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Nazev bakalarské prace:

Novy vyrobni a skladovaci layout LASVIT s.r.o.

Abstrakt:

Bakalaiska prace se zabyva navrhnutim skladového a vyrobniho layoutu ve firmé
LASVIT s.r.o. Cilem préace je navrhnuti moznych layoutii na zaklad¢ provedenych analyz.
Prace je rozdélena do dvou ¢asti. V prvni ¢asti jsou definovany teoretické poznatky z odborné
literatury z oboru vyroby a skladovani. Prakticka Cast je zaméfend na soucasné fungovani
vyroby a skladovani ve spolecnosti LASVIT s.r.o., skladované polozky jsou detailn¢
analyzovany, nadale jsou popsany soucasné pozadavky na vyrobu, na zdény, které je potieba
v layoutu zahrnout a na pracoviste, jejich poCet a zaméteni. V zavéru prace jsou na zakladé
stanovenych pozadavkil navrhnuty mozné layouty nové vyrobni a skladovaci haly.
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Title of the Bachelor’s Thesis:

New layout of production and warehouse in LASVIT s.r.o.

Abstract:

This bachelor’s thesis is focused on designing new warehouse and production layout in
company LASVIT s.r.o. The goal of this thesis is designing suitable layouts based on analyses,
which were performed. Bachelor’s thesis is divided to two parts. In first part, theoretical basics
from professional literature are defined. Practical part is focused on current production and
warehousing in LASVIT s.r.0., all of stock keeping units are analysed in detail, the thesis
continues with current requirements in production, zones in layout are defined and other
workstations, its quantity and its purpose. In final part of this bachelor’s thesis some suitable
layouts are proposed, that all defined requirements are met.
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UuvoD

V rdmci nejen vyrobnich podnikd je dlouhodobym trendem zavadéni filosofie §tihlé
struktufe samotného podniku, dale prochazi zménou i samotna kultura podniku. Vysoké
procento zaméstnancii vniméa zménu negativné a pod pojmem Stihla vyroba si piedstavuji
redukovani po¢tu zaméstnancti a naléhani na pracovni efektivitu. Malokdo si pod zavadénim
metod Stihlé vyroby ptedstavi proces, ktery mapuje soucasny stav zavodu, vyrobni haly,
skladovych prostor, vyrobniho podniku nebo celé korporace napfi¢ vSemi oddélenimi, odhaluje
zbyteén¢ investované penize podniku, které mize podnik vyuzit tam, kde jsou potieba a podnik
je nebude povazovat za marné investované.

Cilem této bakalafské prace je stanovit potieby nového vyrobniho a skladovaciho
prostoru za ucelem navrhnout mozné nové layouty pro novou halu, do které se budou vyrobni
pracovisté a skladovaci prostory st€hovat v nejblizsi dobé.

V ramci teoretické ¢asti budou definovany zékladni pojmy vztahujici se k samotné
vyrobé a skladovani. V souvislosti s dnesnim fenoménem §tihlé vyroby budou také popsany jeji
vybrané nastroje a metody, dle uvazeni autora.

Prakticka ¢ast se stane Vv Uvodu vérnym obrazem soufasného stavu montazniho
pracovisté a souvisejicich skladovacich prostor. Na zdklad¢ analyzy skladovanych polozek
bude stanovena potieba regalovych pozic a pottebna velikost skladovacich prostori. Z pohledu
vyroby bude definovan potfebny pocet vyrobnich stoll a jejich usporadani. Zavérem pak bude
navrh moznych layoutd, které budou popsany a budou zdtraznény jejich pfednosti a nedostatky.

Véfim, ze bakalaiskd prace bude piinosem nejen pro m¢ Vramci nové nabytych
dovednosti a zkusenosti po dobu staze ve spole¢nosti LASVIT s.r.o., ale ze i pro podnik bude
tato odborna prace ptinosem v podob¢é navrhu layouti propojenych s planovanou zménou
prostort.

V bakalafské praci budou pouzity predevs$im metoda analyzy, syntézy informaci
a dedukce z toho vyplyvajicich skute¢nosti.



TEORETICKA CAST
1 Zakladni pojmy

Uz v ramci Uvodu této bakalarské prace bylo vysloveno velké mnozstvi pojmd, které je
nutné definovat a objasnit jejich vyznam. Na n€které z pojmu nebude stacit par radku, ale bude
potieba je vysvétlit obsahleji v samostatnych kapitolach. Mezi tyto pojmy patii naptiklad Stihla
vyroba a jeji metody, které budou oziejmény v prubchu teoretické Casti. Pojd'me se ted’ ale
zaméfit na pojmy, kterymi jsou naptiklad provozni management, proces a jeho ¢asti, vyroba,
skladovéni a dalsi pojmy spojené s vyrobnim podnikem.

Provozni management

Provozni management zahrnuje mnoho riznorodych provoznich ¢innosti, které maji
spojitost s vyrobou a dals§imi podpirnymi procesy, kterym mize byt dle Vebera et al. (2009)
napt. skladovani. Provozni management se zaméiuje dle Vebera et al. (2009, s. 368): ,, na rizeni
provoznich c¢innosti s cilem zabezpeceni jejich optimalniho fungovani a rozvoje.“ Za pomoci
provoznich ¢innosti se pak napliiuje ucel existence organizace.

Zajimavy pohled na pfibliZzeni pfedstavy o provoznim managementu pak Veber
et al. (2009) prezentuje ve formulovanych otadzkach. Provozni management nam tedy odpovida
na otazku ,,jak produkovat® a spole¢né s dalSimi manazerskymi discipliny dotvéaii obraz celého
procesu, ktery obsahuje dalsi otazky, kterymi jsou:

,, Pro koho,

Co produkovat,

Za kolik budeme produkovat,

Kdo bude produkovat apod.? “ (Veber et al., 2009, s. 360)

Typologii a strukturu provoznich ¢innosti mtizeme délit dle Vebera (2009, s. 372) dle
typu produkce (hromadna, sériova, kusova), plynulosti provoznich ¢innosti (plynulé,
prerusované), formy organizace provoznich ¢innosti (proudové, skupinové, fazové), vztahu
k odbytu (na zakazku, na sklad), povahy provoznich ¢innosti (hlavni, pomocné, obsluzné) atd.

Proces

Proces je pojmem, ktery se objevuje napfi¢ vSemi obory, podniky, institucemi, ale také
Vv zivoté kazdého z nas. Na spravné nastavenych procesech velmi ¢asto zavisi ispéSnost nejen
podnikd, ale 1 celych stati a vlad. MUzeme napiiklad uvést proces odbavovani pasazéra
na letisti, ktery zabezpecuje, ze budou v pofadku dopraveny zavazadla cestujicich a zaroven
nebude ohroZena jejich bezpe€nost. Proces provéfovani klient v bance, ktery ma odhalit
rizikové klienty a ma jasné stanovena pravidla. V ptipad¢, ze se jedna o proces, ktery se ma
postarat o bezpe¢nost jsou ¢asto procesy pevné nastaveny a dodrzovany. Jak to je ale s takovym
vyrobnim procesem? Je vyrobni proces podniky dodrZzovén, jsou podnikem samotnym vyrobni
procesy peclivé nastavovany? V nékterych okamzicich fungovani vyrobniho podniku se mize
stat, ze podnik z divodu napftiklad rychlého riistu nezvlada nastavovat interni procesy, at’ uz se
jedné o ty vyrobni nebo o procesy spojené s jinymi Utvary podniku. Tato situace je velmi vazna,
protoze i ty zakladni ¢innosti v podniku mohou byt ohrozeny. Dle Svozilové (2011, s. 14)
mizeme proces definovat jako: , série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukoli, jejichz



prostrednictvim — JSOU-li postupné vykonany — md byt vytvoren predem definovany soubor
vysledkii . Casto se také definuje produkt procesu, ktery povazujeme za vysledek procesu, jenz
muze nabyvat hmotnou nebo nehmotnou podobu (Svozilové, 2011).

Vyroba

Vyroba je jednim z hlavnich elementi vyrobnich podnikli a zavisi na ni aspéSnost
vyrobniho podniku jako celku. Pe¢livé nastavené procesy v rdmci samotné vyroby a déle i ty
navazujici, které jsou propojeny i Sjinymi oddélenimi podniku davaji piedpoklady
k uspésnému fungovani celé firmy. Dle Kefkovského (2009, s. 1) Ize vyrobu definovat jako:
., transformaci vyrobnich faktorii do ekonomickych statkii a sluzeb, které pak prochazeji
spotiebou . Mezi vyrobni faktory pak fadime pldu, praci, kapital a dle Ketkovského (2009)
také informace. V ramci vyroby také definujeme typy vyroby, které se déli dale podle Wohe &
Kislingerové (2007, s.331) podle po¢tu vyrabénych vyrobku, podle organizace vyroby, podle
zavislosti na mist¢ vyroby. V nasledujicim obrazku muizete vidét rozdéleni typu vyrobu do
jednotlivych forem.

Obréazek 1 Typy vyroby
Podle poctu Podle Podle zavislosti
vyrobenych organizace na misté
vyrobki vyroby vyroby
= zakazkova vyroba = dilenska vyroba vyroba'va%anla na
konkrétni misto
= sériova vyroba - skupinova vyroba vyroba nevazana na
Y P Y konkrétni misto
- sortmentni vyroba - pasova vyroba
- hromadnd vyroba

Zdroj: Prepracovano dle Wohe & Kislingerova (2007, s. 331)

Stihla vyroba

Koncept, metody ale i filosofie linouci se sou¢asnym svétem jako fenomén. To je Stihla
vyroba. V ramci teoretické ¢asti se podivame, jak se tento pojem stal tim, ¢im je dnes, diky
kterym metodam poméha statisice podnikim po celém svété a jakou filosofii je potieba
pochopit, aby se metodam v podniku datilo v dlouhodobém horizontu.

Na tvod této kapitoly sdélme, ze i pfes Cetné pouzivani anglického pojmu ,,lean” ma
tento pojem koteny v Japonsku, kde se ale dle Jiraska (1998) pouzivalo pojmu ,,pfima* vyroba
namisto S$tihlé. Piimost vyroby je pak brana ve smyslu ,zkraceni cesty od vyrobce
k zékaznikovi, zrychleni pfipravy novych modelt, zakaznické provedeni a pruznou dodavkou*
(Jirasek, 1998). Pojem ,,lean” se pak zrodil v myslich americkych odbornik, ktefi absolvovali



navstévu v japonské Toyoté. Vystiznost tohoto slova, avSak neni pfesnd a vétSina zaméstnancii
si pod pojmem piedstavi hromadné propousténi, coz je také dle Jirdska (1998) zhanbenim slova
na ,,zeStihleni podniku‘ ktery manazefi pouzivaji v hojn€jSim poctu, nez je zdravo.

Dle Tucka a Bobaka (2006, s. 226) mizeme Stihlou vyrobu definovat nasledovné:
, wrobni koncepce spocivajici ve vyrobé pruzné reagujici na pozadavky zdkaznika a na
poptavku. “

Veber (2009) dale rozliSuje pojmy S$tihla firma a S$tihla vyroba. V prvnim piipadé
se jedna o prostup mysleni tohoto sméru celou firmou, v druhém se jedna o uplatiovani pfi
fizeni provoznich ¢innosti.

Velmi Casto se pouziva pojmu Toyota Production System (TPS), coz je dle Vebera (20009,
s. 400): ,,pristup k Fizeni zejména produkcnich cinnosti®. Tento prilomovy systém fizeni
produkénich ¢innosti vznikl v japonské firmé Toyota.

A kde a kdy to vlastné vSechno zacalo, na to se podivame v kapitole 2.

Kaizen

Piistup Kaizen je dle vétSiny autord filosofie neustalého zlepsovani. Dle Collina (2006,
s. 222) je Kaizen: ,,japonsky termin pro neustalé zlepsovani soucasné zavedenych metod
a procesii. “*. Zde je nutno podotknout, Ze uspésny Kaizen neni pouze uréitym nastrojem nebo
metodou zlepseni, ale Ze je potfeba, aby mysleni bylo pfijato v§emi zaméstnanci a propojeno
s kulturou podniku. Dalsi vyhodou tohoto pfistupu je i to, ze se pracovnik zapojuje do zmén
a prace je pro n¢j vice napliujici.

Chyby se dle Svobodové & Medrejcha (2014, s. 62) povazuji za moznost ponauceni
a vyuziva se u nich metoda 5x pro¢, ktera tikd, Zze pokud chceme zjistit opravdovou pfi¢inu
problému, musime jit do detailu a ptat se do hloubky.

Skladovani

Dalsim dilezitym pojmem v ramci vyrobnich podniku je skladovani, které¢ ma dle Wohe
& Kislingerova (2007, s. 325) funkci vyrovnavaci (pieklenuti ¢asovych rozdili mezi potizenim
a vyrobou), bezpe¢nostni (vytvofeni zasoby jako prevenci pfed problémy se zasobovanim)
a spekulativni (prevence pied narustem cen nakupovanych skladovych zasob). Skladovani je
spojeno taky s nutnosti vynalozit naklady, kterymi mohou byt naklady na energii, pronajem
prostor, mzdové naklady skladniku, pojisténi a dalsi. Skladové planovani poté bere v potaz dva
protipdly, kterymi jsou vysoké naklady na skladovani jedné velké objednavky, ale
i jednorazovy naklad na dodani objednavky a niz$i naklady na skladovani vice menSich
objednavek, ale ¢astéji vynalozené naklady na dodani. Podnik se pomoci téchto dvou veli¢in
snazi porovnat piepoétené jednotkové naklady na skladovani a prepoctené jednotkové naklady
na dodani a hleda optimalni objednavaci mnozstvi, které minimalizuje vynalozené naklady
(Wbhe & Kislingerové, 2007).

