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ABSTRAKT

Tato bakalaiskad prace se zabyva zefektivnénim rozvozu materialu a dilcii po aredlu dané
spolecnosti, zavedenim syst¢ému Milk Run. Prace je koncipovana do dvou vzijemné
propojenych a doplitujicich se ¢asti. Teoreticka cast se sklada z kapitol, které souvisi s danou
problematikou, jako je logistika, vyroba a vymezeni zakladnich principa §tihlé vyroby,
vcetné vybranych metod. Také je vénovana pozornost teorii projektového managementu.
Prakticka cast zaCina pfedstavenim spolec¢nosti, jejich produkti a popisem soucasného stavu.

vvvvvv

Milk Run zastavek a jeho tras.

Kli¢ové slova: logistika, vyroba, materidlovy tok, §tihla logistika, Just in time, Kanban, Milk

Run, projekt

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with the streamlining of the distribution of materials and parts
around the company's premises by implementation the Milk Run system. The thesis is
designed in two interconnected and complementary parts. The theoretical part consists of
chapters related to the subject matter, such as logistics, production and definition of the basic
principles of lean manufacturing, including selected methods. Attention is also focused to
the theory of project management. The practical part starts with an introduction of the
company, their products and a description of the current situation. This is followed by
defining the project and its objectives. The most important point of the practical part is the
design of Milk Run stops and its tours.

Keywords: logistics, production, material flow, lean logistics, Just in time, Kanban, Milk

Run, project
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UvVOD

V této bakalarské praci se autorka zameétuje na zefektivnéni rozvozu materialu a dilct po
arealu dané spolecnosti, konkrétné¢ zavedenim technologie Milk Run. To by mélo
v konecném dusledku zajistit i efektivnéjsi vyrobu. Ta bude efektivni az ve chvili, kdy bude
efektivni preprava. Vyroba v této fazi nebude stit na manipulaci. Dojde Kk redukci
Zbyte¢nych pohybu jak ptfepravnich prostfedki, tak i zaméstanct. Zamezi se v co nejveétsi

mife aktivitam, které¢ vyrobku nepfinaseji zadnou hodnotu.

Prace je koncipovana do dvou vzajemné propojenych a dopliujicich se ¢asti. Teoreticka,
ktera se bude zabyvat jak samotnou logistikou, vyrobou, tak pravé riznymi druhy plytvani
a kapitola bude vénovana také Stihlé logistice. Praktickd ¢ast se potom bude vénovat

svozovych tras.

Spole¢nosti ALTECH, s.r.0. jiz chybi malo k opravdu $tihlému podniku a k tomu, aby se
stala SpiCkou ve svém oboru. Ale zadny systém neni dokonaly. Snahou vSech podniki, a
ALTECH, s.r.o. neni vyjimkou, jsou tfi zdkladni cile. A to zvySovani kvality, minimalizace
¢asu pfi souc¢asném snizovani nakladl a zasob. O vSechny tyto aspekty usiluje Stihla vyroba.
¢lankl vyrobniho podniku, a pravé z tohoto diivodu se autorka zameéftila na zefektivnéni

pfesunu materidlu po aredlu spolecnosti.
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CiL A METODIKA BAKALARSKE PRACE

Stézejnim bodem bakalaiské prace je vypracovat literarni resersi, kam budou jednoznacné

patiit pojmy jako je vyroba, Stihla logistika a vysvétleni, jak funguje samotny Milk Run.

Hlavnim cilem je na zakladé analyzy materialového toku zefektivnéni rozvozu materialu a
dilct po arealu dané spolecnosti, pomoci zavedeni systému Milk Run. Zvysit efektivnost
pracovnikil a zefektivnit pfepravu, aby vyrobni proces nestdl na manipulaci. Nedilnou
soucasti tohoto cile je vytvofeni n€kolika okruhli tras, jejichz obsluha zajisti dostatecné
mnozstvi materidlu a dil pro vSechny lokace. To ve svém duasledku piinese financni tisporu,
samotné vyrobky.

Metody prace

- Literarni reSerSe zkoumané problematiky z tuzemskych a zahrani¢nich literarnich
zdroju.

- Analyza soucasného stavu materidlového toku spolecnosti.

- Na zéklad¢€ analyzy navrhnout vhodna opatieni ke zlepSeni s vyuzitim zavedeni
systému Milk Run.

- Logicky ramec projektu

- Stanoveni cilti projektu metodou SMART

- Metoda popisu bude v bakalaiské praci pouzita pro popis zkoumané spole¢nosti

Zpracovani prace

Jako prvni bude v teoretické casti bakalaiské prace aplikovana metoda literarni reSerSe
zkoumané tématiky. Pficemz reSerSe bude zaméfena zejména na pojmy, které souvisi
s tématikou prace. Mezi tyto pojmy patii zejména jiz zminovana vyroba, Stihla logistika,
Milk Run, dale také plytvani, Kanban nebo také pojmy tykajici se teorie projektového

managementu.

V praktické ¢asti bude Ctenatr podrobnéji sezndmem se samotnou firmou, s jejimi produkty
a jednotlivymi vyrobnimi procesy. Dale bude analyzovan a jen obecné popsan materidlovy
tok ve firmé. Pro stanoveni optimélniho zefektivnéni pfepravnich procest spolecnosti je
seznameni se s materidlovym tokem a piepravnimi kapacitami nezbytné. Tato prace se vSak

potykd sjistym omezenim, jak z kapacitniho, Casového, finan¢niho tak informacéniho
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hlediska. Proto bude analyza materialového toku naznacena pouze v obecné roviné a proto

pujde v této praci pouze o navrh zavedeni systému.

Na zakladé zjisténi a vyuziti metod bude navrzeno feseni, jaka by byla jedna z moZnosti

implementace systému Milk Run v aredlu dané spolecnosti.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je jedna z mladych védnich disciplin, jejichz po¢atky lze datovat do padesatych let
minulého stoleti. (Stiisek, 2007). Ptivodni pouZiti tohoto vyrazu spada do vojenstvi, v némz
je logistika chapana jako nauka o zasobovani, pohybu a ubytovani vojsk. Z principti
vojenské logistiky se vyvinuly aplikace i ve sféfe civilni. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon,

2018)

Funkce 1 vyznam logistiky se vyvijely od svych pocatkii ve starovéku pies vojenskou
logistiku ve stiedovéku ¢i v prubéhu 2. svétové valky, az do soucasné podoby nastupujici
koncepce Prumyslu 4.0. Aktualni pojeti logistiky je zavislé na pfedmétu podnikani, velikosti

podniku, dostupnosti zdroji, lokalizace podniku apod. (Stiisek, 2007)

1.1 Predmét a cile logistiky

Komplexem dil¢ich logistickych cila je logisticky cil. Pro splnéni logistického cile je tteba
napliiovat dil¢i cile soucasné. Za logisticky cil byva vSeobecné povazovano efektivni
piekondvani prostoru a casu pifi uspokojovani pozadavkll koncovych zakaznikii. Pod
pojmem efektivnost se obvykle rozumi dosazeni pozadovaného ucelu, a to hospodarnym
zptsobem. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018). Cilem logistiky je vytvofit jednotny
integrovany optimalizovany materidlovy tok, ktery vznikne spojenim jednotlivych casti

systému, tak aby byl zabezpe&en ob&h zboZi a sluzeb. (Saderova, Sofranko, 2021)

Za predmét logistiky jsou povazovany fyzické a s nimi spojené penézni a informacni toky,
které jsou uskutecniovany pii uspokojovani pozadavki po produktech, tedy vyrobcich nebo

1 sluzbéach. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)
Podle Macurové, Klabusayové a Tvrdon¢ (2018) lze fici, Ze logistika usiluje o dodani:
e Spravnych vyrobku, materialt ¢i sluzeb.
e Na spravné misto.
e Ve spravném Case.
e Ve spravné kvalité a se spravnymi dodacimi podminkami.
e Ve spravném mnozstvi.

e A za spravnou cenu.
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Nekteti autofi uvadéji i dodani ke spravnému zékaznikovi a tim vznika koncept nazvany 7S.
(Gros, 2016)

1.2 Logistické toky

Logistika se zabyva fizenim materialovych a informac¢nich tokd. (Harrison, van Hoek, 2011)
Tokem rozumime posloupnost stavli pohybu a pferuSeni pohybu. Jsou projevem vzajemné

zavislych procest. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)
Materialovy tok

Cilem v ramci dodavatelského fetézce je zajistit tok materialu od zdroje ke konecnému
zakaznikovi. Dily jsou pfesouvany dodavatelskym fetézcem co nejrychleji. Pohyb dilti musi
byt organizovan a koordinovan tak, aby se zabranilo lokalnimu hromadéni zasob. Cilem je

tedy nepfietrzity, synchronni tok. (Harrison, van Hoek, 2011)
Informacni tok

Sdilenim informaci o poptdvce koncového zékaznika napii¢ dodavatelskym fetézcem je
vytvofen poptavkovy fetézec, zaméfeny na poskytovani vyssi hodnoty pro zakaznika.
Informacni technologie umoznuji rychlé sdileni udajii o poptavce a nabidce na stale vyssi
urovni podrobnosti a sofistikovanosti. Cilem je integrovat tyto udaje o poptavce a nabidce
tak, aby bylo mozZné ziskat stile pfesnéjSi obraz o povaze obchodnich procest, trhi
a koncovych zakaznikt. Takova integrace piinasi rostouci konkuren¢ni vyhodu. (Harrison,

van Hoek, 2011)
Autofi knihy “Logistika® ¢leni toky na:

Fyzické toky, které predstavuji toky surovin, rozpracovanych vyrobki, materiald, obali,
odpadu, hotovych vyrobkl, osob a také nosi¢ii informaci. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon,

2018)

Informacni toky doprovéazeji a dokumentuji pribéh fyzickych tokli a poskytuji zpétnou
vazbu od zékaznika. Konkrétné¢ jde o toky informaci o pozadavcich zdkaznikil, toky
informaci o pribchu a vysledcich fyzického toku a reakcich zakaznikid. (Macurova,

Klabusayova, Tvrdon, 2018)
PenéZni toky maji charakter penéznich vydaji a piijmd spojenych s informacnimi
a fyzickymi toky. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

