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ABSTRAKT

Tato bakalarska préca sa zaobera vnutrofiremnou logistikou, manipulaciou a materidlovymi
tokmi v spolo¢nosti Lakum a.s., vo Frytlande nad Ostravici. Teoreticka Cast’ sa zameriava
na pojmy: vyroba, materialovy tok, manipulécia, skladovanie a logistické nastroje. Prakticka
Cast’ charakterizuje podnik z pohl'adu logistiky jeho vyrobky a analyzuje vychodzi stav.
Nasledne st pouzité nastroje ,,5x prec¢o spolu s What-if analyzou pre zistenie problému
s materialovymi tokmi. Na z&kladne zistenia problému je vyhotovena analyza CRAFT spolu
so Sankeyovho diagramom. Sankeyov diagram je zndzorneny na layoute haly spolu so
skladom. Su vytvorené dve varianty pre skratenie materidlového toku v podniku a pre oba
je vyhotovené navrhové rieSenie, zakreslené do layoutu. Efektivita navrhového rieSenia je

nasledne ekonomicky porovnana s vychodzim stavom.

Klicova slova: logistika, vyroba, skladovanie, manipulacia, materialovy tok, metoda

CRAFT, Sankeyov diagram, layout

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with intra-company logistics, handling and material flows in the
company Lakum a.s., in Frytland nad Ostravici. The theoretical part focuses on the concepts:
production, material flow, handling, storage and logistic tools. The practical part
characterizes the enterprise from the logistics point of view of its products and analyses the
initial state. Subsequently, 5x why tools are used together with what-if analysis to identify
the material flow problem. Based on the problem finding, a CRAFT analysis is done along
with a Sankey diagram. The Sankey diagram is shown on the hall layout along with the
warehouse. Two alternatives are created for shortening the material flow in the plant and a
design solution is made for both of them, plotted on the layout. The effectiveness of the

design solution is then economically compared with the baseline.

Keywords: Logistics, Manufacturing, Warehousing, Manipulation, Material flow, CRAFT

method, Sankey diagram, layout
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UvoD

Témou bakalarskej prace je navrh zlepSenia manipulacie vo vyrobnom procese podniku

Lakum a.s. Praca je rozdelena do dvoch Casti. Teoretickej a praktickej.

Teoreticka Cast’ bude charakterizovat’ pomocou literatury pojmy ako su: Vyroba — jej
rozdelenie na kusovl sériovu a hromadnu. Logistické nastroje — tato ¢ast’ bude vysvetlovat’
o je to metdda KANBAN a FIFO. Dalej rozoberie aj nastroje na identifikaciu problému
a rieSenia. Na konci tejto kapitole je dolezita cast’ ktora opisuje metodu CRAFT a Sankeyov
diagram ktory bude najdolezitejSou stcast'ou praktickej ¢asti. Pokraovat’ bude materialovy

tok, jeho rozdelenie, manipulécia a manipula¢né nastroje, skladovanie a skladové operacie.

V praktickej Casti sa nachddza predstavenie firmy Lakum a.s. aopis jej predmetu
podnikania. Nasledne je pozorovany stav vnutornej logistiky firmy. Predstavena bude
vyroba, cely vyrobny proces a jeho nalezitosti. Dalej sa praca venuje skladu a opisu jeho
chodu, rozdelenie a predaj materidlu do vyroby a jeho prijem z vyroby. Nasledovat’ bude
analyza vychodzieho stavu a identifikacia problému. Pre lepSie pochopenie problému je
vybrana analyza ,,5x preco spojend s analyzou What-if. Nasledne bude vypracovana
CRAFT metdda pre vypocet a posudenie najvyssich nakladov na manipulaciu a pomocou

Sankeyovho diagramu bude zakreslena do layoutu arealu firmy.

Nasledne sa navrhni vhodné varianty rieSenia kI'ai¢ového problému, opisu sa ich parametre,
ako naklady na rekonstrukciu a navratnost po aplikacii navrhnutych zmien. Dalej sa
navrhnuté varianty pre zlepSenie vnutropodnikovej komunikacie a opatovne posudia
pomocou CRAFT metddy. Ako d’alsie zlepsenie internej logistiky bude navrhnutd moznost’
vybavenia skladu paletovym regalom na skladovanie zvitkov na prijme a kontrole. Kratko
bude postdend moznost’ vyuzitia efektivnejSich sposobov skladovania a to pomocou

spadového valéekového FIFO regalu a tiezZ mobilného paletového regélu.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA

Tato bakalarska préca sa zaobera ndvrhom skratenia materialovych tokov v podniku Lakum

a.s.

Ciel'om tejto prace je rieSenie skratenia materialového toku medzi halou lisovne a skladovou
halou za pomoci metédy CRAFT a Saneykovho diagramu pre znazornenie dizky a velkosti

tokov.

Praca je rozdelena na dve Casti. Prva Gast’ prace sa zaobera tedriou, kde st popisané vsetky
charakteristiky potrebné pre efektivnejsi navrh v praxi. Opisuje vyrobu, logistické metédy

materidlové toky, manipulaciu, jej nastroje a skladovanie.

V druhej Casti je popisany podnik a jeho chod. Nasledne budi identifikované problémy
v podniku a ich analyza. Dalej budi navrhnuté nové varianty pre skratenie materialového

toku medzi lisoviiou a skladom. Tieto varianty sa budu vytvarat’ za pomoci metody CRAFT.

Na zaver sa zhrnie cela problematika materialového toku, néklady ktoré vzniknu pri
zmenach a doba navratnosti po aplikacii tychto zmien. Bonusovym navrhom je aj zlepSenie

skladovania v zone pre prijem a kontrolu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Podnik je mozné chéapat’ ako samostatny vyrobny systém, ktory je sucastou SirSicho
logistického ret'azca a spaja dodavatel'ov s odoberatel'mi, pricom na konci tohto ret’azca stoji
koncovy zakaznik. Cielom vyrobnej logistiky je riadit’ materialové toky v podniku tak, aby
bolo docielené uspokojenie potrieb zakaznika, ¢o v praxi slizi ako potvrdenie ucelnosti
materialového toku podniku.

Vyroba smie byt’ vysvetlena dvoma sposobmi:

V SirSom slova zmysle je vyroba akakol'vek kombinacia vyrobnych faktorov, ktora cieli ku
dosiahnutiu urcitych vykonov. Pokial’ by sa tento pojem drzal tohto vymedzenia, potom by
sa pojem vyroba vztahoval aj na také ¢innosti ako st investicné ¢innosti alebo personalne
¢innosti.

Obe tieto ¢innosti s vyrobou samozrejme suvisia, ale z logistického hladiska je vyroba
V praxi rozumend skor vo svojom uzSom vymedzeni, teda ako ¢innost’, ktorej vystupom je

produkcia hmotnych statkov, alebo poskytovanie sluzieb.

Vyroba ma nickol’ko faz. Je to skér zaistenie materialu jeho uskladnenie a zhotovenie

vyrobku.

1. Zaistenie materialu — predstavuje ziskanie potrebného materialu pre plynuly chod
vyroby. Stcastou tejto faze byva takisto zaistenie pracovnikov, popripade zaistenie

vyrobnych zariadeni.

2. Uskladnenie materialov — nakol'ko je material objednavany vo velkom mnozZstve,
nez je pre vyrobu v dany moment potrebné, d’alSou ulohou podniku je zaistit’
uskladnenie materidlu. V ramci tohto procesu byva obvykle vyuZivana
vnutropodnikova preprava ako nastroj pre prekonanie priestorovych vzdialenosti vo

vnutri podniku.
3. Zhotovenie vyrobku — ide o zaver celého procesu vyroby, teda o samotny proces
zhotovenia vyrobku. (Oudova, 2016)
1.1.1 Typy vyroby

Opakovanie vyroby je faktorom, ktory vyrazne p6sobi na vysledné logistické aj ekonomické
charakteristiky. S rastom opakovanosti vyroby sa zvySuje vykonnost danych vyrobnych

jednotiek, skracuje sa priebezna doba a Klesaju celkové néklady na jednotku produkcie.
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Naopak, ¢im vicsia je opakovanost’ vyroby, tym mensSia je pruznost’ a reakcie na poziadavky
zakaznika a tiez na poruchy vo vyrobe.

Podra stupna opakovanosti sa rozdel'uju tri zdkladné typy vyroby:

Kusova vyroba — je zamerana na vyrobu priamo pre zakaznika. Objem vyroby kazdého
druhu vyrobku je maly, to znamena ze $irka sortimentu ku dosiahnutiu potrebneho objemu
trzieb je vel'ka. Kazda zdkazka moze byt unikatna a pozaduje Specidlny postup vyroby so
Specialnou postupnostou krokov. Tym padom neexistuje Standardny priechod materidlu
prisluSnou vyrobnou jednotkou.

Sériova vyroba — je ststredena na niekolko druhov vyrobkov, z nich kazdy je vyrabany
surcitou pravidelnostou vo vicSich ¢i menSich sériach. Podla velkosti sérii a jej
opakovatel'nosti rozliSujeme vyrobu malosériovu, strednesériova a vel'kosériovu. NajlepSim
prikladom velkosériovej vyroby je vyroba automobilov. Opakovatelnost vyroby dava
moznost’ popri univerzalnych zariadeni pouzivat aj zariadenia Specidlne.

Hromadna vyroba — vyznacuje sa vyrobou iba jedného alebo niekol'ko druhov vyroby
s vel’kym objemom a pomerne dlhou ustalenostou vyroby tychto vyrobkov. Dobrym
prikladom je vyroba tehal. Pouzivaji sa jednoucelové stroje a vysoko Specializovani
pracovnici. V hromadnej vyrobe sa dosahuje vysoka produktivita, ktora je vSak vel'mi malo

pruznd. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

1.2 logisticke nastroje

KANBAN

Autori uvadzajui ze Kanban je japonsky vyraz pre tabul'u alebo kartu (Japanese Managment
Assotiation, 1986) a je jednym z prvkov vyrobného systému Toyota, ktory bol
zovSeobecneny na "$tihlu" vyrobu. Tu autor hovori, ako sa kanban pouziva ako metdda alebo
doplnovanie.