V soucasné dob¢ se dostavaji do popiedi vyspélé pocitacové systémy, které napomahaji
fizeni skladovych operaci a zasob. Tyto softwarové systémy jsou nazyvany zkratkou WMS,

! Kaizen — the Japanese term for the continuous improvement of current working
methods and processes (Collin, P., 2006, s. 222).



ktera znamena Warehouse Management System a jsou chytrym pomocnikem u vSech operaci,
které ve skladu probihaji (Emmet, 2008).

Rizeni dodavatelského Fetézce (,,Supply Chain Management*)

Od vzniku jedné soucastky k finalnimu produktu, ktery je dodan findlnimu zékaznikovi
mnohdy ub&hne nékolik tydnti, mésict ¢i rokd. Podle toho, jak slozity je tento proces z pohledu
poctu zucastnénych stran se dle Mentzer (2001) mize samotny dodavatelsky fetéz dé€lit na
ptimy (,,direct), rozsifeny (,,extended”) a kone¢ny (,,ultimate*). Emmet (2008, s. 9) také
definuje dodavatelsky fetézec jako “proces, ktery sjednocuje, koordinuje a ridi pohyb zbozi
a materialu od dodavatele pres odbératele ke konecnému spotrebiteli. .

Rizeni dodavatelského fetézce definoval Mentzer (2001, s. 9) jako ,,integrovanou
filosofii Fizeni celkového toku distribucniho kanalu od dodavatele k finalnimu zakaznikovi.
Je ziejmé, ze predeslé dvé definice jsou si velmi podobné, i pfesto, ze jedna z nich definuje
pouze dodavatelsky fetézec a ta druhd jeho fizeni. Je dilezité, ze dodavatelsky fetézec ve firmé
existuje, ale nemusi byt aktivné fizen managementem. Rizeni dodavatelského fetézce spociva
v aktivni spolupraci a optimalizaci vztahti v rdmci celého dodavatelského fetézce, at’ uz se jedna
0 vztahy s dodavateli, nastavovani nakupnich cen a obchodnich podminek az po spolupraci
s finalnimi zakazniky.

2 Historie vyrobnich zpiisobt

Pocatek 20. stoleti je Casto spojovan s jménem Henryho Forda, ktery jako jeden
z prvnich ud¢lal z tehdejSich automobili 1épe dostupné zbozi tim, Ze zavedl délbu prace
a pomoci nové vyrobni haly minimalizoval ndklady na vyrobu aut. Nevyhodou tohoto piistupu
byla nulova moznost diverzifikace, ktera v pozdéjsich letech vyhrala a vedle spole¢nosti Ford
Motor Co se dostala do poptedi dalsi spolecnost, ktera nesla jméno General Motors (Jirasek,
1998). Podle Henryho Forda byl pojmenovan zpisob vyroby, ktery tézil z vyroby ve velkém,
vysoké délby prace a stejnorodého vyrobku, fordismus (Jirasek,1998).

Ve sttedni Evropé se ujal smér, ktery svou inspiraci ziskal pravé u Henryho Forda.
Timto smérem byl batismus a jeho otcem je Tomas Bat’a, ktery se nechal zamé&stnat na néjakou
dobu u Henryho Forda. Ziskané zkuSenosti a dovednosti poté vyuzil ve své obuvnické vyrobé.
Bat’a se snazil redukovat naklady na vyrobu a jeho cilem bylo vyrabé&t levné boty. Zavedl znamé
bat'ovské cenovky, akordni mzdu (odménovani za navrhnuta zlepSeni), mésto Zlin preménil
a vystavil zde své zavody, prodejny, nemocnice a skoly (Jirasek,1998).

Dalsi smér, ktery se stal velmi zndmym byl taylorismus. Tento smér je pojmenovan po
F. W. Taylorovi, ktery na sebe upozornil pfedev§im svym piistupem k délnickému vykonu,
ktery méfil pomoci stopek. Metoda byla nejdiive nazvana ,,0kolové fizeni*. Rychlejsi délnici
méli pak 1 vy$§i mzdové ohodnoceni. Tento vyvojovy smér mél vSak své odptirce, kterymi byly
odbory. Taylor byl dokonce obZalovan, soudni proces prohrdl a na radu svého pravnika
ptejmenoval F. W. Taylor smér na ,,védecké fizeni®. Ze strany vlady bylo zakazano davat
zakazky podniktim, které uplatiiovaly tuto metodu, ale tento zakaz nepiekazil rozsiteni do
ostatnich kouti svéta (Jirasek,1998).

Ve stejné dobé se také rozsSifovala jind odnoz védeckého fizeni, jeji pocatky se poji
s jménem F. B. Gilbreth. Gilbrethismus se li§il od taylorismu piedev§im tim, ze inzenyr byl pro



pracujiciho délnika predev§im radcem, ktery nejdfive analyzoval a poté navrhoval zlepSeni
vykonavanych Cinnosti. Oproti tomu v piipad¢ taylorismu stal inzenyr stranou a pouze meftil
vykon dé€lnika a nutil ho k vy$§im vykoniim (Jirasek, 1998).

I ptesto, Ze vétSina znamych jmen nepochazi ze stfedni Evropy, byl v Praze v roce 1924
zorganizovan Prazsky svétovy kongres o fizeni (Jirdsek,1998). V dobé Tomase Garrigue
Masaryka jako prvniho ¢eského prezidenta, ktery podporoval primysl a mél blizky vztah také
k Americe, byl uspofadan tento kongres, kde mél ptivodné predsedat i sam F. B. Gilbreth, ktery
tésn¢ pred kongresem umiel a jeho roli diistojné zastoupila jeho manzelka. Z ceskych
podnikateli mél na kongresu své slovo také Tomas Bat'a nebo generalni feditel plzeniské
Skodovky J. Havranka (Jirasek,1998).

Obdobi 2. svétove valky piineslo velky tlak na vykon, zrychlené zavadéni modernizaci,
niz§i dostupnost zdroji a moznosti jejich nahrazovani. Po valce pak mnoha vale¢na feseni byla
ptevedena do primyslové vyroby.

Japonci na radu E. W. Deminga piesli k promyslenému vyrobnimu procesu a k vysoké
jakosti. Zacali tvotit vyrobni zpisob, ktery se soustiedil na prozakaznickou orientaci, jehoz
jadrem byla zkracena cesta od vyrobce ke spotiebiteli. Zpocatku byl pravé proto nazyvan
pfimou vyrobou. V této dob¢ byl v japonské Toyoté zarodek metody zasobovani kanban, just-
in-time a cizi nebyl Japoncim pojem sefizovani a zkraceni potfebné doby k této Cinnosti
(Jirasek,1998). Japonci rozvijeli dal své metody a zlepSovali neustale svou vyrobu. Z téchto
pocatku se pozdéji vyvinul Toyota Production System, dnes znamy dnes pod zkratkou TPS.

Zakladatel TPS Taichi Ohno fekl o novém vyrobnim zptsobu nasledujici: ,,Vse,
Co délame, je Ze sledujeme cas od objednavky do bodu, kdy prijmeme platbu a tento cas
zkracujeme pomoci eliminovani cinnosti, které nepridavaji procesu hodnotu (Ohno, 1988).*?

Velka trojice automobilek v Americe (General Motors, Ford a Chrysler) se musela
branit naporu japonské Toyoty, kterd utocila na americky trh se svymi automobily a z divodu
pravdépodobného budouciho krachu se rozhodlo o zaloZeni pétilet¢ého Mezinarodniho
programu motorovych vozidel. Vrédmci programu Ameri¢ané nasbirali zkuSenosti
Vv japonskych podnicich a své zavéry zacali aplikovat v domacich automobilovych vyrobnich
zavodech. To, co bylo Japonci vymysleno nékolik let, bylo pojmenovano jako ,,lean* a ¢asto
zaméfeno na zménu, kterd mé dva cile. Prvnim znich je zeStihleni podniku (sniZeni
nadmérného poctu zaméstnanct) a druhym cilem bylo zestihlenim vyroby (uplatnéni just-in-
time a omezeni zasob). Lean management v podani americkych inzenyru piisel tedy o svou
dulezitou podstatu. (Jirasek, 1988).

Naptiklad Veber (2009) rozdé€luje piistup k organizaci provoznich ¢innosti na tradi¢ni
a moderni. Tradi¢ni jsou zaloZené na ekonomii mnoZstvi a vyrobé omezeného poctu typu
vyrobkil ve vysokych objemech. Do této skupiny systémii mizeme zafadit diive predstaveny
fordismus, batismus a dal§i. Moderni pfistupy jsou zaloZeny na ekonomii ¢asu a upiednostiiuji
rychlou obratku aktiv.

2 All we are doing is looking at the time line from the moment the customer gives us
an order to the point when we collect the cash. And we are reducing that time line by removing
the non-value-added wastes.* (Ohno, 1988, s. ix)



3 Rizenizasob

Rizeni zasob je jednim z nejdilezitéjsich pojmi. Je nutné si stanovit, jak velké zasoby
chceme mit, na zakladg, jakych objednavacich modeli budeme zasoby dopliovat, v jakém
momentu budeme objednavat, jak velka bude nase objednavka a mnoho dal§ich proménnych.
AZ po ziskani a nastaveni té€chto udaji mizeme stanovit, jak velké skladovaci prostory budeme
potiebovat. Rizeni zasob vyuziva riizné metody k analyze skladovanych polozek, mezi které
patii napfiklad analyza ABC, kteréa rozdéluje skladované polozky dle obratkovosti. Na zakladé
toho muzeme napiiklad rozhodnout o tom, ze rychloobratkovy material bude umistén
a skladovan blize k vyrobnimu Useku.

V ramci podnikii se Casto setkdvame jiz s ur¢itymi modely objednavani zasob. Tyto
modely jsou vétSinou integrovany do informacniho systému a pii zakladani karet skladovanych
poloZek ptifazeny k jednotlivym polozkam.

V pfipad¢ informacnich systémi podniku jsou pfednastaveny rizné objednavaci
modely, mezi které mizeme fadit Lot-for-lot (L4L), Fixed Order Quantity (FOQ), Fixed Period
Requirements (FPR) a dalsi (Grubbstrom & HUYNH, 2006). Tyto modely jsou vétSinou
souc¢asti MRP/MRPII, ktery je dle Emmeta (2008, s. 67) soucasti systému planovani
podnikovych zdroji (ERP — ,Enterprise Resource Planing®).

Metody dopliiovani zasob

Dle Emmeta (2008, s. 59) se d4 poptavka po zasobach rozdélit do dvou zakladnich
forem.

Tou prvni formou je nezavisla nebo nahodila poptavka, u které se pouziva pojem reorder
point. Reorder point dle Bowersox et al (2002, s. 288) definuje, kdy ma byt vytvorena nova
objednavka na danou zasobu a je ur¢en u kazdé skladované polozky. Dle Muller (2011, s. 101)
je nezavisla poptavka definovana pro finalni vyrobky a néhradni dily. Nezavisla poptavka je
ovliviilovana podminky trhu bez moznosti kontroly zevnitt podniku.

Druhou formou je zavisla nebo predvidatelnd poptavka, kterd vyuziva vysSe uvedené
systémy planovani podnikovych zdroji. Ve svété vyroby funguje poptavka zavisla (je potieba
vyrobit findlni vyrobek, tato potfeba vyvola poptavku po materidlu).

V nésledujici tabulce jsou porovnany dvé zakladni formy poptavky.

Tabulka 1 Porovnani nezavislé a zavislé poptavky

Nezavisla poptavka Zavisla poptavka

Predpovéd Na zakladé minulosti Na zakladé planu vyroby
Cile Splnit pozadavky zakaznika PInit pozadavky vyroby
Definovani velikosti ) . . o .

. , Pomoci modelu EOQ Dle pozadavkl na jednotlivé polozky
objednavky
Typ poptavky Konzistentni Nahodn3, ale s moZnosti predpovédi

) Hotové vyrobky, nahradni »

Typ zasob dily Material

Zdroj: Prepracovano dle Muller, M. (2011). Essentials of inventory management (107)



Pro potieby této bakalarské prace je dilezitd poptavka zavisla, kterd se pouziva pro
planovani materialu pro vyrobni zakazky. Kli¢ovymi podklady pro planovani v ramci MRP je
vyrobni plan a spravné sestavené kusovniky k findlnim vyrobkiim. Zakladni princip fungovani
MRP systému je poté zalozen na n€kolika dilezitych ¢astech. Prvnim dalezitym pojmem jsou
objednavky, které urcuji, co je potifeba vyrobit a jsou zaddvany do informacniho systému.
Ze zadanych objednavek je poté tvoren vyrobni plan. Dle kusovnikil a sou¢asného stavu zasob
MRP systém vyhodnoti, zda je mozné se souCasnym stavem zasob vyrobu provést, ptipadné
nam fekne, jaky material musime objednat, abychom byli schopni vyrobit dané zakazky.

Objednéavaci modely

Jiz v Gvodu této kapitoly byly uvedeny 3 objednavaci modely. V nasledujici ¢asti budou
vysvétleny nejen tyto, ale i dalsi objednavaci modely, které nam odpovidaji dle Sheldona
& Donalda (2005, s. 130) na otazku ,,Kolik toho mame objednat?.

Prvnim zminénym modelem je Lot for lot, ktery je zalozen na objednani ve chvili, kdy
je poptavka ze strany vyrobnich zakdzek. Zasoby jsou tedy udrzovany na nulové urovni
(Grubbstrom & HUYNH, 2006).

Druhym zminénym modelem objednavani je Fixed Order Quantity. Tento model méa
fixni objednavaci mnozstvi, ale variabilni objednavaci dobu. Interval mezi dvéma za sebou
jdoucimi objednavkami se muze tedy liSit podle toho, jak se li§i pozadavky na danou
skladovatelnou polozku (Grubbstrém & HUYNH, 2006).

Dalsi zminény model je Fixed Period Requirements, ktery je zalozeny na tom, ze
objednavani je provadéno pravidelné v pfedem stanovenych intervalech a objednané mnozstvi
je definovano na zékladé pozadavkii. Na konci dané intervalu se zasoba dané skladovatelné
polozky blizi k nule (Grubbstrom & HUYNH, 2006).

