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Anotace

Cilem této diplomové prace je ndvrh optimalizovaného feSeni zasobovaciho

systému v zavodé AGC Chudefice.

Teoreticka ¢ast je zaméfena na popis metod ptimého méfeni prace, definovani
druhti plytvani, zadsady navrhovani logistickych cest, popis funkce tahového systému

Kanban a v neposledni fadé na zpisob vedeni projekti v zavodé AGC Chudefice.

Praktickd cast je zaméfena na popis zasobovani v iseku AVO a provedeni
analyzy za pomoci metody minutového snimku dne pracovnika Na zavér je popsana

tvorba pracovnich smycek a s tim i cely navrh optimalizovaného feseni.
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Annotation

The goal of this diploma thesis is a proposal of optimized solution for the supply system
of AGC Chudeftice Plant.

The theoretical part is focused on description of methods for direct measurement of
work, definition of types of waste, rules for designing of logistic routes, description of
the pull system Kanban, and last but not least, the way of leading projects in AGC
Chudefice Plant.

The practical part depicts the supply system in AVO section and the performance of
analysis using minute observation. The paper concludes by describing the creation of

work loops and, along with that, the entire proposal of the optimised solution.

Keywords

AGC Chudefice, cycle-times, designing of logistic routes, work day observation, types
of waste, Kanban, logistic.
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1 Uvod

Toto obdobi je idedlni dobou pro zaméfeni se na optimalizace procesti v ramci
plytvani a jejich odstranovani, jelikoz v soucasném roce 2019 dochézi k prohlubovani
ekonomické krize. Zéakaznici si zadaji vice a vice rozmanitéjSich sluzeb a produktt a
zdroje na vyrobu se stavaji stale draz$imi. Jde o dalsi kritické obdobi pro podnikani, pfi
kterém podnikatelé musi piijmout takova opatieni, aby zlstali stile konkurenceschopni
a jejich vysledné zisky nebyly pfi nejmensim v zapornych hodnotach.

Paklize ceny vstupnich surovin stile rostou a zakaznické poptavky klesaji,
optimalizace systému jsou zcela logickym krokem pro zachovani funkénosti podnikd.

Tato diplomova prace se zaméiuje na jeden z mnoha zavodu spolec¢nosti
AGC Inc, jimZ je AGC Automotive Chudefice, specificky pak tsek AVO.

Prvnim krokem bude kompletni analyza celého logistického systému. Tato
analyza bude zamétfena predevS§im na odhaleni jednotlivych druhl plytvani v rdmci
presunti materiali. S tim bude také kladen duraz na hledani potencionélnich rizik
V ramci bezpec€nosti prace a kvality.

Néslednou fazi bude navrh optimalizovaného systému zdsobovani s diirazem na
odstranéni plytvani a zvySeni bezpecnosti provozu.

Tato prace si bere za cile:

¢ snizeni poctu pracovniki interni logistiky,

% sniZeni po¢tu manipulacnich prostiedkd,

% zvysSeni bezpecnosti v ramci logistiky,

¢ snizeni rizika vzniklé nekvality v ramci transportu jednotlivych materiali.
Finalnim krokem bude vy¢isleni finanéni tspory, kterou novy systém

zasobovani pfinese a s tim i popis jednotlivych benefitti optimalizovaného systému.
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2 Teoreticka ¢ast

2.1 Metody primého méreni prace

Me¢teni prace je proces, ktery slouzi spolu s analyzou prace k docilovani vyssich

vykont a efektivit procest.

Meéfeni je zpravidla vyuzivano jako fidici ndstroj pro management, dale slouzi

jako podklad pro racionalizaci pracovnich procesti a odstranovani ztratovych ¢innosti.

V neposledni fadé je také vyuzivano k definovani potfebnych casi pro vykonavani

urcitych operaci, kde vystupem je norma ¢asu. [1]

Me¢fteni prace se déli do tii zakladnich kategorii, tj. méfeni operace, méfeni

pracovniho dne a tvorba dvojstranného pozorovani. Kompletni struktura vyuzivanych

metod viz obrazek ,,Obr. 2.1-1°.

Snimek prdbé&hu prace
Plynula

. Chronometraz —
Snimek operace Vybérova

Filmovy snimek Obkroéna

Jednotlivce

Snimek pracovniho Hromadny
dne \

Pracovni Cety

Vlastni

Snimek dvojstranného
pozorovani

Obr. 2.1-1 Metody primého méreni prace [1]
Na pocatku kazdé z téchto metod je tieba provést tyto ukony:
e stanovit pozorovaného pracovnika,
e seznamit se s pracovnim prostfedim a pracovnimi tkony,

e stanovit pole méfenych tkond,

e zvolit metodu méfeni a pfipravit podminky pro méfeni (seznameni

pracovnika s méfenim, pomucky pro méfeni, atd.). [1]
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Snimek operace se zaméfuje na méfeni Casti operaci nebo provadénych cykli
operaci. Asi nejpouzivanéjSim ndstrojem je tzv. Chronometraz.

Chronometraz je metoda piimého méieni pro urceni délky trvani pracovniho
d¢je. Tato metoda se provadi za pomoci stopek a zdznamového formulare. Pozorovatel
stiskne stopky pii kazdé zméné ¢innosti pozorovaného pracovnika a do formulare zapise
zobrazeny &as spoleéné s nazvem daného tikonu. Zadny tikon by nemél byt méfen
pouze jednou. PoCet méieni se stanovuje na zdklad¢ vypoctu pravdépodobnosti dle
z4ddané spolehlivosti meéfeni. Vysledkem meéfeni jsou primérné hodnoty cast
vykonévanych ukont.

Tato metoda je pouzivana jako nastroj pro stanovovani asovych norem. Oproti
nepfimym metoddm méfeni jako jsou napt. metody MOST a MTM, jde o pomérné
jednoduchou metodu, ktera nevyzaduje tak vysoké naroky na kvalifikaci

pozorovatele. [2]

Dalsi metodou je snimek pracovniho dne. Jde o metodu nepfetrzitého
pozorovani s cilem urcit ¢asové rozlozeni tkont, jez pozorovany pracovnik provadi.
Toto méfeni je vykonavano v urcitém casovém useku, nejcastéji po dobu jedné smény.
3]

Pozorovani je zpravidla provadéno za tcelem:

e seznameni se se strukturou pracovnikovych ¢innosti,
e definovani stupné vyuziti pracovniho ¢asu,
e tvorby normativt pro davkové tikony. [1]

Vlastni méfeni je nej€astéji provadéno pomoci stopek a zdznamového formuléfe.
Na zac¢atku jsou nadefinovany tkony, které pracovnik bude provadét a nasledné se do
formulate zapisuji doby zmén tkonu. Formulaf by m¢l obsahovat i dal$i volné fadky
pro mozny vyskyt dalSich Cinnosti, s kterymi ptvodné nebylo pocitano. Méfeni se
Vv dne$ni dobé da provadeét i pomoci tabletu, kdy pracovnik macka pouze tlacitka
jednotlivych tkonu a tim zaznamenava €asy zmeén Cinnosti. Vysledkem je excelovy,
nebo jiny soubor, ktery nasledné slouzi jako podklad k analyze.

Pro definovani stupné vyuziti pracovniho €asu se néasledné provadi roz¢lenéni
naméfenych Cinnosti do jednotlivych kategorii. NejCastéji jde o kategorie ,,Cinnosti
pfidavajici hodnotu* a ,,¢innosti nepfidavajici hodnotou®.

Vyhodou této metody je jeji univerzalnost pouziti. Lze ji aplikovat od délniki

pfes pracovniky administrativy az na top manazery. Diky této metod¢ je moZné ziskat
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nejen podrobné informace o prubéhu prace pozorované osoby, ale i informace o
pribéhu celého procesu jako celku. Nevyhodou je vSak znac¢nd Casova ndroCnost

pozorovani a dale vyvinuty stres na pozorovanou osobu a sou¢asné i pozorovatele. [1,

3]

2.2 Druhy plytvani

MUDA. Slovo pochazejici z japonského jazyka, které je nejcastéji spojovano se
systétmy Lean, ¢i Kaizen. Do cCestiny je piekladano jako plytvani a jde o vSechny
¢innosti jez nepfidavaji hodnotu vyslednému produktu a tim snizuji celkovou efektivitu
procesu.

Cela skupina plytvani je zpravidla oznacovana jako ,,7+1 druhl plytvani* nebo

,,8 druhii plytvani. [4]

Mezi jednotlivé druhy plytvani se fadi:
I. Nadvyroba - Over-production
Vyroba zbozi, které nebylo objednano. Finance, jez vyrobky
predstavuji, nemohou byt pouzity pro jiné ucely. Nadmérna vyroba
dale souvisi s ndklady na skladovéni a pozdnim odhalovanim vad.
II.  Cekani - Waiting
Pracovnici, kteti dohlizi napf. na automatické stroje, nebo ¢ekaji na
jiné osoby, nebo na pokracovani procesu.
[1l. Doprava nebo pFemist’ovani - Transport
Ve vyrobé jde o vzdalenosti, jeZ musi vyrobek pirekonat, aby se dostal
od jedné vyrobni operace k operaci dals$i. Stim souvisi i veskery
transport, jez je provadén za Ucelem piipravy vstupnich materiald a
expedovani hotového zbozi.
IV. Nadmérné zpracovani - Over-processing
Zpracovani vyrobku jez neni efektivni, nebo dosahovani vyssi jakosti,
nez byla zdkaznikem zadéana.
V. Zasoby - Inventory
Nadbyte¢né zasoby surovin, rozpracované vyroby, nebo hotovych
vyrobki, jez mohou byt pificnou delSich priitbéhovych dob, starnuti

vyrobku, nebo jejich poskozeni.
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2.3

VI. Zbyte¢né pohyby - Motion
Jsou veskeré¢ ztratové pohyby, jez musi pracovnik pfi praci vykonat.
Jde naptiklad o vyhledavani dili nebo néfadi, zbyte¢nou chizi,
natahovani se pro materidly nebo pomucky a dalsi.
VII. Vady - Defects

Vytvateni vadnych dild, nebo jejich nasledné opravovani.

VIIl. Nevyuzity lidsky potencial - Creativity and Motivation
Veskeré ztraty vinou Spatné komunikace, nebo nezdjmu o napady

svych zaméstnanci. [4, 5]

Nadvyroba Nevyuzity lidsky potencial

Obr. 2.2-1 8 druhii plytvani [5]

Zasady navrhovani logistickych cest

Zasady navrhovani logistickych tras jsou dany normou, kterd ur€uje minimalni

potiebné Sife cest pro pohyb osob, vozidel, nebo téles. Tato diplomova prace bude

dodrzovat standardy stanovené v zavodé AGC Chudefice, tj. dokument 06 BF ST 003
ROO-T — Standard pro bezpecnost ,,Safety . [6]
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Obr. 2.3-2 Zasady navrhovani logistickych cest I1. [6]

V ramci docileni efektivniho materidlového toku by mély byt cesty co nejkratsi,

bez kiizeni, jednosmérné, dostateéné Siroké a pohyb na nich plynuly.
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2.4 Kanban

Kanban je slovo, které v japonsting znamena ,,karta” a v oblasti systémt Lean a
Kaizen oznacuje tahovy systém objednavani. Tento systém byl vyvinut Japonskou
spoleCnosti Toyota scilem dosdhnout vyssi efektivity vyroby a tim i vyssi
konkurenceschopnosti. [7, 8, 9]

Jednim znejvétSich plytvani ve vyrobé je drzeni zasob rozpracované
vyroby. Jako logické feSeni se zda slouceni vSech procestt dohromady tak, aby vznikl
plynuly materidlovy tok. To je v praxi vSak velice ¢asto nemozné. Jednim z divodu je
napiiklad vzdéalenost mist, kde jsou operace provadény. Paklize je prvni operace
provadéna dodavatelem a naslednd operace externim odbératelem, bylo by silné
nehospodarné odvéazet vyrobky po jednom kuse. Dale to také mohou byt
operace s dlouhou pribéznou dobou vyroby, tj. nejsou piimo provazany s procesy
ostatnich ¢innosti. V takovychto ptipadech mize byt vyuzito systému Kanban. [7]

Kanban funguje na principu objednavani tahem. Klasické tlakové objednavani
ma stejny smér materidlového toku jako toku informac¢niho. U kanbanu je tomu naopak.
Vzdy nasledujici proces/pracovnik si zada produkt z pracovisté piredchoziho procesu.
To znamena, ze bez této zadosti predchozi pracovisté nemohou pracovat, jelikoz nemaji

Zadnou objednavku na vyrobu.

Tlakovy systém == Materidlovy tok

[:] Informacni tok
ﬂ Pracoviité 2 L2 Pracovisté 3 [ 4 ‘

Tahovy systém
ﬂ Pracovisté 2 Lod Pracovisté 3 [ g -

 Plénovani

Obr. 2.4-1 Tahovy a tlakovy systém objednavaini
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Kanban vyuzivd kanbanovych karet, které se toci v tzv. kanbanové smycce.
Smycky funguji asi takto.

Paklize je odebran materidl X, je znéj odejmuta kanbanova karta, ktera je
vloZzena do kanbanové schranky. Z této schranky je karta pienesena napt. do skladu,
kam je vlozena spolu s ostatnimi kartami do tzv. kanbanové tabule. Nasledné je
pfinesen material, ktery odpovidd pozadavku kanbanové karty a kanbanova karta je
k tomuto materialu piiloZzena. Soucasné je odebrana vyrobni kanbanova karta, ktera je
soucasti dalsi kanbanové smycky. Material s kartou nésledné putuji zpét na piivodni
pracovisté, kde jsou piedany zadateli. [8, 9]

Jak bylo vySe popsano, k funkci kanbanu jsou zpravidla vyuzivany tfi nastroje.
Kanbanové¢ karty, kanbanova tabule a kanbanové schranka.

Kanbanova karta je prvek, jez v sobé nese informace o provedené objednévce.
Mezi zakladni informace patfi:

e (iselné oznaceni materialu/dilu, ptipadné jeho nézev,
e 7adané mnozstvi,
e oznaceni zakaznika (misto, kam karta putuje),

e oznaceni dodavatele (misto, kam se ma karta vratit).

Dodavatel: LK1 Zakaznik: LK5
Lokace Lokl Lokace: Lok5
Popis: Komponent 211 | Typ obalu: KLT
Karet: 5 Mnoistvi: 10
Datum

21.2.2016

ID Cislo

54588745

Obr. 2.4-2 Ukazka kanbanové karty

Kanbanova tabule je spiSe vizualiza¢ni nastroj. Jednotlivé karty jsou vkladany
do tabule, ktera je zpravidla rozdélena do tii sekci, které jsou barevné odliseny. Zelena,
oranzova a ¢ervend. PakliZe jsou karty v zelené sekci, ma zasobovac, piipadné skladnik,

dostatek Casu na ptipravu danych materidli, a mize se vénovat jinym kartdm. Paklize
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jsou karty jiz v sekci oranzové, piipadné Cervené, hrozi, ze odbérateli dojde Zadany

material, a je tedy nutno co nejrychleji do linky dopravit zadany material.

Poslednim prvkem je kanbanova schranka. Tyto schranky jsou u kazdého
pracovisté a slouzi k vkladani kanbanovych karet. Tyto schranky obchdzi zpravidla

pracovnik logistiky a jednotlivé karty shromazd’uje a predava skladu. [7]

Hlavnimi vyhodami fizeni systému tahem je sniZzeni zasob rozpracované vyroby,
snizeni pozadavkll na prostor, vyssi dostupnost materidlu, zkraceni lhit dodani,

zptehlednéni objednavek a mnoho dalsich.

Nevyhodou tohoto systému je nutna pracovni disciplina vSech pracovniki, jez
kanbanové karty vyuzivaji. V ptipadé navazeni materiadlli do vyroby bez kanbanovych

karet dochazi k destrukci celého systému a vyroba opét piechazi do tlakového fizeni.

2.5 Vedeni projektii v AGC Chudefrice

AGC Chudefice, stejné jako ostatni zavody spolecnosti AGC, provadi béhem
kazdého roku mnoho projektii za cilem dosahovani lepSich ekonomickych vysledkd.
V cele téchto projektii stoji oddéleni AES (AGC Excelency System), které jednotlivé
projekty fidi podle jednotné metodologie.

Kazdy z projektl je rozdélen do Sesti fazi, které obsahuji 4 milniky. Viz obrazek

,,Obr. 2.1-1¢.

e

1. Priprava 4. Planovani transformace A. KiCk'f)ff )

2. Analyza 5. Transformace B. Anélyza SY,n:erY

3. Definice cilt 6. Stabilizace C. Validace cilu ]
D. Celkové zhodnoceni

Obr. 2.5-1 Faze projektu [10]
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V nasledujici ¢asti budou popsany jednotlivé faze. [10]

1. Pfiprava
Jmenovani vedouciho projektu a Clenid tymu. Porozuméni prostiedi a
zajisténi technickych a materialovych prostiedki.

. Kick-off
Oficialni odstartovani projektu. Pfedstaveni projektu top managementu.
2. Analyza

Analyza materidlového a informac¢niho toku.
. Analyza syntézy
Prezentace postupu a vysledki analyzy pfed top managementem.
3. Definice cila
Stanoveni konkrétnich méfitelnych cilt a zptisobu jejich sledovani.
. Validace cild
Zavazné potvrzeni cili vSemi ucastniky projektu a vedoucimi z top
managementu. Podpis tzv. Target Chartu.
4. Planovani transformace

Tvorba detailniho planu transformace. Definovani odpovédnosti a tkolt.
5. Transformace
Plnéni jednotlivych ukold, tréning pracovnikd.
6. Stabilizace
Vyhodnoceni vysledki a kontrola plnéni cilt
. Celkové zhodnoceni
Prezentace vysledki dosazenych cila pred top managementem.
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3 Prakticka Cast

AGC Chudefice je jednim z mnoha zadvoda svétového vyrobce skel spolecnosti
Asahi Glass Company Inc. Jde o jednoho z nejvétsich vyrobci skel, které je pouzivano
Vv nejriznéjsich odvétvich po celém svéte.

S motem ,,Look Beyond* se tato spolecnost rozrostla jiz do vice nez 30 zemi po
celém svété, kde hlavnimi piliti se stala Asie resp. Japonsko, Evropa a Amerika.
Zalozena byla roku 1997 a v soucasné dob&é ma ve svych 210 zavodech pies vice nez 50

tisic zaméstnancu. [11]

Po Evropé se AGC rozsitilo predevsim diky spole¢nosti Glaverbel. Jde pivodem
0 belgickou spolecnost, kterd vznikla roku 1961 slouc¢enim dvou velkych sklarskych

firem, Glaver a Univerbel.

Obr. 3-1 Prvni tovarna na holé sklo spolecnosti Glaverbel [12]

Roku 1981 bylo vedeni firmy Glaverbel pfevedeno na spoleénost AGC a diky
finan¢ni podpote nového vedeni zacCala belgicka spole¢nost rapidné ekonomicky rust.
Béhem nékolika let firma zacala investovat do novych zavodi po celé Evropé, a tim
rozsifovat své pole piisobnosti jak v métitku geografickém, tak i v pestrosti nabizené¢ho

sortimentu.

