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1. SPOLECNOST PRODUKT SYSTEMS s.r.o.

PRODUKT SYSTEMS s.r.o.

1.1. Predstaveni firmy

Areal firmy je soucasti priimyslové zony mésta SuSice v Plzeriském
kraji. Jeho poloha je velice dobie situovana, nachazi se piimo u hlavni
pifjezdové komunikace do mésta smérem od Prahy a nedaleko vlakového
nadrazi. Je to vyhodné hlavn¢ pro snaz$i popsani trasy jak klienttim, tak i
autodopravcum, ale také vzhledem k velkému provozu nezistava firma
zapomenuta. Jedna se o stiedné velkou spole¢nost, kterd se zabyva vyrobou a
montazni kompletaci plastovych dild, které nachdzeji uplatnéni v mnoha
oborech nejen strojirenského primyslu, ale i produkei tzv. blistrdl, coz je
dne$ni hit v oblasti obalového prumyslu. A to jak pro obchodni fetézce,
vyrobni firmy, tak i pro jednotlivé soukromé osoby.

1.2. Historie podniku

Firma, od svého zrodu, aby vyspéla v dne$ni podobu, pro$la mnohymi
uskalimi a vyvojovymi etapami. Bylo tomu tak standardem ve vétSin€ firem
vznikajicich v dobé po padu komunismu, otevieni se zapadnim trhiim a
nastaveni trzniho hospodaistvi pro mozZnosti soukromého podnikani v naSi
republice.

Zalozena byla vroce 1994 na zaklad¢ spojeni dnes jednatele a
spolumajitele Jitiho FabSice, obfana mésta SuSice, ddle Marka Shelliho,
obtana USA, ktery se do Ceské republiky dostal pies své podnikani v SRN,
odkud pochazi treti zakladatel a to majitel firmy KVH GmbH, sidlem
v Mnichové¢, pro kterou dnes fungujeme jako jeji hlavni vyrobni vétev.

Spole¢nost vznikla v prostorach byvalého statniho agrochemického
podniku ACHP, od kterého méla pronajat€¢ jen nékteré prostory, ale



s piibyvajicimi zakazkami a Caste¢né 1 kapitilem bylo mozné odkoupeni a
rozSifeni do vétdiny budov byvalého podniku. Tim se ziskala vyrobni hala o
rozmérech 18 x 50 x 7m, vybavena mostovym jefdbem o nosnosti 5t,
kompletné¢ zajidténa inZenyrskymi sitémi a po strané roz8ifena o bo¢ni lod’, ve
které vznikly prostory pro oddélenou dilnu na kontrolu a expedici vyrobkd,
dale na provozni kancelat, truhlaiskou dilnu, udrzbaiskou dilnu a sklad forem
a nahradnich dili k udrzbaiské diln¢. Nechybi samozieym¢ ani mala
umyvarna slouzici zaméstnanciim pouze pro umyti rukou pii pracovni
¢innosti, aby stale nemuseli chodit do hlavnich umyvaren, ve vedlej$i budove.
K hale je piipojena z jedné Celni strany kotelna na tuha paliva, ktera vytapi
vSechny prostory nasi firmy.

Ve vedlejsi budoveé u vyrobni haly se potom nachdzeji kancelafe pro
administrativu, konstrukei a rizeni podniku. Mimo jednotlivych kancelari je
zde jidelna, Satny se socidlnim zafizenim, drobné sklady kancelaiskych, ale i
vyrobnich pomiticek, a pro regeneraci zaméstnancii sauna a spolecenska
mistnost. Posledni vyjmenovani budovy a jiné prostory patfici nasi
spoleCnosti jsou dvé staré zdeéné haly, kde jsou nyni prozatimni sklady
materidlu, obalovych prostiedkl, ale c¢asteCné 1 vyrobki a starych
nepotiebnych forem a stroju.

Samoziejmé, ze tak jak se zvétSovaly prostory firmy, tak nartstalo i
strojni vybaveni a snastupem novych a modernich strojii se zvedalo jak
mnozstvi vyrabénych dil, tak 1 jejich typova rliznorodost. To plati
samozieym¢ 1 pro  moznost nékterych dokonfovacich operaci vietng
estetickych uprav. Vyroba zafala na ruéné, pozdéji poloautomaticky
ovladanych vakuovych lisech, na kterych se dnes zhotovuji jiz malo pocetné
zakazky vyrobkll jednotlivych typl, hlavné téch méné objemnéjdich a
vyrobné slozit€jSich pro automatické lisovani. K t€émto lisim se pozdéji
pofidily CNC firézky, na kterych se provadi za pomoci frézovacich forem
zali§twyici operace piebyte€ného materidlu po lisovani. Dale se jedna
0 obrabéni riznych ploch a hran, af’ uz funk¢nich nebo pohledovych, véetné
vyfrézovani nejrizngsich otvorl.

Zastaralé¢ lisy se pozdéji doplnily automatickymi, na kterych se zacala
vyroba tzv. blistri, jakoZto prumyslovych obali a VDO dild pro
automobilovy primysl, pro které¢ byla zakoupena specidlné upravena
plnoautomaticka lisovaci linka. VSechny tyto stroje se fadi mezi lisy vakuové,
kde material je ponejvic nad lisovaci formou ohfan elektrickymi télesy, které



jsou jedno vedle druhého slozeny na desce a tvoii tak ohiivaci plato. Lisovaci
forma se vdruhém vyrobnim kroku vysune scelym spodnim stolem, ke
kterému je piipevnéna, smérem nahoru do zahiatého materidlu upevnéného
mezi dvéma ramy. Za pomoci dobré tésnosti mezi materidlem, radmy a stolem
formy je material pritaZzen vakuem k forme, ¢imz dostane pozadovany tvar.

Roz3ifovani poctu strojii timto neskoncilo, ale dale uz piibyvaly jen
spiSe vyrobné doplitkové, dokon¢ovaci a pomocné. Mimo CNC soustruhu,
ktery nebyl uveden v uvodnim piedstavovani vyrobné strojniho parku,
nalezneme ve spoleCnosti zafizeni pro horky tisk, tampo tisk, sitotisk, dale
napf. ohybacku na blistry, strunovou (odporovou) ohybacku pro vytvoieni
hran { napf. i pod jmenovitym thlem) na klasickych plastovych deskach a
plexisklech, a jiné zafizeni. Ddle bych mohl vyjmenovat ptedehtivaci pece
k listiim, kde se material pred zpracovanim tepelné srovnava a zbavuje se
vlhkosti, kterou do sebe absorboval pii skladovani a hlavng pii jeho vyrobg.
Dale to jsou n¢které pasové a kotoucove pily, jak vertikalni, tak horizontalni,
na kterych se provadi hrubé ofezy vné&jSich materiald vylisku, nebo napiiklad
ruéni €1 elektrické padaci niizky, na kterych se nékdy upravuje material na
potiebny hruby rozmeér jesté pred lisovanim. Pro material v rolich, ¢ili pro
automatické a poloautomatické lisy zde nalezneme stojany, ve kterych jsou
role rotadné uloZzené a umoziiwi jejich odvijeni s moZnosti nastaveni
odvijeciho odporu  ( napnutosti folie ) ve vyrobni ¢asti linky. Do strojového
vybaveni podniku mizeme zaradit jeSte také stroje z dilny truhlarské, ktera
slouzi pro vyrobu forem, soklii pod formy, rizné dopliikky ramd a vyrobu
frézovacich forem. Zde se nachazi cirkularky s voditky, brusky ( bo¢ni,
kotouCova a pasova ), tristranna hoblovka, pasova pila a dalSi drobné
truhlaiské naradi.

Nakup stroju a jednotlivych zatizeni, slouzicich ke zkvalitnéni vyroby a
hlavné také k jeji lepsi a preciznéj8i pfipraveé, probihal pfiblizn¢ v takovém
sledu, jak jsem jiz popisoval. Z poatku se jednalo, jak uz jsem uvedl, o koupi
ru¢nich vakuovych lisli, ke kterym piibyvala dalsi jednotliva zafizeni atd..
Omezenymi prostory byl dan pocet jednotlivych strojii. Az po zakoupeni
viech prostor s¢ mohlo zadit vnakupovani a zakladani jednotlivych
oddélenych pracovist’ a to tak, aby vyroba s podobnym vyrobnim programem
byla vzdy vedle sebe, s ohledem na zajisténi ispornych podminek. Jednotliva
pracovisteé a jejich vyrobni program popisi v dalSim odstavci.
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1.3. Provozni Gseky a jejich vyrobni program

Lisovani:

Tento usek nadi spole¢nosti se sklada ze 4 stiedn¢ velkych list, viz
piiloha ¢. 1 [ Dispozice vyrobni haly“ a jednoho velikého, ktery neni
v dispozi¢nim planu zakreslen, protoZe se nachazi v samostatné hale mimo
nas zavod, ale fizenim vyroby spadaji vSechny pod jeden okruh. U listi na
hlavni vyrobni hale se jedna ve tfech piipadech o poloautomaticke lisy a ve
zbylém pfipadé€ o ruéni. Jak jsem jiz napsal na za¢atku tohoto uvodu, jedna se
o vakuovou technologii a na ukazku jsem uvedl ve foto priloze ¢. 1. obr. 1 a2
jeden ze stroji. Vyroba zde probihd podobné jako na vétdin¢ vyrobnich
zafizenich v ramei ttisménného provozu, kde na ranni sméné¢ kromé klasické
vyroby jsou ménény formy, najizdény a pripravovany nové vyrobky a jiné
vzorky.

Jsou zde vyrdbény méne sériové zakazky a vyrobky, které pro svoji
sloZitost potiebuji naro¢né;jsi obsluhu a z posledniho hlediska hlavn¢ vyrobky,
které jsou rozmeroveé vétsi, nez jsme schopni na automatickych linkach
vyrobit. V nasledujici tab. 1 jsou uvedeny jednotlivé typy strojii, jez se zde
nachazi a k nim jejich maximalné mozné rozmérové parametry.

Max. rozmér | 050 | va1e0 | va1so | ua 300
vylisku / lis
Délka [mm] 500 960 1450 3050
Sitka [mm] 350 560 950 1450
VySka [mm] 330 330 470 800

Tab.1 (Maximalni rozméry vyliskl pro jednotlivé lisy )

Za obdobi produkce na téchto lisech se zde vyrobilo nepieberné
mnozstvi ruznych vyrobkd. Jednalo se napi. o nejriznéjsi kryty motora
stavebnich vytahl, klimatizaci, plynovych kotli, nejrizn€jSich zabran, proti
neopatrnému zasahu do pohyblivych ¢asti strojli apod.. Dale se zde vyrabely
napfiklad vystavovaci stojany na kosmetiku, bryle, figuriny na piedvadéni
konfekei atd.. Mohl bych zde jmenovat celou fadu takovychto vyrobkil.
Nekteré jsem vam ale na ukazku nafotil a mate je moznost shlédnout ve foto
priloze €. 2 obr. 3,4 a 5.
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Material pro vyrobu si firma objednava sama u naSich dodavatelli a je
pouze na zakaznikovi, jaky si v ramci svych poZadavki na svij vyrobek zvoli,
samoziejme¢ s ohledem na technologinost vyroby, popiipad¢ barvu. Vyrabi
s¢ zde z materialli jako je ABS, ABSVO, PET, PET A, PET G, PS, PS EL, PS
SP, PS VO, PS SBEL, PE, PVC, PVC EL, PVC - CAW, PVC TF, PC, Plexi,
Flok.

Frézovani:

Jak je vid&t opét ze schématického ndkresu dispozice strojii ve vyrobni
hale viz. piiloha &. 1, zaujima tento usek vyroby misto nedaleko od lisii a to
hlavné vzhledem ve vétdin¢ piipadu k vyrobnim navaznostem mezi témito
dvéma pracovisti. Dale je jeste ze schématu patrné, ze mezi t€émito pracovisti
se nalézaji tzv. dopliikové pomocna zafizeni, kterymi jsou dve pece, slouzici
k upravé materialu pied lisovanim a dale jsou zde dvé€ horizontalni pasové
pily a jedny elektrick¢ padaci ntizky pro hrubé odstran¢ni piebyte¢ného
materialu ( okrajil ), jenZ se hlavné pfi lisovani nachazi mezi ramy. VétSina
vyrobki, které jsem uvedl jako produkcei na lisech, nejsou uréeny povétSinou
pro piimou expedici, ale postupwyi pravé na toto pracoviste, aby byly
dokondeny.

V tomto vyrobnim useku se nachazi celkem ¢tyii CNC frézky. Jejich
technicka data jsou uvedeny v nasleduyjici tab. 2

Maximalni
rozsah/ frézka | T SISSI PEGGY
Osa x [mm] 1590 1600 2135
Osa y [mm] 800 800 915
Osa z [mm] 170 248 300

Tab. 2 (Maximalni rozsah pracovni plochy frézek )

Jak je patrno ztab. 2, je u frézek jednim z hlavnich kritérii velikost
rozsahll v osach X, y, z, a nebo také pocet pracovnich os. Na obrobitelnost
materialu, ili tuhost frézky, jejiho piikonu atd. zde neni kladen velky zfetel,
ani podminky, protoze materialu, jako je plast, je velice snadné obrabét 1
v piipadg, Ze se jedna o n€které tvrzené materialy.
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V naSem piipade se jedna tedy ve vétsin€ piipadi o ofrézovani vnéjsiho
obrysu vylisku, vytvofeni jeho podoby a zhotoveni nékterych ploch tak, aby
byla zaru¢ena napf. jeho funkénost. V n&kterych piipadech se zde ale jedna
i o vytvoieni otvort, jak uz pro piichyceni k zafizeni, do kterych tyto vyrobky
smétuji a nebo také zhotoveni n€kterych funk¢nich otvort a to jak v dnech tak
1 v bocich riznych tvarti. K tomuto viemu slouzi vytvoiené nebo uloZené
programy v zavislosti na tom, zda se jiz dany dil u nas vyrabél, nebo je novy.
U sériovéjsich vyrobki jsou pro snadné upnuti a rychlej$i vyrobu
zhotovovany frézovaci formy, na které jsou programy nastaveny a snadnym a
jasnym upnutim vyrobku je zaru¢eno jeho presné obrobeni. Je tieba hlavné
nezapomenout na to, Ze ne viechny produkty, které se zde zhotovuji, pochazi
od lisi, a tak se zde obrab&ji i vyrobky, vznikajici jen frézovanim
nejriznéjSich plastovych desek - jak je vidét v piiloze €. 3 obr. 6. Zde je
vyobrazena zadni Cast elektrického napajeciho zdroje. Také se zde frézwi
vyrobky poslané od jinych vyrobcu, ktefi nemaji zkufenosti s obrab&nim
plastii.

Vyrobni program u vyrobkl, jeZ opousti tato pracovi$té by bylo
rozsahlé jmenovat, jedna se ale ponejvic o dokonceni nékterych vyliski. Co
by stdlo pouze za zminku je, Ze k Useku fréz patfi jest¢ CNC soustruh,
nachazejici se ve vedlejSim objektu. Slouzi prakticky pro ty samé ucely, jako
frézky a to jak pro samostatnou vyrobu ne€kterych soucasti napt. pro montaZni
dilnu v podob€ riznych pouzder a vlozek pro seSroubovani, ale 1 pro
opracovani po lisovani, pokud to tak technologie vyroby vyzaduje.

Jest€ bych chtél uvést, Ze zde na jedné vice dimenzované CNC frézce
probiha mimo jin€ i interni vyroba lisovacich forem, nebo jejich segmentii a
to jak z ,,umélého dreva®, hliniku, nebo desek riznych prody$nych pryskyfic.

Obrabéné materidly jsou bézné, jedna se o kov, dievo, plast.

VYroba blistrii:

Je viz ptiloha ¢. 1 ,,Dispozice vyrobnf haly™ situovana do stiedu haly,
kde zaujima prostor pro dva vétsi plnoautomatické lisy, postavené vedle sebe
a k nim patiici mostové vysekavaci lisy. Déle jsou patrny z nakresu dva mensi
také plnoautomatické lisy, k nimz v jednom pfipad¢ pftisludi hydraulicky
vysekavaci lis a v druhém rolovy. Pro nazornost jsem jeden z listi uvedl ve
foto piiloze €. 4 obr. 7.
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Vyrobni program na tomto useku je velice snadno popsatelny. Jedna se
o vyrobu dle jednotlivych zakazek, z nichz se nékteré opakuji a jiné jsou
pouze jednorazové - napi. pro 25 000 ks a tim lisovani na této formé kondi.
Clovéku, ktery neni ptimo zasvécen do obalové techniky bych si dovolil
vysvétlit, ze blistry (viz foto priloha €. 5 obr. 8, 9, 10) jsou ve vétSiné piipadi
prithledné, nejlépe maximalné ¢iré vylisky, vyrobené dle tvaru zbozi, jez ma
byt do n¢j zabaleno a slouZi jak pro pfimy regalovy prodej, tak i pro celkovou
ochranu vyrabéného zbozi.

Vyroba v lisu probiha vylisovanim dle segment(i na form¢, vétiinou
svym specializovangj$im postupem, protoze kazdy vyrobek je n&¢im
specificky a podminky 1 pomocné piipravky jsou vzdy trochu rozdilné. Ze
stroje nam vystupuji samostatné lisem nastiihané tzv. ,plachty®. Jedna se¢ o
vice vyrobkll spojenych materidlem, ktery je mezi segmenty na forme. Ty
jsou zaméstnancem pracyjicim na daném stroji odebirany a v mostovych
lisech vyseknuty pomoci vysekdvacich Stancen proti vysekavaci plastové
desce. Odtud jsou poté vyjmuty, skladany do krabic a patetizovany. 1 tyto
vyrobky sméiuji pro spoustu odbératelil, jako jsou firmy Siemens, Mascom,
Narex atd. Je to opét vyroba velikého poctu vyrobku, lisicich se pouze svym
tvarem, ¢ili typem a rozmérem.

Technicka data jednotlivych stroji firmy Illig uvedu v tab.3

Maximalni velikost | SB74C4
LAmi / lis GOST SB74C2G | SB74C9 | SB74b4G
Délka [mm] 500 700 770 700
Sitka [mm] 400 500 500 500
Vyska formy [mm] 150 150 150 150

Tab. 3

Materialy, ze kterych se zde lisuje: ABS, PET, PET A, PET G, PS, PVC,

PP
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VDO vyroba:

Jedna se o vyrobu plastovych dilli viz foto priloha ¢. 6 dle jednotlivych
typu obr. 11, 12, 13, 14, 15 a 16. Vyrabéji se pro firmu Siemens, jakozto
jediného odbératele a zahmuje ve spole€nosti samostatny vyrobni celek. Jako
jedina se v naSem podniku nechd fadit mezi velkosériovou v rdmei ro¢niho
souctu vyrobenych kust, protoze jak je patrno z foto pfilohy €. 6 obr. 11 az
16, i kdyZ se nejedna o jeden vyrobek, tak se jednotlivé typy vyrobkii od sebe
velmi nelidi a jsou vyrabény stejnym vyrobnim postupem. 1 pies roéni soudet
produkce viech typi, coz je okolo 2000000 kusi, vytvaii tato vyroba
necelych 20% zisku firmy.

Rizenim vyroby na tomto useku jsem byl povéfen ja, kde zastupuji
funkci vedouciho vyroby a mym ukolem je starat se jak o spravny chod a
plnéni pribéznych terminii dodavek, tak o dodrzovani kvality a samoziejme o
upravy pro efektivngjsi vyrobu. 1kdyz, jak jsem uvedl, produkce zahrnuje asi
20% zisku, je na tuto vyrobu kladen zna¢ny diraz a to hlavné, co se tyka jeji
kvality a dodrzeni zdpadoevropskych norem v oblasti fizeni vyroby a
celkového pohledu na ni. Ztohoto divodu je velmi problematické si
takovouto zakazku udrzet a splnit vSe, co odbératel pozaduje. Proto se 1 tato
prace zabyva jednou z problematik této vyroby a to je skladové hospodafstvi,
jakoZzto soudasti auditii a kontrol, kterym tato vyroba musi ¢elit. Jak jiz jsem
uvedl, budu se touto vyrobou a v3im s ni souvisejicim zabyvat v pritbéhu této
celé prace. Proto by bylo vhodné na tivod napsat jen n€kolik informaci.

VDO wvyroba je lisovana jako jedind pouze na jednom vyrobnim
plnoautomatickém lisu ( viz foto piiloha & 7 obr. 17 az 22 ), od né¢mecké
firmy Illig, kde se z materialu ABS a PP, navinutého v rolich rizné Siiky,
lisuji polotovary v podob€ jednotlivych typll vyrobki, rozlisnych tvarii,
vystupyjicich ze stroje jako hrub€ vyseknuté polotovary lisované folie,
jakozto dale odpadového materidlu. Tento polotovar je dale zpracovan ve
vysekavacich lisech foto piiloha & 8 obr. 23, pomoci vysekavacich forem (
viz pfiloha ¢. 9 obr. 24, 25 a 26 ), kde vyrobek dostane svoji konecnou
podobu. Odtud postupuji na baleni, kde jsou kontrolovany, baleny do balikti a
skladany do piepravnich boxu a patetizovany. Podrobné&jsi popsani této prace
bude v prilbéhu dal$ich kapitol. Uz ale nyni si miiZzete vSimnout pro
zajimavost ( viz piiloha ¢. 1 ,, Dispozice vyrobni haly” ) nepraktického
rozvrzeni danych pracovist v ramci jednoho vyrobniho celku.
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Dilny kompletaci a expedic:

Tento usek se mnachazi v prostorach vedlej§i budovy, kde je
administrativni ¢ast a zaujima zhruba asi polovinu na kazdém ze dvou
podlazi. Vyroba, kterou zde zajiStuji ponejvic zaméstnankyn¢, je velmi uzce
spjata s vyrobou na velkych lisech a frézkach, protoze az zde, se jejich
vyrobky pfipravuji na expedici z podniku. Vyrobni program na t€chto dilnach
je Siroky. Spada sem od piipravy pro vyrobu, coz je napi. rozmérova piiprava
materidlu, strhnuti ochrannych folii - které byvaji nalepené na deskach,
odmasténi, nebo celkové ociSténi. Po vylisovani, popiipad¢ frézovani, zde
probiha op€t o€isténi rtiznymi specidlnimi nastroji, se kterymi se srazi a
zaCistuji hrany, odstranuji rizné otiepy atd. Dale se zde nékteré dily
kompletuji, protoze vyrobek se skladd z vice u nds vyrobenych dili. To
znamend, ze se k sob¢ rizné lepi, $roubuji, ale vkladame do nich i dily
dovezené od jinych dodavateli, jako jsou napi. displeje, vliepuji se do nich
rizné zavity pro dal$i montaz atd..