Existuju rézne typy kanbanovych signdlov a kanbanovych systémov, pri jednoduchom
okruhu, v ktorom sa kanbany pouzivaju na stahovanie dielov z predchadzajiceho stupia
dodavatel'ského retazca. Tieto diely moZu pochadzat’ z predchadzajlicej vyrobnej fazy alebo
od externého dodavatela.

Je uzito¢ny najmé pri dodavani dielov vysokej hodnoty do vyrobnych liniek alebo dielov,
ktoré sa Casto pouzivaju. MoZe sa pouzit pre diely, ktoré sa dodavaju skoro stale alebo
pravidelne, ale je nevhodny pre diely, ktoré sa dodavaju len obcas. Je to vel'mi spolahliva

metdda pre znizenie cyklickych zasob dielov od externych dodavatelov (najmd ak st
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miestni) alebo pre minimaliziciu nedokoncenej vyroby u dielov od internych dodavatelov.
(Richards, Grinsted, 2016)

Kanban je zndmym japonskym systémom riadenia vyroby, ktory vyuziva karty, ktoré sltizia
si¢asne na signalizaciu stavu zasob a rozpracovanosti vyroby. Ulohou tohto systému
riadenia vyroby je ¢o najdokonalejsie prisposobit’ sa priebehu vyroby materialovym tokom.
Hlavnym cielom Kanbanu je pomoc na kazdom stupni ,,vyrobu na vyzvu*, ktora umoziuje
bez vacsich investicii zniZovat’ zasoby a zlepSuje presnost’ plnenia terminov. (Malindzak,
2007)

S kanbanovymi kartami sa pracuje na zaklade systému FIFO a je potrebné dbat’ na to, aby
V jednu chvil'u bola k danému kontajneru/vyrobnej jednotke pripojena iba jedna kanbanova
karta. (Oudova, 2016)

FIFO

Skratka FIFO je tvorena zo zaCiato¢nych pismen spojenia First in — First out. Znamena to,
ze prvy vstupujuci prvok do systému je zdrovenl aj prvkom ktory najskoér vystupuje.
V podstate to znamena, ze material je v podniku obsluhovany v takom poradi, v akom do
podniku vstapil. (Oudova, 2016)

Tu autori vysvetl'uju ze FIFO je metoda inventarizacie, ktora tvrdi, ze prvy nakupeny tovar
je prvym predanym tovarom. To znamena, ze starSie zasoby sa vyexpeduju prvé ako novsie
zasoby a ceny alebo hodnoty jednotlivych kusov zasob predstavuju najpresnejsi odhad.
FIFO sltzi ako presny a jednoduchy sposob vypoétu kone¢nej hodnoty zasob, ale aj ako
vyhodny spdsob riadenia zasob s cielom uSetrit’ peniaze a priniest’ vyhody zakaznikom.
Zasoby sa obvykle povazuje za majetok, to znamena ze firma je zodpovedna za vypocet
nakladov za predany tovar na konci kazdého mesiaca. Pri vypocte kone¢nej hodnoty zasob
FIFO zohl'adiiuje bezny tok zasob v celom dodévatel'skom retazci. Je to dolezité hlave pri
zvySujucej sa inflacii, pretoZze najnovsie zdsoby by s pravdepodobnostou stali viac ako

starSie zasoby. (Forbes advisor, 2022)

1.2.1 Nastroje na rieSenie problému

»3X preco*

Autor vysvetl'uje — deti sa Casto pytaju, preco su veci také, aké su. Otazku opakuji dovtedy,
kym sa neuspokoja s odpoved'ou. Tak isto je to aj v podnikani. Hoci sa tento nazyva nastroj
X preco®, zdkladom je stale sa pytat’ "preco", kym sa nedosiahne ku zakladnej pricine

problému.
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Je to jednoduchy nastroj pre rieSenie problémov, ktory napomaha pouzivatel'om rychlejsie
sa dostat’ ku korenovej pric¢ine problému. Je mozné ho pouzit’ aj v spojeni s analyzou pricin
a dosledkov. Tento nastroj vychadza z filozofie, ze problém pontka prilezitost’ plne
pochopit’ pri¢inu, a tak napravat’ skor pric¢inu nez symptoémy.

Nastroj ,,5x pre¢o” sa usiluje najst hlavna pri¢inu konkrétneho problému. (Richards,
Grinsted, 2016)

Metoda "5x preco" je technika, ktord zabezpecuje urcit’ hlavnua pricinu problému. Je to
postup, pri ktorom sa patkrat alebo viackrat pyta, preco doSlo ku poruche, aby sa
dopracovalo ku koretiovej pri¢ine. Pri kazdej odpovedi sa pyta, pre€o nastal prave tento stav.
Odportca sa, aby sa metdda 5 preco pouZzivala pri vyhodnocovani rizik s cielom posilnit
pouzivanie tohto nastroja na ucely inovacie a zvySovania kreativity. (Harrington,Voehl,
2016)

What if metdda

Metdda what if je nesystematicka analyticka metoda , Ktora je uréena pre detailnu analyzu
identifikovanych zdrojov rizik, zamerand na preskimanie neocakavanych udalosti, ktoré sa

mozu na hodnotiacom zariadeni/situacii vyskytnut’.

Vystupom metédy What if pre kazdy posudzovany zdroj rizika je zoznam nebezpecnych
situdcii, ktoré moézu viest’ ku nepriaznivym nasledkom, to znamend zoznam moznych
havarijnych scenarov. Tato metdéda d’alej poskytuje ndvrh ochrannych opatreni pre

zabranenie vzniku identifikovanej nebezpecCnej situacie alebo pre zniZenie moznych

nasledkov. (Marada, 2012)
1.3 Sankeyov diagram a metéda CRAFT

1.3.1 Metoda CRAFT

(Computerized Relative Allocation of Facilities Technique — technika stanovenej vzajomnej
polohy vypoctom) sa vyuZziva pre prepracovanie optimalne vzajomnej polohy odlisnych
prvkov usporiadania celku. Ciel'om rieSenia je vyhl'adat’ také usporiadanie celku, ktoré vedie
ku znizeniu nakladov na manipulaciu s materialom na minimum.

Pokial’

., N je pocet utvarov, Vj je pocet jednotiek zatazenia hybajucich sa medzi utvarmi i a j, Uij
st naklady na pohyb jednotky zatazenia na jednotku vzdialenosti medzi utvarmi i a j, lij je
vzdialenost medzi stredmi utvarov i aj, nasledne naklady na pohyb uvazovaného objemu

produktu medzi utvarmi ia j na jednotku vzdialenosti sa stanovi podla vztahu C ij= U;j Vjj,
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Co je pre vsetky cesty mozné zapisat formou matice. “(Macurova, Klabusayova, Tvrdon,

2018)

Zmenou rozmiestnenia utvarov sa meni aj vzdialenost’ medzi utvarmi.

Naéklady na akékol'vek rieSenie pre rozmiestnenie objektov su vyjadrené vzt'ahom:
n
n
Ny = E Z Cij - 1j
. j=1
i=1

V d’alSom kroku sa minimalizuje hodnota danej funkcie. Postupuje sa tak, ze sa vychadza
z l'ubovolného zakladného rozmiestnenia pracovisk a v krokoch sa robia také vzajomné
vymeny pracovisk, ktoré s0 zhladiska nakladov na manipulaciu s materidlom
najvyhodnejsie. Pri rieSeni ulohy touto metédou sa musia reSpektovat’ niektoré urcené
podmienky, napriklad niektoré pracoviska maju polohu pevne danu, niektoré pracoviska
musia byt’ v susedstve apod.

Vstupne udaje pre dani metddu tvoria:

e Toky materidlov medzi pracoviskami
e Naéklady na manipulaciu s materialom na jednotkovu vzdialenost’
e Akékol'vek rozmiestnenie zaciatocného rozmiestnenia pracovisk

Pri rieSeni sa pouziva zjednoduseny Sankeyov diagram. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon,

2018)

1.3.2 Sankeyov diagram

Sankey diagram je najznamej$i a najpopularnej$i spdsob znazornenia a Vizualizacie
materidlového toku v podniku. P6vod daného diagramu je na prelome 19. az 20. storocia,
kedy doslo ku spojeniu zakladov tedrii termodynamiky a technologickych procesov (pr.
Energie, nafta apod.), spolo¢ne s potrebou analyz dal$ich vlastnosti hmotnych tokov.
Technické vlastnosti spolo¢ne s vysokou vypovednou schopnostou Sankeyovho diagramu
vyustili do $tandardizacie, ktora je platna v rade odborov ¢i odvetvi, ¢o prispelo k jej
medziodborovému rozsireniu do logistického ale aj operativneho managmentu. (Jurova
a kol., 2016)

Podl'a tohto autora, Sankey diagram je typ vizualizacie, ktory sa pouZiva pre zndzornenie

toku, mapovanie medzi skupinami a pre vizualizaciu prepravy materialu medzi procesmi.
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Sirka $ipok v Sankey diagrame je priamo imerna velkostou toku. Miesta ktoré su spojené,
sa nazyvaju uzly a spoje st nazyvané ako odkazy. Sankey diagram mozZe byt uzito¢ny pri

zobrazovani informécii o vyrobe produktov a zivotného cyklu. (Tulsiram Yadav, 2016)

Sankeyov diagram sa sklada zo smerovych Sipok, ktorych $irka je umerna vizualizovanému
mnozstvu toku: ak je tok dvakrat §irSi, predstavuje dvojnasobné mnozstvo. Prietokové
diagramy moZzu predstavovat’ napr. energiu, material, vodu alebo naklady.

V rdmci Sankeyho diagramu je smerovany tok vzdy nakresleny aspont medzi dvoma uzlami
(procesmi). Zachytava teda nielen hodnoty, ale aj informécie o Struktire a rozlozeni
definovaného systému. Je teda vyhodou alternativou k beZznym prietokovym alebo

stipcovym a kola¢ovym grafom. (iPoint, 2023)
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2 MATERIALOVY TOK

Doélezitou sucastou je aj materialovy tok, ktory nadvazuje na skladovanie.

