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ABSTRAKT

PredloZzena diplomova prace se zaoll@senim logistickych uloh ve skladu surovychidil
ve spolénosti TON a.s. prace je z@mna na zvyseni flexibility procésprobihajicich

v tomto skladu. Cilem je zkracetdsu pipravy dili na zakazku.

V teoretickécasti provedu z dostupnych zdidjterarni reSersi, na jejimz konci shrnu za-
kladni teoreticka vychodiska pro zpracovani ancltgtia projektové€asti. Analytickacast
se bude skladat z analyzy gho skladovych mist, prostorovych moznosti a maimil
techniky. Nepostradatelnatasti bude analyza zaghi manipul&nich jednotek dily, na

zaklad které budu do projektowi&sti navrhovateSeni.

ProjektovéreSeni bude pomysirozcleno na d¥ ¢asti. V prvnicasti popisi pilotni pro-
jekt, ktery byl realizovan v novém prostoru, v daldvrhnureSeni pro hlavni plochu stava-
jiciho skladu. Z pilotniho projektu bydhy vyplynout ukité zawry ¢i ponauweni, se ktery-

mi budu pracovatipdalSich navrzich.

Kli¢ova slova: sklad, regalové systémy, plytvani, fidia, manipulace, snimek pracovni-

ho dne.
ABSTRACT

This diploma thesis deals with logistics tasks erehouse of raw parts in company TON
Inc. Diploma work is focused on increasing prodéssbility in this warehouse. The main

target is to shorten time of preparing components.

In theoretical part, based on available sourced|l Idescribe theoretical groundwork. At
the end | will summarize the most important findinghese findings will serve as a foun-
dation for next parts. Analytical part compriseswdrehouse positions, space positions,
handling equipment analyses. A really important péalil be analysis of space usage of
handling unit. Based on this | will suggest ideapiioject solution. Project part is invisibly
going to be divided in two parts. The first ong@ng to be pilot project which is realized
in a new place; in the other one | will suggestgubsolution for main existing warehouse
space. The experience | gained by projecting swaleéhouse will be useful for me in fol-

lowing part. | will try to avoid the same mistakédghere are any.

Keywords: warehouse, rack system, wastage, fletibmanipulation, time frame work of
a shift
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UvoD

V dobe, kedy sa v konkur&mom boji kladie déraz na kazdy detail resp. chybuutnym
predpokladom udrZania sa na trhu, aby bola firmdy\@wkrok pred konkurenciou. Poznat-
Ky z réznych oblasti je potrebné premewniikinné nastroje, ktoré sa v kamom doésledku
zuradia vo forme konkuretnej vyhody podniku. Waka tejto vyhode si firma zaisti stabil-

né miesto a dobré meno na trhu.

Naklonenos novym myslienkam, zmenam, odsioganiu réznych foriem plytvania, zlep-

Sovaniu organizacie prace a inovaciam vyrobkovértfdia... to vSetko su délezité pred-

poklady k udrzaniu si spokojného zakaznika. A prd&éieaznik, ktory odchadza spokojny,
je to, oco usiluje kazda firma. Obzvlé$irma, ktora sa prispdsobuje tak flexibilne pozia-
davkam zakaznika, ako spdimg’ TON a.s. si vo vikej miere zaklada na spravne @y

uspokojenych zakaznickych poziadavkach.

Hoci spol@énog” TON a.s patri k vyrobnym podnikom s dlhémou tradiciou vyroby ohy-
baného nabytku s bukového dreva a ma vybudovabdrgtgpostavenie na trhu, i ona sa
dostala do faze, kedy si uvedomuje Ze principytoaykh fungovala vyroba a organizacia
prace uz nepostaju a je potreba vySiflexibilitu vyroby. VSetkému trochu ,dopomohla“
ekonomicka kriza, kedy bola spsimg’ donutend k racionalizaym a uspornym opatre-
niam. Na zéklade tychto opatreni vedenie sprasti postupne vymyalo rieSenie ako sa
dosta’ zo situacie von a zefektivthéinnosti vo vyrobe. V tontase som sa dostala do pod-
niku na stdz, a postupne som sa rozhodla nazbekalsénosti zukt a spracovatu dip-
lomova pracu. Téma bola dohodnuta po konzultéacifisoe. Ideou diplomovej prace je
zlepst’ flexibilitu logistickych procesov prebiehajucichsklade polotovarov. Vysledkom

by malo by skratenigzasu vydavania dielov na zakazky.

V teoretickejcasti, ktora je vychodiskom pre spracovadi@sichcasti tejto diplomovej
prace, prostrednictvom literarnej reSerSe spracpernatky z oblasti Stihlej vyroby, logis-

tiky, plytvania, skladovych systémov, merania préideezp&nosti pri praci.

Uvod do analytickefasti tvori predstavenie spdlwsti, vratane vyrobkového portfélia a
zékaznikov. Pokrauje analyza skutmého stavu z réznych pkddov a zhrnutie zisteni.
V projektovejcasti sa zaoberam navrhom a popisom pilotného pmjéko rieSenia, za
ktorym nasleduje navrh rozmiestnenia regalovychésyev na hlavnej ploche skladu.

VSetky tieto navrhy by mali viék zvySeniu flexibility prace v sklade. Zaverom ktrekej
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¢asti sU namety na opatrenia a odgania, ktorymi by mohla firma zlepSpriebeh¢innos-

ti na pracovisku a dosiahtaste vys3ej flexibility.

Verim, Ze moje navrhy budu prijaté s pozitivnymasioim a stanu sa do bududcnosti vodit-

kom pred’alSie zlepSovacie aktivity.
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1 STIHLY PODNIK

VSade naokolo dnes pgjeme vyrazy ako Stihly podnik, Stihla vyroba, Igtimyslenie, ale
¢o to v skutku znamena? V dobe, kde aj malé pochghmbze znameiiavyrazny pokles
produkcie podniku, nasledne trzieb a myslim, Zgeaigotreba pokgova’ v tomto r&azci
dalej, je vémi doélezité aby si podniky uvedomovali akym smeroyrsa vyroba a procesy
mali uberd. Ak podnik ,pdjde s davom s ostatnymi“ dosiahnenakych alebo podobnych
vysledkov ako dav, ak sa vSak vyda na samostatsti oedze nielen dosiahtfiove’a lep-
Sich vysledkov, ale aj preskd konkurenciu vEkym skokom. Apliké&cia principov lean
spolu s inovativnymi napadmi mézu naporthfignto skokom. Nemalu dlohu tu zohravaju
informacie a ich transformacia na znalosti, akéaa a rychlos reakcie. V&mi ndzornym
prikladom to vyjadril vo svojom vyroku Taichii Ohnktory hovori: ,Pomala, ale systema-
ticky pracujuca korytngka sa dostane k die casto rychlejSie a s mensim plytvanim, nez
zajac, ktory chaoticky, i k& rychlo, beha po poli.“ Isté je, Ze niekedy sa pkdrevyhne
ani rychlym araznym zmenam, rozdiel vSak oprotja@avmu behaniu po poli, je
v systematickych pripravach na tieto zmeny. Iderdao zmeny v mysleriudi. Cudia su
tahiom vsetkéhogo sa v spolénosti zmeni. MéZeme disponavanodernymi strojmi,
najnovsimi technologiami ale ak sa dostaneme da,bloedly nemame schopnych a moti-
vovanychludi, niekde nastala chyba.dse zniZovania kapacit, je tlak na zniZovani& po
tu pracovnikov, avsak je treba premysliktory pracovnici su pre firmul'k¢ovi a viacci
menej prinosny. A prave v tomt@ase, kedy sa vSetci staraju o svoje prezitie j&kaph
.lean thinking" jednou z konkurenych vyhod. PretoZze ak odstranigienosti nepridava-
juce hodnotu, eliminujeme neproduktivne, a zvy§oodiel cinnosti pridavajucich hodnotu

sme na dobrej ceste k udrzaniu stability a posiaveatrhu.

Je niekdko principov ¢i praktik, ktoré liahtuju zivot podniku, a tie su, ako hovori docent
Masin vo svojonglanku, tymicag’ami stavebnice, z ktorych je poskladany cely Stiidg-

nik. Ide o:
= Aktivha komunikacia so zakaznikmi;

= Zamedzenie vyroby, ktora nie je na impulz poZiagawkerného/externého

zakaznika;

» VyZivanie systémtiahu;
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= Zahdjenie vyroby, resp. montaze, az v momente kedyostupné a pripra-

vené vSetky potrebné diely;
= Zaistenie pripravenosti strojov a potrebnych zamd poZzadovangas;
= Neplatenie zamestnancov za to, Ze vyrabaju nepuirdiely a vyrobky;
= Zaistenie toho, Ze kvalitu budeme vyrélaanie kontrolové [15]

Pani KoSturiak a Frolik definovali Vi vystizne Stihlo§ podnik ako,vykonavanie len
takychcinnosti, ktoré su potrebné, rettieto cinnosti na prvy krat, rychlejSie ako ostatny
a mizar’ pri tom menej peazi.” [5]

Nie je to vSak o Setreni v pravom slova zmyslefg@e toto nie je cesta k zbohatnutiu.
Princip tkvie v lepSom vyuZivani vyrobnej plochypik je k dispozicii, na nej vyrabviac
vyrobkov ako konkurencia, zvySvyuZzivanie potencialliudi, ktory su v podniku zamest-
nani, na danych zariadeniach vyprodukovec za neustaleho zvySovania produktivity,
a aby na prebiehajuce procesy bola mensSia poziadastkebytasu. Ci€om je aby podnik
spinal poZiadavky najvy3sej kvality v poZadovanom migsacase atak si zabezple
spokojného zakaznika, ktory sa vrati. PretoZze pcaigam, je Stihla vyroba. Ide predovsSet-
kym o maximalizaciu pridanej hodnoty pre zakaznikaysetkychtinnostiach. Prepojenie
s vyvojom a technickou pripravou vyroby je akymgthodiskom pre UspeSné fungovanie

tejto filozofie. [5]

Podpornymi¢innog’ami tejto filozofie, by v dnesSnej dobe mohlithyako hovori docent

MasSin, a €im sa nedé inak ako suhtasiasledovné body:
» Rychle zavadzanie novych produktov
= ZvySovanie flexibility vyroby
* Progresivne metddy vyrobného planovania
= Aplikacia metdd priemyslového inzinierstva do v§etk podnikovych procesov

» Vyuzivanie adekvatnych procesnych ukazokate [15]
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1.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba je koncepciou vyroby, ktord vychadz#éexibilnej reakcie na poZziadavku
zakaznika, na zaklade ktorej je zahajena vyrobaokHime o decentralizovane riadenegj
vyrobe, v ktorej stavebnou jednotkou su vyrobnéytikazdy pracovnik v tomto tyme ma

pravomoc prerusivyrobu kedykdvek kel zisti chybu.
Pod’a docenta Teka mézeme Stihlu vyrobu chapaasledovne:

= Systematické skimanie celkového procesu tvorby diodreho optimalizacie po-

mocou neustaleho zlepSovania;

» RieSenie problémov priamo na pracovisku zainter@sgwi pracovnikmi, ptiom

délezit dlohu tu zohrava tim;

= Vytvaranie partnerskych vahov na zaklade spoluprace s'oim zabezp&enia op-

timalneho materiadlového toku.

Zakladnym prvkom Stihlej vyroby je Stihle pracowskd ktorého sa odvijaju rézne formy
noriem, spotrebdasu, kapacity a ostatné parametre vyroby. Totoopisko by malo sh
nat’ isté pravidla vizualizacie, pracavaa principeg’ahu, vyuzivéd len miniméalne skladové
plochy ato iba v nuthom pripade, swaga o flexibilitu reakcie na poziadavku a takt, a
prispésobové sa zmene vyrobnych davok zmenou organizacie vdrivptacoviska. [5,
12]
Hlavnymi cieg’mi Stihleho pracoviska su:

= ZvySenie vykonnosti, resp. zvySenie produktivitaqovnikov

= ZlepSenie ergondmie prace teda zniZzenie Urazoaa@stazenia organizmu

» ZlepSenie samostatnosti pri rieSeni problémov erairhnog pracoviska

= ZlepSenie kvality a stability procesu [5]

1.1.1 Histéria Stihlej vyroby

UZ Frederik W. Taylor koncom roku 1890¢ahvedecky skintamanazment a svoje vy-
sledky publikoval, vysledkondoho boli Stidie éase a pohybeii stanoveni Standardov.
Na tieto myslienky neskér naviazal Frank Gilbretfedingnou myslenkou o rozdeleni

prace na elementargasové Useky. Tu nachadzame prvé zmienky o agstaai zbytd-
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nych ¢asov. Fordovym pristupom k vyrobe, ktory v roku Q94nasSiel montaznu linku na
ktorej vykonavali pracovnigiinnosti za jednu desatinu pévodnétasu, sa celkom zmeni-

lo chapanie konceptu vyroby.

Po druhej svetovej vojne boli pre sp@iog’ Toyota vytvorené koncepty Just In Time (do-
davky prave vas), Waste Reduction (minimalizacia odpadu) a 8yditem (princig’ahu),
ktoré sa spolu s inymi stali zdkladom pre ToyotadBction System (TPS). Tento systém

preSiel odvtedy nieki&xymi zmenami a neustale sa zlepSuje.

V roku 1990 James Womack spolu so svojim tymom uhtieto myslienky, koncepty
a principy a vytvoril Lean Manufacturing (Stihlurepu). Vysledky a uspechy dosiahnuté

spolanog’ami, ktoré tento spdésob myslenia prijali su nesgbohie’né. [16]

1.2 Stihla logistika

Pod’a vysledkov prieskumu, ktorého vysledky boli uveegjé vpublikacii Stihly a inova-
tivny podnik oblag prepravy, skladovania a manipulacie zamestnavaba% pracovni-
kov, zabera 55 % celkovych pléch atvori az 87%¢&u, ktory vyrobok celkovo stravi

v podniku. Nespravna manipulacia, doprava a skladievsa vo svojich désledkoch nega-
tivne podpiSu az na 3 az 5 % materialu. Na zakiadhdo poznatkov, je vidiekde je mies-

to logistiky v podnikovych procesochémnostiach. Bez nastavenia podmienok pre fungo-
vanie Stihlej logistiky, nie je mozné predpoklédai rozvoj Stihlych procesoch vo vyrobe.
Nasledujuci obrazok ukazuje akénosti su predpokladom pre spravne fungovanidejtin

logistiky.
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Obr. 1. Stihla logistika [17]
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Optimalizaciou logistickej siete, spolupracu s datéd’mi a odberatémi si firma vytvori
také vz’ahy na zakladoch ktorych sa da stabadice pevné partnerstvo. Spolu s infor-
manym a komunikéanym systémom tak zabezfi@ splnenie zakaznickych poziadavkou
v ¢ase, za ktory su zakaznici ochotni zapldiretoZze zakaznik spravidla plati len z&to,
pridava hodnotu vyrobku, a pozaduje téase, ktory stanovi. Standardy pradeahiuju
pracovnikom rozhodovanie a minimalizuju odchylkpspbené nespradvnym rozhodnutim

vykonanym na zéklade vlastného uvazenia, bez mtzmesenia spravnosti.
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2 LOGISTIKA

S postupnym vyvojom sa transformovali r6zne dei@niogistiky ako aj jej chapanie. Ako

najvystiznejSiu povazujem definiciu autorov SixXtacata:

.Logistika je riadenie materidlového, inforriaého i fina@ného toku s afadom na vas-

né splnenie poziadavkou finalneho zakaznika dadaoim na nutnd tvorbu zisku v celom
toku materialu. Pri plneni potrieb findlneho zakéannapomaha uz pri vyvoji vyrobku,
vybere vhodného dodavéte zodpovedajucim spésobom riadenie vlastnej réeikz po-
treby zakaznika (pri vyrobe vyrobku), vhodnym pesimenim pozadovaného vyrobku k
zakaznikovi a v neposlednom rade i zaistenie Bordmoralne a fyzicky zastaralého vy-
robku.” [11, str.25]

Délezité je spomentzéakladné Styri faze vyvoja hospodarskej resp. xose] logistiky,

pretoze ta je jej naastejSou sférou aplikacie.

1. faza vyvoja - ide o obdobie hromadnej produkcie s homogénngpyidm. Eko-
nomicka stabilita umaiovala presne predpoklatidudice potreby a predpovéda
dopyt. NeSlo tu o problém zasob ako takych, ale @ich nedostatolkiasto nea-
dekvatne rozmiestnenig nevhodnu Struktiru. Logistika sa teda stubtneala pre-
dovSetkym na distribdciu. Tu su @atky konceptu merani&asu potrebného
k uspokojeniu zakaznika, ktoré sa v tej dobe vykaltapomocou expedicie zo

skladu zasob.

2. faza vyvoja- ide o obdobie 70-tych rokov, kedy na americkywustupili japonské
firmy, doSlo k posilneniu medzinarodnej konkurendét@dniky boli pritlg#ené aby
hradali nakladové rezervy a prilezitosti SetrenidtoRr zistili, Ze prilis véa kapita-
lu maju naviazany na zasoby. Problém bol vtedyerigsr6znymi matematicko-
Statistickymi metodami, ako aj optimalizegmi metddami a metdédami predpovede
budidceho dopytu. Tu sa pévodne homogénny téalzazpadé na ré6zne, mensie
so Specifickymi potrebami. Na jednej strane zosshédno kupyschopné obyviite
stvo, na strane druhej sa vyprofilovali zakazni&3sej strednej triedy. Podniky mali
zrazu existetné problémy a tak v snahu zvygiroduktivitu z&ali logistiku uplat-
nova’ i na vyrobu a zasobovanie, uz teda nie len nailoligtiu. AvSak toto uplatne-
nie bolo lenciastkové,comu nasledne zodpovedalid@gstkové vysledky. Segmen-

tovany trh, ktory vznikol v sedemdesiatych rokoatl t nasledujicom desaci
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rozdrobeny na M@ maltkych ¢asti, zakladom ktorych boli individualne poZiadav-
ky zadkaznikov. Reakciou firiem bol vznik flexibiloly tovarni, ktoré svojdinnog’
podrial’ovali principom rychleho zriadenia vyrobnych linjékéatkej doby pripravy
vyroby, minimalizacii prepravy &asovych strat, maximalizdciou prietoku
a podobne. Bol to postupny prechod na malosérigvabu. Prechod so sebou pri-
niesol zvySenie investicii do novych technologé aj zvysenie kvality a pruznosti.

sy W s

vysledkov je potreba sledavaelé procesy a nie len idasti. Toto obdobie je cha-
rakteristické ako znovuzrodenie logistiky, a zaklaié logistickych utvarov v pod-

nikov bolo vo v&sej miere ako inokedy.

3. faza vyvoja— najma v 90-tych rokoch, sa do podnikov dostavagiené logistické
retazce prepojené cez dodavate az po konéného zakaznika a nastupuje éra in-
tegrovanej logistiky. Prvotné problémy a bariénji jwekonané waka aplikacii
principov timovej prace, ktord bola podnecovanulokesjenim zakaznickych po-
Ziadavkou. TvrdSie a tvrdSie podmienky trhu ndiimy zment’ ponimanie moz-
nosti logistiky, a manazment juczd bra’ ako Ustretovl aktivitu v prospech zakaz-
nika. Proces logistického reengineeringu, ktoaka tomto obdobi a prebieha do-

dnes, bol nutnou gag’ou prispdsobenia sa podmienkam.

4. faza vyvoja— v tejto faze vyvoja je predpoklad optimalizaeigegrovanych logis-
tickych systémov. VzZladom nato, Ze sa jedna d'we zlozity proces bude optreby
podpory inform&nych a komunikénych technolégii, vratane simdlaych progra-
mov. Cid¢om tejto optimalizacie a zlepSovéskych prvkov je dosiahnutie celko-

vého synergického efektu, ktory je zditian odvodzovany a predpokladany.

[8 str. 36; 11, str. 19]
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3 SKLADOVANIE

Skladovanie je délezitou &ag’ou kazdého logistického systému, dkiele ukitym spdso-
bom o preruSenie materialového toku. Je spajacimstikmon medzi vyrobcom
a zakaznikom. Systém skladovania &g skladovanie surovin, dielov, hotovych vyrob-

kov, vyrobny podnik tak zabezfige plynulos a vykyvy vyroby.

Skladovanie je cimvedom&innog’, ktora spéiva v umiestneni materialu alebo zboZzi na
konkrétne vpred dané miesto, ktoré je nato usp@sob® to tak aby vyhovovalo vSetkym
poziadavkam na ochranu proti poveternostnym podkaien klimatickym vplyvom, zne-
hodnoteniu, kradezi. Takto zaskladnena polozka moyslfahko vyskladnitena a musi sa

snou dobre manipuloepod’a potreby.

V ramci skladovania, ako zhodne uvadzaju autorigSaxSchulte a ini, prichadzaju do uva-

hy nasledujuce rozhodovacie akcie:
= Vybavenos skladu vratane spravy a riadenia skladu;
» Rozsah a centralizicia skladu;
= Vlastné alebo cudzie skladovanie;
= Stanovisko skladu;
= Urovei zasob udrziavanych v sklade;
= Dokumentécia potrebna k riadeniu skladu. [B,30, 11]

Za nosné povazujeniezakladné funkcieskladovania. V prvom rade idecmnosti, ktoré
zodpovedaju za presun jednotiek, nasledne ich disklde a v konsnom dosledku prenos
informacii.

Presun produktov ako jedna z prvych funkcii v seba #ad:

» Prijem jednotiekpod ¢im si predstavime vykladku, nakladku, aktualizaz@azna-

mov a ich verifik4ciu, pracu s pévodnou dokumertac tieZz kontrolu stavu jed-

notiek.

= Kompletacia jednotieka zaklade objednavky zékaznikiaz sa jedna o interného

alebo externého zakaznika.

= Pri prekladani jednotiekle 0 zmenu miesta z miesta prijmu do miesta dxped
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» V koneinej faze expedicikedy dochadza k zabaleniu, presunu kusov do doprav
jednotky, spatna kontrola spravnosti objednavkypr@avenie zdznamov vedenych

v sklade.
Uskladnenie produktov obsahuje prechodné aletasovo obmedzené uskladnenie.

= Prechodnym uskladnenirnzumieme uloZenie nutné pre disgmie beznych zasob.

= Nadmernych zasob, alebo zasob neobvyklého chavegietykatasovo obmedzené
uskladnenige ktoré méze maniekd’ko dévodov: sezdénnésnestaly dopyt, rézne

Spekulativne nakupyj neStandardné podmienky obchodu.

V neposlednom rade idepwenos informacii, kde sledujeme informacie odie, druhu,
rozmiestneni, umiestneni a stave zasob. Nevynechaforméacie o personali, zakazni-
koch, dodavkach a vyuziti skladovych priestorowr&tma firma k dispozicii. Najrychlejsi
a najefektivnejsi je prenos takychto informacii Zijum patitacovej techniky, za podpory
informatnym systémom, s ktorym pracovnici vedia pracosavedia vyuzivé vyhody a
informacie, ktoré poskytuje. Vyuzitie modernychspupov je to, Ze umaiju spatnu sle-

dovaténog’ a dohladaténog’ tdajov.

Definujeme dve zakladné typy zasob, ktorym je tneéi@’ skladové miesto, a to: suroviny

siastky a hotove vyrobky. [2, 11]

3.1 Verkost’ a patet skladov

Manazment a vedenie ako vyrobnych, tak obchodngolognosti je postaveny pred otaz-
ku, ktora rieSi dve protichodné oblasti, a tékaest’ a paet skladov. Pretoze spravidla pla-

ti, Ze¢im va&sim pa@tom skladov firma disponuje tym ich ks’ klesa, plati to i naopak.

3.1.1 VePkost skladu

Verkog” skladu zavisi na viacerych faktoroch. Pri defindvakazatéa va’kosti skladu sa
najbeznejsie stretneme s metrami $tvorcovynf) @metrami kubickymi (). Ak ide o
metre Stvorcoveé tak hovorime ol'esti skladu a skladovej plochy. Metre kubické vaak
bert do Gvahy fakt, Ze zaskiageme do viacerych Urovni nad seba resp. vertikaltezla
toto vyjadrenie vEkosti skladu sa da povazavaa presnejSie. Ide o priestor, ktory je
k dispozicii vo vnutri celého zariadenia. Pri nawrani vékosti skladu je potreba hiao

Gvahy typ planovaného pouzitia manigingich zariadeniCasto sa vyplati investicia do
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drahSieho maniputmého vybavenia, ktoré ma vyssi dosah pri ukladaak asa priestor
vyuZzije na maximum, ako zariadenie s niZSim zdviharhorny priestor v sklade by mal
zosta nevyuzity. Vyznamnym faktorom je obrat zasob, lgie berie v Gvahu Vkos’
a mnozstvo priamych dodavok a dodavok, ktoré vygadloZenie v sklade. Tym naraza-
me na problém dopytu, ktory mézetlyastotazko odhadnutay.

[11]

3.1.2 Poket skladov

Pri rozhodovani o pite skladov je potreba hialo Uvahy 4 faktory: nalady savisiace so
stratou predajnej prilezitosti, naklady na zasataklady na skladovanie a prepravné na-
klady. Naklady suvisiace s mnozstvom z&sob su Eawia rozmiestneni konkrétnych jed-
notiek v skladoch, kde sa nachadzaju vyrobky smizde aj vysokou obratkotp sa pre-
mieta do priestorovych narokov. Naklady na skladdeapravidla sa s ich narastajicim
poétom zvysuju, neplati to vSak v pripade kedy snéirprenajima viac priestorov u jedne;j
spolanosti. U prepravnych nékladov je zavislasa vzdialenostiach medzi jednotlivymi

skladmi a stav tras, ktoré budu vyuzivané na pvwepra

3.2 Funkcie skladu

Roézne literarne pramene sa zhoduju na piatich dait funkciach skladu:

= Vyrovnavacia funkcia — sa prejavuje pri rbznom materidlovom toku

a materialovej potrebe, napriklad r6zne kapacityeoadych stredisk.

» Zabezpedovacia funkcia— m& vyznamné postavenie pri vykryvani ¢ge@vanych
situacii, nepredvidataych udalostiach, kolisani potrieb zakaznickehoytiopc¢a-

sového posunu dodavok.

= Kompleta¢na funkcia — pre tvorbu obchodného sortimentu alebo sortinyeht

druhov poda aktualnych poziadaviek zakaznika.

=  Spekulatna funkcia — vyplyva zo Spekulécii nad rastom cien na trhodhytu, te-

da nizkou kapou a neskorsim vyhodnejSim (drahpfegajom.

= ZuSPachtovacia funkcia — ide o kvalitativne zmeny produktu gas jeho usklad-
nenia. Je to skladovanie, ktoré je priamotasiou vyrobného procesu, jedna sa

napriklad o kvasenie, suSenie a podobne. 1[1jo,
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3.3 Druhy skladov

Existuje niekdko réznych klasifikacii, pokh ¢coho sklady deti. Napriklad potla druhu
vyrobkov, ktoré sa budu do skladu ukléda poda pouziteho skladového vybavenia, teda
delenie paletovych a priehradovych regalov.

[11]

Na zéklade materidlového toku rozliSujeme dva ziéaypy skladov:

a) Prietokovy sklads priebeznym materialovych tokom- na jednej strsen@achadza

prijem, vetky poloZky prechadzaju celoiikbu skladu. Vydaj je umiestneny na
opanej strane skladu.

b) Hlavovy sklads materialovym tokom prispésobenym prvkom s ryghbdratkou,
ktoré sa umiestnia v jeho priamej blizkosti. Skrasa tym maniputmé cesty
a manipul&né ¢asy. Jedna sa o také usporiadanie skladu, kde moind’ za-

skladiovanie na zaklade metédy ABC. [2, 3]

3.4 Zvysovanie prietoku v sklade

ZvySovanie prietoku sa d4 zabe&pge6znymi cestami. Zalezi na druhu vyrobkov, potom
sa da uvazovao r6znorodej Skale regalového vybavenia, ktoréptrthika. Skratenie ma-
nipulatnych tras a odstranenie nepotrebnej manipuléoisa docieli lepSou a premyslenou
organizaciou pracoviska, kde orientacia pre praikmxnnebude problémom. VSetko pod-
pori i zavedenie vizualizaci€¢jm sa odstranigasy Wadania a bezduchého bludenia po
skade. Ak je zavedeny inforfray systém, tak pracovnici by mali vyuZfvaaformacie,
ktoré ponuka, a ktoré by im zjednodusili a uryéhpitacu, tym by sa zamedziltakaniu.
Ak by vSetky tieto kroky fungovali synchrénne, deldi by sme lepSi materialovy aj in-
formatny prietok skladom, a tak by sa dostalo skorSiespokojeniu poZiadavky zékazni-
ka.

Trendom je prispdsobovanie sa individualnym poar&den zakaznika, zniZzovanie vyrob-
nych davok, nasledne narastpoobjednavok, zvysenie pracnosti, a tak aj nastdgi su
kladené zvySené poziadavky. A to v zmysle lepSganizacie a suladu vSetkych logistic-

kych ¢innosti, ako je sprava skladu, objednavanie a rérformacii. [11]
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3.5 Prvky logistickych systémov

Kazdy logisticky systém predpoklada pre svoje furague isté jednotky, resp. prvky. Prv-
kami sa rozumeju aktivne prvky, ako napriklad tédkén zariadenia, a prvky pasivne —

tlozné jednotky.

3.5.1 Aktivne prvky

Uloha aktivnych prvkov v systémoch logistiky gp@ v uskutéiiovani netechnologickych
operécii s pasivnymi prvkami — nakladku, prekladbalenie, kompletaciu, kontrolu a iné.
Aktivne prvky mozu méadvojaku podobu, v prvom pripade sa jedna o te&iénicostried-
ky a zariadenia d¥ené na manipuléciu, prepravu, skladovanie. V pgpdihom sa jedna
o technické prostriedky a zariadenia, ktoré sluZzi&nnostiam vykonavanymi
s informaciami, da sa teda povédde ide o noge informacii. Manipulané prostriedky

a zariadenia sa pta druhu pohybu delia na zariadenia s pretrzityrtyaubym pohybom.
Do kategorie zariadenimetrzitym pohybom radime prostriedky pre zariadenia pre:

= zdvih - zdvihaky, zdvizné ploSiny&la, vyrahy, navijaky, kladky a kladkostroje,

r6zne druhy Zeriavov, ramenové nakk&gaoboty al’alSie;

= prejazd - Specidlne podvozky pod palefghae, vznaSadla, vozy avoziky so

zdviznou ploSinou, paletoveé voziky nizkozdvizmelecné voziky so zdvihom,;
» stohovanie - stohovacie Zeriavy, regélové zaklegaysokozdvizné voziky a vozy.
V blizSom popise sa budem venévan tym, s ktorymi sa budemdalSom texte pracova

Vyrahy su utené pre vertikdlne premiésivanie materialu, paletovych jednotiek a inych

prvkov, spravidla poh#né elektricky.

Paletové vozikyizkozdvizné sa radia k najrozSirenejSim manimylen prostriedkom pre

manipulaciu s paletami. Vyrabaju sa v mnohych vaéeh s réznym druhom pohonu.

Regalové zaklada su spdahlivym prostriedkom pre manipuléciu v regalovoniadk,
pracuju s vysokou presntmi, umozuju zakladd jednotky az do vySky 40 m, a problé-

mom nie je ani prejazd Uzkymi tkiami. [11]

Do kategorie v pohyborplynulym radime rézne druhy dopravnikov (paso#i@nkové,

pneumatické, hydraulické), drahy, naklaglavyklad&e a elevatory.
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3.5.2 Pasivne prvky

Pod nazvom pasivne prvky logistického systému &iavime material, prepravné pro-

striedky, obaly, odpad a v neposlednom rade ajnnéaie.

Pri materidly je potrebné vediejeho mnozZstvo a skupenstvo, na zéklade toho prabie

rozhodovanie o type uskladnenia a manipulacie s nim

Manipulaéné a prepravné jednotky —ked’Ze s tieto vyrazy budem v tejto diplomovej

praci pouzivé casto, je dobré aby som presnou definiciou vymedzilayznam.

»Manipulachd jednotka je akéhoKeek mnozZstvo materialu, ktoré tvori jednotku scliopn

manipulacie.”

.Prepravna jednotka je mnozstvo materialu, ktorédgaprepravovabezdalSich uprav.”
.Prepravny prostriedok je technicky prostriedokpikt vytvara manipulént alebo pre-

pravnu jednotku afahcuje manipulaciwi prepravu.” [11, str. 179]

Medzi prepravné jednotky zafajeme: Glozné debeky, palety, roltajnery, prepravniky,

kontajnery a vymenné nadstavby.

Bednitky pre ukladanie dielov su ¢egné pre skladovanie dielov a pre medziofraiiama-
nipulaciu. Su prispésobené precmd manipulaciu a to réznymi Uchytkami a Specialnym

tvarovanim.

Prepravky su predovSetkym¢ené na rozvoz materialu. Ako deéky tak aj prepravky su

spravidla vyrabané v 4 prevedeniach: rovné, skqsddedacie a zasuvkove.

Palety su prostriedky &éené pre medziopetal manipulaciu a maju vyuzitie v Sirokom
zabere logistickym rt&@azcov. SU vhodnym prvkom Kk vidlicovému spdsobu ipaldicie, za
predpokladu vyuZitia nizko a vysoko zdviznym vozikaregalovych zakladav. Poda

prevedenia rozliSujeme:

= Prosté

= Stipcové

= Ohradové
= Skrinové

= Speciélne
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.Paleta prosta je spravidla drevena ploSinka beyaikdvek nadstavieb uspésobena pre
manipulaciu s nizkozdviznymi a vysokozdviznymkrozlV Eurépe sa néjpstejSie pouzi-

vaju pri preprave s skladovani vratné palety o remmeh 800 x 1200 mm[11, str. 182]

Vhodnym zvolenim paletovych jednotiek sa da dociekrem iného aj zvySeniu hygieny

a bezpenosti pri praci a v neposlednom rade podstatnyporisakladov a to najma:
» |epSie vyuZitie skladovych priestorov
= zvySenie rychlosti obratky tovarov
= zniZenie nakladov na obaly

Obal ako subor obalovych jednotiek je pretkmy k tomu, aby plnil délezité funkcie a to

manipul&nu, ochranna a inforndad.

Manipulana funkciaobalu spolutvori maniputad a prepravnu jednotku a musi zabezpe-

¢it bezproblémova a bezf®l manipulaciu s vyrobkami.

Ochranné funkcige, ako uz z nazvu vyplyva, stavana tak aby vykotlwranila pred nezia-

ducimi vplyvmi akéhoktvek druhu. Optimalneho rieSenia ochranného balboie do-
siahnutého vtedy ak v vysledok kénem swte nakladov vynaloZzenych na obal

a moznych strat zavinenych nedokonalym balenime loichimalny.

Informatna funkciaje spravidla zamerana na kéného zakaznika, no zovSeobecnenim

tejto funkcie sa jedn&d o akdékek ozna&enie prepravovaného materialu. Neoddgtite

sitag’ou je spatna sledovdteos’.

Odpad, ktory vznika pri vyrobe, spotrebe alebo pri distriblUgjirakov a to vtedy ak je

predmetom zaujmu vyrobcu alebo distribatora.

Informécie z ktorych ziskame znalosti o pohybe pasivnych prvRaeto informéacie moz-
me ziskavé pod’a fyzickych znakov (kamerou, na zaklade tvarfarebnej skaly) alebo
pod’a kodu. Zavedenim automatickej identifikacie dovania pasivnych prvkov sa pod-
statne zjednoduSi riadenie procesov, kontrola stammobkov, zber informacii
a vykonavanie transakych procesov. Trendom v dneSnej dobe je zavadzéamevych

kodov a postupny prechod na technolégiu RFID. [10, 11]
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4 PLYTVANIE

V kazdej firme, a t@i sa jedna o vyrobny alebo nevyrobny podnik sinisgpdsobom de-
finované procesyCinnosti v tychto procesoch sa lidia v zavislostdnzhu organizéacie. Ak
sa pozrieme na tieté@innosti blizSie, zistime, Ze sa tu jedn& o dva grtihnosti, a to tie
ktoré pridavaju hodnotu, a na druhej str&menosti, ktoré hodnotu nepridavaju. Coen

shazenia je odstranenie ty@ihnosti, ktoré hodnotu nepridavaju. Pod tyngittnog’ami sa
skryvaju rézne formy plytvaniaCo to vlastne plytvanie je? Pral autorov knihy Cesty
k vySSi produktivite, MaSina a Vytliga, plytvanim definujemevSetkoco nepridava pro-
duktu hodnotu alebo sa nepriblizuje zakaznika®pakom su take&innosti, za ktoré je
zé&kaznik ochotny zapldtia to s(innosti s narastom hodnoty pre neho. Jedna s@stl,

pracu” napriklad montéaz dielov, lisovanie vyrobkpaobne.

V samotnom zlepSovdiskom procese je najdolezitejSie odhalenie skryfdtivania. Jed-

na sa ainnosti, ktoré je sice nutné vykahale spésob akym su momentalne vykonavane
nie je hospodarny zZ'adiskacasu, a&asto namahy pre pracovnika. Zmenou sp6ésobu vyko-
nu tychtocinnosti, ich eliminovanim alebo Uplnym odstranesime na dobrej ceste k od-
straiovaniu plytvania. [6,

16]

Klasifikacia réznych druhov plytvania hovori o siegth, najnovsie 6smych, druhoch plyt-

vania, medzi ktoré radime:

= Nadvyroba — nadvyroba vznika vtedy, ak sa vyrob€yvako zakaznik v skutoosti
pozadoval. M6Ze to yspbsobené viacerymi faktormi, nevhodne nastavgraby
né davky, resp. nizke prirastky, napriklad z dévodximalneho waZovania za-
riadenia.Dalej filozofiou vyrabania vyrobkov ,pre pripad n@z ne@¢akavanych
vykyvov a podobne. Tento druh plytvania je, spolysokymi zasobami, pde
Toyoty povaZzovany za najkritickejSi spomedzi vSetkyle to preto, lebo sa k nemu
pridruzujud’alSie naklady v podobe dodateho skladovania, manipulécie, vedenia
evidencie a podobne. Tu je vhodné aby si firma fit@mtazku,co firmu je jej pri-
oritou. Vytvorenie poistnej zasoby v pripade posutihky, nasledne tak vysokej
zmatkovitosti, alebo zabezfmnie opatreni pre predchadzanie a minimalizaciu po-

rach a zmaéatkov?
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= (Cakanie —¢akanie je v&Sinou formou plytvania, ktora je vidilea na prvy pofad.
Ma rozne formy, medzi négstejSie sa objavujuce patekanie na opravu poruchy
stroja, nedostatok materia&uabsencie informacii nutnych k vykonaniu praceszTi
sem radim&akanie na kompetentného pracovnika, alebo na pnéagvktorého
potrebujeme k vykonanid’alSieho pracovného ukonu. V neposlednom rade ide

o priliSnu byrokraciu.

= Zbyto¢na manipulacia — ide napriklad o manipulaciu s matam, na nie prave
vhodne usporiadanom pracovisku, kedy sa stavaramoynik musi dokonca pre-
konava prekazky, ktoré mu brania vo vykone prace. Tu nposdm zvolt’ inu tra-
su, ktord uz nemusi Bytou najkratSou moznou. Preto pracovisko uspori@dan
v ohfadom na ergondmiu prace a skratenie materialoolabvt je takym ktoré naj-

viac prispieva k odstimvaniu plytvania.

= Zly pracovny postup — ide o nelogické usporiadgmmecovisk z oradom na tech-
nologicky postup. Tento druh plytvania sadéto odstraijednoduchym pozoro-
vanim a logickou uvahou. Alebo &tgpresklada”“ pracovisko tak, aby kopirovalo

technologicky postup.

» Vysoké zasoby — zasoby gasto diskutovanym problémom, pretoze nielen Ze su
v nich viazané nemalé finamé prostriedky ale v podstate zakryvajXavgoroblé-
mov. Ak sa vyrobky dlho skladuju, méze doch&dkach znehodnoteniu a potom
firma vynakladé&’alSie naklady na rieSenie tohto problému. Vysolebhg sitasto

vysledkom pohodiného planovania vyroby, porichjstra podobne.

»  Zbytoéné pohyby — nevhodne navrhnuté pracovisko spdspbejpracovnik nemé-
Ze vykonava pracu tak ako by mal, stra¢as tym Ze sa napriklad ¢gna opanu
stranu, zdviha niektoru koéatinu neprirodzenym pohybomdatVysledkom je ne-
dosiahnutie produktivity a pracovnik, ktory odch@adzpracoviska namahany viac
by bolo obvyklé. Tiez zbytma chddza pre vyrobky, ktoré s usporiadané naenepr

hradnom a neozanom mieste je ozdavana ako plytvanie.

» Chyby pracovnikov — chyby pracovnikov &dsto spdsobené nedbalos, ale aj
nizkou motivaciou a nezainteresovatms do procesu. Tieto chyby vedu k opako-
vanejcinnosti, manipulacii a nieko nasobnej kontrole. Ak je chyba objavena es-

te vo vyrobe je potreba vynalgznemalé prostriedky na jej opravu, vo forme pra-



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 30

covnej sily¢i ¢innosti zariadenia, na ktorom bude chyba odstrangkale chybu
objavi aZz koncovy z&kaznik, dochadza ESi&mu problému. Firma potom vyna-
klada na reklamacie a opravy prostriedky, ktoré&saweite dali vyuzt’ efektivnej-
Sie.

= Nevyuzity potencial pracovnikov — ide o formu pht¥a, v ktorej sa skryva naj-
nancov su vyznamnym prvkom zlepSovania. Je potgtwrit’ vo firme také pro-
stredie, ktoré by pracovnikov motivovalo k vyjadaow svojich napadov,
v podobe napriklad zlepSovés&ych navrhov. [6,
12 16]

Existuje vé&a roznych spbésobov ako eliminavglytvanie, pre kazdu firmu je len podstat-

né, aby si vybrala ten ktory bude najviac vyhovtjeq poziadavkam.
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5 POPIS PRACE

5.1 Meranie prace

Meranie prace sa radi medzi racionaliEmetody, a pracuje s predpokladom, Ze hlavnym
prvkom vo vyrobe je pracovnd sila. Optimalizacioaqe sa chape racionalizicia spotreby
casu, kde je predpoklad Ze tatasova potreba je znama. Tieto Udaje ziskame meranim
prace, z ktorého vychadzaju normy spotréasu, na zaklade ktorych prebieha planovanie
vyroby a projektovanie pracovnych systémov. Samateéanie prace sa da teda definbva
ako ,aplikacia technik vytvorenych pre ¢gnie casu pracovnikom na definovanej Urovni
vykonu®, [12, str. 111]
Taziskom je pometasov, ktoré pridavaji hodnotu (napriklad monta&sov, ktory hod-
notu nepridavaju (prestavky, pretypovanie strojpodobne). Vysledkom je norma. Za-
kladnou normou je norma spotretgsu, ktord predstavuias potrebny na vykonanie kon-
krétnej¢innosti pracovnikom alebo skupinou pracovnikioglej rozoznavame normu $o

tu, normu pracnostii normu obsluhy. Spotrebtasu na jednu vyrobnu jednicu udava nor-

ma pracnosti, ktorej cfem je uspora normohodin — Nh. [7, 12]

V r6znych literarnych prani@ch nijdeme vymenovanie postupov, ktoré sa poufivaj
merani prace a smeruju k jej zdokbmeaniu, ja som vybrala vymenovanie, ktoré uvadza

pan Tuek, v skriptach Vyrobné systémy:
= Hrubé odhady;
» Kuvalifikované odhady;
= Vyuzitie historickych udajov;
= Casové Stidie pomocou priameho merania;
= Pohyboveé Studie;
» Priestorové Studie;
» Metody viacstranného pozorovania;
* Humanitné Stadie;
=  Systémy vopred denych¢asov;

» Pcaitatom merané a vyhodnocované metody.
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5.1.1 Casové a pohybové Studie

Casovymi Stadiami pomocou priameho merania ziskavareFad o Struktiretasu pra-
covnika, poas pracovnej doby. Tieto Udaje tvoria podkladygmecovanie noriem. Medzi

¢asové a pohybové Studie radime najma:

= Snimok pracovnéhond — rozliSujeme rézne druhy snimkov, napriklad skipra-
covného da jednotlivca, hromadny, snimok pracovnétia &ety, vlastny snimok

pracovného tia alebo snimok hromadného procesu.

= Snimok operacie — ako je plynuld, vyberova a olskdiochronometraz, a v nepo-

slednom rade snimok priebehu prace
= Momentové pozorovanie;
= Metoda dvojstranného pozorovania;

= Metody pohybovych Studii;

5.2 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram umoiuje porozumié priebehu procesu tym, Ze ho znazorni ako sled
jednotlivych ¢iastkovych aktivit, kde rozpojenie nastava v booehodovania. Tento na-
stroj je vémi napomocnym hlavne pri procesoch zlozitych amvg poh’ad mozno nejed-
nozna&nych. Vyvojové diagramy prezentuju kroky, z ktorygdn proces sklada. Pri vytvara-
ni sa pouziva dohodnuta symbolika, ktoré zjedngdusiientaciu.

[4, 13]

Symbolika pre zostavovanie vyvojovych diagramouyedena na obrazku 2.

C koniec )
rozhodnutie

Procesny krok Vstup/
cinnosti vystup
Tok

Obr. 2 Symbolika pouzivana pri vytvarani vyvojowglidtigramov[4]

ANO

v
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Postupy zobrazenia procesov sa mozt,l&iSak Ziaduce je aby reélne zobrazoval skuto

nog’. K tomu je nutné:

Presné vymedzenie kde jeledok a koniec procesu;

Definicia vstupov a vystupov procesu,

Definiciaciastkovych krokov procesu, pripadne jeho spojeliig/si procesmi;
Zostavenie stasného a buduceho stavu procesu;

Overenie navrhu. [12, 13, 14]

5.3 Datova (frekvenéna) taburka

Datova tabika je adekvatnym nastrojom pre zber a prezentdskamych udajov. Spra-

vidla su datové tabiey formularmi, prispé6sobenymi pre konkrétnéely. Tento nastroj

byva vyuzivany ak sa jedna o zber dat elektronitaiomatickou cestou. Ak tomu tak nie

je, adata su ziskavané automaticky, dostavajivdatbuky novu podobu, a to podobu

kontrolnych listov. Musia ky preffadné, a data z nich musiatbgychlo a jednoducho

spracovatiné. Pre spravne vyuzivanie datovych tabuliek by pn@myslovy inZinier vo-

pred uskutonit’ niekd’ko Gvah:

Definova’ (cel, pr&o konkrétne data zberame;
Identifikovat’ aky typ Udajov bude potreba;
Stanovf’ ¢i su udaje momentéalne dostupné a ak ano tak kéde aaak nim dosta

Povedd kde sa budu data zbéra akym sp6sobom sa to bude uskiitwat’, pride-

lit zodpovednosti a kompetencie;
Vymedzi’ aké prostriedky budul pouzité pre redukciu dat;

Vytyc¢it akécinnosti si zamy@né, a zamysliesa nad tym¢i nazberané udaje pod-

poria planované zavery a rozhodnutia. [12, 14]
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6 BOZP A ERGONOMIA PRACOVISKA

Otazka bezpmosti a ochrany zdravia pri praci je rieSena zakam prace v paragrafe
101 az 108. Medzi zakladné povinnosti zamestnéagtatri zabez@& podmienky bez-
pecnosti ochrany a zdravia pri praci zladom na rizika, ktoré mézu nastao vyrobe.

Merate’nymi rizikami v spol@nosti TON su napriklad:
= hluk;
= prach z tvrdych driev;
= vibracie prenaSané na ruky;
= z&az teplom;

= |okélna svalova z@z;

celkova fyzicka zéaz.

Medzi zakladné mechanické nebesipeori praci na drevoobrabacich strojoch radime kon
takt s nastrojom alebo strojnym zariadenim. Z taigbezpé&enstva plynie jedna z najdo-
leZitejSich zasad, ktor4 je zdbiiazana pracovnikom pri kazdom Skoleni a to zékaa-zas
hovania do pracovného priestoru stroja pri choé®aldobehuDalsim dolezitym zako-
nom je zakortislo ¢.309/2006 Zb., ktorym sa upravujialSie poziadavky BOZP. [21]

6.1 Ergondmia

-Ergonomia je vedna disciplina, ktorej poslanimvigvaranie stladu medzi poziadavkami

stroja, predpokladmi pracovnika a pracovnym prodimne [2]

Jej primarnym cikom je vytvaranie podmienok prace tak, aby sa zmileoako fyzicka tak
aj psychicka zi&az ¢loveka pri praci, a zarowge mu umozneny rozvdjudskych vlastnos-
ti. Tato vednd disciplina vyuziva poznatky réznymych disciplin a syntetizuje ich. Ide o

discipliny akymi su napriklad fyziologia, antropenee psycholégi&i hygiena prace a iné.

Antropometria je nauka o rozmeroé¢hdského tela a poméha pri rozhodovani beo

umiestnenia prvkov na stanoviskach, hlavne ich ey8kpolohy, dosahu a tvaru. Ergono-
mia sa zapodieva prevazne Stidiom technickych pemioki a to napriklad pri konStruova-
ni technickych zariadeni ako su hluk, vibracie Spo#’. Medzi zakladné metody ergono-

mie patria pracovné Studie a hodnotova analyza. [2]
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7 ZHRNUTIE TEORETICKYCH POZNATKOV

Uloha logistikygoraz viac nabera na délezitosti pri réznych obdastirozhodovania. Tren-
dosiahnuténej a udrzaténej kvality, tak aby boli poziadavky kotreeho zakaznika uspo-
kojené. Spokojny zakaznik j@d¢om k Uspechu spataosti a jemu sa poddalju procesy

a ¢innosti prebiehajice vo firme, hiieza prispdsobenim sa technologickému postupu vy-
roby vyrobku. Zakazkova vyroba si nasla svoje $t@bimiesto na trhu a jeditieé pozia-
davky zakaznikov sa stavaju beznym javom, ak sdirmma dokéaze prispésobiziskava
konkurerna vyhodu, na zaklade ktorej mbze stagaoj Uspech. Ale aby sa firma dokaza-
la prispésohi tymto jedin€énym pozZiadavkam zakaznika, musi ntleaiganizaciu prace,
usporiadanie pracovisk a v neposlednom rade ajemigdiudi a ich ponimanie prac€as-

to sa nejedna o malé investicie, &itaz investicie vo forme&asu alebo finatmych pro-
striedkov. Ak sa firme podari postupnymi krokmi wesova’ plytvanie je na dobrej ceste
k prosperujucej budicnosti. Na zaklade vykonanyealya firma zisti, kde je jej Uzke
miesto a snazi sa ho odsttgraby nim zlepSila prietok a tym zvysila flexikbilitTym sa
skrati doba reakcie na poziadavku zdkaznika, usg@ées sa méze vyuZiproduktivnejsSie.
Takymto uzkym miestom moze g sklad dielov, ktoré vstupuju dialSieho vyrobného

stupia.

Skladovanie je vyznamnym procesom Vv kazdej sfrmisti, pretoZe vyrobky stravia skla-
dovanim az 85 %casu, preto je rozumné tieto procesy skladovaniavava’

a modernizova Verkog” skladu zavisi na @te druhu skladovanych diel@v vyrobkov,

a tiez zalezi na tongj sa jedna o sklad hotovych vyrobkov alebo polotovaJa sa budem
zaoberé v d’alSejcasti tejto diplomovej prace skladom dielov, ktoewstené nad’alSie
pracoviskd mont&zé& inych Uprav. Dimenzovanie Vkosti skladu poth modernych pri-
stupov je optimalnym ak je sklad naplneny na 8@P%iom paitame s dlhodobymi planmi
firmy, neatakdvanymi vykyvmi vyrobyi planovanym kazdokmym nérastom produkcie.
Vybavenie skladu je podstatnym rozhodovacim mommergmjektovania skladu. Moznos-
ti regalového vybavenia a manipétej techniky sa prispésobuje stale sa meniacimapozi
davkam zakaznikov a meniacemu sa sortimentu vyildbyo vysoke&iastky investicii, pre
ktoré je nutné marealne podklady, analyzy a zavery. Pre uskgaie analyz existuje
vel'a postupov a analytickych metod, ktorych vhodnymlenim sa da dopracav@otreb-

nym ¢islam a dat z vyrobného procesu. Ich vyhodnoterdstatheme podklady pre buduce
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porovnavanie s novymi vysledkami, ktoré ziskamdyaioa procesu aleb&innosti po rea-

lizovanej zmene.

7.1 Teoretické vychodiska pre spracovanie praktickegasti

Logistické principy, na zaklade ktorych su rieSed#ne problémy sa navzajom liSia Speci-

fickymi potrebami, poziadavkami a narokmi na komikegpracovisko.

V pripade mapovania situacie v sklade polotovampelagnosti TON a.s. vyplynulo zo
Stadia teoretickych poznatkov nidko prave tych zakladnych principov. Oni budu tie
smerodajné body, ktorych sa budeme f@ad pri d’alSich dvahach a v momentoch rozho-
dovania napriklad aj pri vybere regalovych systémmuanipul&nej technikyci Gvah pri

rozvrhovani plochy skladu.

V prvom rade je treba si uvedainze hlavnym cibom nie je aby sa priestory skladu zby-
to¢ne nadimenzovali, a potom sa nevyuZivali v pinozsabiu. Tato Uvaha sa stane hlav-
nym opornym bodom pri rozhodovani o priestore aatinovani vEkosti plochy potrebnej

k uloZeniu vSetkych dielov do regalov. Paddostupnych teoretickych informécii ideélne
by mal by sklad nadimenzovany na 75 - 80%, a to kadbm na plany a predpoklady vy-

voja spol@nosti do buddcnosti.

Je teba o najvySSej miere odstrahplytvanie, v prvom rade viditeé na prvy pofad
a nasledne analyzami odhakkryté formy plytvania a snaZzsa aby boli odstraneni®

najrychlejSie, s prihliadnutim na prioritativiiadoh.

Neoddeliténou s@ag’ou je spravna komunikacia s pracovnikmi a to abyibfmrmovani.
PretoZe s nespravitienevhodne podanych a ziskanych informéacii mézukran’ nedoro-
zumenia, ktoré by mohli iypri¢éinou nezhéd. Tu je na mieste spomgaktuéline rieSenie
problémov, a idealny stav je vtedydkeracovnik nema obawv&i problém vyjadr® svoj
nazor. Z jeho ndzorov moéiasto krat vzniknti podnetné navrhy. \reni dolezité je aby

tieto nazory brali nadriadeni pracovnici na Zieteaoberali sa nimi.

Ked'Zze priestory, ktoré su potencialne k dispozicii sie ,nafukovacie“ je prioritativne
dolezité si uvedondi Ze vyuzitie kazdého mozného centimetru prinegjgenie moznosti
pre uskladnenie dielov do regalovych systémiav,bude hlavnou mysSlienkou, v duchu

ktorej sa ponesie cely projekt.
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Pri navrhovani a zavadzani novych principov nesmiemabudnti na bezp&nos
a ochranu zdravia pri préaci a braa zreté ergondmiu pracoviska. Pri nereSpektovani tych-
to principov, nema zmysel uskdtmva’ Ziadne zmeny a investavaemalé finatiné pro-

striedky do vybavenia pracoviskamanipul&nej techniky.
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. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Spolainog” TON a.s. je vyrobnym podnikom s dlhénou tradiciou vyroby ohybaného
nabytku s bukového dreva. Znadma je rovnako akoomaadom trhu tak aj v zahr&ini Ma

vyznamné postavenie na trhiCeskej a Slovenskej Republike.
Ako to vlastne vSetko zalo...

Michael Thonet (1796 - 1871) ktory bol pédvodom &tplynalezca a navrhar nabytku, po-
chadzal z Boppardu v Poryni sa usadil na Morave, zalozil v Korganoch (1856) a v
Bystrici pod Hostynem (1861) tovarne na nabytok, ktoof &pecificky tym, Ze produkty
boli z ohybaného dreva. Fabrika v Bysitpod Hostynem bola v tej dobe najgau svojho
druhu a stala sa vyvojovym centrom celej firmy Gieler Thonet a exportovala svoje vy-
robky do celého sveta. Na povodnu firmu THONET nazizla po prvej svetovej vojne
akciova spolénos’ THONET — MUNDUS a od roku 1946 — zEnim vyznamnych nabyt-
karskych tovarni — THONET a od roku 1953 TON (t@ana ohybany nabytok), so sid-
lom v Bystici pod Hostynem. Tovateuspesne preSla viac nez stino bez vaznych vy-
kyvov vo vyrobe, a da sa konStatévae vyroba nebola pozastavena. Dnes je obchodna
firma TON vyznamnym europskym centrom zndma vyrokealitného a moderného na-
bytku z ohybaného dreva.

[20]

8.1 Organiza¢na Struktura

Ide o pomerne &0 spol@&nog’, comu nasvedlje aj rozmanité vetvenie organinej

Struktary, v prilohe 1 je uvedena jej schéma, ppSiu predstavu o spa@loosti.

8.2 Portfélio vyrobkov

Majoritny podiel, presne 94%, na celkovej produlspolanosti ma vyroba staliek. Za
nou nasleduje vyroba taburetiek a Specialnychcseddivyrabanych zo skepin- je to kom-
binacia drevenej operadlovej a sedadl@asjti s Zeleznymi nohami. Tento podiel predsta-
vuje 2 % z ronej produkcie. Vyroba stolov je zatia pozadi, ale v planoch firmy je &

sa intenzivnejSie zaobérach vyrobou, a rozsifiak ponukany sortiment zakaznikovi a

zvySova spokojnos v plneni jeho poziadavkou.
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Obr. 3 Vyrobkové portfélio [vlastné spracovanie]

8.3 Zakaznici

Spolanog” TON a.s. dodava na domaci trh i na trh zakrani Zakaznikov ziskava pro-
strednictvom rb6znych firemnych akcii al'taov. Konaju v ramci republiky, v blizkom
okoli ale i tisice kilometrowd’aleko, prikladom je aj nedavnyliegh v Dubaji, ktorého sa
spolanog’ z&astnila. Na nasledujucom grafe je znazorneny padikhznikov doméaceho

a zahraniného trhu.

@ doméci trh

m zahrani¢ny trh

Obr. 4. Podiel zakaznikov doméaceho a zakfatio trhu

[vlastné spracovanie]

8.4 Technolbgia vyroby

Uz skoro 150 rokov sa v Bygti pod Hostynem vyraba nabytok s vyuZzitim techgad

ohybania dreva v parnom kupeli. Princip tejto tedtgie tkvie v napareni hranola z buko-
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vého dreva sytou parotiim sa dosiahne ohybdt®d’ a tvarovaténos’. Rwny ohyb ope-
radlovej ¢asti na réznych pripravkoch, najznamejSich &l na svete sa vykona-
va pomocou tvarnice, ktorej tvar kopiruje Specigiasnice. