfi moznosti pfevazeni tohoto materidlu. Prvni moznosti
je prevazeni materialu externi spole¢nosti, zakoupeni vlastni dodavky ¢i zakoupeni
vlastniho tahace s voziky, ktery bude v pravidelnych intervalech materidl prevazet.
Material pievezeny do nové haly bude ndsledné rozvezen Internim MilkRunem,

ktery bude navrzen v kapitole 5.3.

5.2.1 Predstaveni jednotlivych variant

5.2.1.1 PievaZeni materialu externi spolec¢nosti — nakladni autodoprava

Tato varianta zahrnuje pfevozy jednotlivych
» materialll externi spolecnosti v presné zvolenych
casech. Jedna se o nakladni automobil, ktery preveze
12 logistickych jednotek za jednu cestu. Aby bylo

pokryto mnozstvi, které je potieba pievést, musela

by tato cesta byt zrealizovana 4x. Kazda cesta by
Obr. 23: Nakladni autodoprava byla placena zvlast podle smluvené Ccastky.
S dalSimi néaklady, se kterymi musime pocitat jsou naklady na ovinovacku,
vysokozdvizny vozik a ndklady na obsluhu. Ostatni ndklady pfipadaji na externi

spolecnost.
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5.2.1.2 Zakoupeni vilastni dodavky

Dals$i moznosti je zakoupeni vlastni dodavky.
Spolecnost vybrala dodavku znacky Peugeot,
ktera je nabizena za cenu 700 000 K¢. Tato cena
je vynalozena pouze prvni rok, poté uz

spoleCnost nemusi s témito ndklady pocitat.

Musi vSak pocitat s dalSimi naklady na fidice,
Obr. 24: Vlastni dodévka pojisténi, servis a pohonné hmoty. Dale jsou
Kk témto nakladim pfipocteny naklady na ovinovacku a vysokozdvizny vozik. Dodavka

ma kapacitu pouze 4 logistickych jednotek, cesta by tedy musela byt zrealizovana 12x.

5.2.1.3 Zakoupeni vlastniho tahace s c-ram voziky

Jedna se o variantu, ktera zahrnuje zakoupeni vlastniho tahace, ktery bude zavazet
materidl mezi halami v pravidelnych intervalech. U této varianty se pocita s vysokymi
pocateCnimi naklady, avSak s nejlepsi vidinou standardizace procest. K témto nakladim
museji byt pfipocteny jesteé dalsi ndklady na ovinovacku, vysokozdvizny vozik a ndklady
na fidi¢e. C-ram vozik pojme pouze 4 logistické jednotky, cesta by tedy musela byt
zrealizovana stejné jako u dodavky 12x. S naklady na servis, idrzbu a pojisténi neni nutné

pocitat, jelikoz tyto naklady ptipadaji na prodavajici spolecnost.

Obr. 25: Tahaé s c-ram voziky
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5.2.2 Vyhody a nevyhody jednotlivych variant

Externi spole¢nost

Vyhody

Nevyhody

Jednoduchost

Nepfretrzité ndklady

Z4dné dalsi naklady (¥idi¢, pojisténi,
servis, udrzba,..)

Vkléadani finan¢nich prostfedkt do
jiné spole¢nosti

Velké mnozstvi prevezené za jednu
cestu

Neekologické

Externi spole¢nost ruci za kvalitu
prepravy

Moznost kdykoliv vypovedét
smlouvu pfi nespokojenosti

Vlastni dodavka

Vyhody

Nevyhody

Vkladéani financ¢nich prosttedkt do
majetku spolecnosti

Vznik dal§ich nékladd (fidic,
pojisténi, servis, udrzba, benzin,..)

