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Uvod
Tématem této bakalatfské prace je racionalizace logistickych ndkladli ve vybraném podniku.
Pomoci nového feSeni a s nim spojenych kalkulaci nakladi docilit snizeni logistickych néklada

podniku.

Cilem bakalatské prace je porovnani soucasného a nového stavu a vycislit isporu naklad na
piepravu materialu a hotovych vyrobk v konkrétnim podniku, kterd vznikne piesunem
stavajici montazni linky do novych prostor. Vysledkem prace je koncepce rozvrzeni
montaznich linek a skladovacich prostor tak, aby doslo ke zkraceni vzdalenosti pro piesun
materidlu a hotovych vyrobkii mezi jednotlivymi pracovnimi useky. Pro vypocet nadkladi na
piesun bude pouzita metoda CRAFT. Nové feSeni bude porovnano s feSenim ptivodnim, resp.

uspora nakladi bude vysledkem porovnani mezi piivodnim a novym feSenim.

Na zaklad¢ ptani spolec¢nosti budou rozebirany jen tyto souvislosti. S pfesunem do nové haly
souviseji také nové naklady na prondjem prostor a pfesun linek, ty vSak v této praci feSeny

nebudou.

Teoretickd cast popisuje pojem logistika, jeji historii, vyvoj a cile s ni spojené. Dalsi ¢ast

popisuje logistické néklady a jejich ¢lenéni.

Prace je zaméfena na racionalizaci nakladt ve firm¢ zabyvajici se montaznimi pracemi, z tohoto
divodu budou v teoretické casti kromé logistickych nékladii rozebrany i pojmy logistické
technologie pro ftizeni vyroby, skladovaci technologie a doprava. V kapitole logistickych
technologii budou ptiblizeny pojmy Just in Time a Kanban, které jsou v podniku vyuzivany.

Posledni ¢ast bude zaméfena na popis metody CRAFT.

V praktické c¢asti bude piedstavena vybrand spolecnost, ve které je bakaldiskd prace
zpracovavana. Z této spolecnosti budou Cerpana data a podklady pro co nejlepsi optimalizaci
nakladt na pfepravu materialu a vyrobkt podnikem. Dale bude stru¢né popsana jeji historie
a pobocky, které jsou v CR. Poté budou postupné piiblizeny montazni linky, nachazejici se
Vv této pobocce, kterych se racionalizace bude tykat. Ty budou popsany z oblasti jejich
montaznich postupl, vzdéalenosti a materidlovych tokd. Néklady vzniklé na téchto linkéach
budou slouzit pro srovnani nové a soucasné situace. Nasledné bude vytvoreno nové rozmisténi

linek do nové zvolené haly s pfisluSnymi novymi kalkulacemi vzdalenosti a nakladi.

V zavéru dojde ke srovnani obou stavii (soucasny a novy), které poté budou ptiblizeny pomoci

jejich finalnich naklada.



1 Vyvoj a pojem logistika

K pojmu logistika lze dohledat celou fadu definic. Ve stru¢nosti miizeme fici, ze logistika se
zabyva pohybem materidlu, zbozi, vyrobkli z mista jejich vzniku do mista jejich konecné
spotieby, popiipadé k jejich findlnimu spottebiteli. Jedna se tedy o tu ¢ast dodavatelského
fetézce, kterd se zabyva planovanim, realizaci, efektivné a ucinné tidi dopiedné i zpétné toky
vyrobkl, zbozi, sluzeb a ptislusnych informaci od mista ptivodu (vzniku) do mista spotieby

a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky kone¢ného zakaznika.

Ve zkratce lze fici, ze logistika zajiStuje dopravu vybrané¢ho materidlu na vybrané misto,

Vv odpovidajicim ¢ase, v pozadované kvalité a s pozadovanymi informacemi.

Pfi tomto procesu dale tesi dopravu a skladovani, manipulaci s materidlem, baleni
a Vv neposledni fad¢ jeho distribuci. Dale zahrnuje komunikaéni, informacni a fidici systémy,

které napomahaji ke sledovani a lepsimu chodu logisticky procesi. [3]

1.1 Definice logistiky

V Ceskych 1 zahrani¢nich literaturdch je mozné najit hned nékolik definic vztahujicich se
k pojmu logistika. Za fadu let se tyto definice upravovaly, obnovovaly a aktualizovaly, aby byly
v souladu s dnes$nimi logistickymi trendy a postupy. Nize jsou uvedené tfi definice podle

zahrani¢niho a ¢eskych autort.

Definice podle prof. Ing. Ivana Grose, CSc. zni, Ze: ,,Logistiku si Ize predstavit jako posloupnost
cinnosti zahrnujicich fizeni a viastni realizaci pohybu a skladovani materialu, polotovarii
a finalnich vyrobkii. Jde v podstaté o sled obchodnich a fyzickych operaci koncicich dopravou
vyrobkii k odbérateli. “ [6]

1.2 Vyvoj logistiky

Pti pohliZeni na logistiku jako na druh ¢innost, Ize s jistotou fici, Ze je vice jak tisice let stara.
Jeji vznik je spojovan s nejran¢jSimi formami organizovaného obchodu. Prvni zminky
0 logistice jako takové nebyly spjaty s obchodni sférou, tak jak je tomu v souCasnosti. Jiz
Vv obdobi mezi 9. a 10. stoleti Byzantsky cisaf Leontos VI. charakterizoval pfedmét logistiky
jako: ,,muzstvo zaplatit, prislusné vyzbrojit a vybavit ochranou a munici“. Z definice tohoto
panovnika je patrné, ze se bral nejvétsi zietel v téchto dobach na armadu a jeji zdzemi,

obycejného lidu se v tuto dobu logistika nedotykala viibec, nebo jen ztidka.

V obdobi mezi 15. a 16. stoletim vyznam slova ,,logistika* znamenal praktické pocitani s €isly,

pozdéji se toto slovo oznacovalo tzv. matematickou logiku.



Dalsi vyvojova etapa logistiky nastala v 19. stoleti, zacala se uplatiovat u vojenského
namotnictva. Uplatnéni u ndmotnictva me¢lo za nasledek vytvofeni prepravnich cest s fetézci
pro zéasobovani vojenskych oddili v zdmofi. Béhem II. svétové valky doslo ke zdokonaleni
tohoto pojeti pfi vétSich potiebach koordinace pifepravy zasob a vybaveni pro bojujici

spojeneckeé sily.

Z téchto dob je logistika chapéana jako nauka o pohybu, zdsobovani a ubytovani vojsk. V §ir§im
pojeti zahrnuje také konstrukei, skladovani a pifepravu vojenského vybaveni, techniky
a materiali s nimi spojenymi. Vyvoj do konce II. svétové valky mizeme chapat jako prvni

vyvojové obdobi logistiky.

Druhé vyvojové obdobi je symbolizovano zac¢atkem 50. let minulého stoleti. V tomto stoleti
dochazi k zacatku sledovani obchodu a s nim spojeného nakupu zbozi a dale jeho prodej. Tato
faze se jeSté nezametovala na distribuci zbozi. Distribuce byla €asto ptehliZena nebo zamitana,
nebyl na ni bran skoro zadny ztetel, na rozdil od toho, jak je tomu v souc¢asné dob¢. Avsak jiz
Vv této dobé¢ vznikla fada logistickych podnétu, které jsou aktualni i dnes. T€mito podnéty mohou
byt rozsifeni trhu v narodnim nebo i mezinarodnim méfitku, pozdé€jsi zvySovani vyznamu
distribuce, rozsifeni poctu a druhli vyrobki a jejich ¢astéjsi inovace, intenzivni tlak na riist ziski

a Vneposledni fadé¢ pocatek vyvoje a nésledného vyuzivani elektronického zpracovéani

ziskanych dat.

Tteti obdobi probihalo v letech 1970-1985. Charakteristikou této doby bylo tspésné zavedeni
logistiky jak v USA, tak i v evropskych zemich. Ztetel byl bran jak na samotnou dopravu, tak
1 na skladovani a ob&h vyrobkll.. Soucasti vytvofenych distribu¢nich systémi se zacal stavat

I informacni systém a pozd¢ji i ekonomické pohledy na veskeré logistické ¢innosti.

Ctvrté, posledni, obdobi zagina rokem 1985 a trva do soucasnosti. Jedna se o logistiku, jak ji
zname dnes. Zacatkem bylo prosazovani systému integrované logistiky. Tyto systémy byly
zaloZeny na informacnich tocich a poskytovaly jednotlivym podnikiim konkuren¢ni vyhody.

Uspokojeni potteb zédkaznika se v dneSnich dobach klade na prvni misto v ¢innostech firem. [6]

1.3 Cile logistiky

Zakladnim cilem logistiky je optimalni uspokojovani potieb zakaznikti, nebot’ zdkaznik je tim
o jeho potiebach, pozadavcich na zabezpeCeni dodavky zbozi a s ni souvisejicich dalSich
sluzeb. Je ale také poslednim uzlem, u které¢ho kon¢i logisticky fetézec zabezpecujici pohyb

materialu a zboZi.
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Cile logistiky lze chapat ze dvou hledisek. Prvni hledisko je podle typu rozd€leno na vnéjsi
(orientace na zakaznika) nebo vnitini (orientace na naklady) cil podniku. Druhé hledisko je

podle druhu slozky, ze které se cil sklada. Rozd¢€luji se na vykonové a ekonomické cile.

Vnéjsi logisticky cil je zaméfen na uspokojovani ptani zdkaznikd. Do této skupiny mizeme
zaradit naptiklad zkracovani dodacich lhut, pruznost logistickych sluzeb, ale také spolehlivost

a uplnost dodavek.
Zatimco vn¢jsi cile se orientuji na zdkaznika, vnitini cile se zamétuji pfevazné na snizovani
nakladii. Tudiz mazeme fici, Zze se zaméfuji na interni strukturu samotného podniku. Jedna se

o ndklady na zasoby, dopravu, manipulaci a skladovani, vyrobu a fizeni.

O vykonovém logistickém cili lze fici, Ze se snazi zabezpecit pozadovanou uroven sluzeb pro
urcitého zdkaznika tak, aby pozadované mnozstvi materidlu a zbozi bylo ve spravném druhu,

jakosti a mnozstvi, na spravném misté a ve spravny (pozadovany) ¢as.
Ekonomickym cilem je zabezpeceni sluzeb s pifiméfenymi ndklady, o kterych muizeme

prohlasit, Ze jsou vzhledem k urovni sluzeb minimalni. [6]

1.4 Clenéni logistiky

wev .

Dvéma nejéastéjsimi hledisky mozného déleni logistiky jsou:
- Podle Sife zaméteni na studium materidlovych toki:

- Makrologistika

- Mikrologistika

Makrologistika sleduje logistické fetézce, které na sebe navazuji a jsou nezbytné dulezité pro
vyrobu urcitého vyrobku. Jedna se naptiklad o sled Cinnosti zah4jeny t€Zbou surovin pies prode;j

az samotné dodani k zadkaznikovi.

Mikrologistika se naopak zabyva logistickymi systémy uvnitt vybrané¢ho podniku nebo jen jeho

Casti, naptiklad jen skladem nebo vyrobni linkou.

- Podle hospodaisko-organiza¢niho mista uplatnéni:
- Logistika vyrobni, primyslova nebo podnikova
- Logistika obchodni

- Logistika dopravni
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V podnikové logistice se jedna hlavné o usmériiovani procest v oblastech vyroby podniku. To
obsahuje nakup materialu a polotovart od subdodavateld, fizeni toki materidlu a v neposledni

radé dodavku vyrobki k zdkaznikovi.

Zameétenim obchodni logistiky je fizeni pohybu zbozi od vyroby az po doruceni (prodeji)
zékaznikovi. Pod tim si mzeme piedstavit pfesun zbozi z vyroby do velkoobchodii nebo

maloobchodt, odkud se dostavaji az ke spotiebiteliim vyrobki a zbozi.

Dopravni logistika sleduje nédvaznost dopravnich cyklti v podniku. Pfesuny zbozi, materiala
a finalnich vyrobkt ve vyrobé a poté do nejruznéjsich skladii a obchodi, nebo az k samotnému

spottebiteli zbozi. [5]

2 Logistické naklady
Jesté v nedavné dobé¢ se vysledna cena vyrobkll vyrobnich a obchodnich podnikl odvijela od

zakladni rovnice.
cena = naklady + zisk
Soucasna podoba rovnice je nasledujici.
ndklady = cena + zisk
Tato rovnice Ize interpretovat nasledujici vétou: ,, Chce-li podnik prezit, musi své naklady snizit

tak, aby dosdhly maximalné hodnoty ceny zbozi. ** [6]

2.1.1 Koncepce celkovych logistickych nakladi

Pokud chceme efektivné fidit logistické procesy v podniku a s nimi spojené naklady, je nutné
se zam¢tovat na naklady jako celek, a ne na n¢ pohlizet izolovang. Jestlize dojde naptiklad ke
snizeni nakladi na pfepravu, mize na druhé strané dojit ke zvySeni nakladi na udrzovani

a skladovani zasob. [6]

2.1.2 Clenéni logistickych nakladt

Logistické néklady miizeme ¢lenit dle Sixty [6] na nasledujicich 6 kategorii:

Prepravni naklady

- Skladovaci naklady

- Mnozstevni néklady

- Naklady na informaéni systém
- Néklady na udrZovani zésob

12



- Uroven zakaznického servisu

Piepravni naklady

vvvvvv

0 piesun materialu a zboZzi z mista vzniku do mista spotieby, naptiklad k zakaznikovi nebo
spottebiteli, nebo do mista jejich likvidace, poptipadé recyklace (pokud se jednd o material,
ktery je mozny zrecyklovat). Zatizeni pfepravy z bodu A do bodu B zahrnuje vybér zptisobu
pfepravy. Tim je mysSleno, zda vyuZzijeme napiiklad leteckou, Zelezni¢ni, vodni nebo jinou
dopravu. Dale je nutné vybrat pfepravni trasu, zajisténi souladu s pradvnimi normami daného

statu a v neposledni fad¢ vybrat samotného dopravce, ktery toto uskutecni.

Pokud bychom porovnavali dopravu s ostatnimi nakladovymi polozkami, mohli bychom o ni
fici, ze predstavuje nejvyssi samostatnou nakladovou polozku. Nebot’ pokud bychom roz¢lenili
samostatné naklady pfepravy, zjistili bychom jejich zavislost na objemu a hmotnosti dodéavky,
ptepravni vzdélenosti, mista ptivodu a mista urceni a druhu dopravniho prostredku, kterym jsou

piepravovany.
Skladovaci naklady

Skladovani jako takové hraje dilezitou roli na vytvareni uZitné hodnoty prostiednictvim ¢asu
a mista. UmoZiluje, aby byly vyrobky a zbozi vyrobeny a uschovany pro pozdéjsi spotiebu.
Skladovani (sklad) v souladu s piepravnimi naklady je dobré umistit co nejblize mistu, kde
bude probihat nasledna spotteba nebo mistu dalsi prepravy. Skladovaci naklady jsou ovlivnény

vybérem mista, vyrobnimi kapacitami a sklady podniku.
MnoZstevni naklady

Mnozstevni naklady maji sviij piivod v mnozstvi, o kterém se jedna v toku materialu. Jedna se
o naklady spojené se zménami v nakupovani ur¢itého mnozstvi a souvisi se zménami ve vyrobé
nebo prodeji. Tyto nédklady mohou ovliviiovat fadu dalSich ndkladi, nelze na né pohlizet
izolovang. Jsou uzce spjaty s manipulaci s materialem. Manipulace s materialem vyvolava vzdy
urcité naklady. Jednim z hlavnich cila fizeni toku materidlti je minimalizovani manipulace

S materidlem a tim snizeni celkovych nakladi.
Niklady na informac¢ni systém

Mezi naklady na informacni systém se fadi procesy vytizeni objednavek, které podnik vyuziva
k prijimani objednavek od zékazniki, k mozné kontrole stavu dané objednavky, komunikaci se

zakazniky a v neposledni fadé k samotnému vyfizeni objednavky a jeji dostupnosti pro
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zékazniky nebo spotiebitele. V dnesni dobé se stava trendem v logistické komunikaci rapidni
narist komplexnosti, automatizace a rychlosti, jakymi se daji procesy urychlit. Podniky
v soucasné¢ dob¢ pouzivaji k vyfizovani objednavek elektronickou vyménu dat — EDI
(Electronic Data Interchange), elektronicky pfevod penéz — EFT (Electronic Funds Transfer)
a dalsi technologie, které slouzi k urychleni procesu vytizeni objednavek a zvysuji tak celkovou

ptesnost a efektivitu.
Niklady na udrZovani zasob

Naklady na udrzovani zasob tzce souviseji s vysi zasob na sklad¢, které jsou Casto slozeny
logistickymi néaklady. Mezi naklady, se kterymi souvisi udrzovani zasob, patii naklady na
kapital vazany v zasobach ¢i ndklady prilezitosti, naklady souvisejici se skladovanim zasob,
naklady, které zahrnuji pojiSténi a zdanéni zasob. V neposledni fad€ jsou zde vdzany i naklady,
které chrani podnik pfed nahodilymi riziky nebo ztratami, naptiklad krddeze nebo poskozeni

zasob ve skladu.
Uroven zakaznického servisu

Ukolem zakaznické servisu je podporovat spokojenost zakaznika a napliiovat jeho potieby. Je
mozné ho charakterizovat dle [6] jako ,,filozofii orientace na zakaznika, ktera spojuje a fidi
vsechny slozky napojeni na zdkaznika v ramci stanoveného poméru nékladt a poskytovanych

sluzeb®.

Pod zakaznickym servisem si Ize pfedstavit servis produktu nebo nahradni dily s nim spojené.
Toto miZeme pojmenovat také jako poprodejni servis, ktery zajiStuje napiiklad dodavky

nahradnich dild, vyzvednuti a oprava vadnych nebo $patné fungujicich produktii od zdkaznikd.

[6]

2.2 Vztahy mezi logistickymi ¢innostmi a naklady

Logistické naklady vytvareji akce, které zdsadné podporuji tvorbu logistickych procest
V podniku. VétSina ¢eskych podnikli v dnesni dobé€ upiednostiiuje osamostatnéni jednotlivych
odd¢leni od ostatnich. Divodem toho je snaha o optimalizaci samotnych odd€leni a néslednou
minimalizaci ndklad stfedisek podniku. Tento zpiisob jejich snahy mizeme oznacit za Spatny,
nebot’ misto toho, aby pfinaSel snizovani ndkladl, déje se pravy opak. Optimaliza¢nimi

metodami se musi minimalizovat celkové naklady materidlového i informaéniho toku.
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V dnes$ni dob¢ se upird pozornost na vymezeni logistickych vykonti a nakladii. Tato Setfeni
jsou zalozena na vysledcich podrobnych analyz celkovych materidlovych a informacnich toki
podniku. Po ukonceni analyz je dalSim dilezitym krokem spravnd klasifikace logistickych
nakladii a nasledné spravné zauctovani.

Poslednim ukonem je urceni pfislusSnych nédkladovych sazeb, tzv. nakladovych norem
logistickych vykoni. Pouzitim pfislusné jednice je mozné vytvoreni pozadované nakladové

sazby, ktera se poté dle [6] mlze vztahovat naptiklad k:

logistickym nakladiim vztaZzenym na vyrobek,

- logistickym nakladim na jednotlivé logistické vykony,

- logistickym nakladiim na pracovni sily,

- logistickym nakladiim na skladovani.

3 Logistické technologie pro Fizeni vyroby

Logistické systémy pro fizeni vyroby se nej€astéji rozdéluji na dva druhy:

- tazné logistické systémy,

- tla¢né logistické systémy.

Tyto systémy zajist'uji plynuly chod vyroby. Zabezpecuji ptisun materidlu jak do podniku, tak

1 na samotné vyrobni linky, kde bude potfeba v pozadovany ¢as a mnozstvi.

3.1.1 Justin Time

Metoda Just in Time, zkracené JiT, ma své koteny v Japonsku a USA. Vznikla zacatkem 80. let
a pozdéji se rozsifila z téchto dvou statl také do Evropy. Tato metoda funguje na principu
uspokojovani poptavky zakaznikl po uréitém materialu ¢i polotovaru v presné ustanoveném
a dodrzovaném terminu, na kterém se ob¢ strany dohodnou. Just in Time je metodou pull

a v ceském prekladu znamena ,,praveé vcas®.

Pti uplatnéni v podniku této logistické technologie nejcastéji dochazi ke dvéma skutec¢nostem.
Prvni skutecnosti je rist nakladi na piepravu. Jedna se na jedné stran€ o snizovani potfebného
dodévaného mnozstvi poptavaného materidlu v jedné dodavce a na strané¢ druhé zvySovani
rychlosti pfepravy. Druhou skutecnosti souvisejici s JiT je pokles celkovych nakladl. Snizuji

se naklady na skladovani a naklady spojené s vazanosti kapitalu.

Ptedpoklady pro uspésné zavedeni JiT:
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- Odbératel musi byt dominujicim c¢lankem, dodavatel se mu musi za kazdé situace
pfizpusobit. Je nutna jejich synchronizace pro to, aby bylo pozadované mnozstvi dodané

V pozadovany ¢as na dohodnuté misto.
- Vybér dopravce na zaklad¢ jeho spolehlivosti.

- Nutnost efektivné popfemyslet o rozmisténi mista vyroby a mista nasledné spotieby.

3.1.1.1 Strategie Just in Time

S Just in Time jsou spojené dv¢ varianty strategii pro fizeni vyroby a dodavek.
- Synchronizacni strategie
- Emancipacni strategie

Synchronizaéni strategie je zavisla na schopnosti vyrobniho podniku vyrabét a vzapéti posilat
pozadované mnozstvi v pfesné¢ dohodnuté frekvenci. Tato strategie se projevuje v celkovych
nizSich nakladech na skladovani a vysSich nakladech na vyrobu mensich davek a prepravu

dodavek.

Emancipacni strategie se naopak zabyva vyrobou nckolika davek ve stejny cas a s niz$imi
vyrobnimi naklady. Vyrobené zbozi se neposild vse najednou jako je to u synchronizaéni
strategie, ale uskladni se ve vlastnich prostorach (napt. skladu) a poté se posila v predem
dohodnutych davkach a terminech odbérateli. Tato strategie vykazuje pii svém zavedeni
V podniku vyssi néklady na skladovani téchto vyrobenych zasob, ale na druhé stran¢ nizsi
vyrobni naklady (napft. stroje se nemusi setizovat na kazdy jiny vyrobek) a pruznost dodavatele

pii vykyvech spotieby u odbératele. [6]

3.1.2 Kanban

Kanban je tzv. bezzasobovy logisticky systém, ktery pracuje na principu tahu. Byl vyvinut
v 50. letech minulého stoleti japonskou firmou Toyota. Metoda tkvi v rozdéleni vyroby na sebe
navazujici regula¢ni obvody. V téchto obvodech vystupuji jednotlivé vyrobni stupné jako
dodavatelé pro stupné, které na n€ navazuji a na druhé strané jako zékaznik pro stupné, které
Jjim ptedchézeji. Nejcastéji se vyuziva v podnicich, kde dochdzi k opakovanému vyuzivani dild,

materiali nebo polotovart.

Cely proces zaCina pfijmutim objednavky od zadkaznika (odbératele). Ten pomoci, tzv.
kanbanové karty objednd potfebné mnozstvi vyrobki nebo materidlu u ptedchoziho pracovisté.

Pfijmutim objednavky vznika podnét pro pfedchdzejici pracovisté zahajit vyrobu piislusné
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davky nebo ji ptipravit k odbéru odbérateli. Odbératel je poté uz jen povinen ptipravenou davku
piijmout a poptipadé si ji odvést na své pracovisté. Pomoci kanbanovych karet 1ze snadnéji fidit

vyrobu. Karty v tomto ob¢hu ,,objednavek® plni funkei dodaciho listu.

Kanbanové karty obsahuji nej¢astéji nazev dilu, mnozstvi kusi, pozici ulozisté¢ ve skladu,

kanbanové cislo, ¢arovy kod, cilovou adresu linky, pro kterou maji byt doruceny.
Pravidla pro spravné fungovani kanbanového systému:
- Ukoly se vystavuji pomoci kanbanovych karet

- ,,Zakaznik*“ (navazujici stupef, napi. vyroba) musi odebrat objednané mnozstvi od

,dodavatele* (pfedchazejiciho stupné, napt. sklad)

- ,,Dodavatel“ musi vyrobit a poté pfipravit, nebo jen pfipravit pozadované mnozstvi

polotovarti nebo dilt, materiali ve 100% kvalité

- Pfi neobdrZeni objedndvky (kanbanové karty) od navazujiciho pracovisté, pracoviste

nepracuje [3]

Dodrzovanim téchto pravidel a dostate¢nou odbornosti pracovnikli je dosazeno plynulosti

provozu, vysoké produktivity a efektivnosti vyroby.

3.2 Hub and Spoke

Technologie Hub and Spoke spociva ve sdruZzovani nékolika menSich zasilek do vétSich celkt.
Tyto celky jsou pozdéji pfepravovany pomoci kapacitnich dopravnich prostiedki na misto
uréeni a po doruceni opét rozdéleny. Muze jit o Casty pievoz nékolika zasilek na kratsi
vzdalenosti, napf. posta rozvazi zasilky z mésta do vesnice, nebo se mize jednat o dalkovou

ptepravu. Délkova pteprava je nejcastéji uskute¢iiovana lodni, kamionovou, Zelezni¢ni nebo

leteckou dopravou, prepravuje se nejcasteji mezi vzdalenéjSimi mésty nebo staty, kontinenty.

Hub and Spoke ve srovnani s technologii Just in Time je schopna si poradit s ¢astéjSimi, ale

0 to menSimi dodavkami levnéj$im zpiisobem.

Po zavedeni podnik miiZze ocekavat niz8i naklady spojené s dopravou, na druhé strané se vSak
jedna o vyssi investi¢ni naroc¢nost a pouzitelnost této technologie pouze na delsi prepravni

vzdalenosti. [6]
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4 Skladovani a doprava

4.1 Skladovani
o spojovaci ¢lanek mezi vyrobci a zdkazniky. Pomoci skladl je podnik schopen pieklenout

prostorové a ¢asové nesoulady.

Je mozné skladovani definovat jako proces Vv logistickém systému, ktery zabezpeCuje
uskladnéni produkti v misté jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem konecné spotieby,
dale poskytuje duilezité informace managementu podniku o stavu a rozmisténi skladovych

produkta. [6]

4.1.1 Funkce skladovani
Ve skladovani se rozpoznavaji tfi zékladni funkce skladovani. Jedna se o Cinnosti, které se
zasadné podileji na pesunu produkti, dale jejich uskladnéni ve skladu a v neposledni fad¢ také

ptenos informaci.
Ptesun produkti:

- Pfijem zboZi — pfijmuti zboZi nebo materiald, jejich nasledné vybaleni a kontrola stavu

a poctu v jakém bylo zbozi pfevzato a v neposledni fad¢ kontrola priivodni dokumentace

- Ukladani zbozi — jedna se o ptesunuti zbozi, materialu do skladu na jeho ptipravenou pozici

a jeho nasledn¢ uskladnéni

- Kompletace zboZi podle objednavky — kompletace objednavky podle pfani a pozadavki

zakazniku

- Prekladka zbozi — presunuti zbozi z mista jeho pfijmuti do mista jeho expedice, v této

situaci neprobiha jeho uskladnéni

- Expedice zboZi — expedici je chapano zabaleni a pteskupeni pfipravené objednavky do
dopravniho prostfedku, kontrola jeho stavu a mnozstvi a nakonec tUprava (napf. poniZeni

mnozstvi materiall) ve zdznamech skladu [6]
Uskladnéni produktt:

- Ptfechodové uskladnéni — timto je mySleno zabezpeceni nezbytného uskladnéni pro ucely

doplnovani zakladnich zasob ve skladu
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- Casové omezené uskladnéni — jedna se o zasobach nadmérnych, tzv. naraznikovych zasob.
Dtivodem drZeni téchto zasob mize byt sezonni poptavka, kolisani poptavky, nebo zvlastni

podminky obchodu. [6]
Pfenos informaci:

Pfenos informaci vznika vSude tam, kde dochézi ke styku se stavem zasob nebo zbozi, jejich
pohybu a umisténi, stykem s pozadavky zakazniki, personalu skladu a vyuzivanim skladovych
prostor. V dnesni dob¢ je tento piesun usnadnén pomoci modernich informacnich systému. Ty
Z vétsi miry zkvalitnuji a zefektiviiuji pfenos informaci napiic podnikem a tim zajist'uji hladky
prubéh informaci tykajicich se skladovani zbozi, vyrobkl a materialu ve skladech. [6]

Zpusoby vybéru a vyskladiiovani materiald ze skladui:

- FIFO — tato metoda poukazuje na to, Ze material opousti sklad v pfesné takovém poradi,
Vv jakém byl na sklad pfijat
- LIFO — jedna se o opa¢nou metodu k pifedchozi metodé. Material, ktery byl piijat na sklad

jako posledni, je vyskladiiovan jako prvni. [1]

4.1.2 Vzniklé chyby pfi skladovani

Management se ve smyslu skladovani snazi co nejvice zefektiviiovat vSechny procesy s nim
souvisejici. Snazi se tim odstranit neefektivné plsobici Cinnosti, které se vyskytuji pfi
manipulaci a pfesunu materialdl, jeho uskladnénim a pfenosem informaci v ramci oblasti skladu.

Nejcastéji se tyto vykyvy projevuji takto:

- Pfebyte¢na manipulace s produkty

- Nevyuziti skladové plochy a prostorti skladu v plné mife

- Nadmérné naklady na udrzbu a vypadky zpisobené zastaralymi zafizenimi skladu
- Zastaralé zptsoby pfijmu a expedice zbozi

- Zastaralé zptsoby pocitatového zpracovani Castych transakci

Konkurence v soucasnosti klade stale vétsi tlak na vyuzivani co nejpiesnéjSich
a nejpreciznéjSich systémut ve skladovani, jak v povaze manipulace ve skladu a uskladnéni
zbozi, tak 1 vyhledavani zboZi a jeho expedice. Pro optimalni funkci skladovani je diilezité najit

kombinaci mezi automatizovanym a manualnim manipula¢nim systémem. [6]
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4.1.3 Charakteristicka funkce skladu
Zakladni funkci skladi je slad’ovat nesoulady mezi prostorem a ¢asem v podniku, kdy je
potiebné vydavani materialu jak do vyrobniho procesu, tak i na samotnou expedici

k zakaznikim.
Funkcemi skladl nejc¢astéji jsou:

Vyrovnavaci funkce zabezpeCuje rozdilné casové vyuziti materidlu. Pii odchylce mezi

materidlovym tokem a jeho potiebé.

Zabezpecovaci funkce plyne z rizik, které nelze predvidat nebo mohou vzniknout ze samotného
vyrobniho procesu podniku, také zabezpecuji mozny Casovy posun v terminech pldnovanych

dodavek materialu.

Kompletacni funkce slouzi pro tvorbu sortimentu v obchodé nebo pro vytvoreni sortimentnich
druhti, které¢ jsou dle potfeb individudlnich ptani rznych provozi, jako jsou primyslové

podniky.
Spekulacni funkce se snazi co nejvice pocitat s odchylkami v cenach pozadovanych zasob.
Zuslechtovaci funkce ma zamétfeni na zmény v jakosti uskladnénich druhti zasob. Jedna se

napftiklad o jejich starnuti, zrani, suSeni, vysychani apod. [7]

4.1.4 Skladovaci technologie

vvvvvv

- Skladovani na volné plose
- Regalové systémy
- Policové regaly
- Paletové regalové systémy

Skladovani na volné plose se fadi mezi nejjednodussi a nejstarsi typy skladovani. Pokud se pro
n¢j podnik rozhodne, je nutné udélat opatreni tykajici se zpevnéni plochy, kam bude material
umistén. Dale se mlZe jednat o ohraniceni této plochy nebo poptipad¢ i zastfeSeni, pokud se

jedné o material, ktery by mohl zménit své vlastnosti plisobenim venkovnich podminek.

Regaloveé systémy se nachazeji prevazné uvnitt budovy skladu. Radime mezi né regaly policové,

paletové, viezdové, zasuvné apod.
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Policové regaly jsou soustava s jednoduchou konstrukci koncipovanou pro skladovani
kusového zboZi. Toto zbozi je malych rozméri a hmotnosti. Tento systém skladovani je vhodny
tam, kde dochazi k manipulaci vétSiho mnozstvi riznych materidlli a neni potieba slozité

manipulaéni techniky.

Paletove regalové systémy je systém, ve kterém je jako manipula¢ni jednotka umisténa paleta.
Nejcastéji se jedna o tzv. Europalety (o rozmérech 120x80 cm), ale miizou v nich byt umistény
i gitterboxy nebo palety jinych rozmért a jiného materidlu. Tyto paletové regalové systémy se
nejcastéji rozde€luji sloupky, které mohou slouzit i k odliSeni druht materialti pro skladniky a je
mozné mezi tyto dva sloupky umistit maximalné tfi palety vedle sebe. Tento systém piedstavuje
flexibilni funkci ve skladovani, nebot’ na samotnou paletu mizeme umistit jakykoli material,
ktery se na ni vejde. Materidl na ni mize byt umistén v obalu nebo bez. I samotny regalovy

systém je mozné piestavovat dle piani podnikd, je v§ak omezen maximalni vyskou skladu. [3]

4.2 Doprava
Doprava znamena zaji$téni pfesunu produktii z mista, kde byly vytvofeny, do mista jejich

konec¢né spotteby a tim zvysuji jejich findlni hodnotu.

4.2.1 Silni¢ni doprava

Silni¢ni doprava je nejrozsifenéj§im druhem dopravy v podnicich u nas. Diky jeji vysoké
dostupnosti a flexibilité je mozné pomoci nakladnich aut dorucit zbozi téméf kamkoli. Nakladni
automobily jsou omezeny pouze jedinou skutecnosti a tou je jejich maximalni nosnost

a omezeny nakladovy prostor. [3]

5 Analytické metody

5.1 Metoda CRAFT

Metoda Craft je technika, ktera se zabyva sestavenim vzajemnych poloh pracovist. Jejim cilem
je stanoveni takového mozného rozmisténi vyrobnich tsekd, dilen nebo provozi tak, aby jejich
celkové naklady, tykajici se manipulace s materidlem, byly minimdalni. Se zménami rozmisténi
pracovist’ se méni 1 jejich vzdalenosti mezi nimi. Tento postup vychdzi z pfedpokladu, ze

material musi projit uritymi pracovisti na zaklad¢ jeho technologického postupu.
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n n
N= ZZCU XU
i=1 j=1

kde: n ... pocet pracovist'ia j,

Cij ... naklad na manipulaci mezi pracovisti i a j na jednotkovou vzdalenost,
lij ... vzdalenost mezi pracovisti i a j Vv jednotkach, pro které je stanoven naklad na
manipulaci.

Postup feSeni pomoci této metody spociva v obménovani pracovist, dokud neni dosazeno

optimalniho stavu, tzv. vyfeSeni problému tak, Ze jiz nelze zddnou obménou stav vylepsit. [9]
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6 Spolecnost Washtec

6.1 Popis spole¢nosti

Spole¢nost Washtec je podnikem zabyvajicim se vyrobou, montézi, sefizovanim a opravami
mycich linek pro osobni, nakladni automobily a autobusy. V Ceské republice ma firma dvé
pobocky, Vv Praze a v Nyranech. Pobocka v Praze funguje jako administrativni budova

a pobocka v Nytanech jako vyrobni a montazni hala mycich linek.

6.2 Historie spole¢nosti

Podnik byl zalozen v roce 1885 spole¢nosti Kleindienst gmbh & co v Augsburgu v Némecku.
Na zacatku své existence se podnik zaméfoval na vyrobu zatizeni pro domaci myti. V 60. letech
20. stoleti se zacala zaméfovat také na vyrobu mycich linek pro automobily. Prvni myci linka
byla vyrobena jiz v roce 1962. V dusledku nasledného vyvoje a rozvoje novych technologii
v oblasti elektroniky byla v roce 1969 vytvoiena prvni plné¢ automatizovana myci linka pro
osobni automobily. Tato myeci linka jiz disponovala jak mycimi, tak i susicimi systémy pro
kompletni umyti vozu. Spojenim spolec¢nosti Kleindienst a Wesumat Holding AG vznikla

v roce 2000 firma Washtec. [11]

Od roku 2010 ma firma Washtec pobocku v Nyfanech v primyslové zéné¢ Mexiko. V této
pobocce nejprve dochazelo jen k vyrobé kovovych ¢asti na myci linky. V pribéhu let se
spole¢nost rozsitila a byly zde nejdiive otevieny dvé linky pro montaz mycich linek a jedna na
vyrobu vodnich zafizeni. Pozdéji k témto dvéma linkam pfibyla nova linka zabyvajici se

montaZi motorti mycich linek

6.3 Pobocka Nyrany

6.3.1 Organizacni struktura
NejvysSim organem v této pobocce firmy Washtec je feditel. Ten mé na starosti chod firmy
adohled nad obéma ¢astmi, tedy nad vyrobou i montazni linkou. Dale se stara o sdileni

informacnich tokt s némeckymi pobockami.
Kazda cast firmy ma své mistry. Ve vyrobni ¢asti se nachéaze;ji tfi mistii, ktefi provadéji dohled
nad vyrobnimi postupy ve vyrob&. Tito mistfi kontroluji pracovniky na nytovani, svafovani

a praci s laserem.

Ve druhé ¢asti firmy, nad montazni linkou, maji dohled dva mistii a jeden vedouci skladu. Jeden
mistr ma na starost chod linek na montaznim tseku Electro. Ten ma na starosti kontrolu postupt

prace a naslednou kvalitu vyrobenych zafizeni, fes$i vzniklé problémy a kontroluje tplnost

23



vyrobenych zakézek jak tuzemskych, tak i zahraniénich, napf. pro Cinu. Druhy mistr ma naopak
na starost tii linky: Easywash, Nufu a Novou vyrobu. Na téchto linkach provadi kontrolu
rozpracovanosti zakazek, fesi problémy vzniklé s povahou materialu (napf. problémy s jeho
lakovanim, promacklinami a riznymi vadami na jeho kvalit¢). Jeho dalSim tkolem je starat se
o vyrobni postupy jak zabéhlych stalych mycich linek, tak i specialnich mycich linek na piani
zakaznikl. Poslednim vedoucim je vedouci skladu. Ten fesi reklamace, problémy s kvalitou
a kvantitou doslych materialti (od dodavateld, tak i z némeckych sesterskych pobocek firmy),
problémy vzniklé ve vztahu ke skladovanému materialu a problémy ve spojitosti s podminkami

ve skladu.

Mimo tyto vedouci pracovniky jsou ve firm¢ také dvé administrativni pracovnice, které se
staraji o administrativni a personalni stranky firmy. Déle se zde nachézeji skladnici a pracovnici

ve vyrob¢ a na montaznich linkach. [10]

6.3.2 Rozdéleni haly
Tato pobocka se naléza v prumyslové zoné Mexiko, ktera se nachazi necelé dva kilometry od
mésta Nyfany.
Hala pobocky v Nytanech se déle rozdé€luje na dvé ¢asti:

- vyrobni Cast

- montazni Cast
Vyrobni cast se zde zabyva vyrobou kovovych ¢asti mycich linek. Tyto vyrobky se dale svatuji,
nytuji, opracovavaji pomoci laseru a upravuji do findlnich podob. Po dokonceni téchto uprav
jsou odeslany na pozinkovani nebo nalakovani do externich firem, napf. na pozinkovani je
jednou zprosttedkujicich firem firma MEA sidlici v Plzni. Tyto dily se po Upravach opét vraci
zpét do podniku, kde dochazi k jejich pouZiti na montdznich linkach nebo jsou odeslany do

externi firmy, ktera se zabyva kompletaci motora pro specialni myci linky.

Montazni ¢ast haly se rozd€luje na pét montaznich linek a dva sklady, véetné venkovnich ploch
pro skladovani hotovych vyrobkl (mycich linek) a materialu, ktery neni mozno zaskladnit

uvnitt haly (napft. kvili jeho velikosti).
Montazni linky:
- EasyWash

- Nufa
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- Wassertechnika
- Elektro
- Nova vyroba

Linka EasyWash montuje myci linky pro osobni automobily. Jsou to ty typy mycich linek, které
se nachézeji u Cerpacich stanic spolecnosti Shell. Tato linka se rozdéluje na Sest isekli. Prvnim
jejim usekem je montaz kovovych ¢asti myci linky. Timto zptisobem se montuje konstrukce
myci linky. Druhym usekem je montaz vodnich trysek a ¢idel do vytvofené konstrukce. Poté
jsou k my¢ce na tietim useku dodany jeji podstavy s namontovanymi motory. Na ¢tvrtém tseku
dochazi k montazi suSiciho zafizeni na myci linku. Po dokonceni téchto praci je mycka
postoupena do ptredposledniho tseku, kde se nainstaluji do konstrukce linky elektrické rozvody
anasledné je myci linka odzkousena. Poslednim krokem je montéz dvefi, které chrani elektricka
zafizeni uvnitt linky proti vodé¢ a jsou polepena charakteristickym designem této spolecnosti,
nebo designem pozadovanym cerpaci stanici. Po dokonceni vSech téchto praci je mycka
oznacena a umisténa skladnikem na venkovni skladovaci plochu, odkud je pozdé&ji expedovana

do némecké pobocky. Z této pobocky poté putuji myci linky témét do celého svéta.

Nufa je nazev myci linky pro nakladni automobily a autobusy. Tato montazni linka je rozdélena
na dvé Casti. Jedna €ast se zabyva montazi konstrukce myci linky a naslednou montézi kartacu.
Druha ¢ast montuje vodni trysky a motory dilezité pro pohyb kartac¢i. Vysledné myci linky
jsou rozmérove dvakrat §irSi nez linky pro osobni automobily. Po dokon¢eni montaze je Nufa,
podobné jako myci linka pro osobni automobily, oznacena a skladnikem umisténa na piislusné
skladovaci misto. Poté je v poZadovanych terminech expedovana kamionem, bud’ na némeckou

pobocku, nebo rovnou odeslana k odbérateli.

Linka Wassertechniky se zabyva montazi Cisticich zatizeni na vodu, které v myckach filtruji
pouzitou vodu s mycimi prostfedky. Zkompletované Cistici zafizeni jsou poté presunuty na

pracovni Usek exportu a podle data objednavky dochazi k jejich odeslani k odbératelim.

Oddéleni Elektra se zaméfuje na vyrobu a kontrolu, resp. revizi vyrobenych vodnich pump
a elektronickych panelti pro myci linky. Tato zafizeni jsou nasledné exportovdna spolu
s mycimi linkami. Tato linka je rozdélena podle montaZe typu zafizeni na Ctyii linky. Prvni
linka montuje vodni pumpy. Témto pumpam se nejdiive vytvoii vnitini elektricky zéklad a poté
jsou vlozeny do pfipravenych ocelovych beden. Po dokonceni jsou techniky odzkouseny a
pfemistény na export. Druhd linka montuje elektrické panely, které slouzi k ovladani mycich

linek. Tyto panely jsou po smontovani odzkouSeny. Po dokonceni jsou podle druhu panelu
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piemistény na export nebo jsou odeslany spolu s myci linkou pro nakladni automobily (Nufa).
Tteti linka se zaméfuje na vyrobu ¢tecich zatizeni pro myci linky. Tato zafizeni jsou schopna
precist informaci ze zakoupené karty do myci linky a nasledné nastavit v myci lince zvoleny
myci program. Poslednim tisekem tohoto odd¢leni je vyroba kabel a ¢idel, které se pouzivaji

ve v§ech montaznich linkach.

Posledni linkou urcenou k montézi je linka Nové vyroby. Na této lince dochazi k montazi
soustav motort, které slouzi k posouvani susicich zafizeni a pohybu kartdc¢ti v mycich linkach.
Tyto motory se uzivaji jen u mycich linek pro nakladni automobily a autobusy. Motory jsou

odesilany do némecké montéazni linky, kde jsou poté namontovany na pozadovanou myci linku.

V hale pro montaz mycich linek a elektrickych zatizeni se nachazeji dva sklady, ze kterych jsou
linky zasobovany. Jeden sklad, ve spole¢nosti nazyvany ,,Velky sklad“ je tvofen pé&ti
paletovymi regalovymi systémy. V téchto regalovych systémech se nachazi material pro linky
na useku Electro, EasyWash a Nufu. Material je zde skladovan na paletich a pomoci
elektrického nebo vysokozdvizného voziku jsou poté vydavany do vyroby. Pracovni usek
Electro je zasobovan ze tiech z péti téchto regalti, nachazi se v nich napiiklad elektricka trafa
a soucastky k vyrobé paneld, kovové dily nutné k sestrojeni beden pro vodni pumpy a dalsi.
Druhym skladem je tzv. ,,Maly sklad®. Tento sklad je tvofen policovym regalem. Celkem se
v tomto skladu nachézi 4 takovéto regaly. Zde jsou skladovany materidly malych rozméra,
napiiklad se jedna o materialy potfebné k vyrob¢ kabelt a ¢idel, rizné plastové soucastky apod.
Na samotnych linkach je material skladovan téZ pomoci policovych regalli. Kromé téchto dvou
skladl jsou ke skladovani materidlu a hotovych vyrobkl jesté k dispozici dvé venkovni
skladové plochy. Materidl je zde skladovan na volné ploSe, z divodu jeho rozmért

a nemoznosti zaskladnéni uvnitf haly.

Z ,,Velkého skladu“ je pomoci kanbanového systému zasobovano oddéleni Elektra, EasyWash
a Nufy, jak jiz bylo zminéno vyse. Kanban je zde feSen bud’ vydavanim materialu do ptislusnych
beden, nebo je materidl na zédklad¢ kanbanové karty vydan rovnou do vyroby nebo na paleté

dovezen na pfislu$né stanoviste.

Z ,Malého skladu® se materidly vydavaji pouze do pfipravenych beden rtiznych velikosti
a barev, s pfislusnym oznacenim a poc¢tem kusii nutnych k vydani. Podle barevného odliseni
jsou rozpoznavany jednotlivé linky, to vede ke snadngj$i orientaci skladnika, ktery provadi

zasobovani.
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Materialy, které jsou vyuzivany pro vyrobu na linkach pro Nufu, EasyWash a Novou vyrobu,
jsou skladovany jednak ve skladu a jednak na venkovnich vytyCenych plochéch. Na téchto
plochéach se nachazeji naptiklad material na konstrukci, nalakované dily na myci linky nebo
kartace na myti, které jsou pozdéji namontovany na linku pro nakladni automobily. Materialy
pouzivané na téchto linkach jsou déle skladovany pfimo na nich samotnych. Skladovéani je zde
feSeno pomoci ocelovych regali, ve kterych je materidl uchovavan v krabicich. Prostiednictvim

kanbanovych karet dochazi k doskladnéni materiala v poZadovaném mnozstvi a kvalité.

Poslednim oddélenim v této firmé je oddé€leni Exportu. Toto pracovni oddéleni se stara o export
hotovych vyrobki do zahranici. Témito vyrobky jsou vodni pumpy a elektronické panely, které
jsou ulozeny do dfevénych beden z montazni linky Elektra. Dale jsou sem pfemistény findlni
vyrobky jako jsou kartenlessery a vodni Cisticky. V posledni fazi jsou pfi exportu i nakladany

myci linky Nufa.

Pracovnici tohoto oddé¢leni bali vyrobky do smrStovacich folii, které pisobenim tepla
,obepnou“ vyrobek. Poté, co jsou vyrobky takto zabaleny, dochazi k jejich evidenci
a naslednému piemisténi do pfipravené¢ho kamionu. Ten provede piesun téchto vyrobka do

Némecka, odkud jsou znovu odesilany k cilovym odbératelim. [10]

6.4 Materialovy tok v podniku

6.4.1 Objednavka materialu

Dodani materidlu do podniku probiha dvojim feSenim. Jednim feSenim je pravidelné
zasobovani pozadovaného mnozstvi materialu. O tomto materialu se vi, ze dochazi k jeho
spotfebé ve stejném mnozstvi za danou ¢asovou jednotku. Na zdklad¢ toho je uskutecnéna
pravidelna objednavka. Tato objednavka je vzdy dorucena bud’ jednou za tyden, nebo jednou
za dva tydny. Timto zptsobem jsou do podniku napiiklad doddvany kabely, ty firma dodava
kazdé dva tydny ve stejném mnozstvi. Tyto kabely jsou dodavany v krabicich o urcitém poctu
metrd nebo na Spulkach, které se v prubéhu pracovniho postupu spotiebovavaji a musi tak
dochazet k jejich vyménam. Podobnym zptsobem je realizovana i objednavka elektronickych
zafizeni od firmy Siemens, kterd uskute¢niuje dodavku materidlu jednou za dva tydny. Jednou
za dva tydny je dodavan 1 material od némecké pobocky Washtec. V této doddvce materialu se
nachazeji dily a elektrické soucastky na myci linky a na elektricka zafizeni vyrabéna
v Némecku. Jedinou vyjimkou je doddvka ocelovych materialt od firmy Riess, ta je povétSinou

dodavana vzdy jednou za mésic v riznych terminech.
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Druhym zpusobem dodavani materidlu je objedndni na zakladé povahy materidlu, k jehoz
spotfebovani nedochazi v nerovhomérnych intervalech. Tyto materidly jsou evidovany na
zékladé vydavani a odepisovani podle kanbanovych karet. Jakmile urc¢ita polozka materialu
piekroci stanovenou hranici v softwaru SAP, provede skladnik jeho objednavku. Tyto materialy
se napiiklad vyuzivaji pii montazi specialnich mycich linek, které jsou vétSinou na zakazku pro
urcitou Cerpaci stanici nebo soukromnika. Na tyto myci linky je bézn€ nutnosti objednavat

materialy, které ve vyrobni povaze podniku nejsou pfili§ ¢asté.

Dodavani materiala je zde provadéno i pomoci technologie Just in time. Patii sem motory
k mycim linkam, nebot’ jsou nasledujici den po dodani namontovany na pozadovanou myci

linku. Déle sem patii materidly na specialni myci linky.

6.4.2 Sklad

6.4.2.1 Skladovani materialu
Po doruceni materidlu na pobocku dochédzi k jejich prevzeti. Pii prevzeti materidlu je
zkontrolovéan jeho pocet podle objedndvky a déle jeho kvalita. Dodany materidl je ndhodné

podrobovan i kontrole kvality mistrem.

Po dokonceni téchto vstupnich piedpokladi je materialu vydano kanbanové ¢islo jeho pozice
ve skladu. Toto ¢islo ukazuje skladnikiim misto urceni materialu, zda se jedna o sklad ,,maly*
¢i,,velky*, poptipad¢ ¢i zda jde rovnou do skladovacich ploch ve vyrobé a na jaké lince ma byt

uskladnén.

Materialy, které maji své skladovaci misto ptimo ve vyrobé, jsou rovnou vydavany a odepsany
ze skladu. U materialt, které jdou do vyroby, ale jsou skladovany ve skladech, dochazi k jejich
odepsani az pii samotném vydeji, tedy az po ptedlozeni kanbanové karty na pozadovany

material.

6.4.2.2 Vydavani materidlu ze skladu

K vydani materidlu ze skladu dochazi po ptedlozeni pozadavku z vyroby. Pozadavek z vyroby
je ptedlozen ve formé kanbanové karty. Tyto karty obsahuji nazev, ¢islo materialu, umisténi ve
skladu a v jakém pozadovaném mnozstvi ma byt material vydavan. Kanbanové karty jsou v této
firmé ve form¢ dvou druhli. Jednim druhem je zalaminovand kanbanova karta, kterd slouzi
k vydavani materialt velkych rozméri, jako napiiklad nerezové bedny na vodni pumpy, Spulky
na kabely a nckteré elektrosoucastky, naptiklad elektricka trafa. Druhym druhem jsou

pfipravené krabice riznych rozmért a barev, které slouzi k odliSeni vyrobnich linek. Na téchto
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krabicich jsou kanbanové karty ptfimo nalepeny. Tyto krabice jsou nejcastéji dopliovany

materidlem malych rozméra.

Karty a krabice ur¢ené pro kanbanové ucely jsou kazdy den v pritbé¢hu vyroby skladniky
shromazd’ovany. Skladnici tyto karty shromazd’uji minimaln¢ dvakrat za den, podle velikosti
vyroby. Poté dochazi k naskenovani karet a udajii na krabicich. Podle idaji ze SAPu jsou
doplnény v pozadované kvantité. Po doplnéni a vydani materidlu na zaklad¢ kanbanovych karet

je nutné odepsat vydané mnozstvi materidlu ze skladu.

6.4.3 Export finalnich vyrobkii a materiala

Vyrobky montované na linkdch useku Elektra, Nové vyroby, Nufy a Wassertechniky jsou po
svém vyrobeni premistény na Usek exportu. Tento Usek tyto vyrobky shromazd'uje a eviduje
podle jejich vyrobnich cisel. Po zkontrolovani stavu pracovnik vyrobky pfemisti do
pripravené¢ho kamionu k odeslani na pobocku do Némecka. Némecka pobocka v tomto ptipadé

slouZzi jako Hub and Spoke. Po piijeti vyrobkii v Némecku jsou opét rozeslany k odbérateltim.

Myci linky typu EasyWash se odesilaji jednou nebo dvakrat do tydne, podle naplanované
vyroby a pozadavki odbératelti. Tyto linky nespadaji pod isek exportu.

V nékterych ptipadech dochézi i k odesilani naskladnénych material na némecké pobocky.
Tyto materidly jsou na zdkladé doslych podkladii vydany ze skladu a ptfipraveny na paletu. Na
paletu jsou nejCastéji umistény do cernych plastovych krabic, do kterych jsou poté

V pozadované mife materialy zabaleny a vkladany.

Po ptipraveni pozadovaného mnoZstvi hotovych vyrobkl jsou pfemistény na pracovni usek
exportu. Z tohoto pracovisté jsou ndsledné spolecné s vyrobenymi vyrobky z ostatnich linek
(jako jsou pumpy, €isti€ky vody v mycich linkach a dal§imi) expedovany do Némecka, odkud

jsou poté odesilany do dalSich zahrani¢nich zemi.

6.5 Rozmisténi pracovist’ ve firmé
Na obrazku v dal$i kapitole je ukazano rozmisténi pracovist na pobocce této spoleCnosti
v Nyfanech. V levé ¢asti haly se nachazi administrativni oddé€leni montaZzni haly. Zde se

nachézeji kancelafe mistrl a vedoucich této ¢asti haly.

Déle je zde plocha vyty€ena na piijem materialu. Na této ploSe dochazi ke kontrole a piepoctu
doslého materidlu a podle téchto ptfedpokladi i k jeho pfijmu. Odtud je poté material umistén

do skladi nebo rovnou na montazni linky.
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V pravé Casti haly se nachazeji vyrobni linky. Jsou situovany tak, aby manipulace s finalnimi
vyrobky byla co nejpfistupnéj$i pro vysokozdvizné voziky nebo pro skladniky s ru¢nimi

paletovymi voziky. [11]

6.6 Naklady na presun materialu v soucasné hale

Obr. 1 Montéazni hala spole¢nosti Washtec

Montazni hala spole¢nosti Washtec

Vyroba kabelt a ¢idel Linka
Kartenlesser
Montazni linka vodnich pump
Maly sklad
Montazni linka elektrickych panelt
Velky sklad
Linka Nova vyroba
Linka EasyWash
Piijem
Linka NUFA
Kancelate
Pracovni usek exportu z Linka
Linka NUFA Wassertechnika

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

6.6.1 Linka EasyWash

Materialy pro konstrukcei této myci linky je nutné nejdiive ptivézt z venkovnich skladovacich
prostor. Jedn4 se o nalakované kovové dily na montdz konstrukce. Po ptfivezeni dochazi
k montazi konstrukce myci linky. V dalsi fazi jsou k lince pfidany motory, susici zafizeni

a dvete chranici elektricky vnittek myci linky. Finalni vyrobek je po provedeni v§ech vyrobnich
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krokl pfemistén opct na venkovni skladovaci plochu, odkud je nasledné¢ v daném terminu

expedovan do Némecka.

Roc¢né se ve spolecnosti pocita s vyrobou primérného mnozstvi 288 téchto mycich linek. Tydné

se V priméru vyrobi 6 linek.

Tab. €. 1: Pfepravni naklady za rok na lince EasyWash

Pracovisté / vyrobni usek | Vzdalenost Intenzita Piepravni vykon

(m) prepravy za

rok (ks)

Venkovni skladovaci 120 288 34 560
plocha
Montéz konstrukce 8 288 2304
Montéz vodnich trysek 4 288 1152
Montéz motorti 4 288 1152
Montéz suSiciho zatizeni 2 288 576
Elektroinstalace 8 288 2304
Dokoncovaci prace 4 288 1152
Preskladnéni 120 288 34 560
Celkem 270 288 77 760

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Néklady na ptemisténi jednoho kusu rozpracovaného vyrobku pomoci vnitropodnikového
dopravniho systému ¢ini 0,7 Ké&/ks. Tyto ndklady obsahuji manipulaci vysokozdviznym
vozikem, praci skladnika pfi pfemisténi materidlu a doskladiiovani zasob. Dale je v téchto
nakladech zahrnut jefab, ktery se vyuZiva pfi pfemistovani mycich linek na této montazni lince.

Celkové naklady budou €init za rok:

77760 * 0,7 =54 432 K¢
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6.6.2 Linka Nufa

Tato linka je rozd¢lena, jak jiz bylo zminéno, na dvé pracovisté. Prvni pracovisté se zabyva
vyrobou a montazi konstrukce. Druhé pracovisté montuje motory a vodni trysky, které jsou

poté ke konstrukci pfimontovany. Materidl na jeji konstrukci je dovdzen ze dvou venkovnich

skladovacich ploch.

Za tyden se v pruméru vyrobi 4 tyto myci linky. Ro¢né uvazujeme, Ze dojde k vyrobeni

ptiblizné 192 mycich linek tohoto typu.

Tab. €. 2: Pfepravni néklady za rok na lince Nufa

Pracovisté / Vzdalenost Intenzita Piepravni vykon
montazni usek (m) prepravy za rok
(ks)

Venkovni skladovaci 210 192 40 320
prostory

Montaz konstrukce 10 192 1920
Montéz vodnich 8 192 1536
trysek

Montéz motorti 8 192 1536
Preskladnéni 210 192 40 320
Celkem 446 960 85 632

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Uvazujeme nédklady na pifemisténi ve stejné vysi jako u linky EasyWash, které ¢ini 0,7 K¢/ks.
Naklady, ze kterych se skladaji naklady na premisténi na montdzni lince Nufa, jsou obdobné
jako naklady linky EasyWash. I zde dochazi k manipulaci materidlu vysokozdviznymi voziky

a je zde vyuzivano jefabu pro manipulaci s konstrukei této myci linky, na kterou jsou poté

montovana dalsi zafizeni.

Pti zapocitani vSech téchto nakladt budou findlni ndklady na pfemisténi pro tuto montazni linku

éinit:

85632 * 0,7 =59 942,4 K¢
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6.6.3 Linka Wassertechniky

Tato montazni linka se sklada z jednoho dil¢iho ¢lanku, kde se montuji Cisticky vody. Tyto
Cisticky montuje pouze jeden ¢lovék. Materidl na vyrobu téchto zatizeni je skladovan na dvou
mistech. Pfimo na pracovisti jsou skladovany materidly potfebné na konstrukci. Plastova
konstrukce, do které je Cisticka zasazena, je skladovana na venkovni plose. Tato konstrukce je

poté paletizacnim vozikem na tento sek dopravena.
Za tyden je vyprodukovano v priméru 8 Cisticek, tj, za rok 384 zafizeni na Cisténi vody.

Tab. ¢. 3: Pfepravni ndklady za rok na lince Wassertechnika

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita prepravy Piepravni vykon
montazni usek za rok (ks)

Venkovni skladovaci 145 384 55 680
plocha

Montézni linka 12 384 4 608
Preprava na tsek 40 384 15 360
exportu

Celkem 197 384 75 648

Zdroj: Interni materialy spolec¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Naklady na premisténi na této lince byly vyc€isleny na 0,5 K&/ks. Tyto néklady na prepravu
obsahuji pfemisténi plastovych konstrukei vysokozdviznym vozikem na montaZni linku a praci

skladnika pfi naskladilovani materialu (napf. ¢idel uZivajicich se na této lince).
Celkove ndklady na ptepravu na lince Wassertechniky ¢ini:

75648 * 0,5 =37 824 K¢

6.6.4 Linka Nové vyroby

Linka Nové vyroby je rozdélena na dva montazni Useky, kterymi projde vyrobek pifi své
montazi. Prvnim Gisekem je montdz motoru a jeho konstrukce. Druhou ¢asti této montazni linky
je montaZ elektrickych rozvodli u motoru. Material je na této lince skladovan na obou
montaznich tusecich piimo v regalovém systému. Ze skladu se dovazeji pouze kovové

nalakované souc¢astky, které se vyuzivaji na montaz konstrukce motoru.

Za tyden se vyrobi 8 soustav motord (tj. levy a pravy motor pro myci zafizeni). Za rok se

Vv priméru vyprodukuje 384 téchto soustav.
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Tab. €. 4: Pfepravni ndklady za rok na lince Nova vyroba

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita piepravy Piepravni vykon
montazni usek za rok (ks)

Sklad 40 384 15 360
Montéz konstrukce 8 384 3072
Montaz elektrickych 8 384 3072
rozvodl

Premisténi na tusek 80 384 30720
exportu

Celkem 136 1536 52224

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Naklady pro tuto montazni linku byly stanoveny na 0,7 K¢/ks. Tyto naklady jsou odvozeny od
potiebnych technologii k fungovani této linky. Dochazi zde k manipulaci s materialem pomoci
vysokozdvizného voziku. Material je nasledné pomoci jefdbu umistén na konstrukci, kde
dochazi k jeho montazi v obou fazich montazniho procesu. Po dokonceni je opét jefdbem

premistén na pripravenou paletu a piemistén na export. V téchto nakladech je zapoctena i prace

skladnika.

Celkové néklady na pfepravu za rok pro tuto montazni linku €ini:

52 224 * 0,7 = 36 556,8 K¢

6.6.5 Linky tseku Elektra

Montézni usek Elektra je dale rozdélen na Ctyfi montazni linky. Témito linkami jsou:

- Vyroba kabeli a ¢idel

- Vyroba cteCek karet (Kartenlesser)

- MontéaZni linka vodnich pump

- MontaZni linka elektrickych paneld pro myci linky
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6.6.5.1 Vyroba kabelu a ¢idel

Na této lince se vyrabéji kabely, které jsou pozdéji vyuzivany napii¢ vSemi montdZnimi
linkami. Material je podobné jako na ostatnich linkdch skladovan v regalovych systémech,
pouze se ze skladu pomoci kanbanovych karet doplituje. Denné se na této lince vyrobi n¢kolik
desitek druhii kabeld. Primémeé je tento pocet 640 ks kabelt riiznych druhii denné. Za rok tato

linka vyprodukuje 30 720 ks kabeld.

Tab. ¢. 5: Pfepravni ndklady za rok na lince Vyroba kabelil a ¢idel

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita prrepravy Piepravni vykon
montazni usek za rok (ks)
Sklad 40 30720 1228 800
Vyroba kabelt 10 30720 307 200
Vydéani kabelil na 70 30720 2 150 400
pozadovanou linku
Celkem 120 30720 3686 400

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Tato vyrobni linka doddva vyrobené kabely téméf do vSech ostatnich montdZnich linek
V podniku. Proto byla stanovena vzdalenost primérné 70 m. Kazd4d montdzni linka potiebuje

jiny druh kabeld, poptipad¢ ¢idel (pokud se jedna o montazni linku pro myc¢ky)

Naklady na této lince jsou stanoveny ve vysi 0,05 K¢/ks. V téchto ndkladech vzhledem k poctu
kust vyrobenych dratki, ¢idel a kabell je zapoctena prace skladnikli pti presunu vyrobki

a vymeéna Spulek pomoci vysokozdvizného voziku.
Finalni ndklady na pfepravu vyrobki, resp. materialu Cini:

3686 400 * 0,05 = 184 320 K¢

cvwr

vyrobni postup dovoluje vyrobu téchto kabelt a ¢idel ve vétSich mnozstvich za nizsich nakladi.

6.6.5.2 Vyroba ¢tecek karet (Kartenlesser)
Ctecky karet, které jsou na této montazni lince vyrabény, jsou pfemistovany na tisek exportu

a odesilany na némeckou pobocCku. Ztéto pobocky jsou expedovany k jednotlivym

35



odbératelim. Tyto CteCky jsou vyrabény na jednom montdznim useku dvéma techniky. Ze
skladu jsou na linku pfipravovany jednotlivé nalakované kovové casti na vyrobu téchto
zafizeni. Poté technik tyto ¢asti smontuje a dale do nich umisti elektrické zatizeni, které bude

skenovat karty.
Za tyden se primérné vyrobi 9 téchto Ctecich zafizeni, tj. za rok 432 ks.

Tab. ¢. 6: Pfepravni ndklady za rok na lince Vyroba ¢tecek karet (Kartenlesser)

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita pirepravy Piepravni vykon
montazni usek za rok (ks)
Sklad 50 432 21 600
Montéz 6 432 2 592
Pfesunuti na usek 80 432 34 560
exportu
Celkem 136 432 58 752

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Naklady ¢ini 0,4 K¢&/ks. V montaznim postupu na této lince je potieba dovezeni materialu
(lakovanych dil1) skladovaného v gitterboxech bud’ elektrickym paletizacnim vozikem, nebo
vysokozdviznym vozikem na linku. Kromé¢ tohoto je v téchto nédkladech zahrnuta i prace
skladnika, ktery se o toto skladovani stara a prace zaméstnance exportu, ktery se stara o zabaleni

hotového vyrobku a jeho ptesun.
Po vypocitani findlnich nakladd na piepravu, je vyslednd ¢astka v této vysi:

58 752 * 0,4 = 23 500,8 K¢

6.6.5.3 Montazni linka vodnich pump

Montéz vodnich pump probiha na jedné lince. V pribéhu této montaze projde pumpa vyrobou
vnitini elektronické ¢asti a dale se ulozi do ptfipravené ocelové bedny. Po dokonceni téchto
praci jsou pumpy odzkouSeny technikem. Jakmile jsou odzkouSeny a schvéleny, nasleduje
jejich pfemisténi na paletu a poté pfesun na usek exportu, ze kterého jsou odeslany do némecké

pobocky.

Denné se vytvoii 15 téchto vodnich pump. Za rok je to primérné 3 600 ks takovychto zatizeni.
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Tab. €. 7: Pfepravni naklady za rok na Montazni lince vodnich pump

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita piepravy Piepravni vykon

montazni usek za rok (ks)
Sklad 40 3600 144 000
Montaz elektrickych 6 3600 21 600
casti
Usazeni do kovové 4 3600 14 400
bedny
Odzkouseni a 8 3600 28 800
kontrola technikem
Ptipraveni na peletu 8 3600 28 800
Premisténi na tusek 60 3600 216 000
exportu
Celkem 126 3600 453 600

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Naklady jsou stanoveny ve vysi 0,4 K¢&/ks. Obdobné jako je to u predchozi linky, 1 zde dochazi
k naskladnéni kovovych dili elektrickym paletizaénim vozikem. Nasledné je zde zapoctena

i prace skladnika, ktery se stara o hladky pribéh montaze ze strany skladovani zasob. Obdobné

je zde 1 prace pracovnika exportu, ktery pumpy po dohotoveni zaeviduje a ptipravi k exportu.

Celkové naklady na ptfepravu prumérného poctu 3 600 vodnich pump k mycim linkdm za rok

jsou nasledujici:

453 600 * 0,4 = 181 440 K¢.

6.6.5.4 Montazni linka elektrickych paneli pro myci linky

V podniku jsou dvé montazni linky, které se zabyvaji montazi elektrickych panelti pro myci
zafizeni. Tyto dv¢ linky jsou totozné vybavenim i montaznimi postupy. Nékteré z téchto panell
jsou pouzity na montazni lince pro myci zafizeni nakladnich automobilti (Nufa), nebo jsou
exportovany do némecké pobocky v difevéné bedné po 4 ks. Za tyden je firma schopna

smontovat prumérné 20 téchto panell. Za rok firmy na téchto dvou linkach vyrobi primérné

960 ks panelt.
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Tab. €. 8: Pfepravni naklady za rok na Montazni lince elektrickych panelt pro myeci linky

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita piepravy Piepravni vykon

montazni usek za rok (ks)
Sklad 40 960 38 400
Vyroba ohraniceni 5 960 4 800
panell
Montaz elektrickych 7 960 6720
soucasti
Elektroinstalace 4 960 3840
rozvodl
Testovani panelt 8 960 7680
Pfesunuti na usek 60 960 57 600
exportu
Celkem 119 960 119 040

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Vzhledem k podobnému montaznimu postupu jako u montazni linky vodnich pump, i zde jsou

naklady stanoveny ve vysi 0,4 Kc/ks. Néaklady se odvijeji opét od vyuziti elektrického

paletového voziku, prace skladnika a pracovnika exportu.

Finalni ndklady na pfepravu panelt od skladu az po pfemisténi na tisek exportu Cini:

119 040 * 0,4 =47 616 K¢.

6.6.6 Kalkulace celkovych naklada na pifepravu v podniku

Sectenim vzniklych nékladl na pfepravu materidlu a vyrobkll za vSechny montdzni linky

v tomto Useku haly ziskame ¢astku:
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Tab. €. 9: Celkové naklady na piepravu za rok

Nazev linky Naklady na prepravu (v K¢)

Linka EasyWash 54 432
Linka Nufa 599424
Linka Wassertechniky 37 824
Linka Nov¢ vyroby 36 556,8
Vyroba kabelt a ¢idel 184 320
Vyroba ctecek karet (Kartenlesser) 23 500,8
Montazni linka vodnich pump 181 440
Montazni linka elektrickych paneltl pro myci 47 616
linky

Celkem 625 632

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Tato ¢astka 625 632 K¢ reprezentuje celkové naklady vzniklé prepravou materiali a hotovych
vyrobkil za jeden rok provozu podniku souhrnné za vSechny montazni linky nachézejici se

V této montazni hale.

Z téchto castek je patrné, Ze nejnakladnéjsi presun materidlu a hotovych vyrobktl probihd na
vyrobni lince kabeld a ¢idel. Na této lince se vyprodukuje nejvice vyrobkl v nejkratSim case,
které jsou dale skladniky pfemistovany na jednotlivé linky, pro jejichZ vyrobu jsou tyto kabely

a Cidla potiebna.

Z linek, které se zabyvaji vyrobou vétSich zatizeni, jako jsou myci linky, je nejndkladné;si
pfemistovani materidlu na lince Nufa. Material se na ni dovazi z nejvétSich skladovacich
vzdalenosti a poté jsou myci linky opét uskladnény na venkovnich plochéach, ze kterych jsou
poté exportovany do Némecka. Tyto skladovaci plochy jsou umistény za halou a vede k nim

nejdelsi zasobovaci cesta v soucasné dobe.

7.1 Nové prostory pro mozné piremisténi montazni haly
Pro pfemisténi stavajici montazni linky do novych prostor vyvstava otdzka, jaké prostory by to

mély byt.
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V Plzeniském kraji se nachazi mnoho primyslovych zon. Jednim z kandidatt pfemisténi mize
byt i primyslova zona v plzeiské Skodé. Hala v této primyslové zoéné ma pithodné podminky
Z hlediska umisténi a zdsobovani. Nachazi se kousek od Borskych poli. Proto je jednim
Z moznych feSeni.

Dalsim feSenim je prestéhovani montazni haly do nové vznikajici primyslové zony na okraji
vesnice Vejprnice. Tato vesnice ma piihodné vlastnosti pro toto umisténi. Jeji poloha je
vyhodna, jelikoz se nachazi necelé¢ 4 kilometry od sjezdu délnice D5. Tim by bylo pro
spole¢nost mozné provadét jednoduché zasobovani z a do némecké pobocky. Vzdalenost od
pobocky v Nyianech je necelych 8 km, pokud zvolime trasu po délnici D5, tj. necelych 8 minut
cesty. Také je vzdalena necelé 3 km od mésta Plzné. Tyto nové vznikajici haly jsou jednim
Z moznych feSeni.

Nejvhodnéj$im feSenim v soucasné dobé€ je hala spolecnosti XYZ (spolecnost si neptéala byt
jmenovana). Tato hala se nachazi ve stejné primyslové zoné€ jako stavajici firma (v primyslové
zon¢ Mexiko u Nytan). Tato hala je vzdalend necelych 500 m od spolecnosti. Majitel haly
uvazuje téz o presunu svého podnikéani do vétsich prostor. Diky tomuto feSeni je mozné, ze se

hala uvolni novym firmam.

Toto teSeni by bylo pro podnik nejpiihodnéjsi hned z n€kolika hledisek. Hala disponuje
dostatecné velkymi venkovnimi skladovacimi prostory. Dal§im hlediskem je umisténi, jelikoz
a export materialu, popf. vyrobkt z a do podniku. Rozméry haly jsou dostate¢né pro umisténi
vSech montdznich linek. Pfi pohlédnuti na zaméstnance se nachazi u haly vétSi mnoZstvi

parkovacich mist, nez nabizi soucasné fesent.

7.2 Nové rozmisténi linek
Rozmisténi linek je uvaZzovéno do haly firmy XYZ, kterd je shleddna dosavadnim nejlepSim

feSenim soucasného problému.

Jak je uvedeno v na obr. ¢. 2 v nasledujici kapitole, linky jsou rozvrzeny s co nejlepsim ohledem
na tok materidlu v podniku. U linek vyrabé&jicich myci linky je dbdno na nejlepSi umisténi
S piihlédnutim na z4sobovani a nasledny pfesun vyrobkii do skladovacich prostor. Tyto linky
jsou situovany s ohledem na manipulaci s vysokozdviznymi voziky, které se v podniku
pouzivaji. Proto byly umistény k hlavnim ,,cestam® v této hale, aby byly co nejblize venkovnim

skladovacim plocham a vratim pro co nejjednodussi presun k expedici do Némecka.
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Linka EasyWash, jak naznacuje planek, byla umisténa do horni ¢asti haly. Toto umisténi je pro
ni nejpiihodnéjsi, jelikoz je co nejblize venkovnim skladovacim prostoram a myci linky po
dokonceni mohou byt vzhledem k velikosti haly skladovany uvniti. Pfi expedici se nachézi
linka na hlavni cesté¢ podnikem, tim je zarucena lehka manipulace a pfevoz vyrobkt do

pristavené¢ho kamionu, ktery nasledné bude exportovat vyrobky do zahranici.

Myci linka Nufa je situovana do téchto prostor z divodu nutnosti byt dostupna pro
vysokozdvizny vozik, ktery pouzivd tazny vozik. Na tento vozik je nutné myci linku po
dokonceni umistit a pfepravit do skladovacich prostor. To v novém piipad¢ jiz nutné byt
nemusi. Tato hala, jak jiz bylo nazna¢eno u linky EasyWash, ma vétsi rozlohu. Diky této rozloze
vzniknou skladovaci prostory, které mohou byt podnikem vyuzity ke skladovani i téchto
mycich linek vétSich rozmérd. Kromé¢ samotné vyroby mycich linek se bere vuvahu
i pfidruzena vyroba motord a vodnich trysek, které se na né poté montuji. Tato linka mize byt

V hale presunuta ptimo k této lince.

Montazni linka Nové vyroby se na planku rozvrzeni linek nachdzi v dolni ¢asti podniku. Je
Vv tomto rozvrzeni hned z nékolika hledisek. U této linky je nutné, stejné¢ jako u dvou
ptedchozich, dbat na manipulaci s vysokozdviznymi voziky. Na druhé strané¢ je vhodné ji
situovat co nejblize ke skladu a nasledné oddéleni exportu, ktery provadi odesilani téchto

hotovych vyrobka do zahraniéi.

Linka Wassertechniky je situovana obdobn¢ jako linka Nové vyroby co nejblize k pracovnimu
mistu exportu a co nejbliZze skladu k co nejlepSimu pribéhu zasobovani. Pro export ma toto

umisténi vzhledem k nelehké manipulaci s témito vyrobky znaény vyznam.

Odde¢leni Elektra by pak bylo pfesunuto do levé ¢asti haly, jak naznacuje mozny plan

rozmisténi. Toto umisténi bylo zvoleno s ohledem na umisténi skladu a umisténi exportu.

Montazni linky pro vodni pumpy a elektrické panely jsou umistény u hlavni tepny pro
jednoduché zasobovani a nasledny ptesun hotovych vyrobkt na export nebo na linku Nufa. Jsou
zde uvaZovany 1 skladovaci prostory pro material, jako jsou plechy na vodni pumpy nebo

plastové ohranic¢eni nutné na vyrobu elektrickych paneld pro myci linky.

Vyroba Kartenlessert je situovana do zadni ¢asti. Je zde vSak uvazovano mnozstvi vyrobenych
vyrobkl, potfeba umisténi co nejblize vyrobé kabell a néasledny pfesun vyrobkii na pracovni
usek exportu. Z téchto diivodl bylo toto umisténi ptihodné.

Vyroba kabeltl, jak jiz bylo nastinéno, je situovana co nejblize nejvétSim odbytistim. Témito

odbytisti jsou montdz elektrickych panelti a vodnich pump. Druhym diivodem je umisténi
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regalu na Spulky, které musi byt pristupné pro vymeénu Spulek vysokozdviznymi voziky. Tietim

a poslednim diivodem je ¢asté zasobovani ze skladi (Maly a Velky).

Umisténi skladi bylo zvoleno tak, aby bylo umoznéno situovat piijmovou zénu pro dodany
material co nejvhodnéji k jednoduchému vykladani z aut. DalSim diivodem je zasobovani linek.
Linky jako je Elektro, jsou umistény na jednu z hlavnich tepen zasobovani. Z divodu zkraceni
potiebnych vzdalenosti pro zdsobovani montdznich a vyrobnich linek tohoto useku byl ,,Maly

sklad® situovan co nejblize této lince. Timto se dostane ze zasobovani maximalni uzitek.

Pracovni oddé€leni Exportu, na které je bran jeden z nejvétsich zieteld, je umisténo pobliz ramp
pro vykladku kamiond. Jednim z divodii tohoto umisténi je snadnd manipulace s piipravenymi
a zabalenymi vyrobky pii nakladdce do kamionti. Druhym diivodem, pro¢ se nachéazi export

prave zde je, zkraceni potiebnych tras pii presunu vyrobkill na toto stanoviste.

7.3 Kalkulace nového stavu

Obr. 2 Rozmisténi linek v nové hale

Rozmisténi linek v nové hale

Skladovaci plocha Dilna Uklidova
pro vyrobené myci linky mistnost
Kancelate
Pfijem Prostor pro
Vysokozdvizné
Linka Linka voziky
EasyWash NUFA
Volna
Z skladovaci
2 Linka plocha
Velky Wassertechnika
sklad
Linka
Nova
vyroba Prac.
usek
Maly exportu
sklad

Montazni linka elektrickych paneli

pro myci linky Volna

skladovaci
plocha

Montézni linka vodnich pump

. i Volna
o Vyroba dtetek karet skladovaci

(Kartenlesser) plocha

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019
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7.3.1 Linka EasyWash
Novym rozmisténim linky EasyWash dostaneme snazsi prubéh zasobovani a nasledného

pfemisténi hotovych vyrobkii do skladovacich ploch.

Linka je rozmisténa co nejblize vratim vedoucim k venkovni skladovaci plose, ktera bude
slouzit ke skladovani lakovanych a ocelovych dili pro myci linky. Z této plochy bude probihat
zéasobovani na tuto linku. Tato plocha je oproti soucasné situaci vzdalena pouhych 60 m, tzn.

ze se vzdalenost potfebna na zasobovani zkratila ze 120 m v nyné&;jsi hale na 60 m.

Hotovy vyrobek (myci linka) bude nasledné ptfemisténa na skladovaci plochu, ktera je situovana
co nejblize této lince, tj. 35 m. Oproti tomu je v soucasné situaci skladovaci plocha vzdalena
120 m. Z této plochy bude poté pro skladniky jednodussi pomoci vysokozdviznych vozikl

manipulovat s vyrobky a piemistit je tak na jejich export do zahrani¢ni pobocky v Némecku.

Tab. ¢. 10: Nové prepravni ndklady za rok na lince EasyWash

Pracovisté / vyrobni usek | Vzdalenost Intenzita Piepravni vykon

(m) prepravy za

rok (ks)

Venkovni skladovaci 60 288 17 280
plocha
Montéz konstrukce 8 288 2 304
Montaz vodnich trysek 4 288 1152
Montédz motoril 4 288 1152
Montéz susiciho zafizeni 2 288 576
Elektroinstalace 8 288 2 304
Dokonc¢ovaci prace 4 288 1152
Preskladnéni 35 288 10 080
Celkem 125 288 36 000

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019
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Nové naklady na pfepravu v nové montazni hale pti zachovani stejného poctu vyrobenych
mycich linek za jeden rok (v této spolecnosti je pracovni rok piiblizné 48 tydni) a nakladd na

pfepravu jednoho vyrobku celkové €ini:

36 000 * 0,7 =25 200 K¢

7.3.2 Linka Nufa

Linka Nufa je situovdna obdobn¢ jako montazni linka EasyWash. Je umisténa na této pozici
Vv hale proto, zZe je zde jednoduché zasobovani jak ze skladu, tak i z venkovnich prostor. Sklad
je vzdalen pouhych 20 m a venkovni skladovaci prostory 60 m. V souc¢asném stavu jsou pro
srovnani vzdaleny 210 m, timto rozmisténim linky se snizi potfebna vzdalenost o 150 m. To

povede K rychlej$imu a snaz§imu zasobovani linky materialem.

Na venkovnich skladovacich prostorach (vzdalenych 60 m od linky) budou umistény kovové
konstrukce uzivané na vyrobu téchto mycich linek pro nadkladni automobily a autobusy. Dale

zde budou skladovany 1 kartace, které budou montovany na tyto myeci linky.

Jako linka EasyWash i zde u této myci linky bude moznost skladovani hotovych vyrobku uvnitt
haly na vyznaceném skladovacim prostoru. U téchto prostor probéhla optimalizace oproti
puvodnimu stavu. Tyto prostory jsou vzdaleny necelych 45 m od linky. Soucasny stav ma své
skladovaci prostory vzdalené az 210 m od této montazni linky, nova hala nabizi snizeni
vzdélenosti o 165 m. Ztohoto mista poté bude dochdzet k lep§i manipulaci s vyrobky

a naslednému pfemisténi na export.

Montéz konstrukce se diky rozmérim této haly miize situovat na vétsi plochu, proto je mozné
zde nastavit u tohoto feSeni jeho rozmisténi na 12 m. Diky umisténi skladovacich ploch pro

materialy potfebné na této lince dochazi ke snizeni vzdalenosti potfebné pro zasobovani.
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Tab. €. 11: Nové prepravni naklady za rok na lince Nufa

Pracovisté / Vzdalenost Intenzita Piepravni vykon
montazni usek (m) prepravy za rok
(ks)

Venkovni skladovaci 50 192 9 600
prostory

Montaz konstrukce 12 192 2 304
Montaz vodnich 8 192 1536
trysek

Montaz motoru 8 192 1536
Pieskladnéni 45 192 8 640
Celkem 123 192 23616

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019
Celkové néklady na ptfepravu pii uvazovani nového rozmisténi ¢ini:

23616 * 0,7 =16 531,2 K¢

7.3.3 Linka Wassertechniky

Pfi rozmisténi této linky, jak jiz bylo nastinéno v piedeslé kapitole, byl bran zfetel na jeji
potiebu byt co nejbliZze pracovnimu oddéleni exportu. Vzdalenost od exportu byla snizena o 10
m na 30 m. U zdsobovani této linky plastovymi konstrukcemi doSlo také ke sniZzeni potfebné

vzdalenosti ze soucasnych 145 m na 120 m.
Jak jiz bylo uvaZovéano i u linky Nufa, i zde je mozné zvysit rozméry uvazované pro tuto
montazni linku o 5 m z dlivodu zvySeni moznych skladovych prostor pro plastové konstrukce.

To znamend, Ze rozméry budou zvySeny na 15 m. Diky tomu se miliZze na lince skladovat

material, ktery bude potieba k vyrobé budoucich vyrobki.
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Tab. €. 12: Nové piepravni naklady za rok na lince Wassertechnika

Pracovisté/ Vzdalenost (m) Intenzita piepravy Piepravni vykon
(o za rok (ks)

montazni usek
Venkovni skladovaci 120 384 46 080
plocha
Montézni linka 15 384 5760
Pieprava na usek 30 384 11 520
exportu
Celkem 165 384 63 360

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019
Zpracoval: Tomas Formanek, 2019
Pfi uvazovani stejnych nakladi na pfepravu, nebot’ v této nové hale nebude dochéazet ke zméné

zasobovacich postupti, budou celkové naklady vycisleny na:

63 360 * 0,5 = 31 680 K¢

7.3.4 Linka Nové vyroby

Tato montazni linka je situovana do oblasti haly mezi exportem a sklady, nebot’ tak dojde
Kk optimalnimu zasobovani materidlem a naslednému pteskladnéni hotovych vyrobkd pii
minimalizovani potfebnych vzdalenosti. Diky této nové skutecnosti doSlo k mozZné uspofie
vzdalenosti ze skladu o 10 m na novou vzdalenost 30 m. DalSim krokem bylo nasledné zkraceni
vzdalenosti potfebné na pfepravu hotovych vyrobki na tsek exportu o 60 m na 20 m. I u této
montdzni linky, obdobné jako u ptedchozich linek, doSlo ke zvétSeni vzdalenosti na
jednotlivych usecich montaze. To v§ak znamena 1 moZnost zvySeni skladovaci plochy na lince
samotné¢ a tim snizeni potfebné¢ho zadsobovani. Lakované dily bude mozné skladovat ptimo na

montazni lince.
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Tab. €. 13: Nové piepravni naklady za rok na lince Nova vyroba

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita piepravy Piepravni vykon
montazni usek za rok (ks)

Sklad 30 384 11 520
Montéz konstrukce 10 384 3840
Montaz elektrickych 10 384 3840
rozvodl

Pfemisténi na usek 20 384 7 680
exportu

Celkem 70 384 26 880

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019
Zpracoval: Tomas Formanek, 2019
Naklady na prepravu zustavaji i v tomto ptipadé neménné. Celkové néklady se vlivem snizeni

potfebnych vzdalenosti na zasobovani a ptepravu hotovych materidlu zménily na:

26 880 * 0,7 =18 816 K¢

7.3.5 Linky tseku Elektra
Linka Elektra je v této nové vzniklé situaci koncipovana do levé ¢asti haly. To dovoluje
nasledujici rozmisténi se snizenim potiebnych vzdalenosti vzhledem k uvazovani skladovych

vrwe

linkam jak z malého, tak i z velkého skladu.

7.3.5.1 Vyroba kabelii a ¢idel

Tato linka je na soucasném planu nové montazni haly situovana do zadni ¢asti haly. To ma za
nasledek zvySeni pottebnych vzdalenosti na zasobovani linek jako jsou Nufa, Wassertechnika
nebo linka EasyWash, na kterych jsou potfebné kabely a c¢idla vyrobené na této lince.
Vzdalenosti pro zdsobovani linek montazniho useku Elektra se neméni. Z téchto diivoda jsou
prumérné vzdalenosti na zadsobovani pro tento vypocet stanoveny na 100 m. Toto umisténi
nepiindsi jen zaporné stranky, ale i klady. Témito klady mohou byt nové skladovaci plochy pro
Spulky a ¢idla potfebnd k vyrobé. Tyto skladovaci plochy budou umistény hned vedle této linky,
tim se usnadni prace skladnikiim s vyménou doslé Spulky za novou bez potieby zdsobovani ze
skladu.
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Vzdalenost této linky od skladovaci plochy se snizila na 20 m oproti sou¢asnym 40 m. Rozmeéry
haly v tomto ptipad¢ dovolily vétsi plochu pro tuto linku. Jeji montazni ¢asti byly nové
rozmistény na rozloze 15 m, to bude pro pracovniky znamenat snazsi manipulaci s materidly
a budou vytvofeny nové prostory pro umisténi hotovych vyrobk a obalového materialu
(odpadu). Jak jiz bylo feceno vySe, celkové vzdalenosti potiebné k preskladnéni hotovych

vyrobki (kabelt a ¢idel) se zvysily z ptivodnich 70 m na 100 m.

Tab. €. 14: Nové piepravni naklady za rok na lince Vyroba kabelt a ¢idel

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita prepravy Prepravni vykon

montazni usek za rok (ks)
Sklad 20 30720 614 400
Vyroba kabeli 15 30720 460 800
Preskladnéni kabelt 100 30720 3072000
na poZadovanou
linku
Celkem 135 30720 4147 200

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019
Pti obdobném uvazovani vyse nakladt budou celkové nové naklady na piepravu vyrobenych
¢idel a kabelli na této lince ¢init nasledujici vysi:

4147200 * 0,05 =207 360 K¢

7.3.5.2 Vyroba ¢tecek karet (Kartenlesser)
Rozméry této nové haly dovoli stejné jako v pfedchozich piipadech vytvofeni novych

skladovacich ploch ke skladovani lakovanych dilii a elektrickych panelt pro tato zafizeni.

vvvvv

0 15 m, tj. na celkovych 65 m a sniZeni vzdalenosti potifebné k pfemisténi hotovych vyrobkli na

usek exportu 0 20 m na 60 m.
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Tab. ¢. 15: Nové piepravni naklady za rok na lince Vyroba ¢tecek karet (Kartenlesser)

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita piepravy Piepravni vykon
montazni usek za rok (ks)
Sklad 65 432 28 080
Montéz 6 432 2592
Pfesunuti na usek 60 432 25920
exportu
Celkem 131 432 56 592

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019
Zpracoval: Tomas Formanek, 2019
Naklady na ptepravu zlstavaji stejné jako v soucasné situaci a rozmisténi v hale montaze.

Néklady po vyc¢isleni nové situaci budou €init:

56592 * 0,4 = 22 636,8 K¢

7.3.5.3 Montazni linka vodnich pump

Tato linka je situovana do stfedu této ¢asti haly urcené pro vyrobu Elektra. Je zde koncipovana
z diivodu optimalni vzdalenosti od skladd a tiseku exportu. Vzdalenost od skladu byla snizena
o 10 m na 30 m oproti souc¢asné situaci. Toto povede k mensimu vytiZzeni skladnikd, ktefi jsou
zodpovédni za zasobovani téchto linek. I vzdalenost od pracovniho tseku exportu byla sniZzena

020 mnad40 m.
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Tab. €. 16: Nové piepravni naklady za rok na lince Montazni linka vodnich pump

Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita piepravy Piepravni vykon

montazni usek za rok (ks)
Sklad 30 3600 108 000
Montaz elektrickych 6 3600 21 600
casti
Usazeni do kovové 4 3600 14 400
bedny
Odzkouseni a 8 3600 28 800
kontrola technikem
Ptipraveni na peletu 8 3600 28 800
Pfemisténi na usek 40 3600 144 000
exportu
Celkem 96 3600 345 600

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Nové¢ celkové ndklady na premisténi materialu a hotovych vyrobkl na tsek exportu v ramci

této vyrobni linky ¢ini:

345600 * 0,4 = 138 240 K¢&

7.3.5.4 Montazni linka elektrickych paneli pro myci linky

Obdobn¢ jako u nového rozmisténi Montazni linky zabyvajici se vyrobou vodnich pump, 1 tato
linka je koncipovana do této oblasti haly. Tyto dvé linky jsou sousedici, proto jsou jejich
vzdalenosti na zdsobovani ze skladu a nasledné pfemisténi hotovych vyrobki na usek exportu

shodné. I zde doslo ke sniZeni vzdalenosti skladu na 30 m a vzdalenosti potfebné na premisténi

vyrobkil na export na pouhych 40 m.
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Tab. ¢. 17: Nové naklady na prepravu za rok na lince Montdzni linka elektrickych panela pro

myci linky
Pracovisté / Vzdalenost (m) Intenzita prepravy Piepravni vykon
montazni usek za rok (ks)

Sklad 30 960 28 800
Vyroba ohraniceni 5 960 4 800
panell

Montaz elektrickych 7 960 6720
soucasti

Elektroinstalace 4 960 3840
rozvodu

Testovani panela 8 960 7 680
Presunuti na usek 40 960 38 400
exportu

Celkem 94 960 90 240

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Pti uvazovani stejnych nakladi na ptepravu, které jsou v soucasné montazni hale, budou ¢init

celkové naklady:

90 240 * 0,4 = 36 096 K¢
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7.4 Porovnani nakladi
Celkové piepravni nédklady materialu a hotovych vyrobki za v§echny vyrobni a montazni linky

nove rozmisténé v této hale ¢ini:

Tab. ¢. 18: Nové celkové naklady za rok

Nazev linky Naklady na prepravu (v K¢)

Linka EasyWash 25 200
Linka Nufa 16 531,2
Linka Wassertechniky 31 680
Linka Nov¢ vyroby 18 816
Vyroba kabelt a ¢idel 207 360
Vyroba ¢tecek karet (Kartenlesser) 22 636,8
Montazni linka vodnich pump 138 240
Montézni linka elektrickych panelt pro myci 36 096
linky

Celkem 496 560

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Jak je patrné z této tabulky, celkové ndklady na ptfepravu v nové hale byly vykalkulovany na

¢astku 496 562 K¢ za rok.

V soucasném stavu byly ndklady vykalkulovany na 625 632 K¢. KdyZ porovndme obé ¢astky,

dostaneme Usporu naklada v celkové vysi:
625 632 — 496 560 = 129 072 K¢

Castka 129 072 K& nam ukazuje moznou usporu celkovych nékladi pii zvoleni tohoto feseni
pfemisténi stavajici montazni haly do této haly a nésledné rozmisténi linek podle nastinéného

planu.
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Pti pohledu na jednotlivé montazni linky dostaneme nasledujici udaje:

Tab. €. 19: Srovnéni celkovych néklada za rok za jednotlivé linky

Nazev linky Soucasné naklady | Nové naklady na | Rozdil souéasnych a

na prepravu (v K¢) | prepravu (v K¢) novych naklada (v
K¢)

Linka EasyWash 54 432 25 200 29 232

Linka Nufa 599424 16 531,2 43 411,2

Linka 37 824 31 680 6 144

Wassertechniky

Linka Nov¢ vyroby 36 556,8 18 816 17 740,8

Vyroba kabeli a 184 320 207 360 -23 040

cidel

Vyroba ctecek karet 23 500,8 22 636,8 864

(Kartenlesser)

Montézni linka 181 440 138 240 43 200

vodnich pump

Montézni linka 47 616 36 096 11 520

elektrickych panel

pro myci linky

Celkem 625 632 496 560 129 072

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti Washtec, 2019

Zpracoval: Tomas Formanek, 2019

Z této tabulky lze vyc€ist, Ze nejvétSim sniZzenim nakladll nutnych na prepravu materidlu
a hotovych vyrobki prosly linky Nufa, jejiz ndklady se snizily o 43 411,2 K¢, a montazni linka
vodnich pump, jejiz néklady se snizily o 43 200 K¢. Toto snizeni bylo zplisobené zkracenim
potfebnych vzdalenosti na zdsobovani materialu na tyto linky. Toto sniZeni je nastinéno vyse

u kazdé linky.

Linka, u které naopak doslo ke zvySeni ndkladl na pfepravu, je vyrobni linka kabelil a ¢idel.
V disledku nového rozloZeni této linky do této ¢asti haly doslo ke zvySeni nakladd o 23 040
K¢&. Vzhledem k tomu, Ze i po zapocteni tohoto nariistu prepravnich nakladt doslo celkove
k nemalé tspoie prepravnich nakladi, nelze toto zvySeni povazovat za negativni. Takze toto

zvySeni nékladl na této lince mize byt pro podnik zanedbatelné, kdyz ptihlédneme na vSechny
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okolnosti jako celek, nebot’ tato nova hala ma témét dvojnasobné rozméry oproti hale stavajici.
To pro zasobovani z této linky znamend i zvySeni vzdalenosti, jak jiz bylo zminéno pfi jejim

kalkulovéni.
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Zavér

Jak jiz bylo fe¢eno v tivodu, prace se zaméfuje na rozmisténi linek do nové haly pfi snizeni
nakladt na pfepravu materialu a hotovych vyrobku. Z tohoto divodu se v praktické ¢asti prace
nejdiive vykalkulovaly ndklady na piepravu, které jsou v soucasné montazni hale. Tyto naklady
se rozClenily podle jednotlivych linek. U kazd¢ linky byly popsany jednotlivé pracovni postupy
a useky, k nim se doplnily potfebné vzdalenosti na pfepravu materidlu a hotovych vyrobki.
Podle nékladt na pfepravu 1 ks vyrobku, které se stanovily u kazdé linky odli$né, se nasledné
vypocitaly celkové naklady vzniklé ptepravou na lince za rok. Z téchto nékladi se vypocetl

celkovy soucasny stav za vSechny linky v montazni ¢asti haly.

V uvodu bylo fec¢eno, ze tikolem od spole¢nosti bylo vymyslet umisténi linek v nové hale tak,
aby doslo k tspote nakladii na pfepravu materidlu a hotovych vyrobki podnikem. V tomto
ptipadé nebylo ukolem vy¢islit veskeré néklady, které s touto situaci budou souviset. Témito
naklady naptiklad budou néklady na ptfesun linek do nové haly a pronajem haly nové. Tato

problematika miize byt soucasti budouci upravy, rozsifeni a doplnéni feSené problematiky.

Na zaklad¢ riznych vyhodnoceni variant pro piesun linek v montazni ¢asti byla vybrana hala
s co nejlepsimi podminkami pro spolecnost. Do této haly bylo navrzeno pomoci znalosti ze
soucasného stavu mozné rozmisténi jednotlivych linek (plan rozmisténi se nachdzi v piilohach,
obr. €. 2). Plan byl vytvoten pomoci softwaru MS Visio. Na zaklad¢ tohoto planu a vzdélenosti,
které jsou patrné u kazdé tabulky nového stavu, je mozné rozhodnout, do jaké miry je novy

plan lepsi oproti stavu stavajicimu.

Pfi srovnani obou stavil je patrné, Ze pii novém rozmisténi, pokud se pro n¢j spolecnost
rozhodne, miZe dojit k Gispofe ro¢nich ndkladl na ptesun az o 129 072 K¢ ro¢né. Tyto néklady
jsou bez prokalkulovani souvislosti, které s pfemisténim do nové haly vzniknou, jak jiz byly

nastinény vyse.

Vedeni spolecnosti tento navrh pfijalo 1 s pfipadnymi zlepSenimi pifi rozmisténi montdznich
linek. Je navrzeno nékolik ndvrhi na zvétSeni ploch, které by mohly vést k leps$i manipulaci
s materidlem a moznému skladovani hotovych vyrobkt uvnitt haly. Déle bylo pfi rozmisténi
uvazovano i na umisténi novych venkovnich skladovacich ploch, aby byly co nejbliZe linkam,

které jsou z nich zasobovany.
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Abstrakt

FORMANEK, Tomés. Racionalizace logistickych ndkladii ve vybraném podniku. Plzef, 2019.

62 s. Bakalarska prace. Zapadoceska univerzita v Plzni. Fakulta ekonomicka.
Klicova slova: logistika, naklady, just in time, kanban, skladovani, metoda CRAFT

Bakalarska prace je zaméiena na téma ,,Racionalizace logistickych nékladli ve vybraném

podniku®. Bakalaiska prace je rozdélena do dvou hlavnich casti.

Prvni ¢ast bakalaiské prace je zamétfena na teoreticka vychodiska. V této ¢asti je popsano, co
je logistika, jeji historie a cile. Dale jsou feSeny logistické naklady, jejich druhy a ¢lenéni.

Nakonec jsou feSeny logistické systémy JiT a Kanban, skladovani a doprava.

V praktické ¢asti bakalaiské prace je predstavena spolec¢nost, kde byla prace zpracovana. Je zde
charakterizovano, ¢emu se spole¢nost vénuje, jaké linky jsou v hale umistény a jejich
rozmisténi s prepravnimi naklady. Tyto ndklady jsou nésledné propocteny a je definovan novy
stav s novymi vzdalenostmi a umisténim linek. Po propocteni nového rozmisténi linek jsou oba
stavy porovnany a definovana vychodiska. Nasledné jsou popsany navrhy ke snizeni nakladt

na pfepravu.



Abstract

FORMANEK, Tomas. Rationalization of logistics costs in the selected company. Plzef, 2019.
62 s. Bachelor Thesis. University of West Bohemia. Faculty of Economics.

Key Words: logistic, costs, just in time, kanban, storage, CRAFT method

The Bachelor thesis deals with ,,Rationalization of logistics costs in the selected company*. The

Bachelor thesis is divided into two main parts.

The first part is focused on theory. This part introduces the main term logistics, its objectives
and history. There are also described logistic costs, their types and classification. Finally, the

logistics technologies Just in Time and Kanban, storage and transportation are described.

In the practical part of the thesis is presented the company, according to which the work was
processed. This part describes what the company deals with, what assembly lines are in the hall
and their placement with transport costs. Then these costs are calculated and a new state with
new distances and locations of assembly lines is defined. After calculating the new locations of
assembly lines are both states (present and new) compared and the starting points are defined.
Then proposals to reduce transporation costs are described.