N

>

asaHigLAass company  Glaverbel

Obr. 3-2 Pivodni loga spolecnosti [12]
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Do Ceské republiky (tehdy jesté Ceskoslovenska) se spole¢nost Glaverbel
dostala poprvé roku 1991, kdyz investovala do narodniho vyrobce holého skla.

K plnému zaclenéni Glaverbelu do spole¢nosti AGC doslo roku 2002, kdy
vSechny zavody byly pfejmenovany na AGC Flat Glass Europe, a dale v roce 2010
pouze na AGC Glass Europe. [12]

A

Obr. 3-3 Soucasné logo spolecnosti AGC [11]

V dnes$ni dobé ma spole¢nost AGC Inc. 4 zékladni segmenty produktii. Sklo,
elektronika, chemikélie a jiné produkty.

Mezi zékladni produkty sklafského primyslu patii skla do automobild, plocha
skla do budov a v neposledni fadé designova skla pro interiéry.

V oblasti elektroniky jsou to pak substraty pro vyrobu displejl, specialni
materidly pro vyrobu elektroniky a tenka tvrzend skla zvlasté uréena pro ochranu
mobilnich telefond, tabletd a fotovoltaickych zafizeni. [13]

V chemickém primyslu jde pfedev§im o zpracovani surové soli a chloridu
draselného. Vysledné materidly jsou Casto pouzivany pro AGC produkty z oblasti
vyroby skel a elektroniky. [14]

Jednim z produktii v segmentu ostatnich vyrobkll je naptiklad tvorba
keramickych materiald, které jsou stejné jako chemické materialy ¢asto pouzivany pro

odvétvi sklaiského pramyslu. [13]

U 25 %

Chemicalss 3i1-66/%
R 28404 %

i) apanf&rASia- 66.04 %

ElectronicsquIlGFA3§%

Obr. 3-4 Prodeje v jednotlivych segmentech produktii (vievo), prodeje dle
geografického rozdéleni (vpravo) [15]
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Pivodem Wainamnnova sklarna, dnes znama jako AGC Chudeftice, je firmou o
néco mladsi nez samotna spole¢nost AGC Inc.

Vystavba samotné sklarny zapocala jiz roku 1914 a to v aredlu Weinmannovych
zavodu, které slouzily K vyrobé surového zinku a koksu. Stavba sklarny byla vSak
pferusena rozpoutanim prvni svétové valky, a proto Kk jejimu dokonceni doslo az roku
1919.

V letech 1920 az 1921 dochézi vedle Weinmannovy sklarny k vystavbé desitek
domt a bytovych jednotek a k roku 1922 sklarna zaméstnava vice nez 220 pracovniki.

Koncem 20. let dochazi k velkému rozmachu brousenych a lesténych skel. Skla
jsou ze sklarny odebirdana predev$im na vystavbu bank, obchodii a vetejnych budov
tehdejsiho CSR. 60 % produkce je vyvazeno do zahrani¢i, pfedeviim do Rakouska,
Mad’arska a zamofi.

Diky velkému ekonomickému ristu roku 1934 skladrna zaméstnava jiz vice nez
550 pracovniki.

V 30. letech se firma zacind zabyvat vyrobou tvrzenych skel a roku 1934
zahajuje své prvni dodavky skel Mirat pro osobni automobil Skoda Popular.

Roku 1937 plGvodni majitel Dr. Ing Edmund Weinmann umird a dédictvi
piechazi na jeho tii syny. Nastupem fasismu v tehdej$ich Sudetech vsak synové nejsou
schopni zdvod udrzet a roku 1938 ptechazi pod spravu némecké firmy.

Jednou ze zajimavosti je, Ze béhem druhé svétoveé valky byl areal bombardovan.
Nahodny nalet, ktery m¢l ptivodné vést pies chemicku v Litvinové, zanechal v arealu
zévodu jednu nevybuchlou pumu. Tato puma je dodnes vystavena na nadvoii zavodu
jako trval4d upominka tehdej$iho naletu.

Po ukonceni druhé svétové valky byla sklarna na zéklad¢ prezidentskych
dekreti znarodnéna a mezi 1éty 1945 a 1991 vyst¥idala mnoho jmen. V tomto obdobi
také dochazi k vyvoji novych produkti, jako jsou napt. opticka skla, nebo pénova skla,
jez slouzila jako izola¢ni materidl. Ve sklarn€ se také dale rozviji automobilovy pramysl,
ktery se stale zamétuje na vyrobu tvrzenych skel.

Teprve roku 1991 se historie sklarny konecné protina se souc¢asnym AGC Inc.
Po privatizaci akciové spolecnosti Sklo Union (tehdejsi vlastnik sklarny) ptechazi tato
firma pod belgickou spolecnost Glaverbel. Spole¢nost méni nazev na Glavunion a.s.
Teplice a rozdéluje se na dva samostatné zadvody Thorax a Glavostav. Thorax se stdva
dodavatelem pro automotive a zaméfuje se na vyrobu autoskel. Oproti tomu Glavostav

sméiuje do primyslu stavebniho, kde rozviji svou vyrobu izola¢nich a stavebnich skel.
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Diky velkému pfilivu financi od belgického vlastnika dochézi mezi lety 1992-
1994 Kk vystavbé prvniho provozu na vyrobu ¢elnich laminovanych skel. Ten je schopen
rocn¢ vyrabét az 800tis. kusti skel a jeho produkty jsou dodavany do ptednich
automobilovych spole¢nosti jako je napf. Skoda Auto, Volkswagen, Fiat, Opel a dal3i.

Roku 1997 se zavor Thorax osamostatiiuje a vznika akciova spolecnost Splintex,
jez se stava novou dcefinou spole¢nosti Glaverbelu. Vyrobni aktivity zavodu Glavostav
se stéhuji do Retenic, odkud se do Chudefic piesouva cela vyroba ¢elnich skel provozu
ARG.

K roku 1999 vzrostly zakaznické pozadavky na vyrobu skel s pfidanou hodnotou,
a proto dochazi ke slouCeni casti spolecnosti Splintex s firmou Recticel. Vznikla
spole€nost s ndzvem Splirec je umisténa vedle sklaiské ¢asti Splintexu a slouzi jako
vyrobce skel obsahujici liSty a profily vyrobené pomoci technologii primerizace a
lisovani.

Kdyz doslo jiz k vySe zminovanému zaclenéni spolecnosti Glaverbel do skupiny
AGC, byla spole¢nost Splintex pfejmenovana na AGC Automotive Czech a.s. a Splirec
na AGC AVO Bilina s.r.o.

Posledni a definitivni zména pftisla roku 2010, kdy se ob¢ spolecnosti slucuji a

vznika zavod AGC Automotive Czech, jinak znamy jako AGC Chudefice. [16]

V soucasné dobé se AGC Chudefice rozprostira na plose 394m? a zaméstnava

vice jak 2200 zaméstnanci. S produkci az 32 miliont skel za rok se jedna o nejvétsiho
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vyrobce autoskel skupiny AGC a jednoho z nejvétsich vyrobet plochého skla v Evropé.
[17]

Zavod se sklada ze dvou zakladnich ¢asti, NG (Naked Glass) a AVO (Added
Value Operations). Sekce NG se zabyva piedevs§im vyrobou kalenych a laminovanym
skel. Laminovana skla jsou pouzivana zejména pro vyrobu celnich skel a kalena pro
vyrobu skel bo¢nich. Oba tyto druhy produktl jsou distribuovany jako OEM (Original
Equipment Manufacturer), ale i jako nahradni dily pro neoriginalni servisy. Nedilnou
soucasti NG je také usek PVB, kde jsou zpracovavany specidlni folie, prave pro vyrobu

laminovanych skel. Velka ¢ast vyrobkli z NG jde nasledné do useku AVO.

3.1 AVO

Usek AVO slouzi pro vyrobu tzv. skel s piidanou hodnotou. Sklada se ze 3
vyrobnich hal (H2, H3 a H3B), skladu materialt (H3C), skladu holych skel (H3A),

expedi¢niho stanu a logistické plochy pro prazdné obaly.

Obr. 3.1-1 Layout - rozlozeni uiseku AVO
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AVO se zamétuje na 3 zakladni typy operaci. Enkapsulace, extruze a tzv. AVO
operace.

Enkapsulace a extruze jsou operace pro vyrobu profilt z plastickych hmot. Ty
slouzi v automobilech kulozeni a utésnéni skel do ram dvefi ¢i karosérii.
Nejpouzivangjsi metodou je v soucasné dob¢é enkapsulace, jez se sklada z nékolika fazi.
Nejprve je obvod skla natfen tzv. primerem. Ten zajistuje dostatecnou piilnavost mezi
sklem a vstfikovanym plastem. Néasledné je sklo vlozeno do pece a ohiato na
stanovenou teplotu. Tento ohfev zajiStuje eliminaci prasklin pii enkapsulaci, které
vznikaji teplotnim Sokem. Nasledné je sklo vlozeno do formy vstfikolisu, kam je do
vzniklé dutiny pod tlakem vstiiknut rozzhaveny plast. Zde dochazi k jeho vytvrzeni a po
jeho vychladnuti je sklo vyjmuto a putuje na finalni linku tzv. fini§. Zde je zbaveno
ptretokd, a bud’ nasleduji dal§i AVO operace, nebo je pfimo uklddano do expedi¢nich
obalti a odvazeno k expedici.

Naslednym krokem po enkapsulaci mohou byt jiz zminované AVO operace.
Jednou ze zékladnych procedur je naptiklad lepeni pinu a nasledné vkladani okrasnych
list. Mlze vSak jit i o prvky funkéni, jako je naptiiklad pajeni antén, nebo montaze

drzakt pro zabudovani skel do dveti vozi.

Za zminku také stoji typy skel, jeZ jsou do provozu AVO dodavany. Nejcastéji
jde o bo¢ni skla typu QLF, RDF a FFX. Vétsina z téchto skel, v zavislosti na pozadavku

zékaznika, prochazi jak procesem enkapsulace, tak ptidavnymi AVO operacemi.

BL
MR, SR backlite

moon roof, sun roof

WS

windshield

FFX,PLR FD RD RDF

front fix, pillar front door rear door rear door fix quarterlight, quarterlight fix, quarter window

Obr. 3.1-2 Typy skel s jejich internimi znacenimi
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3.2 Interni logistika AVO

Interni logistika iseku AVO zajistuje veskery materidlovy tok smétujici smérem
do vyroby a nasledny transport hotovych vyrobka k expedici. Soucasné také zajist'uje
mezioperaéni transport, jako je napt. odvoz a navoz rozpracované vyroby (vyrobky ve
statusu I).

Zakladnimi vstupnimi materialy jsou hola skla, listy a tzv. kanbanovy material
(napt. komponenty pro AVO operace, ziletky, kryci pasky atd.). Nedilnou soucasti
vstupnich materialll jsou také prazdné obaly pro hotovou vyrobu. Veskeré vstupni
materialy putuji do vyroby, kde jsou piesouvany v ramci technologickych procesi.
Zpracovani a interni logistika do téchto d€ju zadnym zpusobem nezasahuji. Vystupnimi
materidly jsou hotova vyroba Vv transportnich obalech a vznikly odpad. Oba tyto vystupy
dale zajist'uje interni logistika.

Dulezité je zminit, ze interni logistika spolupracuje spole¢né s logistikou
expedi¢ni. Ta zajiStuje naklddani hotové vyroby do transportnich automobilli a také
vykladky a kontroly dovazenych holych skel.

Interni logistika ma nekolik kli¢ovych uzli, kde dochazi k mnoha logistickym
déjum tykajicich se zejména skladovani. Tyto kliCové uzly muzete vidét na

nasledujicim obrazku.

H3C % Expediéni
Sklad list a

material(l

Y T
9
[y
=

Pfipravna
prazdnych

Plocha pro
odpadové

Plocha prb
prazdné

Rukav mezi
H2 a H3

Obr. 3.2-1 Klicové uzly pro interni logistiku v uiseku AVO
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Mezi nejhlavngjsi klicové uzly patii sklady H3A a H3C. Sklad H3A je pouzivam
pro skladovani holych skel, odkud jsou déle distribuovany do vyrobnich hal. Také je
zde zbéna pro prichystané prazdné obaly a plocha pro baleni hotové vyroby. Ve skladu
H3C se pak nachazi zejména kanbanové materialy, liSty a chemické materialy.

K vyrobnim halam jsou pak pfipojeny tzv. rukdvy. Ty slouzi jako malé
mezisklady jak pro prazdné obaly, tak pro hotovou vyrobu. V rukédvu mezi halami H2 a
H3 je mimo jiné také lis k lisovani odpadu a déle velké mnozstvi malych kontejnera pro
tfidény odpad. Rukdv H2 je soucasné¢ pouzivan i1 jako expedicni misto pro malé
nakladni automobily.

Dalsi logistickou plochou je pristiesek. Ten slouzi pro skladovani palet, které
jsou v neexpedi¢nim statusu. Je zde naptiklad rozpracovana vyroba, pozastavené palety,
hotova vyroba v neorigindlnich balenich atd.

Napravo od piistiesku se pies silnici nachazi logistickd plocha. Ta je pod
spravou externi firmy, kterd se stard o pfipravu prazdnych obalt. Cela tato plocha je
pokryta nejriznéjs$imi typy originalnich i neoriginalnich obald. V horni ¢asti se nachazi
stan pro kontrolu a cisténi obalil, tzv. pripravna. V dolni ¢asti se pak nachazi sekce
specialné urcena pro prazdné kontejnery od holych skel. V levé ¢asti je plocha pro velké
nakladni kontejnery, které slouzi pro sbér téméf vsech typt odpadu z useku AVO.

Poslednim klicovym uzlem je expedic¢ni stan. Ten slouZzi pro skladovéani vétSiny
hotové vyroby, kterd je zde pted expedici opatiovana tzv. pfepravnimi galiemi. Tyto

galie nesou veskeré potfebné tidaje o expedovaném materidlu.

Veskery materidlovy tok je ve skladech a mimo budovy zajistovan
vysokozdviznymi voziky (dale jen VZV). Ty vsak diky svym emisim a moznosti stietu
s chodci nesmi jak do vyrobnich hal, tak do skladu H3C (nemé oddéleny prostor pro
chodce a vozidla).

Uvniti vyrobnich hal je transport zajiStovan nékolika zplsoby. Prazdné obaly
jsou navazeny specialnimi zavésnymi paletovymi voziky, které funguji jako vagonky
pro logisticky vlacéek (Obr. 3.2-2). Tento vlak se pohybuje pfedevsim v halach H3 a
H3B. V hale H2 je k manipulaci pouzivan elektricky paletovy vozik. Jeho velkou
vyhodou je moznost zdvihu palet az do tfeti paletové Urovné, coZ je vyuzivano
pfedevSim pii stohovani v rukdvu H2. Materidly pro sklad H3C jsou navaZeny
vysokozdviznym vozikem, ale uvnitf haly jsou pfemistovany pouze retrakem (Obr.

3.2-3). Kanbanovy material je ze skladu nasledné distribuovan pomoci zhotoveného
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voziku z trubkového systému Makeit Lean — FlexoTube (obdoba Trilogic, Obr. 3.2-4).
LiSty jsou pak navazeny pomoci tzv. dolly voziki. Veskery tento materialovy tok je

podporovan ruénimi paletovymi voziky, které je moZzno nalézt ve vSech vyrobnich

halach 1 skladech.

T

BT reflex

-

i
@.ﬂ

Obr. 3.2-3 Retrak
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Obr. 3.2-4 Vozik pro navazeni kanbanovych materidlii

Informacni tok je pak podporovan dvéma systémy. SAP pro skladovani a IBM

pro vyrobu. Blize bude informacni tok popsan v ramci kapitoly 3.4 Analyza, sbér dat.

3.3 Model Forklift

Model Forklift je jeden z mnoha projektu, které jsou vedeny v AGC Chudetice
za Ucelem zlepSovani procestll, a tim dosahovani vyssi konkurenceschopnosti. Stejné
jako ostatni projekty tohoto druhu, je pod vedenim oddéleni AES (AGC Excelency
System), které se zabyva optimalizacemi v duchu TPS a Lean systémd.

Model Forklift byl vyzadan diviznim vedenim za ucelem dosazeni finanénich
uspor v oblasti logistiky. Jedna se tedy o projekt zaméteny pouze na interni logistickou
¢innost a to specificky v tiseku AVO. Hlavnimi cili jsou:

o redukce pracovnich pozic — Gispora v oblasti mezd,
o redukce manipulaéni techniky — uspora financi za pronajem a udrzbu,
o dosazeni vys$si bezpecnosti v ramci logistiky useku AVO.

Projekt byl odstartovan 1. 11. 2018 (kick-off projektu) a je fizen

harmonogramem viz Obr. 3.3-1 Faze Modelu Forklift - harmonogram projektu.
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01/11/18 301118 18/12/18 18/4/18
1. Pfiprava 4. Planovani transformace A. KiCk'Pff )
2. Analyza 5. Transformace B. Anglyza syntezy
3. Definice cild 6. Stabilizace C. Validace cild
D. Celkové zhodnoceni

Obr. 3.3-1 Faze Modelu Forklift - harmonogram projektu

Vedeni projekt bylo ptidéleno dvéma osobam, jimiz jsou Vedouci skladu a
interni logistiky a Pilot z oddéleni AES (AES oznaceni pozice pro vedouciho projektu).
Do projektu byly zapojeny oddéleni interni logistiky, expedice, pldnovani, nakupu,
oball a samoziejmé vedouci hal H2 a H3/H3B.

Jednou ze zakladnich otazek byl tzv. scope projektu, tj. ramec rozsahu projektu.
Ten byl ztzen pouze na oddéleni interni logistiky a expedice. Do scope bylo zahrnuto 5
zaméstnancll z oddéleni expedice a 48 zaméstnanci z oddéleni interni logistiky.
Zahrnuty jsou pozice vSech tidi¢h VZV, skladnikl, bali¢li a tzv. manipulantl, ktefi
zajisStuji logistiku pifimo na halach. Cilem je redukce o 10-30% pracovnikl. Jednd se

tedy o zddanou Usporu v rozmezi 5 az 16 pracovniki.

Tato diplomova prace byla vypsana spole¢nosti AGC Chudetice jako piima
podpora pravé popisovaného Modelu Forklift. Jde takzvané ruku v ruce s timto
projektem a méla by pfinést krom jinych benefitd ptedev§im navrh pro vyse

zmiflovanou Usporu.

3.4 Analyza, sbér dat

Tato analyza slouzi pro pochopeni soucasné¢ho stavu interni logistiky v tseku
AVO a také jako podklad pro navrh optimalizovaného stavu. Tato kapitola se bude pro
lepsi orientaci v textu skladat z nékolika mensich ¢asti.