MozZnost pouziti k dal§im ucelim

Neekologické

Jizda na kratkou vzdalenost

Mensi mnozstvi pievezené za jednu
cestu

Hrazeni nékladt pii poruse

Potteba vysokozdvizného voziku

Tahac s c-ram voziky

Vyhody

Nevyhody

Vkladani financnich prostiedkid do
majetku spolecnosti

Vznik dalsich nakladd (fidig)

Snadné a rychlé nalozeni

Vysoké pocatecni naklady

Ekologické

Nabijeni baterii — 8 hodin

Neni potieba vysokozdvizny vozik

Mensi mnozstvi pievezené za jednu
cestu

Standardizace

Pfi poruSe jsou naklady hrazené
poskytujici spolecnosti
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5.2.3 Kalkulace jednotlivych variant

V Tab. 12 jsou vypsany naklady pro jednotlivé varianty. Naklady jsou rozdéleny do dvou

Casti, mezi které patii pocatecni ndklady a ostatni naklady. Pocate¢ni naklady budou

vynalozeny pouze jednou a zahrnuji naklady na pofizeni externi manipulacni techniky,

ovinovacku a vysokozdvizny vozik. Ostatni ndklady budou placené kazdy rok a zahrnuji

naklady na pronajem, obsluhu, pohonné hmoty, servis a pojisténi. Jednotlivé naklady

vychazeji z podkladi, které jsem ziskala v ramci spole¢nosti a jejich blizsi specifikace

je popséna v Ptiloze 4.

Tab. 12: Kalkulace jednotlivych variant

Kalkulace jednotlivych variant

Varianty

Druhy nakladi

Tahac s voziky | Externi spole¢nost | Vlastni dodavka
Pocatecni naklady
Poftizeni externi
manipulacni techniky [K¢] 3665900 0 700000
Ovinovaci stroj [K¢] 200 000 200 000 200 000
Vysokozdvizny vozik [K¢] 200 000 200 000 200 000
Ostatni naklady
Prondjem [K¢/rok] 0 1152 000 0
Naklady na obsluhu [K¢&/rok] 1411171 313 594 1411171
PHM [K¢&/rok] 0 0 26 951
Servis [Ké/rok] 0 0 15 000
Pojisténi [K&/rok] 0 0 10 000

5.2.4 Zména nakladi u jednotlivych variant v ramci deseti let

V Tab. 13 je mozné vidét zménu nakladl v ramci jednotlivych let. Tabulka je pocitana

na 10 let. Naklady pro jednotlivé roky jsou vypocteny tak, ze jsou seéteny pocatecni

naklady a knim jsou pfitené ostatni naklady vynasobené pocitanym rokem.

To lze vyjadtit vzorcem:

Celkové naklady = (NNékup + NOvinonaci stroj + NVysokozdviinyvozik)

+ Rok * (NPronéjem + NNéklady na obsluhu + NPHM + NServis + NPojiéténl’)
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Tab. 13: Vyjadfeni nakladi v jednotlivych letech

Naklady (Ké/rok)
Roky | Tahaé s voziky | Externi spoleénost | Vlastni dodavka
1 5753071 2141594 2839123
2 7 164 242 3607 187 4 302 245
3 8575414 5072781 5765 368
4 9 986 585 6538374 7 228 490
5 11397 756 8 003 968 8691613
6 12 808 927 9 469 562 10 154 736
7 14 220 098 10935 155 11617 858
8 15631270 12 400 749 13 080981
9 17 042 441 13 866 342 14 544 103
10 18 453 612 15331936 16 007 226

5.2.5 Vybér varianty

Na zaklad¢ kalkulace byla zvolena jako aktualné nejlepsi mozna varianta pro spole¢nost
pfevoz materidlu mezi halami externi spolecnosti. Tato varianta byla zvolena pfedev§im
kvili velkému mnozstvi pirevezenych logistickych jednotek za jednu cestu
a jednoduchosti provedeni za soucasného vynalozeni adekvatnich nakladi. Do budoucna

vS8ak navrhuji investovani finan¢nich prostfedkli do vlastniho tahace ¢i dodavky.
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5.3 Interni MilkRun

Na externi MilkRun musi byt napojen interni MilkRun, ktery rozveze logistické jednotky
ptevezené z centralniho skladu v hale Brno 1 do vyrobnich linek v hale Brno 2.
Jelikoz se jedna o linky, do kterych byl material zavazen pomoci MilkRunu jiz v hale
Brno 1, jsou stanoveny zastavky, kam je nutné material zavazet vCetné potiebného
mnozstvi. Pomoci zastavek je mozné urcit nejefektivnéjsi trasu MilkRunu. Interni

MilkRun se sklada z jednoho tahace, ke kterému jsou pfipojeny 4 voziky s materidlem.