Obsahuje tri zakladné ¢asti, ktorymi st vstup, priechod a vystup. Vstup predstavuju suroviny
a material, ktoré s podnikom nakupené a patria do vyrobného procesu. Nasledne je
zahajena vyroba, dochadza ku priechodu nedokoncenej vyroby a polotovarovej vyroby. Vo
findle si vyhotovené nové vyrobky (vystup), ktoré su uskladnené a expedované ku
zékaznikovi. (Oudova, 2016)

Medzi dolezité ciele v oblasti materidlovych tokov patri predovsetkym doraz na zniZzovanie
néakladov, vysoka kvalita servisu a sluzieb s nim spojena, zabezpecenie kvality produktu s
nizkou hladinou viazaného kapitalu a podporu ostatnych utvarov vramci podniku.
(Souckova a Jerz, 2019)

Podl'a Oudovej (2016) ako materialové, tak aj informacné toky su spété nie len s pohybmi
petiazi ale taktieZ s hodnotou. Co sa tyka pohybu pefazi, je pochopitelné, ze pre priebeh
materialového toku je nutny nakup surovin ¢i zakapenie vyrobnych zariadeni. Popritom su
nakupené vstupy a v ramci procesu vyroby su pretvarané na kone¢ny vyrobok, ktory

disponuje oproti pévodnej podobe vstupu a méa takzvanu pridand hodnotu.

V oblasti logistickych procesov podniku materialovy tok je hlavnou podstatou. Materialovy
tok je koordinovany pohyb surovin, materialu, polotovarov, ktory umoznuje definovat
dynamiku vyroby v priestore a ¢ase. Medzi d’alSie prvky ovplyviiujuce materialovy tok, patri
usporiadanie vyrobnych technolégii , skladov a pracovnych Usekov, u ktorych je cielom
vyznamna uspora Casu a materidlu, ktora ma za nasledok Uspory finanénych prostriedkov.
(Jurova a kol., 2016)

Nedokonc¢ena vyroba a polotovar

Tieto dva pojmy st vel'mi ¢asto povazované za rovnaké, Co samozrejme nie je spravne.
Nedokoncena vyroba - predstavuje rozpracované vyrobky, ktoré presli jednu alebo viac
fazami vyroby, avsak nie su materialom, ale ani hotovym vyrobkom a treba ich v podniku
dokoncit’.

Polotovar — tiez predstavuje nedokoncené vyrobky, ale od nedokoncenej vyroby sa lisi tym
ze je vysledkom takmer uzavretého vyrobného stupia a méze byt dalej predavany

a dokonceny stranou odoberatel’a. (Oudova, 2016)
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Riadenie oblasti vstupu materidlu do prevadzky, to znamena nakup tovaru pre fungovanie

prevadzky. Prijemcom vysledkov riadenia materialového toku su vSetky prevadzky. Tu

smieme vymedzit’ pat’ oblasti riadenia pohybu materialu a to

Riadenie toku surovin, suciastok, primarneho materidlu, spotrebného materialu
(obalov apodobne), skupin ¢i montaznych celkov, nedokoncenej vyroby
(polotovarov) pri prevadzke, jeho postavenim je vyroba (spracovanie); tato oblast’

byva €asto nazyvana ,,Vlastné riadenie materidlového toku®,

Riadenie toku materialov pri realizacii technologickych a netechnologickych

operdcii; savisi s prevadzkou spracovania a dodavky,

Riadenie tokov materialu pri prevadzke servisnych a obchodnych operacii (nahradné
diely, spotrebny material, materidl OPOP a podobne),

Vedenie tokov hotovych vyrobkov (distribucia) od vyrobcu ku spotrebitelovi,

Riadenie stavu zasob v prevadzkach; tato oblast’ je orientovana na problematiku

udrzovania vySky zasob, vedenia objednavkového systému zasob a podobne.

(Jaromir Stiisek, 2007)
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3 MANIPULACIA
Manipulécia je najdolezitejSia Cast’ tejto prace a preto jej treba prikladat’ velky doraz.

Autor a jeho kolektiv tvrdia, ze dynamicka ¢ast’ zabezpe€uje vSetku manipuléciu s tovarom
v skladoch, hlavne horizontalnu a vertikalnu dopravu, kompletéciu a balenie. Manipula¢né
operacie sU v nadvéznost’ na stupiioch mechanizécie a automatizacie skladovych systémov

kombinaciami l'udskej prace a ¢innosti roznych mechanizmov. (Ivan Gros a kol., 2016)

(Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018) hovoria, Zze manipula¢na jednotka je material, ktory
tvori jednotku schopnd manipuléacie, bez toho, aby ju bolo potrebné dalej upravovat'.
S manipula¢nou jednotkou sa manipuluje ako s jednym kusom. Podobne je za prepravnu
jednotku posudzovany material vytvarajuci jednotku schopnu bez d’alsich uprav k preprave.
Manipulacna jednotka smie byt zaroven tiez prepravnou jednotkou. Odlisné poziadavky
a podmienky v osobitych ¢lankoch logistického retazca vedu k vytvaraniu manipulacnych

jednotiek vysSich rddov z manipulacnych jednotiek nizsich radov.

Materidlovy manazment v podniku tvori ti oblast podnikatel'skej jednotky, ktorad
zaobstardva nakup a zasobovanie, skladovanie a prerozdelenie materialu potrebného pre
plynuly chod vyrobného procesu. Je neodlucitelnou sucastou podnikovych logistickych

procesoVv a rozhodujicou zlozkou systémovych prvkov logistiky.

Zakladnou funkciou materidlového manazmentu v podniku je zaistit’ taka pripravu a pohyb
materialu, aby sme z hl'adiska optimalizacie logistického retazca hospodarnym sposobom
uspokojili v8etky materialové potreby podniku. (Dupal’, 2018)

Tito autori vysvetl'ujd manipuléciu v procese ako medzi-objektovu prepravu.

Je to netechnologicka operacia manipulacie materialu medzi jednotlivymi objektmi v ramci
vyrobného alebo skladového arealu pomocou dopravnych prostriedkov, spravidla zavodovej

dopravy, po vnutro-aredlovych dopravnych komunikaciach. (Rathousky, Jirsak, Stanék,
2016)

Rozmiestenie pracoviska

Pre priestorové usporiadanie vyrobného procesu je udelovany velky doraz na najdenie
najvhodnejsieho umiestnenia pracovisk (layout) s cielom zaistit’ plynuly materialovy tok,

minimalnu priebeznu dobu a optiméalne naklady na prepravu materialu.
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(Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

,,Rozmiestnenie objektov a zariadeni v podniku je ovplyvnené hlavne: (Macurova,
Klabusayova, Tvrdon, 2018)

e Vyrobkom

e Pouzitou technol6giou

o Specializdciou jednotlivych uitvarov pracovisk
e Sposobom premiestiovania

e Skladovanim materiélu

e Vyrobnou infrastrukturou *

Pri navrhovani rozmiestnenia a usporiadania pracovisk vychadzame z identifikécie operacii,
ktoré maju byt prevadzkovane, az analyzy materidlovych tokov medzi jednotlivymi
operaciami. Organizacie vyrobného procesu sa ma snazit' oto, aby jednotlivé skupiny
pracovisk boli umiestfiované v smere priebehu vyrobného procesu a aby tak vyrobny proces
reprezentoval jednotny a jednosmerny vyrobny prad. Ideéalne je, ked’ sa dané pracoviska,
medzi ktorymi st najobjemnejsie respektive najpocetnejSie toky blizko seba. Priaznivé je,

ked’ sa materialové toky navzajom nekrizia a nevracaju.

Ciel'om analyzy priestorového usporiadania vSetkych vyrobnych aj nevyrobnych jednotkach
a zariadeni je prispiet’ ku zlepSeniu ¢asovej postupnosti operacii, ku skracovaniu dopravnych

ciest, ku zjednoduseniu pohybu materialov atd’. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)
Dalsim krokom je minimalizovat poéet ciest po sklade pri vychystdvani na objednavku.

Autor vysvetluje, ¢o by sa malo dodrzovat’ pri manipulacii. Trasa, po ktorej ide picker pri

zostavovani objednavky, musi zohl'adnovat’ nasledujuce skuto¢nosti: (Richards, 2022)

V pokynoch na vychystavanie je kazdé vychystavanie zoradené podl'a najefektivnejSej trasy

zacinajucej a konciacej v prednej Casti regalov najbliZsie k expediénym priehradkam.
Najt'azsie polozky su vyberané ako prvé

Vychystava¢ by mal byt schopny vychystavat’ obojstranne, pri pohybe v uli¢kach tam aj
spat’.

Systém ma naprogramované skratky, aby sa minimalizovalo cestovanie.

Vychystava¢ by mal skoncit’ o najblizsie k expedi¢nému priestoru.
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Pre najoblibenejsie polozky je nutné vytvorit' viac miest vychystavania, aby sa predislo

pretazeniu na miestach vychystavania.

3.1 manipula¢né a prepravné prostriedky

Nastrojom S$tandardizacie manipulaénych a prepravnych jednotiek je v praxi skladobny
systém rozmerovo unifikovanych jednotiek, kedy zakladnym rozdelujucim znakom
jednotlivych radov je ich maximdalna nosnost atyp prostriedkov vyuZivanych pre

manipulaciu. (Oudova, 2016)

Slova autorky vysvetl'uju Ze plati: ,,Z manipula¢nych jednotiek nizSieho radu su vytvarané

jednotky radu vysSieho.* (Oudova, 2016)

Autor hovori Ze najrozSirenejSimi manipulaénymi zariadeniami danej skupiny st celné
vysokozdvizné voziky. Ich typickym znakom st c¢elne inStalované zdvihacie zariadenia
zloZzené z dvojitého teleskopického stoziaru s dvoma aZ troma vysuvnymi teleskopickymi
prvkami, na ktorych je umiestneny nosi¢ s manipulaénymi vidlicami, popripade s plosinou.

(Ivan Gros a kolektiv, 2016)

V knihe sa tvrdi, Ze na prestvanie paliet v sklade je k dispozicii Siroka Skala zariadeni, od

jednoduchych ru¢nych pomocok az po sofistikované zariadenia riadené pocitacom.

Ruény paletovy vozik. Ide 0 vozik s dvomi vidlicami, ktoré zajdu do otvorov palety. Vidlice
sa daju zdvihat' za pomoci jednoduchej pumpy, ¢im sa paleta zdvihne z podlahy. Vozik sa
potom moze ruéne tahat’ a paleta sa moze ulozit’ na dané miesto na podlahe v sklade. Je

napomocny na rychle presuny na kratke vzdialenosti.