Aby se predeslo problémlim je potfebné respektovat vzijemnou podminénost mezi t€mito

druhy tokt. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)
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1.3 Logistické aktivity
Logistické aktivity mizeme rozclenit na kliCové aktivity a na podptirné aktivity. Podptirné
aktivity se v dané firmé realizuji jenom podle okolnosti, zatimco ty klicové budou
realizovany vzdy. (Stiisek, 2007)
Kli¢ové aktivity logistiky jsou podle Stéiska (2007) sousttedovany v nasledujicich
procesech fizeni:

e Rizeni standardd sluzeb zakazniktim,

e fizeni cyklu objednavek,

e fizeni zasob,

e fizeni vyroby,

e fizeni distribuce,

e fizeni dopravy.
Podpiirné aktivity logistiky nemuseji byt v nékterych ptfipadech zastoupeny vilbec.
V jinych podnicich mohou byt naopak stejné¢ dulezité jako aktivity klicové. Ptikladem
podptrnych aktivit pro skladovani mize byt napt. urceni prostoru, navrh nakladacich mist
nebo konfigurace skladi. (Stiisek, 2007)
Autofi nékterych publikaci nezmifluji planovani a fizeni vyroby mezi logistickymi
aktivitami. Autofi knihy “Logistika“ oznacuji tento fakt jako nebezpeci, ze muze dojit
k zaZzenému chapani logistiky, které by ve svych dusledcich neumoznilo zkoumat logisticky

fetézec jako celek. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

1.4 Aktivni a pasivni prvky logistickych Fetézci

Hmotny tok v logistickém fetézci je realizovany aktivnimi a pasivnimi prvky, které musi byt

mezi sebou sladéné. (Sixta, Macat, 2005)
Aktivni prvky

Ulohou aktivnich prvkd je realizovat logistické funkce, zabezpetovat netechnologické
operace s pasivnimi prvky. Operace jako je napi. baleni, nakladka, sestavovani
manipulacnich pfepravnich jednotek, pieprava, vykladka, skladovani, identifikace atd.
Vsechny tyto operace spocivaji ve sbéru, prenosu a uchovani informaci nebo ve zméné

mista. Aktivnimi prvky jsou také samotni zaméstnanci, ktefi fidi jednotlivé slozky
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logistického systému. Nejvhodnéjsi klasifikaci aktivnich prvkl je ¢lenéni podle druhu
operaci, pro které je aktivni prvek ur€eny, a druhu ptemistovacich pohybi, které je prvek
schopny realizovat. Na zaklad¢ toho c¢lenime aktivni prvky na dopravni prostiedky,

manipulacni prostfedky a zafizeni, skladovaci systémy. (Tvrdon, Bazala, 2021)

1.5 Pasivni prvky

Pasivnimi prvky jsou manipulovatelné, prepravované nebo skladovatelné jednotky. Jako
pasivni prvek lze oznacit material, pfepravni prostiedky, obaly, odpad nebo informace.
(Sixta, Macat, 2005)
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2 VYROBA

Pojem vyroba muze byt chapan jako podnikova funkce, piedstavovana procesem, jehoz
cilem je transformace vstupnich prvka na vysledny produkt. Tento proces tvofi centralni

oblast vyrobniho podniku. (Tomek, Vavrova, 2007)

2.1 Logistika vyroby

vvvvvv

strategické urovni rozhoduje o systému planovani a fizeni vyroby, o pfistupech ke stanoveni
velikosti davky, o stupni zapliiovéani kapacit. Samotné pldnovani vyroby pak zahrnuje tvorbu
vyrobniho planu, sortimentu, rozvrhovani vyroby a kapacitni bilancovéani. Rizeni vyroby
obsahuje pfimé fizeni vyroby, zadavani ukoll, sledovani a regulaci prubéhu vyroby.

(Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

Rizeni vyroby je zamétfeno na koordinaci ¢innosti riznych Utvarl, které se podileji na
realizaci vyrobniho procesu, zajiSténi uréenych vyrobkll a sluzeb zdkazniklim s cilem

optimalniho vyuziti zdroji. (Stiisek, 2007)

2.2 Standardy v procesech vyroby

Vyznam standardizace znamend systematicky proces, ktery ucelné¢ usmériiuje a redukuje

diverzifikaci od navrhovani vyrobku pies vyrobu po prodej. (Jurova, 2016)

Redukce rozmanitych variant feSeni je vécnym obsahem standardizace. Smyslem
standardizace je eliminace zbytecné rozmanitosti feSeni s efekty ve vyrobé v obchu
I ve spotiebé. Mezi takové efekty je mozné fadit napt. optimalni vyuziti vyrobniho zatizeni,
snizovani fixnich nékladl, zvySeni produktivity prace, jednodussi evidence, moznost vyssi
automatizace aj. Vysledkem standardizace je standard (norma, normativ apod.) (Jurova,

2016)
Standard

,Standard je definovan jako dané nebo prijatelné pravidlo, model, kritérium.* (Jurova,

2016, s. 173)

Standard vyjadiuje Groven provadénych Cinnosti. Dale miize byt chédpan jako ustdlend mira
nebo stupen, ktery tvoii zaklad hodnoceni. SlouZi jako zaklad pro realizaci a planovani
procest v prubéhu piipravy vyroby. Dale také umoziuji hodnoceni, kontrolu, stimulovani

prabeéhu procesu, a nakonec zdokonalovani tohoto procesu. (Jurova, 2016)
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Vizualni management

Souhrn grafickych nastrojii, pomtcek, obrazki, které zpiehlednuji cely proces a pomohou
vSem zainteresovanym strandm pochopit situace a procesy. Pomoci vizudlniho
managementu lze fidit cely provoz. Vizualni management je tfeba chapat jako pomucku, ne
jako cil. (Bauer, 2012)

K vizuélnim technikdm patii:
e Barevné kdédovani a znacenti,
e oObrazky a grafika,
e kanbanové karty,
e barevné cary a linie,
e signalizace,
e nasténky a informacni tabule,
e diagramy,
e obrazkova dokumentace,
e barevné znaCeni abnormalit,
o checklisty. (Bauer, 2012)
Metoda 5S

Metodu 5S lze charakterizovat jako dobré hospodafeni. Zavedeni této metody piinasi
zlepSeni pracovniho prostiedi a zlepSeni vizualizace, ulehcuje a zjednodusuje praci. Dale
dochdazi k odstranéni zbyte¢nych aktivit, které nepfinaSeji hodnotu. V posledni fad€ 1ze uvést

také prehlednost v materidlovém a informacnim toku jako jednu z vyhod. (Bauer, 2012)
Bauer (2012) dale uvadi kroky 5S, které 1ze po prekladu do Cestiny nazvat také 5U:

1. Utfidit (Sort out)

2. Usportadat a sklidit (Straighten)

3. UKlidit (Scrub)

4. Ucit pravidla (Standardize)

5. Upeviiovat a neustale zlepSovat (Self-discipline/sustain)
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3 STIHLA LOGISTIKA

Zékladem S$tihlého mysleni a vyroby se stal vyrobni systém Toyota. Rozsahla studie vedena
vyzkumniky z Massachusettského technologického institutu v 90. letech 20. stoleti s nazvem
The Machine that Changed the World (Stroj, ktery zménil svét) pfinesla vysledky tohoto
tehdy nového pfistupu a posunula jej k celosvétovému uznédni. (Kanban Zone, © 2016-

2022a)

., Stihlost miizzeme obecné charakterizovat tim, zZe se soustiedujeme pouze na cinnosti, které

pridavaji hodnotu nasemu zdakaznikovi a eliminujeme vsechna plytvani a ztraty. “ (Dlabac,

2014).

Kvili nasledkiim valky nemé¢ly japonské spolecnosti v porovnani s tehdej$imi vyspélejSimi
zemémi dostatek kapitdlu, ktery by mohly vynakladat na velkovyrobu. Potykaly se také
s nedostatkem ptirodnich zdrojt a prostoru pro obnovu svych tovaren, coz je nutilo peclive
vyuzivat to, co mély. Vysledkem byly mensi vyrobni série a peclivé navrhovani procesi tak,
aby byly co nejuspornéjsi. Tento koncept se vSak ukdzal byt natolik G€inny, ze jej Japonci
oznacili za nezbytny zdklad pro zavedeni skute¢né Stihlého procesu. (Kanban Zone, © 2016-

2022b)

Tyto ,,objevy* japonskych metod ptivedly vyrobce automobild ke schopnosti vyrabét
rychleji, levnéji a celkove 1épe, nez jejich zapadni konkurenti. Tak nastava éra celosvétového

zeStihlovani. (Kosturiak, Frolik, 2006)

Do oblasti stihlé logistiky patii veskeré logistické procesy spojené s piepravou, manipulaci
a skladovanim. (Jurova, 2016) Tyto Cinnosti zamé&stnavaji az 25 % pracovnikil, tvoti az
87 % celkového Casu a 15-70 % celkovych nakladii na vyrobek a tim znacné ovliviiuje
kvalitu vyrobku. Tyto faktory zvySuji podil logistiky na uspéchu €i netspéchu podniku.
(Kosturiak, Frolik, 2006)

Druhym pojmem je §tihla vyroba, jde o filosofii, ktera usiluje o zkraceni Casu mezi
dodavatelem a zdkaznikem, a snaZi se eliminovat plytvani v fetézci mezi nimi. Stihla vyroba

je hlavné maximalizace ptfidané hodnoty pro zédkaznika, neni to jen samoucelné redukovani

nakladi. (Kosturiak, Frolik, 2006)

3.1 Stihly podnik

Nelze vybudovat $tihly podnik pouze na S§tihlé vyrobg, je tieba se zaméfit i na optimalizaci

pravé logistiky, dale administrativnich procestt nebo vyvoje. Teprve az spravna
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synchronizace vSech téchto oblasti mtze pfinést efektivné fungujici systém a tim i skutec¢né

stihly podnik. (Dlabac, 2014)

Na problematiku Stihlosti je nutné nahlizet komplexné. Oba pojmy (Stihla logistika i Stihla
vyroba) spolecné vytvareji jiz zminovany §tihly podnik, tzv. lean enterprise. Tento pojem
ale vyjadfuje spise Stihlé mysleni, je tedy podle n€j chybou povazovat podnik za §tihly,
pokud sice vyuziva lean nastroje, ale jeho kultura a mysleni lidi se nezménilo. (Simon,

Miller, 2014)

Mimo vyrobni sféru je pro mnohé t€zké si uplatnéni stihlého piistupu predstavit. Kazdému
nemusi byt jasné, jak vyuzit filosofii lean ve vlastnich ¢innostech. Pfistup lean vSak netesi
jen zlepsovani procest. Spise ukazuje pohled na véc z jiného thlu. Cilem proto neni zavadét

vybrané metody a nastroje, ale ukazovat cestu. (Pavelka, 2017)

Dnes vidime, Ze se §tihly systém pouziva i v jinych odvétvich nez ve vyrobé a ze v pribchu

let umoznuje dlouhodobé udrzitelné podnikani. (Kanban Zone, © 2016-2022a)

Michal Simon a Antonin Miller se shoduji na tom, Ze vyrobek se miiZe vyskytovat pouze ve
Ctyfech stavech, a nimi jsou doprava, skladovani, vyroba a kontrola. Pouze jeden ze stavl
zajiStuje nariist hodnoty, a tim je vyroba. Ostatni z vyjmenovanych stavii se na tvorbé

hodnoty nepodileji. (2014)