5.3.1 Zastavky interniho MilkRunu

Interni MilkRun bude zavéazet pouze do gridi G2-G5. Na Obr. 26 jsou vyznacené
zastavky, které jsou barevné spojeny s konkrétnim gridem. Tyto zastavky byly uréeny na

zakladg trasy interniho MilkRunu v hale Brno 1.

I\I\(\I\

G2 G3 G4 G5

/ 1\ 70\ /[ \ / /
% Rozvodna ‘Kompresor

Obr. 26: Zastavky interniho MilkRunu (Vlastni zpracovani)

\ AN

5.3.2 Urceni trasy MilkRunu

Trasa MilkRunu se stanovi na zakladé zastavek uréenych v kapitole 5.3.1 a objemu
materialu, ktery se do téchto zastdvek zavazi. Objem materidlu je nasledné porovnan

s kapacitami vozikt. Jelikoz kapacita vozikli nedokaze pojmout material pro vSechny
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gridy v jedné trase, musi byt material rozdélen do dvou tras. Tyto trasy musi byt nasledné
realizovany 3x denné, a to z diivodu stanovené nejmensi zasoby linek na 8 hodin, ktera

byla urcena na zaklad¢ pozorovani jednotlivych linek.

Po rozhodnuti o dvou trasach nasleduje navrzeni pfesné cesty téchto tras. Aby bylo
doplinovani snadné a pichledné, bude vzdy jedna trasa obsluhovat vSechny zastavky
spojené s danym gridem. Trasy budou rozdé€leny na obsluhovani sudych a lichych gridi,
a to z davodu snadného zasobovani linek manipulantem. Manipulant bude vzdy material
odebirat do konkrétnich zastavek z pravé strany voziku. Tato skuteCnost povede
k jednodussimu a méné cCasov€é naroénému obsluhovani MilkRunu. Jednodussi
a efektivngjsi bude i naplnéni vozikt materialem, které bude vzdy probihat taktéZ z jedné
strany. Trasy budou zaroven stanoveny tak, aby nedochazelo k jejich kiizeni.
Trasy povedou vzdy z gridu G7, kde bude vytvofena stanice MilkRunu. Jejich pfesna
cesta je znazornéna na Obr. 27. Trasa, ktera bude zavazet do sudych gridi je znazornéna
oranZzovou barvou a pojmenovéna jako trasa K. Trasa, zavadzejici materidl do lichych
gridi je vyznacena fialovou barvou a pojmenovana jako trasa L. Smér tras je vyznacen

pomoci Sipek.

Stanice
. ' v [ > L trasy K
/ N |2 \‘r N\l ot \||/ \| / \ Zog
A m
:’ & trasy L
¢ ‘ 'Y
1 T
4 “l
L jo
G117 G2 ||| G3 G4 G5 || G6
N A
0

Obr. 27: Trasy interniho MilkRunu (Vlastni zpracovani)
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5.4 Zhodnoceni navrhu zasobovani haly Brno 2

5.4.1 Naklady spojené s navrhem

Néklady jsou vycislené v nize uvedené tabulce. Mezi tyto néklady nejsou zahrnuty
vynalozené prostfedky na zakoupeni nové haly, na stavebni operace potiebné k uvedeni
haly do provozu, ani néklady na pfesun. Jsou zde zahrnuty pouze naklady piimo
souvisejici se zasobovanim a jsou rozdéleny do tiech kategorii. Mezi tyto kategorie patii
naklady na grid G7, pfevoz materialu mezi halami a interni MilkRun. Celkové ro¢ni
naklady jsou ve vysi 3 018 387 K¢&. Firma v nasledujicich letech bude mit stalé¢ naklady
na presun prostiedki mezi halami externi spolecnosti a ndklady na obsluhu interniho

MilkRunu.