Prvné budou popséany jednotlivé haly. Jejich logistické cesty, mista pro prazdné
obaly a hotovou vyrobu, pozice kanbanovych regali a v neposledni tadé pozice
zaméstnancll interni logistiky 1 Sjejich pracovnimi naplnémi. Nasledné budou

obdobnym zpusobem popsany oba sklady a knim pfilehly expedi¢ni stan. Pro
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pochopeni komplikovanosti systému bude také vysvétlena riznorodost pracovnich dob
v ramci jednotlivych oddéleni. S tim bude také ¢aste¢né nastinéna problematika graft,
kterymi se zaméstnanci fidi. V dalsi ¢asti bude popséna analyticka metoda provadéni
wminutovych snimku “, ktera slouzi predevsim k propagaci pracovniho potencidlu pied
managementem. Dal$imi podkapitolami jsou ,,Méreni cyklovych casi™ a ,,Kvantity
transportovanych palet”. Tato data jsou zejména dulezita pro navrh optimalizovaného
stavu a to specificky pro tvorby pracovnich smycek, které budou popisovat jednotlivé
pracovni ¢innosti. Na zavér v posledni kapitole budou popsany zalezitosti, které piimo
¢i nepiimo souvisi s logistickymi déji v iseku AVO a mnohdy komplikuji jejich plynuly
chod.

3.4.1 Popis haly H2, rukavu H2 a rukavu mezi halami H2 a H3

Hala H2 je jednou z vyrobnich hal v useku AVO. Je pod spravou jednoho APU
manazera (Autonomous Production Unit), ktery fidi chod celé haly. V porovnéni
S ostatnimi halami jde o nejstabilngj$i provoz z hlediska variability projektd. Kazda
linka vyrabi pouze jeden, maximaln¢ dva projekty, coz vyrazné usnadnuje logistickou
¢innost. S tim také Gzce souvisi planovani, tedy pfiprava a fixace vyrobniho planu. Plan
je na této hale velice stabilni a jen ojedinéle se stava, ze by musel byt v pribéhu dne
zasadné ménén.

Na obrazku ,,Obr. 3.4.1-1 je zobrazen layout haly i sjejimi rukavy. Hala

obsahuje 8 vyrobnich pracovist'.
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Pracoviste 2K1 a 2K2 jsou vstfikolisy s malymi vystupnimi pracovisti pro
dodatecné operace. Tyto dvé linky se 1isi svym vystupem. Vyrobky s 2K1 slouzi jako
vstup pro linky FK1 a FK2, kdezto vyrobky z 2K2 jsou po priichodu pracovistém jiz
hotov¢ a déle jsou ukladany do expedic¢niho baleni.

Linky FK1 a FK2 jsou tzv. finiSe a jsou zde provadény pouze dokoncovaci
operace na vyrobcich z linky 2K1.

Linky L20, L28, L29 a L36 jsou samostatna pracovis$té. Skla jsou pro né
navazena z rukavu mezi H2 a H3 a pfimo dopravovana na vstupni pozice linek. Linky
L28 a L29 zpracovavaji stejné projekty, které se vSak mohou liSit vyrobnimi
referencemi. Linka L29 je také vétsi, obsahuje o jednoho pracovnika vice nez .28, a je
schopna vyrabét az dvojnadsobné mnozstvi vyrobkd.

Poslednim pracovistém je tzv. firewall. Zde jsou skla kontrolovéna. Ne kazdy
projekt vsak kontrolu vyZzaduje, coz je zavislé na pozadavku zakaznika nebo na usneseni
managementu. To se stava napt. zZ divodu nastaveni protiopatfeni pii vyskytu vyssi
zmetkovitosti, neZ je pfipustna hladina.

Jak je vidét na layoutu haly H2, kazdé pracovi§t€¢ ma své pozice pro vstupni
palety, vystupni palety a pro kanbanové regaly. U linek L20, L28, L29, L36 a
vstiikolisi jsou palety pro vstup a vystup jiného typu. Na vstupu jsou zpravidla
kontejnery s holymi skly, kdeZto na vystupu jsou jiz palety s expedi¢nimi obaly nebo
expedi¢ni kontejnery. Odlisné pracuji finiSe, které dostavaji skla z lisi v KLT boxech,

které si berou z WIPuU.

Vesker¢é transporty palet na hale zajiSt'uje interni logistika. Tj. jeden manipulant
a jeden balic.

Manipulant ma k dispozici elektricky paletovy vozik a jim navazi na linky
kontejnery s holymi skly. Stara se ptedevsim o linky L.20, L28, L.29, L36 a pracovisté
2K1 a 2K2. Jeho ukolem je také zapaskovavani kontejnerli s hotovymi vyrobky na
linkach L29 a L28, tzv. HID kontejnery, aby pfi transportu po hale nedoslo k poskozeni
produktu. Kontejnery s témito vyrobky jsou pak pied expedovanim do rukavu H2 jesté
dobalovany na balici ploSe. Déle pfesouvd kontejnery na plochu pro zrani, odvazi
zapaskované palety z balici zony do rukavu H2 a také zajistuje stohovani v prostorech
obou rukavi.

Pracovni néaplil balie je o néco jednodussi. Stara se pouze o ptilehld pracovisté

Kk balici zoné. Tj. zasobuje pracovisté 2K2, FK1 a FK2 prazdnymi a odvazi hotovou
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vyrobu, kterou nasledné bali na balici zon€¢ pomoci PET pasky nebo tzv. lyka. Bali¢ bali
veskerou vyrobu z haly H2, ktera je expedovana v EPP boxech. Baleni se na této hale
provadi pIné¢ manudln€, tj. podhazovani pasky pod paletou a jejim naslednym
svafovanim pomoci svarovaci pistole. Bali se zde nejCastéji na 2 pasky, coz je zavislé
na typu projektu. Soucésti baleni je také provadeéni tzv. kiizové kontroly. To se provadi
pomoci skenovacich pistoli, kde bali¢ skenuje vrchni skla a expedic¢ni gélii a systém je
kiizoveé porovnava, jestli si navzdjem odpovidaji. Poslednim pracovnim ukolem balice
je vytvafeni mixovanych palet pro pracovisté 2K2. Na tomto pracovisti, je nedostatek
mista pro 4 palety, a proto jsou levé a pravé obaly navaZzeny na linku pouze na jedné
paletg.

Vsechny vySe zminéné pracovni ukoly jsou rozdéleny mezi tyto dva pracovniky.
V redlu se vSak mnoho z téchto tkont prolina a pracovnici si navzajem pomahaji. To se
déje predevSim v dnesSni dobé vysoké fluktuace zaméstnanct, kdy dochazi ke stéle

novému zaucovani noveé-ptichozich pracovnik.

Nedilnou soucésti haly H2 a ¢astecné i hal H3 a H3B jsou rukédv H2 a rukav
mezi halami H2 a H3. Oba tyto rukavy plni funkci meziskladu.

Rukav H2 ma dvé casti. Na levé strané (blize k hale) je plocha pro hotovou
vyrobu. Na tuto plochu se vejde piiblizn¢ 90 palet, v zavislosti na jejich rozmérech.
Stohovani je provadéno pomoci elektrického paletového voziku, ktery ma povoleno dle
smérnice BOZP stohovat maximaln¢ do vySe tieti Grovné, tj. 3 palety na sobg¢.
V okamziku, kdy je vSak rukav kapacitné ptetizen, jsou skladnici nuceni stohovat palety
i do 4. Grovng, ¢imz porusuji zasady bezpecnosti. Na opacné stran¢ rukavu je plocha pro
prazdné obaly. Ty jsou do rukdvu navaZeny interni jeStérkou a kapacita této plochy je az
26 palet. Stohovani je povoleno do maximalni vySe 2. urovné. Paklize je na sobé
polozeno vice palet, dochazi k zakryvani oken a tim 1 k poruSeni hygienickych nafizeni.
Stejné jako s paletami hotové vyroby i zde se stava, Ze dochéazi obcas k pfeplnéni
rukdvu. Palety jsou na sebe pak stohovéani i 3 az 4 a je i vyuZivan prostor udrzby,
k ¢emuz by nemélo dochazet. Problém tohoto rukavu je také chybé&jici expedicni prostor.
Cast expedovanych palet je expedovana p¥imo z tohoto rukavu, kdy expediéni VZV
musi vyvézt hotovou vyrobu ven pied rukav a tam provést kontrolu expedicnich lista.
To je provadéno venku, jelikoz uvnitt neni pro tuto ¢innost dostatek mista. Venku pak

palety stoji na nekryté plose udrzby, ktera pro tuto ¢innost neni definovana.
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Obr. 3.4.1-2 Expedované palety lezici na plose udrzby

Rukav mezi halami H2 a H3 je podobného typu, ale jeho pouziti je spiSe
zaméteno na kontejnery, navoz holych skel a zpracovavani a skladovani odpadd. Na
obrazku ,, Obr. 3.4.1-1“ mizete vidét vyznaenou plochu pro jednotlivé zény. Do
tohoto rukavu si manipulant z haly H2 jezdi pro hola skla a prazdné obaly ¢i kontejnery
a navazi zpét prazdné kontejnery od holych skel. Kromé této plochy pro kontejnery se
zde nachazi také plocha pro odpady a lisovaci stroj na papir a igelit. Pravé do tohoto
rukavu se navazi veskeré odpady ze vSech vyrobnich hal. Odpady se zde tfidi do boxi
¢i sudi, odkud jsou dale odvédzeny na logistickou plochu do hlavnich odpadovych
kontejnerti, coZ zajistuje interni VZV. NiZe jsou uvedeny maximalni kapacity

kontejnerovych a paletovych pozic pro tento rukav.

Predmeét Pocet palet/kontejnert
Prazdné obaly pro hotovou vyrobu 8ks ve 2 patrech
Prazdné kontejnery pro hotovou vyrobu 4ks ve 2 patrech
Prazd. kont. pro hotovou vyrobu — vkladané do sebe | 1 pozice pro 5ks
Prazd. kont. od holych skel — vkladané do sebe 2 pozice po 5ks
Kontejnery s holym sklem 14ks ve 2 patrech

Tabulka 3.4.1-1 Kapacita rukavu mezi halami H2 a H3
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3.4.2 Popis haly H3 a H3B

Haly H3 a H3B jsou si svou vyrobou a projekty natolik podobné, ze maji ve
vedeni pouze jednoho APU manazera. Ob¢ tyto haly jsou oproti hale H2 velmi odlisné.
Na kazdou linku pfipadd az 10 rtznych projektl. Vyrobni plan je zde Casto velice
nestabilni a to z mnoha rtuznych divoda (viz kapitola 3.4.10 Nestabilni vyrobni plan).
Haly také obsahuji mnohem vétsi mnozstvi vstiikolisii a obé haly maji primerizacni
centra a vybalovaci zony. Zéakladni tok materialu by mohl byt popsan asi takto.

Skla jsou ze skladu H3A navazena do vybalovaci zony. Zde jsou vybalena a
naskladdna na pojizdné regaly. Odtud jsou piemistovana do primerizacnich center dle
haly zpracovani. V centrech jsou skla naprimerovana a jsou pievezena k pecim.
V kontinudlnich prijezdovych pecich jsou skla prohifivana a nésledn¢ vkladana do
vstiikolisi. Na vystupu ze vsttikolisi jsou provadény drobné Upravy a skla putuji na
finalni linky (dale jen finis). Zde jsou skla kompletovana do finalni podoby a vkladana
do expedic¢nich baleni, odkud jsou odvéazena zpét do skladu H3A. Vsechen tento
logisticky pohyb si vSak zafizuje sama vyroba a interni logistika zajiStuje pouze névoz
holych skel do vybalovacich zon a nasledné odvoz palet s hotovymi vyrobky z finisa

zpét do skladu H3A.
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Na obou téchto halach zajistuji zasobovani tfi lidé. Dva manipulanti a jeden
fidi¢ milk-runnu, tj. logistického vlaku. Pro tyto pracovniky jsou z hlediska zasobovani
podstatné pouze finiSe a vyrobni linky LV2 a LV3. Jak je vidét na layoutu haly H3 (Obr.
3.4.2-3), hala obsahuje 4 finiSovaci linky tj. F6, F7, F9, F13 a 3 linky oznaceni LV tj.
LV1, LV2 a LV3. Finise F6, F7 a F9 jsou zasobovany lisy 6 a 7 a vystupni palety jsou
odvazeny vlackem. Linky LV2 a LV3 jsou obdobou pracovisté 2K2 na hale H2, kdy
vystupni vyrobky z vstiikolisi jsou hned na pracovisti dokonceny a na fini§ uz
nepokracuji. Palety s hotovou vyrobou jsou odvazeny vlackem piimo z téchto pracovist'.
Trochu atypicky tok materidlu je na lince LV1 a stim souvisejicim finiSem F13.
Vstiikolis linky LV1 byl nainstalovan teprve koncem roku 2018 a jeho vyrobky jdou
nejdiive na zrani. Ty zraji na zraci ploSe vedle linky a az po urc¢ité dobé (max 48h) jsou
pfevaZzeny na stanovist¢ F13. Zde jsou zpracovany a nasledné odvazeny opét
logistickym vlackem.

Hala H3B (Obr. 3.4.2-4) je svym rozloZenim strojii a svymi procesy 0 néco
jednodussi. Veskeré¢ lisy jsou pfimo pied finisi a jeden lis zvladne zasobit piiblizné 2 az
3 finiSe. Manipulant z haly H3B spolu s fidi¢em vlacku obstaravaji vSechny finise této
haly tj. F8, F12, F30, F31, F32, F33 a F34.

Vsechny finiSe na haldich H3 a H3B maji zpravidla 4 paletové pozice. Dvé pro
levou stranu a dvé pro stranu pravou. Krajni pozice slouzi pro palety s prazdnymi obaly,
odkud jsou EPP boxy nasledné pieskladavany do stiedovych pozic, kde jsou plnény
hotovou vyrobou. Z téchto pozic jsou nasledné¢ odvazeny palety s hotovou vyrobou.

Dalsim velkym rozdilem mezi halami H3/H3B a H2 je mnoZstvi pouzivanych
li§t. Na hale H2 pouziva listy, resp. ramecky, pouze linka L.20. KdeZto na halach H3 a
H3B jsou liSty pouzZivany téméf na vSech finiSich v zavislosti na verzich projekt. Na
nékterych linkach napt. F9 se pouzivaji dokonce i dva typy list, tzv. full-gloss verze.
LiSty jsou vSak obstaravany pracovnikem ze skladu H3C. V niZe uvedené tabulce

muzete vidét poCty paletovych pozic pro prazdné obaly a listy.

Pocet logistickych pozic pro palety u fini$i na hale H3

prazdné obaly 9
listy 5
Pocet logistickych pozic pro palety u finisi na hale H3B
prazdné obaly 14
listy 10

Tabulka 3.4.2-1 Pocty logistickych pozic pro palety s prazdnymi obaly a listami
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Zasobovani finisi a linek LV zajistuje logisticky vlak. Paklize vlak jezdi,
situace vypada asi takto.

Manipulant vytahuje palety s hotovou vyrobou pomoci zavésnych paletovych
voziki ven z finiSu a fadi je na logistickou cestu. Nasledné piesouva prazdnou paletu do
sttedu linky a navazi do linky ode zdi opét plnou paletu prazdnych obald. Jednou
pfiblizné za 15min projizdi halami H3 a H3B logisticky vlacek. Ten piivazi palety
s prazdnymi obaly. Po zastaveni odpojuje od vlacku zavésné paletové voziky a spolecné
s manipulantem pfesouvaji prazdné obaly ke zdi do patiicnych pozic a pfipojuji zavésné
paletové voziky s hotovou vyrobou opét za tahac. Po prijezdu obéma halami pfijizdi
vlacek do skladu H3A, kde nechavd hotovou vyrobu a pfipojuje nové palety
S prazdnymi obaly. Jaké prazdné obaly ma fidi¢ vlaku navést vi od pracovniki z
vystupnich pozic finiSi a manipulanti. Tyto informace si musi pamatovat az do
nakladéani na hale H3A.

Ptikazy/zadosti o konkrétni prazdné obaly, pfipadné o navazeni rozpracovanych
palet (status I), jsou také posilany pies pocita¢ od vedoucich linek piimo do skladu H3A,
kde pozadavky vyjizdi rovnou z tiskarny. Tyto Zadosti vSak byvaji zasilany hromadné
pfedem a béhem smény se mohou i n€kolikrat zménit. Vse je tedy ve velkém odkazano
na pamét’ fidice logistického vlaku a na jeho spolupraci s manipulanty, ktefi ob¢as chodi
s nim do skladu, kde mu poméhaji s nakladkou a vykladkou palet.

Takto popsany proces by mél byt asi jakymsi nastavenim, ptipadné zazitym
standardem. V realném stavu se mnohdy vsSak stava, Ze na ob¢€ haly jsou pracovnici
pouze dva a veskera manipulace mezi finisi a skladem H3A se provadi ruéné pomoci

paletovych vozikl bez pouziti logistického vlaku.

3.4.3 Popis skladu H3A

Hala H3A slouzi jako sklad pro hola skla a jako mezisklad, resp. ptipravna, pro
prazdné obaly. Tento sklad spolu se skladem H3C jsou dvé klicovd mista pro celou
distribuci veskerych materiali a oballl pro usek AVO. Ob¢ tato mista jsou vedena
jednou osobou tj. Koordindtorem interni logistiky, ktery ptimo spada pod Vedouciho

skladu a interni logistiky.
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Sklad se sklada ze dvou casti, ¢ast pro kontejnery s holymi skly a ¢ast pro
prazdné obaly a baleni hotové vyroby. Ob¢ tyto casti jsou rozdéleny pruznou
bezpecnostni zdbranou pro oddéleni chodci a VZV zdivodu zajisténi jejich
bezpecnosti.

Cast s holymi skly se nachazi v horni ¢asti layoutu (Obr. 3.4.3-5). Kontejnery
jsou skladany piimo na sebe. Jejich konstrukce zabezpecuje, Ze pokud jsou kontejnery
plné, pokladaji se na sebe (zapadaji pres zdmky zpravidla jehlového typu), a paklize
jsou prazdné, je mozné je vkladat piimo do sebe a tim zabiraji znacné méné prostoru a
je mozno je ptrevazet po vice nez dvou kusech. To samoziejmé zalezi na typech
kontejnerti a ne vSechny kontejnery na H3A jsou takto konstrukéné feSeny. Veskera
prace s kontejnery je vtomto skladu celkem pracna a to piedev§im z diuvodu
chybéjiciho regdlového systému. Kontejnery jsou zde stohovany az do 5. Grovné, coz
V praxi znamenad, ze fidi¢i VZV jsou velice ¢asto nuceni kontejnery preskladavat, aby se
dostali pro skla v nizsich urovnich. Také je tim znemoznéno jakékoliv ukladani dat o
pozicich kontejner do systému, kterym by mohlo byt docileno efektivnéjsiho hledani
pottebnych skel.