V praxi je podle nich bézné, ze vétSina procesii je tvofena z vice jak 95 % cinnostmi, které
neptiddvaji hodnotu, a pouze 5 % a mén¢ je tvofeno ¢innostmi piidavajicimi hodnotu. Autofi
také poukazuji na problém firem chybné se soustied’ujicich na pravé téchto pét procent
¢innosti, které hodnotu pfidavaji, a snazi se prostfednictvim znacnych investic sniZovat

normy na operace a zvysovat vyrobni vykonnost technologii. (Simon, Miller, 2014)

Jednotlivé oblasti Stihlosti zachycuje Obrazek 1, pfi¢emz autofi zdiraziuji, ze je dulezité
reflektovat také rozvoj i1 v jinych oblastech. Ty nejsou soucasti tohoto schématu. Prikladem

mutize byt napiiklad koncept ,,lean IT“. (Simon, Miller, 2014)

S timto ovSem souhlasi i Marcel Pavelka, ktery si mysli Ze lean filosofie je uplatitelna nejen
v riznych primyslovych odvétvich, ale 1 ve sluzbach ¢i jinych oblastech jako administrativa,
zdravotnictvi, IT. VZdy je pak podle né& otdzkou, jaké principy uplatiiovat a jak hluboce.
(2017)
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Obrazek 1: Stihly podnik a jeho ¢asti (Simon, Miller, 2014)
3.2 Omezeni zeStihlovani
Autofi knihy “Stihly a inovativni podnik® varuji pfed opa¢énym uc¢inkem ze$tihlovani,
konkrétn¢ zminuji kolaps kli¢ovych procesii, nedivéru viaci metoddm, které nepftinesly

oc¢ekavany ucinek a zhorseni vysledki firmy. (Kosturiak, Frolik, 2006)

Pii implementaci metod lean se Jan Kosturiak a Zbynék Frolik (2006) v naSich podminkach

setkali s mnoha klasickymi chybami:
e Neznalost filozofie lean a jednotlivych metod.
e Mechanické aplikovani metod lean do nevhodného prostiedi.
e Aplikovani metod lean do nevhodného prostiedi.
e Nepoznani souvislosti mezi jednotlivymi kroky na cesté ke stihlému podniku.

Stihlost podniku je dnes v podstats jen zakladni podminkou. Skute¢né Gspésny podnik musi
byt schopny spojit prvky stihlého podniku s inovacni schopnosti. (Peter F. Drucker podle
Kosturiak, Frolik, 2006)

3.3 Plytvani

Prvni, kdo definoval plytvani v logistice byl v roce 1913 Henry Ford. Tvrdil, Ze drzet zasoby,
at’ uz surovin nebo hotovych vyrobkl ptfesahujicich pozadavky, je plytvani. To ma za

nasledek, jako kazdé jiné plytvani, zvyseni cen a niz§i mzdy. (Simon, Miller, 2014)

I Tomas Bat’a pievzal Fordovy myslenky a uplatnil je ve svych zavodech. V roce 1919 se

vydal seznamit s organizaci a fizenim automobilovych zavodii Henryho Forda. Inspirovan
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poté provedl reorganizaci vyroby v celé tovarné. Bata spojil dislednou racionalizaci
a specializaci vyrobnich postupli, zavedenim proudové vyroby, se snahou o eliminaci

logistickych ¢innosti. (Simon, Miller, 2014)

Plytvani je ve filozofii stihlého podniku kli¢ovy pojem. ,,Je to vSechno, co zvysuje naklady

vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu. *“ (Kosturiak, Frolik, 2006, s.19)
Existuje 7 zékladnich druhi plytvani:

Cekani

Jde o ¢ekani napt. na material, na rozhodnuti, objednavku aj. Dochazi k nému vzdy, kdyz se
¢as nevyuzije efektivné. (Harrison, van Hoek, 2011) K tomuto plytvani dochazi tehdy, kdy
prave kvili ¢ekani na cokoliv neni mozné pokracovat ve vyrobnim procesu. Plytvani miize
v této oblasti piestavovat n€kolik minut ¢i vtefin, ale nékteré firmy jsou jiz se Stihlou vyrobou
na takové trovni, ze vyhleddvaji a eliminuji 1 plytvani o délce né€kolika desetin vtefin.

(Jurova, 2016)
Zasoby

Zasoby prodluzuji dobu transportu, fixuji penize, obsazuji vyrobni a jiné plochy, ztézuji
a prodluzuji manipulaci. (Bauer, 2012). Zasoby jsou znamkou toho, Ze byl naru$en tok a Ze
v procesu existuji problémy. Dale prodluzuji dodaci lhity a zvysuji prostorové naroky.
(Harrison, van Hoek, 2011) Pfi¢ina je vétSinou v nepfesné dokumentaci, v chybach

planovaciho systému nebo u dodavatele. (Kosturiak, Frolik, 2006)
Nadvyroba

Nadvyroba znamena, ze se vyrabi pfili§ brzo nebo piili§ mnoho. (Kosturiak, Frolik, 2006)
Zaroven je tim myslena vyroba na sklad nebo do zasoby. Trva urcitou dobu a zastavuje tok

urcitého mnozstvi penéz. (Bauer, 2012)
Transport

Pfesouvani dili z jednoho procesu do druhého nepifindsi Zadnou ptidanou hodnotu.
(Harrison, van Hoek, 2011) Vyroba se bez dopravy neobejde. A to jak bez externi dopravy,
tak interni. Zbytecnd doprava paletovymi voziky, vysokozdviznymi voziky, dopravnimi

pasy apod. To vSe pfedstavuje plytvani penéz. (Jurova, 2016)
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Chyby ve vyrobé a opravovani

Neboli jinymi slovy plytvani vadami. Cim déle ziistava defekt neodhalen, tim vice nakladii
ptibyva. (Harrison, van Hoek, 2011) Piikladem muZe byt nespravné navrzeny vyrobni
postup ¢i layout nebo nespravné zadani vyrobnich postupli. Zptisobuji kumulované ztraty
skladovanim, transportem, vznikem zmetkli a prodluzovani vyrobniho procesu. (Bauer,

2012) Tady k odstranéni plytvaji ¢asto staci pouhy selsky rozum. (Jurova, 2016)
Zbytecné pohyby

O zbytecné pohyby se jednd taktéz, pokud se musi operatofi nadmérné natahovat nebo
ohybat. Jako dalsi piiklady l1ze uvést chtizi mezi procesy nebo piesouvani dili z jednoho

kontejneru do druhého. (Harrison, van Hoek, 2011)

Jan Kosturiak a Zbynék Frolik jako jedni z mdla autort zmifiuji nevyuzité schopnosti
pracovnikll jako sedmou zakladni formu plytvani. Autofi také uvadgji tento druh, jako

nejvetsi plytvani ve firme. (2006)

Je nutné, eliminovat plytvani zejména pii nastavovani efektivné fungujicich systémi v ramci
Stihlych procesi. Tedy, jak uz bylo feceno, ¢innosti, které neptidavaji hodnotu zdkaznikovi,

¢imz navysuji néklady, aniz bychom z nich cerpali uzitek. (Pavelka, 2014)

3.4 Toyota Production System

Jak uz bylo feceno, prvnim prikopnikem plytvani byl Herny Ford. Definoval tento pojem
jako prvni. Na jehoZ tvrzeni spole¢nost Toyota navazala a rozvinula vlastni produkéni
systém. Dokonale zvladla procesy a vyuzila v§echny existujici pfistupy ve snaze dosdhnout
maximalni $tihlosti. Otcem Toyota Production Systém (TPS) byl vyrobni feditel Toyoty
Taiichi Ohno. Dodnes je TPS povazovan za dokonale propracovany a neptekonatelny

vyrobni systém. (Simon, Miller, 2014)

Zakladnim konceptem TPS je snizovani nakladd prostfednictvim eliminace plytvani

a ptimalizace strojnich a lidskych kapacit. (Kanban Zone, © 2016-2022a)

Pted zavedenim TPS se automobilovy gigant potykal s problémy, jako je nevyrovnana
urovein zasob spojend s prebyteCnym vybavenim a pracovniky. Toyota se rozhodla vlozit své
usili do vyvoje vyrobniho systému, ktery dokaze zkratit dobu mezi zahdjenim a dokon¢enim
vyrobniho procesu. V tomto typu vyroby se vyrabéji pouze potiebné vyrobky, v potfebném
Case a v potfebném mnozstvi. Timto zpiisobem se zasoby na skladé sniZzuji na minimum.

(Kanban Zone, © 2016-2022a)
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Dilezité je také tici, ze Toyota vybudovala systém respektu k lidem zakotenény v koncepci

TPS. Podle Kanban Zone (© 2016-2022a) klade diraz na nasledujici body:
¢ Eliminace plytvani zbyte¢nymi pohyby pracovnikd.
e Ohled na bezpec¢nost pracovniku.

e Sebeprezentace schopnosti pracovnikll tim, Ze jim bude svéfena vétsi kompetence

a odpovédnost.

Kanban Zone (© 2016-2022a) déale uvadi koncepcni pilife tvofici filozofii vyrobniho

systému Toyota.

e Just-in-Time e Andon
e Jidoka e Kaizen
e Kanban e Konnyaku Stone
e Muda, Muri, Mura e Poka-Yoke
e Genba e Hansei
e Genchi Genbutsu e Nemawashi
e Heijunka
Just in time

Just in time (JIT) je filosofie, kterda umoZiluje kontinudlni zvySovani produktivity pfi
uspokojovani zakaznickych pozadavkd na vcasnost a kvalitu dodavky. Systém JIT plni
souCasn¢ n€kolik funkci, znichz kazd4 ptispivd ke zhospodarnéni vyroby. Obecné se
filozofie JIT snazi redukovat vSechny Cinnosti, které netvoii hodnotu vyrobku. (Hefman,
2001)

Pokud bude tato metoda diisledné aplikovana vznikne podle Jana Hefmana (2001) flexibilni

podnik, ktery bude schopen:

e Pracovat s proménlivou rychlosti.

Tolerovat vyrobkové zmény v reakci na pozadavky zakaznika.

Minimalizovat naklady.

Maximalizovat produktivitu.