Tab. 14: Naklady spojené se zdsobovanim nové haly

Naklady spojené se zasobovanim nové haly

Oblast Popis Naklady [K¢]

Grid G7 Ovinovaci stroj 200 000
Pronajem externi spole¢nosti K¢&/rok 1152 000

Pfevoz materidlu Ovinovaci stroj 200 000
mezi halami Vysokozdvizny vozik 200 000
Néklady na obsluhu K&/rok 313 594

Taha¢ 400 000

Interni MilkRun Voziky 200 000
Néklady na obsluhu K&/rok 352 793

Niaklady celkem 3018 387

Tyto vypoctené naklady na zasobovani jsou pouze zlomek celkovych nékladd, které jsou
V ramci rozSifeni vyroby a ndkupu nové haly vynalozeny. Jedna se o dlouhodobou

investici, ktera v§ak do budoucna spolecnosti pfinese zisky.

5.4.2 Prinosy jednotlivych navrhi na zasobovani

Hlavnim cilem navrhu bylo udrzeni plynulosti vyroby, které bude dosazeno v¢asnym
a fadnym zasobovanim jednotlivych vyrobnich linek, navrzenym v této bakalaiské praci.

DalSim pfinosem je sjednoceni vyrobnich linek vramci jednotlivych oblasti.
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Toto sjednoceni je zajisténo novym layoutem, ktery je navrzen procesnim inzenyrem
a povede ke sniZzeni Casu nutného na pfesun materidlu a hotovych vyrobkl mezi

jednotlivymi linkami.

Piinosy pii navrhu gridu G7

Hlavnim pfinosem této oblasti je navrzeni gridu tak, aby bylo misto, co nejefektivnéji
vyuzito a pfesunuto vse pottebné k vyrobé. Tim se zamezi vzniku prostoji, které by vedly
ke snizeni ziskl spole¢nosti. Navrh je zaroven sestaven tak, aby byla mezi jednotlivymi
paletami a regdly vytvofena dostatend mezera, kterd zajisti bezpetné podminky
na pracovisti. DalSim pfinosem je rozmisténi jednotlivych palet ¢i regalt na gridu tak,
aby material v nich obsazeny, byl co nejblize vyrobnim linkam, ve kterych se pouziva.

To povede k minimalizace pohybu materialu ve vyrobé.

Piinosy u vybéru varianty pfevozu materidlu mezi halami

Pro pfevoz materialu mezi halami byla vybrana varianta prevozu externi spole¢nosti. Tato
varianta zajiStuje pfevezeni velkého poctu logistickych jednotek za soucasného
vynaloZeni pomérn€ malych néklad. Velkou vyhodou je déle jednoduchost zavedeni,
které nevyzaduje zadné zdlouhavé ptipravy a muze byt zrealizovano ihned. DalSimi
vyhodami jsou piedevsim ruceni externi spole¢nosti za véasnou a kvalitni pfepravu,
zadné dalsi naklady spojené s obsluhou a moznost okamzitého vypovézeni smlouvy

Vv pfipad€ nespokojenosti S vybranou spolecnosti.

Piinosy pii navrhu interniho MilkRunu

Trasy interniho MilkRunu jsou navrZzené tak, aby byl material zavazen do vSech uréenych
zastavek Vv CO nejkrat§im mozném cCase, ktery je zajistén rozvrzenim tras tak,
aby nedochazelo k jejich ktizeni a byla zajisténa, co nejsnazsi obsluha. Dalsim dtlezitym
aspektem je zasobovani vyrobnich linek stanovenym mnozstvim materialu, které je
potiebné k vyrobé. Rozvrzeni materialu v jednotlivych trasach je zaroven navrzené tak,

aby byly jednotlivé voziky efektivné a bezpecné vyuzity.
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ZAVER

Tato bakalarskd prace se zabyvala navrzenim koncepce systému zasobovani v nove

zakoupené hale, do které se bude st€hovat ¢ast stavajici vyroby spole¢nosti.