DalSi specializaci téchto dilen je zhotovovani potiskd, a to
nejrizn€j$imi metodami, jako je sitotisk, tampo tisk nebo horka razba.
V posledni dob¢ se dokoncuje dalsi prostor, ktery bude spadat pod dilny, a to
Je samostatna lakovna, kde se budou moci jednotlivé dily kompletné barevné
upravovat.

2. HLAVNI ASPEKTY PRO ZMENU SKLADOVEHO
HOSPODARSTVI

Jak jiz bylo napsano v ivodu této prace, kde jsem predstavil jednotlivé
vyrobni Useky, je jednou z ¢asti vyrobniho programu nasi firmy vyroba VDO
vyliski pro zahrani¢ni spole¢nost Siemens. Ta do téchto dili montuje
elektronicka zafizeni podle druhu vyrobku k danému typu vozu, a dale je
rozesila do automobilek v celé Evropé. Jedna se o koncerny v Némecku,
Spanélsku, Francii, ale v Ceské republice. Udrzeni zakdzek od takto
vyznamného odbératele jako je firma Siemens, znamena pro nasi spole¢nost a
to hlavn€ pro tsek VDO vyroby splitovat mnoho podminek a pravidel.
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2.1. Podminky od VDO Siemens:

Mezi prvni samoziejmeé patii vlastnit certifikaci dle CSN EN ISO 9002,
ktera je dnes v mnoha firmach samoziejmosti, ale stale neni podminkou
pro mensi odbératele.

Mit pribézny sklad hotovych vyrobku v kapacit¢ Sesti tydnu dodavek,
z pramérného poétu odebiranych jednotlivych dilt tydné, a to pro
piipad i v&tsi poruchy v nasi vyrobé.

Sklad materialu op&t primérné pro Sest tydnii produkce.

Kapacita skladu hotovych dilii a materialu zaji$tuje firm¢ Siemens

VDO jistotu dodani poc¢tu hotovych kusii v daném terminu, a to i v piipadg
komplikaci pii jejich vyrobé. Skute¢nost, Ze by se vyrobené kusy nedostaly
do automobilek v dany okamzik, by znamenalo takové finanéni postihy,
jejichz vyse je rozhodné mnohokrat veétdi, nez finan¢ni prostfedky ulozené ve
vyrobcich, materidlu a vynalozenych provoznich nakladech.

2.2, Nutnosti zmény z mého pohledu:
Shledané nedostatky:

Vyrobni fet€zec, jak bude pozd&ji znazornéno v dalSich kapitolach, je
velice nesystematicky reSen, a to z divodu neplynulého, a hlavné
jednim smérem proudiciho vyrobniho toku.

Sklad materidlu se nachézi ve zna¢né vzdalenosti od vyrobni haly.
Prostory pro materidl jsou zcela nevyhovujici. Neni zde zarucena
Cistota, v deSti na tento materidl ¢asteCn€ prsi, v zimé na n€j mlize
napadnout snih. Je zde ( v zim¢ ) vystaven mrazu, ¢coZ ma za nasledek
delsi ¢as pro aklimatizaci na teplotu uvnitt vyrobni haly, ktera je cca 20
az 25°C, pro kterou jsou nastaveny vyrobni linky. Role s materidlem
jsou ztéchto prostor Spinavé, zaprasené, roztrhané od manipulace
s ostatnim zbozim ve skladu atd..

Pifeprava materialu je wvelice slozitA a je na ni  zapotfebi
vysokozdvizného voziku, i kdyZz hmotnost palety tomu neodpovida.
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Uskladiiovani polotovari na prepravnich vozicich mezi stroji na
vyrobni hale povazuji také za dost nevhodné ( pradnost, nepiehlednost,
nebezpedi polkozeni napf. vysypanim dili zvoziku pii zbytedné
manipulaci vlivem piekazeni .....)

Hotové vyrobky se opét skladuji ve vyrobni hale, a vzhledem k velké
pradnosti je dosti problematické zabezpedit, aby zistaly Cisté.

Vyrobky pii skladovani ve vyrobni hale nejsou zabezpeleny proti
odcizeni, popiipadé anonymnimu imyslnému poskozeni.

Piechled o mnoZzstvi vyrobkii a materidlu na ,skladech® je velice
nesystematicky, jedna se o kombinaci pocita¢ovych databazi a ru¢né
vyplitovanych formulait, které se jednotlivymi daty zbytedné
piekryvaji a na stran€ druhé jsou data, kterd neziskame ani z jednéch
zaznamil.

Informacéni systém ma veliké nedostatky nejen v oblasti vyhleddvani
riznych statistickych udaji, ale 1 skladove vyrobnich.

Vplyvajici podminky:

Nastavit informa¢ni podminky pfimo na vstupu do skladu.

Vyftesit problematiku podminek skladovani jak materidlu, tak hotovych
vyrobki véetn¢ polotovartii.

Nastavit nejen informaéni tok, ale i materidlovy v prib&hu celé vyroby
a skladovani. Zamg¢fit se na jejich tniky.

Zlepsit piehlednost obou toki a to hlavn¢ zaznamové.

Zajistit informacni podminky pro vystup ze skladu a piistup k expedici.

18



3. TEORETIKCKE POZNATKY

3.1. Zmapovani hmotnych a nehmotnych toki

Zjednodusené schéma materialového a informacniho toku

Nakup I Planoy’anl <« Pl,anovam - Zp‘racolvanl I
materialu vyroby objednavek
‘ Zadanky na mater. Plan potieb Hlavni vyrob. plan Objednavky zakaz.
Nakup. objednavky Vyrob. piikazy
A 4 A 4
Dodavatelé :> |:> || VYROBA || |:> :> Zakaznici
suroviny
nakupované dily hotové vyrobky
¢ : 4
Misto zasoby
schéma 1

Pojmy Hmotné a nehmotné toky, se spojuji a vyhodnocuji hlavné v
souvislosti Systémového pojeti logistiky. Zahrnuji tok materialu vyrobou a
hlavné i s nim spojeny tok informaci v celém jeho prub&hu.

Pied zahdjenim ,.zmapovani® si musime uvédomit a zjistit, jak se tyto toky
déli, jaké jsou jednotlivé definice a jaké propojeni je mezi jednotlivymi
etapami téchto toku. Pii ptiklonéni k jiz zminénému systémovému pojeti 1ze
vyrobu rozd€lit na:

e materidlovy systém, coz je na§ hmotny tok

e fidici systém
e informacni systém, kterym jsou nazvany nehmotné toky

Materidlovy systém je na vstupu a vystupu spojen s okolim
prostiednictvim informa¢niho toku. Materidlovy systém zahrnuje nakup,
skladovani, dopravu, zpracovani ve vyrob¢€, manipulaci, baleni, vykladku a
expedici. To znamena vSechny procesy od opatieni materialu (surovin) od
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odbératelll, aZ po predani hotovych vyrobkl zdkaznikovi. Jedna se o vlastni
realizaci materialového toku.

Informacni systém pofizuje, ukladd, zpracovava a pienasi udaje jednak
0 budoucnosti a dale o skute¢nosti prostiednictvim vypocetni techniky. Musi
poskytovat ,spravné informace, na spravném misté, ve spravném cCase™ a
napomahat fizeni materidlového systému (materidlovy tok uvadi do pohybu
napi. pfijeti objednavky zdkaznika, plan potieby materidlu nebo hlavni
vyrobni plan sestaveny na zdkladé odhadu poptavky apod.). Pravé vztah mezi
fidicim a materidlovym systémem je opét zprostiedkovan systémem
informa¢nim, jak ukazuje schéma 2.

SYSTEM RIZENI

INFORMACNI SYSTEM

v Materidlovy systém A\

Schéma 2

Z literatury, ktera se opira o data, jeZ pochazeji z vyzkumu téchto toki,
se mize docist, Ze: ,, Oblast pfepravy, skladovani a manipulace zaméstnava
az 25 % pracovniki, zabira az 55 % ploch a tvofi az 87 % z Casu, ktery stravil
materidl v podniku!® Tyto &innosti tedy logicky tvoti nékdy 15 az 70 %
z celkovych ndkladt na vyrobek a zna¢né& ovliviiuji i kvalitu vyrobki. Totiz 3
aZ 5 % materidlu se znehodnoti nespravnou dopravou, manipulaci a
skladovanim.

Hierarchické rozdéleni materialového toku.:

o Materidalovy tok mezi jednotlivymi podniky a dodavateli.
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Zde se jedna hlavné o piepravu automobilovou a vlakovou ¢i popf.
jinym zplisobem, ale je to vzdy pifemisténi, které je ,, nejnakladné;si* a
1 tok informaci spojeny s touto piepravou musi byt dosti rozpracovany.
Tok mezi jednotlivymi podnikovymi stiedisky.

Jako je napt. sklad — vyroby — montaz.

Materidlovy tok mezi jednotlivymi vyrobnimi prostiedky.

Pohyb po jednotlivych mistech skladu, pohyb mezi jednotlivymi

misty ve vyrobé, coz je pohyb tieba mezi soustruhem a frézkou,
bruskou ¢1 jinym strojem pro dany vyrobni technologicky postup.
Materidlovy tok na pracovisti.

Napt. pii vyrobé na jednotlivém stroji vloZeni polotovaru z regalu

popi. zasobniku do stroje a po té vyymuti a odloZeni napf. na paletu, na
které se odveze dale.

Ke zmapovani hmotnych toki jsou zazité postupy a v literatuife jsou
uvadény v takovéto posloupnosti:

1.
2.
3.

4.

Analyza materidlovych toku a prepocet dopravnich vykon.

Zpracovani vyrobnich dispozic — rozmistnéni vyrobnich prostiedk.
Analyza existujicich prosttedki ( dopravni zafizeni, pomocné
prostiedky, sklady, zasobniky, manipula¢ni zafizeni).

Zpracovani variant systémul dopravy, manipulace a skladovani.

- Je to topologie dopravniho systému, rozmistnéni dopravnich
zatizeni, nakladaci a vykladaci mista, dopravni cesty .... .

- Statické dimenzovani jednotlivych prvki materialovych tokli =
pocty dopravnich prostiedkt, jejich rychlost, nosnost, Casy
potfebné na jejich nakladani nebo vykladani.

- VyfeSeni wvnitiniho propojeni dopravnich systémi s vlastni
vyrobou na jednotlivych pracovistich = zpiisoby piekladani palet

a nastrojl
- Zpracovani systému fizeni dopravy, manipulace a skladovani.
Simulace — dynamické dimenzovani jednotlivych komponentt

materidlového toku a optimalizace dopravniho, manipula¢niho a
skladového systému. To je piedevsim analyza Uzkych mist, blokovani
systému, velikost zasobniki, vytazeni dopravnich a skladovacich
zatizeni, fidici pravidla.
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Pi1 vyhodnocovani vyrobniho systému je tieba si uvédomit, jakym
zpisobem v na$em podniku dochazi k zavislostem mezi informa¢nim tokem a
materidlovym nebo také jinak feeno vyrobnim planem.

Tyvto propojeni zndme dvé, respektive tii, nebot tieti je kombinaci prvnich
dvou.

Jsou to systémy tzv.:

1. Tlakovy, kde vlastni vyrobni plan zasahuje pifimo do prvniho
pracoviité odkud také vychazi planovani a dale tyto informace a
materidlovy tok bézi sousledne az k finalnimu vyrobku.

2. Tahovy systém, kde se podle dané objednavky vytvolii vyrobni plan a
tak vzniknou potiebné podminky, které musi vyrobek mit po skonceni
vyroby na poslednim pracovisti odkud se odviji 1 planovani, které tece
informa¢nim systémem v protisméru oproti materidlovému toku, az
k pracovisti na uplném zacatku vyroby.

Blokové znazornéni téchto dvou systémii jsou v piiloze ¢. 2 a 3

Pti mapovani toku hodnot je pravé management zodpovédny za vytvoieni
co nejvice efektivniho toku k zakaznikovi a jeho neustélé zlepSovani. K tomu
potiebujeme nejvhodngj$i metodu na zobrazeni existujiciho stavu, vytvoifeni
vize a komunikace pro realizaci.

Pro¢ je viastné zmapovdni toku hodnot hiavnim ndstrojem pro kaZdy
projekt?

1. Pomdha nam zobrazit nejen samotné vyrobni operace, tj. lisovani,
vysek, baleni, ale miZeme vidét uplny tok materialu vyrobou.

2. Pomaha nam vid€t plytvani a najit jeho zdroje.

3. Zobrazuje také velmi dulezité propojeni mezi tokem informaci a
materidlovym tokem! Zadny jiny nastroj pro popis materidlového toku
nam to totiZ neumoZiuje!
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4, Mapovani toku hodnot detailné popisuje, jak miize zatizeni zpracovavat
materidl ucelnéji, a to pi1 vytvoieni plynulého toku. Velké mnozstvi
materidlu je totiz vhodné jen pro vytvofeni nutnosti pfed a po
zaopatienim.

5. Je to metoda na popsani toho, co se chystame stimto uréitym
mnoZzstvim ud¢lat.

Postup pro vstupni analyzu materidlovych toki miizeme jasné definovat do
n€kolika presné danych bodl a téchto bodl se také budu drzet pii pozdéjsi
praktické &asti tohoto sledovani.

» Informace se musi sbirat vzdy piimo ve vyrobé&, aby byla
zarucena jejich spravnost. Je tedy nutné sledovat aktualni toky
piimo v hale!

» Pro lepsi piehled o vyrobé, se doporutuje zait vie rychlou
exkurzi ve vyrobni hale a po v8ech pracovistich. Az po ziskani
urCité predstavy o vyrob€ zalit zaznamendvat podrobn€)si
informace o kazdém procesu.

» Zacit by se m¢lo s analyzou na vystupu! ( expedici, nakladce),
protoZze pozadavky zakazniki naAm pomitizou nastavit uréity krok
Jiz od zacatku vyroby. Pfi nepiihlédnuti k pozadavklim, abychom
mohli Spatné€ nastavit krok jiZ na prvni operaci.

» Je dulezité si veskeré udaje, jenz se mohou tykat rozméru, ¢asu a
mnoZzZstvi zmetit sam a pocitat s vlastnimi hodnotami.

» Je nutnost cely proces mapovat sam!

» Pro nakresleni materidlového toku je dilezity spravny nakres a
z tohoto nakresu teprve vychazet pro vlastni navrh.

Jiz jsem si stanovil v8e, jak mam postupovat, ale nyni si musim ujasnit
CO? je pro mé diilelité sledovat!

* Vprvni fadé, co nam udava potiebnou informaci jak pro sklad
a mezisklad, tak 1 hlavni udaj pro zpracovani materialu a jeho
piipravenost atd., je cyklovy &as.

* Dale se zde pro nasi praci objevuje daldi dillezity Cas , €as pretypovani
na dalsi typ, popi. druh vyrobku.
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» Za daldi zde mame efektivni produkci zafizeni, kterda nam udava
vyrobni mnozstvi, poptf. zde mizeme, a to se doporuCuje, ziskat
hodnotu maximalniho mozného mnoZstvi vyrobenych vyrobkdi na
daném zafizeni.

»  Velikost vyrobni davky pro dany typ vyrobku.

= Sortiment vyroby.

» Pocty jednotlivych ks, at’ uz na vozikach, paletach, v danych
piepravnich boxech, vregalech a jinych zafizenich, které slouZi
k ptepravé &i stani, popi. ve vyrobé, skladu a meziskladu.

» Piesné zhodnoceni pracovniho ¢asu, pracovni doby, jeji vyuzitelnosti a
jinych potiebnych &ast, které je nutno ve vyrob¢ vidét a pocitat s nimi.
Tento bod je rozhodujici hlavné pro uréeni celkové vyuzitelnosti
materialu, mnozstvi zmetki a nepodaienych ks.

VySe uvedené body a postupy jak nejefektivnéji zhodnotit a nalézt
jednotlivé useky materidlového toku jsou velmi dilezité, ale musime si
uvédomit, Ze se nelze zamé&fit pouze na jednu stranu problematiky, ale je
zapotiebi, abychom pravé tok materialu vidéli spolu s informacemi jako
celek, jelikoz materidlovy a informacni tok jsou dvé strany jedné mince. A tak
pii vyhledavani a zkoumani jednotlivych materidlovych toku se musime
zaméfit na tok informaci z téchto jednotlivych mist. Tim nam vznikaji tzv.
logistickd mista styku, ktera kladou materialovému, resp. informa¢nimu toku,
jez je piekraCuje, urcity odpor. Z tohoto diivodu mohou vznikat dodate¢né
naklady nebo Casova zdrzeni.

U materialového toku (toku zboZi) je Zadouci sjednotit piepravni,
manipulaéni a skladovaci jednotky a sladit je s expedi¢nimi obaly. Témto
jednotkam je tfeba nasledné pfizpuisobit manipula¢ni, dopravni, skladovaci a
balici technologie, prostfedky a zafizeni.

Ukolem logistiky je mj. zabezpetit hladké prekonani t&chto mist styku,
piedeviim lepsi koordinaci v jednotlivych subsystémech. Pro utvateni a fizeni
logistickych fetézceil je dllezité si uvédomit, ze rozhodujici je jediné vykon
odevzdany na konci fetézce. Proto nema smysl snazit se o dil¢i optimalizace
jednotlivych ¢lanki, pokud to nevede k optimalnimu vykonu celého fetézce.
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Sladénim vSech ¢lanki 1ze obvykle dosahnout mnohem lepSich vysledki nez
nekoordinovanou ¢innosti jednotlivych subsystémil v fetézci.
Retéz je silny pouze tolik, jak je silny jeho nejslabsi clanek!

Funkce logistickych subsystémil se v praxi rovnéz oznaCwi jako dilci
logistiky, do kterych mimojiné prave patii:

- Logistika dispozicni, ta jen pro orientaci zahrnuje planovani cest zbozi,
uzavirani smluv, urCovani zakladnich podminek realizace nakupu
a prodeje.

- Logistika dopravni, kterd& zahmuje volbu vhodnych dopravnich
prostiedkii a jejich kombinaci.

- Logistika manipulacni, zahrnwjici manipulaéni procesy, piedevSim
uplatnéni jednotlivych mechaniza¢nich a automatizaCnich systému,
zménu forem manipula¢nich jednotek.

- Logistika skladovani zahmuje fteSeni vnitroskladové technologie,
systémil jejiho fizeni, zplisoby innosti skladli a jejich zapojeni do
logistiky, kompletace zboZzi.

- Logistika distribucni, pfedstavuje pfeménu vyrobniho sortimentu na
odbératelsky, véetné otazek vhodného €asu a vhodného mista.

- Logistika obalovd, tesi volbou velikosti manipula¢nich jednotek,
zpusob baleni, kvality obalu, likvidace obalu, rozmerové navaznosti.

- Logistika informacni, zabyva se fizenim a kontrolou toku informaci.

- Logistika prodejni, v posledni dob¢ se o ni ¢asto hovoii a mysli se tim
fizeni pohybu zboZi v prodejnich jednotkach.

Pozoruhodné je, Ze kdyZz se podivame do literatury tak zjistime, Ze jednim
ze zajimavych statistickych udaji je fakt, ze 999 % z celkového ¢asu na
vyrobek tvofi pravé doba jeho skladovani. A to at’ jiz v podob& materialu,
polotovaru nebo jiz hotového vyrobku. Ztoho samozieymé vyplyva, ze
bychom se na tuto dobu meli zaméfit a nemeli hodnotit dobu skladovani jako
jasné plytvani.

Toto nam fesi §tihla vyroba, ktera oproti ,.tradi¢ni* vyrob¢ je mnohem vice
piizplisobivejsi a ma n€které vyhody oproti jinym systémiim. Tradi¢ni piistup
hromadné vyroby je vyrabét vice s niz§imi naklady. To je sice pravda, ale jen
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pro piimé jednotkové naklady, pfiCemZ neuvazujeme s ostatnimi realnymi
naklady, souvisejici s nadvyrobou a plytvanim, které zpiisobuye.

Naproti tomu $§tihid vyroba znamend vyrab&t pouze to, co poZaduje
nasledujici vyrobni operace. SnaZzime se pojit viechny operace do jedné linky
od findlniho spotiebitele po vstupni material v daném toku bez zdrzeni, ¢imz
dosahneme krat$i prubeézny ¢as vyroby, vy$si kvalitu a mZ$i naklady. V tomto
piipad¢ zafindme mluvit o ndvaznosti pracovniho fetézce. Plynuly tok
znamend vyrobu bez zbytednych zdrzeni ( a daldich plytvani ) mezi
jednotlivym operacemi. Jsou 1 pripady, kde kontinualni tok je nevhodny.
Jedna se predevsim o situace, kdy nekteré operace jsou navrzené tak, aby byly
vyrabény ve velmi rychlém ( popt. pomalém ) cyklovém &ase a nebo vyZaduji
mnoZzZstvi pietypovani , protoze jsou uréené pro vice vyrobnich rodin. Nékteré
operace jsou vzdalené a nakladani kazdého kusu neni mozné. Zde je potieba
vytvoreni expedi¢nich davek. A v neposlednim bodé€ jsou to operace, které
maji dlouhou priibéznou dobu vyroby a nebo jsou piimo vazané na ostatni
procesy v plynulém materialovém toku.

Literatura wadi, Ze pri redukci prithéné dobv vyroby na 50% l-e v nékiervch

pFipadech odstranit a v pIVivani,

Stihlou vyrobu vytvorime:

¢ Vytvofenim vlastniho taktu

¢ Vytvofenim plynulého toku

e Vytvoienim kartového systému

¢ Rozvrhnutim pozadavkii zadkaznika

¢ Rovnomérném rozvrzenim vyroby riiznych typt vyrobkul

¢ Vytvofenim rozpojeni, ohrani¢eni malych a stalych pfirlistkli prace na
operacich, udavajici krok

¢ Rozvijeni schopnosti vyrabét

3.2. Navrhovani a zhodnocovani logistiky a podminek skladovani
Logistika je svym zplsobem organizace. Planovani, fizeni a realizace
tokil zboZzi vyvojem, ndkupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle

objednavky findlntho zakaznika konce. Tak, aby byly splnény vSechny
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pozadavky na trhu pfi minimalnich ndkladech a minimalnich kapitalovych
vydajich. Takto lze v nekterych odbornych ¢lancich nalézt jeji definici.

Logistika jako takova je samozieymé rozdé€lena na mnoho oblasti a
urovni. Jako jedno z hlavnich rozd€leni je déleni na MAKROLOGISTIKU a
MIKROLOGISTIKU. Z tohoto nejobecné€j$iho déleni nas bude zajimat
mikrologistika, kde s¢ nachazi nase PODNIKOVA, kterou miizeme dale délit
do jednotlivych slozek jakozto pravé nami hledanou logistiku skladovani.
Tato slozka v sob& zahrnuje veSkeré pravidla a podminky tykajici se pravé
skladi a jejich hospodarstvi. Pojednava o zplisobech zaznamenavani a
propojeni jednotlivych pohybl materidlu a vyrobku véetné polotovari jak
intern¢ po sklad¢, tak 1 pohyb tykajici se vstupu do skladu a vystupu z nég;.

K velkému pokroku v tomto oboru se mimo jin€ dostalo vlnovitym
nastupem vypocetni techniky. Timto se odbourala nekone¢né velikd a
namahava prace lidi, kteii musely pec¢livé uvadét vie na skladové formulare,
které se museli zakladat a z kterych se na konci ur¢itého obdobi musely délat
namahavé inventury a uzaverky. Toto dnes jiz ve veétSing€ 1 velice malych
firem odpadlo, hlavné diky nizké pofizovaci cené PC a také vlivem
nepiebernych moznosti, které nam vypocetni technika nabizi hlavn¢ svymi
nastavbami a doplitkovymi zatizenimi.

Na trhu existuje mnoho propracovanych programu, které jsou za
ur¢itych vstupnich podminek schopny zaznamenavat vstupy, vystupy a
pohyby rtiznych vyrobkd a materiali. Vvhodou je, Ze jsou schopny velice
pruzn¢ vyhodnocovat, propojovat a porovnavat jednotlivé tdaje mezi sebou a
napf. délat rizné souhrny za urcita obdobi. Tyto programy, jak jiz jsem uved],
jsou dneska bézné ke koupi 1 s licentnimi povolenimi a nebo existuji
specializované firmy, které se zabyvaji pravé zhotovenim takovychto
programii na miru pro dany podnik nebo firmu tak, jak si podnik pieje nebo
jak by mu to vyhovovalo.

K témto programlim, neboli softwaru, existuje mnoho moznosti, jak
mohou byt dopln€ny. Stary znamy zpiisob je klasické zaznamenavani do
programem pfipravenych vkladovych listi, kde se vyplni vedkeré udaje
pomoci klavesnice, na které se program pta a sam si je potom rozélefiuje pii
ukladani tak, aby s nimi mohl pracovat praveé pri riznych operacich, které
nam dovoluje. Tento zplisob je dnes rozSifen v menSich skladech, nebo ve
skladech, kde se pracuje s malym mnozstvi napi. objemnych vyrobki a ve
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firmach, které si nemohou dovolit nebo se jim nevyplati tento systém meénit.
Dnes jiz velice znamym a velice rozSifenym nastavbovym zaiizenim je ¢tecka
¢arovych koda. Setkavame se s nim denné napi. jiz skoro v kazdém obchodé.
Kazdy vyrobek ma svij identifika¢ni ¢arovy kod, podle né¢hoZ po pieteni
pocita¢ (popiipade kasa v obchode ) vyhodnoti, o jaky druh zbozi se jedna,
jsou zde zaneseny informace o vyrobci, zemi kde bylo zbozi vyrobena a jina
dalsi data, ktera se 1i3i dle typu ¢arového kédu. Podita¢ v kase vyhodnoti cenu
a nazev zbozi, které s¢ nam vypiSou na uétence a automaticky se tento
vyrobek odepisuje ze skladovych zasob jako prodany. Tak lze automaticky
kdykoliv, zjistit kolik daného zboZi madme ve skladu. Potom samoziejme
miize systém automaticky upozormiovat na dochazejici zasoby uréitého zbozi
a miize byt vystavena objednavka na dal$i pocet vyrobki, ktery se pro dany
druh dodava v jedné davce zasobeni. To vie se dnes d&je i ve skladech napi.
se strojnimi sou¢astkami, kde v3echny tyto jmenované systémy maji stejné
principy.

Dal3im dnes pouzivanym doplitkovym systémem je pouzivani &ipi,
které jsou napt. piimo ve vyrob¢ zabudovany do dané soucasti, nebo tyto Cipy
jsou montovany do oballi vyrobkul, popiipad¢ jsou volné pifimontovany na
riznych $titcich, které se naptiklad pti dali vyrob¢ odejmou. Tento zptisob je
jeden z finanén¢ naro¢néjSich, ale odpada zde velkerad lidska prace, ktera
musela byt vynaloZzena na zpravu skladu a jeho plnosti. Zbozi, poté jiz
samostatné, nebo baleno na europaletach, projizdi pfi manipulaci jednotlivymi
sektory skladu at’ uz vstup, vystup popfipad¢é uvnitt skladu mezi ,.ramy*,
které zachycwi tyto ¢ipy a program sam zaznamenava data o vyrobcich.
Tento systém je jiz dnes velice zavadeén hlavng ve skladech, kde denn€ projde
obrovské mnoZstvi vyrobkli a bylo by wvelice pracné vie aktudlng
zaznamenavat. Jde zde hlavné o usnadn€ni prace, ale hlavn¢ o zkraceni
Casové narocnosti a kontroly, kde napt. dopravce po naloZeni automobilu
dostane ihned papir o mnoZstvi a druhu naloZzeného zbozi na jednotlivych
paletach a opét pii skladani po dovezeni na urcité misto probiha rychla
kontrola zda bylo dovezeno vie, jak mu bylo nalozeno.

Tyto véei, které jsem uvedl jiz bé¢zné fungwi ve vyspélych firmach a
podnicich a pomalu se dostavaji i do SirSiho okruhu uzivatelii. To, co jsem zde
vyjmenoval je pouze hrstka toho, co se pouziva. Mohl bych dale uvést rizné
optické systémy, rentgeny atd., které nam urychluji a usnadiyji praci. Vyvoj
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téchto véci jde obrovskym tempem dopfedu a jednotlivé firmy se pfedhangji o
nabidku nejlepSiho systému na trh.

Velkym obratem na systémech, které nam vedou skladové hospodarstvi
je jejich moZnost propojeni se siti internet, kde se opravnéni uzivatelé
(odbératelé) nebo jiné osoby mohou kdykoliv podivat na aktualni stav skaldu
v kterékoliv dané firm&, se kterou napf. spolupracuji. Jedna se hlavn€ o
maximalni moZnou pruznost v planovani jak odbératelské firmy, tak firmy,
ktera vyrdabi. Programy samy na piedepsanou strdnku vyvési polty
vyrobenych kusti na sklad€, vyrobenych polotovarli a jinych ukazateld ve
skladé. Mohou vidét také soupisy poslednich aktudlnich vyvozi respektive
jejich dodavek, takze odpadne zbytedna a ztraitovd komunikace mezi
zaméstnanci jednotlivych pracovist nebo jednotlivych firem.

Tato zafizeni, jak jsem je popsal v teoretické ¢asti této kapitoly jsou
b&zn¢ dostupna pro viechny, ktefi maji 0 moderni zpiisob skladovani zajem a
jsou ochotni investovat, aby udettili pii veSkerych zbyteénych vydajich, které
., Zastaralé® systémy vyzaduji.

Jednda se piedev$im o:

* Niz8i efektivnost obchodnich operaci

¢+ Horsi vyuziti skladovych kapacit v disledku hor$iho tizeni

% Vice nepiesné zpracovani dat, moznost vzniku vét§iho pocétu chyb

<+ Neuspora pi1 neodstranéni zbytené Casové, persondlni 1 prostorové
naro¢nosti a archivaci pisemnych dokumenti

% Nelze ziskana vstupni data okamzit¢ bez pracnosti vyuzit od druhého
partnera, tim se vyvarovat rizika vyskytu chyb v datech

V piedchozich fadcich bylo uvedeno, jak v dne3ni dobe vypada logistické
vybaveni nékterych firem a nyni jsem chtél uvést néco o celkovych
skladovych systémech, abychom si mohli udélat ptedstavu, co vyuZit pro nasd
sklad a podle &eho se fidit.

V prvni fade¢ je tieba s1 uvédomit, jaké funkce nam ma sklad plnit.

Funkce skladu:

- vyrovnavaci — ten slouZi k vyrovnani vzajemnych odchylek
materidlového toku a materidlové potieby z hlediska
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mnozstvi, kvality nebo ¢asu

- zabezpelovaci — vyplyva z nepiedvidatelnych rizik b&hem
vyrobniho procesu a vykyvl potieb na odbytovych

trzich
a z ¢asovych posunii dodavek na zasobovacich trzich
(také v naSem pfipad¢)
-  Kompletni
- Spekula¢ni

- Zuslecht'ovaci atd.

3.3. Zakladni otazky p¥i volbé sklad. systémii

Pfi tedeni volby skladu si musim polozit nékolik otazek, na které jiz
odpovéd’ znam anebo si na n& odpovim v zavéru téchto ¢lankt. Prvni otazkou
jak nékteré literatury uvadeji je pro zajimavost zda se vyuziji sklady vlastni
nebo cizi. Na tuto prvni otdzku zname odpovéd a to je ze vlastni. Je zde
pravdou, Ze se musi brat ohled potieby investic na budovy a zafizeni se
skladem souvisejici, ale také na provozni naklady, potieby personalu, kolisani
kapacity, $picky zatizeni ve skladu apod. To vSe se musi peclivé zvazit zvolit
pouze jediné a to spravné rfeSeni. Ddle se zde musim zminit 0 vybaveni
skladu, kde pravé tato otdzka vystupuje spoleéné s odpovédi na velikost
novych investic. Zde je uréujicim faktorem predevsim duh a funkce skladu,
dale pak charakter, typovosti a mnoZstvi skladovanych substrati.

Celkovou logistiku musime piizplisobit a nastavit hlavné podle skladovaci
kapacity a to zejména:

- Po¢tu druhti skladovaného zbozi.

- Obratkovosti jednotlivych skladovych polozek.

- Odhadu primémého stavu zasob jednotlivych polozek.
- Pozadavkiim na skladovani.

- Zpusobu baleni.

Miizeme se jedté¢ seznamit s faktory, které nas ovliviiuji pii rozhodovani o
vybavenosti skladu:
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- Typ dopravnich prostiedki pro dopravu zbozi.
- Zpusob vykladky.

- Pozadavky na kvalitni piejimku.

- Pozadavky na tridéni pfed uskladnénim.

- Zpusob uskladnéni materialu.

- Naroky na expedici zboZi.

- Pozadavky na systém fizeni skladu.

Pti celkovém pohledu na takovyto projekt si musime uvédomit, ze firmy
pouzivaji rizné technologie skladovani a kompletace zbozi, aviak viechny se
snazi o respektovani zakladnich principl technologie regresivnich skladii
Rozdily jsou v tom, kterému hledisku se dava piednost, jaké jsou pouzivany
manipulaéni prostiedky a jaké jsou zvyklosti podniku. Obecné jde ale hlavné
o uplatiiovani t¢chto zakladnich principi:

- Vyuziti kapacit = vyuziti plochy a prostoru, manipula¢nich lidskych
kapacit.

- Utelné vnitini ¢lengni skladu: vytvoieni piedpokladu pro raciondlni
provoz a piitom umoznit jeden vystup zbozi 1 pi1 vice vstupech tak, aby
byla zajisténa komplexnost dodavky odbérateltim.

- Zajistit racionalni dialog s pocitatem.

- Raciondlni pritok zbozi = rozhoduje zda skald bude halovy, nebo
pritokovy .

- Zasada ,kazda skladovaci jednotka jako sklad“ = to znamena, Ze je-li
kazda skladova jednotka piesné identifikovana a existuji politacem
ziizené piikazy k jejich likvidaci pii vyskladnéni, pak tento systém
umoZziluje zajistit potadek v zasobach a spravnost evidence bez
nezbytnosti preruSovat provoz a d€lat konkrétni fyzickou inventuru.

- Disledna obmena zasob = zasada FIFO.

- Rovnomérnost denniho vykonu a spolehlivosti.

- Mechanizace rozvoznich operaci.

Pi1 logistice skladovani, o které tento cely bod bakalaiské prace pojednava
by bylo vhodné se zminit je$t¢ o kompletaci dodavek ve skladech. To je
jedna z praci, ktera se d¢je a bude dit i mnou navrhovaném skladu a tak by
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bylo vhodné se seznamit sobecnymi pravidly. Kompletace dodavek
odbératellim maji proto zna¢ny vyznam. Skaldy jsou charakteristické velkym
po¢tem skladovych druhd, pomémé vysokym poctem odbérateld a
nepravidelnou frekvenci odbéri jednotlivych druhi vyrobki. Toto vie je
zaji$téno pomoci logistiky tak aby zakaznik — odbératel — dostal piesné to, co
si objednal. To vie se d€je pomoci n¢kolika systémii:

- Individuadlnim vychystdvanim zboZi pro jednotlivé zakdzky z mist
ulozeni do komisek. Spociva v tom, Ze odbér zbozi z mista jeho uloZeni
se provadi zvlast pro kazdého odberatele. Vyhodou je konkrétni
odpovédnost za celou zakazku Dale, ze jde provadét piimo
v provoznim skladu, t). v misté¢, kam se zbozi pfevazi v celych
skladovacich jednotkach a ty se pak do komisek rozdéluji, v takovém
piipad€ neni pozadavek na zvlaStnim kompleta¢ni plochu.

- Hromadnym vychystavanim pro vice odbératelil.

Komiskou Ize oznacit dodavku, kierd je evidovana p¥i vozdélovani zboZi a
slouzi pro rozvoz. Vétsina se pro jednoho odbératele ptipravuje nékolik
komisek.

3.4. Podminky a zpusoby skladovani

Podminky skladovanim jsou velkym faktorem proto, abychom mohli
rozhodnout, jak sklad bude vypadat a jaké ndklady budou muset byt
vynaloZeny na jejich splnéni. Podminky jsou velice zavislé na vyrobku, ktery
budeme skladovat. Jinak se bude skladovat napf. opera¢ni material a jinak
valcované tyCe z huti. Proto by se déleni nechalo rozvétvit do obrovského
pavouka, ktery by musel zahrnout veskeré podminky, které v praxi nastavaji,
a které se bézn¢ dodrzuji. Zobecnéné lze tedy uvazovat rozdéleni, které se
tykaji jednotlivych druhii jejich slozek podle:

a) Nebezpetnosti — toto je asi na prvnim misté, kvl

ochrané¢ zdravi lidi, ohroZeni Zivotniho prostiedi a
ovzdusi. Mulzou sem patiit vyrobky radioaktivni,
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vybusné, ropné, chemické a jiné nebezpetné produkty
z téchto materialii.

b) Druhu materidlu — to je zohlednéni napf. skupenstvi
vyrobki, skladovani sypkych, tekutych, plynnych,
pevnych vyrobkil z téchto materialii popiipad€ néjakého
kombinace z nich.

¢) Velikost nebo objemnost.

d) Nachylnosti vici prostiedi — vliv teploty pii které se
skladuje, vlhkost, praSnost, nehybnost, zajisténi urcité
polohy, klimatizace, slune¢ni svétlo, vétratelnost, atd.

¢) Doba skladovani — jsou vyrobky podléhajici urcité
Zivotnosti, ktera se musi dodrzet

f) Naro¢nosti stavby - wvytvoieni rliznych specidlnich
zakladii, betonovych a jinych van, odpadi, specidlni
povrchy a stropy, protipoZarni opatieni, izolace atd.

g) Situovani skladu — jedna se hlavn¢ nepiimo o podminky
interni, je to hlavn¢ otazka piistupovych cest, jejich
dostupnost kamionové doprave, Zeleznici, lodni dopravu
atd.

Pro naznadeni teorie které se tato problematika tyka sta¢i asi uvedeny
soupis, ktery je samozigjme velice obecny a kazdy si uvédomuje, ze veSkeré
podminky, které v praxi musi byt vyuzivany, vznikaji pro kazdy specificky
vyrobek sami piimo pii jeho navrhovani a pii jeho vyrobé popi. spotiebe.
Proto by bylo velice obtizné zahrnout veSkeré se vyskytujici se podminky a
sepsat je tu v jednom bodé. Kazda firma také napiiklad vyuZziva riizného
zplisobu skladovani, aby odlisila svoje vyrobky od jinych, naptiklad lepsi
vyzralosti nebo jinou vlastnosti kvality.

Zakladni technologické systémy skladovéani vychazeji
z technologického ¢lenéni zboZi. Jak jiZ bylo uvedeno vy$e zpiisob uskladnéni
zbozi ovliviiuje uchovani jeho kvality, rychlost odb&ru a tim i1 celkovou
produktivitu prace ve skaldu.

O zpusobu uloZeni rozhoduje zejména:

- Druh skaldu a jeho vnitini provozni organizace.
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Druh a vlastnosti zboZi (maji vliv na dobu skladovani, moZnosti
paletizace a stohovani, baleni, zptsob ukladani voln€ nebo do regalii).
Rozméry zbozi, napi. hmotnost a objem (pieduréuji systém uloZeni
v prostoru a moznosti vrstveni).

Frekvence zboZi (napf. pii Casté frekvenci vydeje malych mnoZstvi
zbozi je ucelné davat piednost menSim skaldovym piepravnim
prostiedkiim).

3.5. Typy skladovani

1) Blokové skladovani charakterizuje odbér palet ve sloupcich z jedné

fady nebo odbér zjiné 3achty regalu. Pfednosti je vysoké vyuziti
prostoru skladu, nevyhodu je znemoznéni pfistupu k jednotlivym
paletdm, coz vymezuje systém skladovani pro hromadné skladované
druhy zbozi.

Blokové skladovani mizeme jesté rozdélit dle jednotlivych zpiisobi,

kterymi napt. jsou:

Ukladani palet do stohti pomoci vysokozdvizného voziku (vyhodu je
vysoké vyuziti plochy, az 75% minimalni pofizovaci naklady, rychla
manipulace, nevyhodou je pfi pouZiti prostych palet leZi zboZi na sobe.
Ukladani palet do prijjezdnych blokovych regall, vyuZzitelnost + 50%.
Ukladani palet do blokového regélu spadového, vyhodu je opét, Ze
vyrobky nelezi na sobé, je mozny odbér z jednotlivych Sachet,
vyuzitelnost cca 60%.

Ukladani palet do blokového regalu s pohanénymi trat€émi. Vyhodou je
vyuziti skladu a to podle literatury az na 70%, uplatnéni jako soucast
automatizovanych skladu, velka energeticka naro¢nost.

2} Radkové skladovani palet ptedstavuje nejroziitengjsi skladovaci systém

v soucastnych modernich skladech. Vyhodu je piehlednost a moznost
piistupu ke kazdé¢ paleté a univerzalni vhodnost pro rizné druhy zboZzi.
Rovnéz lze dale rozlidovat mezi stohovacim a nestchovacim
skladovanim. Existuji riizné zpiisoby napi .
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- Réadkové regaly obsluhované vysokozdviznymi voziky, vyhodu je
relativné nizka investi¢ni naro¢nost, lepsi vyuziti vysky skaldu atd..

- Radkové regily obsluhované regalovymi zakladaci, vyhodou je nejnizsi
mozna provozni uli¢ka, velka rychlost a piesnost, vysoka cena.

3) Rucni skladovani

Timto bych asi ukonCil teoretickou d&ast, tykajici se logistiky
skladovani. Jedna se o ten nejuzsi vybér, ktery jsem mohl uvést v ramci
rozsahu této prace. Jinak samoziejmée k té€to problematice existuje mnoho
teorii, jez nelze vSechny uvést.

4. PRAKTICKA CAST

3.1. Popsani hmotného toku

P

2 2
SKLAD || 3 % "
DILNA BALENi VDO DL  |[FOREM || & e
— o <5
TWSEKANE KISy L/ :‘_\‘M =
N i i |
= [F]
b I
@ l_[[ WSEVDO
El iEl]ms
5 T |z i“ }3
i 5 J
= 2] =
<Ml | <P Fo—qo <
i B = ||
vl S =8
3 5 st =) OO @ =110
EE |82  £|| BLISTRYLISY | |
wO  [EF\ &
I 1 E >

P [

mnsm_m | VDOLIS | || |50z
WLBK PRED ZPRAEUV‘
¥

1 i I n

N N\

VYSTUP HOTOV. AVSTUP MATERIALU
VY ROBKU ¥ ZE SKLADU

35



Schéma 3

Jak jiz v uvodni &asti bakalaiské prace zaznélo, nase firma se zabyva
v jednom z useki vyrobou plastovych dili pro spole¢nost SIEMENS VDO,
ktera je dale dodava pro automobilky riiznych znacek.

Nezli jsem zacal s vyvhodnocovanim vech toki VDO vyroby, kterou se
budu v priib¢hu této prace hodnotit, bylo zapotfebi si uvé&domit a rozhodnout,
0 ktery systém vyroby se zde jedna. Z prvniho pohledu jde o vyrobu deviti
riznych typu dild, viz foto piiloha ¢. 6 obr.11 az 16, kde jsou vSechny pro
ukazku vyfotografované. Vyrabéji se pouze na jednom z lisii viz foto pfiloha
& 7 obr. 17+22, ktery je pIn€ automatizovany a ve kterém se meéni pouze jeho
vymenne ¢asti dle typu lisovaného vyrobku a to nastavenim $ifky posuvnych
1i§t, formou, ramil a predstancen.

Cislo typ materisl Siika folie Sila folie
1 302 ABS 490 mm 0,8 mm
2 309/310 ABS 490 mm 0,8 mm
3 318 PP 540 mm 1 mm
4 337 ABS 490 mm 0,8 mm
5 380 ABS 410 mm 0,8 mm
6 699 ABS 540 mm 0,8 mm

Tab. 4 (Material potiebny pro jednotlivé druhy VDO)

Jako prvni pracovisté, je pied timto lisem viz schéma 3 vstup materialu
v podobé¢ roli, jak bude dale popsdno a za nim se jiZ material pohybuje v
podobé& polotovari ,,vyliskii“ a odpadu. Na druhém pracovisti, které se sklada
ze dvou vyrobnich jednotek, se vylisky musi vyseknout ve vysekavaci forme
vsazené do vackového a nebo pneumatického lisu, viz foto piiloha 8 obr. 23.
Zde jsou tedy vstupem polotovary z lisu a vystup je hotovy vyseknuty
vyrobek, plus opét vznikly odpad v podob¢ odstiizki. Dale uz &isty hotovy
vyrobek putuje na tieti pracovisté - baleni, kde se kontroluje a bali do balikii.
Ty se vkladaji do piepravnich boxti nebo skladovacich kartoni, které se
skladaji na palety. I zde vznika odpad z vyfazenych vyrobku a na stran¢ druhé
jsou pravé jiz hotové vyrobky uréené pro expedici a to bud’ piimo k odbérateli

anebo pravé do prozatimniho skladu.
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Z prvniho hrubého popsani pracovist, tak jak jdou za sebou je vidét, ze
se jedna o &isty TAHOVY SYSTEM, viz schéma & 4, kde je piedem dano
smluvng¢ dle objednavek uréity potiebny podet kusii k expedici od
jednotlivych dild, datumy nejpozdéjSich dodavek a to vzdy piiblizn¢ na &tvrt
roku dopiedu. Ztoho wvyplyva planovani a rozvrhovani vyroby dle
piedchozich primémych ztrat na zmetkovitosti a predpokladanych normach
ks/hod z piedchozi vyroby. Tim je tedy feCeno, a to je dilezZité, Ze cela
vyroba, a to hlavné vyrobni plan jde v protisméru oproti toku materialu.

Tahovy systém
[ Vyrobni plan
Pracoviité n
Pracoviste 0 Pracoviste 1 Pracovistd 2 = {finAlni)
| | | | | |
! I I I I ! \
-t I, -t |l e
< -[ Planovani
A

———>> Materiilovy tok

- -- Informaéni tok
Schéma 4

U tohoto vyrobniho procesu, dle schématu 4 se zaméfim tedy na tok
materidlu pfed prvnim vyrobnim zafizenim a na pohyb v dal3ich vyrobnich
usecich v¢etn¢ findlniho pracovisté. Samoziejme se to tyka také toku mezi
jednotlivym pracovisti, dale pohybu na vstupu a vystupu u meziskladi a také
pro pohyb vzniklého odpadu. Nelze ani opomenout toky objevujici se na
konci vyroby, tedy na toky pied vstupem do skladu a na pohyb uvniti skladu.
K tomu viemu patii jest¢ jednotlivé ukony, které se zde provadéji a jsou
dilezité pro chod celkového vyrobniho fetézce.

V nasledyjicim textu je uveden hmotny tok tak, jak ve skute¢nosti probiha
a jak se vie pohybuje v ¢asové ndvaznosti spolu s vyrobou dle schéma 3.
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1. Vstup materidlu:

Material se do firmy dostavd pomoci nakladni automobilové dopravy a dle
objednavek, které se posilaji faxem do na$i partnerské firmy v SRN, kam se
odvazi 99% expedice vyrobkl z naScho podniku a pii zpate¢ni ceste se vzdy
dovazi materidl, prazdné piepravni zboZi a jiné véci, tykajici se vyroby tak,
aby byla vyuzitelnost nakladniho vozu co nejvetsi.

Vykladka probihd pomoci vysokozdvizného voziku, protoze neni jiné
moznosti vzhledem k absenci rampy. Materidl se prozatimné skladuje ve
viceu€elové nevyrobni hale. Po piivezeni se zaznamena pouze mnoZstvi, resp.
celkova hmotnost materialu, ktera byla piivezena daného typu a to co do jeho
druhu a nebo jeho rozméru.

Material je dovadZzen v rolich, vzdy 2 role na 1 europaleté postavené vedle
sebe a zajistény 2 kliny pro kazdou roli a zapaskovanim. Viz foto ptiloha ¢.
10 obr. 27. Material se rozdé€luje podle druhu a Sitky dle tab. 5

Druh mater. | Sifka [mm] | Tlou$t’ka [mm]
410 0.8
ABS 490 0.8
540 0,8
PP 540 0.8

Tab.S (Rozdéleni materialu jednotlivych kategorii)

Rozmérova ruznorodost vyplyva z druhu lisovaného vyrobku. Role
jsou tak t¢zké, kolik je v nich samoziejm¢ ,nato¢eno™ folie, z jakého jsou
materidlu, protoZe hustota ABS a PP se li8i, a na $if1 folie. Jinak metraz je dle
jednotlivého dne vyroby rtizna, ale pohybuje se vzdy okolo 550 az 600 m a
tim dle Sitky a této délky vychazi hmotnost cca okolo 280 kg.

2. Pohvb materidiu:

Ze skladu mimo vyrobu, kam byl material ulozen, se pohybuje paleta
s foliemi pomoci vysokozdvizného voziku pred provozni halu a dale po ni je
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paletizatnim vozikem piepravovana, pracovnikem uréeného pro veSkerou
vnitini piepravu ve firme, pied stroj. Respektive co moZzna nejblize k mistu,
kde se folie ,nasazuje do zafizeni pro odmotavani a ,podavani® folie do
kontinualniho lisu. Viz foto piiloha stroje &. 7, obr 17. Posunovac ji naveze po
slovnim nafizeni vedouciho vyroby, tedy osoby, ktera je opravnéna rozdavat
nafizeni tykajici se roz¢lenéni prace.

Lisye se vakuovou technologii zrozehiaté folie, kterd probihd od
zafizeni na odmotavani folie pfes predehiivaci pec dale mezi topenymi télesy
a posouva se do uzaviratelnych rami, kde se prisaje na vysouvajici se
hlinikovou formu se segmenty daného typu. Ddle se posouva k hrubému
vyseku téchto vyliski, kde se polotovary s potiebnymi okraji vyseknou z pasu
folie. Poté se jiz oddélené namotava odpad a objevuji se hotové vylisky na
konci linky, kde stoji €lovek a tyto vylisky odebira z posunovaciho pasu
odpadu a sklada je na vozik. Viz foto priloha ¢. 7, obr. 22, kde jsou vidét
vylisky hrub¢ vyseknuté v odpadovém materialu folie.

Z toho vyplyva, Ze je zde smérodatné, pii tomto kontinualnim toku
takt, jak se posouva tato folie a tim se urci spotieba materialu a produkce
vyliskli = polotovar(i. Doba taktu se 1i8i dle nastaveni optimalnich podminek
pro lisovani, ale v priméru vychazi dle zaznamu v prub¢hu sledovaného
obdobi a hlavné vim 1 udaje z dob dtiv&jSich, protoze nastaveni tohoto lisu
mam mimojité na starost, rozsah od 14s do 17,5 s, coZ je sice rozmezi 3,5 s,
ale v celkovém celodennim ¢asové provozu to neni az zas tak zanedbatelné,
protoZe tim se ud¢la tfeba za sménu o 400 cyklt vice a to je napf. pii 3
vyliskach na cyklus cca 1200 ks. Pocet vyliski v jednom cyklu se lisi,
nebézngjsi je pocet 3 ks vedle sebe, viz detail formy foto piiloha ¢. 11, obr.
30. Jsou zde ale typy ktery se lisuje po 2 ks oproti tomu jeden typ, ktery se
lisuje po 6 ks na ,platu® Z toho nam vychazi pocet vzniklych polotovart,
protoZze pocet ks na plat¢ ndsobeno dobou cyklu udava podet vzniklych ks za
smenu.

Polotovary se tedy na konci linky osobou, ktera je odebira kontroluji
piicemz $patné kusy jsou vyfazeny do odpadu, ktery je skladan do Cervené
oznateného voziku uréeného vyhradné pro odpad viz foto pfiloha €. 12, obr.
31 a zdravé kusy jsou skladany do piepravnich voziki viz foto pfiloha €. 13,
obr. 32, V pfiloze ¢. 5d, je vidét stary privodni list takového vyskladaného
voziku, se kterym putuje dale vyrobou. Dale zde mame z materidlu jesté
odpad a to v podobé¢ ,prosekané¢ho® pasu, ktery se namotava na navijeci
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buben lisu, a ktery se po urCité¢ dobé odiezava a zacind se namotavat dalSi
smotek. Viz foto priloha €. 14, obr. 34. Ten je uréeny pro drceni v naSem
zatizeni a naslednou recyklaci ve firm¢, kam tento drceny odpad odvazime.

Naplnéné voziky sdobrymi vylisovanymi kusy jsou uskladnény
v meziskladu, kde nékteré wvylisky musi poCkat na svoji piirozenou
rekrystalizaci pred dal$i operaci a nebo jsou zde z diivodu rozdéleni vyroby
mezi lisem a vyseky. Na vzniklych vozicich je urdity pocet polotovari, ktery
se 1i8i dle typu, a tak 1 hmotnost se li8i v pfimé zavislosti. N&které piesné
hodnoty, jako jsou pocty kusii a typ sloZzeny na vozicich jsou uvedeny pravé
v pruvodnim listu.

Z prvniho meziskladu se dale material v podob& hotovych polotovart
piesouva k vyseku, kde osoba, ktera je vysekdvd na vackovém, popi.
pneumatickém lisu (viz foto priloha ¢.8 , obr. 23) ve vysekavaci forme¢ dle
typu vysekne polotovar na konefnou podobu. Zde opet vznika odpad
v podob¢ okrajovych odstiizku (velikosti mezi hrubym pied vysekem a
hotovym kusem) a vnitinich vystiizka ( z otvoru ), ale také se tady obdas
vyfadi zmetkovy kus, ktery se bud’ znehodnotil pfi vysekdvani a nebo prisel
nahodile mezi vylisky od lisu. Norma, ktera se vyrazné nelisi podle druhu
vyrobktl a ¢inni asi tak v soucastné dob¢ dle zkoumanych hodnot cca 2 400
vysekanych kusi za sménu (7.5 hod)

Hotové vyrobky se skladaji zpét do prepravniho voziku, odkud jsou
brany a tak se jiZz pocet vozikli nemeni, protoze z jednoho voziku od lisu je
na posledni vyrobni operaci, kterou je baleni. Timto jsme si vlastné odhalili
druhy mezisklad, ktery ve vyrobé¢ vznika. Viz schéma 3.

Na baleni, kde se jednotlivé kusy kontroluji jak z hlediska optické
kvality, ale také zda odpovidaji rozm&rovym tolerancim na kalibrovacich
trnech, které udava spotiebitel. Trny viz foto piiloha €. 15, obr. 35. [ tady tedy
opét vznika posledni odpad a to v podobé& vyiazenych dilt, které nespliiovali
urité vysSe uvedené kritéria. VeSkery jiz uvedeny odpad se sklada do
znamych cCervenych voziki, piistavenych k jednotlivym pracovistim, ve
kterych putuje dale do skladu odpadu a odtud na drceni.

Norma na baleni je jaksi rozdilnd dle druhu, ale opét to neni velky
rozsah a jeji hodnota vychazi kolem 600 ks za hodinu, coz ale miiZe kolisat
vlivem kvality vyrobenych dilii, kde je potom srazena nucen¢ lepsi kontrolou.
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Veskeré presn€jsi udaje o normach pro jednotlivé typy vyrobkil na
jednotlivych pracovistich, zmetkovitosti, taktech a jinych dilezitych
naméfenych a ziskanych udajich je pojedndno v kapitole o navaznosti
pracovniho fetézce, protoze aZz tam s témito udaji defakto budu pracovat.

3. Vistupy materidlu:

Vystup z vyroby resp. vstup do skladu probiha v podobé hotovych a
zabalenych vyrobki, které se dle druhu bali po piesnych poétech do baliki
viz foto pfiloha & 16, obr. 36, 37 a 38, kde je vidét privodni listecek
jednotlivého baliku, coZ je to dano rozmérovou ruznorodosti dle typt, ale také
dle provozovny odbératele, kam vyrobky posilame. Proto je také vice druhu
boxt a v jinych poctech se paletuji a paskuji. Nekteré skutecnosti tykajici se
patetizovani a piepravy jsem nafotil do foto prilohy ¢. 17, kde je vidét na obr.
39 paleta dovezenych prazdnych boxi a to pro typy VDO 318, 337 a 380. Na
obr. 40 je vidét ta sama situace pro VDO 302. V nasledujicich obr. 41 az 43
jsem znazornil zpusob ulozeni balikli do boxt, z ¢ehoz vznikne vyskladana
paleta viz obr. 44 s priivodnimi listeCky kazdého boxu viz obr. 45.

Dale je zde vystup odpadu at’ jiz v prvnim kole nerozdrceného, tak jiz poté
rozdrceného ve velkych piepravnich Zocich, vazici cca 800 kg.

Maternal tykajici se odpadu a nasledné jeho dalsi uskladnéni a drceni
atd. nebudu v této praci resit, protoze toto je jiZz feSeno v jiném projektu pro
vystavbu budovy pro drceni a skladu kni pfilehlé. Pro myj propocet bude
odpad dilezity jen vramci propoctu toku a vynosnosti, ale také jesté
vzhledem k mistu u stroje pro n¢j vzatého.

4.2 Informacni tok ve vyrobnim systému

Tok informaci ve vyrobnim syst¢ému musim stejné jako hmotny tok
rozdelit a zaclenit do n€kolika skupin a tyto jednotlivé skupiny popsat.

Zaprvé se jedna o zadlenéni jak jiz jsem diive uvedl na tzv. tahovy
systém. Znamena to, Ze piijmem zakazky, kterd je pro danym typ
identifikovatelnd pod svym cislem az do odvolani, je to nejdilezite)si
informaci, od které vznika vyrobni plan. Ten je spjat s findlnim Gsekem
vyroby co do poctu dilt potfebnych pro vyvoz a odtud vychazi dal$i propocty
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planovani smérem k prvnimu pracovisti. Z toho tedy az k potfebé mnozstvi
materidlu, smén a lidi pro jednotliva pracovisté. Tim jsem tedy vysvétlil
rozdéleni co se tyka dle jednotlivych systémil, ale nyni se zaméiim na popsani
pravého toku informaci tak, jak ve vyrob¢ proudi a co nam umoZiuje.

V prvi fadé zatnu opét od pifjmu materidlu. Ten spolecné se zdznamem
dovozu piijde faxem do firmy jako takové a opiSe se z n¢j pijjem kg
jednotlivého typu, pii¢emz probéhne kontrola dle skute¢nosti z listkii na
foliich. To v8e se zapiSe do evidence skladu, kterou tvofi oby¢ejnad databaze
v MS Excel, viz foto pfiloha ¢. 18, obr. 46. V této databazi je tedy napsany
datum vstupu do skladu, dale je zde dané mnozstvi a rozSifuje se o dalsi
kolonky aZz v dob¢ jejiho zpracovani, kde se uvadi osoba, ktera ji zpracovala
na lisu a na jaky typ vyrobku byla dana folie zpracovana.

Dalsi informa¢ni bod je na konci vyroby lisu, kde se do provozniho
zaznamového formulafe uvadi jednotlivé Udaje tykajici se lisovani. Tento
formulat viz pfiiloha 5a vypliiuji zamé&stnanci. SlouZi zaroveil pro zapsani
jejich odpracovanych hodin na jednotlivém pracovi$ti a dale k zapsani po¢ta
vyrobenych kusti dobrych, Spatnych a nékteré jiné zdznamy z vyroby. Tyto
vyplnéné piedtisky se postupné kazdy den zaznamenavaji opé€t do jednoduché
databaze v MS Excel. Podobné formulafe a stejny systém evidence v pocitadi
existuje i na pracovistich obou vysekt tak i baleni, kde je opét uveden pocet
zabalenych dill a pocet vyfazenych zmetki.

Databaze vPC nam umozZityje pouze omezené se pohybovat ve
vyrobnim fetézci a vyhodnocovat rizné jak statistické, tak vyrobni hodnoty
a je velice slozit¢ se nékdy k cilenému udaji dostat bez strastiplné¢ho pocitani,
ve kterém muzeme Clovek ud€lat napf. snadno chybu a tak je nebezpetné
takto ziskané udaje pouzit pro dal3i strategii a podobng.

Na vystupu z posledni operace, tedy baleni, vznika zaznam vyroby,
ktery nam udava automaticky vstup do skladu. Zde se uvadi i to, co se hned
odepisuje pro vyvoz, abychom udrzeli v databazi hodnoty vyprodukované. Na
konci, tedy expedici se diky vykazu vyvozu odepise dany pocet od daného
typu ze skladu a z celkové evidence zaznamu hotovych vyrobki na sklad€.

Didle je zaznamenavan do dal8i databaze ( co databaze to novy soubor,
takze dosti nepfehledny systém ) pohyb lisovacich forem, Stempli,
vysekavacich forem, boxu, palet atd. a to vjejich datu a poltu piijeti i
odvezeni.
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Souhmng bych fekl, Zze svym zpusobem dostaCujici systém, ale
nepiehlednost a sloZitost, ho stavi na stranu pln€ nevyhovuyjiciho systému pro
kontrolu a evidenci skladu. Lze z n¢j ziskat polty folie ve skladu, polty ks
v meziskladech, po¢ty ks hotovych vyrobki ve skladech, po¢ty dovezeného
zbozi na sklade€, pocty vyvezenych véci, pocty hodin, lidi ktefi se podileli na
vyrobe, ale vSe se znaénym Usilim a s velkym nebezpe¢im chyby.

4.3. ZajiSténi navaznosti pracovniho fetézce

Pfi feSeni navaznosti pracovniho fetézce se budu jiz zabyvat
skute¢nymi hodnotami, které mam ziskané k jednotlivym typtim vyrobki a
které jsem ziskal v dobé sledovani hmotného toku, ¢i které mam zjisténé
z pfedchoziho obdobi vyroby, kterou mam na starost. Diky t¢mto udajiim se
budu jiz vyrobou a celym vyrobnim fetézcem pohybovat s konkrétnimi &isly a
daty, které dale budou uplatfiovat v bodé¢ pro navrhovani skladu. Jeho
rozméru, kapacit, objemu atd. Jednotlivé vstupni a vystupni hodnoty do
pracovniho fetézce vzdy uvedu pro nazornost v snad dosti pichledné tabulce
nebo schématu, protoZe to povazuji za vhodné pro rychlou a bezpe€nou
orientaci v této praci.

Z diivodi zbyte¢ného dvojiho rozepisovani stejnych hodnot a dat, jsem
popis hmotného toku popsal tak jak funguje jako celek bez Ciselnych udaji,
které uvedu az v této &asti.

Popisem vyrobniho ietézce viz schéma 5, dle logické navaznosti
jednotlivych udaji na sebe, budu vlastné¢ automaticky kopirovat jiz
zmifiovany tahovy systém, viz piedchozi text.

NejdiileZitejsi clenéni a hodnoty pro urceni fetézce:

- Nejprve uvedu podle schématu 6 ¢lenéni materiald dle jeho druhu, rozméra
a nasledné uvedu typ vyrobkii z n¢ho vyrabénych.

Z toho je vidét, Ze Clenitost neni piilis velikd, ale musim si zde
uvédomit, Ze spotiebu materidlu pro vyrobu v daném mésici je zapotiebi
planovat tak, aby se nestalo, Ze by pro jeden typ vyrobku nezbyl a jiného typu
by bylo vyrobeno mnoho. To nam musi zajistit kvalitni naplanovani vyroby
pomoci tahového systému.

43



Ten jak je logickeé musi vyjit z nejdllezitejsi hodnoty a to je pocet kusii
vyrobenych v daném mesici pro jednotlivé typy. Pro urCeni kapacity skladu a
meziskladu mé postai na vyrobu pohlizet tak, abych byl schopen urit
spotiebu dle pramérmné produkce v danych mésicich a odchytil jsem $picky
vzniklé ve skladu, tak 1 v meziskladu. Jak jiz bylo feCeno v zadani prace, je
tieba dle pozadavkii odbératele mit na sklad€ piiblizn¢ takové mnoZstvi
materialu, které¢ pokryje spotfebu v pribéhu 6 tydni primémé vyroby a
hotovych vyrobki v témze ¢asovém rozsahu.

SKLAD

DOVOZ |—»| Matenial, obalovy |—p{ LIS |
material, palety ...

Mezisklad n typa
vylis. vyrobka

SKLAD _ D
VYVOZ |¢—| HOTOVYCH |¢—| BALENi fe—] A7/skfad ntypi
VYROBKU vysek. vyrobkd

Schéma 5

44



MATERIAL

ABS PP
410x0,8 mm 490x0,8 mm 540x0,8 mm 540x0,8 mm
VDO 380 VDO: 302, VDO 699 VDO 318
309,
310,
337,
Schéma 6

Z tohoto pozadavku si musim tedy uvést, o jaké mnozstvi daného typu
vyrobku se tedy jedna. Pocty kusi jsou uvedeny v nasledwici tabulce 6,
ve které jsou uvedeny hodnoty jako primér z hodnot poétu vyvezenych ks za
minula obdobi, jejichZ piesné rozepsani je v tabulkach viz ptiloha & 6.
Hodnoty v tab. 6 se tykaji poctl vyvezenych ks v mésici. Dale je vypocet pro
6 tydni a nasledujici fadka tabulky nam ukazuje procentudlni zastoupeni na
vyrobé jednotlivého typ

Typl 302 | 309 | 310 | 318 | 337 | 380 | 699

vyvoz ks

mésic 72000 | 2680 1206 | 24750 | 18000 | 48425 500
6 tydnit | 108000| 4020 | 1809 | 37125 | 27000 | 72 638 750
% z celku| 42.9 1.6 0.7 14.8 10.7 28.9 0.3

Tab. 6 ( Export kusi jednotlivych typl za &asové obdobi)

Odtud tedy jiz lehce zjistim, kolik budu potiebovat materialu pro toto
mnozstvi vyrobkil. K tomuto mi pomuize jiz ¢asem zji$téna piiblizna hodnota
mnozstvi vyrobenych kust daného typu z jedné tuny materidlu dané Siiky
folie pro dany dil.
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typ/data 302 |309/310| 318 337 380 699
Vynos [ks] 21500 | 21600 | 14300 | 19600 | 16400 | 43 800
Poti'eba [kg] 5023 186/84 2 596 1378 4 430 17

Tab.7 (Vynosnost z 1 tuny mater., spotieba v kg za 6 tydn(l )

V ramei plynulé navaznosti se musim dale zabyvat ¢asem cykla, taktd,
normami a dal$imi aspekty, které stimto souviseji na jednotlivych
pracovistich. V nasledujici tabulce 8 je uvedeno, jakych hodnot se dosahuje
na jednotlivych pracovistich co se ty¢e taktu, vytadu, po¢tu vyrobenych ks na
jeden takt a vyrobnich norem za jednotlivou sménu.

Pfi hodnotach, které jsou uvedeny v tab. 8 je vidét pro nas 0kol, jaka je
navaznost mezi jednotlivymi pracovisti a jaké zde asi mohou nastavat situace
co se ty¢e plynulé navaznosti vyrobniho feté¢zce. Z rozboru je patmé, Ze doby
taktu na lisu se pfiblizn¢ u vé&tiny vyrobkil rovnaji ¢asu taktu na baleni a
naproti tomu doba taktu na vyseku je piiblizn¢ dvojnasobna.

Pro stav ve skladu materidlu bych mohl fici, Ze je zde celkem Casty
zasobovaci cyklus a jeho kapacita nepiesahuje kapacitu pro 6 tydni vyroby,
jak bylo poZadovano viz kapitola 2.1.. Plynulost vstupu do vyroby je zde
celkem zaruCena vlivem rozplanovani vyroby a nutnosti obsadit jednotlivé
smény na strojich. Davky, po kterych vstupuje material do skladu jsou malé,
vlivem nizko tondzniho ndkladniho automobilu zaji$tujici pfepravu a tak ve
skladu nedochazi k piiliSnému nahromad’ovani materialu nez je nezbytné
nutné. Takto jsem jiZ systém nastavil v pritbéhu této prace.

RV / typ | 302,9,10 318 337 380 699
Lis

Ks/sména |4 800 ks 4350ks |4635ks 2 740 ks 8 100 ks

takt/ks 5,6s 6,25 5,8s 9,95 3,3s

vyrad 1,1% 7,6% 1,1% 2,1% 2,45%
Vysek

Ks/sména |2 250 ks 2100ks |2040ks 2175ks 2 025ks

takt/ks 12s 128 s 1325 124 s 1335

vyFad 0,4% 2,1% 0,25% 0,1% 1,7%
Baleni

Ks/sména |4 900 ks 5310ks |4800ks 3 900 ks 2 850 ks
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takt/ks 55s 51s 565 6,9 s 9,55

vyrad 1,1% 5% 1,8% 4,6% 3,7%

Tab. 8 ( Vyrobni data pro jednotliva pracovisté a typy )

Pro uréeni velikosti meziskladt a to mezi lisem vysekem a balenim je
potieba abych uvedl jesté jednu velice diilezitou skutecnost. Jedna z hlavnich
propo¢tovych hodnot vychazi z toho, kam se vylisované a posléze vysekané
kusy skladaji a v éem se vlastné skladwi v meziskladu. Vychodiskem bylo
pofizeni vozika viz foto pfiloha &: 13, obr.32, kam se dle typu slozi uréity
pocet vyskladanych vyliski ( 1 vysekanych ks) a v téchto vozicich kusy putwji
v ramci materidlového toku mezi jednotlivymi pracovisti a slouzi vlastné 1
jako ,, uloZzny regal* pro mezisklad.

Proto bych tedy uvedl, kolik dany vozik miize obsahovat kusii daného
typu, dale dulezitou hodnotu piiblizné produkce kusii za smeénu a v poslednim
sloupci tedy hodnotu, kolik jedna sména znamend pocet voziki. To vie pro
vSechna ti1 pracoviste ( lis, vysek, baleni ) viz tab. 9, 10, 11.

Pii tvaze o plynulosti a tim ziskani hodnot ve vyrobnim fetézci pro
ur¢eni kapacit meziskladu musim jesSté uvést, Ze pocatkem lisovani nového
typu vZzdy dochazi ve vétSin¢ piipadi k zahajeni na jednom z vysekil i1
k vyméné& vysekavaci formy a tim i k zahajeni jeho vysekavani. Na druhém
vyseku se nejlasteji dosekavaji kusy z vyrobni davky piedchoziho typu

vyrobenych ks] sloZzenych | max. voziku /

Typ /pocet [lfs] / smina | v]e VOZikfl sména
302 4 800 3100 L5
309 4 800 3950 1,2
310 4 800 3950 1,2
318 4 350 3280 L3
337 4 635 4 000 1,1
380 2 740 4 350 0,6
699 8 100 8 250 1

Tab.9 (jednotlivé vyrobni data produkce na lisu )
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Typ / polet | zpracovanych | [ks] sloZenych | max. voziki /
[ks] / sména ve voziku sména
302 2250 ks 3100 0,7
309 2 250 ks 3950 0,6
310 2 250 ks 3950 0,6
318 2 100 ks 3 280 0,7
337 2 040 ks 4 000 0,5
380 2175 ks 4 350 0,5
699 2 025 ks 8 250 0,2

Tab. 10  (jednotlivé vyrobni data produkce na lisu)

Typ / poCet | zpracovanych | [ks] slozenych | max. voziki /
[ks] / sména ve voziku sména
302 4 900 ks 3100 L6
309 4 900 ks 3950 L2
310 4 900 ks 3950 L2
318 5310 ks 3280 L6
337 4 800 ks 4 000 L2
380 3900 ks 4 350 0,8
699 2 850 ks 8 250 0,4

Tab. 11  (jednotlivé vyrobni data produkce na baleni)

a vysekavaji se do té doby, nez se na lisu zahaji vyroba dal$iho dilu, ktery se
bude na tomto vyseku poté dovysekavat. Toto ma za vyhodu, ze se
v meziskladu nehromadi mnoho vozikii vice typi, ale postupné jak jednoho
typu piibyva, druhého zpracovavanim ubyva.

V navaznosti fetézce nelze fici, jak podle plant vyroby jednotlivych
typi bude po sobé nasledovat vyroba, ale pro vypocet kapacity hlavné
meziskladi mohu brat v avahu pouze skuteCnost, jak Casto a dlouho se
jednotlivé typy objevuji v uréitych fasovych horizontech na jednotlivych
pracovistich a tim, kolik pii bézné produkci je objemnost jedné davky dvou
po sobé nejvice vyrabénych dili.

Z tohoto divodu musim predstavit ABC analyzu, podle které se
takovéto ulohy iesi a vvhodnocuji. ABC analyza vychazi ze skute€nosti, Ze je
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obvykle velmi pracné a ¢asto neucelné vénovat vSem druhiim dilti v zasobach
a vyrob¢ stejnou pozornost, jakozto 1 u materidlu ve skladu a sledovat je
stejné podrobné. Jedna se svym zplsobem o procentudlni zastoupeni
jednotlivych dilt v celkové vyrob¢. Dily s nejvétsim zastoupenim na celkové
produkci jsou zatazeny do skupiny A, ty méné do B a zbylé C.

Z tab. 6 na str. 44 a nebo z grafu 1 viz piiloha ¢. 7 ABC analyzy pro
vyexportované kusy, které jsem uvedl je patrné, Ze nejvets$i zastoupeni
v dodavanych dilech odbérateli je u typu VDO 302, ktery zawjima 43% z
celkové produkce kusii. Tento Udaj je smeérodatny pro sklad, ze kterého
jednotlivé kusy vystupuji . Vyrobné je to ale typ VDO 380, a to v ramci
procentualniho zastoupeni nejdrazsi operace, kterou je lisovani, a kde hlavnim
mefitkem je vyrobni ¢as na jeden dil s ohledem na hodinové provozni naklady
stroje a po¢tu vylisovanych kusi pro 1 takt. JelikoZ se lisuje v jednom taktu
po dvou misto tfech kusech, jako je tomu u VDO 302, které zaujima skladovée
43%, tak vyrobné¢ se tento typ posouva na druhou pozici s 33% a nejveétsi
zastoupeni na lisu ¢. 4 ma dil VDO 380 s 41%.

V ramei obsahu této prace bude ale nutné, abych uvedl, kolik bude
vytiZenost stroju a to hlavné v po¢tu smeén v mésici pro jednotlivé typy. Toto
uvedu pro jednotliva pracovisté a zobrazim hodnoty v tabulce 12, kde uvedu
dale soucet a kolik to piedstavuje smén pro piiblizny pocet pracovnich smén
v mésicl. Nektera data z této tabulky jsou jiz vyuZita v odstavei vyse.
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Typ/ Lis Vysek Baleni
PracoviSté | [smé/més] [smé/més] [smé&/més]

302 15 32 15

309 11 1,2 0,8

310 ’ 0,5 0,3

318 7 12 7

337 4 9 4

380 19 23 13

699 0,1 0,3 0,1
celkem 46,2 78 40,29
denné 2,2 1,9 1,9

Tab. 12 ( pocet smén na jednotlivé typy a pracovi§té)




V tab. 12 je vidét, ze pii jednom lisu je to 2,2 smény denn€, pfi dvou
vysekach je to 1,9 smény a pii dvou pracovnicich na baleni je to 1 sména
denné.

Dle vyrobnich planii, ale hlavné s piihlédnutim na co nejmensi pocet
pietypovani na jednotlivych pracovistich pro druhy s malym poctem mesicni
produkce a to i sménéné vytiZenosti v mésici je nutnost sluCovat tyto
jednotlivée vyrobni davky do vétSich, vyrabéné najednou. Jednd se to
piedevsim o typit VDO 318, 337, 699. Pro udrZeni piiblizné stejného poétu na
jednu davku je VDO 318 vyrabéno ve dvojnasobné prumémé davce, VDO
337 aZ ve dvoj a pulte.

Mezi lisem a vysekem tedy vznikd prvni mezisklad pro jeden typ o
velikosti tolika piepravnich voziki, kolik je tieba pro stejny pocet pracovnich
dni na vyseku, jako je tieba pracovnich dni pro lisovani nového typu, kde je
tento pocet roven nule a nartista ndm sklad s jinymi vyrobky. Ten naroste do
velikosti opét pro takovou dobu lisovani, nez se za¢ne lisovat novy dil.

Pro navrzeni a hlavné zjiSténi velikosti plochy meziskladu ( lis/ vysek)
s1 musim uvédomit, jak velka $pi¢ka zde miize nastat, bez ohledu na to, jak by
dané typy 8li vrameci mista vyrabét. Musim zde tedy pocitat s nejvetsim
poétem z hlediska 100 % flexibility. Proto vyjdu z pfedem uvedenych tabulek
a dostanu pocty slozenych vozikl v ramci jedné davky z lisu viz tab.13, podle
které jsem jiz schopen pii znamé velikosti piepravniho voziku ( 1400 x 800
mm ) urit potiebnou plochu.

Typ/polet Vozikii / 1 davka
302 22,5
309 1,32
310 1,32
318 0.1
337 45
380 114
699 0.1
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Tab. 13  ( Pocet slozenych voziki pro jednu davku)

Ze vSech té€chto vyrobnich dat a materialti je nakonec patrng, ze nejvetsi
Spicka v meziskladu vznika tehdy jestlize se lisuje typ VDO 380 po VDO
302, kde je jasn¢ patrno, ze VDO 302 zabira mnoho vozikii jednak pro
velikost davky a jednak z diivodu poctu kusti slozenych do voziku. Na stran¢
druhé je ¢asove naro¢né lisovani typu VDO 380, protoZze vyroba probiha jen
na form¢ o dvou segmentech. Casteénou vyhodou ale je, Ze se do vozikil dil{
VDO 380 naskladd mnoho, takze tim se nedostavame do obavané .veliké

spicky*.

Konkrétn€ se tedy jedné o hodnoty 22,5 voziki respektive mizeme
pocitat 25 voziki mezi lisem a vysekem. Tato $piCka zde ale velmi rychle
klesa v dusledku rychlého zpracovani ks ve vozicich VDO 302.

Prostor mezi balenim a ob&éma vyseky je samoziejme ovlivnén typem
VDO 302 a dal§imi typy. Zde ale musime uvazovat, ze produkce na 2 lisech
ve tiisménném provozu produkuje tolik voziki, co jsou dv€ Zeny na baleni
schopny zabalit v ramci ranni smény. Zde by tedy mohla nastat krizova
situace a tim maximalni hodnota pii seskupeni baleni na jednom z vyseku pro
typ VDO 302 a na druhém VDO 318 pro které¢ oba vychazi produkce na
vyseku 0,7 voziku za sménu, viz. tab. 9. To je tedy maximum 3 smény
nasobeno dvéma pracovisti a 0,7 voziku za sménu, coz je vysledek
4,2 voziku. Pfi takovychto propoctech, je vzdy dobré volit vzdy samoziejmé
vySSi hranici, coz je pét. Toto ¢islo ale rad€ji jeSt¢ zvétsim o polovinu, kdy
muizeme takto predejit kolizi pii selhani jedné pracovni sily na baleni v rdmci
jednoho dne a nebo v piipadé¢ nemoci ¢i jiné omluvené absence do doby
zajisténi nahrady.

5. Praktické FeSeni pro vystavbu haly

Pro cely sklad je vZdy zdkladem spravny tok at uZ materidlu,
polotovaru, Ci jiz hotovych expedicnich vyrobkii s dostatecnym monitoringem.

5.1. NavrZeni hmotného a nehmotného toku
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—nik novych prostor - presuny stavajici vyroby — nové hmotné toky

Vystavbou nové haly, ktera je pfipojena podéln¢ k hale stavajici viz
schéma 7 ( fialova Cast) zatim bez rozmérné, ty budou fedeny az v zavéru této
kapitoly 5, vznikly nové moznosti, jak vyiesit cely vyrobni fetézec tak, aby
odpovidal ur¢itym standardiim.

V prvni fadé jsem celou novou bo¢ni lod” haly navrhl rozdélit do
n¢kolika ¢asti. Pro tuto praci se¢ budu zabyvat hlavné prostorem vzniklého
uprostied piistavby a v jeji pravé Casti viz pohled schéma 7. Pro srovnani a
lepsi orientaci, kde novy pristavek vznikl a pro zhodnoceni efektivity dalSich
navrhii 1ze porovnat navrZzenou situaci se stavajicim systémem viz schéma 3
na str. 34.

Po rozd€leni piistavby na jednotlivé ¢asti vznikly tii prostory a to
rozdilnych velikosti, ale také polohou a moZnostmi napf. vyuZziti stavajicich
vrat do vyrobni haly atd.. Jak je vidét ze schématu 7. Za nejvetsi krok, ktery
jsem v prub&hu navrhovani uskutec¢nil a ktery dle mého nazoru ma znatelny
dopad na pojeti celého nového materidlového toku bylo presunuti pracovist
obou vysekili VDO a pracovisté baleni do prostoru stiedni ¢asti piistavby, kde
jak je nazna¢eno bude jak sklad hotovych vyrobkii, tak se zde budou nachazet
oba mezisklady. Nebudu zde nyni rozepisovat, jak jsem rozdélil dalsi
prostory, to v3e je zieteln€ vidét z nakresu schéma 7, kde jsou popisky
jednotlivych ploch a prostor, podrobnosti k jednotlivym ¢astem, jejich
rozdéleni atd.jsou podrobné felena v dalSich odstavcich. Jen tedy chci aby
bylo patrné, k ¢emu jednotlivé €asti slouZi, jakoZ je sklad, kde je lis, vyseky
baleni, kam se budou skladat vylisované kusy na vozicich a kde budou
uskladnény hotové vyrobky. To vie plus Cerveng naznateny materidlovy tok
je vidét tedy ve schématu 7.

Toky nehmotné

V piedchozich odstavcich jsem uvedl, z ¢eho se sklddaji hmotné i
nehmotné toky v nasi spoleCnosti a mnou zkoumanym problémem ohledné
skladového hospodaistvi pro VDO vyrobu. V celkovém popisu stavajiciho
stavu jsem rozepsal ne¢ktera dulezitd mista styku, kde se fetézce stietavaji a
nebo naopak, kde se dé€li na jednotlivé jiz samostatné Casti a napsal jsem,
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jakych hodnot nabyvaji jednotlivé kategorie v urcitych bodech. Myslim tim
pocty voziki, roli materialu, pocty kusti, smen apod.

Tok pii modernim skladovani a zmény v ném probihajici musi byt vidy
co nejsnadnéi viditelné, popiipadée lehce odhalitelné. To vie by mélo byt jeste
snadné zaznamenat do evidence ( nejlépe v PC ), aby Clovek zodpovédny za
tento usek byl vzdy schopen udat piesné hodnoty o stavu a situaci v daném
skladovacim prostoru a to co moZzna nejrychleji. To je dnes cilem viech
skladii obecné.
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Nyni popidi priitok celym skladem tak, jak jsem ho nastavil. Jedna se
tedy o kompletni priichod matenialu, polotovarli, vyrobkli a dalsiho
skladovaného sortimentu, ktery se ve vyrobé vyskytuje.

Toto celé navrzeni nového systému samoziejmé vychazi jiz ze znamého
hmotného i nehmotného toku.

V prvni fadé jsem se musel nejprve zaméiit na systém, ktery mi
pomiiZze sklad, ale i celou vyrobu hlidat a zaznamenavat data b&hem dne
vzniklé jak na pfijmu, tak na vystupu, ale i uvnitf vyroby. Chtél bych zde fici,
7e vyrobu nelze opomenout s ohledem na piimé propojeni se skladovanim a
tak v dalSich fadcich budu hovofit i o ni.

Proto jsem uz souastné se ziskdvanim poznatk pro tuto praci vytvofil
elektronickou databazi v Microsoft Excel, kterou jsem rozdélil na dvé Easti:

1) Cast skladu ( material, vyrobky, zbozi, formy atd. )

2) Cast tykajici se vyroby a v&ci s ni spojenych.

Musim uvést ob¢€ tyto Casti, protoZze jsou navzajem propojené, jak
vysvétlim dale.

Celkovy princip ,,programu’ (databaze) jsem vytvoiil za pomoci dvou
vkladovych listd, jak jiZ jsem uvedl vytvoienych v jednom souboru Microsoft
Excel. viz foto piiloha €. 19, obr. 47, 48. Tyto dva vkladov¢ listy ( jeden pro
vklad skladu a druhy pro vklad vyroby), jak je wvidét v pfiloze
obsahuji piedem nadepsand vkladova pole, kam se vepisuji dané hodnoty
uréené k zdznamu z vyroby ¢ skladu. Daldi jednotliva data, se vypliiwi
pomoci pfedem piipravenych ovladacich panelli. Vpisovani do téchto poli
probiha klasicky pfes klavesnici, osobou, ktera ma tyto zaznamy na starost.
Jednotliva hodnoty vpisuje, .opisye®, jednak ze zaznami z vyroby, viz
formulaf v priloze &¢. 8a,b,c a nebo z podkladii dovozu a vyvozu. To se tyka
hlavné skladu. Vepsana data jsou pomoci kliknuti na ,tlac¢itka® v podobé¢
symbolll a Sipek odeslané do tabulkového zaznamu na samostatném liste, to
vie v témze souboru, kde jsou ukladana. Tyto zaznamové listy jsou v daném
souboru vytvofeny samoziejmé také dva a to skladovy a druhy vyroby.
Neéktera data z vyroby se ovSem ukladaji 1 do skladu a ze skladu se naopak
odepisuji urdité véci pouzity ve vyrobe. Celkové grafické zndzorn€ni
informa¢niho toku je zpracovano ve schématu v piiloze 9, které jsem si musel
vytvofit, vzhledem k rozloZeni a snaz$imu porozuméni problematiky pii
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vytvareni databazového souboru, ktery jsem komplet vypracoval az po
odladéni pii uvedeni do provozu. V ptiloze 9 jsem tedy schématicky pomoci
jednotlivych blokii znazornil jednotlivé useky, kudy se material pohybuje a to
od vstupu do skladu( zleva ), skladu materidlu, vyrobou ( ta je rozdé€lena na ti1
Casti, kde jeji rozd€leni jednotlivych pracovist’ Carkované predstavuyyi i
mezisklady) a konec vyroby coz je sklad a export. V jednotlivych blocich jsou
zaznamenany udaje ( data ), které na daném useku vznikaji, nebo jsem
potfeboval, aby vznikly a Sipka vpravo naznacuje, pomoci jakého daldiho
nidaje se informace pfesouva dal a nebo v ktery se preméni. Cervené Sipky

naznafuji, pohyb materidlu, modré Sipky pohyb znejveétsi Casti
obalového zboZzi a zelené pouze dopliikkové informace. TakZze pro rychlou
orientaci ( Sipky nejsou naznaceny pro vsechny toky ), v dovozu mame
materidl v podob¢ roli na paleté, dale do skladu vstupuje ve stejné podobé, do
vyroby ale uz vstupuje jako <¢islo folie, po wvylisovani vzniknou nize
naznacené udaje, které prechazi pomoci Cisla voziku dale na dalsi pracoviste.
Takto to postupuje neustale smérem doprava az k vyvozu. Nekteré nehmotné
toky dale potom pomoci informac¢ni techniky sméfuji i v obou smérech a to
hlavné u skladu a vyvozu a u meziskladu lis/ vysek/ baleni u po¢tu dobrych
vyrobki pro ureni velikosti meziskladu.

Jak jiz jsem uvedl, ukazka dvou vkladovych listi je vidét v piiloze &.
19, obr. 47, 48, pomoci kterych se tedy dané udaje zaznamenavaji do
zaznamovych listil. Jak je vidét na obr. 47 nebo 48 v dolni liSté oteviencho
okna, jsou jednotlivé listy fazeny za sebou v jednom jediném souboru. Jsou
tam patrn listy ,, VKLAD VYROBA, Seznam vyroba, VKLAD SKLAD,
Seznam sklad, ......*. Jak je dale patmo dalsi listy obsahuji jiz jednotliva data
tykajici se sou¢tl skladu pro jednotlivé kategorie. Ty jsem na té€chto listech
vytvoiil pomoci kontingencnich tabulek ( na kazdém listu je pouze jedna,
upravena pro ukazovani daného idaje a ovladana pouze pies ovladaci panel )

K vkladovému listu vyroby viz obr. 47 bych dodal, Ze se diky jeho
pomoci zaznamenava ( z levého rohu postupuji vpravo ) datum, pracovisté,
Cislo prace ( pro cenik praci ), ¢islo zakazky a z toho se sam ur¢i druh, dale
nize pracovnik(ce), ¢islo folie ze které vylisky jsou, ¢islo voziku do kterého se
dily skladaly a nebo ze kterého se brali pro vysek ¢i baleni. Takto postupuje
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vyplnéni smérem vpravo. Kone¢né odeslani do seznamu pies makro probéhne
»stiskem* tlacitka ¢ervené Sipky.

Vkladovy list skladu obr. 48 je rozdélen do né€kolika skupin, ale
vSechny odesilaji tdaje do jednoho seznamu skladu opé&t moci makra,
napojen¢ho pies tlaCitko v podobé symbolu vzdy v pravé c&asti za
zaznamovym fadkem. Z divodu velikého mnozstvi jak udaji a kategorii,
které¢ spolu n€kdy ani nesouvisi, zvolil jsem pro kazdy pohyb zvlasf
zdznamovy tadek. Proto tedy n&kolik &asti jako je MATERIAL VSTUP (pro
piijem do skladu), MATERIAL ZPRACOVANI ( pro materidl zpracovany na
lisu ¢.4 ), dale uz spole¢ny radek pro vice druhti zbozi k jednotlivym typiim a
to pro oba sméry ZBOZI VSTUP / VYSTUP. Dal¥i &ast je specifickd pro
sklad, slouzi pro piepsani zaznamu poctu zabalenych vyrobki ( v balikach )
na sklad¢ v kartonech ¢ekajicich na piepravni boxy a zabaleny do nich. Tim
se zméni v souctu kolik dan¢ho typu je na skladé v boxech a kolik
v kartonech ur¢enych pro piendani do boxit. A za posledni je ¢ast pro
expedici vyrobkii a to opét jak v boxech, tak v kartonech, s obéma variantami
jsem pocital.

Ve foto priloze 19 obr. 49 je vidét ¢ast zaznamového listu skladu a na
obr. 50 jsem uvedl jak vypadd takova kontingen¢ni tabulka pro ukazku
zaznamu dovozu, vyvozu piipravena na listu ,, Dovoz — vyvoz VDO).

Ze zaznamového listu, kde jsou data nashromazdény v neprehlednych
fadcich jedné veliké databaze, ktera se neustale zvétSuje o nové zaznamy, ¢ily
nartistd o nové fadky smérem od shora, je vidét dle obr. 50, ze lze ziskat
piehlednou tabulku, ktera je velice snadno ovladatelnd. Vkladana data jsem
vytvoril tak, aby je bylo mozno postavit libovolné proti sobé a ziskat tak
vysledek prav€ v kontingenc¢ni tabulce.

K tomuto ucelu jsem byl donucen vytvofil nové zdznamové formulate
viz piiloha 8a,b.c.d . Jak je vidét jedna se predev§im o zaznamy vyroby, které
vypliluji zaméstnanci piimo ve vyrob€ a kam si zaznamenavaji svoji
odvedenou praci s potiebnymi dopliiky jako ¢as, produkce, zpracovani folii,
polotovarti atd. VSe, co se poté vpisuje do vkladovych listl v pocitacove
databazi.

Tim bych tedy vysvétlil, jak jsem navrhl zaznamenavani pohybu, po¢tu
atd. a v dalSich radcich bych tedy objasnil provozni logistiku, ktera predchazi
t¢ zaznamov¢, a pokracuje po ni az ke konci fetézce.
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5.2. NavrZeni zmén v provozni logistice

Po pfivezeni materidlu se pii sklddani jednotlivych roli na paletach viz
foto pfiloha & 10, obr. 27 odfiznou, dle nového mnou navrZzeném systému,
materidlové etikety, viz detail obr. 28. Ty se nalepi na list velikosti A4
materidlové evidence, viz obr. 30, ktery se zaklada v kancelafi. Na listu mater.
evidence, kam pftijde nalepit etiketa je jiZ napsano podnikové Cislo folie,
P.C.F., které je vypsano na bili samolepici $titek slouZici jako privodka
materialu vyrobou, pouze s druhem a rozmérem materialu. Poté s danou folii
putuje jiz ve vyrobé pouze mala samolepici pritvodka, ktera plné v potiebnych

informacich nahrazuje origindlni etiketu ( ten kdo folii zpracovava, uvadi do
svého vyrobniho zaznamu jen {islo folie ). Po tomto ukonu se¢ uskladni na
stanovené misto ve skladu materidlu a ¢eka na svoje zpracovani.
Eviden¢ni list materialu, s original etiketou se pouzije pro zalozeni, ale hlavné
slouzi pro zapis v8ech udaji na $titku do nadi elektronické databaze skladu,
viz piedchozi text, kde se v8e uloZi jako ,, materidl vstup “ a hodnoty jako jsou
[kg] a [m] se do celkového souctu piicitaji.

Po odevzdani provozniho formulafe, kam si zaméstnanec zapisuje svoji
vykonanou praci, administrativni pracovnice, kterd ma uvedeno Ze danou
folii zpracoval na lisu, automaticky pii zapsani jeho produkce do databaze
vyroby pomoci P.CF., ji odepisuje ze skladu. Dale folie ziistava v databazi
jako zpracovand.

S timto v8im s¢ uklddd k tomuto &islu zdznam o tom kdo a kdy ji
zpracoval, jaky typ z ni byl lisovan, kolik z ni ud¢€lal ks, kolik mé¢la metru,
kilo atd.. To v8e, aby bylo mozné dé€lat piesné statistiky béhem né€kolika
minut, pravé pomoci kontingen¢ni tabulky a automatickému sluCovani a
s¢itani dat. Zapsanim vyroby na lisu vznikly nové data a to jsou polty
polotovaru mezi lisem a vysekem. Z tohoto je opét patrmé 100% propojeni
mezi jednotlivymi stupni vyroby, skladu a jejich databazi. Je zde mozZnost
vidét mnoho ukazatelll a dat, které jsou pro fizeni vyroby velice dilezité, ale
pro tuto praci uvedu jen, prib¢h tokli informaci versus materialu v celém
pracovnim fet¢zci. Je to uvedeno opét tak |, jak jsem navrhl a nastavil.

Po wylisovani putuji polotovary na dopravnich vozicich do skladu
polotovaru, kde kapacita zaplnéni je samoziejme dana rozdilem mezi vyrobou
lisu a dal$im zpracovanim. To plati jak mezi lisovani - vysekem, mezi
vysekem a balenim, mezi balenim — vstupem do skladu - naproti tomu
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vystupu ze skladu. Mezi témito jednotlivymi body existuji opét zaznamove
provozni formulate, ze kterych se udaje o kapacité a jejim pohybu ukladaji
pies znamé vkladové listy, o kterych jsem se zmifioval vyse.

Vé&ci tykajici se zboZi, jako napf. prepravnich boxi, forem, kartoni atd.
jsou vzdy na vstupu oznateny samolepicim Stitkem s pofadovym Cislem
vstupu, které se rovna potfadovému ¢&islu na dodacim papiru, které se vzdy
isluje od jedné pocinaje prvnim dovozem v daném roce. Do databaze dovozu
do skladu, popiipadé vyvozu ze skladu ( data jsou stejnd, jen sméry se 118i )
jsou zaznamenavany stejnou formou jako predchozi vstupy udaje tykajici se
zbozi. Jsou to hlavn¢ poc¢ty ks jednotlivych typh, datum dovozu/ vyvozu, pro
jakou zakéazku a daldi podrobnosti, které¢ dany pohyb obnali. Rozdil mezi
témito body jasné¢ uvadi mventuru pocti jednotlivého zbozi, které jsme
schopny ziskat v jakémkoliv okamziku.

5.3. NavrZeni systému skladovani:
Material

V dal3im feSeni se zminim o systému skladovani materidlu a o tom, jak
jsem tuto problematiku nastavil. Materidl bude uloZen tak, jak je naznaceno
na schématu 8. Vzhledem k dobré manipulaci a dostatku mista, coZ jsem se
kapacitné snazil dobie vyiesit miZze vzdy byt pouzit jako zachranny sklad pfi
vytvoreni neekané vyrobni $picky. Pii pouziti rucnich paletiza¢nich voziki
miize byt kapacita mnohem vé&tdi. Jinak je misto doporu¢eno pro dopravu
vysokozdviznym vozikem, ktery je ve firmé k dispozici. Doprava mezi
vyrobou, coz je misto pied lisem a skladem materidlu je zaji$t¢na ru¢nim
paletizatnim vozikem po vyznacené trase, viz chama &, manipulacnim
pracovnikem.
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Tomu vzdy ur¢im jaky typ, a kterou folii ma kam piipravit podle
vyrobniho planu. Zbavi folie ochrannych obalil, které ji chrani pii prepravé a
skladovani a tim piipravi ke zpracovani. Za lisem je nazna¢en pohyb vozikii a
to az do mista meziskladu, kde jsou rovnany a ¢ekaji zde na dalsi zpracovani
jimi piepravovanych polotovari. K jejich pifevozu je vzdy povéfena osoba,
ktera dily lisuje. Provede tak v dobé¢ pted prestavkou, nebo konce smény do
mist jeho uskladnéni. Polotovary, které¢ vznikajici za lisem, jsou vyskladany
do voziki viz foto ptiloha ¢. 13, obr. 32 s detailem privodky voziku obr.33, a
zabaleny stahovaci folii, aby se zabranilo nezadoucimu vypadnuti vyrobku
zvoziku pfi manipulaci a tim jejich moznému znehodnoceni a zaroven
vyrobky jsou chranény proti zne€i$téni a zapraseni. Po vyseku se zpravidla ve
vozicich jiz nezabaluji, protoze ¢as mezi vysekem a balenim do balikti a boxt
neni tak veliky.

Prostor baleni je vybaven kvalitnim osvétlenim tak, aby nebylo mozno
vidét stin a bylo tim fizeni kontroly kvalitni. Jednotlivé vyrobky se bali do
balikt viz foto pfiloha ¢. 16, obr. 36, 37, s detailem pruvodniho listku obr. 38.
Pro kazdy typ se lisi jak poctem kusu, tak zptisobem uspoiadani a to podle
pozadavki odbératele a podminek s nim dohodnutych. Tyto baliky se poté
vkladaji na paletu, ktera se na konci opét dle typu sklada z 10, 12 a nebo 24
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boxt, které se zapaskwji a zalepi stahovaci folii. Zabalena paleta pro vybrany
typ je nafocena v piiloze €. 17, obr. 44, 45, kde je vidét pocet boxl plus
systém zapaskovani, ktery se také dle typu lisi. V nasledujici tab. 14 je uveden
souhrn jednotlivych poétil, podle kterych se dané typy bali a paletuji.

Tyto palety s boxy, nebo palety s kartony (8 x 1/8), ve kterych mlizou
byt také skladovany baliky VDO v dob¢ baleni a nedostatku boxii do doby,
nez je nam firma VDO posle zpét k naplnéni. Poté jsou dily v balikach
z kartonil vyjmuty a pfendani do boxi, patetizovany a expedovany. Jesté bych
mohl dodat, ze piepravni boxy jsou firmy VDO a ta je rozesila svym
dodavateltim ve vlastni reZii.

Pfi vytvateni programu jsem bral i takovouto skute¢nost v potaz,
protoZe jde v ném piesné zaznamenat a posléze tedy vidét, kolik je na skladé
balik(i = kusti v boxech, kolik je jich v kartonech a také dale je zaznamenano
v piipadé¢ kartont, kdo dan¢ kusy dale piendaval do box, kolik na tom stravil
¢asu, pro jakou to bylo zakazku atd.. A tak jsem schopen pro statistiku pokud
je zadano zjistit 1 jaka zat¢z a samozieyme¢ ztrata, napf. pro vSechny kusy
roén€¢ vramci prendavani kusi, kolik to d€la pro jednu zakazku atd.
Lapidame tedy feceno, je kazdy pohyb zaznamendvan se viemi potiebnymi
daty.

VDO Material Ks Baliki Ks Boxii Ks
vyrobku | v baliku | vboxu | v boxu | v paleté | na paleté

302 ABS 80 4 320 10 3200
309 ABS 67 2 134 24 3 216
310 ABS 67 2 134 24 3 216
318 PP 80 2 160 24 3 840
337 ABS 80 2 160 24 3 840
339 PC 200 - - - -

380 ABS 150 1 150 24 3 600
699 ABS 207 1 207 40 8 280

Tab. 14  ( Piehled paletovani jednotlivych typh )
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5.4. ZakazKky a terminy pro sklad a vyrobu

Zakazky a jejich terminy pro jednotlivé VDO dily, viz priloha 12a, 12b,
jsou posilany faxem od mezi odbératele v NSR. Maji své poradové Cislo a
jsou vzdy na ur€ity pocet dodanych kust v jednotlivych terminech za urcité
obdobi, k ur¢itému datu. Pocet kusi uvedenych na zakazce je tedy souctem
dildi v jednotlivych terminech, kterych miize dana zakazka obsahovat n€kolik.
Pocty kust a datumy jednotlivych termint jsou ¢aste¢né pohyblivé. Jedna se
o ruzn¢ posuny plus, minus o dva az tfi dni a i v rozsahu n€kolika stovek dili.
Podle téchto terminii a zakdzek vznika planovani a piedbézné rozlozeni
vyroby, véetné objednani materialu, lidi, pfedpokladu spotieby energii atd.
Terminy zakadzek se vmnaSi firmé zapisuyji ruéné¢ do pripravenych
elektronickych formulaitu (,kalendait™), které jsou sou¢asti programu, jenz
jsem vytvofil. Ten si hlid4, kolik dni zbyva napi. do dal$i dodavky, kolik
napt. oproti skladu chybi je$t¢ ud¢€lat ks a tak je opét propojen s databazi
skladu / vyroba. Pro téma skladu je zde tedy asi nejpodstatnési fici, Ze za jeho
pomoci se fidi celkova expedice ze skladu, co se tyka poctu kust a
jednotlivych datumt. Nebudu ho ale zde uvadét vzhledem o snadné predstaveé
jednoduchého kalendaie v Microsoft Excel.

5.5. Navrzeni skladovani hotovych vyrobkii

Logistika skladovani hotovych palet je nazna¢ena na schématu ¢.9.
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Podobné jako v pripadé materialu, jsem urcil pomoci ABC analyzy viz
ptiloha ¢. 7, ze nejveétsi pozornost musim pii prostoru pro skladovani vénovat
vyrobkiim VDO 302 a 380. Nejedna se jen s ohledem na pocty vyvezenych
kusi, jak vidime z analyzy, ale také i o poctu vyiizovanych expedic bé¢hem
mésice. Proto jsem to navrhl tak, jak je vidét na schématu. Rozlozeni neni
pevng€ dangé, je pouze teoretické (orientaéni) a praktické rozloZeni se tomu
pouze piiblizuje. Vlivem maximalni pruznosti a schopnosti ptizpiisobit se
pozadavkiim v terminech, je rozloZzeni pouze pomyslné. Mize tedy byt
upravovano tak, jak dana situace vyzaduje a je tim nejlepSim aktualnim
feSenim,

Pohyb ve sklad¢ — urovnavani, fazeni, vyvazeni a navazeni atd. se bude
dit pomoci paletiza€niho voziku, bude ho organizovat osoba povéiena z lidi
na baleni. Ty jako jedini budou mit do skladu zabalenych dilti volny pfistup a
budou opravnéné s vécmi ve skladu manipulovat a piipravovat je na vyvoz
dle rozhodnuti vedouci osoby.

Pouziti vysokozdvizného voziku by bylo zbyte¢né az nezadouci. Palety
jsem navrhl skladat do blokového systému viz schéma 9, a to hlavné
jednopatrove, vzhledem k tomu, Ze by se palety navzajem vlivem své nosnosti
neunesly a podinaje typem VDO 302, 380 ... smé&rem od vrat vystupu. Z toho
divodu tedy neni tieba Zadného zafizeni, které by je muselo zvedat do dal3iho
patra. Navic hmotnost palet neni takova, aby manipulace s nimi na rovné
podlaze byla namahava i pro Zeny. Jedna paleta s vyroby vazi bez mala 200
kg, coZ ndm norma povoluje. To vie bez ohledu na to, Ze sklad je prakticky
soucasti pracovisté baleni a obou vysekli a tak by zde bylo nepfijemné
zneCiStovat prostor, kde se pohybwi lidé vyfukovymi plyny stavajiciho
vysokozdvizného voziku. Samoziejmé zakoupeni nového vysokozdvizného
voziku, ktery je urfen pro vnitini provoz by se situace vyfesila, ale to by byli
dal%i naklady do celkové investice. Hlavné se navic mize uSetfit misto na
manipulaéni prostor stroje.

Zavérem k logistice skladovani, kde jsem se zaméiil na rizné vazby
mezi jednotlivymi misty vyroby a naznalil jsem podminky v navrZzeném
sklad€, bych chtél jesté pozdvihnout jednu véc, o kterou jsem usiloval v ramci
této prace a to je vytvoreni internetové stranky, kam se denné odesila aktualni
stav skladi a to jak vyrobkl kazdého typu v rozsahu vylisovano, vysekano,
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zabaleno a stav materidlu ale 1 obalové techniky k ranu daného dne. O tom jak
vypada naSe internetova stranka ukazuje foto piiloha ¢. 20, obr. 49, kde je
vyobrazena.

5.6 Navrzené podminky skladovani

V tomto bod¢ bych rad uvedl n€kolik dilezitych skutenosti, které se
tykaji skladovani naSich vyrobki a to hlavné ty, které jsou specidlné dilezité
a to nad ramec b&Zné¢ho skladovani jak je uvedeno v teoretické Casti.
Nejsrozumitelngji vie popisi, jestlize se opét budu pohybovat po diive
zmifilovaném materidlovém toku z ¢asti 4, aby jsem zachoval jednotny sled

vyroby.

Material

Material jako takovy je jiz na piepravu opatfen dvéma vrstvami folie a
to tak, ze kazda role je zabalena zvlast a poté jsou jest€ ob& zabaleny
dohromady na europaleté. Aby nemohly spadnout pfi manipulaci, jsou
zapaskovany a zaloZzeny dvéma kliny. Podminky pro skladovani pro nds
nejsou az tak zna¢né. Samotna folie je chranéna proti prachu a zne¢iténi jiz
od vyrobce, jak je znazorn€no na snimku ve foto piiloze ¢ 10, obr. 27.
Vyrobce tak musi u€init, protoZze vzhledem ke svému znaénému statickému
naboji vzniklém pii namotavanim do svitku je $pinavost opravdu velika. Zde
je tedy dulezité uchranit folie hlavné pied piimym slune¢nim zafenim, které
by zptisobilo pokrouceni popi. jiné zdeformovani a v n¢kterych piipadech i
zménu struktury, Dale zabezpecit, aby se nepoSkodili o jiné zafizeni ve
skladu, které¢ by piekazelo pi1 manipulaci a jiném provozu. Jiné zvlastni
podminky, az snad je$té na pevnou, rovnou a neprasnou podlahu nejsou.

Polotovary a hotové vyrobky

S dal$im prostorem je to zavaZng&jSi. ProtoZe se zde bude manipulovat
s polotovary, s hotovymi vyrobky, sobalovym a spedi¢nim materialem a
hlavné se zde budou vytvéiet tii pracovisté, budou podminky naroéngjsi. Co
se tyka pracovnich mist, myslim si, Z¢ nejsou obsahem této prace. Je to
zalezitosti hlavné projektanta a investora, ktefi se museji dohodnout na
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podminkach, které pracovnicim vytvori, at vz podminek vyplyvajici ze
zakona, tak o n€kterych nadstandardnich. Pokud se tedy budu zajimat o
podminky pro skladovou &ast této vystavby je dilezité si uvédomit zasadni
véci.

Celkove skladovaci plocha, kterd bude zaujimat sklad a stejnak tak i
ony tii pracoviit€é bude muset byt vjedné rovin€, dosti odolna proti
opotiebeni, musi mit snadno udrzovatelny povrch, ktery ale nesmi byt kluzky
ani pii jejim zvlh&eni. Tim se zvy$i bezpetnost, snaz8i manipulace a hlavné
Cistota, kterou je v tomto sklad€ zapotiebi. Ve skladu by se nemélo rozhodné
prasit, z toho vyplyva, Zze by m¢€l byt uzaviratelny a bylo by dobré aby nebyl
piimo propojen s halou. Dale by zde nemély byt teploty jak pod 0°C, tak na
stran¢ druhé nad 60°C. To ov8em vzhledem k pracovi§tim, které se ve
stejném prostoru budou nachdzet nenastane. Ddle by hlavné nemélo do
skladu zatykat ani vznikat v ném nadmérna vlhkost a nemél by se zde
vytvafet pravan kviali zvifeni prachu. I tak ovSem by mély byt v ramci
ochrany vyrobkii pfi piepraveé tak v ramci zabranéni znedisténi zabalovany do
stahovaci folie.

Do podminek skladovani bych mohl jesté€ uvést, feSeni problematiky
osvétlenim skladu. Osvétleni bych fesil po dohodé¢ s projektantem a to tak,
aby v celé jeho plose bylo rovnomérné rozlozené svétlo a to 1 za pfedpokladu,
7e strop neni piilis vysoko. Navrhoval bych klasické zarivky, které by bylo
vhodné piipevnit pfimo na strop a to nejspiSe v n€jakém nerovnomeérném
rozloZzeni. Svétla by méli byt hlavn¢ s fadnymi kryty, aby pii n&jaké poruse
nemohly &asti znic padat do vyrobkt. Piipevnéni na strop, je z divodu
ochrany proti prachu, ktery se na osvétleni zaveéSeného pod stropem byva.
Tato ochrana se jednd i s ohledem na konstrukci stropu, ktery by mél byt
rovny, napf. ze sadrokartonu (je velice snadno a rychle smontovany), aby
zakryl konstrukci stfechy, ve které se drzi prach a neistoty a napt. pii
privanu by mohl napadat opét do vyrobki zabalenych v piepravnich boxech.
Funkce stropu ale bude mit jesté jednu piirozenou funkci a to bude s pohledu
nutnosti tepelnych izolaci.

Jednim z faktori, které by se mohli tykat z urdité¢ ¢asti tohoto projektu je
vyfeSeni vstupnich a vystupnich vrat a dvefi. Po dohodé¢ s projektantem jsme
usoudili, Ze tuto zaleZitost ponecham jemu a zde jen mohu vyslovit, Ze jsou
navrzeny podle dopravnich prostiedki, kterymi se ve skladech bude
manipulovat, takze vrata budou dostatetn¢ velikd. Ty oviem budou jako
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soucast stény v dob¢ nemanipulace stile zaviené a budou v sob¢ obsahovat
jeste jedny malé jak pro ru¢ni manipulaci tak i personalni pohyb.

Na konec této kapitoly by jsem se mél jeSté zminit o hygienickych a
bezpetnostnich podminkach ve skladu. Vzhledem ale ktomu, ze se zde
nenachazi zadné piimo zji$téné nebezpetné, nebo zavadné matenialy, s nimiz
by ¢lovék mohl pfijit do styku neni zde nutno uvadét nékteré piimeé
specifikace, mimo bé¢zn¢ dané. Bezpednost a hygienu, si dle norem zajidtuje
projektant stavby spolu po dohod€ s investorem. Nebylo to rozsahem této
prace.

5.7. Vysledné feSeni a zhodnoceni

Urceni plochy a jeji rozloZeni pro materidl

Jak je patrno dle schéma 10, materidl uloZeny na europaletach bude
ptimo z automobilu sloZen vysokozdviznym vozikem do skladu pro material.
Pro kontrolu potiebné plochy pro skladovani vyjdu z podminky, kterou jsem
ziskal vypoctem potfebného materidlu do vyroby a z hodnoty, jakou skald ma
plnit maximalni pfekryvajici dobu. Zasobovaci hodnota skladu materialu jak
Jiz jsem v piedchozim textu uvadél by méla byt zohledem na frekvenci
zavozu materidlu a mnoZstvi v dodani materidlu okolo 1.5 mési¢ni spotieby
materidlu. To znamend aby obsahoval piiblizn¢ na za¢atku mésice material
dle planu vyroby asi tak do poloviny pii$tiho mésice.

Z nasledyjici tabulky 15 je wvidét, pocCet obsahujici Sestitydenni
produkce jednotlivych ks, ddle kolik je to spotfebovaného kg materidlu a
z toho vyplyvajici polet roli a palet.

Z tabulky je patrné, jak jsem v prab¢hu prace spocital, ze se celkové ve
skladu materidlu jedna o 34 europalet, 4 kategorii co se ty¢e druhu materialu
nebo rozméru. Jak je vidét z ndkresu viz schéma 10, prostor je piiblizné o
velikosti 7 410 x 12 025 mm. Kdyz jsem do schéma 10 vykreslil rozdéleni
plochy na pomyslné tii useky, protoze ¢tvrty druh materialu coz je ABS 540 x
0.8 . ktery je pro VDO 699 by bylo nesmyslné samostatn¢ planovat, kvuli
minimdlni spotieb&, ktera se rovna 1 palet€¢ na 1.5 mé&sice, vyjde dostatek
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mista pro uspoiadani jak pii Spicce, tak pro uskladnéni obalového materidlu,
tak boxii pro expedici.
TakZe prostory navrZzené pro material vyhovuji

Typ / hodnoty | Pocet vyro- | Spotiebova- | To je potet | To je pocet
pro 6 tydnd | benych [ks] | ny mater. [t] roli palet
302 89 985 4,20 17 9
309 8790 0,41 2 1
310 4 650 0,23 1 1
318 82 260 5,75 21 11
337 27 135 1,38 6 3
380 54 675 3,33 16
699 2 250 0,05 1 1
Celkem - - - 34

Tab. 15 ( Mnozstvi materidlu ve skladu )

Urceni plochy a jeji rozloZeni pro polotovary

Jak bylo v predchozich kapitolach fefeno, jde v naSem piipadé o
kapacitu 25 prepravnich voziki v meziskladu. Jedna se o prechod mezi
vyrobou z typu VDO 302 na VDO 380, kde je nejvétsi kapacitni skok. Jak je
opét videét ze schématu 10, je rozloZeni plochy pro polotovary vyskladanych
v pfepravnich vozicich piimo za ob&ma pracovisti vysekt. Jeden vozik ma
rozmer 1 400 x 800 mm na nakresu jsou naznaceny obdélnicky zelené barvy.
Do prostoru ur¢enych pro jejich skladovani coz je 11 200 mm x 3 200 mm se
jich vejde piesné 24, ale vzhledem k tomu, Ze se nékteré vyskytuji pfimo za
lisem a nékteré jsou jiz u vyseki, bych hodnotil prostor opét jako dostacujici.

Urceni plochy a jeji rozloZeni pro zabalené vyrobky
Nejvétsi prostor budou zabirat hotové vyrobky. Ty jsou dle typu baleny

v riiznych obalech ( v boxech, paletach ) a v rozli¥ném poctu. Opét zde vyjdu
z hmotného toku, kde je patrny pocet kusi, se kterymi budu pocitat pro sklad.
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Dle tab. 14 o poctech baleni jednotlivych VDO do palet a boxii na palety atd.
muiZzu rovnou ur¢it plochu, kterou budu potiebovat.

Uvedu tedy jen v tabulce 16 bez jakéhokoliv vysvétlovani polty, které
pfipadaji pro 6 tydmi zasob. Dale v tabulce bude uvedeno, kolik dany pocet
déla palet, pii skladani do prepravnich boxii nebo pi1 skladani do
uskladnovacich kartonti, ze kterych se potom kusy davaji do piepravnich
boxi, az v dob¢ expedice. To se provadi hlavn¢ jak jiZz jsem vysvétloval
z divodu nedostatku boxu od firmy VDO kam vyrobky vyvazime a ona nam
piepravni boxy poskytuje. V dalsim sloupci uvedu, kolik je treba pro takovy
pocet ks palet v priblizném kombinovaném systému baleni. V posledni rad¢
uvedu, kolik je tiecba boxt pro jednotlivé typy.

. Uskladné- Palet Palet Palet Potieb.
Typ/pocet , . i
nych [ks] | (s boxy) | (s kartony)| (kombi.) boxu
302 108 000 34 29 31 340
309 4 020 2 2 2 48
310 1 809 1 1 1 24
318 37125 10 10 10 240
337 27 000 7 7 7 168
380 72 638 21 8 14 504
699 750 1 1 1 -
Celkem 66
Tab. 16 ( Poéty uskladnénych palet v jednotlivych rezimech)

Jak jsem vypocital v tabulce, pi1 kombinovaném uskladnéni hotovych,
zabalenych dili déla pocet palet potfebnych k uskladnéni 66 europalet o
rozméru 1200 x 800 mm. To je plocha cca. 63,5 m’. Plocha, ktera dle schéma
10 je pfesn€ rozkreslena, takze je opét piesné piipravena pro tento pocet
uskladnéni dilt a je tim pln¢ vyhovujici.

Plochy, tykajici se hotovych zabalenych vyrobkii a polotovari
sloZzenych na pfepravnich vozicich jsem pocital pfesné a ani v zavéru vypoctu
jsem nikdy nevolil prostor navic, protoze skusy navic bylo pocéitano jiz
v bodu ur¢eni poctu kusti pro Sest tydni. Celkova bilance ve vyrobé je
podstatné mensi, nez je zde uvedeno, takze nenastane problém ani pii
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¢aste¢ném rozsiteni vyroby, i kdyz je tieba podotknout, Ze i kdyz poptavka po
jednom vyrobku roste, jsou opét vyrobky, kterych v poptavce ubyva
vzhledem k ukon¢ovani jejich montovani vlivem vyvinu novych typt vozi.

ZlepSent legislativy

Z Pohledu zlepSeni informa¢niho toku si myslim, ze bylo dosazeno
pozadovanych standardi a podminek, které byly pied timto projektem
vysloveny. V pribéhu této prace jsem v prvni fad¢€ zajistil upln€ novy systém
elektronické databaze, zaznamenavajici jak vyrobu VDO dild, tak sklad
materidlu a polotovarti véetn¢ hotovych vyrobkii a tyto dvé c¢asti jsem
spole¢ng propojil. Tim se stal informa¢ni systém celistvy a nikde neporuseny
stejn¢ jako materidlovy tok. Za pomoci novych vyrobnich zaznamil viz
priloha 8a,b,c.d jsem na vSech pracoviStich a skladech zajistil prib&znost
informaci a zpétné jejich vraceni do databaze k zapisu do databaze vyroby, ¢i
skladu.

6. ZAVERECNE HODNOCENI

Cilem mé bakalaiské prace bylo navrhnout feSeni skladového
hospodaistvi jednoho z vyrobnich useku ve firm&€ Produkt Systems s.r.o.
v SuSici. Jednalo se o pocatecni zhodnoceni a navrzeni feSeni zasob pro
vyrobu VDO dila spole¢nosti Siemens, ktera jakozto jediny odbératel téchto
vyrobku kladla podminky pro zajiSténi plynulosti a spolehlivosti dodavek.
Konkrétn¢ se jednalo o vytvoieni skladovych prostor pro Sestitydenni
kapacitu dodavanych dili a v tomtéz ¢asovém horizontu materialovou zasobu
zajistyjici nepferuSeni vyroby v obdobi bez jejiho doplnéni. Rozsah
vypracovani se dle zadani mél zamétit na kapacitni propoCty jednotlivych
ploch, z toho tedy urcit potiebné rozméry, které maji slouzit pro projektanta
nové pristavované haly k ptvodni vyrobni hale, ale také ur¢it podminky a
zplsoby skladovani véetné celkového rozvrzeni nove vzniklych prostor.

Pro vyfeSeni otazek, tykajicich se zajist€ni vSech zadanych podminek
jsem musel nejprve zmapovat veskeré hmotné a nehmotné toky objevujici se
pii této vyrob¢. Jednalo se o prozkoumani stavajicich zvyklosti na vSech
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pracoviStich spole¢né a poté se kjednotlivym {astem zpétn€ vracet a
odde€lovat pozitivni a negativni postupy zazité¢ béhem praxe. U materidlového
toku bylo zapotiebi rozdélit tseky na vstupu do firmy jako takové, déle
prozkoumat oblast skladu materialu, ptipravu pied zpracovanim a zpracovani
jako samostatny celek. Pfi zpracovani toku ve vyrob€ bylo dilezité oddélit
jednotliva pracovisté, na nich vzniklé vyrobky, véetn¢ odpadu, pro urfeni
mezioperaéniho skladu vznikajiciho mezi témito jednotlivymi pracovisti jak
z pohledu technologie vyroby, tak zohledu jejiho fizeni. Problematiku
s feSenim skladu hotovych zabalenych vyrobkii bylo nutno monitorovat jiz
soucastn¢ s poslednim pracovistém vyroby, kterym je baleni a které je velice
uzce spjato se skladem a exportem celkové.

Pfi mapovani informa¢niho toku jsem postupoval obdobnym zplisobem
jako u materidlového. Provadél jsem ho az po jeho nastudovani a daval jsem
poté oba tyto toky dohromady, abych mohl spravné nastavit potiebna data a
mista sbéru informaci v jednotlivych ¢astech. Jednalo se piedeviim o vyrobni
a skladové informace, které za pomoci databdze v PC udavaji celkové
pohledy na fizeni zasob a vyrobu. Pro postup a orientaci v celkovém
zmapovani mi pomohla nastudovand literatura, kterou jsem pouzil i pro
vypracovani teoretické &asti kapitoly 3.1., podle které jsem dale postupoval
pii prakticke ¢asti kapitoly 4.1. .

V dalSich ¢astech prace jsem se zabyval praktickym feSenim hmotného
toku a to hlavné z pohledu ndvaznosti pracovniho fetézce kapitola 4.3,
pomoci které jsem doSel ke konkrétnim objemim vyrobnich davek
jednotlivych typl dili a k zakladnim informacim pro uréeni rozdéleni a
velikosti ploch skladi.

Vyznamnou ¢asti teoretického vypracovani byla 1 kapitola 3.4, o
podminkach a zplisobech skladovani, jiz jsem vyuZil pro praktickou kapitolu
této problematiky 5.6. .

Za nejpodstatng$i zmény v logistice VDO vyroby povazuji navrZeni
redislokace pracovist’ obou vysekli a dilny pro kontrolu a baleni do nové
vzniklych prostor, ¢imz se vice zefektivnil jak vyrobni fetézec, ale hlavng se
zkratila cesta verbalniho informa¢niho toku pro feSeni zpétné informace
v dasledku nalezeni po sob¢ opakujicich se kazd vyrobku vzniklych pfi
vyrobg€. Tento krok m¢l dale za nasledek piesun nejvétsi ¢asti vyroby do
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prostiedi o vy$$i Cistoté vzhledem k vyrobkiim a mensi hlukové naro¢nosti
pro obsluhu dvou vysekavacich lisi.

V dal§im souhrnu nejpodstatnéjSich zmén bych hodnotil vyfeSeni
problematiky tykajici se evidence informaci a to vypracovanim programu pro
jejich fizeni, zaznamenavani a vyhodnocovani. S timto programem jak je
popsano v odst. 5.1, dale samoziejme souvisi navrzeni nové legislativy jak je
uvedeno v odst. 5.2., a dalSich véci tykajici se novych zaznamii a pohledu na
jednotlivé toky.

Dopady a ucelnost jednotlivych feSeni jsou vzdy popsany piimo
v kapitolach tykajicich se feSeni danych problémi. V globalnim pohledu se
tedy jedna o vytvoieni novych prostor, ve kterych budou oproti stavajici
vyrobni hale lepsi pracovni podminky pro zamé&stnance. Piesunem pracovist
s¢ na jiz dnes v preplnéné hale uvolni prostor pro lepsi rozlozeni vyrobnich
strojii a pracovni fetézec VDO vyroby se soustiedi do jedné ¢asti. Dal$im
vyznamnym dopadem budou podminky tykajici se uskladnéni hotovych
zabalenych dil{i. Jejich ochrana jak z ohledu Cistoty, ale také jak jsem diive uz
uvadél, jejich poruSeni ¢i odcizeni. Zna¢nych zmén se dotknou nové investice
i skladu materidlu, kde se vyleps$i jak podminky skladovani, ale také se
usnadni vyznamné pieprava z mist skladu do mist zpracovani.

Jako posledni souhrn feSenich, mimo podminek skladovani, by bylo asi
nejvhodngjsi uvést odkaz na zaveéreiné grafické znazorn€ni hodnot schéma
10, kde je nova pfistavba v&etné rozvrZeni a kot uvedena.

Vuplném zavéru této prace bych chtél fici, Ze projekt jsem
VDO useku a ztoho divodu bylo velmi zajimavé se praci zabyvat, jak
z hlediska piimé moznosti vyrobu a skladové hospodaistvi ménit jako
vedouci pracovnik, tak jednotlivé zmény piipravovat v ramcei této prace.
Znac¢nou vyhodu jsem shledal hlavné v otazkach navrhovani novych systémii,
které jsem mél moznost okamzité uvést do provozu a zjistit ucelnost a mozné
nedostatky v ramci zavedeni. Vyhodou bylo 1 to, Ze tuto praci jsem zacal psat
v dobé, kdy jsem vedeni vyroby nemél piid€lené pftili§ dlouho, abych se
nechal unést setrva¢nosti, ale doba n€kolika mésicli byla optimalni dobou pro
kvalitni ,exkwzi“ a moznosti vytvoieni si vlastnich novych pfedstav o
zmeénach, které jsem zde mohl vyuzit. Jedinou nevyhodou bylo asi to, Ze jsem
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jiz do vyroby tak zainteresovany, Ze je velice problematické neopomenout
nékteré¢ dilezité skutecnosti pii jednotlivych popisech, které povazuji za
automatické a naopak uréeni hranice hloubky rozbort n¢kterych skuteénosti.
Na zavér bych chtél dodat, Ze realizace mnoha problémi fedenych v tomto
projektu, byla mnou zavedena do vyroby jiz v priib¢hu vypracovavani této
bakalaiské prace, a Ze s ¢asteCnym odlad€énim drobnych nesrovnalosti se
jednotlivé systémy velice dobie uplatnily a ujaly.
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Pfiloha €. 10

( Navrzeny pravodni list pfi reklamaci kazového matrialu )

PRUVODKA
MATERIALU
PRO REKLAMACI

PRODUKT SYSTEMS s.r.o.
VYROBA
Vyrobek: Typ materialu:
Zakazaka ¢.: Rozmér:
Datum spotieby: Podnikové €. role:
Datum dovozu: Kust $patnych:

Jméno lisafe:

REKLAMACNI DATA

Kunde: Art.:
Auftrags - Nr.: Format:
Type: Dicke:
Farbe: Stiick:
Netto kg: Datum:
Pal.-Nr.: Kontrolle:

ZJISTENE ZAVADY PRO REKLAMA

Druh ano/ne Poznamka

Mapy:

Cary:

Cistota:
Tvarovatelnost:
Tecky

Tloustka
Vzduch. bubliny
Zalis. voda
Rozlamana
Potrhana

VZORKY PRO REKLAMA(

Prilozené vzorky Kus(:
Upozornéni nadfiz. prac. datum:

DATUM ODESLANiI REKLAMACE:




Pfiloha €. 11
( Pravodni etiketa export. Boxu )

KVH Hartung GmbH 82152 Krailling Konrad-Zuse-Bogen 20

VDO
Bodenplatte

88311380E
A2C53024902

index: E
Revisionsstand: A
Auftrag: 603828

150 Stick ¢4,

Datum/ Unterschrift 12.10.2005




Priloha ¢. 12 (a)
( Faxovy dokument zakazky z praxe )

2085 12:08' UDN:KUH HARTUNG GMER | 4498399905111 AM:+420 197 sazzai  &.00i

KVH Hartung GmbH Konrad-Zuse-Bogen 20 82152 Krallling
Produkt systems s.r.o./ [ Hedr Merk Shelly
Fax +420376522341 | Te. »42027TRE04482

Inr Anzprachpartner Czdeni " Te_c:r:iwh dt;:" s
iinEi s vareriy

Fax +4080808968111 / Tel ~40858C6EE6114 / Mall

Teleton +4% 89 838 661-0
Telelay +46 B2 22 657-11

Damwim 07.12.05

Bastellnummer 603828/A 204320 /18743 / VDO Babenhausen

Ungere Kundennummer
hiermil bastellen wir nachstehende Artisal wis folgt:

Art.Nr, Artikel Menge Elnh.  Einzelprois % Gesamtpreis EUR
Bodenp'atte B8 311 38C/ index E 20,000 Stuwk 8500 1700.00
A2C53024902 1 E

&us ABS Re-Wiare 0.8mm / schwarz
tiefgazegen aus Senenwerkzeug und
gestenzt

Unsere Ariksl-Nr. 16234

Prais pro /1CC0 €4 Stock = 0,001 /1000 )
Liefertermin 16, 12,05

Zahiung. zum 1§ ces Monats
Versand fre; Haus
Bitte hier bestatigen: Liefertermin Stampel Untersehritt

Mit freundlichen Grulen
KV¥H-Hartung SmbH
Ozdani




Priloha ¢. 12 (b)
( Faxovy dokument termint zakazky z praxe )
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Kundennummer: * Mama Rebeesa Mahlar Tels'on: QBOTI24TEQ

Siemans VDO Awemetive AG Abtalung: Talefax:

VDO-Sirasse 1 | E-Mal |
54632 Babennausen USaNrs DEH1 2027008 ‘J
II:IE _
T IR I B | [aieida e i

|Warks-Nr: BBL Natne. :

IEY Ablzdesiehe: 024

|Siamians VDO Verbraucnssialie. :

VDO-Sirases 1 Lagaren LB

GABA2 Babenhausen i

e it §’=“P>,.r-

IL‘SMD’I‘.EI\ M OOMSS&S MNare:

K\fH HARTUMG GMaH o] - |
KONRAD-ZUSE BOGEN & [
92152 KRAILLING

mm£Wﬁmm"“' ERHER R

Dighumer nemmer; BE&D4 .lbamsqungscam—n 01 122008 '
Sachnummsr iKunde: ADCH3GEZAE02 Sechnummer Lisferan:
Bexaichung: Bodenplate BE 317 280
Anderungsidan P v Es Soppiy Moo,
' Ljafsrpedingangen Exer Besigl-Nr.: BEINCAZARE Beniglipos,;
Ferigungsfrelgabe: axt Lleferabmufnummer. 33 Lraturs 01 aastnd
i Mataiafralgabae; vorh, Linfarsbrufaummarn, 92 Damum 24.11.2005

| Zusatzinformetion:

b aE A

| Lig'grechginpummenr 307273
| EFZ ohaten 956056 Stwldalum EFZ:
TR B e ST
Revislonssiand A
Fofaemim L G gl
1.1230058 Warseha |17.0%.2006 15,102 Vorscnzu
2122008 1816 CLLEL- S Vorsehew  |20.01.2006 574 Vemshau
02 122008 3828 ELERT- Varschaw 24,01 2006 16,538 1070748 Versenau i
02,12 2005 Er 053 497 vorsehau 31.04 3006 17 028 1.687.777 VorsanaL
"5 122005 3516 967,913 Varschaw |07.02 2008 14 428 1484 082 Viorschau
5.12.2005 3,547 270 380 vargghay 114,02 2008 14 675 1118787 Varschau
c? Azz008 5572 o74.332 ™ varsenau 120,02 2066 614 1,120,373 R
08,12 2005 3.504 ST7.698 Yarschas 121.02 2006 17 Bhs 1133 628 Varsehan
£9.12 2008 2.220 579618 varschas 128,42 200e 17 480 1,156,480 Vgrgcheu
12.12.2005 2184 962300 Yarsehau | G703, 2006 17624 14T5015 Waorsehsu |
1342 2005 2198 Sl 208 Vaorsghay 114,03 2006 17 185 1.180.158 Varsehal
14.12.200% 2150 806 45 Vorschay 21,03 2006 16605 320875 Varsehau
1§.12.2008 2188 588 K40 Vorishaw |22,03.2008 528 1.207.46° Warschau
1B 122008 3058 501 696 vorschau |23 03 2008 42 1,207.307 WVarschay
| 18.12.2006 3072 5584 788 Vorschau 25,03.2008 12.919 1.221.217 Warzchau
|20.1Z,ZUUL ¢ &84.788 vnrschau 31.03.2008 37.698 1.258.618 Varscha
!21 13,2008 & 254,788 Winschay OF i 20t 15.875 1269590 Vorscha i
lzr 122005 12.026 1.006. 794 Vgrschau 13.04 ZO0E Fap 1.270.284 Vorsphay |
122422008 G 1,006 BEC Vorsehou 10.04 2008 g 1278913 ‘Yorsgnau
103,01, 2008 16,713 1.022 993 Vorechau I@‘Eﬁmﬁ 34 1273452 ‘Worzanau I
19.01.2006 15543 1,038,535 ] Vorschew 124,04 2006 __u.008 1288980 Voaschai |

;:;‘ d?{l:;wers;!wnnm%'ﬁﬁl;s chisciad writlen within hwa dieys Dalvery dates ara dates of gondy e gt mmr.,r-g N, Fr, 800 Blg 14:20 RE anuGlamansvDO |




Vyrobni plan
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Pracoviste 0 Pracoviste 1 Pracoviste 2 —
| / I J l J
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1 | 1 | I
| 1 | I
| e o o o o — 2 T e e e o o
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Vyrobni plan ]

I
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. ‘ S Pracovisté n 3

Pracovisté O Pracovisté 1 Pracovisté 2 (findlni) 3
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K A 4 g-

———> Materiilovy tok

1
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{ Planovani J
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Priloha ¢.5d
( Pdvodni zaznamovy list pro voziky VDO )

VOZIK VDO &.

Datum

Jméno

Ks.

Skladani do voziku




( PUvodni zaznamovy list pro lisovani VDO )

Priloha¢.5(a)

Material: ABS ¢

Lis¢4
Firma : Potieba kusu :
Vyroba :
Vyrobeno | Pracovni doba] é&islo | Celkovy] <. )
Poznamk
Datumj Jméno dobré | Spatné|] od do | prace | soucet Cislo role| Poznamka




Pfiloha &. 5 (b )

{ POvodni zaznamovy list pro vysek VDO )

VYSEK
Material :
Zakazka &. : Potreba kusul :
Firma:
Vyrobek :
Vysek €. :
. Vyrobeno Pracovni doba C. (-:elkovfr ,
Datum | Jméno dobré | Spatné od do prace potet Poznamka




Piilohaé¢. 5(¢c)
( PQvodni zaznamovy list pro baleni VDO )

BALENI
Material :
Zakazka ¢&. : Potieba kusi :
Firma :
Vyrobek :
Datum | Jméno Vyrobeno Pracovni doba C (ﬁkov;’r Poznamka

dobré | 3Spatné od do prace polet




Piiloha ¢. 6
( Export v roce 2003 a 2004 )

Obdobi/ typ 302 309 310 318 337 339 380 699
1. 2003] 59120] 6432 3218| 69440| 24640 0 0] 11592
2. 2003]) 55880] 3216] 3218| 60 160| 19200 200] 1.150] 16 560]
3. 2003] 67840| 9648] 9112| 75520] 16 960| 4 800 o| s2s0]
4. 2003] 52800| 2814] 1206| 53 760] 29920 4800 0] 155625
5. 2003] 73800] 8040 1608] 70400 0] 4800 0] 16 560}
6. 2003]) 54400] 3216| 14874] 46080 29920 3200 700 4968
7. 2003] 35200| 6432 0] 40960] 23 040| 5800 0] 15318
8. 2003] 57600| 4824 0] 48000] 15360 8600f 1200] 95622
9. 2003] 67200] 9648 O] 47840] 26880 2400 1600] 22977
10. 2003] 54 400] 6432 0] 46080] 2720] 48001 1050 0
11. 2003] 76800| 6432 3216] 88320] 11200| 6 800 0] 1863
12. 2003] 65280 3218] 3216] 11520| 17 280 0 600| 20 700]
més. Prim H599093] 5863 3305] 54840| 18093 3850 525 11989
celkem 719 920 70 350| 39 664| 658 080| 217 120| 46 200] 6 300| 143 865
1. 2004| 44800| 6432 0] 64320] 18400 6800 6900] 8487
2. 2004 54 400] 6432 0] 29440] 28 000 0] 28 800 0
3. 2004 54 400] 6432 0] 40480] 16840 6400] 18600 24 219]
4. 2004| 44800 3216] 3216] 28800] 19200 4800 32850 16 560'
5. 2004| 105600 9112] 3216] 28800] 23 040 1600 26 400 Ol
6. 2004 55880] 3216 0] 34560] 7680] 2400] 35400 Ol
7. 2004 35200] 4824] 1608] 3840 8960 3800 32400 o}
8. 2004| 64 000| 1608] 3216] 22400| 27 520 5000| 28 800 Ol
9. 2004| 50880| 10 452 0] 30880] 19200] 2400|] 61650 Ol
10. 2004 19200] 3216 0] 12800 0] 2400] 37800 Ol
11. 2004 39800] 8040 1608] 30080 19200[ 2400| 43200 o}
12. 2004| 73600 0 0] 21280] 4960] 3000| 36600 o}
més. Prim H7680] 5248| 1072] 28973| 16067 341/7] 32450 4106
celkem 692 160] 62 980| 12 864| 347 680] 192 800] 41 000| 389 400] 49 266
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(e) . 2eyojud

14,8%
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699
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309 337 318 380 302

Typ vyrobku
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540 0,05

410 3,33

PP 575

490 6,22
4,2
0,41

0,23



Material:
Zakazka ¢. :

Firma:
Vyroba :

LIS c.4

zacatek a konec smény

ROK 2005

Potfeba kusu :

Datum|¢.o folie

Jméno

cislo |-D_Tg potitadio F8/AJ Vyrobeno ks

voziku

Vyroba

zacatek

konec

dobré

$patné

od | do

cas
oprav

islo
prace

Cel-kov?
soucet

Poznamka|] Poznamka
zavady k folii

( OaA NSIT euU Agoufa weuzez oid Jeinuiloy AUSZIABN )

(e) g 2eyojud






Material ” ROK 2005
Zakazka ¢. : VYS E K VDO Potieba kusu :

Firma :

Vyroba : ¢. vyseku:

vatun] . tote] i T mano [_iirne s Tymobnicond] for TR0 T Liowr | Soneet | "o

( OAA NYISAA Bu Agoufa weuzez oud Jenulio Ausziaen )
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Material: 4 ROK 2005
Zakazka ¢. : BA LE NI VDO Potfeba kusi :
Firma:

Vyroba :

Datum | Jméno |C. foliel vii:ill‘?u v Boisb“:a‘lll(l\l:l?BOX SE:;T Vin:bni doba Lisar Vysekal ::z:; cs‘:lsg:t?

do

97

{ OQA INT1vE 0id AqoJfA nweuzez Jgnuiioy AUSZIABN )
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Priloha¢. 8 (d)
( Navrzeny pravodni list preprav. vozik()

C. voz.

C. voz.

Zakazka
Kusu

Jméno

Datum

r

Folie

LISOVANi VDO é. ....

10

Zakazka

r

VYSEKVDOZE. ....

Kusu

Jméno

Datum

Folie

10




DOBRE

OD/DO

DRUH SMENY
HODIN

CAS OPRAV

PRUMER VYK,

(:I:DOBRE
SPATNE KS IéPATNE

=ODfD0
IsmENA
:HODIN
|C. OPRAV

.
JUSAR

| o ,
HODNOGCENi LIS |HODNOCENI LIS.

DOBRE(B,MB) 7
4SPATNE KUsY

loofno
IsmEnA

|

IHoDIN

IKDO SEKAL

|

|KDO LISOVAL

HODNOCENI VYS.

R s

POZNAMKA
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:POZNAMKA

:PRUMER VYK,

POZNAMKA
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FOTO PRILOHY
K
BAKALARSKE PRACI

SKLADOVE HOSPODARSTVI
V PRODUKT SYSTEMS S. R. O.
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Seznam foto priloh

Vakuovy lis UA 50

Vyrobky od listi

Frézované vyrobky

Lisovaci linka pro vyrobu blistra
Ukazka jednotlivych blistrii
Ukazka jednotlivych VDO dili
Lisovaci linka pro VDO
Pracoviste VDO vyseku
Vysekavaci forma pro VDO

. Materidlové nalezitosti
. Lisovaci forma pro lis VDO

Piepravni vozik ureny pro odpad
Pieprava polotovarti a vysekanych ks
Smotek odpadu od lisu VDO

Kontrolni piipravek pii baleni

Systém baleni vyrobkii

Dokumentace piepravy vyrobkii a obali
Stara evidence skladu v MS Excel
Ukazky z listu MS Excel nové databaze

. Internetova stranka stavu skladu



Foto priloha ¢. 1
( Vakuovy lis UA 50)

G
Obr.1 Celkovy pohled

Obr. 2 Pohled na formu a ramy



Foto priloha ¢.2
( Vyrobky od list )

Obr.3 Hruby neofiznuty vylisek

Obr. 4  Cisty ofrézovany vylisek



lisky

Wt

¢j81 vy

Obr.5 Rozmém



Foto priloha ¢.3

( Frézované vyrobky )

N

Obr. 6 Zadni deska el. zdroje



Foto ptiloha ¢&. 4
( Lisovaci linka pro vyrobu blistrti )

Obr.7 Lis ILLIG SB74C4GOST



Foto priloha ¢.5
( jednotlivé blistry)

Obr. 8 skladaci

Obr.9 ohybané Obr. 10  rizné tvary



Foto ptiloha €. 6
( Jednotlivé VDO dily)

Obr. 11 VDO 302

Obr.13 VDO 318



Lt

s

Obr. 16 VDO 500




Foto priloha ¢. 7
( Vyrobni linka VDO )

16/12/2(

Obr. 17  Vyrobni linka ILLIG RV 54

16/12/2005

)i‘éé‘: .: : %

Obr. 18 Pracovniho Ustroji Obr. 19 Detail rami a formy



Obr.20 Cast pro smotek odpadu Obr. 21  Civka odpadu

4

" y ). =
A ...u“

Obr. 22  Vystup polotovart z lisu spole¢né s odpadem



Foto priloha ¢. 8
( Pracovisté vyseku VDO )

16/12/2005

Obr. 23  Vackovy vysekavaci lis



Foto priloha €. 9

( Vysekavaci forma )

e il LW TR

© Obr.24 Protyp VDO 302




Foto priloha ¢. 10

( Materialové nalezitosti)

Obr. 28  Origindlni etiketa

Obr. 29 Podnikové znaceni folie




Obr. 30 Priivodka materialu s originalnim Stitkem z folie pro zalozeni do
evidence, nahrazujici ve vyrob¢ prave jiz podnikové znaceni.



Foto priloha €. 11
( Rozlozeni vyrobku na formé )

15/12/2(0

Obr. 30 ulozeni segmentli na chladicim soklu

_ Foto pfriloha ¢&. 12
(Cerveny vozik uréeny pro odpad )

16/12/2005

Obr. 31



Foto priloha ¢&. 13

( Podrobnosti k prepravé polotovart a vyrobkii)

m—T

Obr. 32 Systém skladani dilt



Obr. 33  Detail zapisu v pruvodnim protokolu



Foto priloha ¢. 14
(Odpad v podobé& smotku)

Obr. 34



Foto priloha ¢&. 15
(Kontrolni ,,trny* na balenti)

Obr. 35 Kontrolni deska pro VDO 309/310



Foto priloha €. 16
( Baleni vyrobka )

L}

N\

Obr. 37 Zabaleny Balik s privodnim listkem

D ODUMEM Y Y T4 252 SZ7KIENKE

A]s[1[ 2Jo[slolal1ls[1]4]

= —

Obr. 38  Privodni listek z kontroly ( detail)




Foto priloha ¢&. 17

( Dokumentace pro piepravu v boxech )

&
- 16/127
o
Obr. 39 Dovezené boxy Obr. 40 Dovezen€ boxy
( VDO 380) ( VDO 302)

Obr. 41 Rozlozeny pieprav. Box Obr. 42 SloZeny pieprav. box



]

Obr. 44 Zapaskovana paleta VDO 380, 24 boxu
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index: D
Revisionsstanc: A
Ayttrag: BGIB2E
150 Stick 344
/ Unterschiit 16.12.2005
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16/12/2005

Obr. 45 Detail prepravni etikety na preprav. boxu s vyrobky
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Foto priloha ¢. 18

( Staré zaznamy dovoz / vyvoz )

YWioZit Format [Nastroje Data  Qkno

Napoveda

: Arial ~10 B 7 U |[EEZE B % om0 EFE D5 A B
C1285 - f ABS
A B 03 D E = G

1 |Dovez.| Datum .| Material . Druh .| Jedn Kusy | kg
1240 50 26.5.05 ABS A410%0.8 mm Roll 4 801
1241 &0 26505 ABS 490%0.8 mm Rall 2 484
1242 51| 31508 ABS A410x0.8 mm Raoll 4 905
1243 51 31505 ABS 49008 mm Rall 4 985
1244 52| 2.6.05 ABS 410%0.8 mm Ruoll B 1362
1245 53 5.6.05 ABS A410%0.8 mm Raoll 4 a03
1246 85 9605 ABS 490x%0.8 mm Roll 4 1007
1247 55 9.6.05 PC 1220:0.5 mm Rall 1 162
1248 56 13.6.05 ABS 490%0.8 mm Roll 4 1003
1249 57 14,605 ABS 490:0.8 rmm Rall 4 g7
1250 57| 14B05 ABS A410x%0.8 mm Rall 4 895
1251 58 16.6.05 ABS A4100.8 rmm Raoll 5 1333
1252 58 16.6.05 PP 540%1 mm Roll 2 54
1253 59 20605 ABS A410%0.8 mm Roll 4 898
1254 B0 21605 ABS 410x0.8 mm Roll 4 898
1255 b5 18.7.05 PET-A 540x0.5 mm Raoll 2 118
1256 B5| 18.7.05 FPET-A 3B0x0.5 mm Roll i 55
1257 B5 18705 PET-A 540x0.4 mm Roll 2 562
1258 B5| 18.7.05 FET-A 380x0.4 mm Roll 1 79
1259 70 28705 ABS A410:0.8 mm Roll 2 413
1260 70 26.7.05 ABS 490x0.8 mm Fall 4 982
1261 71, 29705 ABS A10x0.8 mm Roll 2 410
1262 71 29705 ABS 490x0.8 mm Fall B 1964
1263 72| 1.6805 ABS A10x0.8 mm Raoll 10 2052
1264 74 4805 FET-A 38005 mm Rall 3 262
1265 75 8.6805 PS-bila | 730x530x05 mm | ks 67 o
1266 79 22805 ABS 410%0.8 mm Rall B 1644
1267 83 £.9.058 ABS 490x0.8 mm Roll 8 1956
1268 84 B.9.05 ABS 49008 mm Rall 3 738
1269 85 139.05 FP 540x1 mm Roll 53 1052
1270 88 22905 ABS 490x0.8 mm Rall 5} 1473
1271 85 22905 ABS A410x0.8 mm Roll 4 3
Bbrrde] 89 26905 ABS 49008 mm Rall 4 989
1273 89 %905 ABS 410x0.8 mm Roll 4 899
1274 89 26905 FET-A 5400 .4 mm Rall 2 339
1275 83 26905 FET-A |  300x0.5 mm | Roll 2 106
1276 89 26905 PS-bila 730%530x0 5 mm ks 7680
1277 90, 2F.8.05 ABS 4890x%0.8 mm Roll 4 990
1278 =] 27.9.05 ABS 410x0.8 mm Rall 5 1352
1279 91| 28905 ABS 490x%0.8 mm Raoll 4 1001
1280 N 28905 ABS A410x0.8 mm Rall 4 Q02
1281 93 51005 ABS 490x%0.8 mm Roll 2 487
1282 93 5.10.05 ABS A10%0.8 rmm Roll 4 3
1283 o8 18.10.05 ABS 410%0.8 mm Rall 10 1902
1284 99 211005 ABS 490%0.8 mm Raoll 21 4960
1285 93 21.1005 I ABS .l 410%0.8 mm Roll 16 3079
1266 102, 41105 GAG 465x0 5 mm Roll 1 20
1287 102, 411.05 FPET-A 380x0.4 mm Roll 4 121
1268 102 411.05 PET-A 360x0.5 mm Raoll 8 1812
1289 103| B.11.05 EIEE 540x1 mm Roll 5} 1270
1250 104 101105 PET-A 450x1 mm Roll 1 271
1291 107 23.11.05 GAG 4650 5 mm Rall g 802
1292 107 23.11.05 PET-A 380x0.5 mm Raoll 2 3058
1263 107 23.11.05 PS-Zedé 280x1 mm Rall &} 404
1294 108) 25.11.05 GAG A65x0 5 mm Roll 1 160
1295 110 301105 ABS 410x0.8 mm Rall 12 2424
1296 | | | | |
1207
4 4 » M Dovoz »Dovoz material { Yyvoz KvH X Vvoz PS £ 302 ,{ 309 4 310 ;{.313 A 337 £ 339 ,‘ 380 ;{.381 "699 AEU‘]. ,{ 1
: Kreslenl = g | Automaticks beary ~ ™ “w DOQ&?:! al = {h-g.ﬁ-= ----E > | j!@
Pipraven

Obr. 46 Databaze v Microsoft Excel



Foto priloha €. 19
( Vkladové listy nové databaze )

e —F - % H [ 1 1 K L [

A B

L
L]
m

19

. paTum 9%
o ety v m 30 = 603429 v vl o s zreron

21| 12.10.05 b "l Bajont nutno dit ZPET | v
220 va: - listu VKLAD SKLAD
3 —

24|

25 JMENO €. FOLEE €. VoZiKU | DOBRE KUSY | CHYBY | KUSU LISAR VYSEKAL

%4 Petfikova Venuse| 1045 164 =3 Koubova Iva Koubova lva

2% - o B ] 3z 5 R [

2 | s e MINO BOX 3.3

30 | o = a4

3 | 104 151 3.5

3z J - = luikanskiap I 3.6

33 L LA v BOX 37 =

e LM Ll

34 LH3 L4

35 2 1

38 H-') %3 SUMS

A7 132 11 HEST

38 LR 1z oD DO | Hop

18 175 [ 154 ] -0.5 -
1y L

400 | s 1 v 14 v

41 POZNAMEA OPRAV HODNOCENI LIS | HODNOCENI SEX

42

a1

44 I ZAPIS DO SKLADU

45

45|

47

43|

-:141' * OHEYR A RN e 4 e s 0 e 0 2 VAT Ty o Tes s WL T § Tereerrwe Wh [ Dot weetze [ Ui e reaes § Tz Lee SEORCL L v SRS 0 (4] | ]

Obr. 47 Vkladovy lis vyroby
A B I c | ] E F 5 H J

-21— s

2 MATERIAL VSTUP

24 DATUM |P.C. FOLIE|AUFTRAGS-Nr| FORMAT | MATERIAL FOLIE KG, METRY | DAT VYROBY

| 05.10.05 490x0,8 ABS 20.09.05

26 e - Lon ™ g vl ' - SRS -

El MATERIAL ZPRAC.

30 DATUM _|P.E. FOLIE| KG METRY JMEND TYP Kusu

3 | 13.10.05 Rehéak Milan 381

az s wsxh ik

o s L v - ] L‘

s ZBOZ| VSTUP / VYSTUP

a3t DATUM DRUH ZBOZ TYP ZBOZI POCET

a2 | 13.10.05| DEKLY 338

40 Slu W EL v |3 ot

a POHYB VYROBKU NA SKLADE

44 DATUM P ZAKAZKA KS ZABOX. JMEND HODIN

45 | 27.08.05| 337 603 362 Petfikova Venuse

% LTI ATHIE = N ieEA L -

48 VYVOZ VYROBKU

51 DATUM TYP ZAKAZKA  |KS V BOXECH KS VOLNE

sz | 12.10.05] 381 603 488 . *

.. .. . - : m

24 et i)

b T e T KRB SRLAD e s el 8 S s ned £ g e o e S kbbb el meblek S eew v St S e SR e F wiEa Il

Obr. 48 Vkladovy list skladu
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:@ Soubor  Upravy  Zobrazt  VioEt  Format  Nasiroje Data Ohkoo  Napoweds NapoviEds —zadefe dotaz DRI
NEHSNEESRY I BB o-o- Q-5 @@ 0. «a MaFe =mE@E 8 e FEs 2
* aial -0 -BsrU EESETrm R EE_-SA-

i P39 * A

2

3 zecd VETUR 205 37 380 BOXY
4 recdi VETUR 19.42.05 404 VSEK FORMY
& MATERIAL  wSTUR 19,1205/ ABS 1180 ZRETOM ETL 247 584 144z08
@ MATERIAL  WSTUP 494205 ABS 1120 285704 4H0:06 218 S04 144208
| 7 _MRTERI.ﬁL VETUP 19.12.05! ABS 1158 57841 HNE0E 211 S84 191205
| B MAT ERIAL VETUP 19.12.06 ABE 1187 |E7BM N8 211 &S84 141205
|9 MaTERIAL VSTUP 19.12.05 | ABE 1188 8576/ 41008 218 584 141205
10 MATERIAL VSTUP 19.12.06 ABS 1185 85761 410008 218 584 141205
11 MATERIAL VETUP 12.12.06 ABEB 1124 ZB576/ 100 8 218 584 14.12.05
LM&TERIQL VETUP 13.12.06) ABB 1183 ZBE76M 41040 8 218 6Ed 141205
|13 MATERIAL  VSTUP  19.1205 ABS 152 2857611 MO0 212 584 141205
|14 MATERIAL  VSTUP  19.4206 ABS 1121 576 MBOE 212 604 141205 _
|15 MATERIAL  ZPRACOV. 124206 605828 381 ABS 158 | HMBLE 216 504 121206 Fiah Milan
| 15 | MATERIAL  ZPRACOV. 011205 603340 901 aBS 10 005 201 £33 014205 Fiehik wilan

A7 WYROEKY ZVYROBY 151208 603813 EE]
18 WYROBKY  ZUVROBY 181205 A0ZAZE 381
(18 \WROBKY  ZUVROBY 484205 a0A28 384
| WYROBKY  ZWYROBY 184205 A03628 384
(29 UYROBKY  ZUYROBY 151205 BOSE2E 381
|22 WYROBKY  ZWVROBY 151206 803828 381
23 WROBKY  ZWYROBY 151205 803828 381

24 VYROBWY  ZWYROBY 151205 603624 3a1

‘Zﬁ MATERIAL ZPRACOV. 131206 BOEEZE 381 ABE 1E7 100 8 216 SEd 13.12.06 élh'ﬂc Mdilan
| 26 MATERIAL ZPRACOV. 131206 BOZE28 agq ABS 1166 | 1008 202 £78 131206 fhh‘ﬂc dilan
|27 MATERIAL  ZPRACOV. 124206 603828 381 ABS 150 | 008 20z 578 12.42.06 Fiaha ilan
28 MATERIAL  ZPRACOV. 124206 60828 381 ABS 19 | MpoE 202 678 12.12.05 Votava Michal
|20 zecdi VISTUR 151208 313,337,380 PO
130 VIROBKY  WIVOZ 154208 803838 381
31 MATERIAL VETUP 15.12.05 ABS 170 ZBETOM o028 217 504 144208
52 MATERIAL  WSTUP 181205 a83 1180 85700 MO0E 217 584 141208
33 MATERIAL  VSTUP 484205 ABS 1479 285781 006 218 S04 444208
MATERIAL YSTUP 15.12.05 ABS 1180 |s7eM 008 215 S84, 191205
MATERIAL VSTUP RBE "7 |E78M1 0.8 218 &84, 191205
MATERIAL VETUP ABE 1178 ZB570M oD E 218 &584| 141205
7] VSTUR 130 BOXY
VSTUP 318,337,380 BOXY
-
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Obr. 49 Ukazka databazového seznamu skladu
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| B DATLIM [16.12.2005 | 7dle zval potiehng datum
7
| 8 | [EMER vI’QRUH ZBCA ~|TYP ~[MATERIAL FOL ~[FORMAT ~[Data x| Celkem|
ER WVETUP BOXY 318 357 380 {prazdng) (prazdng)  |soucel z Ko
10 soucet z M
1 soucel z MIMO BOX
| 12 | soutet zY BOX
113 soutet z POCET 320
| 14 | 130|{prézdng) (prézdné)  [soufet z KG
15 soutet z M
16 soucet z MIMO BOX
i soutet z BOXU
18 souiet z POCET 96
112 | (prazdné) {prazdné) ABS 410x0,8 soufet z KG 1297
| 20 | soutet z M 3564
21 soufet z MIMO BOX
|2 | soutet z V BOXJ
Pz} soufat z POCET
24 WTETUP [BORY 318,337 380 (prézdné) (prézdné)  |soufet z KG
| 25 | soutet z M
| 26 | soutel z MIMO BOX
Frd soutet z'V BOXU
soufet z POSET 68
VYWOZ (prazdne) 381|{prazdns) (prazdné)  |soutet z KG
soutet z M
soutel z MiMO BOX 0
soutel 2 BOXU 25200
soutet z POCET
|
jrobidy /| SKLADMabenl / SKLAD Zhosi ‘\Duvez-vyvoz DD F il

—2ng.

Obr. 50  Aut. vypis z databazového seznamu pro dovoz/vyvoz
navolena pro 16.12.2005
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