Zajistit 100% kvalitu.
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Podstatou jsou dodavky obsahuji malé mnozstvi materialu, které jsou uskute¢novany velmi
Casto, avSak v co mozna nejpozdé¢jsi okamzik. Diky tomuto principu lze tedy v podniku
pracovat pouze s minimalni pojistnou zdsobou materialu, ktera je ur¢ena pro ptipad nouze
(napft. havarie vozidla vezouciho material apod.). Takovéto zasoby se udrzuji jen na kratkou

dobu, tieba i n€kolika hodin. (Sixta, Macat, 2005)

Systém JIT je organizacni piistup k planovani a fizeni vyrobnich organizaci, podminény
skutecnosti, ze jednotlivé vyrobky musi byt produkovany ve spravném case, mnoZstvi
a kvalité. Tak, aby byly odevzdany piesné v tom Case, kdy je zakaznik potfebuje. Vyrobek
tedy nesmi byt vyroben ani pozdéji, ani diive. Timto vyrobkem nemusi byt nutné finalni

produkt, ale i dil¢i souc¢astka. (Hefman, 2001)

Celé zavedeni JIT je mimotadné naro¢na zalezitost, a to od pocatecni projekce az po samotné
fizeni technologie. Neptedvidatelné problémy v dopravé miiZzou zavinit vypadky vyroby. Pii
nizkych objemech piepravy a pii vykyvech v nakladce a vykladce Casto dochazi ke

zvySovani nakladi na dopravu. (Sixta, Macat, 2005)

Za vyhody JIT je mozné pokladat niz$i ndklady na skladovani zasob, kratsi vyrobni cykly

nebo také uvolnéni penéznich tokt pro jiné investice. (Kanban Zone, © 2016-2022b)

Tyto vyhody vSak nepfichdzeji okamzité. Spravna implementace JIT vyZaduje dobré
pochopeni dodavatelského fetézce spolecnosti, kde je =zachovana spolehlivost
predchézejicich 1 navazujicich procest. Jakakoliv porucha procesu dodavatele, pii niz neni
schopen dodrzet své zavazky, vytvaii dominovy efekt, ktery miize zastavit vyrobu. V JIT je

jen malo prostoru pro chyby. (Kanban Zone, © 2016-2022b)
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Kanban

Kanban neboli bezzasobova technologie je jedna z nejcastéji pouzivanych metod pro fizeni
materidlového toku. Tento systém se nejlépe osvédCuje pro ty dily, které¢ je mozné vyuzit
opakovan¢. Diky jednoduchym principtim, na kterych je metoda zalozena je mozné nasazeni
do velkosériové vyroby s ustdlenym prodejem. (Sixta, Macat, 2005) Jedna se historicky

0 prvni aplikaci principu tahu. (Gros, 2016)

Nesmi zde ale dochazet k vyraznym vykyvim pozadavkd na finalni vyrobu. Technologie
Kanban je nejefektivnéji pouzivana hlavné ve velkosériové vyrobé s ustalenym prodejem,
pro kterou je charakteristicky jednosmérny tok materialu. Tak nedochazi k velkym zménam
pozadavkl na finalni vyrobu, protoze Ize vyrobni operace snadnéji sladit. (Sixta, Macat,

2005)

Tento systém planovani byl vyvinut za Gcelem eliminace plytvani a zvySeni efektivity
vyroby, ale lze jej pouzit témét v jakémkoli odvétvi, procesu nebo ukolu. (Kanban Zone, ©
2016-2022a)

Kanban patii k nastrojim §tihlého managementu, ale mize se uplatiovat i samostatné. Je
zaloZen na vyuzivani kanbanovych karet, které jsou nosi¢em informaci a obihaji vzdy mezi
dvéma clanky. Tyto karty plni také funkci signélu pro zahajeni prace (funkci objednavky)

dodavatele na dalsi davce. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

Pfedpokladem pro fungovani kanbanu je existence okruhu mezi odbératelskym
a dodavatelskym stupném. (Pavelka, 2014) Podstata metody spociva v rozdé€leni vyroby do

regulacnich obvodi, které na sebe navazuji. (Gros, 2016)

Jednotlivé vyrobni stupné€ a operace vystupuji jako dodavatel navazujiciho stupné a zaroven
jako zakaznik toho ptfedchazejiciho. Navazujici pracovisté, ,,zdkaznik®, musi objednané

mnozstvi vzdy odebrat. (Gros, 2016)

Kanban usiluje 0 minimalizaci zasob rozpracovanosti. Dodavatel nesmi dodavat diive, nez
to pozaduje odebirajici, zarovenn musi dodavat ptresné pozadované mnozstvi. Tedy nesmi
vyrabét, aniz by mu byla doruena kanbanova karta. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon,

2018)
Podle Anne Meyer (2015) existuji dva druhy kanbanu, které se pievazné pouzivaji:

e A withdrawal kanban- ur¢uje druh a mnozstvi dild, které nasledny proces odebira

zZ ptedchazejiciho procesu.
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e A Production- Ordering Kanban- dava ptedchozimu procesu pokyn k vyrobé dilu v

pozadovaném mnozstvi.

3.5 Kanban a Just in time

Je dilezité zdlraznit, ze Kanban funguje ruku v ruce s JIT. Metodika Kanban je dilezitym
prvkem pfii zavadéni systému zasob Just in time. Prostfednictvim Kanbanu jsou spole¢nosti
schopny systematicky a efektivné informovat o svych vyrobnich potfebach. Kanban slouzi
jako kontrolni metoda, ktera signalizuje, kdy je Cas stdhnout suroviny nebo dily a v jakém

mnozstvi. (Kanban Zone, © 2016-2022Db)

Systém Kanban zasadné usnadnuje implementaci systému Just in time. Diky vizualnimu
zpisobu piedavani informaci systémem Kanban mohou spolecnosti 1épe sledovat a fidit tok

rozpracované vyroby, zboZzi a pozadavky na poptavku v rdmci procesu. (Kanban Zone,

© 2016-2022b)

Dalsi kompatibilni logistickou technologii je systém Milk Run. Tento systém jist¢ patii do
vy¢tu pojmi tykajicich se jak §tihlé vyroby, tak k eliminaci plytvani. Milk Run v kombinaci
s Kanbanem popisuje Anne Meyer ve své publikaci Milk Run Design Definitions, Concepts
and Solution Approaches. V této bakalaiské praci bude Milk Runu vénovana nasledujici

kapitola.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 28

4 MILK RUN

Systém Milk Run pochazi z Anglie. Vychazi z podstaty pravidelnych svozu ¢erstvého mléka
od jednotlivych sedlakt napt. do mlékarny. Ke statku pfijede v urcity ¢as mlékar, nalozi dvé
konve mléka a zaroven dvé prazdné vylozi na zittek. V logistickém pojeti je princip velice
podobny. Autor ¢lanku uvadi jako ptiklad vyuziti ve firmé Witte Automotive, ve které maji
dobie etablovany interni Milk Run. A jeho smysl vidi pfedevs§im ve sniZzeni zasob ve vyrobé

a vylepsSeni fizeni procesu a hlaseni potieby ve vyrobé. (Pavelka, 2014)

Potieba ptepravovat mala mnozstvi velkého poctu polozek mezi zavody 1 v rdmci nich s
kratkymi, pfedvidatelnymi dodacimi lhitami a bez nasobeni nakladd na piepravu piiméla
Stihlé vyrobce k organizovani svozii a dodavek v pevné stanovenych casech po pevné
stanovenych trasach nazyvanych "Milk Run". (Baudin, 2004) Soucasné jsou odvazeny

prazdné transportni piepravky z jiz spotfebovaného materialu.

Tento termin je odkazem na systém pouzivany pro rozvoz mléka do domadacnosti ve
Spojenych statech az do 60. let 20. stoleti. Ve skute€nosti se nejedna o standardni vyznam
slova "Milk Run", coz je letecky slangovy vyraz pro snadnou cestu. Koncept Milk Run se v
ruznych podobach uplatituje v ptichozi, odchozi a vnitropodnikové logistice, pfinejmensim

pro nékteré spotfebované nebo vyrobené polozky. (Baudin, 2004)

Nejcastéji pouzivanymi manipula¢nimi prostfedky v tomto systému jsou tzv. vlaky (tj. tazny

modul nasledovany prepravnimi jednotkami, napt. na podvozku). (Ciganekova, 2017)

Milk Run je koncept pro obsluhu dodavatelskych vztahti se stalymi objemy. Jedna se o pevné
stanovenou trasu s pevné stanovenou posloupnosti zastavek, kterd obsluhuje nejméné
jednoho dodavatele a je provadéna cyklicky nebo podle pevné stanoveného harmonogramu.
Objemy jsou ur€ovany na denni bazi, a to na zédklad¢ politiky objednévek s cilem dosahnout
vyrovnanych velikosti ndkladu. Nebo jednoduse agregaci poptavky do pfisti dodavky.
(Meyer, 2015) Pomocnym nastrojem pro ureni potfebného mnozstvi je také Kanban.

(Pavelka, 2014)

Plan Milk Run je sdélovan dodavatelim prostfednictvim piijemce. Realizace je obvykle
outsourcovana externi prepravni firmég. Plan Milk Run byva platny v fadu nékolika tydnl az

mésictim, tak aby bylo mozné dosahnout pozitivnich vysledku. (Meyer, 2015)
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Trasa Milk Run muze, ale nemusi byt okruzni jizdou zacinajici a konéici v pfijimajicim
zavodé, aby bylo mozné uskutecnit vyménu plnych a prazdnych vratnych kontejnert.

(Meyer, 2015)

Pro pravidelné dodavatelské vztahy Ize povazovat za alternativu k Milk Run sbérnou sluzbu
s profily dodavek. Pro pfijemce to znamena niz$i slozitost planovani a zadné riziko
neefektivnich zdvozl. Néklady a procesy vSak nejsou transparentni a miize to vést k vyssim

nakladum. (Meyer, 2015)
Z hlediska oblasti pouziti 1ze Milk Run rozdé¢lit na Interni a Externi.

Interni Milk Run zajistuje zadsobovani linek uvnitf spole¢nosti materidlem. Material je
odebiran z centralniho skladu nebo z vyrobnich skladd, odkud je pfepravovan piimo k
vyrobnim linkdm nebo k pomocnym regaliim u linek. Kromé prazdnych obalti mize Milk
Run z linek odebirat také hotové vyrobky, které se pak vylozi na dohodnutém misté,
napiiklad v exportni zoné. Jednotlivé jizdy se obvykle provadéji v kratkych ¢asovych

intervalech, a to i n€kolikrat za hodinu. (Baudin, 2004, podle Némec)

Externi Milk Run, nazyvany také dodavatelsky, funguje na principu odbéru materialu v
pfesné stanoveném case od nékolika riznych dodavatelti béhem jedné jizdy. Pfedpokladem
je pfiméfena vzdalenost jednotlivych dodavatelti od podniku i od sebe navzajem. Milk Run
v podobé nakladniho automobilu jezdi po okruhu podle stanoveného harmonogramu,
pficemz odebira materidl od jednotlivych dodavatelti a souc¢asné vyklada vratné piepravni
jednotky. Jizdy se konaji také nékolikrat denné a okruh by nemél zahrnovat vice nez 5

riznych dodavatelt. (Baudin, 2004, podle Némec)

Milk Run je znazornén na Obrazku 2.

Manufacturing
Plant

[ijl i

Obrazek 2: Milk Run (Gurinder Singh Brar and Gagan Saini, 2011)
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Gurinder Singh Brar and Gagan Saini (2011) uvadi davody, pro¢ je Milk Run tolik vyuzivan:

1. SniZeni nakladt diky konsolidované dopravé, ktera kompenzuje i vyuziti pfepravy malych
Sarzi.
2. ZlepSeni montaze vyrobni linky vyrobce a diky synchronizaci jsou dodavky zbozi JIT

presnéjsi. Milk Run miize poskytnout konsolidovany sbér zbozi potfebny ke zlepSeni

logistickych systémil zasobovani.

3. Zlepseni tempa nakladani vozidel, zkraceni celkové ujeté vzdalenosti. Je mozné
dosahnout riznych dodavatelq, zlepsit agilitu a flexibilitu dodavek. Dale zlepsit schopnost

reakce vyrobce a celkovou ucinnost systému.

4. Snizuje riziko Spatné kvality vyrobkll. Vyrobci mohou problém rychle odhalit

a informovat odpovidajici dodavatele, ¢imZ minimalizuji dopad na prode;j.

5. Meéni logistické strategie. Dochdzi k vyraznému sniZzeni zdsob v procesu vyroby,

k zvySeni toku kapitalu a ke snizeni investi¢nich rizik.

Na zavér je podle autorky prace nutné dodat Ze, systém Milk Run je vhodny pro snizeni
po¢tu ndkladnich vozidel, v disledku ¢ehoz je mozné kontrolovat vyfukové plyny
Z nékladnich vozidel. Milk Run vyzaduje pfesné fizeni na zaklad¢ provozniho planu, které
by zvysilo spolehlivost prepravy. Pti sniZeni poctu dodavek se zarovein sniZuji 1 emise oxidu

uhlic¢itého. (Gurinder Singh Brar and Gagan Saini)

Tyto duvody jsou zaroven také divodem, pro¢ se autorka rozhodla optimalizovat

materidlovy tok pravé prostfednictvim technologie Milk Run.
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5 PROJEKTOVY MANAGEMENT

Projektovym fizenim miizeme rozumét soubor norem nebo doporuceni, popisujicich, jak
fidit projekt. Pfi¢emz se jedna spise o urCitou filozofii ptistupu k dané problematice nebo o
vSeobecné platné skutecnosti. Vzhledem k rGznorodosti projekti jako takovych. Jinymi
slovy je projektové fizeni zplsob realizace procesu zmén, tak aby bylo v planovaném
terminu dosazeno urcitého cile, pfi stanoveném rozpoctu. Tedy, aby vznikl GspéSny projekt.

(Dolezal, 2016)

Svozilovd Alena uvadi podle Mooze, Forsberga a Cottermana zdkladnich pét elementd
projektového managementu. Patfi mezi né projektova komunikace, tymova spoluprace,
zivotni cyklus projektu, organizaéni zavazek. @ A vlastni soucasti projektového
managementu, které obsahuji 10 kategorii technik a nastroji fizeni projektli aplikovanych

Vv pribéhu jejich zivotniho cyklu. (2016)

5.1 Projekt

Jan Dolezal a Jifi Kratky uvadéji zakladni charakteristiky projektu, které jej odlisuji od
rutinni préace: Projekt je jedineny, vymezen v Case, penézich a zdrojich. Je realizovan
tymem lidi slozeného z riiznych ¢asti organizace. V neposledni fad€ uvadéji, ze projekt je

slozity a komplexni ukol. Projekt je rizikovy. (2017)

5.2 SMART cil

Jednim z klicovych faktort uspéchu projektu je spravna definice cilového stavu. Umét dobie
definovat cil je pomérné obtiZzna zalezitost. Jde piedev§im o to, aby vSechny strany
porozumély tomu, co ma byt vlastné na konci realizace vyprodukovéano, a za jakych

podminek by mélo byt cile dosazeno. (Dolezal, 2016)

Proto je technika SMART doporucovana pro dobré definovani cild. Dolezal (2016) uvadi,
jaky by mél podle této techniky cil byt:

e Specificky, specifikovany a konkrétni.
e Meéfitelny, abychom byli schopni urcit, zda jsme ur¢eného dosahli.

o Akceptovatelny, zainteresované strany se shodli na relevantnosti a adekvatnosti

cile.

e Realisticky, aby bylo zfejmé, Ze stojime nohama na zemi.
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e Terminovany, protoze bez urceni terminu vyse uvedené postrada smysl.

Nekdy se jest¢ dodava Integrovany. Kazdy zuvazovanych projektovych cild, vcetné

pribéznych, by mél byt SMART. (Dolezal, 2016)

5.3 Stakeholders

Stakeholders neboli zainteresované strany projektu jsou jednotlivci nebo subjekty, které se
podileji na projektu. (Gido, Clements, 2015) Osoby, které jsou aktivné zapojeny do projektu
nebo jejiz zdyjmy mohou byt realizaci projektu ¢i jeho vysledkem negativné€ nebo pozitivné

ovlivnény. Casto mohou priib&h projektu nebo jeho vysledky sami ovlivnit. (Dolezal, 2016)

Takovouto stranou muze byt zdkaznik, projektovy tym vcetné projektového manazera,
subdodavatelé, spotiebitelé nebo koncovi uzivatelé. Dale organizace nebo skupiny osob,
které mohou projekt podporovat nebo mohou chtit byt o projektu informovany z divodu

mozného dopadu. (Gido, Clements, 2015)

Gido a Clements (2015) uvadi jako jeden z piikladi zainteresovanych stran napf.
zaméstnance lékaiské ordinace, ktefi budou pouzivat novy systém elektronickych

zdravotnich zaznamau.

Kazdy, kdo je pro uspéch projektu dilezity, by mél byt identifikovan jako zainteresovana
strana. (Dolezal, 2016) Je dulezité identifikovat zainteresované strany projektu co nejdiive
v jeho zivotnim cyklu. Pokud se naptiklad urcita skupina dozvi o ur¢itém problému
s projektem a nebyla o ném pfedem informovana nebo do né&j nebyla zahrnuta, mtze to

vytvofit neptatelskou situaci a ztizit tim budovani dtivérného vztahu. (Gido, Clements, 2015)

Po identifikaci potencialnich zi¢astnénych stran by mél byt vytvofen seznam, ktery bude
obsahovat klicové kontaktni udaje, roli, ocekavani, ptipadné problémy a oblasti
potencidlniho vlivu kazdé zi€astnéné strany. Takovy dokument byva oznacovan jako registr

zucastnénych stran. (Gido, Clements, 2015)

5.4 Rizeni kvality projekti

V nejobecnéjSim pojeti se da fict, ze kvalita je mira naplnéni pozadavkl nebo ocekavani
zakaznika. Existuji dvé hlediska pro aplikaci kvality: kvalita procesti projektu a kvalita

produktu projektu. (Dolezal, 2016)
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Jan Dolezal (2016) identifikoval obecné principy v fizeni kvality:

e Uspokojeni zakaznika zahrnuje definovani a fizeni pozadavki tak, aby byla
ofekavani zdkaznika naplnéna. To zahrnuje také nutnost zajiSténi, ze projekt

vyprodukuje to, pro¢ byl spustén.

¢ Prevence pied kontrolou. Kvalita by méla byt planované a vestavéna do produktu,

nikoli v nich kontrolovana.

e Neustalé zlepSovani. PDCA cyklus je zakladem moderniho pojeti managementu
kvality. Mezi dal$i metody podporujici principy zlepSovani patii napi. TQM nebo

Lean Six Sigma. PDCA cyklus je znazornén na Obrazku 3.
e Zodpovédnost managementu. Uspéch vyzaduje zapojeni viech ¢lentl projektového
tymu.

e Naklady na kvalitu. Zahrnuji pfedev§im naklady, které organizace vynaklada
v souvislosti s nehodnymi produkty. Do této kategorie je mozné zatadit i naklady

typu zarucnich oprav, reklamaci apod.

P D
Plan = Planuj Do - Déle|

A c
Act — Jedne| Check — Provéf

Obrazek 3: PDCA cyklus (Dolezal, 2016)
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6 POPIS ORGANIZACE

Altech, spol. s r.0. vznikla v dubnu roku 1992. Je to ¢eska spolecnost, kterd se od pocatku
své existence zabyva navrhem, vyrobou a prodejem kompenzacnich a rehabilitacnich

pomiicek pro imobilni osoby. (Altech, © 2017)

Vlastni vyrobu téchto produktti rozsifuje o dovoz zahrani¢nich vyrobkii a o poradenstvi v
otazkach bezbariérovosti, pfi¢emz Uzce spolupracuje s externimi spolupracovniky z tad
imobilnich obcant. Efektivné tak reaguje na neustdle se zvySujici pozadavky trhu. V
soucasnosti nabizi Siroky sortiment produkti a pro jejich funkéni odliSnosti dokaze
navrhnout optimalni feseni podle individudlniho ptani a priorit zdkaznika. Jejich nosnym
programem je vyroba a montaz Sikmych schodistovych plosin. V poslednich letech vyrobu
rozsifili taktéz o vyrobu schodistovych sedacek pro seniory. Vyrobky jsou zhotovovany na
zakéazku dle ptani a potieb klienta (mobilita a hmotnost zafizeni, jednoduchost ovladani,

nizké potizovaci a provozni naklady, stavebni upravy, atd.). (Altech, © 2017)

Altech v dne$ni dobé zaujimé jedno z ptednich mist ve vyrob¢ téchto produkt v Evropé. V
poslednich letech tvofil export pfiblizn€é 85 % z celkového objemu vyroby, pfedev§im do
zemi zapadni Evropy. Na slovenském trhu jsou vyrobky uvadéné do provozu

prostiednictvim firmy Ares, spol. s r.0. (Altech, © 2017)

Cilem spolecnosti je se stat nejuznavanéjSim Evropskym vyrobcem schodistovych ploSin
pro imobilni obany a pfednim vyrobcem schodistovych sedacek pro seniory. (Altech,

© 2017)

6.1 Produkty
OMEGA

Sikma schodi§tova plosina SP-OMEGA umoziiuje imobilnim osobam piekonavat schodisté
jednoduchd, viceramenna, ale 1 tocita, a to jak uvnitf objekta, tak 1 ve venkovnim prostiedi.
Plosinu 1ze pouzit pro schodisté jiz od $itky 85cm. Zatizeni mize byt zabudovano zcela bez
stavebnich Uprav. Trubky drahy ploSiny lze pfipevnit na sténu nebo na sloupky dodavané

s drahou. (Altech, © 2017)
Mezi piednosti ploSiny SP-OMEGA patii jeji tichy provoz, jednoduchd obsluha, nizké
naklady provoz a na udrzbu, moznost vice zastavek a individudlni ptizpiisobeni vybavy

plosiny s ohledem na zdravotni stav zakaznika a stavebni situaci. (Altech, © 2017)
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Drahu tvoti dvé trubky, v nichz je vedeno tazné lano. Systém pohonu plosiny je fesen tak,
ze motor s prevodovkou jsou umistény v horni zastdvce (nepohybuji se na plosing), coz
umoziuje navrzeni velmi lehké a vzdusné konstrukce. Pii pohybu ploSiny neni nutné do ni
piivadét proud, systém nepotiebuje zddny kabel ani sbérnici. PloSina zabird v zaparkované
poloze jen min. rozméry a muze zatacet na malém radiusu. Ovladani (ptivolani a odeslani
plosiny) je pomoci ovladacich paneld v jednotlivych zastavkach a déle ovladani na ploSiné
nebo ovladani do ruky. PloSina se instaluje na bocni sténu schodisté¢ (u jednoramenného
schodiste) nebo do zrcadla schodisté (u viceramenného schodist¢). Na prani zakaznika miize
byt plosina vybavena pln¢ automatickym sklapénim a rozvirdnim podlahy, ndjezdi a bariér

plosiny. Muze byt také dovybavena sklopnou ¢alounénou sedackou. (Altech, © 2017)

Nejéastéjsi vyuziti ploginy je ve vefejnych budovach (nemocnice, $koly, USP atd.) a u

soukromych osob. (Altech, © 2017)
DELTA

Sikma schodistova plosina SP-DELTA umoziluje imobilnim osobam piekondvat piima
jednoramennd schodisté. Ovladani (pfivolani a odeslani ploSiny) je pomoci ovladacich
panelll v jednotlivych zastavkach a na ploSin€. Pii pohybu ploSiny neni tieba pfivadéet proud,
ploSina je bateriovym zafizenim s moZnosti nabijeni v jednotlivych zastavkach a jeji
prednosti tak je provoz predev§im ve vefejnych budovach (nemocnice, §koly, USP apod.).
PloSina se instaluje pfimo na bo¢ni sténu schodisté nebo na sloupky, které jsou uchyceny do
schodli. PloSina je ur€ena pro vnitini instalace a miZe byt vybavena automatickym
sklapénim a rozviranim podlahy, ndjezdli a zdbran ploSiny a dovybavena sklopnou

calounénou sedackou. (Altech, © 2017)
STRATOS

Nejnovéjsi vyrobek firmy Altech. Jde o samoobsluzné zatizeni, tudiz je klient plné
samostatny a nevyzaduji asistenci a pfitomnost nikoho dalSiho. Soucasti dodavky jsou dva
dalkové ovladace ve spodni 1 horni stanici, pomoci kterych si ji klient mize piivolat,
sklopit/rozlozit a také zabudovany LCD displej, ktery zobrazuje aktualni stav ploSiny.
Plosina ve slozeném stavu zabird minimum mista. Samoziejmosti je vysoka urovei
bezpecnosti a maximalni mira uZivatelského komfortu a pravé z tohoto divodu je vhodna
do vSech typli domt a budov v soukromém 1 vefejném sektoru. Uplatnéni najde nejenom v
domaécnostech, ale také ve Skolach, domovech socialnich sluzeb, divadlech apod. PloSinu je

mozné zkonstruovat pro vicero zastavek, rizné sklony a délky schodist’. Na pfani je moznost
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vyrobit ploSinu v riznobarevném provedeni, ¢i doplnit ji sklopnou calounénou sedackou.
STRATOS je napajen bateriemi s moznosti jejich dobijeni v kazdé zastavce. (Altech,
© 2017)

ALFA

Sikma schodi§tova sedatka SA-ALFA je &esky produkt, ktery se vyrabi na miru
zakaznikovi. SedaCku lze umistit na vSechny typy schodist’ (rovné, lomené, tocité) do
vnéjSich prostor. Na schodiSti zabira minimalni rozméry. VyznaCuje se zejména

jednoduchosti, nizkou cenou, snadnou obsluhou a rychlou montazi. (Altech, © 2017)

ALFA je nejobliben¢jsi a nejprodavanéjsi sedackou. Je mozné si vybrat z n¢kolika barev
calounéni sedacky. Sedacka se ptivolavd pomoci dalkového ovladace, ktery je v kazdé
zastavce. Jizda na sedacce je ovlddana pomoci packy na podrucce sedacky ¢i pomoci
dalkového ovladace. Motor s ptfevodovkou je umistén uvnitf sedacky. Pii pohybu sedacky

neni nutné do ni piivadét elektricky proud, jedna se o bateriové zatizeni. (Altech, © 2017)

Nyni je mozné sedacku ALFA objednavat ve tiech provedenich, nové varianty tak nabizi

spoustu moznosti vlastni konfigurace. (Altech, © 2017)

Dal$imi produkty jsou napt. schodolezy, bazénové zvedaky a také ploSiny pro letadlové

schody. (Altech, © 2017)
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7 SOUCASNY STAV

V sidle spolecnosti v Uherském Hradisti probihaji operace od dovozu materialu, ptes
samotnou vyrobu, montdz finalniho vyrobku az po dovoz ke kone¢nému zékaznikovi. Jsou
zde vyuzivany nejmodernéjsi stroje a dochazi k pravidelnému Skoleni pracovnikti. Vyrobky

jsou zhotovovany na zakézku podle pfani klienta.
Svarovani

Jedno z hodné frekventovanych pracovist’ je svarovani. Probihd zde svafovani jednotlivych
dilt od podlah a sloupkti po celé vyrobky. Metody svarovani lze rozdélit na dvé technologie.
Na rucni svafovani metodou MAG/ TIG a na robotické svarovani dild metodou MAG na
Sestiosém svarovacim robotu CLOOS ROMAT 350, vybaveného pétiosym polohovadlem
obrobku ORBIT — 5 — DP — 5000N HD. Kazdy operator, ktery vykonava svareni ma
kvalifikaci dle CSN EN 1418, tedy vykonal zkousku svafeéskych operatorti pro tavné
svafovani a sefizovacli odporového svafovani pro plné¢ mechanizované a automatické

svafovani kovovych materiald. (Interni informace)
Laser

Dalsi pracovist¢ je laserové fezani plechu a uzavienych i otevienych profilii na stroji
ADIGE-SYS LT COMBO FIBER. Na stroji jde zpracovavat mnoho riznych druht

materiald, jako jsou ocel, hlinik, mosaz, méd’ a nerez. (Interni informace)
Lakovani

Jedno z dal$ich hlavnich pracovist’ je lakovna. Dochazi zde k praskovému lakovani dilti v

nové moderni lakovaci lince pro nanaSeni praskovych plasti. (Interni informace)

Technologie praskového lakovani je moderni technologie upravy kovi, kterd je Setrna k
Zivotnimu prostfedi. NeZ se prvky nalakuji, musi projit technologickym postupem Upravy
kovii (o€isténi povrchu), aby mohlo pozdéji dojit ke kvalitnimu nastfiku. Samotny nastiik
nanasime stifkanim v elektrostatickém poli. Castice prasku se elektricky nabiji a lakovany
pfedmét je pritom uzemnén. Tim se vytvoii dostate¢nd vrstva praSku na predmétu a udrzi ho
na misté, dokud se neroztavi v peci a nepfilne k povrchu. Nanédseni na povrch je rtizné, jedna
se o lesklé a hladké ptes rizné druhy struktur. Po navéSeni dilti na pribézny dopravnik musi
dojit k technologické pteduprave, oc¢isténi kovl. Ta je rozd€lena do 3. stupiitt. Odmasténi s
zelezitym fosfatovanim, oplach vodou a oplach demivodou (demineralizovana voda). Déle

dochdzi k suSeni dilcti v peci, naneseni vrstvy lakovaciho prasku, vytvrzeni vrstvy
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lakovaciho prasku ve vypalovaci peci, a nakonec se dily svési z dopravniku. (Interni

informace)
Piskovna

Na tomto pracovisti je provadéno piskovani dili jemnou ocelovou drti v boxu. Jedna se o
metodu, pouziti mimofadné silného proudu vzduchu proti povrchu, ktery je tfeba zbavit
nanost necistot nebo staré barvy. Nebo se jedna o zajisténi struktury povrchu uréité hrubosti,
ktery bude slouzit pro dalsi povrchové upravy. Vyhodou je, Ze Cisty vzduch je ptfivadén
stropem, ¢imz je dosazeno, Ze necistoty nejsou zatloukany zpet do povrchu soucasti. Zaroven
je zde moznost regulace tlaku vzduchu a tim dochazi ke snizeni nebezpeci deformace

otryskavaného matrialu. (Interni informace)
DalSi pracovisté
- Ptijem, kde se uskladiiuje nakupovany material.
- KARDEX neboli automatizovany skladovy systém pro skladovani a vychystavani.

- HALA 14, zde probihd montdz Sikmych plosin OMEGA/DELTA/STRATOS a
montaZ pohonil sedacky ALFA.

7.1 Manipulaéni zarizeni

K pohybu vyrobk a materialu slouzi ve spole¢nosti manipulacni zatizeni v podobé
vysokozdviZznych voziki. V soucasné dobé zabezpecuji pohyby 4 manipulanti obsluhujici 4
voziky. Konkrétné se vyuZzivaji dva vysokozdvizné voziky Toyota 8FGF 15 a dva Combilift

C8000 pro venkovni provoz.

Ukolem manipulant je pfedev§im mezioperacni manipulace a obstaravani logistickych
potteb jednotlivych vyrobnich operaci véetné odvozu obalového materidlu ¢i svozu

prazdnych palet.

7.2 Standardizace a vizualni management

Pro zjednoduseni manipulace mezi stfedisky jsou v podniku zavedeny prvky standardizace
formou barevného vyznaceni prostoru vyrobnich a montaznich hal. (Obrazek 4) A logisticky
systém zaloZeny na principu vyznaceného prostoru rliznymi barvami zndzoriujici konkrétni
logistickou potiebu, slouzici jako informace o ptevzeti. Piepravovany material pied
zpracovanim ¢i vystupu z procesu je umistén na piedavacich, barevné rozliSenych mistech.

(Obrazek 5) Zoény jsou rozdéleny do dvou kategorii:
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e Modra barva pro material uréeny ke zpracovani. Polozka v takto oznacené zon€ se

nesmi odvést.
e Zelend barva znaci potifebu odvozu k nasledujicimu procesu.

Zaroven ve firm¢ probihaji interni audity 5S. Cilem je zjistit, zda vSichni rozumi filozofii

této metody a zda nemaji problémy s jeji implementaci.

e

Obrazek 4: Layout aredlu- vizualni management (Interni material spole¢nosti)

Obrazek 5: Zelena zona (Vlastni zpracovani)

7.3 Nejcetnéjsi vyrobek

Na zaklad¢ tydenniho vystupu stroje byl uréen jako nejcetnéjsi vyrobek sikma schodist'ova
plosina SP-OMEGA. Nejdiive byly seCteny vSechny vystupy jednotlivych pracovist a
vytvoreny grafy. Nasledné€ byl vytvoien souhrnny graf pro vSechna pracovisté, zobrazen na

Obrazku 6. Priklad postupu pro proces ohybani trubek je pfilozen k praci jako prvni ptiloha.
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Nejcetnéjsi vyrobek
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Obrazek 6: Nejcetnéjsi vyrobek (Vlastni zpracovani)
7.4 Hlavnim problémem

Manipulaéni voziky se ¢asto pohybuji po arealu spole¢nosti velice neefektivné. Manipulanti
jezdipo areélu ,,naslepo®. Naklad uréeny pro manipulaci mé vzdy své misto, takto pracovnici
poznaji, Ze je potiebné polozku nalozit a pievést na jiny proces. Prazdny vozik tedy jede
naprazdno dokud nevyzvedne naklad. Coz je jednim z druht plytvani, jak uz bylo zminéno
v teoretické ¢asti této prace. Teprve po nakladce vznikéd hodnototvorny proces. Tento princip
vytvaii vysoké naklady. Manipulanti tedy nejezdi plné vytizeni a vyskytuje se zde mnoho

jizd naprazdno. Z tohoto divodu vznikl ndmét na zavedeni principu Milk Run.

Vyznamnym problémem je tedy neefektivita dodavek a naro¢nost manipulace s vyraznou
nepiesnosti v pfedavani informaci, které zplsobuji chybné dodavky a zpozdéni vyroby.
Nebyva vyjimkou, Ze jsou polozky vyloZeny na jiném pracovisti, kde posléze n&jakou dobu
stoji.

Také predavani informaci na papiie s vyrobnimi operacemi, ktery cestuje spolu s nakladem
se nejevi prili§ prakticky. V urgentnich pfipadech probihd komunikace telefonicky, a byva
Casto nutné, aby si pracovnici vyrobnich stfedisek nékteré ¢innosti souvisejici s manipulaci

obstaravali sami.

7.5 Materialovy tok

Pohyby materialu, byly postupné zakreslovany do orientovanych grafi, ze kterych nasledné
autorka vytvoftila souhrnny orientovany graf zobrazen na Obrazku 7. Graf byl vytvoren

pouze Vv obecné roving€. Pro zjednoduseni grafu, zde bylo uvadéno mnozstvi jednotlivych
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druhti dilct, nikoli vyrobni mnozstvi. Déle byly brany v potaz pouze logistické aktivity

vvvvvvv

Ptiklady orientovanych grafti dle jednotlivych procest jsou piilozeny k praci jako druha

ptiloha.
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Obrazek 7: Materialovy tok, nej¢etnéjsi vyrobek (Vlastni zpracovani)
Ukézalo se, ze nejvice frekventovana mista jsou montazni HALA 14, kam se ptivazi celkem
107 rznych druhti dilci a KARDEX, u kterého se jedna az o 137 rtiznych druht dilct. Tyto
dv¢ haly limituji vykon systému. Pfivazi se sem téméf vSechny druhy dilcd, ale je nutné brat
ohled na to, Ze tyto dva sklady nemaji neomezenou kapacitu. Tyto dv¢ haly byly definovany

jako zké misto.
Dale na zaklad¢ kapacitniho planovani a orientovaného grafu jsou stézejni pohyby mezi:
- Galvanicky zinkem — KARDEX
- Lakovna — KARDEX
- Obrobna + Laser 2D — Galvanicky zinek, Ohranovaci lis a Svafovani
- Svafovani — Lakovna, Galvanicky zinek

Mezi t€mito procesy se pievazi nejvetsi mnozstvi dilci.
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Dale chtéla autorka poukézat na neefektivitu soucasného stavu. Dtlezitym bodem této ¢asti
byla pravé vymeéra délky tras a vypocet celkového ¢asu investovaného do pojezdi VZV po
arealu. Délky mezi jednotlivymi body byly vymeéfovany z layoutu aredlu v programu
AutoCAD a nésledné zapisovany do tabulky. Nakonec byla vytvofena souhrnna tabulka
(Tabulka 1) znazornujici, jakou vzdalenost ujedou VZV pro piepravu vSech dilcti jednoho

vyrobku (nej¢etnéjsiho) od prvotnich vyrobnich procest az po koneény proces.

Tabulka 1: Vzdalenosti a celkovy ¢as na prepravu (Vlastni zpracovani)

Celkova .
Odkud _ vzdalenost Celkovy cas
(min) (km) (min)
Lakovna 3,25 0,27 4,87
Laser 2D 2 272,50 141,92 4241,77
Obrobna 1 504,75 311,24 2 267,89
Ohranovaci lis 537,00 44,10 801,60
Svarovani 218,25 18,11 343,45
CELKEM 4 535,75 515,64 7 659,58

Layout spole¢nosti

Na Obrazku 8 je zobrazen layout arealu spole¢nosti Altech, spol. s r.0. Jsou zde zaznaeny
haly, kterym bude pro tcely této bakalaiské prace vénovana pozornost. Mezi témito oblastmi

bude probihat zasobovani pomoci technologie Milk Run.
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Obrazek 8: Layout arealu spole¢nosti (Zdroj: vlastni)
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8 NAVRH PROJEKTU

Oblasti zajmu projektu je cely aredl sidla spole¢nosti v Uherském Hradisti, z néhoz byly do

systému Milk Run vybrany hlavni skladové a vyrobni haly.

8.1 Cile projektu

Spravna definice cilového stavu je jednim z klicovych faktorti Gspéchu ¢i netspéchu

projektu. Proto jsou cile tohoto projektu definovany metodou SMART.
Specifické

Cile jsou naformulované tak, aby je kazdy pochopil. Specifickym cilem projektu je
zefektivnéni rozvozu materialua dila po arealu sple¢nosti Altech, spol. s r.0., zavedenim
systtmu Milk Run. Zefektivnit tim piepravni procesy, eliminovat plytvani v podob¢
zbyte¢nych pohybu, zvysit efektivnost pracovniki, aby vyrobni proces nestal na manipulaci.

Diléim cilem je také snizit naklady zbytec¢n€ vynakladané na tento proces.
MéFitelné
Cilem, ktery lze zméfit je napf. tispora nakladi na palivo VZV (motorova nafta/propan-

butan) eliminace zbyteénych pojezdi VZV uskuteCiiovanych naprazdno, vytvoienim

pevnych tras a fadu zasobovani.
Dosazitelné

Pro tento projekt jsou stanoveny cile tak, aby bylo skutecn€ mozné jich dosahnout. Zvyseni
efektivnosti logistickych procest i zaméstnanci, eliminace plytvani jsou podle autorky

dosazitelné cile.

Realistické a relevantni

Kapacitni planovani i pohyby materialu po arealu vychdzeji z redlnych udajti vyroby.
Casové specifické

Cile jsou nastaveny tak, aby jich bylo mozné dosahnout postupné.

8.2 Logicky ramec projektu

Na zacatku projektu je nutné€ vypracovat logicky ramec, ktery srozumitelné popisuje vSechny
dulezité informace o tomto projektu do jedné, nasledujici tabulky (Tabulka 2) Logicky ramec

je mozné vyuzit jak pfi planovani, tak pfi realizaci projektu.
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Tabulka 2: Logicky ramec projektu (Vlastni zpracovani)
e Objektivné ovefitelné | Zdroje informaci k ovéfeni . .
Strom cilt ) . a " Predpoklady/ Rizika
ukazatele (zpisob ovéfent)
Hlavni cil
Zefektivnéni rozvozu materialu a
dilct po arealu spole¢nosti ) Navrh Milk Run tras Zhovdnocenvl nayrhu] proj ekt
Altech, spol. s r.0. zavedenim napt. prostiednictvim simulace
systému Milk Run.
Projektovy cil Layout pracovisté Nesplnéni cile
Minimalizace jizd naprazdno. Porovnani udajt Prakticka ¢ast BP Nedostatek informaci
. Ztrata dat a podkladd pro
Vi zpracovani projektu
Analyza sou¢asného stavu Snimky pracovniho dne Prakticka ¢ast BP Nedostate¢na znalost zkoumané

Navrh tras Milk Run

Bakalatska prace

Zpracovany projekt

Aktivity

Sbér dat a informaci o spole¢nosti

Provedeni analyzy materialového
toku

Zjisténi problémui ve firme
Tvorba navrhi

Zpracovani teoretické a praktické
Casti

Prostredky

Pozorovani

Interni dokumentace
Layout organizace
Komunikace s pracovniky

Odborna literatura

Casovy ramec aktivit

problematiky

Vysoké naklady na realizaci
projektu

Nezajem spolecnosti o realizaci
projektu

Spatna komunikace

Chybné zpracovana data

Neochota spoluprace ze strany
zameéstnancli

Spatny postup pii feseni projektu

Nedodrzeni harmonogramu

V projektu nebude feSen ¢asovy harmonogram

8.3 Vznik konceptu Milk Run

Predbézné podminky

Podpora spolecnosti pfi zpracovani

Projekt schvalen firmou

Ochota spoleénosti investovat do
projektu

Spoluprace klicovych osob

Z analyzy soucasného stavu vyplynulo nckolik nedostatkli, mezi které patfi hlavni

skutecnost, Ze manipulanti nemaji piesn€ urcené logistické trasy. To znamena, jak jiZ bylo

feceno, Ze manipulanti jezdi naprdzdno a nebyvaji pln€ vytizeni. Hodnototvorny proces

vznika teprve az po nakladce. Tento princip vytvaii vysoké naklady. A pravé ztohoto

divodu vznikl namét na zavedeni systému Milk Run. Principem tohoto systému je, Ze nikdy

nejede naprazdno. A prave to je ucelem projektu, snizit pocet jizd naprazdno na minimum.

V tomto projektu je zejména diileZité nejprve stanovit zastavky pro samotnou trasu vozicku

a nasledné vytvofit navrh moznych trasy.
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8.4 Rizika projektu

Projekt je ohrozen mnozstvim rizik. Nejzasadn€jsim rizikem je skutecnost, ze projektovy
tym tvofi samotna autorka bakalafské prace a nema se zavadénim Milk Run Zzadné
zkuSenosti. S tim jsou spojend i dal§i omezeni, jiz popsana v Metodice a zpracovani této

préace. Dal§i vyznamna rizika byla zminéna v logickém ramci projektu.

8.5 Urceni zastavek

Zastavky byly urceny po konzultaci s primyslovym inzenyrem dané spolecnosti. Dale bylo
tteba brat ohled na castost logistickych potfeb jednotlivych procesit vyplyvajicich
z vyrobnich kapacit, které méla autorka k dispozici. Nezbytnou soucasti stanoveni zastavek
je vybrat prostor v arealu u ur¢enych budov tak, aby bylo mozné co nejsnaze manipulovat
S ptepravnimi prostfedky a aby nezabiraly misto vyhrazené pro jiné procesy. Dale je podle
autorky nutné zminit, ze bylo pfihliZzeno i na skutecnost, Ze neni mozné, aby mélo kazdé
pracovisté v tésné blizkosti dokovaci stanici pro vytvofeni zastavky vlaku, proto byly
nékteré procesy sjednoceny do jedné zastavky. V tomto ptipadé bude nutné, aby manipulanti
nékterych operaci odvazeli a piivazeli dily na ur¢ena mista. Nemé¢lo by vSak ani v tomto
ptipadé dojit k tomu, ze budou tuto manipulaci obstaravat zamé&stnanci, kteti takovouto
¢innost nemaji v popisu prace. Zastavky (zobrazené na Obrazku 9), byly tedy urceny

nasledovné:
1. KARDEX
2. HALA 14
3. PRIJEM
4. ROBOT, SVAROVANI
5. LAKOVNA
6. OHRANOVACI LIS
7. ELEKTRO, GALVANICKY ZINEK

8. OBROBNA, LASER 2D
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Obrazek 9: Zastavky (Zdroj: vlastni)
8.6 Stanoveni okruhu

Trasy pro uspokojeni logistickych potieb jednotlivych procesi bylo nutné stanovit na
zaklad¢ urcenych zastavek. Dale byly ptedpokladané trasy pro technologii navrzeny na
zakladé nejfrekventovanéjsich stfedisek a vzdalenosti mezi nimi. Jako posledni kritérium,
ke kterému bylo nahlizeno jsou jiz zmiflované stézejni body, mezi kterymi putuje nejvice
dilct.

Na zaklad¢ téchto kritérii byly vytvofeny nasledujici okruhy uvedené nize. Z nichz se tieti

trasa skladéa z dvou variant, dle momentalni potieby.

1. Robot, svafovani — Elektro+ galvanicky zinek — KARDEX — HALA 14 —

Lakovna — Robot, svarovani.

2. Robot, svafovani — Lakovna — KARDEX — HALA 14 — Piijem — Elektro +

galvanicky zinek — Obrobna+ Laser 2D — Ohranovaci lis — Svarovani
3. Obrobna+ Laser 2D — Elektro+ galvanicky zinek — Ohranovaci lis

Obrobna+ Laser 2D — Robot, svafovani — Ohranovaci lis
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Prvni dva okruhy jsou koncipovany tak, aby pfi prijezdu mezi nevyrobnimi operacemi bylo

mozné nalozit bud’ odpad, obalovy material ¢i prazdné palety.

Pii obslouzeni prvni trasy najede vlak 0,53 kilometrd, druha trasa méfi 0,55 kilometrti a obé
varianty tieti trasy méfi do 0,15 kilometri. Pti vyuZivani téchto tras je vlak schopen
uspokojit logistické potieby vSech vyrobnich operaci, az na jiz zmiflované vyjimky. A ujede

vyrazné mensi vzdalenosti, nez za soucasného stavu.

8.7 Manipulacni a prepravni prostiedky
Vychozim zafizenim je tahac, za ktery se zaptahnou podvozky a voziky.

Byl vybran elektricky taha¢ a ploSinovy vozik pro sediciho fidi¢e znacky Still (Obrazek 10).
Jde o silny 3kolovy taha¢ s vykonnym trojfazovym pohonem pojezdu. Dale se vyznacuje
nizkymi provoznimi nédklady, nizkou spotifebou energie. Nechybi zde ani inteligentni
autopilot pro hospodarnost a ohleduplnost k zivotnimu prostifedi. Nabizi vysoky komfort
jizdy. Splnuje také pozadavky na bezpecnost, diky asistenénim systémim. Déle je vybaven
LED svétly a svételnymi majdky. Co mu vSak chybi je ochrana pfed povétrnostnimi

podminkami, napf. stiecha, ktera by chranila fidi¢e pred destém. (Still)

Obrazek 10: Taha¢ STILL LTX-70 (Zdroj: Still)
Dale bude tieba nakoupit podvozKy. Pro tyto ucely plné posta¢i pouze podvozky s ramy
jednoho typu. (Obrazek 11) E-ramy jsou ureny pro rizné typy a rozméry vozikd do
hmotnosti 1000 kg. Kombinace tuhych a pruznych ¢lankti minimalizuje otfesy pii rozjezdu.

Nalozené voziky se zasouvaji do spusténych E-ramt a zajiSt'uji se automatickym pojistnym
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mechanismem. Ramy se automaticky zvednou, kdyz fidi¢ sedne do tahace nebo aktivuje
spina¢. Kdyz fidi¢ opusti tahac, rdmy se automaticky spusti a voziky mohou byt odstranény.

Taha¢ poveze pouze 4 tyto podvozky. (Still)

Obrazek 11: E-ramy (Zdroj: Still)

Vsechny vozicky zaptahnuté za taha¢ musi byt kovové a bude tieba rozlisit je barevné, dle

pracovisté. Tak, aby bylo kazdé pracovisté obsluhovano vozicky jinou barvou. Déle je u

kazdé zastavky pldnovano vystavét jednu dokovaci stanici.

8.8 Shrnuti

Hlavnim problémem, jak uz bylo mnohokrat feceno je skute¢nost, Ze manipulanti nejezdi
pln€ vytiZzeni a vyskytuje se zde mnoho jizd naprazdno. Vytvoienim hlavnich Milk Run
okruhti dostava uspokojovani logistickych potieb jednotlivych pracovist’ fad a dochazi tak
k eliminaci zbyte¢nych pojezdi VZV. Pii realizaci ale autorka doporucuje spiSe simula¢ni

metody, pro vétsi spolehlivost pii vytvateni tras.

Nabizi se zde i alternativni feSeni v podobé& digitalizace. Kazdy manipulant by v tomto
piipadé mél mit tablet s informacemi o fronté vyrobkd, které jiz byly z konkrétnich procest
vykazany. Dale by méli prostfednictvim tableti obdrzet informace, kam je tfeba tyto
vyrobky zavést a do kdy nejpozd¢ji. Vse by bylo systémem hlidano podle vyrobniho plénu.
Toto opatieni by také do jisté miry sniZilo ndrocnost manipulace, snizilo nepfesnosti a

zjednodusilo preddvani informaci.
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ZAVER

Hlavnim cilem prace bylo zefektivnéni rozvozu materidlu a dilci po aredlu splecnosti
Altech, spol. s r.0. zavedenim systému Milk Run. Zefektivnit tim piepravni procesy,
eliminovat plytvani v podobé zbytecnych pohybi, zvysit efektivnost pracovnikl, aby
vyrobni proces nestal na manipulaci. Dil¢im cilem bylo také snizit naklady zbyte¢né

vynakladané na tento proces.

Teoreticka cast byla zaméfena na oblasti, kterymi se zabyval projekt. Byla vénovana
pozornost zejména zakladnim logistickym a vyrobnim definicim. Dale byly vymezeny

zakladni principy Stihlé vyroby, véetné vybranych metod.

V praktické ¢asti byla nejdiive piedstavena spole¢nost, jeji produkty a analyzovan soucasny
stav. Nasledovalo definovani projektu a jeho cilt. Principem systému Milk Run je, nikdy
nejezdit naprazdno. Pravé proto vznikl nAmét na zavedeni této technologie. U¢elem bylo
snizit pocet jizd naprazdno a efektivné tak vyuzit ¢as manipulanti. Proto bylo v tomto
projektu zejména dillezité nejprve stanovit zastavky pro samotnou trasu vozicku a néasledné

vytvofit navrh moznych trasy.

V zavéru praktické ¢asti bylo také navrzeno alternativni feseni problému soucasné situace.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
TPS Toyota Production System
JIT  Justintime

VZV Vysokozdvizny vozik
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PRILOHA P I: NEJCETNEJSI VYROBEK

_ 5
Pocet smén 1 2
Pldnovany vyrobni ¢as 6,083 h/sména
OHYBANI- ohybatka trubek
i ; & P Tydenni vystup stroje
Nézev dilce vykres Uréeno pro ’Hodlnovy_ ’smenovy_
vystup stroje| vystup stroje
1sména 2 smény
ZABRANA E241121-100-01 DELTA (OMEGA/STRATOS) 35,28 214,6 1073,0, 2146,1
SOUBOR TRUBEK E50000-T00 DELTA (OMEGA/STRATOS) 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
SOUBOR /A40000-TO00 OMEGA (DELTA/STRATOS) 52,9 321,9 1609, 6| 3219,1
TRUBKA A41110-001-00 OMEGA (DELTA/STRATOS) 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
BARIERA A16000-001-13 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,2 80,3 401,5 803,0
BARIERA A16000-001-29 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4/ 804,8
BARIERA A16000-001-42 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4 804,3|
BARIERA A16000-001-78 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4/ 804,8|
BARIERA A16000-001-81 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4 804,3|
BARIERA A16000-001-100 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4 804,8|
BARIERA A16000-001-37-P OMEGA (DELTA/STRATOS) 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
BARIERA A16000-001-24-P OMEGA (DELTA/STRATOS) 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
BARIERA A16000-001-27-P OMEGA (DELTA/STRATOS) 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
BARIERA A16000-001-00-P OMEGA (DELTA/STRATOS) 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
BARIERA A16000-001-100 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4 804,8
BARIERA A16000-001-112 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4 804,8
BARIERA A16000-001-129 OMEGA (DELTA/STRATOS) 13,23 80,5 402,4] 804,8
TRUBKA C15550-000-00 SEDACKA ALFA 88,2 536,5 2682,6 5365,2,
TRUBKA C15550-000-50 SEDACKA ALFA 88,2 536,5 2682,6 5365,2,
TRUBKY X00061-510-01 STRATOS 0,11 0,7 3,3 6,7
TRUBKA STRATOS X00030-600-T30 STRATOS 3,53 21,5 107,4 214,7
TRUBKA STRATOS X00030-600-T41 STRATOS 3,11 18,9 94,6 189,2!
TRUBKA STRATOS X00030-800-T30 STRATOS 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
TRUBKA STRATOS X00030-800-T41 STRATOS 52,92 321,9 1609, 6| 3219,1
TRUBKA STRATOS X00030-600-T42 STRATOS 3,11 18,9 94,6 189,2
TRUBKA STRATOS X00030-600-T44 STRATOS 3,11 18,9 94,6 189,2'
TRUBKA STRATOS X00030-600-T46 STRATOS 3,11 18,9 94,6 189,2]
TRUBKA STRATOS X00030-800-T42 STRATOS 3,11 18,9 94,6 189,2
TRUBKA STRATOS X00030-800-T44 STRATOS 15,12 92,0 459,9 919,7
TRUBKA STRATOS X00030-600-T17 STRATOS 5,29 32,2 160,9 321,8
TRUBKA STRATOS X00030-800-T17 STRATOS 2,65 16,1 80,6 161,2|
TRUBKA STRATOS X00030-600-T15 STRATOS 5,29 32,2 160,9 321,8|
TRUBKA STRATOS X00030-800-T15 STRATOS 2,65 16,1 80,6 161,2]
TRUBKA STRATOS X00030-600-T16 STRATOS 5,29 32,2 160,9 321,8'
KALIBRACNI OHYBY X00061-590-00 STRATOS 0,11 0,7 33 6,7|
v P o
Uréeno pro Celekem vystup stroje
DELTA (OMEGA/STRATOS) 5365,2
OMEGA (DELTA/STRATOS) 26555,9
SEDACKA ALFA 10730,4
STRATOS 9819,8
I M I4 /4 4
Vystup stroje- ohybani
30000 26 555,94
25000
20 000
15 000
10730,41
’ 9 819,79
10 000
5365,21
o -
0
DELTA OMEGA SEDACKA ALFA STRATOS
(OMEGA/STRATOS)  (DELTA/STRATOS)



PRILOHA P II: ORIENTOVANE GRAFY JEDNOTLIVYCH
PROCESU
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