Hlavnimi oblasti, na které se navrh soustfedil patfi navrh zdsobovaciho gridu. Navrh se
skladal ze dvou casti, kdy v prvni ¢asti byla stanovena metodika névrhu, kterd byla
Vv druhé ¢asti aplikovana. Vystupem je rozmisténi zdsobovaciho gridu G7, ktery obsahuje
vSechny oblasti, které jsou nutné k zajisténi zadsobovani jednotlivych linek potfebnym
materialem a zachovani tak plynulosti vyroby. Dalsi oblasti byl vybér zdsobovani nové
haly materidlem z centralniho skladu, ktery je ponechany ve staré hale, pomoci externi
spolecnosti. Externi spole¢nost zajisti pfesun materialu mezi halami vzdy v konkrétné
stanovenych c¢asech. Vyhodou je pfedev§im jednoduchost zavedeni za soucasného
vynaloZeni adekvatnich ndkladi. Do budoucna vSak navrhuji investici do vlastniho
manipula¢niho prostiedku, ktery material pfeveze, a to predevsim z diivodu vkladani
finan¢nich prostfedkti do majetku spolec¢nosti. Do posledni oblasti spadal navrh interniho
MilkRunu, ktery rozveze pievezeny materidl z centralniho skladu externi spole¢nosti po
nové hale. V tomto ndvrhu byly stanoveny zastavky u jednotlivych vyrobnich linek,
na zaklad¢ kterych, byly stanoveny konkrétni trasy zavazeni. Navrzeny interni MilkRun
bude jezdit ve 2 trasach, pfi¢emz jedna trasa bude obsluhovat liché gridy a druhd trasa

gridy sudé. Trasy budou realizovany vzdy 3x za den.

Pro jednotlivé oblasti byly stanoveny naklady potfebné K realizaci téchto navrhi. Grid
G7 bude vyzadovat jednorazové vynalozeni nakladt ve velikosti 200 000 K¢. Pievoz
materialu externi spolecnosti odpovida jednorazovym nakladtim ve velikosti 400 000 K¢
a kazdorocnim nakladiim na pronajem a obsluhu ve vysi 1 465 594 K¢. Interni MilkRun
bude potfebovat jednorazové ndklady ve velikosti 600 000 K¢ a kazdoro¢ni ndklady
na obsluhu ve vysi 352 793 K¢. Roéni naklady vynaloZené prvni rok jsou stanoveny
na 3 018 387 K¢, ze kterych bude 1818 387 K& placeno kazdoro¢né. Jednd se totiz
o naklady na prondjem externi spolec¢nosti a obsluhu, které budou nutné vynalozit kazdy

rok.
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Priloha 1: Vyrobni prikaz

cz Work Order | M l
ORIGINAL 5498749/ WO

Precision Engineering

Part Number  4088704690000400 Quantty 90 EA T
Description  Prop.-Steuereinheit Customer 1101 IMI Precision Engine
StartDate  29/04/19 Sales Order 19820659 ST

ouoae  02/05/19 [[ININNIMININNININ ~Panner — Havel san - Pranner
Drawing No  0115067000000000

CRD 26/04/19
Revision No A Ledger Code 0003
Category 01 Category 02 BFL Automotive Item - APU4
Routing Instructions
Op Seq Work Center Description Stan Due Subcontract PO Employee
Date Date
10.00 485-9815 Montaz, testovanl, baleni 290419 3004190
Montaz Fluidtronic Holset/MAN
Parts List
Location Lot Bubble Part/Description Qty Unit Oper, Extra Reason
Number Seq.No Seq. Material Code
485-98-MILKRUN 1 0115059000000000 90 EA 10.00
Gehaeuse kpl
485-98-SM11C 2 0701618000000000 90 EA 10.00
O-Ring FKM70
485-98-MILKRUN 3 0102518000000000 90 EA 10,00
Drucksensor
485-98-SM11C 4 0102994000000000 90 EA 10,00
Scheive
485-98-SM11 5 0105400000000000 90 EA g o
HAUBE
485-98-SM11C 6 0105553000000000 90 EA 1000
Furch.Schraube Torx
485-98-SM11C 7 0545060000000000 90 EA 10.00
Fillereinsatz
KANBAN_K02 8 4088686000000000 80 EA 10.00
Prop.-Steverenbeit
485.98-5M11C 9 0102496000000000 00 EA 10.00
Dichtung
EXPORT LOCATION
QA Reason Operation Scrap Reason Operation Scrap
Completion ——
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Piiloha 2: Znazornéni piresouvanych linek podle typu vyroby (Vlastni zpracovani dle layoutu spole¢nosti)
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Piiloha 3: Cast analyzy materialu obsaZenych v regilech (Vlastni zpracovani)