Paletovy vozik s pohonom. Tento vozik je pribuzny vysSie uvedenému, s tym rozdielom,
Ze je pohanany batériou. Vozik sa smie ovladat’ peSo alebo moze mat’ plosinu alebo sedadlo,

na ktorom obsluha stoji alebo sedi. (Alan Rushton, Phill Croucher, Peter Baker, 2017)

3.1.1 Palety

Medzi najcastejSie pouzivané manipulacné jednotky patria palety. Palety maji velké
mnozstvo vyhod. Najva¢sou vyhodou je samozrejme jednotny rozmer na uzemi Eurépy
(EUROPALETA 800 x 1200 mm alebo polovi¢né paleta 800 x 600 mm) taktiez USA
(zdkladny ISO rozmer 1000 x 1200 mm). Dalou vyhodou je moZnost stohovania, to

znamena ukladanie do niekol’kych vrstiev na seba, pokial to ale charakter tovaru povoluje.

Typy paliet rozdel'ujeme podl'a konstrukéného prevedenia:
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e Kilasické drevené palety

e Ohradové palety

e Skrinové palety

e Stipikové palety

e Specialne palety (pr. pre uloZenie sudov)

Klasické palety sluzia ku preprave a skladovaniu vyrobkov zabalenych v prepravnych
obaloch. Ohradové a skriové palety sa pouzivaji hlavne ku preprave balenych vyrobkov
v spotrebitel'skych alebo skupinovych obaloch. Stipikové palety st vhodné pre materialy

ktoré nedovol'uji stohovanie.

Palety sa d’alej rozdel'uju aj podla materialu z ktorého su vyrobené na drevené, kovoveé,
plastové, lepenkové, kombinované (pr. drevo a kov). (Macurova, Klabusayova, Tvrdon,
2018)

Autorka vysvetluje ze palety si plochou konStrukciou, ktora sa vyuziva pre ukladanie
a manipulaciu s materialom. Material sa prepravuje spolu s paletou. Palety sa delia aj na
jednocestné (nevratné), ktoré st lacnejsie, ale nemaji vel'mi dlht Zivotnost. Vratné vSak

povazuju za stabilnejsie a trvanlivejsie.

Europaleta je druh vymennej palety, o znamena, ze po zloZeni tovaru sa europaleta nevracia
spat’ ku odosielatel'ovi, ale je na fiu nalozeny dalsi tovar, alebo je predand Spedicnému

podniku. (Oudova, 2016)

Richards (2022) oponuje pouzivaniu paliet a hovori o lepSom navrhu. Hoci paleta bola dlhé
roky zdkladom tranzitného balenia, je mozné ju nahradit’ alebo aspont doplnit inymi
moznostami terciarneho balenia. Inou moznostou k pouzivaniu paliet v pripade I'ahkych
vyrobkov su napriklad stre¢ové folie a vinité lepenky. Neznizuj len pouzivanie drevenych
paliet, ale s aj I'ahSie, zaberajii menej miesta v kontajneri a st ovela lacnejSie, najmé v

pripadoch, ked’ sa palety nevracaju.

Ak vSak prevadzka vyZzaduje pouZzivanie paliet, je potrebné zaviest proces sledovania a

vratenia paliet.
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4 SKLADOVANIE

Zo spdsobu skladovania vychadza cely proces manipulacie s materialom.

Funkciou skladovania v priebehu vsetkych etapach logistického procesu je prijimat’ zasoby
produktov (suroviny, diely, tovar vo vyrobe, hotovych vyrobkov) uchovavat’ a vytvarat’ ich
uzitkové hodnoty, vydavat zasoby a prevadzkovat’ nutné skladové manipulécie, udel'ovat
informacie o stave, podmienkach a rozmiestnenie skladovych produktov. (Stehlik, Kapoun
2008 a Schulte, 1991)

V klasickom pojati slazi sklad ako bod, ktory vstrebava nadmern produkciu, vyrovnava
vykyvy medzi produkciou a odbytom. V st¢asnom tahovom pojati pracuje sklad ako
prietokové centrum, ktoré vyzdvihuje na vysSiu Groven zakaznicky, odberatel'sky servis,
alebo presuva zasoby blizsie ku zakaznikovi. Systémy tahu su zaloZené na informéciach

a na nepretrzitom monitorovani dopytu. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

Skladovanie je bezne spojené s velkou fyzickou zat'azou a v désledku toho zat'azuje podnik

vysokymi nakladmi. (Macurova, Klabusayova, Tvrdon, 2018)

Autorka skladovanie pojima takto — pokial’ nie je material umiestiiovany priamo do vyroby,
ako napriklad v pripade metody Just in time, potom vyZaduje rozne materialy a rdznorodé
spbsoby skladovania a spolo¢ne tiez rézne skladovacie zariadenia a technické prostriedky

pre manipuléciu. (Oudova, 2016)

Autori  Stehlik a Kapoun (2008) a Schulte (1994) vysvetluji 5 zakladnych funkcii

skladovania:

e Vyrovnavacia funkcia — vyrovnava odlisné vyroby a spotreby v Case, hlavne

S ohl'adom na sezénnost’ vyroby ¢i spotreby,

e ZabezpeCovacia funkcia — zaobstarava ochranu pred rizikami ktoré su
nepredvidatelné a mozu ovplyvnit’ plynuly vyrobny proces,
e Komplementa¢na funkcia — produkcia sortimentnych druhov na zéklade potreby

odoberatela,

o Spekuladna funkcia — Uskladnenie so zamerom predaja v dobe vysSej ceny

uskladneného tovaru,

e Zuslachtovacia funkcia — zmena v kvalite tovaru (zrenie, kvasenie, suSenie) v stlade

S vyrobnym procesom.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 25

Pri tvorbe preklenovacich miest medzi vstupnymi a vystupnymi tokmi je dolezité si

odpovedat’ na Styri tizko suvisiace otazky:
e Aky tovar sa ma skladovat’?
e Kolko sa ma skladovat’ z jedného druhu tovaru?
e Kolko sa ma objednat’ na doplnenie skladovych zasob?
e Kedy sa ma objednat’ doplnenie zasob?
Tymito odpoved’ami sa stanovuje vyska zasob. (Trebuiia, Fil'o a Pekar¢ikova, 2012)

Tito autori tvrdia ze skladovanie je jednou z najpodstatnejSich Casti logistického systému.
Zapodievaju sa vSetkymi rozhodnutiami o stave zasob, ktoré maji vplyv na vysku zasob
apreto sa hovori aj 0 manazmente zasob. Skladové zasoby sU vyrovnavacimi —
preklenovacimi miestami medzi tokmi vstupov a vystupov tovarov. (Trebuna, Filo
a Pekarcikova, 2012)

(Andrej Dupal’, 2018) Pojima skladovanie takto. Skladovanie, je dolezita sucast’ logistického
systému podniku. Jeho vyznam priamo savisi s nevyhnutnostou existencie zasob, a to zasob
surovin a polotovarov v predvyrobnej faze, ako aj hotovych vyrobkov po skonceni vyroby.
Sklad je miestom vzniku azhromazd’ovania informacii, plni kontrolné, informacéné,
a evidencné funkcie nevyhnutné na zabezpecenie logistického retazca v podnikatel'skej

jednotke.

Autor upozorfiuje aj na zvySenu pozornost venovanu horizontdlnej Uprave skladov,
manipulacnej technologii, sposobom naklddky na dopravné prostriedky. Je to rizikova
oblast’ skladovania. Pokial’ sa nerieSia a neriadia, moZu tieto problémové situdcie vyvolavat

celt oblast’ konfliktov. (Andrej Dupal’, 2018)
Skladové operacie
Ku skladovaniu patria aj skladové operacie ktoré su jeho neodlucite'nou sticastou.

Autori v knihe tvrdia 7e kazdy sklad by mal byt navrhnuty tak, aby spiial pecifické
poziadavky dodavatel'ského retazca, ktorého je sucastou. Napriek tomu jestvuju urcité
operacie, ktoré st spolo¢né pre vicsinu skladov. Tieto operacie sa obyc€ajne uplatituju bez
ohl'adu na to, ¢i je sklad manualnej povahy s pomerne zakladnym vybavenim, alebo je

vysoko automatizovany so sofistikovanym systémom skladovania a ru¢ného posuvania. V
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pripade skladu pre skladovanie zasob su typickeé skladové funkcie a materialové toky

zné&zornené na obrazku 1.

Receiving
Put-away
Reserve storage
Replenishment

Order picking {and sortation)

Collation and added value services

Marshalling and dispatch

Obrazok 1 Skladoveé funkcie a materialoveé toky, (Alan Rushton, Phill Croucher, Peter
Baker)

Dané funkcie su nasledovné:

Prijem. BeZne zahfna fyzicku vykladku prijatej prepravy, kontrolu podla nakupnych
objednavok a zaznamenanie prijatého tovaru do pocitatového systému skladového
hospodarstva. Moze obsahovat’ aj také ¢innosti, ako je balenie a prebalovanie do formatu
vhodného pre nésledné skladové operidcie. V ramci tejto Cinnosti sa mdézu realizovat
kontroly kvality. Odtial'to sa nasledne tovar v sklade uklada bud’ do spitného skladu, alebo

priamo na miesto vyskladnenia.

Rezervné tlozisko. Tovar sa zvy€ajne prevaza do rezervného alebo zalozného skladu, ktory
vo vacsine mnohych skladoch zabera najviac miesta. V tejto oblasti sa nachadza vécsia Cast’
skladovych zasob na identifikovate'nych miestach. V pripade potreby sa tovar z rezervného
skladu odoberd priamo na rozdel'ovanie (ako priklad - zdkaznik pozaduje plné palety), alebo

pre doplnenie miesta vychystavania.