Cast s prazdnymi obaly je na prot&jsi strané od holych skel. Sklada se ze dvou
malych zon. Zoéna pro navazeni prazdnych obalid a zona pro baleni a odvoz hotové
vyroby. Obé zony maji pfed sebou bezpecnostni zdbranu, kterd také funguje jako
vjezdové brany pro VZV. Témito branami VZV miiZze prostréit vidle a nabirat ¢i
pokladat zadané palety. Do levé zony dle obrazku ,,Obr. 3.4.3-5“ jsou vkladany
prazdné expediéni obaly, ale mnohdy také KLT boxy, nebo tzv. uni-vani¢ky, jelikoz
originalni obaly nejsou dostupné. Kazda brana ma na sobé oznaceni pro ur€ity typ obald.
Ve skutecnosti je vSak typli obali mnohem vice, nez by se do skladu H3A veslo, a proto
jsou do bran vkladany Casto i obaly jinych typl. Zona pro prazdné obaly obsahuje 9
bran a pied kazdou je mozno polozit 3 az 4 obaly, v zavislosti na jejich velikosti. Dalsi
dvé pomyslné brany jsou u zdi, kam je mozno polozit dalSich 5 obalid. V praxi se vSak
Casto stava, Ze si fidi¢i VZV navazeji obaly pfedem, a tim pak dochazi k pfeplnéni bran

a obaly lezi i1 pfed nimi.
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Obr. 3.4.3-6 Nahromadené prdazdné obaly pred bezpecnostnimi branami

Za prijezdovou cestou pro vkladani holych skel do vyroby je zéna baleni. Do
této zony privazi vlacek, palety s hotovou vyrobou. Zde je bali¢ s balicim zafizenim
poloautomatického typu, kterym palety paskuje. Paskovani provadi na plose pied 7
branami, do kterych hotovou zapéaskovanou vyrobu vklada a ta je nasledné odvaZena

VZ voziky.

Ve skladu H3A operuje dohromady 6 pracovnikd. Pokud nepocitame fidice
vlacku, jehoz pracovni napln byla popsana jiz s halami H3, H3B, jedna se o balice,
pomocnika a 3 fidice VZV.

Prace balice je kompletace palet s hotovymi vyrobky, jejich paskovani a
provadéni kiizové kontroly. Jeho sled &innosti vypada asi takto. Ridi¢ vlacku piijizdi
K balici zon€ a odpojuje zavésné paletové voziky s hotovou vyrobou. Bali¢ si paletové
voziky rozpoji a rozmisti si palety tak, aby se mu dobfe balily. Poté pfesune paletové
voziky do Casti k prazdnym obaliim, kde je v dalSim kolecku bude opét vyuzivat fidi¢
vlacku. Nasledné si bali¢ pfivazi paskovaci zafizeni a postupné paskuje jednotlivé
palety se soucasnym provadénim ktizové kontroly pomoci skenovacich pistoli. Diky
poloautomatickému systému paskovani bali¢ stoji u stroje a nikam se nepohybuje. Na
konci cyklu pouze vezme konec pasky a svaii jej pomoci svatovaci pistole, jez je
soucasti paskovaciho zatizeni. Po paskovani si palety s hotovou vyrobou odvazi fidi¢
VZV a bali¢ cekd, nebo zahajuje paskovani dalSich navezenych palet. Zakladnimi

problémy pro balie jsou variability balicich listd a rychlost paskovani v kombinaci
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Snavdzenim. Bali¢ si musi pamatovat balici specifikace, které jsou pro jednotlivé
projekty rozdilné. Nejcastéji se provadi baleni na 2 PET pasky, ale n¢kdy je zadano
paskovani na 1,3 nebo 1 4 PET pasky. To znamena, Ze pakliZze je paskovano na 3 a 4
pasky, musi si bali¢ paletu otacet, nebo davat do prostoru s vice mistem. Obcas je také
zédano baleni pomoci tzv. lyka, coz bali¢ neni schopen provadét strojné a je nucen
pasku podhazovat ru¢né. Baleni se také obcas stdva tizkym mistem. Jakmile je do
baliciho prostoru navezeno vice palet, dochazi k zablokovani prijezdové cesty vlacku a
tim k zpomaleni veSkerého zasobovani hal H3 a H3B. Jednim ze zékladnich problému
je také velké procento paskovani palet, které nejsou v expedi¢nim statusu. Nejcastéji jde
o tzv. status I, tj. nekompletni paleta. Paklize vyroba vyrobi vétsi mnozstvi oken, nez se
vejde na jednu paletu, dochazi k vytvofeni nekompletni palety. Takovato paleta je
dopravena do balici zony, nasledné¢ zapaskovana a dale odvezena pod logisticky
pristiesek, kde ¢eka na vyzadani. VSechny tyto ¢innosti jsou zbyte¢nou logistickou praci,

tj. plytvanim.

Obr. 3.4.3-7 Paskovaci zarizeni

Dalsim pracovnikem je pomocnik. Pracovni napli pomocnika je zaskakovat
fidice vlacku, manipulanty a balice po dobu jejich pfestavek a také zajiStuje svoz a
lisovani veskerych odpadl z hal H3, H3B, piipadné i H2. Tato pozice je velice ndchylna
na pracovnika, protoze dana osoba miiZze svou praci logistice velmi piispét, ale v mnoha
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systému. V interni logistice je velka fluktuace zaméstnanctli, spousta pracovnikl je
v dlouhodobé pracovni neschopnosti a firma nema dostatek nahradnich pracovniki. To
je dalsim diivodem, pro€ je tato pozice drZena v rozpoctu interni logistiky, jelikoz svou
pritomnosti stabilizuje cely proces.

Poslednimi pracovniky jsou fidi¢i VZV. Pro jejich jednodussi identifikaci budou
oznacovany internimi nazvy. VZV pro holé sklo, ,,vajicko* (malé zakrytované VZV) a

»plynovka“ (VZV na plyn). Popis jednotlivych pracovnich naplni viz Tabulka 3.4.3-1.

Obr. 3.4.3-9 VZV - Vajicko
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1. VZV -VZV pro hole sklo
Cinnost Odkud Kam
Navazeni holych skel , H3A ulicka mezi
, . o H3A zb6na C .

do vyroby, tj. pokladani na Konteinerd s holvmi skl balici zénou a zénou pro
platformy ! ymiskLy prazdné obaly

Odvazeni prazdnych H3A ulickamezi | , . J1oAzonapro

. g e , prazdné kontejnery (u
kontejnert od holych skel balici zonou a zénou pro . o
Z vyroby (z platformy) prazdné obaly vstupnich dvefi do
skladu)
. O(}V'dzem, nepplnychv H3A ulicka mezi ,
kontejnerti s holymi skly zpét S , H3A zbna
. . balici zonou a zénou pro . ..
k zastohovani + skenovani s kontejnert s holymi skly
o -, prazdné obaly

vraceného materialu

Baleni/vazani H3A ulicka mezi H3A uli¢ka mezi
vracenych kontejnert s holymi | balici zéonou a zéonou pro | balici zénou a zénou pro
skly prazdné obaly prazdné obaly

Navazeni/pifijem
novych kontejneri s holymi Ptijmova zéna H3A zbna

skly + jejich skenovani do
systemu

pfed H3A

kontejnerti s holymi skly

2. VZV - Vajitko

Cinnost Odkud Kam
viroby Odvoz palet hotové H3A balici zona Expedic¢ni stan
Odvoz nekompletnich
palet hotové vyroby nebo H3A balici zoéna Pristresek
jinych palet (rtizné statusy)
Navoz nekompletnich
palet nebo palet v jinych Pristiesek H3A balici zoéna
statusech
3. VZV - Plynovka
Piipravna H3A zbna pro
Néavoz prazdnych obalil cazdn 'chp bZlﬁ prazdné obaly; H2 rukav;
p yeno rukév mezi H2 a H3
. , H3A zo6na H2 rukav; rukav
Navoz holych skel kontejnerti s holymi skly | mezi H2 a H3
H3A zo6na pro
Odvoz prazdnych prazdné kontejnery (u Plocha pro

kontejnerti na hola skla

vstup. dveii do skladu);
H2 rukav; rukav mezi H2
aH3

prazdné kontejnery

Odvoz kontejnerti Plocha pro
o H3A , :
S vystfepem odpadové kontejnery
Odvoz kontejnerti Rukav mezi H2- Plocha pro

s odpady

H3

odpadové kontejnery

Tabulka 3.4.3-1 Pracovni cinnosti ridicu VZV interni logistiky
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Obr. 3.4.3-10 VZV s otocnymi vidlemi - Plynovka

Veskery informacni tok mezi fidi¢i VZV a ptredakem skladu je provadén ustné.
Preddk dostava informace z vyroby pies tiskarnu, zkteré vychéazeji objednavky, a
nasledné je pfedavd, anebo pouze oznamuje fidi€lm, co chce navazet. Piedak také
dostava od vedouciho skladu ur¢itou predpovéd denniho planu, ta je vSak malo kdy
realn¢ dodrzena. Cely tento informacni systém je velice nepruzny a predak je Casto
nucen chodit pfimo do vyroby a ziskavat informace napfimo. Tim také systém postrada
jakoukoliv dohledatelnost objednavaného materialu, resp. kdo a v jakou dobu si o

material zadal a zda jej nakonec opravdu pfijal.

3.4.4 Popis skladu H3C

H3C je skladem slouzici k distribuci komponentt, list a jinych prvka do vyroby
AVO. Kromé téchto materiali se zde skladuji i granulaty pro enkapsulace a chemikalie

pro primerizace skel a dalsi latky.
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Obr. 3.4.4-11 Layout skladu H3C

Ve skladu pracuji 3 az 4 sménovi pracovnici a 2 fixni pracovnici. Tento sklad je
nejkomplikovanéj§im mistem pro celou analyzu, jelikoz se prace jednotlivych
zaméstnancl velice Uzce prolinaji. To je zpisobeno pfedevsim nepravidelnymi navozy
materiall, nutnosti sdilet retrak, Spatnym informacnim tokem, chybé&jicim Warehouse
Managementem (dale jen WM) a navazenim materialti v takové mire, kterou sklad ani
neni schopen pojmout. Cely proces funguje jen diky schopnosti pracovniki si navzajem

pomabhat, coz ve vysledku ale komplikuje jakoukoliv standardizaci ¢innosti.
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Nize uvedena tabulka , Tabulka 3.4.4-2“ popisuje pracovni ¢innosti, které jsou
ve skladu provadény, a k nim také pfitazuje osoby, které tyto ¢innosti nejéastéji provadi.
Vsechny pozice jsou oficialné¢ oznaceny jako skladnik, ale pro lepsi ptehlednost budou

dale v této diplomové praci pfejmenovany dle tabulky ,, Tabulka 3.4.4-1°,

Piedak
Skladnik

Listaf

Smeénovi pracovnici

Kanbanovy pracovnik

Ridi¢ VZV

Fixni pracovnici
Inventurni pracovnik

Tabulka 3.4.4-1 Oznaceni jednotlivych skladnikii z H3C

Zasobovani vyroby kanbanovym materidlem
a jeho pfiprava (hleddni mat. po skladu,
vazeni nebo pocitdni materialt, piiprava do | Kanbanovy pracovnik, listaf, skladnik
kanban-boxu, tisk pievodky, skladani na
vozik).

Zasobovani vyroby liStami a jejich pfiprava
(hledani 1i8t, jejich sundani zregalu, | LiStaf kanbanovy pracovnik, skladnik
presouvani na dolly voziky).

Vykladani a  nakladani nakladnich

automobill, kontrola pfijimaného materialu. Ridi¢ VZV, predak, skladnik

Vnaseni, nebo odpis materiali do/z systému
SAP v ramci nakladek a vykladek nakladnich | Predak, skladnik, inventurni pracovnik
automobil.

Zaskladiiovani a vyskladiovani pfijatych

nebo expedovanych materialti. Predak, skladnik.

Inventurni pracovnik, ptedak, skladnik,

Provadeéni inventur. , L 1o
kanbanovy pracovnik, listar

Tabulka 3.4.4-2 Pracovni ¢innosti skladniku z H3C

Sklad H3C pouziva k manipulaci VZV a retrak. VZV se smi pohybovat pouze
venku a retrak pouze uvnitf. To znamena, ze pfi pfijmu materiald VZV vklada palety do
vrat haly, zde si je retrak ptebira a uklada je do regalt. Pfed zaskladnénim vSak musi
nektery ze skladnikd provést kontrolu zbozi, nasledné pockat na kvalitafe a nechat jej
materidl také pfekontrolovat, a pak teprve provést systémovy piijem zbozi a material

zaskladnit. To ve vysledku znamend, Zze vrata do haly jsou velice ¢asto ucpana. Sklad
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vSak nema vymezenou piijmovou zénu a proto jsou palety ponechavany za vraty nebo
pred regaly.

Kanbanovy material je doplfiovan v kanbanovych boxech, které plni funkci
kanbanovych karet. Boxy jsou tedy dopliiovany ve skladu H3C a nasledn¢ rozvazeny po
vSech vyrobnich halach na voziku ze systému FlexoTube. Na jednotlivych linkach si
pracovnik odebird prazdné boxy a dopliuje nové piivezené. Timto kanbanovym
zpusobem je cely proces fizen. Ostatni materialy, jako napi. cCistiCe a hadry, si
pracovnici z linek objednavaji napiimo od skladnika. Pti prijezdu linkami mu nahlasi,

jaké materialy jsou potieba a ty si skladnik zaznamenava na check-list.

Obr. 3.4.4-12 Kanbanové boxy
Obdobnym zplsobem jsou napiimo objednavany liSty. Pracovnik je schopen
najednou navézt do vyroby pouze jednu paletu list, a proto chodi stale do vyroby a zpét

a navazi dle pozadavku pfimo z linek.
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3.4.5 Popis expedice

V cele expedice je Vedouci oddeéleni expedice, skladovani a baleni. Toto
odd¢leni je odpovédné za expedovani palet ¢i kontejnerti s hotovou vyrobou a vykladani
kontejneru s holymi skly.

Expedice mé pod sebou 5 fidict VZV, ktefi se ovSem nestaraji pouze o usek
AVO, ale také o jiné useky. Pti béznych dnech jsou na tsek AVO pouziti zpravidla 2
fidi¢i. Ti v8ak mohou byt v prubéhu dne piesunuti na uréitou ¢ast pracovni doby do
jinych tuseki dle potieby. Je to z divodu nenastavené¢ho rozvrhu vykladek, coz
zpusobuje, ze mize dorazit najednou i nékolik kamionti na vykladku ¢i nakladku a to
pretizi urcity logisticky uzel, na ktery je pak nutno nasadit vice VZV, aby byl problém
vyresen.

Cinnosti expediénich fidi¢t VZV na tiseku AVO jsou vykladani kamionti
s holymi skly, pfiprava palet s hotovou vyrovou do expedi¢ni zoény, provadéni kontroly
galii a odneseni vysledné dokumentace do administrativni kanceldie a jako posledni

nakladani palet s hotovou vyrobou do kamiond.
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Obr. 3.4.5-13 Layout expedicniho stanu
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3.4.6 Grafy smén a zarazeni pracovniki

Zatazeni pracovnikl do jednotlivych grafii se li$i dle nutnosti prace o vikendech
a béhem noci. Na zacatku projektu Forklift bylo zafazeni pracovnikii celkem
komplikované. V samotném oddéleni interni logistiky bylo nékolik pracovniki
pracujicich ve 4sménném provozu a zbytek ve 3sménném. Diky rozhodnuti
managementu firmy vSak doslo v prubéhu projektu ke snizeni sménnosti a zruSeni
vikendové vyroby. To samo o sobé ¢astecné snizilo pocet pracovnikli pfechodem z
4sménného provozu na 3smeénny.

Navazeni a expedice zbozi probihd pouze béhem pracovnich dni a proto
expedice pracuje pouze 5 dni v tydnu. Diky vysokému narastu zdkaznickych pozadavkl
doslo v minulosti k vytvofeni specialniho 10hod. grafu. Tento graf byl sestaven
specialné na miru pro expedici, aby pracovnici nebyli stdle nuceni provadét piesCasovou
praci a firma nemusela piidavat dalsi sménu.

Prehled zékladnich informaci vychézejicich z grafi pracovnikd je shrnut

Vv nésledujici tabulce.

. y Pocet hodin ve Celkova pauza na
Pracovnici Smény . «
sméné sménu
Interni logistika Denni, no¢ni 12h 60min
H3C tidi¢ VZV Ranni 8h 30min
H3C 1nV,enturn1 Ranni 8h 30min
pracovnik
Expedice Ranni 10h 30min

Tabulka 3.4.6-1 Zarazeni pracovnikui logistiky dle smén
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3.4.7 Minutovy snimek dne pracovnika

Jako prvni analyza¢ni nastroj byl zvolen Minutovy snimek dne pracovnika. Jde
o zjednodusenou verzi klasického snimku pracovniho dne pracovnika.

Kazdy snimek obsahuje hlavicku pro vyplnéni nezbytnych udaji a nasledné
fadek s vyctem moznych cinnosti, které bude pracovnik s nejvétsi pravdépodobnosti
vykonavat. Pro kazdou pracovni pozici byla vytvorena konkrétni Sablona s prisluSnymi

¢innostmi.

Oblast / Area Manipulant H2

Datum / Date \ Pozorovany manip./ Observ. manip.
Sména / Shift Pozorovatel / Observer ‘

Hodina/Hour

Minuta/ 9%
Minute /& /& /3
01
02
03
04
05
06
07
08
09
10
11
12

Obr. 3.4.7-14 Ukdzka sablony minutového snimku pro balice na hale H2

Zaznamenavani se provadi pouze Carkovanim. Pii kazdém piechodu na dalsi
minutu (zména cisla na pozici minut digitalnich hodinek) je do odpovidajiciho fadku
zakreslena pouze jedna ¢arka. Kazda tabulka obsahuje 60 fadka (tj. 60 minut) a kazdy
pozorovatel ma nékolik papirt podle poc¢tu méfenych hodin.

I pfestoze timto postupem dochézi Kk ur¢itému zkresleni dat, byla tato metoda
zvolena pro jeji jednoduchost v rdmci proskolovani pozorovatelli a pro nenaro¢nost a
rychlost pfi vyhodnocovani dat.

Me¢éieni na pivodnim rozsahu projektu (pouze fidi¢i VZV) byla provadéna
postupné. V okamziku, kdy byl projekt rozsifen na celou interni logistiku, byl zbytek
meéteni proveden v jednotlivych blocich. Tj. méteni pracovnikd z hal H3, H3A a H3B,
nasledné¢ méteni pracovnikl ze skladu H3C a jako posledni méfeni pracovniku na hale

H2. Tyto bloky byly utvofeny z divodu velkého ptekryvani pracovnich Cinnosti a
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Z obavy, ze by si pracovnici hledali praci jen tak, aby byli pii pozorovani vytiZeni.
Meéienim vSech pracovnikli najednou bylo dosazeno, ze zadny pracovnik nemohl ubrat
praci jinému ¢lovéku tak, aniz by to nebylo zaznamenano pfi pozorovani. Samo o sobé
tato provazanost ve velkém zajistila, ze pracovnici dé€lali pouze ¢innosti, které jim jsou
primarn¢ urceny.