Sheldon & Donald (2005, s. 130) uvadi i dal§i objednavaci model, ktery je nazvan One
for one a jeho vyznam je totoZny se zdsobovanim na zaklad€ lean pfistupu JIT, ktery bude
pozdéji vysvétlen v teoreticke Casti této bakalarské prace.

Posledni objednavaci model, ktery Sheldon & Donald (2005, s. 130) uvadi je Economic
order quantity. Tento model je jednoduchych zplsobem, jak urcit ekonomické objednaci
mnozstvi. Nevyhodou tohoto modelu je potieba znalosti velkého mnozstvi dat (Emmet, 2008,
S. 64).

V podnikové praxi se pouzivaji 1 dal§i modely, které se 1i§i od vySe zminénych.
Ptikladem mizZe byt model Maximum Quantity, ktery je definovan v podnikovém informa¢nim
systému Microsoft Dynamics NAV, kdy je objedndvano na maximalni definované mnoZzstvi.

4 Zavadéni stihlé vyroby

Postup zavadéni se odehrava na poli vyroby ve dvou liniich. Prvni linie zahrnuje zménu
vyroby jako celku, zavedeni a uplatnéni nastroji Lean managementu, zménu pouzivanych
systémil. Tou druhou linii je zména mysleni vSech pracovniki, ktefi Stihlou vyrobu ptijimaji
a snazi se 1 své mySleni smétovat k principtim §tihlé vyroby.

Samotny postup mizeme dle Veber (2009, s. 432) rozd¢lit do 5 krokt:

1. zmapovani souc¢asného stavu (VSM mapa),



2. redesign pracovist (5S),

3. redesign provoznich ¢innosti,

4. reorganizace provozu a zavedeni systemu tahu (Kanban),
5

stabilizace nové zavedeného provozniho systému a dalsi zlepSovani.
4.1 Navrh skladovacich prostor

V ramci navrhovani layoutu nového skladu je potieba si definovat pojmy a procesy,
které se skladem a skladovanim souvisi. V tvodni ¢asti bakalaiské praci byly nadefinovany
funkce skladu. Kazdy sklad ma také urcité lokace, které jsou pro néj kliové a je dulezité s nimi
pii navrhovani pocitat. Musi byt rozhodnuto o tom, kde budou jednotlivé funkéni celky skladu
umistény. Mezi tyto celky fadime napft. bod vstupu a vystupu, pocet ulicek, orientaci a rozmeéry,
navrh toku materialu, zbozi a informaci (Hassan, 2002).

V réamci skladi jsou také typické urcité operace.

Prvni z operaci v ptipadé¢ skladu je piijem zahrnujici ¢innosti od kontroly zbozi
(identifikace, pocitani, kontrola kvality) az po pfijeti zbozi napt. od dopravce nebo dodavatele.
Casto miize firma také vytvatet rozvrh planovanych dodavek, ktery miize minimalizovat as
ptijmu zbozi (Karasek, 2013).

Dalsi fazi je samotné skladovani. Po piijmu je dana polozka uloZena na Své misto.
Rozmist'ovani zasob ve skladu Ize provadét v zasad€ 2 zptisoby. Prvnim zplisobem jsou pevna
rozmisténi, u kterych je nevyhodou nizsi vyuziti skladového prostoru. Druhym zplisobem je
nahodilé rozmisténi, které 1épe vyuziva skladovaci prostor, ale ma vyssi naroky na kontrolu
(Emmett, 2008).

Dalii operaci je vychystavani zasob. Usp&inost a efektivnost této operace zavisi
predev§im na piedeslych operacich a na propracovanosti nastavenych procest a jejich
spolupraci s Warehouse Management System. V ramci efektivnosti se ¢asto mluvi o ABC
analyze, ktera rozdéluje zasoby dle obratu na pomalé — sttedné rychlé — rychlé (Emmett, 2008).
Dle této analyzy jsou pak rychloobratkové zasoby umistény blize k mistu expedice nebo
vystupu ze skladu. Samotné vychystavani pak mize probihat manuélné nebo zcela automaticky.

Nésledujici operace souvisi pfedevS§im s expedici. Ta muZze zahrnovat napiiklad
konsolidaci (rozdéleni vychystanych zasob do jednotlivych objednavek), kontrolu kompletnosti
objednavky, baleni a zajisténi samotné nakladky dopravy (Karasek, 2013).

Postup tvorby layoutu skladu
Pro uspésné skladovani neni dulezité jen spravné nastaveni jednotlivych operaci, ale
také jejich provazanost s prostorovymi potieby. Dle Hassana (2002) miZeme tvorbu
skladového layoutu shrnout do 14 krokii:
1) specifikace typu a ucelu skladu (typ skladu se odviji od skute¢nosti, zda ma sklad
slouzit k zdsobovani vyroby nebo napf. jako distribu¢ni centrum),
2) predpoveéd a analyza oCekavané poptavky (nastaveni kapacity skladu dle analyzy
planovanych skladovacich polozek a na zdklad€ nastaveni fizeni zasob),
3) stanoveni provoznich ¢innosti (jedna se napt. o nastaveni, zda sklad slouzi globalng,
nebo zda je potieba rozdélit jeho vnitini ¢lenéni dle kontinentd a pfizpisobit tomu



i souvisejici ¢innosti, dale rozhodnuti o velikosti a frekvenci vychystavani, moznosti
skladovani polozek dle jejich klasifikace),

4) stanoveni Urovni zasob (slouzi pro odhad pozadavki na skladovaci prostor),

5) formulace tiid (pokud je rozhodnuto o pouzivani rozmisténi skladovanych polozek
napt. dle obratkovosti),

6) rozde¢leni skladu a obecného layoutu (stanoveni jednotlivych lokaci skladu a jejich
velikosti, hlavnimi lokacemi je ptijem, skladovani, baleni a expedice a tyto lokace
koresponduji s hlavnimi skladovacimi operacemi),

7) rozdéleni skladovacich ¢asti (napt. rozdéleni rozmisténi dle velikosti skladovanych
polozek),

8) stanoveni moznosti manipulace, ulozi$té a tfidicich systéma (stanoveni hloubky
regall, typu a velikosti skladovaci polozky, kapacity manipulacniho zafizeni atd.),

9) stanoveni uli¢ek (jejich délky, lokace, poétu, orientace a §itky),

10) stanoveni celkové potiebné plochy (zalezi na mnoha faktorech definovanych
v predeslych krocich),

11) stanoveni poctu vstupnich a vystupnich mist (nejen v rdmci celého skladu, ale také
v ramci jednotlivych oddé€leni),

12)stanoveni poctu a lokace doku (jejich pritomnost zajistuje ptizptisobeni
riznorodych piepravnim modiam, redukuje zpozdéni a podporuje flexibilitu v rdmci
toku),

13) usporadani skladu (stanoveni parkovacich zoén pro manipulaéni techniku,
usporadani skladovacich polozek ve spojitosti se vstupnimi a vystupnimi misty,
usporadani polozek, které nejsou zafazeny v tfidach dle obratkovosti),

14) stanoveni jednotlivych zon (jejich pocet, velikost a uspofadant).

Piedeslé kroky jsou uréitym ramcem pro tvorbu layoutu skladu. V rdmci jednotlivych

podniki se mtizou jednotlivé kroky lisit slozitosti a irovni propracovanosti.

Vybaveni skladu

Kazdy sklad, ktery ma splnit Gcel své existence, je nutné vybavit potiebnym vybavenim
k jeho spravnému fungovani. Vybaveni skladu se 1i§i dle skladovanych zasob, moznostmi
podniku, rAmcovym rozpoctem podniku na vybaveni a také samotnou plochou, kterou sklad
disponuje.

Zakladnim vybavenim kazdého skladu jsou regély. V dnesni dobé je vyuZzivano nékolik
typt regald, od jednoduchych paletovych regald, jejichZ rozmeéry jsou pfizpiisobeny rozmérim
palet aZ po pojizdné regaly s pohonem.

Pro manipulaci se zdsobami se pouziva rtiznd manipulacni technika, ktera zahrnuje
napiiklad jednoduché ru¢ni paletové voziky (mohou byt vybaveny i vdhou pro kontrolu
hmotnosti expedovanych zasilek) nebo slozité vysokozdvizné voziky. VeSkera manipulacni
technika se pak 1i§i moznostmi pouziti, vlastni hmotnosti, nosnosti, druhem pohonu a rozméry.
Ptedtim neZ podnik urci napiiklad sitku uli¢ek, mélo by byt odsouhlaseno rozhodnuti o tom,
jaka manipula¢ni technika bude pomahat s kazdodennim chodem skladu.
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4.2 Navrh vyrobniho pracovisté

Navrhovani vyrobnich pracovist’ je v dnesni dobé mnohem t&z§i nez diive a neni to
jenom tim, ze pracovnici vykonavaji slozit€jsi kkony. StarSi pracoviSté maji Casto problém
s nevyhovujici ergonomii, kterd se stava v dnes$ni dobé velmi Castym tématem a hlavnim
Cinitelem, ktery ovliviiuje kone¢nou podobu pracovist. Spravné navrhnuté a zrealizované
pracovisté¢ ma piimou vazbu na vykonnost pracovnikil a je dilezitym faktorem, ktery ovliviiuje,
jak spésny bude cely vyrobni usek. Mezi jednotlivymi pracovisti jsou také nastavené toky
materialu, pfesuny pracovnikti a informaci. Pracovi§té by mélo byt také flexibilni a v piipadé
zmény vyrobniho produktového portfolia upravitelné na nové vzniklé potieby.

V ramci Lean Managementu se ustalilo né€kolik principii, které by mél podnik dodrZet,
aby se vydal spravnym smérem. Tyto principu je mozné dle LeSkové (2013) shrnout
nasledovné:

1) Jednokusovy tok v ramci vyrobni buiiky je zajistén pomoci U-tvaru. V ramci bunky
se vyrabi vétSinou 1 kus a v ptipad¢, ze pracovnik dokonci jeden kus, jen se otoci
amuze zacit kus novy, ¢imz se docili minimalizace potfebnych pohyba. Tézké
pfedméty mohou byt posouvany pomoci posuvnikil, které jsou soucdsti pracovni
desky.

2) Jednoduché stroje soucasti vyrobni bunky, které zajist'uji, Ze nejsou potieba dalsi
prostory pro skladovani a shromazdovani vyrobku, které prosli zpracovanim
strojem. Stroj je zakomponovan ve vyrobni bunice a je jednoduchy k obsluze. Dalsi
vyhodou je neexistence nadvyroby do zasoby.

3) Organizace pracovisté se zaméfuje na umisténi jednotlivych nastroji a na piedem
stanoveném umisténi t€chto nastroji. Umisténi mohou byt rizné barevné odliSena
podle barvy naradi tak, aby mél pracovnik lepsi vizudlni rozliSeni naradi napf.
stejného typu. V ramci pracovisté se také eliminuje ¢as potiebny k hledani naradi.

4) Viditelné umisténi montovanych dili v boxech napf. s mirnym sklonem, aby mél
pracovnik snadno k dispozici poZzadovanou soucastku. Dily jsou dodavany na své
pozice pomoci zasobovani, které nema na starosti montazni délnik, ktery se maze
pln¢ vénovat vyrobni Cinnosti. VEtSi dily mohou byt dodavany pomoci vétSich
pojizdnych celkd.

5) V ramci vyrobnich bunék je také dulezita moznost piestavby vyrobniho pracovisté
dle aktudlnich potteb podniku. Velmi Casto se jednd o moznost vyuziti stavby
pracoviSt’ z hlinikovych profild, které si firma mize navrhnout podle vlastnich
predstav a v ptipad¢ potieby je pomoci spojovacich dili upravit.

6) Kontrola kvality vyrobku je dulezitou soucasti kazdého pracovisté. Chybné
nastaveny proces nebo $patné sefizeny stroj mize byt zdrojem problémi s kvalitou
produktu.

7) Snadna obsluha stroji spole¢né s vizualizaci navodi ke strojim, standardizaci,
pouzivani béznych nastroji zajist'uje udrzitelnost.

8) Jednoduchost pfistupu k potiecbnym komponentim, které mohou byt diky
hlinikovému systému namontovany na snadno piistupnych mistech. Je mozné vyuzit
T-slot, ktery zajiSt'uje snadnou manipulaci pomoci pneumatickych a hydraulickych
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9)

prvki. Veskeré prvky jde diky modularit¢ snad prestavet, upravit nebo popt.
odstranit.

Ergonomie je velmi dilezitd pfi navrhovani vyrobnich pracovist, a proto neni
divem, Ze je také uvedena mezi principy navrhovani vyrobnich pracovist/bunék.
Z divodu jeji dulezitosti a sou¢asného vysokého tlaku na uspotfaddani pracovist’ dle
jejich pravidel ji je vyhrazena samotna kapitola v rdmci této préace.

Klicem kimplementaci Stihlych pracovist je konstrukce pracovnich stanic
s komponenty, které jsou snadno konfigurovatelné (napf. pomoci hlinikovych systémi).
Flexibilni montazni systémy umoziiuji kombinovat manudlni a automatické operace dle potieby

a ménit je

dle pozadavkl i v budoucnu. Vysledkem je systém, ktery je vhodny pro potieby

spolecnosti, pro samotné pracovniky, ale uspokoji i naroky na ergonomii pracovisté (Leskova,

2013)

Stihlé pracovisté

Dle Tucka & Bobak (2006, s.228) je takové pracovisté ,,optimalni a pifimocaré”. Cilem je

pracoviste,

které bude ptizptisobeno metodé JIT. Mezi zakladni pravidla patii:

vizualni fizeni k bezprostiedni detekci problému,

princip tahu,

zajisténi flexibility pro vyrobu novych ptibuznych vyrobkd,

zajiSténi flexibility z pohledu snadného ptizplisobovani se zménam taktu,
snizovani velikost ddvky, zménou organizace pracoviste,

vyuziti jen malych skladovych ploch v nezbytném ptipadé,

opétovné vyuziti sou¢asného vybaveni pracovisté (Tucek & Bobak, 2006, s. 228).

Prostorové uspoiadani pracovist’

Je mnoho moznosti, jak usporadat pracovisté¢ a velmi zélezi na potfebach vyrobniho tseku.
Vycet moznosti je zobrazen v nasledujicim diagramu:
Obrazek 2 Prostorové usporadani pracovist

volné
rozptylené
] Individualni
Prostorove hnizdové burikové
usporadani technologické
pracovist o
skupinové
fadové
predmétné
pruzné
linkové
proudové

Zdroj: Prepracovano dle Tucka & Bobéka (2006, s. 236-240)
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Neni to vSak jen o potiebach vyrobniho useku, ale také o nutnosti dodrZzovani napf. pozadavkl
ergonomie, pozadavkli podminek kvalitni, hospodarné a vcasné vyroby, snadné kontrole
a fizeni vyrobniho procesu a snadné manipulaci s materialovymi toky (Tuc¢ek & Bobak, 2006,
S. 236).

Pracovisté pak mohou byt rozmisténa zpravidla individuadlné nebo skupinové. Prikladem
individualnich pracovist’ jsou laboratofe, prototypové dilny. Tyto pracovisté¢ se vyznacuji
nizkym poctem a neopakovatelnosti. Skupinové rozmisténi pracovisté je pouzivano ve
slozit&jSich vyrobnich procesech a v zdsad¢ se déli na dalsi dvé usporadani. Prvni z uspotadani
je technologické, které je rozdélené dle piibuznosti vyrobnich operaci. Predmétné uspotfadani
je zamétené podle charakteru vyrabéného predmétu (Tucek & Bobdk, 2006, s. 236).
Pfedmétné usporadani se objevuje ve dvou zékladnich forméch, kterymi jsou forma hnizdova
a linkova. Hnizdové usporadani muze byt pak volné rozptylené, buiikové nebo fadoveé. Linkové
se realizuje jako pruzné (vicepiedmétné) nebo proudové (jednopifedmétné).

Typy vyrobnich bunék

Dle Tucka & Bobaka (2006, s. 243) se nejéastéji pouziva bunikové a fadové hnizdové predmétné
usporadani. V pribéhu let se tyto buniky zacaly riizn€ kombinovat az vznikly zékladni tii typy
vyrobnich bunék, které dle Masin & Vytlacil (1996, s. 126) ,, efektivné integruji vyrobni cinnosti
i pracovniky a vytvareji zaklad pro plynulé zlepsovani.

Prvnim typem jsou bunky pro vyrobu soucasti, které se vyznacuji tim, Ze se v nich komplexné
vyrobi rodina geometricky nebo procesné ptibuznych dili. Vyznacuji se také tim, Zze jedna
rozhodujici technologie ptindsi 50 % hodnoty danym typtim soucasti.

Druhym typem jsou montazni buiiky, které se uplatiuji pfi montazi rodiny montovanych
vyrobki, n€kdy se také uplatiiuje hierarchie pfedmontazni buniky a bunky findlni montaze.
Tretim typem jsou procesni buiiky, které zajistuji vykonani specifického technologického
procesu (Masin & Vytlacil, 1996, s. 126-129).

V piipadé vyrobnich bun¢k se mize také podnik rozhodovat o ptidorysném tvaru bunky. Jiz
vyse bylo zminéno, Ze je doporu¢ovan U-tvar, ale existuji i dalsi tvary, které jsou zobrazeny na
nize uvedeném obrazku.

Obrazek 3 Zdkladni tvary vyrobnich bunék

jadnoduché tvary | homplexné teary
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Zdroj: Tucek & Bobdk (2006, s. 247)
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Na vySe uvedeném obrazku vidime 4 zakladni jednoduché tvary a také n€kolik komplexnich.
U-tvaru se nejlépe svou funkcnosti podoba jednoduchy tvar kruhovy. Zalezi na pozadavcich
jednotlivych pracovist’ a vyrobnich usekd, které uspotfadani jim bude na zéklad¢ provedenych
analyz vyhovovat.

5 Lean management

Lean management obsahuje nespocet metod a nastrojti, kterymi je mozné dosahovat
lepsi efektivity vyroby a souvisejicich procesti. Z ditvodu velkého poctu a mozné propojenosti
mezi jednotlivymi metodami, budou v této praci popsany vybrané metody, dle uvazeni autora.
Jako prvni budou popsany druhy plytvani jako velky kdmen Grazu ve velkém poctu firem.
Budou vysvétleny predevsim kvili uvédoméni si, kde v§ude muze plytvani vznikat a jakych
tvart a velikosti muize nabyvat. Nékteré metody se pouzivaji predevsim k identifikaci plytvani
a dalsi k napravé Spatné¢ zavedenych procesu, které béhem provadéné analyzy nalezneme.
Z analyza¢nich metod je velmi prakticka, ale také ¢asové naro¢na tvorba VSM mapy, kterd zde
bude také vysvétlena. Nadale budou vysvétleny metody jako Kanban, 5S, Just-in-time, poka-
yoke.

Druhy plytvani

Plytvani byva Casto oznacovano jako nepiidana hodnota v daném procesnim toku.
Velmi Casto objevuje plytvani v poctu, 7+1, 8+1 a v dalSich ¢iselnych kombinacich. Pojd'me
se, ale podivat na plytvani popsané pavodnimi zdroji, kde se vyskytuje rozdélené do 3 skupin.
Témito skupinami jsou Muda, Mura, Muri. Dle Vebera (2009) mtzeme tyto 3 slova nazvat
»3IMu

Tim nejvice znamym balikem plytvani je Muda, ktera obsahuje ptuvodnich 8 druht
plytvani definovanych vyrobnim systémem Toyoty. Muda obsahuje plytvani, které nema pro
produkt zadnou ptidanou hodnotu, ale podnik ho ptesto plati.

Mura poukazuje na nepravidelnou/nestejnou vyrobu. Muri popisuje problém
pretézovani strojii a nepfimetenosti vytizeni samotnych operatort.

Diilezité je si uvédomit, ze jeden druh plytvani dost Casto vstupuje a ¢astecné zapticinuje
1 ostatni, proto je potieba se zaméfit na eliminaci plytvani a najit feSeni pro danou situaci.

5.1 Vybrané metody Lean managementu

VSM

Tato mapa predstavuje obraz analyzovaného procesu, které zobrazuje jako celek. Nevyhodou
tohoto nastroje je vysoka ¢asova naro¢nost na analyzu potiebnych vstupnich dat a na jejich
nasledné spravné zpracovani a interpretaci. Po vytvoteni sou¢asné VSM mapy se vytvaii mapa
budouciho stavu, kde pomoci 7 pravidel vytvaifime lepsi proces (Rother & Shook, 1999).

Dalsi analyza, ktera zkouma soucasny stav procesu je napi. snimek pracovniho dne, ktery
zaznamenava veSkeré cCinnosti béhem smény nebo Spagetovy diagram. Mezi velmi
propracované analyzy patii metody pfedem stanovenych casl, mezi které patii napi. metoda
MOST a MTM.
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Just-in-time (JIT)

Tato metoda jako mnohé dalsi byla vyvinuta ve firm¢ Toyota (Bauer et al., 2012).
Obecné feceno se zaméiuje na prisun spravnych vyrobkll ve spravny ¢as a ve spravném poctu.
Takto spravné nastaveného procesu se dle Bauera et al. (2012) da docilit za pomoci pull systému
neboli fizeni pomoci tahu. V rdmci této problematiky existuje metodika zvand Total Flow
Management, kterd ma napomahat naplnéni systému JIT. Zakladni pravidlo dle Bauera et al.
(2012, s. 72) zni: ,, nasledujici proces je vidy zdkaznikem prredchazejictho procesu a je treba
K nému tak i pristupovat.

V souvislosti s prvnimi kroky pted zavedenim JIT se hovoii o mapovani procesu toku
hodnoty — VSM mapé¢, ktera byla pfedstavena vyse a na zakladé pravidel tvorby mapy
budouciho stavu, které napomahaji k cesté spravnym a zadanym smérem (Bauer et al., 2012).

Pét S

Metoda Pé&t S patii mezi zakladni zlepSovaci techniky pro omezeni neuspoiradanosti
jednotlivych pracovist. Nazev metody vychazi z japonskych slov Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke (Svozilov4, 2011). Nadale dle Svozilové (2011) Ize postup metody popsat nasledovné:

1) Tiidéni (Seiri) nepotiebnych véci z pracovisté. Mezi nepotiebné véci fadime rtzné
Sanony, dokumentaci, stary nepouzivany material, zastaralé vyhlasky apod. Do tohoto
kroku také patii rozhodnuti 0 tom, jak budou vytazené véci zlikvidovany.

2) Umisténi (Seiton) potiebnych véci dle ptedem zpracovaného nového navrhu umisténi
véci a jejich spravné oznaceni.

3) Uklid (Seiso) provedeme tak, Ze odstranime prach, smeti i odpadky, navrhneme pravidla
kontroly pro udrZzovani potradku a dalsi potfebné pracovni postupy.

4) Standardizace (Seiketsu) piedchozich kroki pomoci pracovnich postupti, které se
stanou soucasti ¢innosti pracovnika na pracovisti. Tyto pracovni postupy jsou umistény
viditeln€ na pracovisti.

5) Udrzeni (Shitsuke) nové navrhnutych standardt a postupti pomoci pravidelnych kontrol
a auditq.

Kanban

Obycejné supermarkety inspirovaly Kanban, ktery v ramci prodejen funguje na principu
automatického odesilani informaci do skladu pfi naéteni polozky u pokladny. Toto je poté
povazovano za signal k doplnéni zbozi. Z diivodu jednoduchosti se tato metoda rychle rozsitila
i do vyroby, kde funguje na principu S$titku, karticky, ktera udava signal pro doplnéni.
Vsestrannost tohoto feseni je dle Vebera (2009, s. 427) pravé v tom, ze snizuje potiebou zasobu
polozek na sklad¢. Kanban patii dle Svobodové & Medrejcha (2014, s. 61) do systému tahu,
jelikoz pozadavek na doplnéni ze skladu piichazi z pracovisté. V ramci vyrobnich pracovist
poté systém funguje na zakladé spotieby materidlu v dané vyrobni butice. Vyrobni délnik ma
na starosti samotnou montaz a napt. prazdnou krabi¢kou umisténou na dané misto, dava signal
jinému pracovnikovi, ktery ma na starosti dopliiovani spotiebnich materiali na pracovistich.
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Dany signal mize byt rizny dle pozadavkt vyrobnich a skladovacich prostor a podle charakteru
spotfebovaného materidlu doplnovan (karticky, prazdné krabicky).

Poka-yoke

Koncepce tohoto nastroje byla rozpracovana japonskym inzenyr Shigeo Shingo (Fisher,
1999). Metoda se snazi 0 snizeni poétu chyb operatori ve vyrobé. Dilezitym bodem je
identifikovani kdy, kde a pro¢ chyby vznikaji a nasledné¢ vybrani vhodného zpisobu, jak
chybam piedchazet. Poka-yoke ma 3 zékladni stupné (Masin & Viytlacil, 1996). Prvni se
vyznacuje tim, Ze je nasazen v misté zdroje chyby (napf. barevné oznaceni, které poukazuje na
to, jak ma byt dil vloZen). Druhym stupném je snimaci zatizeni, které upozorni zameéstnance na
chybu svételnym nebo zvukovym signdlem. Nejvy$sim stupném je zafizeni, které pii snimani
chyby celou operaci zastavi. Prikladem Poka-yoke muze byt vyroba draténych svazki
v automobilovém primyslu, kdy pracovnici vkladaji draty do jednotlivych portd, nakonec
pocita€ zkontroluje, zdali obvod pracuje tak jak ma. V ptipad¢, Ze tomu tak neni, vizualné ukaze
pracovnikovi, kde nastala chyba.

Detektory pouZivané pro metodu poka-yoke délime na kontaktni a bezkontaktni. Mezi
kontaktni fadime naptiklad rizné snimace polohy, mikrospinace, a jiné. Mezi bezkontaktni
fadime fotoelektrické spinace, které muzeme nadale délit na reflexni a transmisni (MasSin
& Vytlacil, 1996).

5.2 Principy TPS

Snaha nékterych podnikd spociva v striktnim zavedeni §tihlé vyroby, ale po ur¢ité dobé
mnoho manazert prekvapi, ze ocekavané vysledky neptichazeji. Vyuziji nepteberné mnozstvi
nastroji a metod, pieorganizuji vyrobu a veskeré souvisejici procesy, utrati statisice, ale bez
vysledkt? Zakladnim kamenem urazu je nutnost pochopeni zékladnich principti TPS (Liker,
2004) a rozsifeni mezi ostatni zaméstnance tak, aby se operatoti sami ve vyrob& mohli podilet
na zménach.

Kdo zarucuje v Toyoté&, Ze systém, ktery je zde nastaven, bude fungovat? Jsou to prave
pracovnici, kterym se dostdva moznosti podilet se na novych vylepSenich a v jsou také vedeni,
podporovani a povzbuzovani k tomu, aby sami navrhovali zmény k lepsimu (Liker, 2004, 5.52).

Liker uvadi 14 zakladnich principu, které maji zajistit, Ze implementovani Lean
Managementu piinese o¢ekavané vysledky.

1. Dlouhodobé planovani aneb zakladani nasich rozhodnuti na principu dlouhodobosti,
a to i na ukor nizsich vysledki v kratkodobém horizontu.

2. Vytvoreni kontinualniho procesniho toku aneb pietvoieni vyrobniho procesu k dosazeni
vysoké ptidané hodnoty.

3. Pouzivani systému tahu a eliminace nadprodukce.

4. Vyrovnani vykyvt ve vyrobnim objemu diky metodé heijunka.

5. Vytvoreni prostiedi, kde neni problémem zastaveni vyroby k napraveni vady vyrobku,
misto toho, aby byl vadny vyrobek zpracovavan nasledujicimi vyrobnimi procesy.