Vyberanie objedndvok. Po prijati objednavky od zakaznika je nutné vyzdvihnat' tovar zo
skladu v spravnom mnozstve a v€as, aby sa splnila potrebnd trovei sluzieb. Objednavka

Casto obsahuje niekol’ko riadkov objednaného tovaru, z ktorych kazdy pozaduje konkrétne
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mnozstvo jednotlivého radu vyrobkov. Ak je v objednavke uvedeny riadok na cely kusovy
naklad (napr. paleta), moze sa prevziat’ priamo z rezervného skladu. Ak vsak riadok
objednavky bude obsahovat menej ako jednotku nakladu (napr. hromadu debien alebo
poloziek), tovar sa obvykle vyberie z kompletizacného skladu. Ak sa v sklade skladuju len
malé mnozstva vyrobkov, potom sa rezervny a vychystavaci sklad mézu spojit’ a tovar sa
smie vychystavat z danej konsolidovanej oblasti. Vychystavanie objedndvok je
najdoleZitejSiu skladovou operaciou, a to z hl'adiska nakladov a sluZieb, nakolko pre tto
funkciu je obvykle potrebna zna¢na Cast' skladnikov a je rozhodujuca pre dosiahnutie

vysokej Urovne presnosti objednavok. (Alan Rushton, Phill Croucher, Peter Baker, 2017)

Medzi hlavné skladove operécie patri prijem tovaru, uskladnenie tovaru, prijem objednévky

od odoberatel’a, vychystavanie tovaru a jeho expedicia.

Pri vSetkych tychto operaciach je potrebné mat’ na pamaéti zdkladné ciele logistiky, ktoré sa
v pripade skladovania dostavaju 'ahko do roviny konfliktu, a to je maximalne vyuZitie pre
individualne ¢innosti a suCasnd minimalizacia Casu potrebného pre vykondvanie tychto

¢innosti. (Oudova, 2016)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 O SPOLOCNOSTI

Firma Lakum a.s., so sidlom vo Frytlande nad Ostravici, vznikla v roku 1998 mé okolo 500
zamestnancov a nachéadza sa v Moravskoslezskom kraji. Jej predmetom podnikania je
lisovanie a spracovanie plechu. Druhou diviziou spolo¢nosti je praskové lakovanie,
kataforéza a galvanické zinkovanie. Podnik sa zameriava hlavne na automotive. Vyraba
diely pre znac¢ky vozidiel Skoda Auto, Toyota, BMW, Bentley, Audi a iné zname znacky

motorovych vozidiel.

Firma vyuziva metody vysekavania a plosného tvarnenia plechov na CNC strojoch. Ich
technologické vybavenie dokaze spracovavat’ materialy hrabke 0.7 az 3 milimetre. Jej ro¢na
produkcia je cca 12,5 miliona vyrobkov ro¢ne. Spracovava ocel, nerezova ocel,
pozinkovanu ocel, hlinik a iné materialy. Pre zvySenie kvality vyrobkov prechadzaju
finalizaciou ako omiel'anie, odmastenie a Upravou povrchu. Firma vlastni certifikaty ako:
ISO 9001, ISO 14001, IATF 16949. Spolo¢nost’ sa rozdel'uje na 4 vyrobné zavody a to:

Lakum KTL — zaobera sa povrchovou upravou kovov a CNC spracovania plechov

Lakum AP — lisovanie kovov na mechanickych lisoch

Lakum Galma — povrchové Upravy kovov galvanickym pozinkovanim

Massag — drobny kovovy tovar a povrchove Upravy

5.1 Vyroba

Firma je prispbsobend na vyrobu komponentov v sériach. Vyroba za¢ina vyhodnotenim
priority v poradi vyroby zakaziek. Toto vyhodnotenie ma na starosti veddci vyroby spolu so

spravcom.

Kazdy vyrobok vstupujuci do procesu vyroby méa svoju vlastnu technickd dokumentaciu
v ktorej je zahrnuty technologicky postup, technologicky tok, kontrolny plan a vykres. Tato
dokumentacia je ulozena na dielni. Spravca vyberie z planu vyroby pracovné listky, vydajny

listok na material a nasledne prevezme material od skladnika.

Spravca podl'a technologického postupu a Udajov na karte upravi néstroj a vyrobi prvy kus.
Tento testovaci kus pracovnik uvolni na technicku kontrolu, kde sa vyrobok premeria
a schvali ¢i spliiuje stanovené poziadavky. Ak vyhovie, spusti sa vyroba série. Po ukonéeni
davky sa opdatovne vykond kontrola. Vyrobky mézu byt nésledne uvolnené do dalse;

operacie az po schvaleni technickou kontrolou. Pracovnici maji povinnost’ vykonavat’ este
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predpisant medzioperacnu kontrolu. O uvolneni sa vzdy musi vykonévat’ zdznam. Tento
zaznam podpisuje technicka kontrola na pracovny listok. Po nej nasleduje podpis spravcu.
K uvolneniu prvého kusu pri kazdej zmene dochadza zakazdym na zaciatku novej zmeny,

po naslednom nastaveni stroja a zmene materialu.

Spravca preskoli aoboznami pracovnika obsluhy o prislusnych operéciach, podrla
technologického postupu. Preskolenie a oboznamenie sa zaznamenava podpisom spravcu,

pracovnika technickej kontroly a pracovnika obsluhy na pracovny listok.

Pri zahajeni vyroby sa vypisuje biely identifikacny Stitok. Tento Stitok vypisuje obsluha.
Nasledne je povinnost'ou robit’ kontroly vyrobkov podl'a kontrolnych planov a tieto kontroly

zaznamenavat’. V pripade merania vyrobku sa zapisuju namerané hodnoty.

V priebehu kazdej operacie technicka kontrola a operator robia kontrolu vyrobkov podla
kontrolného planu. Zaznamenava sa opédt podpisom na pracovny listok. Po ukonceni
operéacie posledny kus z vyroby zostava ulozeny pri nastroji a sluzi pre spravcu k uvol'neniu
nastroja do skladu a jeho oprave. Tato aktivita sa zaznamenava sa na eviden¢nti kartu
nastroja spolu s poslednym kusom vyrobku ktory sa vklada do plastovej obalky, kde sa
nachadzaju aj informéacie o0 oznaceni a datume vyroby. Tuto ¢innost’ praktizuje spravca
pokial’ mu to vel’kost’ vyrobku dovoli. Malé vyrobky st vlozené do vrecka, kde sa nachadza

aj datum vyroby napisany dodatocne na listku.

Po ukonceni série, obsluha piSe do pracovného listku pocet zhodnych vyrobkov. Po kazdom
preruseni prace alebo pracoviska sa zapisuje pocet nezhodnych vyrobkov. Na konci zmeny

pracovnik vypisuje do informacného systému svoj denny odvod vyroby.

Po ukonceni vyroby vyrobku alebo navratu z kooperdcie, pracovnik spravi vystupnu
kontrolu a oznacuje hotovy vyrobok (alebo vyrobok z kooperacie) identifikatnym S$titkom.
Oznaceny hotovy vyrobok sa prevezme do skladu hotovych vyrobkov. Skladnik eSte musi
odvazit/ prepocitat mnozstvo vyrobkov. Zistené mnozstvo zapise na identifika¢ny Stitok do

kolonky poéet kusov. Dalej zapisuje udaje o prijme hotového vyrobku
Udaje musia obsahovat’:

- Déatum

- Vyrobok

- Z&kazku

- Mnozstvo
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- Podpis
- Poznamku

Spracované kusy sa presund na balenie. Balenie je rozdelené na dva druhy ato: interné
a expedi¢né. Pri internom sa jedna o pocet kusov, ktory d’alej zostava v procese spracovania.
Technol6g rozhodne aky obalovy materiél sa vyberie (prepravka/krabica) a tieto vyrobky
zostavaju v hale lisovne ato ako nedokonéené, alebo je nelplny ich pozadovany pocet.
Finalne balenie - expedi¢né sa pre zakaznika spracovava podla baliacich predpisov

a prevaza sa do skladu hotovych vyrobkov.

5.2 Sklad

Firma Lakum a.s. ma sklad rozdeleny do niekol’kych sekcii ktoré su rozdelené podl'a typov
skladového materialu a sposobu pouzitia. Pre sklady so zvitkami je vo firme zauzivana FIFO
metdda. Teda plati pravidlo ze material ktory ide do skladu ako prvy, ide aj ako prvy zo

skladu von.

Sklad hotovych vyrobkov

Tento sklad sluzi ku evidencii hotovych vyrobkov ktoré su pripravené ku expedicii.
Prijem na sklad prevadza manipulant na zaklade dodacieho listu.
Pre tento sklad je aj vlastna skladova karta ktora musi obsahovat”:

e Jednoznacny nazov polozky
e Triedu

e Cislo polozky

e Odoberatel'a

Skladova karta musi mat’ svojho navadzajticeho technologa. Tento technoldg pri navadzani
musi skontrolovat’, ¢i uz dana polozka nema svoju skladovd kartu. Jedna polozka nesmie
vlastnit’ dve skladové karty.

Vydaj zo skladu méa na starosti fakturant.

Pre sklady st povinne stanovené klimatické podmienky ktoré musi dodrziavat’ a musia sa
kontrolovat. Tato kontrolu prevadza skladnik. Zmeny zapisuje do uréeného formulara.

V pripade vel’kych klimatickych zmien musi vykonat’ aj kontrolu skladovanych vyrobkov.
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Colny sklad

Tento sklad patri ku uz uvedenému skladu. Sluzi ku evidencii dielov ktoré dodal zahrani¢ny
zakaznik. Tento sklad mé rovnaky postup skladovania a expedicie ako aj predosly.

Sklad priameho materialu

Tento sklad sluzi pre vSetok naklpeny priamy material (hutny material, spojovaci material,
baliaci material), ktory bude zavedeny do vyroby alebo ku externému spracovaniu.
V tomto sklade musi skladova karta obsahovat’:

e Jednoznacny nazov polozky
e Triedu

e Cislo polozky

Sklad rezijného materialu

V tomto sklade sa eviduje vSetok rezijny material. Zo skladu je vydavany material do vyroby

alebo ku externému spracovaniu.

Sklad néastrojov

Ukladaju sa tu vSetky nastroje ktoré sluzia ku sériovej vyrobe. Nastroje, ktoré nepatria firme
musia byt oznafené ako nastroje patriace zdkaznikovi. Za sklad a evidenciu zodpoveda

veddci vyroby.

5.3 Nékup materialu

Kazdy nakup vo firme musi byt evidovany. Material, ktory podlieha skladovej evidencii je
skladnikom ulozeny do skladu a na zé&klade dodacieho listu alebo faktdry uvedeny do
pocitaca. V pripade Ze material je treba ku priamej spotrebe, skladnik ho uvedie do

pocitacového zariadenia a vyda ho na urcené stredisko.