Hala Brmo 1 Hala Brmo 1
Part Location Poios Part Location Poios Halla Brno 1 ceficem Er3l
AREET LE 6111505 PAREERL 1F AMGET 4|
4F 6110604 PARKERL 18 4TE|
48 MP1SE40/E PARKERL I 170
&0 M PI0135/8 PARKERL 1H 35
1E MPTOLELT PARKERL 8 8 E Tredkebang 153
4T b FTOLE PARKERL &8 I8 Lhe)
=8 PARKERL <8 3 AND Poure hala Brno 2 ooliosm 355
14 PARKERL i AND ARGET k]
&8.C PARKERL IF E 14
18 PARKERL 14 E gl
34 PARKERL 24 ME i3
1o PARKERL E BT
A PARKERZ 513 <8 il
PARKERZ E 135285 1 ZE E
PARKERZ ME 1033 2 &L ME
PARKERZ E 154037 01 Zh E
PARKERZ E 30593 ZD AND
PARKERZ 8 ME 21119 =8 ARD
PARKERZ ZF Lkle] 31138 &L AND
PARKERZ ZE L] 31305 &F AND
PARKERZ S0 E 31307 AND
11 1OES0000000000 PARKERZ sl Lkle] 31313 AND
38 111 1573000000000 PARKERZ 3E E 131315 AND
Bl 11135 TO00000000 PARKERZ 34 E 313730 AND
3 11231 12000000000 PARKERZ £ E II1T 24 E
11331 15000000000 PARKERZ 3L E 31338 E
E 1133 130000000000 PARKERZ 30 E 21332 E
E S00N000000 PARKERZ ZH E 6.07K1,TE TO/NER AND
ME TOOO000000, PROT PARKERZ ME 6115303 ME
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(05553 LEOO0000000 E (01 1555000000000, FROT PARKERZ E 62.11002 AND
(5 140000000000 E 6111515 PARKERZ 6213031 E
(OTOOEEE000000000 Lkle] 6112132 PARKERZ 62.13390 E
111 1537000000000 3 ME 5 DEZS0ETS05] PARKERZ 6213027 ME
1113 1500000000 14 E PARKERZ G2 1402T AR
15 PARKERZ 6215028 E
20 PARKERZ 63.14017 ME
4.8 PARKERZ 63.14027 SF E
=C E PARKERZ 63.14023 &8 E
1c E PARKERZ L e &l ARD
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Priloha 4: BliZsi specifikace kalkulace jednotlivych variant (Vlastni zpracovani dle internich dokumentii spole¢nosti)

Popis Still -Milkrun Externi spolecnost Vlastni dodavka
Cena [KL]|Popis Cena [KC]|Popis Cena [KC]|Popis
Potiebné informace (23 900 |LTX 3200 nE'qu;Iau:Iy fa den 700 000 |Pofizovaci cena
592 000|C - ram - 3x 360(pofet dni
Poiet pievezenych palet za cestu 4 12 4
Potet nutnych cest 12 4 12
Fixni naklady
Nakup 3 665 900|1x LTX + 3x c-ram 700 000
Pronajem Kifrok 1152 000|Nakladyza 1 den x pofet dni
Ovinovacka 476 000 476 000 476 000
Vysokozdvih (20%) 200 000 200 000 200 000
Variabilni naklady
naloieni, wiloieni + pfiprava 1 40 2
doba prepravy - min 6|7 7 1,4 7
celkowy £as na 1 cestu - min 16 40 214
Pofet nutnych pievozl (70% - 23 tras) . 4 2
celkowy £as na vEechny prevozy - min 368 160 493,72
Naklady na MR Elovéka (KE/den) 3918,92(326,66 Ki/hod (pdl dne) 271,0933333|326,66 K&/hod 3919,52(326,66 Ki/hod (pal dne)
Miklady na MR clovéka za rok 1411171 313 594 1411171
denné km 16,1 0 16,1
rofné km 5 796 0 5 796
PHM (KE/rok) 0 [ 26951
Servis (Ki/rok) 0 1] 15000
Pojistani (Ki/rok) 0 [ 10 000
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