6. Nastaveni standardizace, kterd vede k neustalému zlepSovani.

7. Vyuzivéani vizualni kontroly.

8. Pouzivani jen ovéfenych a otestovanych technologii.
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10.
11.
12.
13.

14.

Vzdélavani leader, ktefi chapou svou praci a filosofii, a ktefi piedaji své védomosti
ostatnim spolupracovniktim.

Rozvijeni vyjimeény zaméstnanci a podporovani pracovnich typu, které nasleduji nasi
filosofii.

Respektovani nasi sité partnerti a dodavateli, vzajemna podpora pii zlepSovani.

Reseni situace &i nedorozuméni aZ po uplné pochopeni problému a souvislosti.
Rozhodovani se na zakladé shody, zvazeni vSech moznosti a zavadéni rozhodnuti v co
nejkrat§im casovém horizontu (nejlépe ihned).

Vytvoreni udici se organizaci diky neustalému uceni se a zlepSovani se.
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PRAKTICKA CAST

6 Predstaveni spolecnosti LASVIT s.r.o.

Ceska firma LASVIT s.r.0. byla zaloZena roku 2007 Leonem Jakimi¢em. V sou¢asnosti
sidli v Novém Boru, a ma zaroven 13 obchodnich kancelaii po celém svété a planuje rozsifeni
na dalsi kontinenty, kterymi jsou napf. Afrika a Latinska Amerika (LASVIT s.r.o0., 2017).

Pifedmétem podnikani je dle serveru Justice (2017) ,, vyroba, obchod a sluzby neuvedené
v prilohdch 1 az 3 Zivnostenského zdkona *“ ataké ,, vyroba, instalace, opravy elektrickych strojii
a pristrojii, elektronickych a telekomunikacnich zarizeni. V praxi to znamend, ze se firma
vénuje kupovani dild, popft. celych smontovanych komponenti, ty pak nadale montuje v ramci
své vyroby do podoby hotového vyrobku a ten se pak stava predmétem prodeje. V pripadé
druhého pfedmétu podnikani se jedna predevsim o elektrické zdroje a jejich vyrobu a montaz,
kterou si firma zprostiedkovava pomoci vlastniho oddéleni.

Produktové portfolio spolecnosti se déli na dvé skupiny. Prvni skupinou jsou projekty,
které se vyznacuji svou jedine¢nosti a vétSinou jsou navrhnuty podle ptani zakaznika. Cely
proces od prvniho kontaktu se zakaznikem aZ po kone€nou instalaci je fizen pomoci zasad
projektového managementu, a to predevs§im protozZe se jedna o naro¢ny proces, ktery v krajnich
pfipadech mize trvat i 2-3 roky. Jednim z téchto projektt je napiiklad svételna instalace
V dubajské opete. Druhou skupinu produktti tvofi svitidla a doplitky, které spadaji do kolekci.
Tyto svitidla a doplnky patii mezi cenové dostupnéjsi produkty spolecnosti. Mezi
nejoblibenégjsi kolekei patii Never Ending Glory, do které spada 5 typu svitidel v nékolika
barevnych provedenich. Zakaznik ma poté moznost i ur¢itého upraveni kolekcového svitidla.
V tomto piipadé je zakazka prevedena na projekt a cely proces je fizen stejné jako u velkych
projektti na zakazku.

6.1 Dodavatelsky iretézec firmy LASVIT s.r.o.

Firma LASVIT ma velky pocet dodavateld, a to piedev§im z toho divodu, Ze své
produkty jenom montuje a vétSinu materialu a surovin nakupuje. Nakupovany materidl mizeme
rozdélit na sklo, elektromaterial, kovovy material a balici materidl. Z tohoto materialu je
piiblizné¢ 70 % kovového materialu vyrabéno vradmci firmy LASVIT s.r.o. U ostatniho
materialu je to ptfiblizné 0-30 % z objemu spotiebované¢ho materialu, ktery si podnik vyrabi
v ramci svych dilen. Dlouhodobym zamérem vedeni spolecnosti je zaméfit se na vyrobu a méné
nakupovat od externich dodavateli.

Obchodni kancelare

Prvni kontakt zakaznika se spolecnosti probiha pravé zde. V piipadé€, ze si zékaznik
objedna n&jaky produkt, je s nim vyplnén objednavaci formulaf a ten pak zaslan na usttedi firmy
do Ceské Republiky. Zde je prodejni objednédvka zpracovana a piedana zaméstnanctim
z vyroby. Ti zkontroluji dostupnost materialu a v pfipad¢, ze je potiebny material dostupny,
naplanuji vyrobu. V ptipadg, Ze se jedna o material, ktery neni v dostate¢né zasobé skladem, je
provedena ndkupni objedndvka na chybéjici material od nékterého z dodavateld.
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Dodavatelé

Firma ma vramci interniho systému vedeno 1867 dodavateli spolu s pfifazenymi
internimi ¢isly dodavatelii. V ramci nové vytvorené analyzy dodavatelii bylo zjisténo, Ze se za
posledni 2 roky spolupracovalo s necelymi 100 dodavateli. Tito dodavatelé byli také ptifazeni
k jednotlivym polozkam materialu tak, aby se v ptipad¢ objednavani, dalo lehce vyhledat,
u koho se dany material ma objednat a popi. u koho se objednaval v minulosti, pokud stavajici
dodavatel nebude mit zbozi skladem, popt. nebude moci dodat z jinych davodi.

Jednou nejdulezitéjsi skupinou dodavatelt jsou sklarny, od kterych spole¢nost nakupuje
sklenéné komponenty. Spole¢nost spolupracuje s nékolika sklarnami. Velkym nedostatkem ze
strany sklaren je neschopnost dodavat pozadované mnozstvi skla v danych terminech, coz je
zapiic¢inéno predevsim naro¢nosti zpracovavaného skla. Velmi ¢asto se tak stava, ze firma neni
schopna dodat svym zékaznikiim z diivodu nedodani skla ze sklarny. Samotna vyroba je potom
timto velmi ovlivnéna a veskeré objednavky se vytizuji dle priority a dle toho, jaké sklo prave
dorazi ze sklarny. Velmi Casto se také stava, ze sklo je porusené nebo na ném oddé€leni kvality
pti vstupni kontrole nalezne nedostatky, které se neslucuji se standardem oddéleni kvality, ktery
je ve firmé na sklenéné komponenty nastaven. O standardech kvality maji sklarny piehled
a maji informace o tom, jaké vady skla jsou nepiipustné, ale i piesto se stava, ze je dodan
nevyhovuji sklenény komponent.

Skladovani

Dal$im clanek dodavatelského fetézce je skladovani. V soucasné dobé je vyuzivan
hlavné sklad vbudové soucasného vyrobniho pracovisté. Tento sklad je piehlceny,
neuspotradany a systém, ktery v ném byl nastaven, selhal po né€kolika mésicich, kdy sklad m¢l
nedostatecné kapacity. Tento popis vystihuje nasledujici obrazek skladu.

Obréazek 4 Soucasny sklad
; £

k'_."
Zdroj: Interni materialy LASVIT s.r.o.

Zasoby

Zasoby se ve firm¢ déli na 3 skupiny, kterymi jsou materiél, rozpracovana vyroba
a hotové vyrobky. Material je dale ¢lenén na skupiny dle druhu suroviny, a to na sklo,
elektromaterial, kovovy material a obalovy material.
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Posledni skupinou jsou hotové vyrobky, které jsou vétSinou béhem nékolika dni expedovany
k zakaznikovi.

V planované skladovaci a vyrobni hale, se nepocita se skladovanim hotovych vyrobkd, a to
ptedevs§im z toho diivodu, Ze k tomuto Gcelu bude slouzit sklad, ktery se nachazi v ptizemi
budovy.

Vyroba

Vyrobni pracoviste se sklada z nékolika vétsich stoll, které jsou v soucasné dobé
velmi neusporadané a piehlcené. Aktualné je na vyrobnim pracovisti umisténo 6 délniki. Jejich
naplni prace je pfevazné montaz hotovych vyrobku, testovani zavéSenim daného svitidla
a nasledné baleni.

Obrazek 5 Soucasné vyrobni pracovisté

Zdroj: Interni materialy LASVIT s.r.o.

Jak je ztejmé z vySe uvedeného obrazku, soucasné pracovisté je velmi neusporadane,
coz vzniklo pfedevs§im z nedostatku pracovniho mista a velkého poctu vyrobnich zakéazek.

Dalsi ¢innost, které se vyrobni pracovisté vénuje, je rozpracovana vyroba.
Rozpracovana vyroba neni v podniku vedena v informa¢nim systému, ale v rdmci vyroby je
zpracovavand a zahrnuje nékolik ¢innosti. Mezi né patii napiiklad lepeni a ohybani pliskt pro
nekteré druhy svitidel, kompletovani elektrickych zdroji, upravovani délek kabelti a dalsi.

Expedice

V piipadé vyhotoveni a zabaleni kompletni zakézky, kontaktuje vyroba oddé€leni
logistiky, které zprostiedkovava dopravu k zakaznikovi. V piipad¢, ze se jedna o vétsi zakdzku,
odvazeji se finalni produkty do 2 externich skladd, ve kterych si firma pronajima skladovaci
prostory. Firma expeduje po celém svété. Dilezité jsou tedy spravné vyplnéné dokumenty,
které obsahuji informace o zasilce (rozméry, seznam zbozi, material, ...). V pfipadé zjiSténi
nespravnych udaji v dokumentech piti nahodné celni kontrole, miZe byt expedice zbozi
zastavena 1 na nékolik dni.

6.2 Proces v ramci skladovacich a vyrobnich prostor

Material, lidé, informace i hotové produkty putuji vyrobnimi a skladovacimi halami a je
nutné, aby tyto toky byly uspotadané a jednoduché k pochopeni. Velmi dilezité je také dobré
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znaceni a propojeni s informa¢nim systémem, ktery celému procesu napomahéa. Pojd’'me se tedy
podivat, jak jsou ¢innosti v nové hale planovany a jak ovlivni layout skladu.

Prvnim krokem v celém toku je dodavka materialu. Ve chvili, kdy piijede nakladni
automobil s materialem, je povinnosti skladnika dodany material zevrubné zkontrolovat
(neporusSenost baleni, pocet ks, zda bylo viibec objedndno). Material je vylozen do vykladaci
z6ny, dodaci list je potvrzen skladnikem a tidi¢em, okopirovan a v kopii pfedan fidi¢ovi (v
pfipadé zmén jsou tyto zmeény zapsdny do dodaciho listu pfed jeho podepsdnim
a zkopirovanim). V kancelafi jsou pak dle dodaciho listu vytisknuty Stitky k dodanému
materialu. Zaroven je v téhle dobé material pfemistén do zony piijmu materialu, kde jsou na
ndj §titky nalepeny. Stitky obsahuji informace o materialu, adresné pozici ve skladu a druhu
vstupni kontroly. Veskeré sklo prochazi vstupni kontrolou, v piipadé, Ze se jedna o kovovy
nebo elektricky material, jsou kontroly ndhodné a rozhoduje o nich zaméstnanec, dle zkuSenosti
napt. s danym dodavatelem. Po nalepeni §titkii se material neprochazejici kontrolou piesouva
do zaskladnovaci zony pred samotnym skladem a zde se dle pozic na Stitku zaskladnuje,
Vv pfipadé vstupni kontroly do &ekaci zony, kterd je vyhrazena v prostoru pied vstupni
kontrolou. Po vstupni kontrole je material pfesunut do zaskladiiovaci zony (v ptipadé€, Ze
kontrola neodhalila zadny defekt), nebo do Cervené zdny, ktera je urCena materidlu, ktery
nesplnil podminky vstupni kontroly a bude se jednat o jeho reklamaci, popft. opravu.

Vyskladiiovani materialu do vyroby lze provadét 2 zptsoby. Prvni zplsob je dopliiovani
do vyroby na zaklad¢ signalu. Timto signalem je pro skladnika-ptipravate prazdny box na dany
material u pracovisté. Jedna se predevsim o drobny materidl, ktery se nevyskladiuje na zakladé
vyrobni zakdzky, ale je na pracovisté umistén trvale. Druhy zplsob je vyskladiiovani na zaklade
planu vyrobnich zakidzek na dany den. Ve vyrobé je poté materidl montovan do podoby
finalniho vyrobku, testovan v pfipad¢ svitidel zavéSenim a balen. Pti ukonceni baleni je dle
kusovniku ode¢ten material na dany produkt, a finalni produkt pfipsan na sklad hotovych
vyrobku a pfipraven k expedici.

Z vyse uvedeného popisu nam vyplyva nékolik zon, které je potieba v layoutu umistit.
Seznam z0n je nasledujici:

- Zb6ny vykladky

- Zbna ptijmu

- Zaskladnovaci zona

- Zobna vstupni kontroly

- Zona skladovani materialu

- Zbna skladovani rozpracované vyroby

- Zdbna skladovani hotovych vyrobki

- Zona expedice zbozi

Nékteré z téchto zon nebudou zasahovat ptimo do layoutu nasi haly, a to z toho divodu,
Ze jsou umistény v ptizemi budovy. Jedna se o zonu vykladky, zénu skladovéani hotovych
vyrobki a zonu expedice zbozi.

Vsechny ostatni zony se budou nachazet v hale a je potieba je zahrnout do layoutu
a umistit je tak, aby se tok jednotlivych procest a ¢innosti v hale nekfizil a nebyl pfili$ slozity.
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6.3 Charakteristika podniku z hlediska provozniho managementu

V piedeslych kapitolach byl popsan dodavatelsky fetézec a procesni tok v ramci
vyrobnich a skladovacich prostorach. V nasledujici ¢asti budou blize popsany cinnosti dle
teorie o provoznim managementu (Veber, 2009).

Dle definovanych poznatkt se jedna o sériovou produkci s velmi malou velikosti série,
ktera ¢ini vétSinou kolem jednotek kusii dle objednavky zakaznika. V piipadé vyroby
projektovych svitidel, které ale nejsou vyrabény v této hale by se jednalo o kusovou produkci.

Plynulost provoznich ¢innosti je pferusovana, ¢innost lze kdykoliv pferusit a navdzat na
ni dal$i sménu.

Forma organizace provoznich ¢innosti je velmi té¢zko definovatelnd, protoze v soucasné
dobé neexistuji zadnd pravidla v ramci spole¢nosti pro pracovisté v ramci vyrobniho prostoru.
Neékteré stoly jsou uréené k montaZi findlniho svitidla, jiné k lesténi doplikl na stll (vazy,
sklenicky) a jeden still je uren pro rozpracovanou vyrobu.

Vyroba je vzdy provedena na zakazku a jeji planovani se od potvrzenych zakazek odviji.
Terminologicky se jedna o produkci na zakazku.

Prostorové rozmisténi pracovisté je skupinové a jednd se o predmétné usporadana
pracoviste.

7 Vstupni analyzy pro tvorbu layoutu

Pro tvorbu layoutu je nutné znat, jak velké skladovaci prostory budeme potiebovat a jak
usporadat vyrobni pracoviste, tak aby tyto dvé ¢asti byly nastaveny dle soucasnych pozadavkii,
ale mely moznost rozsifeni kapacit, aby se napt. vyrobni pracovisté neocitlo béhem par mésicti
ve stejné situaci jako je ted’ a nebojovalo s nedostatkem prostor.

Jelikoz firma mé uz prostory vybrané a pronajaté, budeme se snazit dany prostor
maximalné vyuzit a budeme také definovat omezeni této haly, které ovliviiuji tvorbu layoutu.

Z pohledu skladovacich prostor se zaméfime na polozky soucasné skladované, na jejich
rozmery, skladované mnozstvi, na moznosti skladovéani a vypocCty, které nam pomohou zjistit
délky pozic pro jednotlive polozky ve skladu. Z této analyzy zjistime, jaké rozméry regalt
a polic budeme potiebovat, a nakonec jejich celkovy pocet.

Z pohledu vyroby si vystacime s kratkym piedstavenim, a to hlavné z toho divodu, Ze
ve firmé nejsou zadné podklady o vyrobnich asech. Casto se vyroba zadava dle priorit
a dodanych sklenénych komponent ze sklaren. Pfipadnd analyza vyrobnich Casti a jejich
zefektivitovani je dalsi krok po zavedeni nové vyrobni haly, kde bude dostatek mista jak pro
materidl, tak pro zaméstnance a vyrobni ¢asy nebudou ovlivnény zatim nepfili§ pldnovanou
vyrobou, ktera ma ¢asto velmi chaotickou podobu.

Dalsi uskali, kterému firma celi, je Spatnd a nevyhovujici evidence disponibilniho
materiélu. Vysoké procento informaci o materialu neni nikde vedeno a €asto se stava, ze zasoba
vedend v internim systému nesouhlasi se skute¢nym fyzickym stavem ve skladu. Toto nastava
Casto v piipad¢, Ze se néjaky material poskodi, pracovnik o poskozeni vi, ale v rdmci internich
procest neni nastaveny postup, jak jednat a kdo ma zodpovédnost za odepsani materialu a jeho
fyzickou likvidaci. Z diivodu chaotického usporadani skladu a ndhodného zaskladiiovani ve
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stavajicim skladu zrovna tam, kde je misto, nejsou také znamy pozice jednotlivych polozek
a Vv pripad¢ inventury je velmi slozité dohledat v§echny polozky.

Popis omezeni vyrobni a skladovaci haly

Dle pudorysu vyrobni a skladovaci haly a mozZnosti manipulace s materidlem byla
nadefinovana urcitd omezeni a nedostatky, které ovliviiovaly finalni podobu skladovaciho
a vyrobniho layoutu. Pidorys haly je soucasti pfilohy ¢. 1 této bakalaiské prace. Néktera
Z omezeni nejsou Citelnd z piidorysu a budou tedy pouze slovné popsany.

Planovani rozmisténi regala a jednotlivych pracovist omezovaly také sloupy, které jsou
Vv celém prostoru rozmistény piiblizné po 5,7 m na $ifku a délku a jejich samotna Sitka a hloubka
je0,3m.

Dalsim omezenim, které muselo byt respektovano, byl jediny nakladni vytah, ktery méa
nosnost pouze 500 kg, a proto byl layout navrhovan tak, aby se v hale nemanipulovalo
s materidlem pomoci vysokozdviznych vozikl. Vysokozdvizné voziky by také presahovaly
vnitini rozméry kabiny vytahu. Toto omezeni mélo za nasledek nutnost planovat maximalni
vysku regall, ktera je obsluhovatelnd bez pomocné techniky a vyhovuje tak bezpe¢nostnim
normam. Strop haly je ve vySce ptiblizné 3,75 metrd, ale planované regaly maji vysku pouze
2m.

Jedno z poslednich omezeni bylo v podobé vstupu materialu a vystupu hotovych
vyrobkil. Z divodu jenom jednoho vytahu bylo toto misto pouze jedno a bylo zapotiebi tok
celého procesu nastavit tak, aby byl srozumitelny, jednoduchy a snadno proveditelny.

V ramci okoli haly bylo i1 vice omezeni (naptf. velmi uzky vjezd do aredlu pro
zasobovani), ale tyto omezeni uz nemély vliv na podobu layoutu vnitini haly, a proto nebudou
nadale rozebirany.

Hala disponuje 3 vchody/vychody. Jeden z vchodu je trvale uzavien, protoze vede do
prodejny jiného obchodu (jedna se o schody v horni ¢asti layoutu). Dal$im vstupem jsou tzké
schody do tvaru pismena ,,L*, které se nachazeji v pravé horni ¢asti layoutu. Poslednim vstupem
jsou dvefe ve spodni Casti layoutu. Tyto dvefe vedou do kanceléiskych prostor a dale se jimi
také da vyjit ven z celé budovy.

7.1 Analyza skladovanych polozek

Jedna z prvnich otdzek, ktera pii kazdém planovani nového layoutu zni: ,jak velké
skladovaci prostory budeme potiebovat a jaké kapacity nam budou sta¢it?. K tomu, abychom
si mohli na tuto otazku odpovéd’, potfebujeme védét, co budeme skladovat a vyrabét. K zjisténi,
co budeme skladovat nam pomuze analyza aktualné skladovanych polozek. V ramci vyroby se
muzeme podivat na soucasnou vyrobu a jeji naroky a pozadavky a moznou predikci vyvoje do
budoucnosti. V ramci planovani nové vyrobni a skladovaci haly je to jedna z klicovych otazek
a méla byt feSena jeste pred tim, nez se dany prostor pronajme a za¢ne zafizovat. Ve firmé
LASVIT s.r.0. av§ak doslo k danym vypoctim az ve chvili, kdy bylo potieba objednat uceleny
regalovy systém, a nikdo nebyl schopen fici, jaky pocet regalovych pozic bude potieba a jak
tyto regalové pozice budou dlouhé. Nikdo také nedefinoval vySky jednotlivych polic, Sitky
regalli a moznosti zatizeni.
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Prvni velkou ptfekaZzkou pro tvorbu layoutu a skladovacich prostor byla neucelena
databaze o skladovaném materialu. Neexistoval soubor ani interni systém, ktery by obsahoval
veskeré udaje o skladovanych polozkach. Pomoci internich norem byl soubor definovany, ale
zatim nerealizovany. V tvodu bylo nutné tento soubor vytvorit a doplnit o Udaje, které jsou
nutné K zjisténi, jak se dané polozky skladuji a jaké jsou pozadavky ze strany oddéleni kvality
na jejich skladovani.

Tato analyza se zaméfovala pouze na sklenéné komponenty, které zabiraji nejvice
skladovaciho prostoru. Potfebny prostor pro kovové a elektrické materidly byl odhadnut dle
soucasn¢ nastavenych prostori pro jejich skladovani. Pocet potfebnych regalti na skladovani
kovoveho a elektrického materidlu byl odhadnut na 8 regalti. V ptipadé baliciho materialu byl
proces nastaven tak, Ze se bude skladovat v externim skladu a dovazet v tydenni frekvenci dle
planu vyrobnich zakazek a umistén v ptizemi budovy. Obalovy material nebude skladovan
v nami planované hale.

Analyzované udaje u sklenénych komponentl mizeme rozdélit do nékolika skupin dle
nize uvedenych tabulek. V tabulce jsou uvedeny ptiklady informaci o 2 rozdilnych
skladovacich polozkach (veSkeré rozmérové tidaje jsou v jednotkach centimetrit).

Tabulka 2 Obecné udaje o skladované polozce

Dodavatelsky Nazev
Cisl Popi Skupina zbozi
islo opis upina zboZi Kéd dodavatele
99-001113 Polozka 1 Glassware 1000403 Sklarna 1
PDM_408050 Polozka 2 Design Lighting 1002529 Sklarna 9

Zdroj: Interni materialy spolecnosti LASVIT s.r.o.

Obecné udaje o polozce byly importovany do souboru z firemniho informaéniho
systému. Nékteré z téchto udajti nema spolecnosti k dispozici, a to pfedevsim z toho divodu,
ze se udaje napf. o dodavatelich ¢asto méni a nikdo neni zodpovédny za provedeni zmény
v ramci interniho systému. V nasem ptikladu uz jsou to ruéné dopsané udaje o dodavatelich
dohledané podle posledni ndkupni objednavky.

Tabulka 3 Udaje o spotiebe, mnozstvi, lokaci a hodnote

pocet Zasoba
13.2017 | 14.2017 | 15.2017 | 16.2017 | suma . . MJ | cena hodnota
vyskytt | 'C_MANUF'

9 4 1 7 21 4 80 ks | 1127,4 | 90192

12 20 0 0 32 2 8 ks | 1350 10800

Zdroj: Interni materialy spolecnosti LASVIT s.r.o.

Prvni ¢tyfi sloupce eviduji spotiebu polozky v daném tydnu z interniho systému.
V ramci exportu se da nastavit libovolné obdobi. Suma poté ptedstavuje soucet spotiebovanych
jednotek, pocet vyskytii vyobrazuje, kolikrat byla provedena spotieba bez zavislosti na poctu
spotifebovanych kust a Zasoba 'C_MANUF' vykazuje zistatek k poslednimu dni zadaného
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obdobi. Zkratka MJ je mérna jednotka, ve které jsou polozky skladovany. Ve sloupci cena se
zobrazuje posledni nakupni cena za 1 MJ, hodnota je poté souc¢tem zasoby a posledni nakupni
ceny.

Tabulka 4 Udaje o jedné polozce

hloubka e ’ e ’ .
(dilu) Sitka (dilu) | vySka (dilu) | druh mat ZONA SKLADU VAHA (G)
13 13 18,5 Sklo Sklo normal 3000
40,7 40,7 18,4 Sklo Sklo normal 2200

Zdroj: Interni materialy spolecnosti LASVIT s.r.o.

Dalsi ¢ast nasi analyzy se zaméfovala na rozmérové udaje o jedné polozce, druhu
materialu, zdali se jedna o sklo, kovovy material nebo elektrické zdroje. Poslednim udajem je
vaha 1 polozky, ktera je diilezita pro vypocet zatizeni regalovych polic a celych regalovych
skiini.

Tabulka 5 Udaje o skladovaném boxu/polozce

o Y Pocet boxu ; . . | Definovana pocet
hloubka | Sitka vyska vaha , .| stohovani Y . .
na hloubku ; stohovani vyska typ baleni kusti v
(boxu) | (boxu) (boxu) , baleni (g) celkem )
regélu police boxu
22 15 14 2 3400 3 42 60 karton 1
50,7 50,7 28,4 1 2300 1 284 40 folie 1

Zdroj: Interni materialy spolecnosti LASVIT s.r.o.

Z divodu, ze nekteré polozky jsou skladované po vice kusech a v kartonech, je dulezité
1 toto zohlednit ve vypoctech skladovych pozic.

V ptipadé, Ze se polozka neskladuje v boxu a je skladovana samostatné, je ke kazdému
rozmérovému udaji Z manipulac¢nich divodu pficteno 10 cm. V rdmci polozek skladovanych
v kartonech, je zadan rozmér daného kartonu. Pocet boxti na hloubku je vypocitavan na zakladé
hloubky boxu a dané hloubky regalu, ktera ¢ini 60 cm (neni zatim bran zfetel na stohovani).

Vaha baleni je nasobkem poctu kust v boxu a je k ni pficteno bud’ 100 g, v ptipadé
baleni jen do folii, nebo 400 g, v piipadé kartonového baleni.

Stohovani oznacéuje pocet kust, které se maximalné mohou skladovat na sebe. Jelikoz
je velké mnozstvi skladovych polozek sklenénych, bylo stohovéani v ramci jednotlivych polozek
konzultovano s oddélenim kvality, aby byly respektovany jejich pozadavky. Sloupec stohovani
celkem je soucinem vysky boxu a stohovani. Uz pfi zjist'ovani tidaji o stohovani bylo dano dle
internich smérnic, Ze vysky polic budou 20 cm, 40 cm, 60 cm. V ramci rozhodovani o stohovani
byl na tuto informaci bran zfetel.

Definovana vyska police je uz zafazeni do danych 3 skupin vysek polic, které byly
intern¢ nastaveny. VySka police byla definovdna na zéklad¢ vysky celkového stohovani
(ptedesly sloupec). Typ baleni byl jeden z dal§ich informativnich tdajf, ktery slouzil pro
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ptehled, v ¢em se jaka polozka skladuje. Pocet kusti v boxu byl posledni tdaj v této sekci a také
velmi dulezity. Toto ¢islo definovalo maximalni mozny pocet ks v daném boxu (krabici).

Poslednim typem vedenych udaji byly informace 0 objedndvacim modelu,
bezpecnostni zasob&, minimalni a maximalni zasobé. Zahrnuty byly také informace o terminu
dodani od dodavatele od okamziku objednani polozky. Tyto informace byly pievzaty
Z interniho systému a vypocitany na zakladé tidajii o spotieb¢.

Zavér analyzy

Z vySe uvedenych dat byly vypocitany informace o délce skladovacich pozic pro
jednotlivé polozky. Vzorec pro vypocet byl logicky odvozen a mél nasledujici podobu:

Vzorec 1 Délka skladovaci pozice

Délka skladovaci pozice =
Maximalni zasoba

= 5= S : < — * Sifka boxu
Pocet boxt na hloubku regalu * PocCet ks v boxu * Stohovani

Zdroj: Vlastni zpracovani

Slovné vzorec fika, ze vezmeme maximalni zasobu, kterou vydélime poctem boxl na
hloubku regalu, po¢tem ks v boxu a moznosti stohovani. Celé toto ¢islo vynasobime $ifkou
boxu a vysledkem je delka skladovaci pozice pro jednu polozku skladu dle souc¢asné nastavené
maximalni zasoby.

V ramci vypoétl adresnych pozic dochazelo také k urcitému zaokrouhlovéni, a to
pfedevsim z toho ditvodu, Ze interné dle smérnic spolecnosti ma byt Sife kazdé skladovaci sekce
30 cm. Délky skladovacich pozic v ramci jednotlivych polozek byly tedy zaokrouhlovany podle
tohoto pravidla nahoru na nasobky 30 cm.

Pro nase 2 sledované polozky byl vypocet nasledujici:

Polozka 1

Maximalni zasoba: 40 ks

Pocet boxti na hloubku regalu: 2

Pocet ks v boxu: 1

Stohovani: 3

Siika boxu: 15cm

Délka skladovaci pozice:
L*150m=6,67*15cm= 100cm=1m
2*x1x3

Cislo 6,67 udava pocet kusti na hloubku regalu na dany pocet boxt. Z diivodu, Ze nelze
skladovat 6,67 kusu, je toto ¢islo zaokrouhleno na celé ¢islo nahoru. Vysledna délka pozice je
pak 7 * 15 cm = 105 cm. Toto ¢islo neni délitelné 30, takze po zaokrouhleni bude polozka
1 skladovana v délce 4 adresnych sekci na jedné polici vySky 60 cm (7 ks na $ifku, 2 ks na
hloubku, 3 ks na vysku)
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Polozka 2

Maximalni zasoba: 24 ks
Pocet boxti na hloubku regalu: 1

Pocet ks v boxu: 1
Stohovani: 1

Siika boxu: 50,7 cm

Délka skladovaci pozice:
m * 50,7 = 1216,8 cm = 12,168 m
Cislo 12,168 m neni d¢litelné 0,3 m, takze je nutné provést zaokrouhleni. Po
zaokrouhleni je délka adresné pozice celkem 12,3 m, cozZ se rovna délce 41 adresnych sekci.

Stanoveni rastru vysek polic

Stanoveni danych vysek polic bylo nejdiive ptevzato z internich smérnic a brano jako
fixni. V této varianté byly police vysek 20, 40, 60 cm a atypicka vyska vyssi nez 60 cm.

V druhém ptipadé byla provedena analyza vysek skladovanych materialt a na zakladé
toho odvozeny vysky materiald.

V obou piipadech jsou nadmérné polozky skladovany zvlast, takze v rozd¢€leni rastru
polic s nimi nebude uvazovano.

A) Stanoveni rastru vysek polic dle smérnic

Prvni moznosti byly vysky polic 60, 40 a 20 cm, které byly nadefinovany v ramci
smérnic. V piipadé téchto vysek by pak finalni délky pozic vypadaly takto:

Tabulka 6 Celkoveé délky polic dané vysky var. 1

VVika Délka Pocet
()),Iice pozice adresnych
P (m) pozic
60 103,5 345
40 200,4 668
20 88,8 296
celkem 392,7 1309

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tomto nastaveni by mohl byt rastr polic pro zonu skladu ,,sklo normal®“ jednotny

S nasledujicim rozloZenim polic.
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Obréazek 6 Usporadani polic v regalové radeé
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Na vySe uvedeném obrazku jsou uvedené svétlé vysky polic. Je nutné také pocitat, ze
vyska samotné police je 4 cm a prvni police je umisténa 7 cm nad zemi.

Jeden regal ma Sitku 130 cm, ale z divodu, Ze je Sifka jedné adresné pozice 30 cm, jsou
uvazovana 4 adresna mista na $itku na 1 regal. Je potieba 1309 adresnych pozic, pokud toto
Cislo vydélime 4 (po¢tem adresnych mist na 1 polici 1 regalu) a zase 4 (poctem polic v 1 regalu),
dostaneme Cislo 83,5 regalt stimto adresnym rastrem, z divodu zaokrouhleni budeme
uvazovat 84 regalt.

Tabulka 7 Pocet regalii — dle danych vysek polic

Vyska Del.ka Poce,t Pocet adresnych .
. pozice adresnych . re Rozdil
police ) pozic na 84 regalu
(m) pozic
20 103,5 345 336 -9
40 200,4 668 672 +4
60 88,8 296 336 +40
celkem 392,7 1309 1344 +35

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z vyse uvedené tabulky je zfejmé, ze pocet regalti je dostacujici pro vSechny police, az
na vysku police 20 cm, kde schazi 9 adresnych pozic. Toto omezeni neni vyznamné, protoze
mensi polozky se mohou dat do vyssich polic, kde je celkem 44 volnych adresnych mist.

V ramci ndkresu rastru polic je uvazovano s polici vySky 33 cm misto 20 cm. Tato
zména méla pFi¢inu ve vysce stojiny, kterd ma vySku 2 m a posledni police je kryci.

Ve varianté 1 je potieba 84 regalti s vyskami polic (60 cm, 40 cm, 40 cm, 33 cm).

28



B) Stanoveni rastru vys$ky polic dle analyzy vySek materialu
Druha varianta vychazela z analyzy vySek materialu, vysledny graf zobrazujici vysky
jednotlivych druhtt materialii, naleznete v ptiloze €. 2

Z tohoto grafu vyplyvaly vysky polic dle ¢etnosti. Z grafu mizeme vycist, Ze piiblizné
1/3 skladovaného materialu ma vysku do 20 cm, tato vyska police tedy odpovidala internim
smérnicim a byla zachovéana. Dal$i vysSkou police dle internich smérnic byla 40 cm. Na zakladé
analyzy bylo vSak rozhodnuto, ze pokud by vyska police byla 45 cm, velky pocet polozek
z ptvodné 60 cm police by mohlo byt skladovano v polici 45 cm a bylo tim usetieno skladovani
prazdného vzduchu a zvySovalo by to vyuziti objemu skladu. Po Gipravé polic na vysky 60, 45
a 20 cm se zménila délka jednotlivych adresnych pozic dle nésledujici tabulky:

Tabulka 8 Celkove délky polic dané vysky var. 2

Vyska Délka Pocet
. . adresnych
police | pozicevm .
pozic
20 103,5 345
45 279,6 932
60 9 30
392,1 1307

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na prvni pohled mizeme fici, Ze druha varianta je 1épe uspotfaddand, protoze na stejny
pocet skladovych polozek je potieba mensi pocet adresnych pozic a kratsi délka pozic v m.
Celkova potieba regall je zde 81, 69 ks, coz je po zaokrouhleni 82 regalt. V ramci tohoto
rozdéleni jsme usetiili 2 ks regald. Je nutné se pozastavit i na nastaveni rastrti polic.

V ramci tohoto rozdé€leni byly uvazovany 2 rastry polic regalta. V prvnim rastru byly
vysky polic 60, 45, 45, 20 cm. Téchto regali bylo potieba jen 8 ks dle pottebné délky 60 cm
police. Druhy rastr mél rozméry polic 45, 45, 45 a 20 cm. Zbylych 74 regali bylo uvazovano
dle tohoto rastru. Zavér je obsahem nasledujici tabulky.

Tabulka 9 Pocet regalii — dle analyzy vysek materidlu

N 1. rastr—| 2. Rastr - Celkem Rozdil
- . Pocet . «
Vyska Délka . pocet pocet
. ) adresnych , ,
police pozice ozic adresnych adresnych
P pozic pozic
60 9 30 32 0 32 +2
45 279,6 932 64 888 952 +20
20 103,5 345 32 296 328 -17
celkem 392 1307 1312 +5

Zdroj: Vlastni zpracovani

které maji volnou kapacitu.

Vv

Druhé varianta je tedy optimalnéjSi a pii tomto nastaveni se oproti 1. varianté uSetii
2 regaly. Tuto variantu budeme brét tedy jako finalni a v radmci planovéni layoutu skladu
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budeme uvazovat o umisténi 82 regali o rozmérech 130 x 60 x 200 cm. V Gvodu této kapitoly
jsme definovali pocet regalt pro kovovy a elektricky material na 8 kusi. Celkovy pocet regalt
je 90 kusti.

Sklad bude slouzit i pro rozpracovanou vyrobu, ktera je ve vyrobnim useku
zpracovavand. Jeji mnozstvi je vSak tak malé, Ze nejsou pocitdny zadné prostory pro jeji
skladovani. VétSinou se jednd o polystyrénovou desku, do které se vkladaji slepené plisky
k jednomu z produktt. V piipadé¢ bakalaiské prace budeme pocitat 2 regaly pro rozpracovanou
vyrobu, protoze je pravdépodobné, ze se bude zvySovat objem produkce a tim i1 naroky na
prostory pro rozpracovanou vyrobu.

7.2 Definovani kapacit vyroby

V soucasné dob& nema spole¢nost nastavené postupy na méteni vyrobnich ¢asi a diiraz
je kladen pfevazné na kvalitu provedeni. Rychlost a v¢asnost je pak urgovana z pohledu
zpozdéni dodavani materialu.

V budoucnosti chce spolecnost rozdélit vyrobni €as na Cas montaze, testu (zavéSeni)
a baleni. Tyto ¢asy budou pak hlidany a ve vyrob¢ sledovany. V ramci jednotlivych pracovist
budou také termindly, kde bude kazdy pracovnik zaznamendvat zahdjeni a ukonceni dané¢ho
ukonu a tyto ¢asy se poté budou zobrazovat v internim systému a nadale statisticky zpracovavat.

V soucasnosti je vyroba velmi chaoticky vedena a vyrobni zakéazky jsou Casto do
systému zadavany az té€sné€ pred zahdjenim vyroby a neni vyuzita moznost planovani a ptehledu
vyrobnich zakézek budoucich v informac¢nim systému. Na této nedokonalosti vedeni
spolecnosti za¢ina pracovat a dohlizet.

V ramci vyrobniho pracovisté je zaméstnano 5 operatorti na plny Uvazek a 1 operéator na
polovi¢ni uvazek (6 pracovist). SoucCasné nastavené pracoviSt¢ nema vyrazné problémy
s kapacitou na vyrobu zakazek. Nedostatek, ktery se tady projevuje je piedevSsim Spatné
planovana a nevyrovnana vyroba. Casto se ¢ekéa na nékolik dodavek materialu, aby mohla zagit
montaz. Poté se na vyrobu vyviji natlak, aby zakéazky rychle zkompletovala a mohly byt
expedovany.

Z pohledu layoutu pracovisté bude tedy kapacita nastavena na 6 pracovist’ (soucasny
stav) a nadale budou ptidany 2 dalsi pracovisté ptizpisobené na piipravu rozpracované vyroby,
kterd v sou¢asnosti probiha na klasickych pracovistich.

Z dtvodu, Ze velké ¢ast produktového portfolia se sklada také ze sklenénych doplnkd,
které se nemontuji, ale pouze lesti a bali. Budou 2 z vyrobnich pracovist témto ¢innostem
uzpisobené.

JelikozZ nejsou k vyrobé zadné podklady, které by poskytly moznost podrobné analyzy,
jako tomu bylo v piipadé skladovych prostori, musime si vystacit pouze s poétem pracovist
a rozdélenim na 3 ¢asti — montaz, test (zavéSeni) a baleni.

Velikost 1 pracovisté pro 1 pracovnika byla odvozena od soucasné velikosti pracovnich
stoli a nastavena na $ifku stolu 2 m a hloubku stolu 1 m.

Vstupni kontrola — layout

V ramci layoutu je potieba také pocitat s dalSimi pracovisti, kterymi je naptiklad vstupni
kontrola materialu. V soucasnosti se jedna o &tvercovou vyhrazenou oblast piiblizné 25 m?,
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ktera uzce spolupracuje s oddélenim kvality a zodpovédny pracovnik z tohoto oddéleni ma
pracovni misto umisténo v jejim blizkosti. V navaznosti na zodpovédného pracovnika
Z oddéleni kvality je potieba také myci centrum, které je pouzivano pro odstranéni prachu,
mastnoty a dalsich omyvatelnych nedokonalosti na sklenénych materialech. V rdmci myciho
centra je pocitano s oblasti o rozloze 4 m2. V souvislosti s tokem materidlu je potieba, aby
pracovi§té vstupni kontroly mélo prostor pro material, ktery ¢eka na zpracovani. Casto se stava,
ze pii velké dodavce materialu miiZze vstupni kontrola trvat i 10 dni. Je potieba s timto pocitat,
a nastavit dostate¢né velkou ¢ekaci zonu.
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8 Navrhy moznych layouti

Z ptedeslych textll jsou zifejmé nasledujici zony a pracovisté, které zasahuji do
planované haly:
1. Zoéna ptijmu (6 x 3,5 m, 21 paletovych mist)
2. Zbna zaskladnéni (9 paletovych mist)
3. Zobna vstupni kontroly
a. Pracovisté vstupni kontroly
b. Lokace pro material ve front¢ (4 m x 1,2 m)
c. Myci centrum (1 m x 3,5 m)
4. Sklad (materidl, rozpracované vyroba) — celkem 92 regalt
5. Vyroba
a. 6 pracovist pro montaz findlnich vyrobki
b. 2 pracovisté pro rozpracovanou vyrobu (8 pracovist, montaz, test a baleni)

Popis toku materialu v ramci layouti

Vstupni bod pro material, ktery je piekladan do pfijmu materidlu je nakladni vytah.
Material z dodavky je pfesunut do zony ,,ptijmu materialu®, zde je fadné ostitkovan pomoci
pfedem definovanych $titkil, na kterych se nachazi informace o skladované polozce, vstupni
kontrole (zda bude provedena, nebo ne), pfitazené lokaci ve skladu. Poté mtizeme tok rozdélit
do dvou casti.