5.4 Vydaj materialu zo skladu do vyroby

Spréavca na zaklade vydajného listku odoberie material alebo polotovar zo skladu pre vyrobu
daného vyrobku. Skladnik zaznamenava vydaj do pocitatového zariadenia ako vydaj do

vyroby prostrednictvom vydajky. Skladnik na vydajny listok vypiSe vydajné mnozstvo
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a podpise ho. Spravca potvrdzuje prevzatie materidlu podpisom na listok. Pokial je skladnik
nepritomny zaznam vytvara spravca.

5.5 Prijem materialu do skladu

Prijima sa tu vSetok nakupeny materidl a polotovary do skladu. Zaznamenavanie do
pocitacového zariadenie sa robi formou prijemky alebo vykrytim objednavky.

5.5.1 Odber a kontrola materialu a paliet

Pri prijme materialu do skladu je skladnik povinny skontrolovat’ stav materidlu a paliet.
Pokial’ skladnik najde poSkodenu paletu alebo material, musi sa rozhodntt’ sim ako bude

postupovat’. Na obrazku ¢.1 mdézeme vidiet’ ako sa maju zvitky upravit’ pri navrate do skladu.

% Lakum AP Standardni postup (Standard Work)
Proces: Jak ma vypadat svitek, ktery se po vyrobé bude vracet do skladu S i = i — iM
odadienl lizavna oparacs dsio [ v Seem s
1810 QU (01 wee ot - — .
Stanovidté
& oper. Hiavnil kroky Symbot Kidove body Nastrojeipoznamiy

Pk ziryde sefzovadon | dshuze materid ria odvieckn zaFizeni je muin ho 2o reskiadit. Sadhik mide nasidadit
1. |pouze zasicino Svitek Zapsisivas Kasickou aosavou psiou, pakud bude piskovni svitek Sousfa
Poukit hrubou plsio.

2 [Svitekjer iy rmnd vt a v g St r svitek

3 [Piskovetje i 2x pes vier + pfes ooy primi Zinyidho st

4 [ Svitesk musi ledet ru prdend | kFi2 Sk ary leded cken rhoru,

5 |Poutit poddidky tak sty bylo makné chySt vaiern jef b, pokud je i pden vice svitl

N3t/ VTZulni 2000200

Kiasicra paskovadas paska 0.5x15

svitek okem nahoru oaskovat ofes valec

nevhodny svitek k zzexiadndni

Obrazok 2 Vzor — zvitok ktory sa bude vracat’ do skladu (interny zdroj)

Vsetci pracovnici v sklade musia dbat’ na to, aby zbyto¢ne nepoSkodzovali palety.

Poskodené a opotrebené palety ktoré je mozné opravit’, opravuje skladnik. Tie ktoré uz nie
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je mozné spravit, skladnik vystavi skladovu vydajku. Nésledne vydajku predd vedicemu

vyroby. Ten potom rozhodne ¢i je potrebné nakupit’ nové palety.

Skladnik vratné palety oznaci stitkom. Spravcovia su povinny vratit’ tieto palety do skladu.
Skladnik vracia palety dodavatelovi ainformuje otom fakturanta. Fakturant nésledne

zauctuje palety.

Firma ma uz dlhsiu nastavené procesy. Vyrobna logistika presla vyvojom a zasadné
nedostatky boli uz odhalené a odstrdnené. Skiimanim celého logistického procesu firmy bolo
zistené, ze vyrobné a skladové procesy boli takmer v poriadku, avsak problémom je dlhy
materialovy tok medzi halou lisovne a skladom. Tiez sa nasla rezerva v skladovani tovaru
na prijme, kde sa vyuziva blokové skladovanie, teda tovar lezi priamo na podlahe. Tu je
mozné sklad dovybavit’ paletovym regalom, ktory by zvysil skladovaciu kapacitu na danom
mieste a tiez by zlepsil prehl'ad v ulozenom tovare a jednoduchsi pristup k nemu. Tiez sa
zvazi, €1 by nebolo mozné nasedenim efektivnejSich metdd skladovania lepSie vyuzit

priestor.
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6 IDENTIFIKACIA NEDOSTATKOV VNUTORNEJ LOGISTIKY

Areél firmy Lakum a.s. je ¢lenity, rozdel'uje ho vodny tok, ktory zasahuje do polovice
pozemku a d’alej vedie pod trovitou povrchu. Haly vyroby a skladu sidlia vedl'a seba, ale
nie su stavebne prepojené pretoze ich oddeluje spominany vodny tok. Z tohto dévodu je
sklad a vyrobna hala prepojena iba jednou cestou vedlicou exteriérom. Toto je hlavnou
pric¢inou, preco sl komunika¢né moznosti znaéne obmedzené. Dané obmedzenie spdsobuje
dlhé trasy, ktoré musi absolvovat’ vysokozdvizny vozik. Cielom tejto prace je skusit’ najst’

¢o najlepsie rieSenie, v ramci moznosti danych usporiadanim firmy.

Priestorom na zlepSenie je preplanovanie trasy vysokozdviznej techniky S moznym
zasahom do usporiadania strojneho vybavenia a logistickych tras. Potencionalnymi
moznostami na rieSenie terajSicho stavu st hlavne malé stavebné Upravy jestvujlcich

priestorov.

Podnik bol niekol’ko krat navstiveny pocas riadneho pracovného dila za ticelom pozorovania
a merania parametrov materialovych tokov. S technolégom bola prebrana dana téma najma
s ohl'adom na problematické miesta. Bolo vykonané sledovanie manipulanta a cesty ktoré

musel absolvovat’.
Materialovy tok v podniku postupuje nasledovnym spésobom:
1. Prijem materialu
2. Kontrola kvality materialu
3. Sklad materialu
4. Prijem do vyroby
5. Vyroba
6. Vystupna kontrola
7. Sklad vyrobkov a balenie

8. Expedicia
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7 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Skladnik, ktory prebera zvitky a vozi ich ku vychystavacej ploche, musi prejst’ do skladu
mimo lisoviu, prevziat’ zvitok, ktory ma podla FIFO metddy zadany na skeneri ¢iarového
kddu a ist’ s vozikom naspat’ do vyroby az ku vychystavacej ploche. Obrazok skladu so
zvitkami je v prilohe P | a obrdzok s vychystavaciou plochou v prilohe P 1. Tato cesta je
vel'mi dlha a zbyto¢na. Rovnako to plati aj pre cestu hotovych vyrobkov ktoré sa po ulozeni

do prepraviek prestvaju z lisovne do skladu hotovych vyrobkov.

Obrazok znazoriuje materialové toky. Zelena farba oznacuje tok hotovych vyrobkov a ZIta

farba tok zvitkov plechu (surovin).

budova

|

Obrazok 3 Vychodzi stav — materidlovy tok (vlastné spracovanie a interny zdroj)

Zvitky ktoré prisli od dodavatela su ulozené v hale lisovne kvéli kontrole kvality. Zial,
v sklade sa pre ne nenachddza miesto a naklady pre ich skladovanie si vysokeé, takze

zostavaju v hale lisovne pokial’ sa neuvol'ni miesto. Obrazok sa nachadza v prilohe P II1.

Problém s dlhou vzdialenostou medzi lisoviiou a skladom sa bude analyzovat' pomoc
metody ,,5x preco* aby sa prislo ku korefiu problému. Nasledne sa vyuzije metoda What-If,
ktora vytvori rieSenie pre rozoberany problém a poskytne d’alSie moZnosti ako ho analyzovat

a upravit’.
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7.1 Analyza ,,5x preco“ a What-If

Vyber spojenia tychto dvoch analyz je uzitoény pre zistenie problémov a nasledne aj
zistenim ako tieto problémy napravit'.

Metdda ,,5x pre¢o* je vyhodna pre jej jednoduchost. Rychlym spésobom zist'uje kde nastal
problém. What-if analyza sa naopak snazi prist danému problému na rieSenie.
7.1.1 5x preco

Tabulka ,,5x preco* napomaha zistit’ problém preco je v uvedenom podniku dlha cesta pre
vysokozdvizny vozik, ktory jazdi do skladu. Tato tabulka poukazuje na to, Ze je velmi
komplikované vytvorit’ kratSiu cestu pre vozik tak, aby sa nemuselo prili§ zloZito menit’

rozlozenie technologie vyrobnej haly.

Tabulka 1 metdda ,,5x prec¢o* (vlastné spracovanie)

DIhé cesta pre vysokozdvizny

vozik

Preco? Daleko polozeny sklad a miesto pre vychystanie

Preco? Najvyuzivanejsi stroj je ulozeny d’aleko od
vychodu

Preco? Nedostatok miesta v hale

Preco? Hala je vyplnena pracovnymi strojmi

Preco? Hala je uzka a stroje je zlozité premiestnit’
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7.1.2 What-if analyza

Problém: zlepianie
materidlového tokm

Hlawvny materialowy tok
Je prilis dihy

NIE

#o ak sa materidlovy tok

- HFada 53 vanant trasy
=3 zmeni?

DLHSI nizis niklady na
- rekonitrukeiu, kratiia
navratnost, misme zlepianie
logisticke) trasy

vyidie niklady na ERATSI
rekonstrokein, dlhsia
navratnost, podstatngé

zlepienia logisticke) trasy

Z0 2k je vvber varian

Dlha trasa a vvsoké ndklady dIhs alebo kratd

Mieme zlepismie mziie
naklady

Podstainé zlapsemie,
vyiiie naklady

Stav zostane nezmaneny

Obrazok 4 What-If analyza vo vyvojovom diagrame (vlastné spracovanie)

U rieSenej What-If analyzy sa priSlo na to, Ze dlha cesta spdsobuje plytvanie Casom
a zbytoénymi nékladmi na manipulaciu. Pokial’ by sa cesta vhodnym spdsobom skratila

mohla by usetrit’ ¢as a ndklady na manipulaciu.

7.2 Analyza metodou CRAFT

Pre spracovanie metody CRAFT budu vyhotovené 4 hlavné tabul’ky a jedna pomocna. Budd
spracovavat’ materidlové toky v paletdich za jeden den, vzdialenost medzi skladom
a vyrobou v metroch a néklady na manipulédciu v K¢é. S metédou CRAFT blizko savisi aj
Sankeyov diagram, ktory napomaha chapat’ materialové toky pomocou zakreslenia do

layoutu.