Kazdé meéfeni v blocich obsahovalo na zacatku Skoleni. Kazdy pozorovatel
dostal informace, jak se formulaf pouziva, v jaké Casovém pasmu ma méteni provadét, a
V kolik hodin bude nasledny meeting pro shromazdéni formuléaiti a rychlou diskuzi nad
vypozorovanymi déji.

o 'f:“ 4;'1
FIL TS %
s LS oL oy

il l d Ld AL AL T L v

i

Obr. 3.4.7-15 Ukdazka vyplnéného minutového snimku balice na hale H2

Po kazdém méteni byly formulare zpracovany. Tj. vytvofeny sumy jednotlivych
sloupcli a nasledné procentudlni rozlozeni jednotlivych Cinnosti. Tyto ¢innosti byly
nasledné konzultovany s vedenim pracovnikll a pozorovateli a rozdéleny do 3 kategorii.
Pridavajici hodnotu, nepridavajici hodnotu, ale nezbytné a jako posledni nepridavajici
hodnotu. Timto postupem si v8ichni mohli ujasnit, co firmé opravdu pfidava hodnotu a
co jsou pouze podruzné cinnosti. Jelikoz jde vSak o logistiku, je celkem tézko
definovatelné, co opravdu hodnotu pfidava a co ne. Jak je znamo, logistika sama osobé
patii do kategorie Cinnosti nepiidavajicich hodnotu. Proto bylo voleni jednotlivych

skupin casto velice subjektivni a ve vysledku se pouzival urcity kompromis nazord.
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Zakladnim pravidlem vSak bylo, Ze pokud dany pracovnik transportuje material, jde o
¢innost ptidavajici hodnotu.

Do potencialu byly zapocteny vzdy c¢innosti s nepfidanou hodnotou. Dale byl
s pracovniky hledan i potencial v ostatnich kategoriich, tj. za jakych okolnosti by mohla
byt Cinnost zrychlena pfipadné uplné eliminovéna. Vysledny potencidl je zobrazen
Vv jednotlivych grafech uvniti hvézdy a modré Sipky znaci pridany potencial z vedlejsich
kategorii.

4

V nasledujici ¢asti budou zobrazeny vysledky jednotlivych méteni:

(Pozndmka: zdGvodu rozmérnosti tabulek, byly procentualni hodnoty

zaokrouhleny, proto nemusi piesné odpovidat hodnotam v grafech.)
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7h - 8h 1 6 16 3 2 2 3 17 2 0 3 0 0 0 5 60
8h-9h 4 5 21 5 2 2 16 2 0 3 0 0 0 0 60
9h - 10h 3 5 20 3 6 5 4 10 0 2 2 0 0 0 0 60
10h-11h 1 2 10 6 3 2 3 2 27 3 0 1 0 0 60
11h-12h 4 4 19 1 11 2 5 8 0 0 2 1 3 0 60
12h-13h 4 5 18 2 7 5) 5 2 0 0 0 4 1 0 60
TOTAL 17 | 27 | 104 | 9 37 | 19 | 21 | 61 8 29 | 13 1 8 1 5 | 360
% 5% | 8% [29% | 3% [10% | 5% | 6% |17% | 2% | 8% | 4% | 0% | 2% | 0% | 1% |100%
Potencial 14% 8% 4% | 0% | 2% | 0% | 1% |31%

Tabulka 3.4.7-1 Bali¢ H2 - vysledny minutovy snimek
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ale nezbytné

Obr. 3.4.7-16 Bali¢ H2 - vysledny potencial
Nejvétsim potencidlem pro bali¢e je vyuziti paskovaciho zafizeni. V soucasné
dob¢ pracovnik paskuje manualné¢ podhazovanim pasky, coz je vysoce neefektivni.
DalSim moznym zlepSenim je zména zpusobu provadéni kiizové kontroly, kdy
pracovnik pouZziva dvé, namisto jedné skenovaci pistole a také musi chodit stale k PC
,haklikavat“ jednotlivé polozky, které bude skenovat. Poslednim véts§im potencialem je
lepsi zuzitkovani prazdné chiize, kdy se bali¢ chodi podivat k linkam, zda neni potieba

odvést Ci privést n¢jaké palety.
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Tabulka 3.4.7-2 Manipulant H2
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Obr. 3.4.7-17 Manipulant H2 - vysledny potencial
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Nejvétsim potencidlem pro manipulanta na hale H2 je redukce chlize
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Bali¢ H3A
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9h-10h 27 | 20 5 2 2 0 2 2
10h-11h 9 9 9 1 0 0 4 28 0
11h-12h 22 14 | 12 1 0 1 6 3 1
12h-13h 27 | 19 8
13h-14h 23 18 | 10 1 6
14h-15h 11 11 6 0 2 30
TOTAL 119 | 91 | 50 5 2 1 20 | 61 1 2
% 33% [ 25% | 14% | 1% | 1% | 0% | 6% |[17%| 0% | 1% | 2% | 0% |100%
Potencial 17% 1% 3% 1% | 2% | 0% | 24%
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Tabulka 3.4.7-3 Bali¢ H3A - vysledny minutovy snimek

26%
& 2%
Pfidavajici hodnotu Nepfidavajici hodnotu, Nepfidavajici hodnotu

ale nezbytné

Obr. 3.4.7-18 Bali¢ H3A - vysledny potencial
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Nejvétsi  potencidl vychdzejici z méfeni je v zavedeni lep$i skenovaci
technologie pro provadéni kiizovych kontrol, stejné jako bali¢e na hale H2. DalSim
potencialem je celkova organizace prace na pracovisti. Ukony jsou ¢asto chaotické, lidé
si na pracovisti prekdzi a to zejména pii ptijezdu vlacku, nebo pohybu pomocnika.
Znacna uspora by také probéhla pii prechodu na paskovani pouze dvéma paskami.

Stejné tak unifikaci paletovych vik, ktera se ¢asto rozbiji a musi byt hledany nahradni.

Manipulant H3
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o2 €| 9| ® S| 5 s 3185 s
w 2| ® =% o ' o ¢ S |g = £
€8 5| 8| e o | 8 [3 @ |6 €| &
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c c|l B (%) - 2 c c |c X © U 5 = -
23 8|S | 8| 2| 3| sl &|RB S| ¢ =
EZE|E|R|S|E|S|RL3 |25 5|2 8
S5 3| 8| 2|2 | 8| 3|58S5|28% 3| & e
9h - 10h 18 2 2 4 7 0 6 10 5 1 2 1 0 2 60
10h-11h 15 1 0 0 | 30 1 0 3 4 0 0 0 0 5 1 60
11h-12h | 24 0 6 1 3 3 0 12 3 6 0 0 0 2 0 | 60
12h-13h 18 0 7 1 2 4 1 8 0 8 0 0 2 8 1 60
13h - 14h 19 0 0 3 10 | 5 0 7 1 7 0 0 1 5 2 60
14h - 15h 8 1 2 1 31 | 4 3 2 4 3 0 0 0 1 0 | 60
TOTAL 102 | 4 |17 | 10 | 76 | 24 | 4 | 38 | 22 | 29 1 2 4 | 21 6 |360
% 28% | 1% | 5% | 3% |21%| 7% | 1% [11%| 6% | 8% | 0% | 1% | 1% | 6% | 2% | 100%
Potencial 5% 5% [ 3% | 8% | 0% | 1% | 1% | 6% | 2% | 31%

Tabulka 3.4.7-4 Manipulant H3 - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-19 Manipulant H3 - vysledny potencial

Potencial u manipulantl na halach H3 a H3B je pfedevSim ve Spatném
vyuzivani vlacku. Oba manipulanti, aby zakryli svou neinnost, navazeli palety do
skladu H3A a z n¢j ven pomoci ruéné vedenych paletovych voziki, misto aby nechali
tuto fyzicky naro¢nou cinnost provadét pouze logisticky vlacek. Na vysledném
potencialu by to vSak nic nezménilo. Procentudlni hodnota by se pouze ptesunula do
kategorie cekdni, kde manipulanti pouze stali u linek a ¢ekali na jinou praci.

Velké procento také déld samotnad komunikace. Manipulanti jsou nuceni pfimo
komunikovat s vyrobou, aby ziskali potfebné informace pro fidi¢e vlacku, které obaly

ma v piistim kole ptivézt.
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Manipulant H3B
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9h-10h 26 0 7 11 0 0 9 5 0 2 0 60
10h-11h 14 0 5 19 0 12 4 0 6 60
11h-12h 12 1 8 0 30 0 8 0 0 1 60
12h-13h 33 4 9 6 0 2 1 1 4 60
13h-14h 16 0 10 5 0 3 0 15 0 3 60
14h-15h 3 2 3 0 30 1 0 2 0 17 0 2 60
TOTAL 104 7 42 38 60 12 29 16 1 42 0 9 360
% 29% 2% 12% 11% 17% 3% 8% 4% 0% 12% 0% 3% | 100%
Potencial 5% 2% 4% 12% 0% 3% 26%
Tabulka 3.4.7-5 Manipulant H3B - vysledny minutovy snimek
100%
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Obr. 3.4.7-20 Manipulant H3B - vysledny potencial

Obdobn¢ jako u manipulanta z haly H3. Béhem meéfeni také doslo k poruse

stroje, a tim padem slozka cekani narostla o dalsich 4,7%.
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Pomocnik
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% 31%| 4% | 1% [11%| 0% | 3% | 2% | 3% | 1% | 2% |17%| 5% | 1% | 15% | 0% | 3% | 0% |100%
Potencial 0% | 3% | 0% | 3%
Tabulka 3.4.7-6 Pomocnik - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-21 Pomocnik - vysledny potencial

Pomocnik je velice specificka pozice, u které je pomérné té¢Zko vycislitelni, které

¢innosti pfidavaji hodnotu, a které ne. Pomocnik povétSinu své pracovni doby
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zastupoval ostatni pracovniky v dobach jejich pauz, a tim zajistoval kontinualni chod
logistiky. V pripad¢, ze nikdo nemél pravé pauzu, staral se 0 vyvazeni odpadi a
pomahal ostatnim.

V nékterych ptipadech vSak tato ¢innost byla az na hranici kontraproduktivity.
V piipad¢ pomahani bali¢i na hale H3A dochazelo Casto k velkému zmatku. Pracovnici
si Casto navzajem brali palety ¢i vika, a také ucpavali prijezdovou cestu vlacku. Jelikoz
je na H3A je pouze jeden paskovaci stroj, k vyraznému navysSeni baliciho vykonu touto

¢innosti ani dojit nemohlo.

Ridi¢ logistického vlacku
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9h-10h 2 0 1 17 0 3 1 0 60
10h-11h 3 1 8 5 1 30 1 8 0 2 1 0 60
11h-12h 8 10 9 11 2 0 4 12 0 0 0 4 60
12h-13h 11 6 7 12 2 0 6 13 0 1 2 0 60
13h-14h 15 6 10 6 6 0 1 10 4 2 0 0 60
14h-15h 7 1 2 6 1 31 0 9 0 2 1 0 60
TOTAL 54 25 47 54 14 61 13 69 4 10 5 4 360

% 15% | 7% | 13% | 15% | 4% | 17% | 4% | 19% | 1% 3% 1% 1% |100%

Potencial 3% 1% 3% 1% 1% 9%

Tabulka 3.4.7-7 Ridic logistického viacku - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-22 Ridic logistického viacku - vysledny potencidl

Pro danou analyzu bylo zajisténo, aby vlacek v pribéhu méfeni opravdu jezdil.
Ukazalo se, Zze vlacek je pomérné efektivnim prvkem v celém systému, avsak jeho
prostfedi mu nedovoluje pracovat plné efektivné.

Vlacek byl po dobu méfeni pomérné Casto zastavovan z diivodu ucpanych cest,
at’ uz ve vyrobnich halach, nebo u balici zony balice na H3A. Ridi¢ vlacku se také
pomérmné Casto zdrzoval zjistovani informaci, které obaly ma v pfistim kole dovést.

Béhem zavazeni se také vyskytla situace, kdy si vyroba objednala urcitou paletu
obalt a po pfijezdu vlacku ozndmila, Ze uZ obaly nechce a Ze najizdéji jiny projekt.

Vsechny tyto vySe zminované zalezitosti poukazuji na Spatné nastaveny

informacni systém a problémy s nestabilnim vyrobnim planem.
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Tabulka 3.4.7-8 Skladnik
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Obr. 3.4.7-23 Skladnik
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Potencial v ptipad¢ skladnika byl pfedevs§im v praci, kterou vykonéval pro jinou
vyrobni halu. Béhem pozorovani bylo nutno dopravit n¢kolik palet na halu H1 (hala
useku AVO, ale mimo ramec této prace a i samotného projektu Forklift), a jelikoz na
hale nebyl zadny skladnik, musel pracovnik odjet i S jednim VZV, aby materialy na hale
zaskladnil.

V piipad¢, ze by méla hala H1 vlastniho pracovnika, skladnik z haly H3C by
mohl byt vyuzit pro jiné ¢innosti.

Jednou z dal$ich problémt béhem skladnikovy prace byla zvy$ena mira hledani.
Spolu s ostatnimi pracovniky pomérné ¢asto museli dohledavat né&jaké zbozi, at’ uz

V systému, a nebo fyzicky pfimo na skladé.

Zasobovag list
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7h - 8h 2 8 8 2 1 0 12 | 10 4 0 0 0 0 1 0 12 60
8h -9h 0 2 3 0 10 0 13 | 10 0 0 0 4 0 1 5 9 3 60
9h - 10h 2 7 14 2 5 0 0 0 0 0 0 0 2 5 0 11 | 12 | 60
10h-11h 2 1 3 3 2 0 8 2 0 0 0 0 0 0 33 4 60
11h-12h 8 3 4 4 3 0 0 0 31 0 2 0 2 0 2 60
12h-13h 6 4 8 10 4 8 8 0 0 2 2 0 4 0 0 60
TOTAL 20 | 25133 | 19 | 31 4 41 | 30 4 31 2 8 2 13 | 38 | 38 | 21 | 360
% 6% | 7% | 9% | 5% | 9% | 1% [11%| 8% | 1% | 9% | 1% | 2% | 1% | 4% |11% | 11%| 6% [100%
Potencial 9% | 8% 4% 5% | 6% |33%

Tabulka 3.4.7-9 Zdsobovac list - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-24 Zasobovac list - vysledny potencial
Jako nejvétsi potencial se jevi hledani. Vlivem chybé&jiciho WM nejsou
pracovnici schopni dohledat pozice jednotlivych materidlli i pfesto, ze jsou regaly
znaleny cedulkami. Bud’ materidly na danych pozicich chybi, anebo neodpovida
mnozstvi, které je v systému uvedeno. Pak musi liStai velice ¢asto S pomoci jinych
pracovniku dohledavat realné pozice materialti a fesit ndpravna opatieni v ptipad¢, ze se
material viibec nenajde. Pii vyskladiiovani materiald také casto naskladnoval materidly,

které zpravidla naskladiiuje skladnik.
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Zasobovad kanbanu
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7h - 8h 10 19 19 4 0 0 0 0 0 2 0 0 6 0 0 0 0 60
8h - 9h 3 16 18 9 4 0 0 0 1 4 0 0 4 0 1 0 0 60
9h - 10h 5 8 16 2 3 4 6 2 2 2 1 0 8 0 0 0 1 60
10h-11h 3 1 4 0 0 3 18 0 0 0 0 23 2 6 0 0 0 60
11h-12h 4 8 26 8 0 0 0 0 0 3 0 7 3 0 0 1 0 60
12h-13h 8 5 18 3 4 0 0 4 0 11 1 0 6 0 0 0 0 60
TOTAL 33 57 | 101 | 26 11 7 24 6 3 22 2 30 29 6 1 1 1 360
% 9% | 16% | 28% | 7% | 3% | 2% | 7% | 2% | 1% | 6% | 1% | 8% | 8% | 2% | 0% | 0% | 0% [100%
Potencial 6% | 6% 3% 2% | 0% | 0% | 0% | 17%

100%

Tabulka 3.4.7-10 Zasobovac kanbanu - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-25 Zasobovac kanbanu - vysledny potencial

46,4%

0,6%

Nepfridavajici hodnotu,
ale nezbytné

Nepfridavajici hodnotu

Potencial pro zasobovace kanbanu spoc¢iva predevsim v schopnosti rychlejsiho

dohledavani materidlu a v efektivnéjSim odvazovani komponentti do kanbanovych box.

Pracovnik si musi odvazit vzdy jeden kus a pak doplnit cely box a vypocitat, kolik kust
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tim odebral. Tuto informaci poté zadava do SAPu, kde jednotlivé materidly prevadi
pozici na vyrobu.
Stejné jako u listafe 1 zasobovacim kanbanu by ve velkém piinesl pomoc WM,

diky kterému by byli schopni dohledavat rychleji pozice jednotlivych materiali.

Ridi¢ VZV &. 1 (VZV pro holé sklo)
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w| D |w|B| w8 T | S| | >| |2 [e]
2 o 2 o o |S o0 [ [-Y > a £ a [ =
6:00-7:00 5 3 2 3 1 2 12 4 14 5 9 60
7:00-8:00 8 8 4 5 1 1 9 10 5 6 1 2 60
8:00-9:00 6 3 1 7 7 5 1 4 11 5 6 1 3 60
9:00-10:00 14 4 9 4 6 9 2 4 5 3 60
10:00-11:00 | 10 | 2 2 2 5 30 2 3 60
11:00-12:00 4 2 4 16 6 10 4 1 5 1 60
12:00-13:00 2 4 14 1 2 1 12 | 10 3 3 3 60
13:00-14:00 1 4 7 3 18 3 23 60
14:00-15:00 3 2 3 1 17 | 30 1 1 60
15:00-16:00 8 4 2 7 33 3 3 60
TOTAL 53 | 34 3 36 5 14 | 16 | 38 | 31 | 14 | 12 | 34 (128 | 80 | 32 | 53 | 17 | 600
% 9% | 6% | 1% | 6% | 1% | 2% | 3% | 6% | 5% | 2% | 2% | 6% | 21% | 13% | 5% | 9% | 3% [100%
Potencial 3% 17%| 1% | 5% | 9% | 3% | 38%

Tabulka 3.4.7-11 Ridic VZV ¢.1 - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-26 Ridi¢ VZV ¢.1 - vysledny potencidl

Nejvétsim potencidlem pro VZV &. 1 je koupéd regalového systému. Ridi¢ je
velice ¢asto nucen pieskladat jednotlivé kontejnery, a tim si ubira Cas, ktery by mohl byt
vyuZit na jiné ¢innosti. Sou€asné s tim musi fidi¢ jednotlivé kontejnery velice Casto
hledat, coz by vyfresil vySe zminény WM.

Jako dalsi potencial se jevi také aplikace pravidla ,,0ne-in, one-out”, ¢imz by

mohlo dojit k dal$imu zvySenému vyuziti VZV.
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Ridi¢ VZV ¢&. 2 (vajicko)
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6:00-7:00 4 | 4 24 13 1
7:00-8:00 2| 14| 30 |3 8| 1
8:00-9:00 3 5 19 2 16 | 10
9:00-10:00 8 2 3 23 3
10:00-11:00 4 1 3 24 5
11:00-12:00 | 4 6| 2 3 30| 7|4 4 60
12:00-13:00 1 31 3 13 | 12 60
13:00-14:00 | 9 1 20 6 3 10| 4 3 60
14:00-15:00 | 3 2| 2| 2 2 18 | 3 6 60
15:00-16:00 2| 2 | 11 3 30 11 1 60
TOTAL 2810 | 24| 51 | 160 | 27| 9 | 13| 8 | 23 |16 |80 | 76 | 52| 9 | 14| 0 | 600
% 5% | 2% | 4% | 9% | 27% | 5% | 2% | 2% | 1% | 4% | 3% | 13% [ 13%| 9% | 2% | 2% | 0% | 100%
Potencial 11% 13% | 9% | 2% | 2% | 0% | 36%
Tabulka 3.4.7-12 Ridic VZV ¢.2 - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-27 Ridi¢ VZV ¢.2 - vysledny potencidl
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Nejvétsi potencial se skryva v kategorii vypomoc. Ridi¢ VZV vypomahal jinym
pracovnikiim s jejich ¢innostmi, které nebyly pfimo v jeho nédplni. Dal$im potencidlem
pak je odvoz palet po jedné ptipadné po dvou do expedi¢niho stanu. V piipad¢ vyméeny
VZV za VZV s teleskopickymi vidlemi, by bylo mozné odvazet palety az po 4ks.

Stejn€ jako u VZV ¢. 1 dochazi k ¢astému pojizdéni s prazdnymi vidlemi, tj.

aplikace pravidla ,,one-in, one-out®.

Ridi¢ VZV ¢&. 3 (plynovka)
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8:25-9:00 2 70115 4]|6 9 1 35
9:00-10:00 2 5 |12 16 1 3 1 14 | 5 1 60
10:00-11:00 1 4 6 512130 9 (2|1 60
11:00-12:00 5 19719 3 (11] 2|3 60
12:00-13:00 3 1|5 |11|14 | 4 1|18 | 2 1 60
13:00-14:00 3 5 21| 3 | 4 4 20 60
14:00-14:30 2 3|6 3 2 (5|12 30
TOTAL O (11| 7 |34)|110| 8 |40 31|30 4 7 | 8 |12 | 8 1 | 365
% 0% | 3% | 2% | 9% | 3% [23%|11%| 8% | 8% | 1% | 2% [24%| 3% | 2% | 0% [100%
Potencial 7% 24%| 3% | 2% | 0% | 36%

Tabulka 3.4.7-13 Ridic VZV ¢.3 - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-28 Ridi¢ VZV ¢.3 - vysledny potencidl
Stejné jako u vajicka je i u plynovky velky potencial v teleskopickych vidlich.
Plynovka jezdi nejvétsi vzdalenosti ze vSech VZV a k dispozici m4 pouze nastréné
vidle/navleky, které si mize nasunout na standardni vidle. Praxe vSak ukazuje, ze fidic¢i
dlouhé vidle bud’ pouzivaji, ale nezajistuji, tj. porusovani BOZP, anebo prazdné obaly
vozi po Ctyfech kusech i na kratkych, kdy pfedni dvojice palet pouze visi na Spici vidli,

tj. také proti BOZP plus ¢asto dochazi k poskozovani palet i padu obalt.
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Ridi¢ expedi¢niho VZV - Nakladka
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10:00-11:00 | 22 15 | 8 3 12 60
11:00-12:00 10 3 30 | 12 5 60
12:00-13:00 | 15 18 4 6 13 60
13:00-14:00 21 5 11 1 1 5 4 9 60
14:00-15:00 | 23 15 3 11 60
TOTAL 91 0 0 5 59 [ 23 | 11 1 35 | 12 | 13 0 50 0 0 300
% 30% (| 0% | 0% | 2% |20% | 8% | 4% | 0% [12%| 4% | 4% | 0% [17% | 0% | 0% | 100%
Potencial 17%| 0% | 0% | 17%

Tabulka 3.4.7-14 Ridic expedicniho VZV - NAKLADKA - vysledny minutovy snimek
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Obr. 3.4.7-29 Ridi¢ expedicniho VZN - NAKLADKA - vysledny potencidl
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Potencial pouze v lepSim vyuziti prazdnych cest.
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Ridi¢ expedi¢niho VZV - Vykladka
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E|l 8|2l g|5|8|E|¢8|=2 5| &
S|8la|5|s|o|e|8|5l2(2)8
| 8[| [B|S|E|5|5|®|&| @ -
g1 El2E|5(5|2|5(|E|8|5|¢ g
slo|lS|S|2|8|e|S||x|2]|8& [
10:00-11:00 12 8 9 12 5 3 1 10 60
11:00-12:00 8 9 3 35 5 60
12:00-13:00 22 1 3 15 5 14 60
13:00-14:00 15 5 1 15 4 6 12 60
14:00-15:00 27 13 11 1 8 60
TOTAL (min) 84 1 8 5 9 54 6 3 15 | 46 8 12 0 0 49 300
% 28% | 0% | 3% | 2% | 3% |18% | 2% | 1% | 5% |15%| 3% | 4% | 0% | 0% | 16% | 100%
Potencial 0% | 0% |16% | 16%

Tabulka 3.4.7-15 Ridic¢ expedicniho VZV - VYKLADKA - vysledny minutovy snimek

80%

70%

60%

53%

50%
40%
30%
24% 23%

20%

10%

0%

Pridavajici hodnotu Nepfidavajici hodnotu Nepfidavajici hodnotu, ale
nezbytné

Obr. 3.4.7-30 Ridi¢ expedicniho VZN - NAKLADKA - vysledny potencidl

Potencidl pouze v lepSim vyuziti prazdnych cest.
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Ridi¢ VZV skladu H3C
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el 2| ®|3|3|c|c|8|E|w| 8|8
=|3|2|6|o || |E|Z|5|=&]|&E
6:00-7:00 19| 6 8 1
7:00-8:00 26 3 2 3 5 2
8:00-9:00 7 7 4 6 7 3 2
9:00-10:00 3 1 7 9 | 21| 9 2
10:00-11:00 6 1 1 2 7 16 | 25
11:00-12:00 24 | 4 4 6 4 1 1
12:00-13:00 3 11 5 15 4 2 3
13:00-14:00 7 6 | 16 | 2 4 2
14:00-15:00 7 10 3 9 3 7 5 1 1 7 60
TOTAL 7 75 | 62 | 24 | 42 | 45 | 31 | 40 3 34 | 35 7 26 | 63 | 30 | 10 6 540
% 1% (14%|11% | 4% | 8% | 8% | 6% | 7% | 1% | 6% | 6% | 1% | 5% | 12%| 6% | 2% | 1% | 100%
Potencial 4% | 3% 3% 6% 1% | 5% | 12%| 6% | 2% | 1% | 43%

Tabulka 3.4.7-16 Ridic¢ VZV skladu H3C - vysledny minutovy snimek

100%
90%

80%

70% 43%

60% 53,0%
50%
40%
0% 22,0%

20%

10%

Pridavajici hodnotu Nepridavajici hodnotu  Nepridavajici hodnotu,
ale nezbytné

Obr. 3.4.7-31 Ridi¢ VZV skladu H3C - vysledny potencidl

Potencial v lep$im vyuZiti prazdnych cest, hledani a ¢ekani.
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3.4.8 Meéreni cyklovych ¢asu

Dalsim krokem v analyze soucasného systému bylo méfeni cyklovych cast.

Cyklové casy ukazuji, jak dlouhy cas je tfeba pro vykondni jednoho ukonu.
S témito Casy a kvantitami transportovanych palet je mozné vytvofit pracovni smycky,
které stanovi nutny ¢as na provedeni veSkerych pracovnich Cinnosti, za néz jsou
pracovnici zodpovédni.

Néaméry byly provadény pomoci stopek, kde nasledné naméfené hodnoty byly
zaznamenavany do namérovych formuldit. U kaZzdého typu operace bylo provedeno 5
namertl a stanoven prumer, maximalni hodnota a minimalni hodnota. Paklize nebylo

mozné ukon zméfit, byl proveden Casovy odhad za konzultace vedouciho oddé€leni a

pracovnika vykonavajiciho dany tkon.

@ MEASURING WORK CONTENT e L
m-ms:--zm- Reference i } +

Basic operations. 1|2|3|afs|s|7|8[s]10]11]12

elel~Talala]cln]=]%

‘Supplied by GéoLean / FORM_MTCMcro_V3_FR

Obr. 3.4.8-32 Formular pro zapis cyklovych casti
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Vysledek

Operace Cislo méfeni el
méfeni
Vysokozdvizny vozik 1 (2|3 ] 4|5 |Pram | Min| Max
zvednuti kontejneru ze zemé - po 1 20118 |15|17 (18| 18 | 15 | 20
zvednuti kontejneru ze zeme - po 2 1916|1718 | 21| 18 16 | 21
sundéani kontejneri z 1. patra - po 1 24120118 |22 21| 21 18 | 24
sundani kontejnerti z 1. patra - po 2 191252412124 | 23 19 | 25
sundéani kontejneri z 2. patra - po 1 25124 28|22 |22 24 | 22 | 28
sundani kontejneri z 2. patra - po 2 252712128 27| 26 21 | 28
sundani kontejneri z 3. patra - po 1 26128 |28 |26 |24 26 | 24 | 28
sundani kontejneri z 3. patra - po 2 44136 |135|39 |34 38 | 34 | 44
sundani kontejneri ze 4. patra - po 1 40 136 | 44138 |37 39 | 36 | 44
polozeni kontejneru na zem 1311911314 |13 | 14 13 | 19

polozeni kontejneru do stohu - 1. patro [ 272528 |29 |26 | 27 25 | 29
polozeni kontejneru do stohu - 2. patro |29 |30 | 67 | 30 [ 38 [ 39 29 | 67
polozeni kontejneru do stohu - 3. patro |54 |41 | 33|30 (42| 40 | 30 | 54
polozeni kontejneru do stohu - 4. patro |58 (42 | 35|33 40| 42 | 33 | 58
vytaz. prazd. pal. ven ze stohu (vsob¢) |20|21 19|17 (21| 20 17 | 21

vlozeni prazdného kont. do sebe 24 125|124 124126 25 | 24 | 26

nastaveni §itky vidli 48 |43 5142|149 | 47 | 42 | 51

nandani prodlouzenych vidli 60 |61|60|{63|58| 60 | 58 | 63

sundani prodlouzenych vidli 57|58 |57|57|58| 57 57 | 58
5s stojan/20

kontrola papirt 20ti stojan 150

stojanii+ 50s chiize

Tabulka 3.4.8-1 Cyklové casy cinnosti VZV

3.4.9 Kvantity transportovanych palet

V ramci analyzy byla také shromédzdéna data kvantit transportovanych palet.
Tato data poslouzi spolu s cyklovymi ¢asy k navrhu optimalizovaného fteSeni pro
budouci stav logistického systému.

Ze SAP systému byla vytaZena data o pfijatych a odepsanych polozek na denni
urovni. Tato data se tykaji kontejnerti s holymi skly, materialti pro sklad H3C a pocti
expedovanych palet hotové vyroby.

Jako referencni mésic byl zvolen cerven, jelikoZ Slo o stabilni mésic bez
jakékoliv vyrobni odstavky.

Jelikoz neni smysluplné navrhovat budouci stav dle jednotlivych pocti
transportovanych palet na denni bazi, je tieba zvolit ur€itou stfedni hodnotu. V ptipadé

pouziti klasického aritmetického priméru by velice Casto dochdzelo k pietéZovani
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jednotlivych pracovnikd. Proto byl pouZzit tzv. navySeny primér, ktery je mozno

vypocist dle nasledujiciho vzorce:

MAX — AP

> 1)

Navyseny prumér = AP +

kde AR je aritmeticky primér poctu transportovanych kust a MAX je maximalni

hodnota poctu transportovanych kusi za den z daného obdobi.

Pocet expedovanych palet
450
400

350

300

250

0 II ‘ |I | ||I |I

vl 3.Vl 5VvI 7.Vl 9.VI 11.VI 13.VI 15.VI 17.VI 19.VI 21.VI 23.VI 25.VI 27.VI 29.VI

20

o

15

o

10

o

5

o

B Pocet palet [ks] — e=====Primeér  e====NavySeny prdmeér

Obr. 3.4.9-33 Pocet expedovanych palet pro cerven 2018

3.4.10 Nestabilni vyrobni plan

Stabilni vyrobni plan je nezbytnosti kazdého dobie fungujiciho podniku. Na
zafixovany plan se daji aplikovat nejriznéjsi logistické metody a pravidla, kterd vSak
Vv ptipad€ naruseni planu mnohdy ztroskotaji. K docileni stabilniho planu je tieba, aby
fungoval cely dodavatelsko-odbératelsky fetézec a také komunikace a sdileni spravnych
dat mezi internimi oddélenimi.

V useku AVO je stabilita vyrobnich pland na velice nizké trovni. Nejcastéji se
plan zméni z divodu chybéjicich materialii, nebo obalt.

Materidly chybi zpravidla z téchto diivodu:

e materialy jsou v systému, ale ve skladu fyzicky nejsou, nebo nejsou
k dohledani,
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e po rozbaleni urcité varky materiald dojde ke zjisténi, ze materidly
neodpovidaji predepsané kvalit¢,

e dodani materiall bylo ocfekavano na urCitou hodinu, ale kamion
nedorazil.

Obaly chybi zpravidla z téchto divodu:

e nizky pocet obali, u nékterych projekti moznost skladat do
univerzalnich vanicek, nebo do KLT box1,

e obaly jsou v systému, ale vaseku AVO fyzicky nejsou, nebo nejsou
k dohledani,

e obaly nejsou v také fyzické kondici, aby mohly byt pouzity,

e dodani obalti bylo o¢ekavano na urcitou hodinu, ale kamion nedorazil,

e zikaznik neposlal nazpét prazdné obaly.

Vseobecnym problémem u obalil je vlastnik. Nékteré obaly jsou ve vlastnictvi
firmy a nékteré vlastni zakaznici. Stejn¢ tak muze dojit ke kombinaci, kdy ¢ast obalt
patii spolecnosti a zbytek zdkaznikovi.

V ptipadé chybégjicich obalti mohou byt nékteré vyrobky, dle projektt, skladany
do univerzalnich vanic¢ek, nebo do KLT boxt. To vSak znamend dalsi penize v pfidané
logistice a nasledovném pieskladavani do originalnich obali.

Jednou z hlavnich kofenovych pficin je jednani ptes Custemer Service (dale jen
CS). Veskeré zakaznické pozadavky jsou podavany pies divizni vedeni, tj. CS, které
jsou dale rozesilany mezi jednotlivé zavody AGC. Jakmile vznikne jakykoliv problém
S obaly ¢i materialy, musi planovaci nebo pracovnici jinych oddéleni kontaktovat CS,
ktery az nasledné¢ kontaktuje zdkazniky. Diky tomuto mezi¢lanku dochazi
Kk prodluzovani informaéniho toku a vznikim tzv. informa¢nimu Sumu, pfi kterém se
informace mohou zkreslit pifipadné uplné ztratit. CS také vytvaii piedpovédi na
odvolavané vyrobky az na nékolik tydnti doptedu. To je dilezité piedevsim pro nakup
materiali, aby mohly byt v€as dopraveny do zdvodu. Tyto ptredpovédi se vSak az
nékolikrat denné¢ méni a z toho diivodu dochézi velice Casto k chybé&jicimu materilu,
anebo k pteplnovani skladu.

Dalsi kofenové pficiny jsou uvnitt zdvodu. Mezi jednotlivymi oddélenimi putuji
mylné informace o kvantitich oballl ¢i materidll a chybi zpétnd vazba o realnych

kapacitach v redlném case.
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Paklize jsou problémy odhaleny alespoii den doptedu, vyrobni plan neni nijak

zavazné ohrozen. V ptipadech, kdy se vyroba zastavi z diivodu chybéjicich materidli

N 24
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3.5 Navrh optimalizovaného systému

Cely néavrh feSeni je zaloZen na vypoctu pracovnich smycek. Tyto smycky
Cerpaji data z analytické ¢asti a to konkrétné cyklovych ¢ast a kvantit transportovanych
palet. Cilem smycek je urcit rozlozeni pracovnich naplni mezi jednotlivé pracovniky a
nasledné vypocitat jejich pracovni vyuziti vzhledem k dobé dostupnosti danych
pracovnik.

Prvnim krokem pfi tvorbé bylo ziskdni pfedstavy managementu, jak by mél
budouci stav vypadat a jaké ¢innosti by méla provadét ktera osoba. Pro workshop byly
vytvoteny dvé mapy, kde prvni slouzila pro definici pracovnich pozic a druha

k zakresleni smyéek ve spojeni s zddanymi pracovnimi ¢innostmi.

Obr. 3.5-1 Navrh rozmisténi pracovnikii
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Obr. 3.5-2 Navrh smycek

Z podkladii vytvofenych na workshopu a dat ziskanych pifi analyze byly
nasledné vypocteny pracovni smycky.
Zakladnim vztahem je:
cas prace

Vyusiti ika = 100 [%], 2
yuzttl pracoviia dostupny Cas na praci * %] @)

kde Cas prace je soucet vSech ¢asu potfebny na provedeni jednotlivych ¢innosti, tj.
smycek, a dostupny ¢as je doba trvani pracovni smény s odectenim casli na piestavky.

Ukazka vypoctu jednoho z pracovniku viz ,, Tabulka 3.5-1“ a ,, Tabulka 3.5-2 .
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1. |Baleni hotové vyroby
» . . Vzdalenost | Rychlost Cas
Cinnosti uvnitf smycky .
[m] [km/h] [s] [ [min]
1.1. |Odpoijit paletu od ostatnich na zastavce vlaku 7| 0,12
1.2. |Presunout paletu do balici zény 5 5 4] 0,06
1.3. |Provést kfizovou kontrolu 53 0,88
1.4. |Zabalit paletu hotové vyroby 90| 1,50
1.5. |Pfesunout zabalenou paletu do rukdvu H2 pomoci el.ru¢.vzv 31 5| 22,3 0,37
1.6. |Zastohovat paletu 26| 0,43
1.7. |Vratit se zpét k vlaku 31 5 22 0,37
. Poéet smy¢.| Suma €asu | Vysledny cas
Hlavni akce . .
[1] [min] [min]
Baleni hotové vyroby 122 3,74 456
2. |Balenikontejnert HID
Einnosti uvnitf smycky Vzdélenost | Rychlost Cas
[m] [km/h] [s] | [min]
2.1. |Jit do mista baleni HID kontejnerd 39 5| 28,2 0,47
2.2. |Zabalit HID kontejner 270 4,50
2.3. |Jit zpét do balici zény 39 5 28 0,47
Hlavni akce Pocet smyc.| Su ma.t':asﬁ VVsIed.nv cas
[1] [min] [min]
Baleni kontejner HID 14 5,44 76
3. |Priprava mixované palety
Einnosti uvnitf smycky Vzdalenost | Rychlost Cas
[m] [km/h] [s] | [min]
3.1. |Jit do rukdvu H2 30 5 21 0,36
3.2. |Pripravit mixovanou paletu 60 1,00
3.3. |Jit zpét do balici zény 30 5 21 0,36
, Poéet smy¢.| Suma &ash | Vysledny cas
Hlavni akce . .
[1] [min] [min]
Pfiprava mixované palety 27 1,72 46
4. |Nakladani palet na voziky
, Vzdalenost | Rychlost Cas
Hlavni akce (m] km/h] (s | [min]
4.1. |Jit do rukdvu H2 30 5 21 0,36
4.2. |Sundat jednu paletu a nalozit ji na vozik - 6x 345 5,75
4.3. |Jit zpét do balici zény 30 5 21| 0,36
. Poéet smy¢.| Suma €asu | Vysledny cas
Hlavni akce . .
[1] [min] [min]
Nakladani palet na voziky 122 6,47 789

Tabulka 3.5-1 Smycky pro balice na hale H2

88




Hlavni akce Cas |Jednotka
1. |Baleni hotové vyroby 456 [min]
2. |Baleni kontejnerti HID 76| [min]
3. |Priprava mixované palety 46| [min]
4. |Nakladani palet na voziky 789( [min]
Cas prace 1367 [min]
Dostupny ¢as na 24h Cas |Jednotka
Pocet smén na 24h 2 [1]
Hodin v jedné sméné 12| [hod]
Pauza na jednu sménu 60| [min]
Dostupny ¢as na 24h 1320| [min]
Vyuziti pracovnika Hodnota |Jednotka
Cas prace 1367| [min]
Dostupny ¢as na 24h 1320| [min]
VyuZziti pracovnika 1,036 [1]
Vyuziti pracovnika v procentech 103,6 [%]

Tabulka 3.5-2 Kalkulace vyuziti pracovnika - bali¢ H2

Vysledné zakresleni pouzitych smycek je mozno vidét na obrazku ,, Obr. 3.5-3

Smycky pohybii jednotlivych pracovnikii .
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— ... fdi¢ logistického vlaku

.. pomocnik

.. bali¢ na H2
... balic na H3A

.. fidi¢ VZV &.3 - plynovka
T LLUHdie VZV é.2 - vajicko
ST L Edie VZV é.1 — VZV na holé sklo
.. zasobovaé
.. fidi¢ kanbanového vlaku
... skladnik

.. fIidi¢ VZV skladu H3C

.. fidi¢ VZV expedice

Obr. 3.5-4 Legenda pro smycky pohybii jednotlivych pracovnikii

V nasledujici ¢asti je vypsan seznam ¢innosti, které byly zahrnuty do smyc¢ek

jednotlivych pracovnikd.

Ridi¢ logistického vlacku

e Navoz prazdnych obalil a odvoz hotové vyroby z H3 a H3B

e Odvoz vla€ku na nabijeni

Bali¢ na hale H2

e Zapaskovani a zabaleni jednotlivych palet/kontejnert hotové vyroby
e Provedeni kiizové kontroly hotové vyroby
e Transport a zastohovani hotové vyroby v rukdvu H2
e Baleni kontejnertt HID v linkach L28 a L29
e Pfiprava mixovanych palet v rukdvu H2
e Nakladani prazdnych obalt na voziky v rukavu H2
e Nakladani kontejnert s holymi skly na voziky
Bali¢ ve skladu H3A

e Zapaskovani a zabaleni jednotlivych palet hotové vyroby
e Ptesun prazdnych vozikl

e Cesta pro vika v pfipad¢ vytvoreni neuplné palety
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Pomocnik
e Svoz voziki s papirem a igelitem + nasledné lisovani
o Zaskok

Ridi¢ VZV na holé sklo

e Zaskladinovani novych kontejnerti s holymi skly + skenovéani pozice
umisténi
e (Odvoz prazdnych kontejneri pred sklad H3A
e Nakladani holych skel na platformy pro vybalovani
e Odebirani prazdnych kontejnert od holych skel z platforem
e Vazani nekompletnich kontejneri holych skel vracenych z vyroby
e Vymeéna baterie
Ridi¢ VZV - vajicko

e Transport palet s hotovou vyrobou do expedi¢niho stanu + navoz palet
s prazdnymi obaly z meziopera¢ni sklad do skladu H3A
e Navoz a odvoz palet v neexpedi¢nim statusu pod logisticky pfistiesek
e Nakladani palet s prazdnymi obaly na voziky
e Vymeéna baterie
Ridi¢ VZV - plynovka

e Navoz prazdnych oballi z logistické plochy do meziopera¢niho skladu

e Navoz prazdnych oballl do rukdvu H2 s rukavu mezi H2 a H3

e Navoz kontejneri s holymi skly do rukdvu H2 a rukdvu mezi H2 a H3

e Odvoz tfidéného odpadu z rukdvu mezi H2 a H3 do kontejnert na
logistické ploSe

e Vyména plynové ldhve

Ridi¢ kanbanového vlaku

e Navoz a odvoz kanbanovych boxil a li§t do/z vyroby H2, H3 a H3B
e Navoz prazdnych oballi/kontejnert a odvoz hotové vyroby z H2
e (Odvoz vlacku na nabijeni

Inventurni pracovnik

e Provéadéni inventury na H3C

e Provadéni inventury zasob ve vyrobé
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Skladnik
e Piijem zbozi, kontrola a polepeni palet Stitky a nasledné zaskladnéni +
skenovani pozice umisténi
e Piiprava zbozi pro expedovani ze skladu H3C + odepsani materialu ze
systému
Zasobovad
e Navézeni/odpoc€itani kanbanového materialu, vytisknuti potvrzeni o
odpisu materialu ze skladu H3C
e (Odvoz a vlozeni kanbanovych boxi do minimarketu na H3C
e Piiprava liSt na voziky pro kanbanovy vlak + odepsdni materidlu ze
systému

Ridi¢ VZV skladu H3C

e Nakladani a vykladani nakladnich automobilt
e (Odvoz prazdnych obalt od list
e Vymeéna baterie

Expedi¢ni VZV

e Pieprava palet a kontejneri hotové vyroby do pripravné zony
expedi¢niho stanu

e Nakladani a vykladani nakladnich automobila

e Piejezdy mezi H3A a expedi¢nim stanem

e Piejezdy mezi H2 a expedi¢nim stanem

e Vyména plynové ldhve

Finalnim vystupem celé kalkulace je ,,Tabulka 3.5-3“, ktera shrnuje vysledky
vypoctl jednotlivych smycek.

Ve sloupci ,, cilové FTE na jednu sménu® je mozné vidét vyuziti jednotlivych
pracovnikl. Tyto hodnoty by se mély pohybovat idealné tésn€é pod hodnotou 1,0, aby
byl pracovnik co nejvice vyuzit. Jak je z tabulky patrné, jedinymi problematickymi
pracovniky jsou bali¢ na H2, VZV ¢. 2 a ¢astené zasobovac z H3C. Pracovni vyuziti
pracovnikl pfesahuje hodnotu 1,0, coZ znamend, Ze pracovnici nejsou sami schopni
praci vykonavat v daném casovém fondu. Jinym ptipadem je vysledn¢ FTE u
expedi¢nich fidi¢h VZV, kde hodnota se rovna 1,94. Pracovnici vykonavaji pouze ranni
sménu, a jelikoZ se jejich hodnota FTE blizi k hodnoté 2 je patrné, ze bude tfeba na

sméng vyuzit dvou pracovnikli najednou.
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Pro tfi vySe zminéné pracovniky je tfeba navrhnout navrh k optimalizaci
pracovnich Cinnosti tak, aby se jejich hodnoty dostaly pod 1,0. Pro balice na H2 miize
byt jednim z navrha napt. zména baliciho postupu pro baleni HID kontejneri. Pro fidice
VZV ¢. 2 miize jit o vzajemnou vypomoc mezi fidi¢i vSech internich VZV, kde ostatni
dva pracovnici maji dostatek volné kapacity, aby si mohli navzdjem vypomoci. Dalsi
moznosti je také zajistit VZV s teleskopickymi vidlemi, kde je v§ak nutno zkontrolovat,
zda VZV bude schopno v ramci své nosnosti pievazet i palety s hotovou vyrobou. VZV
by pak mohlo navazet obaly a odvézet hotovou vyrobu po ctyfech namisto po dvou.
Poslednim pracovnikem, jehoz FTE je kritické je zasobovac. Na této pozici vSak je
minimalni problém vyuziti vypomoci od skladnika, ktery méa dostatené mnozstvi
nevyuzité pracovni kapacity a pracuje ve stejné oblasti.

Posledni sloupec pak ukazuje findlni pocet potiebnych pracovnikli pro
vykonavani vSech standardnich operaci v rdmci logistiky na useku AVO. Vyslednou
hodnotou poctu pracovnikii je tedy 40 lidi, jez byly vypocteny jako nasobek
zaokrouhlené¢ FTE smérem nahoru a poc¢tu smén pracovnikli. Pouhou vyjimkou jsou

pracovnici expedice, kde musi pocet pracovnikil zlstat na stejné poc¢ate¢ni hodnote.
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Ridi¢ logistického vlaku -
Pomocnik 240 12 0,36 - 0,36 1 3 1,09
Interni logistika Bali¢ na H3A 513 12 0,78 - 0,78 1 3 2,33
VzV ¢&.3 - plynovka 552 12 0,86 - 0,86 1 3 2,59
VZV &.2 - vajicko 724 12 1,13 - 1,00 1 3 3,00
VZV &.1- na holé sklo 851 12 0,66 - 0,66 1 3 1,99
Zasobovaé 657 12 1,00 - 1,00 1 3 2,99
Ridi¢ kanbanovyého vlaku 635 12 0,96 - 0,96 1 3 2,89

Interni logistika
Skladnik 316 12 0,24 - 0,24 1 3 0,72
Sklad H3C
Inventurni pracovnik 182 8 0,43 - 0,43 1 1 0,43
V2V skladu H3C 361 8 0,80 - 0,80 1 1 0,80
Expedice Expediéni VzZV 1106 10 1,94 - 1,94 2 1 4,85
Zaskok - nahradnici

Tabulka 3.5-3 Vysledna tabulka vyuziti pracovniku
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Optimalizace byla provedena ptedevsim zrusenim pozic manipulantt z hal H3 a
H3B a propojenim zdsobovani prazdnych obali dohromady s navazenim list a
kanbanovych materiali.

Systém zaveésnych ru¢nich paletovych vozikl byl nahrazen logistickymi voziky,
které jsou schopny uvézt az 500kg, viz obrazek ,,Obr. 3.5-5 Vozik pro logisticky viak*.
Jejich velkou vyhodou je mnohem jednodussi manipulace v porovnani s paletovymi
voziky a mens$i naro¢nost na manipulacni prostor. Voziky se daji do sebe navzijem
zapojit a je mozné je zakoupit v riznych velikostech. Do jedné fady je mozné zapojit az

6 vozikl, aby byla stdle zarucena trasabilita logistické¢ho vlaku.

Obr. 3.5-5 Vozik pro logisticky viak

Prvni vlacek bude provadét pouze jeden okruh a to okruh ptivodniho vlaku, tj.
trasa pres H3A-H3C-H3B-H3-H3A. Vlak zavazi pouze prazdné obaly a odvazi hotovou
vyrobu. JelikoZ na hale jiz nebudou manipulanti, ktefi by vkladali palety ptimo do linek,

je nutné piesunout pozice pro prazdné obaly a hotovou vyrobu pfimo k linkam, viz
obrazek ,,Obr. 3.5-6 . Jelikoz v soucasné dob¢ je vzdalenost od posledniho

finiSovaciho stolu az ke zdi 5050mm, je tfeba ziskat prostor o Sifce jednoho metru.
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Obr. 3.5-6 Uprava layoutu pro zdsobovani logistickym viakem - finis
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Manipulaci se samotnymi paletami na voziku si budou provadé¢t pracovnici na
linkéch sami. Tato manipulace vychazi piiblizné na 20s a jde o vytlateni hotové vyroby
do logistické pozice pro hotovou vyrobu (tmaveé modré Srafy), pfesunuti prazdné palety
na pozici hotové vyroby (tmavé modra vyplil) a vtazeni prazdnych obali z logistické
pozice pro prazdné obaly (svétle modré Srafy) na pozici pro prazdné obaly (svétle
modra vypln). Tim také vznikne dostatek mista podél zdi pro listy a jiné materialy.
Stejny systém 3 az 4 pozicového rozlozeni palet bude aplikovan na vSech vyrobnich
halach.

Upraveny layout hal je vidét na obrazcich ,,Obr. 3.5-7¢ ,,Obr. 3.5-8“a ,,Obr.
3.5-9%
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Druhy logisticky vlak, tj. kanbanovy vlak, bude mit dva okruhy. Velky okruh
ptes celé AVO na zdsobovani vyroby listami a kanbanovym materidlem a maly okruh
pro zasobovani haly H2 prazdnymi obaly a holymi skly. Pii prijezdu velkym okruhem
fidi¢ kanbanového vlaku vzdy zastavi na stanovené pozici a provede nasledujici operace.
Zaneseni kanbanovych boxli do minimarketli, odneseni prazdnych kanbanovych boxi,
zavezenti list do logistickych pozic pro listy a zapojeni voziki s prazdnymi obaly od list
zpét do vlakové soupravy.

V zé4sobovani pomoci téchto dvou vlacka se vyskytuje jedno kritické misto a to
jsou lisy LV2 a LV3. Oba tyto lisy nemaji finiSovaci vystupy pfimo u trasy vlaku a
jejich zasobovani by zabiralo zbyteény ¢as navic. Mezi halou H3 a H3A jsou vSak
nepouzivana vrata, ktera po zprovoznéni mohou fungovat jako pfidavna logisticka cesta.
Touto cestou je mozno velice jednoduSe zdsobovat kanbanovy materidl i s liStami a
soucasn¢ jde o pfiméfenou alternativu i pro zasobovani lisi prazdnymi obaly (viz. Obr.
3.5-3). Ridi¢ vlacku, poptipadé pomocnik, miize vyuZit tuto cestu k ruénimu navazeni
vozikll s prazdnymi obaly a odvoz hotové vyroby. Pti dalsi transformaci haly by vSak
bylo vyhodné uzpusobit rozlozeni linek tak, aby vystup zlisi sméfoval smérem
k logistické trase vlacku.

Stejné feseni je pouzito i pro otaeni kanbanového vlaku na hale H2. Aby vlak
mohl projizdét rukdvem, kde bude pfipojovat voziky s prazdnymi obaly pro halu H2, je
tieba zptistupnit v rukdvu H2 prostor pted druhymi vraty.

Pro zasobovani logistickymi vlaky je také tfeba nastavit odpovidajici informacni
tok, tj. objednéavaci systém pro prazdné obaly a liSty.

Pied nedavnou dobou byl do provozu AVO implementovan sledovaci systém
Delmia. Ve vyrobé je vyuzivan napi. k online sledovani mnozstvi vyrobenych kusi.
Pravé tohoto sledovani je tedy moZné vyuZit pro vytvofeni objednavaciho systému pro
prazdné obaly 1 listy.

Kazda linka ma na vystupu skenovaci pistoli, pomoci které skenuje kazdé¢ sklo,
jez vklada do boxli pro hotovou vyrobu. Na zacatku kazdé zmény projektu je také
udavano cislo projektu. Tyto informace jsou dostate¢ny vstup pro objednavaci systém
na zasobovani jak obala, tak list.

Program bude mit v sobé databazi projektli a k nim pfifazené ¢asy na vytvoieni
jedné palety a pocet kust v jedné paleté. Program bude sledovat pocet hotovych kust na
vystupu finise, a jakmile zaznamena nasobek hodnoty poctu kusi v jedné palete, tj.

dokoncenou paletu, vysle signal na monitor do skladu H3A, ptipadné H3C, nebo na
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halu H2. Na monitoru bude vytvofena tabulka, kterd bude obsahovat vizualizaci
potiebnych obalil. V sobé ponese tyto informace:
e Kterd linka si zdd4 material
e Ktera strana obalu nebo list
e Ktery typ obalu nebo list je zadan — vychazi ze zadaného projektu
e Jaky ¢as ma pracovnik na zavezeni materialu/obalti, pfipadné kolik ¢asu
ub¢hlo od dokonceni palety.

Ukézka mozné vizualizace viz obrazek ,,Obr. 3.5-10“.

F12 MS X25
F31 MS X117
F32 00 42:45 07:15 Msc253
F33
F34
FO8
F13
FO6
FO7
FO9
Fv2

Obr. 3.5-10 Vizualizace pro objedndvani prazdnych obalii a list
Systém by mél také ménit fadky podle potadi objednavek tak, aby bylo patrné, které
obaly jsou tfeba jako prvni.

Aby bylo odpocitavani zastaveno, je nutno zajistit zpétny signal. To je mozné
provést pomoci bezdratovych tlacitek, ktera budou umisténa u linek. Jakmile pracovnik
do linky vlozi dany material, stiskne tlacitko a tim dojde k vymazani objednavky na
dané obrazovce.

Posledni poloZkou pro zasobovani je kanbanovy material. Systém kanbanovych
boxt zlstane zachovan i s jeho 4h zasobou. Ve skladu H3C bude vytvofen minimarket,
do kterého bude tidi¢ kanbanového vlaku vkladat prazdné kanbanové boxy a odebirat
plné. Umisténi minimarketu viz obrazek ,, Obr. 3.5-11°.

Aby bylo zasobovani pro fidi¢e logistického vlaku jednodussi, musi projit
zménou rozlozeni hal i sklad H3A. Jeho nové rozlozeni je zobrazeno na obrazku ,, Obr.

3.5-12*.
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Obr. 3.5-11 Optimalizovany layout skladu H3C
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Obr. 3.5-12 Optimalizovany layout skladu H3A
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Balici zona byla zkracena tak, aby bylo ziskdno 13 bran pro navazeni prazdnych
obalt. Kazda brana bude oznaCena Cislem finiSe nebo linky, pro které budou obaly
urceny. Palety s prazdnymi obaly budou pokladany pfimo na voziky a fidi¢ logistického
vlaku si pouze zaptahne potifebné obaly, jez mu definuje objedndvaci systém, tj.
vizualizace v televizoru na H3A.

Zasobovani prazdnymi obaly bude zajistovat VZV ¢. 2, tj. vajicko. Obaly
nebudou jiz navazeny VZ vozikem ¢. 3 (plynovka) pfimo na halu H3A, ale do tzv.
mezioperacniho skladu. Tento sklad bude mit kapacitu piiblizn¢ na 6h vyroby a prazdné
obaly do né&j budou navazeny podle vyrobniho planu. Z tohoto skladu si bude vajicko
brat prazdné obaly vzdy cestou zpét z expedicniho stanu, kam odvazi hotovou vyrobu.

Soucasné prazdné kontejnery a kontejnery s hotovou vyrobou budou vyvazeny
ven z H3A pomoci VZV na hold skla, ¢imz se odebere jakakoliv nutnost vstupu
plynovky do skladu. To v ramci BOZP znamena, Ze omezovac rychlosti plynovky mutize
byt pfenastaven na 12km/h a tim VZV muze byt na vétsi vzdalenost mnohem
efektivngjsi.

VZV &. 3 také vlastni oto¢nou vidlici. Paklize se nakoupi kontejnery na odpad,
jez maji oteviraci dno, je mozné vymeénit VZV sotonou vidlici za VZV
s teleskopickymi vidlemi, a tim bude moci VZV navazet obaly vzdy po 4 paletach a to

aniz by muselo jezdit pro nastavné vidle.

Obr. 3.5-13 Ukadzka vyuziti kontejneru s oteviracim dnem [18]

JelikoZ navoz prazdnych oballi do skladu H3A bude zajistovan pomoci VZV ¢&.
2, je tieba zajistit systém, ktery bude fidici udavat, které obaly ma pro konkrétni linky

navézt. NavaZeni podle televizoru neni mozné, jelikoZ pti zméné projektu dochazi také
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ke zmén¢ zadaného typu obalu a navazeni prazdnych obalti musi byt o jedno kolo
napted tak, aby fidi¢ logistického vlaku mél vzdy obaly k dispozici.

Systém navazeni prazdnych obalti do skladu H3A musi byt tedy zaloZzen na
vyrobnim planu. Ten miize mit fidic VZV piimo u sebe na tabletu, kde uvidi jednotlivé
aktualizace. Jinym feSenim je moznost vyuziti zjednoduSeného heijunka boxu. Tento
box by byl zhotoven tak, aby na néj fidi¢ z VZV dosahl, a vzdy si vytdhne listecek, jaky
nasledujici obal ma dovézt. Heijunka boxy se vSak v ptipad¢ aktualizace musi ménit
rucné, coz by meél zajistovat vzdy planovac, ktery zmeénu provede.

Cely tento logisticky systém bude tedy zavisly na kvalité a stabilit¢ vyrobniho
planu. Jelikoz jde o slozitou problematiku, jez neni soucasti této diplomové prace, neni
mozné zde navrhnout komplexni feSeni pro eliminaci nestability vyrobniho planu.
Pokud bychom se vSak postavili k danému problému globalné, je tfeba zajistit
predevsim dostate¢né mnozstvi prazdnych obalii a veskerych materialti. To miize byt
zajiSténo na divizni Grovni zajisténim vétsi komunikace internich planovaci pfimo se
zakazniky a na interni Grovni zajisténim pravidelnych schizek planovact s lidmi
Z oddéleni oballl a materiald, kde si kazdy den odsouhlasi mnozstvi materialii a obalu na
nasledujici den a tim potvrdi i vyrobni plan.

Vyse bylo dale zminéno, Ze bude vytvotfen mezioperacni sklad. Prostor pro tento
sklad je mozné vytvofit eliminaci, nebo rapidnim snizenim palet ve statusu 1. To je
mozné provést napiiklad vytvarenim pouze kompletnich palet. Pokud jsou v lisu
vyrobena skla, ktera svou kvantitou pievysuji pocet celé palety, je nutné je nechat ve
WIPu mezi lisem a finiSem. WIP, na rozdil od palet ve statusu I, je ukladan do KLT
boxi, jeZ se mohou na sebe stohovat a nemusi prochazet celym logistickym procesem
transportu a baleni. Tim dojde k rapidnimu poklesu poctu palet pod piistieSkem a
zaroven mnozstvi paskovanych palet ve skladu H3A.

Dalsim krokem vrédmci optimalizace syst¢ému je zavedeni Warehouse
Management systému. Ani sklad H3A ani H3C nemaji v soucasné dobé k dispozici
zadny systém, ktery by fidil skladovani. Diky implementaci WM systému je moZzné
docilit efektivnéjSiho rozlozeni skladu a jednodus$siho hledani pottebnych materidll.
AGC Chudeftice jiz aplikuje WM v jinych usecich zdvodu a jde tedy jen o rozSifeni
daného systému do useku AVO.

Aby vsak mohl byt systém pln¢ vyuzit i ve skladu H3A, je tfeba zakoupit regal,
do kterého budou vkladany kontejnery s holymi skly. Vkladanim kontejnerii do regalu
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dojde také k eliminaci pfeskladavani kontejnerti, a tim k zefektivnéni prace fidice VZV
na hol¢ sklo.

V ramci uprav skladu H3C dojde také k vytvofeni piijmové zony. Vyroba
nabidla moznost zruSeni jednoho FireWall stolu na hale H3 a tim ziskani prostoru
Kk pfesunuti vybalovaci zény ze skladu H3C na halu H3. Tato zména pfinese dva
benefity. Prvnim je moznost vjezdu VZV do skladu s pfistupem do pifijmové zoény.
Najezd bude z boku a prechod a c¢ast chodniku bude odd¢€lena bariérou pro zajisténi
bezpecnosti chodcti. Druhym benefitem bude pak kvalita. Paklize budou palety
S materialem navazeny piimo do skladu do pfijmové zony, nebude material vystavovan

vnéj$im vliviim, jako se tomu délo doposud.

4
z
z
£

Obr. 3.5-14 Navazeny material do skladu H3C lezici za desté pred vraty
Podobnym problémem je rukav H2 (viz Obr. 3.4.1-2). Aby expedi¢ni VZV

mélo prostor pro pripravu expedovaného zbozi a aby byl vynahrazen prostor, ktery byl
uzmut vramci otevieni druhych dvefi rukdvu H2, je tfeba vytvofit pristiesek pied
rukavem H2. Pod timto pfistfeSkem bude prostor aZz pro 45 palet, a tim 1 vzroste
kapacita rukavu H2 v rdmci prostoru pro hotovou vyrobu.

Soucasné s nartistem kapacity paletovych pozic pro hotovou vyrobu je mozné
také zvysit kapacitu rukavu pro palety s prazdnymi obaly. Oto¢enim regalu tdrzby a
odstranénim nékolika predméta, které lezi u stény, je mozné ziskat prostor pro 34 palet
prazdnych oballl z piivodnich 26.

Posledni tématem v ramci optimalizace je baleni hotové vyroby, respektive

paskovani. V ramci optimalizace by mél probéhnout workshop na téma unifikace
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balicich postupli. Baleni by mélo byt unifikovano na péaskovani pouze dvéma PET
paskami a dale nadefinovdn pouze jeden typ palet a vik, kterd budou pro baleni
pouzivana.

Pro baleni na vozicich bude muset byt také zakoupen novy paskovaci stroj, ktery
bude schopen paskovat palety na vozicich. Tento stroj bude pouzit ve skladu H3A a

stavajici zatizeni bude adaptovano (vyvyseno) pro baleni na hale H2.

Obr. 3.5-15 Ukdzka paskovaciho zarizeni s nastavitelnou vyskou [19]

Veskeré investice byly sepsany a jsou vidét v nize uvedené tabulce.

Investice Cena za kus [KE] | Cena celkem [Kc]

2 logistické vlaky na operativni leasing 12 000,00ké/mésic| 24 000,00ké/mésic
170 vozikd 1050x1250 6 000,00 1 014 000,00
40 vozikd 1250x1950 9 000,00 360 000,00
Pristresek k rukavu H2 1 000 000,00 1 000 000,00
Vytvoreni mezioperacniho skladu 100 000,00 100 000,00
Balicka na H3A 800 000,00 800 000,00
Regaly na H3A 500 000,00 500 000,00
Implementace Warehouse Management 100 000,00 100 000,00
5 oteviracich kontejnerd na odpad 25 000,00 125 000,00
Rozsireni ulicek na linkach 200 000,00 200 000,00
Elektronicky objedndavaci systém 100 000,00 100 000,00
2 televizory 30 000,00 60 000,00
2 tablety 15 000,00 30 000,00
WIFI s dosahem aZ na logistickou plochu 25 000,00 25 000,00
minimarket na H3C 10 000,00 10 000,00
80 tlacitek na linky 500,00 40 000,00
SUMA 4 464 000,00

24 000,00ké/ mésic

Tabulka 3.5-4 Souhrn investic pro dosazeni optimalizovaného systému

Pavodni pocet pracovnikli zahrnutych do projektu byl 53 lidi. Na provoz

vV optimalizovaném systému je tifeba lidi 40. To znamend, Ze vyslednd uspora
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pracovnikl ¢ini 13 lidi. 4 pracovnici vSak byli zredukovani samotnym poklesem
sménnosti a proto vyslednd spora je 9 osob.

Pro rok 2019 je hodnota za rok odvedené prace jednim pracovnikem spole¢nosti
AGC stanovena na 22500€, coz skurzem 26,32K¢/€ déla celkovou usporu
5329 800K¢E. Pfi investici 4 752 000K¢ Vv prvnim roce projektu a rocni tUspotfe

5 329 800K¢, je vysledna navratnost tohoto feSeni 0,9 roku tj. piiblizné 11 mésict.
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4 Zavér

Ucelem této diplomové prace bylo provést analyzu procesu zasobovani a
navrhnout optimalizované feSeni s diirazem na odstrafiovani plytvani. Hlavnimi cili
jsou:
*» snizeni poctu pracovnikil interni logistiky,
% snizeni poctu manipulacnich prostiedkdl,
% zvySeni bezpecnosti v ramci logistiky,

¢ snizeni rizika vzniklé nekvality v rdmci transportu jednotlivych materiali.

Prvnim krokem byla definice rozsahu této prace. Do analyzy bylo zahrnuto 53
pracovniki spadajicich do 2 oddéleni. Jedna se o:
o fidice logistického vlaku,
e manipulanty na vyrobnich halach,
e balice,
e fidi¢e VZV interni logistiky,
e fidice VZV expedice,
e skladniky a
e pomocniky.
Tito pracovnici obstaravaji veSkerou logistiku v iseku AVO. Zajist'uji navazeni
prazdnych oballl a kontejnerti do vyroby, navazeni holych skel do vybalovacich center,
odvoz a baleni hotové vyroby, zadsobovani linek kanbanovym materidlem a liStami a

expedovani hotové vyroby.

Do projektu bylo dale zahrnuto:

e | tahac,
e 5VZV,
e Ilretrak a

e [ elektricky ru¢né vedeny paletovy vozik.

Jako hlavni analyzaéni nastroj byl pouzit minutovy snimek dne pracovnika (viz
Kapitola 3.4.7). Tento nastroj odhalil mnoho druhti plytvani a nevyuzitych potenciald
jednotlivych pracovnikli. Velky potencial, az 31%, se ukazal u manipulanti na halach
H3 a H3B. Tito pracovnici velkou ¢ast své pracovni doby ¢ekaji na dokonceni palet
s hotovou vyrobou. Tyto palety nasledn¢ pouze pfipravi pro logisticky vlak a do linky

transportuji novou paletou prazdnych obalt.
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Jako velké plytvani se ukdzalo také hledani ve skladu H3C. Zasobovaci
kanbanového materidlu a list ¢asto hledaji Zadany material a nemaji zddny systém, ktery
by dokazal urcit jeho polohu, natoz sam definoval rozloZeni celého skladu v ramci ABC
analyzy a FIFO.

S tim také nasledné souvisi vypomoc jednotlivych pracovnika ve skladu H3C,
ktera vSak rozbiji celkovou standardizaci prace. V mnoha piipadech jde vSak za
soucasného stavu o jedinou moznost, jelikoz vysoka fluktuace pracovnikli, a s tim
souvisejici neznalost svych pracovnich povinnosti, degraduje cely proces.

Jako velky problém se také ukazala nestabilita vyrobniho planu. Projekty se
rychle méni a interni logistika nestiha zpracovavat nové pozadavky. Dochazi k ¢astému
navdzeni materiald, které nejsou v dany moment jiz potiebné. Stim také souvisi
nespravné nastaveny informacni tok, kdy zasobovani linek je zévislé predev§im na
paméti a schopnostech fidice logistického vlaku.

Technické provedeni soucasného logistického vlaku je na principu zavésnych
paletovych vozika, které jsou vSak pomérné slozité ovladatelné a pro jejich pouziti je
tiecba pomémné velky prostor a zna¢na obratnost pracovniki. Manipulace s nimi je
pomalé a krkolomna. Logisticky vlak je také Casto nepouzivan a transport palet mezi
skladem H3A a vyrobnimi halami je provadén ru¢né za pomoci paletovych vozik.

Ve skladu H3A je vsoucasné dobé skladovani kontejneru provadéno
stohovanim na sebe. To znemoziuje jednoduché odebirani kontejnerti ze spodnich pozic
a dale moznost vyuzivat jakéhokoli organiza¢niho systému, ktery by stanovoval
jednotlivé pozice konkrétnich holych skel.

Do skladu dale jezdi 3 VZV, které si navzajem musi davat prednost a je zde
velké riziko narazu. S tim také souvisi omezeni rychlosti jednotlivych VZV, které je
dano v ramci BOZP.

Do skladu H3A je také navazeno velké mnoZstvi prazdnych oball, jelikoz
navazeni neni nijak Casové€ fizeno, a tim vznika pfepliiovani bran pro prazdné obaly (viz
Obr. 3.4.3-6).

V ramci baleni bylo také odhaleno velké mnoZstvi rtiznych druht balicich
postupil a nejednotnost pouzivanych typt palet a paletovych vik. Zakladnim problémem
pii paskovani je pozadavek paskovani na razné typy a pocty pasek.

V ramci kvality je zdsadnim problémem chybéjici ptijmovy prostor skladu H3C

a prostor pro expedovani hotové vyroby z rukdvu H2. Material lezi pted skladovacimi
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prostory a Vv piipad¢ nepiiznivého pocasi jsou palety vystaveny vSem vnéjSim vliviim

(viz Obr. 3.4.1-2, Obr. 3.5-14).

Dalsi ¢ast analyzy byla zpracovana ptedevSim jako podklad pro vytvoreni
pracovnich smycek pracovnikli logistiky. Jmenovit¢ jde o meéfeni cyklovych cast
(Kapitola 3.4.8) a shromazdéni dat tykajicich se kvantit piepravovanych materiali
(Kapitola 3.4.9). Z divodu nestandardné¢ provadénych c¢innosti v ramci pracovniki
interni logistiky a kompletné nestabilniho systému celého procesu byly smycky pouzity
pouze K vytvofeni navrhu optimalizovaného feSeni, jelikoz smycky vytvofené pro

soucasny stav by zadnym zptisobem neodrazely skute¢ny stav procesu zasobovani.

Navrh optimalizovaného systému obsahuje 40 pracovnikti. Smycky na obrazku
,Obr.  3.5-3“ ukazuji pohyby jednotlivych pracovniki. Cely systém je zalozen na 2
logistickych vlacich, které zasobuji linky jak prazdnymi obaly, tak i kanbanovym
material a liStami.

Pro zavedeni tohoto systému je vSak tfeba uzpusobit vyrobni haly a to konkrétné
ptejit z tfi dvou-pozicového rozmisténi palet na tfi-pozicové. To znamend, Ze na halach
nebudou jiz potieba manipulanti, kteti by vkladali nové obaly vzdy, jakmile je
vytvofena celd paleta s hotovymi kusy. Namisto toho linky budou obsahovat o jednu
pozici navic, ktera bude slouzit jako prostor pro paletu s hotovou vyrobou nebo paletu
S prazdnymi obaly.

Aby tento systém mohl fungovat bez manipulantt, je tfeba, aby manipulace u
linek byla provadéna samotnymi pracovniky na linkach. Z toho diivodu budou vSechny
palety navazené do vyroby na logistickych vozicich, které rapidné zkrati ¢as na
manipulace s biemeny. Aby palety byly co nejvice dostupné pracovnikiim na vystupu
linek, je tfeba preorganizovat layout. Na vystupu findlnich linek hal H3 a H3B budou
vytvofeny dva pruhy pro paletovd mista, do kterych se vejdou vzdy 4 palety pred
kaZdou linku. To znamena, Ze bude ziskan i chybéjici prostor pro liSty, ktery bude timto
systémem uvolnén u zdi.

Logistické vlaky budou mit rozdéleny své ulohy. Prvni vlak bude zasobovat
pouze haly H3 a H3B a to logistickymi obaly, kdeZzto druhy vlak bude stejnym
zpusobem zasobovat halu H2, a k tomu navic bude délat velké kolecko pro zasobovani
vSech tii hal kanbanovymi materialy a liStami.

Cely proces bude podpofen novym elektronickym objedndvacim systémem,

ktery bude zalozen na online sledovani poc¢tu vyrobenych kusti.
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V ramci baleni na platformach bude také zakoupeno nové paskovaci zatizeni pro
sklad H3A a modifikace stavajiciho pro halu H2.

Pro sklad H3A bude koupen novy regidl a do obou skladii bude zaveden
Warehouse Management Systém. Tento systém vyrazné zredukuje C¢asy hledani a celé
skladovéani dostane svlij fad v rdmci provadéni systémové ABC analyzy a dodrzovani
standardu FIFO.

Dale budou nakoupeny vyklopné kontejnery pro ttidény odpad, které zajisti, ze
VZV ¢. 3 nebude jiz potiebovat otoény mechanizmus vidli, ale bude moci byt nahrazen
teleskopickymi vidlemi. Déle toto VZV jiz nebude jezdit do skladu H3A, a tim padem
bude moci byt zvySena jeho maximalni rychlost pohybu na 12km/h.

V ramci transformace layoutli bude presunuta vybalovaci zéna ze skladu H3C
do haly H3, ¢imZ bude vytvoien piijmovy novy piijmovy prostor pro sklad materiald.
Stejné tak bude vytvofen pfiistieSek pied rukdvem H2 pro pfipravu expedovaného
materialu. Obé tyto zmény budou provedeny v ramci docilovani vyssi kvality.

V ramce této prace jsou také navrzeny kroky pro docileni unifikace balicich

postuptl a stabilizace vyrobniho planu.

Vsechny zmény jsou vy¢éisleny v tabulce ,,Tabulka 3.5-4%, kde vysledna suma
¢ini 4 464 000KE plus 24 000K¢ za prondjem logistickych vlakli. V pocitané Uspoie
pracovnikil z 53 na 40 jsou 4 pracovnici uspofeny vlivem poklesu sménnosti, a proto
nemohou byt do uspory zapocteni. Zbylych 9 pracovnikid tedy déld rocni usporu
5 329 800K¢, coz odpovida priblizné 0,9 roku navratnosti projektu.

Pocet pracovnich zafizeni vzrost o 2 tahace, jelikoz pivodni taha¢ je logistikou
vyzadan pro suplovani novych tahacii béhem nabijeni, tdrzby a poruch.

V ramci cili dosazeni vys$i bezpecnosti jsou z vyrobnich hal odstranéni
manipulanti, a tim eliminovana moznost jejich srazky s logistickym vlakem. Dale je
navrzeno zamezeni vstupu VZV ¢&. 3 do skladu H3A, ¢imZ dojde ke snizeni poctu
pohybujicich se vozidel na jednom misté, a tim k sniZeni rizika jejich srazky.

V ramci kvality je navrzeno vybudovani pfistfeSku pro rukdv H2 a tvorba
piijmové zony ve skladu H3C. Témito zménami dojde k ochrané zbozi pred vnéjSimi

vlivy, tj. k zabezpeceni kvality.

Toto feSeni zajiStuje vyraznou redukci plytvani lidského potencidlu a kvalitni

navrh pro nastaveni celého systému zasobovani v iseku AVO.
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