A) Material se vstupni kontrolou je piesunut do ¢ekaci zony pted vstupni kontrolou.

1. Material prochazi vstupni kontrolou v daném sméru, dle vysledku vstupni
kontroly je materidl:
I. Vstupni kontrola neni v porfadku — piesunut do Izolatoru, tento
material je feSeny podle internich smérnic odd¢leni kvality.
ii. Vstupni kontrola je v pofadku — presunut do zaskladiovaci zony

B) Material bez vstupni kontroly je pfesunut do zaskladiiovaci zony pted fadami regali.

Material je ze zaskladiiovaci zony dle $titkd pFesunut na lokace ve skladu.

Na materialovy tok ze skladu do vyroby mizeme nahlizet ze dvou pohledi.

Prvnim tokem, ktery tu je, je material, ktery se pouziva pro rozpracovanou vyrobu
avstupuje zpatky na lokaci pro rozpracovanou vyrobu. Stoly, které jsou uréeny pro
rozpracovanou vyrobu se nachazeji nejblize ke skladu, a to pravé z toho diivodu, Ze se material
do skladu vraci.

Vychystavani materidlu na montaz finalnich vyrobkld se dé&je 2 zptisoby. Prvnim
zpusobem je vychystdvani na zdklad¢ signilu. Pracovnici maji na stole drobny spotiebni
material, ktery je dopliiovan po mnozstvi daném balenim (napt. Sroubky po 100 ks) a davan do
plastovych boxl na pracovnich stolech. V ptipadé, ze délnikovi dochazi néjaky Sroubek, vezme
ze dna Stitek s popisem materidlu a ¢islem pracovniho stolu, vlozi ho na pfedem stanovené
misto tak, aby si ho mohl skladnik odebrat a material na zaklad¢ tohoto signalu doplnit na
pracovni stil.
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Druhym zpiisobem je klasické vyskladfiovani na zakladé planu vyrobnich zakazek.
Skladnik ma piistup k planu vyrobnich zakazek na danou sménu a dle toho v pfedem stanovené
Casy vyskladnuje potiebny material na voziky.

Montaz finalnich vyrobkd probiha na 6 pracovnich stolech, kazdy z nich ma k dispozici
svlij prostor pro pristaveni voziku s materialem pro montaz, zavéSeni vyrobku, nadale prostor
pro baleni a piedptipravené palety, na které zabaleny findlni vyrobek pokladaji a odkud si ho
skladnim ptebira do prostoru kompletace objednavek, ktery se nachéazi v ptizemi budovy.

Layout 1

Layout je navrzen dle diive provedenych analyz. VeSkeré zony a potfebné lokace jsou
v layoutu zahrnuty a z pohledu vyrobnich pracovist je tu dokonce prostor pro rozsifeni stoli
nebo pridani dal$ich vyrobnich pracovist. V ramci skladu je umisténo 96 regali. Tok je
v daném layoutu piehledny a srozumitelny. Zaskladiiovani do skladu probiha z jedné strany
regal a vyskladnovani z druhé strany regali. V ramci tohoto uspofddani je mozné vyuzivat
metodu FIFO. Elektricky a kovovy material je skladovan v uzamykatelnych skiinkach u
pracovnich prostort skladnik.

Nevyhodou tohoto layoutu mohou byt dlouhé ulicky mezi regaly zabirajici mnoho
mista. Moznost vynechani jednoho regalu v fadé by byla feSenim tohoto nedostatku a vytesila
by nutnost vzdy obchézet celou regalovou fadu, aby se pracovnik dostal do fady jiné.

Plocha zabrana regalovymi fadami ma rozméry 11,3 m a 22,3 m. Celkova zabrana
plocha ¢ini 251,99 m?. V ramci skladu miZzeme také pocitat technickou kapacitu skladu na
zéklad¢ nosnosti regalovych bunék.

Technicka kapacita skladu (layout ¢. 1) = 96 * 920 kg = 88 320 kg = 88,32 t. Tato
kapacita je teoreticka a slouzi jen pro porovnani jednotlivych layouti sklada.

Dalsim nedostatkem mize byt umisténi stolti pro skladniky, které jsou v ramci ulicky
a mohou tak zasahovat do prostoru. Resenim by bylo piemistit jejich stoly k pracovisti vstupni
kontroly a umistit zde i uzamykatelné regaly na elektricky a kovovy materiél v rdmci regalové
fady €. 1.

Dv€ vyrobni pracovi§té jsou uzplsobena pro rozpracovanou vyrobu a neobsahuji
prostor pro zavéSeni a baleni vyrobkii. Tti pracovisté jsou uzptisobena pro montaz findlnich
vyrobkil. Na zacatku pracovisté se nachazi prostor pro voziky, které sem piipravuje skladnik
S pfipravenym materidlem na danou vyrobni zakazku. Operator vyrobek smontuje, vyzkousi
zaveéSenim, zabali a pfipravi skladnikovi na ptfipravené palety.
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Obréazek 7 Layout 1
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Layout 2

Tento layout se vyznacuje tokem proti sméru hodinovych ru¢i¢ek. Celkovy pocet regala
v tomto layoutu je 104 ks.

V prvnich 4 fadéch je skladovan elektricky a kovovy material, ktery také Casto vstupuje
do rozpracované vyroby, jejichz stoly se nachazeji v bezprostiedni blizkosti. V dalSich fadach
mize byt material umistén dle obratkovosti tak, aby se minimalizovala potfebna manipula¢ni
vzdalenost. V poslednich fadach skladu mohou byt skladovany vyrobky, které maji velmi
nizkou obratkovost.

Plocha zabrana regalovymi fadami ma rozméry 7 m a 37,4 m. Celkova zabrana plocha
¢ini 261,8 m?.

Technicka kapacita skladu u tohoto layoutu = 104 * 920 kg = 95 680 kg = 95,68 t.

Vyrobni pracovisté pro vyrobu finalnich vyrobka jsou prostorové uspotfadana stejné
jako v layoutu €. 1., 1i$i se tim, Ze jedno ze tii klasickych pracovist’ je uzptisobeno pro lesténi
a baleni sklenénych doplitkkli. Toto pracovisté mize byt ergonomicky také vice pfizpisobeno
této Cinnosti, kterd probihd ptrevazné ve stoje.

V piipadé€ uspofadani skladovych polozek dle obratkovosti, je mozné uzptsobit vyrobni
pracovisté jednotlivym skupindm vyrobkim.

Z pohledu ptehlednosti mé tento layout urcité nedostatky. Jednim z nedostatkti mize
byt umisténi vyrobnich pracovist’ za sebou, kdy skladnik, ktery odvazi hotové vyrobky nema
ptehled o tom, co se na paletach nachazi.

Oproti tomu vyhodou layoutu je nulové kiizeni toku materidlu, ktery jde jednim smérem
a nikde nedochazi ke sméru opa¢nému.

35



Obrézek 8 Layout 2
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8.1 Porovnanilayouti

Oba vyse uvedené layouty vyhovuji nastavenym pozadavkim.

Usporadani regalti v rdmci skladu je naprosto odlisné v kazdém z layoutd. Prvni layout
se vyznacuje niz§im pocétem regald (je zde umisténo o 8 regalit méné nez v layoutu ¢. 2). Dle
odhadu z ptijaté cenové nabidky spole¢nosti LASVIT s.r.o. se jedna o snizeni pocate¢ni
investice do regalt ptiblizné o 35 000 K¢, dalsi vyhodou je moznost vyuzivat vyskladiiovaci
metodu FIFO.

Oproti tomu uspofadani regali v layoutu ¢. 2 vynika krat$i vzdalenosti k vyrobnim
stolim, v praxi to znamena, Ze skladnik, ktery bude provadét vyskladiovani, bude muset ujit
kratsi vzdalenost. Lep$i vyuziti celé skladovaci plochy z divodu usporadani regalti zady k sobé
je dalsi vyhodou. Tuto vyhodu lze také ovétit pomoci vypoctu na zakladé zastavéné plochy
a technologické kapacity jednotlivych layoutt dle nasledujici tabulky:

Tabulka 10 Srovnani vyuziti skladové plochy

Layout 1 | Layout 2 | Navyseni oproti layoutu 1 (v %)

Zastavéna plocha skladu (m?) 251,99 261,8 3,9

Technicka kapacita skladu (t) 88,32 95,68 8,3
Zdroj: Viastni vypocet

Z vyse uvedené tabulky mizeme pozorovat, ze zastavéna plocha skladu v rdmci layoutu
¢. 2 se zvysila ptiblizné o 3,9 %, oproti tomu se technicka kapacita skladu zvysila o 8,3 %.

V ramci layoutu €. 1 jsou palety pro zkompletované finalni vyrobky umistény vedle sebe
V jedné roviné a toto usporadani je také velmi piehledné. Oproti tomu layout ¢. 2 ma vyrobni
pracoviSté rozmistény tak, ze palety pro zabalené produkty spolu nesousedi a pro skladnika je
toto uspofadani méné prehledné.

Tok materialu pfed vstupem do skladu je v obou layoutech jednoduchy. V ptipadé
layoutu ¢. 1 mizZe byt nevyhodou vraceni se materidlu ze vstupni kontroly proti sméru.
K tomuto kiizeni v layoutu ¢. 2 nedochdzi a materidl, ktery neprochazi vstupni kontrolou pouze
tento bod v toku pieskoci.
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Spole¢nost LASVIT s.r.o. se rozhodla pro uskute¢néni layoutu ¢. 1. S drobnymi
upravami, které spocivaly naptiklad v nezapocitani regalli na rozpracovanou vyrobu je tento
layout pribézné realizovan. Prvni postavené regali, jejichz stavba se uskutecnila v zafi 2017,
muzeme vidét na nize uvedeném obrazku.

Obrazek 9 Stavba regdalii
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Tato bakalaiska prace se zabyvala navrhem layoutu pro skladovaci a vyrobni halu ve
spole¢nosti LASVIT s.r.o., cilem bylo navrhnout mozné layouty na zakladé provedenych
analyz.

V piipadé skladovych prostorti se jednalo o analyzu soucasné¢ skladovanych polozek,
které predchazelo zméteni rozmérii polozek, zaneseni do definovaného souboru a vypocet,
kolik adresnych pozic je na dané mnozstvi poticba. Prvnim pfistupem k definovani pocétu
potiebnych adresnych pozic bylo na zaklad¢ danych rozmért vysek polic dle internich smérnic
spole¢nosti. Druhy pfistup vychéazel z analyzy vySek skladovanych polozek. Z divodu, ze
v ramci druhého zptisobu feseni byla vypocitana mensi potieba regalovych pozic a nasledné
také mensi pocet regald, byl tento zptisob vypoctu bran jako vychozi.

V ptipad¢ vyrobnich pracovist nebyla analyza provedena, a to z diivodu, Ze spole¢nost
nema stanovené postupy na méieni vyrobnich Casti. Plan vyrobnich pracovist’ se tedy odvijel
od soucasného nastaveni ve starych vyrobnich prostorech.

Celou praktickou ¢asti prostupovaly také informace o tocich materialu v ramci
skladovaci a vyrobni haly, které¢ ovliviiovaly vyslednou podobu layoutu. Tyto toky byly detailné
popsany.

Névrhu moznych layoutd brénila nejedna skutecnost. Nedostate¢né vedend evidence
skladovanych polozek znamenala, Ze ke kazdé polozce, kterd byla vedena v informa¢nim
systému spole¢nosti, musely byt ruéné pfifazeny informace o rozmérech polozky, o moznostech
jejiho skladovani a dalsi udaje, které byly osobné zjistovany v puvodnich skladovacich
prostorech, samotné ulozeni skladovanych polozek muselo byt konzultovano s oddélenim
kvality a spravné zaneseno do databaze, ktera také nebyla spole¢nosti stanovena a v pritbc¢hu
zjistovani informaci se postupné pfizptsobovala vznikajicim pozadavkim. U nékterych boxt
bylo také oddélenim kvality a vyrobou stanoveno, jak se dany box na $itku a hloubku bude
skladovat, ato z divodu lepeni specialnich oznaceni u nékterych materialovych polozek.
Omezeny piistup k vykresovym dokumentacim a velmi Casto Spatné zpracovana vykresova
dokumentace ztézovala praci a veSkeré udaje zjisténé z tohoto zdroje byly vzdy na misté
ovéteny. Celkem se jednalo o témét 300 zpracovanych skladovanych polozek.

Velkym nedostatkem byla téméf nulova standardizace vyrobnich pracovist’ provadéjici
montaZ komponentii do podoby finalniho vyrobku. Udaje z vyroby nebyly ve spole¢nosti nikdy
statisticky sledovany, méfeny a nésledné¢ vyhodnocovany. Z tohoto diivodu nebylo mozné
provést podrobnou analyzu vyrobnich kapacit. Véfim, ze tato problematika bude spole¢nosti
feSena a stane se napiiklad podkladem pro jinou odbornou praci.

V zéavéru prace byly na zaklad¢ zpracovanych analyz navrhnuty 2 mozné layouty, které
vyhovovaly analyzdm, které byly sestaveny. Jeden z téchto layoutt byl také spole¢nosti
LASVIT s.r.o. realizovan.
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Prilohy

Seznam priloh
Priloha 1 Layout nové skladovaci a vyrobni haly
Priloha 2 Analyza vysek materialu



Priloha 1 Layout nové skladovaci a vyrobni haly
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Priloha 2 Analyza vysek materialu
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