Prva tabulka poukazuje na denny materidlovy tok v podniku. Ukazuje kolko paliet sa
prevaza z jedneho stanoviska na druhé. Najviac paliet sa prepravuje zo skladu na export

kvéli vyplneniu nakladného vozidla. Najmenej paliet sa prepravuje z prijmu do podniku na
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sklad materialu a zo skladu materidlu priamo do lisovne. Na tychto paletach sa nachadza
prave surovy nespracovany material (zvitky plechu). Tento stav nasledne bude zakresleny

do Sankeyovho diagramu pre vizualne pochopenie daného problému.

Tabul’ka 2 Materialovy tok pocas dna (vlastné spracovanie)

denny materiélovy tok (v paletach)
- Odobera | EXpOIt z Sklad Sklad
Odosiela podniku materialu Lisoviia | vyrobkov Celkom

Prijem do

podniku 3 3
Sklad materialu 3 3
Sklad vyrobkov 30 30
Lisovia 15 15
Celkom 30 3 3 15 51

Sankeyov diagram znazoriiuje materialové toky a ich velkost. Na zaklade tabulky bolo
zistené, kde sa nachadza najvacsie mnozstvo prepravovaneho materidlu a je znazornené
hrubsou Ciarou. Problém spociva hlavne tam, kde st Ciary prili§ dlhé a zndzoriuju tak dlhu
cestu do daného miesta. Farby ¢iar znazornuja toky materialu. Suroviny su oznacené ZItou
Ciarou a zelena Ciara znazorfuje hotové vyrobky. Modrou farbou je oznacena expedicia. Ako
je na diagrame vidiet’, problémom je hlavne zelena ¢iara, teda manipuléacia s vyrobkami.
Prestiva sa vacsi pocet vyrobkov po prili§ dlhej ceste. Tento layout sa nachadza v prilohe P
V.

V dal$ej tabul’ke sa nachadzaju vzdialenosti medzi stanovistami. Vzdialenosti su uvedené
v metroch. NajdlhSie cesty vyjadruju sklad materialu do lisovne a z lisovne do skladu
vyrobkov. Tieto cesty meraju 600 metrov, to znamena ze st vel'mi dlhé. V predoslej tabul’ke
bol najvacsi presun materidlu prave medzi skladom vyrobkov a expediciou avSak napriek

tomu vzdialenost’ medzi nimi je mal4 a naklady nie su prili§ vysoké.

Tabulka 3 Vzdialenosti medzi stanovistami vyjadrené v metroch (vlastné spracovanie)

Vzdialenost’ medzi stanovi§tami v metroch
- Odoberd Export z Sklad Sklad
Odosiela podniku materidlu | Lisoviia| vyrobkov |Celkom

Prijem do

podniku 510 510
Sklad materialu 600 600
Sklad vyrobkov 30 30
Lisovia 600 600
Celkom 30 510 600 600 1740
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Tato tabulka je pomdcka pre tabulku 5. Znéazorfiuje stanoviska odkial’ sa manipuluje

s materialom a pocet ciest pocas diia ktoré manipulant musi vykonat'.

Tabul'’ka 4 Pomocna tabulka (vlastné spracovanie)

Mnozstvo ciest pocas dna
pocet
odkial-kam ciest
Prijem do podniku - sklad
materialu 6
Sklad materialu- lisoviia 6
sklad vyroby- export 60
Lisovna- sklad vyroby 30

Tu sa nachadzaju vzdialenosti ciest ktoré su vynasobené poctom ciest ktoré manipulant
pocas dna vykonava. Manipulant zvycajne berie jednu paletu do skladu alebo zo skladu

aviak vracia sa na prazdno. Preto bolo treba poéitat’ dizku cesty ako dvojnasobok.

Tabulka 5 Vzdialenosti vykonavané poc¢as dia (vlastné spracovanie)

Vzdialenost’ medzi skladom a vyrobou v metroch pocas dna
- Odobera | EXpOrt z Sklad Sklad

Odosiela podniku materialu Lisoviia | vyrobkov Celkom
Prijem do
podniku 3060 3060
Sklad materialu 3600 3600
Sklad vyrobkov 1800 900
Lisovna 18000 18000
Celkom 1800 3060 3600 18000 25560

Po zisteni realnych dizok manipulaénych ciest sa vypo¢itaju naklady na manipulaciu. Firma
vlastni elektricky vysokozdvizny vozik ktorého naklady na jeden meter su 0,034K¢.

Pomocou tohto Udaju a vzdialenostami sa vypo¢itaji naklady na manipulaciu.

Tabulka 6 Naklady na manipulaciu vyjadrené v korunach (vlastné spracovanie)

Naklady na manipuléciu v K¢
- Odobera | EXpOrt z Sklad Sklad

Odosiela podniku materilu Lisovia | vyrobkov Celkom
Prijem do
podniku 104,04 104,04
Sklad materialu 122,4 122,4
Sklad vyrobkov 61,2 61,2
Lisovia 612 663
Celkom 61,2 104,04 122,4 663 950,64
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Vo vyslednej tabulke je mozné sa dozvediet’ ze celkové naklady na manipulaciu za jeden
den su 950,64K¢. To znamena, Ze poCas mesiaca je to 19012,8K¢ a pocas roka je to az
228 153,6K¢ ¢o predstavuje celkom vysoku sumu. Pre zniZenie tychto nakladov sU za

pomoci CRAFT metddy spolu so Sankeyovym diagramom vytvorené dve varianty.

7.3 Variant 1

V prilohe P V Je na layoute zakresleny prvy variant s materiadlovymi tokmi. Bol vytvoreny
pristup novym vchodom z lisovne ktory ponuka blizsi pristup ku skladu materialu
a hotovych vyrobkov. Cesta sa skrati 0 25 metrov nakol’ko manipulant nemusi s vozikom
obchadzat” §irku lisovne. Bola pridand aj druha vychystavacia zona pre blizsi pristup ku
strojom, ktoré vyuzivaji zvitky plechov a st uloZené v prednej Casti lisovne. Tato moznost’
by skréatila cestu a manipulant by nemusel zakazdym chodit’ az ku zadnej vychystavacej
ploche. Rovnako ako manipulantovi druha vychystavacia plocha poméze aj pracovnikom
pri lisoch. Ti nebudt musiet’ chodit’ ku zadnej ploche pre vychystavanie ale zvitky buda mat’
blizko svojich lisov.

Prva tabulka znazoriuje dizky vzdialenosti po Uprave. Jej vysledkom je 1595 metrov pre

vSetky cesty ¢o znamena ze cesta sa skratila 0 145 metrov.

Tabulka 7 Vzdialenosti po Gprave variantom ¢. 1 (vlastné spracovanie)

Vzdialenost’ medzi skladom a vyrobou v metroch

_ odobera | EXpOrt z Sklad Sklad
Odosiela podniku materilu Lisoviia | vyrobkov Celkom
Prijem do
podniku 475 475
Sklad materialu 545 545
Sklad vyrobkov 30 30
Lisovna 545 545
Celkom 30 475 545 545 1595

Nasledne je vidiet rozdiel aj v prejdenej vzdialenosti po¢as dita kde sa skrétila dizka ciest.
Kratsia cesta je hlave pre lisoviiu so skladom. Tak isto pomohlo aj rozdelenie vychystavacej
plochy pretoze skratila cestu v lisovni o polovicu a manipulant nemusi zakazdym jazdit’ az

dozadu.
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Tabul’ka 8 Nové vzdialenosti za deni po uprave (vlastné spracovanie)

Vzdialenost’ medzi skladom a vyrobou v metroch pocas dia
- Odobera | EXpOrt z Sklad Sklad

Odosiela podniku materiélu Lisoviia | vyrobkov Celkom
Prijem do

podniku 2850 2850
Sklad materialu 3270 3270
Sklad vyrobkov 1800 1800
Lisovia 16350 16350
Celkom 1800 2850 3270 16350 24270

Druhy vychod pomohol odl'ahéit’ aj prijem materialu, pretoze vozik dokaze ist novym

vychodom do skladu a stale bude mozné prijimat’ novy material.

Néklady na manipulaciu sa znizili o 125,46K¢ za den. Za rok to teda bude 198 043,2K¢.
Firma by za rok uSetrila 30 110,4 K¢ za manipuléciu. Pocitat’ vSak treba aj s nakladmi na
rekonstrukciu brany ktora by sa musela zvacsit nakolko vysokozdvizny vozik tadial
v momentalnom stave neprejde kvoli nedostatocnej svetlej vyske brany. To znamena, Ze

znizenie nakladov by sa ukazalo az po vykonani a zaplateni rekonstrukcie.

Tabulka 9 Naklady na manipulaciu po prvom variante (vlastné spracovanie)

Naklady na manipuléciu v K¢
odobers | EXpOIt z Sklad Sklad
Odosiela podniku materialu Lisoviia | viyrobkov Celkom
Prijem do podniku 96,9 96,9
Sklad materialu 111,18 111,18
Sklad vyrobkov 61,2 61,2
Lisoviia 555,9 555,9
Celkom 61,2 96,9 111,18 555,9 825,18
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Obrazok 5 Pévodny stav brany pre novu cestu (interny zdroj)

Ako je mozné vidiet’ na obrazku, momentalne sa na tomto mieste nachadza sklad obalov.
Tieto obaly firma dokéze uskladnit’ do inych priestorov kde uskladiiuje obaly, po pripade

vie zaobstarat’ pristreSok aby sa mohli obaly skladovat’ vo vonkajSich priestoroch.

7.4 Variant 2

V druhom variante je ovela viac zmien, ktoré si naviac zlozitejsie na vykonanie. Jeho
vyhodou vsak je, Ze cestu medzi skladom a lisoviiou viditel'ne skrati. Ako je vidiet' na
layoute v prilohe P VI je vytvoreny Uplne novy vchod do haly stredom lisovne. Tento vchod
skrati celkovl cestu priblizne 0230 metrov a materidlové toky vyrobkov a surovin sa

V lisovni nekrizia.

Po Uprave layotu sa tak raznou zmenou skratila vzdialenost’ na 720 metrov. Predoslé trasy

merali 950,64 metrov a 825,18 metrov.
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Tabul’ka 10 Vzdialenost’ po Uprave €. 2 (vlastné spracovanie)

Vzdialenost’ medzi skladom a vyrobou v metroch

- Odobera | EXpOrt z Sklad Sklad
Odosiela podniku materialu Lisoviia | vyrobkov Celkom
Prijem do
podniku 220 220
Sklad materialu 220 220
Sklad vyrobkov 30 30
Lisovia 250 250
Celkom 30 220 220 250 720

Celkova vzdialenost’ pocas dna je len 11 940 metrov. Tato cesta skrati aj ¢as premiestnenia
materilu. Predtym cesty trvali okolo 4 az 6 minuUt. S touto moznostou by cesta mohla trvat’
minimalne 2 a maximéalne 5 minat. Zalezi na tom ¢i manipulant vezie material do skladu

alebo ho ide prevziat’ a musi sa dostat’ az ku ¢asti skladu hotovych vyrokov.

Tabulka 11 Nové vzdialenosti za denl po Gprave (vlastné spracovanie)

Vzdialenost’ medzi skladom a vyrobou v metroch pocas dia
_ Odobera | EXpOrt z Sklad Sklad

Odosiela podniku materialu Lisoviia | vyrobkov Celkom
Prijem do

podniku 1320 1320
Sklad materialu 1320 1320
Sklad vyrobkov 1800 1800
Lisovna 7500 7500
Celkom 1800 1320 1320 7500 11940

Néklady na dennd manipulaciu s tymto variantom stoja len 405,96K¢. Pocas roka by to bolo
97 430,4K¢. Naklady na manipulaciu by sa znizili o 130 723,2K¢. Firma by tato zmenu

rdzne pocitila a mohla by uSetrené naklady vlozit’ do inych potrebnych ukonov.

Tabul’ka 12 Naklady na manipulaciu v druhom variante (vlastné spracovanie)

Néklady na manipulaciu v K¢
_ odobera | EXpOrt z Sklad Sklad

Odosiela podniku materialu Lisovia | vyrobkov Celkom
Prijem do

podniku 44,88 44,88
Sklad materialu 44,88 44,88
Sklad vyrobkov 61,2 61,2
Lisovia 255 255
Celkom 61,2 44,88 44,88 255 405,96
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8 NAVRH RIESENIA

Za pomoci analyz bolo zistené, kde sa nachadza najdlhsia cesta v podniku Lakum a.s. a ako
tito cestu napravit’ a skratit. Metdda CRAFT bola ndpomocnou Vv oblasti uz priameho
skracovania cesty kde sa vytvoril vychodzi stav anésledne od neho boli tvorené dva
varianty. Bonusovym navrhom je eSte doplnenie paletového regalu do zony pre prijem
a kontrolu. Konzultovany bol aj pripadny navrh pridania val¢ekového alebo mobilného

regalu.
Variant 1

V prvom variante sa cesta skratila vytvorenim nového vychodu v lisovni ktora by umoznila
manipulantovi opustit budovu lisovne zo strany kde sa nachadza sklad a nemusel by
obchadzat’ lisoviiu po Sirke. Ako dalSia pomodcka v tomto variante je aj rozdelenie
vychystavacej zony na dve casti, ktora jedna by zostala na pdvodnom mieste a druha sa
presunula blizsie ku vychodu. Tato idea by pomohla manipulantovi ¢iasto¢ne skratit’ cestu

pokial’ by mal odviest’ zvitky plechu len do zony ktora sa nachadza blizsie.

Pbévodné naklady na manipuléciu za rok bol 228 153,6K¢ pri prvom variante su tieto naklady
198 043,2K¢. Néklady za rok sa uSetrili 0 30 110,4K¢. AvsSak nédklady vynaloZené za
rekonstrukciu ktora by obsahovala vyburanie strechy, vymurovanie vysSich priecok
a nasledne by bolo nutné postavit’ nova strechu, by stala 94 124K¢. Navratnost’ skratenej

manipulacie by sa dostavila priblizne az po troch rokoch.
Variant 2

Najlepsim rieSenim je Variant 2 ktorého ro¢né naklady na manipulaciu st 97 430K¢ a firma
by ro¢ne usSetrila 130 723,2K¢. V tomto variante by bola rekonStrukcia rozsiahlejsia.
Obsahovala by vyburanie prie¢ky pre novy vychod a osadenie novej vyssej brany. Nasledne
by sa musela vybudovat napajacia cesta ku skladu popri ktorej sa nachddza potok
a z bezpe¢nostného hladiska a ochrany zivotného prostredia je treba tito cestu ohrani¢it’
tak, aby sa neznecistoval vodny tok v pripade nehody. Ako posledny ukon by sa stroj vaziaci
45 ton musel presunut’ na druhé stanovisko ktoré je o 15 metrov d’alej a pre navysenie miesta
by sa dokupil vonkajsi pristreSok pre odpad z vyroby. Této rekonStrukcia by stala priblizne
770 633,5K¢. V nakladoch je zapocitany aj pristreSok na odpad ktory bude treba kupit’ bez
ohl'adu na to, ¢i firma bude rekonStrukciu vykondvat alebo nie. Cena za rekonstrukciu bez
pristresku by stala 402 965K¢. Navratnost’ po rekonStrukcii spolu so zakipenim pristreSku

by trvala 6 rokov.
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Tento variant nielen Ze by pomohol manipuldcii, ale by zjednotil viacero priestorov pre obaly
a neuplnu vyrobu do jedného miesta. Odpad by bol ukladany vonku do pristresku a nezaberal

by miesto v lisovni ktoré je teraz vyuzité prave pre obaly a polotovary.

Dal§im priestorom na zlepsenie skladovania je pouZitie paletového regalu v zone prijmu
a kontroly. Tu by sa pri lepSom vyuziti vysky haly zakladanim materialu do regalu zvysila
kapacita skladu priblizne 2,5 nasobne, zjednodusil by sa pristup k jednotlivym paletdm
s materidlom a zaroven by sa zrychlila obsluha. TieZ sa uvazovalo vyuzit' na skladovanie
zvitkov na paletach FIFO valéekovy spadovy regal, pripadne mobilny paletovy regal. Po
konzultacii s dodavatel'mi tychto systémov sa zistilo, ze nasadenie v danych podmienkach

nie je mozné. Vyuzitiu valcekového regalu brani prili§ vysoka hmotnost’ balnych jednotiek.

Mobilny regal nie je mozné pouzit’ s ddvodu malého dostupného priestoru. Tu sa dodavatel’
vyjadril, Ze realizacia tohto typu regalu by bola pri malej vyhradenej ploche mimoriadne
draha a teda neefektivna.

8.1 Zhrnutie

Vysledkom pozorovania a analyzy sa nasli 2 vhodné rieSenia na zmenSenie hlavného
problému internej logistiky. Pretoze obe rieSenia zmeny komunikacie buda vyzadovat
stavebné Upravy, pripadne aj zmenu usporiadania technoldgie, je na zvazeni vedenia
spolo¢nosti pre ktoru z variantov sa rozhodne. Pri rozhodovani musia zobrat' do tvahy
okrem nakladov na upravy aj mozné obmedzenia vo vyrobe a ¢asovi stratu spdsobend
stavebnymi pracami. Napriek tomu je jasné, ze navrhované rieSenia by boli pre spolocnost’
prinosné. Naklady na mozné Upravy sa firme vratia v kratkom ¢ase. Okrem znizenia
buddcich néakladov je tu aj benefit zvySenej bezpe¢nosti pri manipulacii s materialom na
kratSich a jednoduchsich trasach.

Dalsie mozné zlepsenie je aj dokUpenie paletovych regalov pre zvitky, ktoré boli prijaté
a ¢akaju na kontrolu. Tie st momentalne uskladnené na paletich poloZenych na zemi.
Paletove regaly by zvysili skladovaciu kapacitu, znizili by riziko poSkodenia zvitkov pri
manipuldcii a zlepsili by prehl'ad tovaru. TieZ sa zvazovalo vyuzitie nasadenia val¢ekového
pripadne mobilného paletoveho regalu, ¢o vsak vzhladom na povahu skladovaného

materialu a vyuziteIny priestor nie je mozné.
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ZAVER

Ciel'om bakalarskej prace bolo zanalyzovat’ vychodzi stav spolo¢nosti Lakum a.s. a vytvorit’
navrh na zlep$enie v oblasti manipulacie medzi skladom a lisovou halou. Pomocou metod

CRAFT a Sankeyovho diagramu mala byt zefektivnena manipul&cia.

Prva Cast’ prace bola zamerana na teOriu ku praktickej ¢asti. Boli spomenuté pojmy ako je
vyroba, logistické nastroje, nastroje pre ziskanie problému a jeho napravu, materialovy tok,
manipulécia, prostriedky pre manipuléciu a skladovanie. Vsetky vymenované pojmy boli
vybrané z literarnych reSer$i a sprdvne odcitované. V dostato¢nom mnozstve boli pouZité

zdroje Ceského, slovenského aj zahrani¢ného pévodu.

V praktickej Casti je predstavena firma Lakum a.s., ¢o vyraba a kde posobi. Néasledne bola
podrobne charakterizovana vyroba a sklad. Sklad bol este rozdeleny do viacero Casti. Po
uvedeni chodu podniku sa zameriavalo na identifikaciu problému. Analyzoval sa suc¢asny
stav a pouzili sa nastroje ,,5x preco* a What-If pre zistenie kde sa problém nachadza a ako
ho vyriesit. What-If analyza vysla s vysledkom skratit’ a znizit’ naklady na manipulaciu. Pre
rieSenie tohto problému bola vybrana CRAFT metdda spojena so Sankeyovym diagramom
zakreslenym do layoutu lisovne a skladu. Najskor sa touto metédou vypocitali naklady na
manipulaciu v momentalnom stave a nasledne sa vytvarali varianty ako skratit’” cestu

materiadlového toku.

Na zaver sa zhrnul vysledok sledovania novych variantov, ich ndklady na spracovanie
a pocas akej doby sa prejavi navratnost. Ako pomoc pre skvalitnenie skladovania zvitkov
na prijme a kontrole bola navrhnutd aj moznost’ zakupenia paletového regalu, ktory by
zabezpecil viac priestoru pre skladovanie a ochranu pred poskodenim materidlu.
Navrhovany bol aj valéekovy spadovy alebo mobilny regal ktory viak nespina poziadavky
na nosnost’, alebo nie je dostato¢ny priestor na ich aplikaciu. Naklady na realizaciu niektorej

Z tychto moznosti by boli prili§ vysoké.
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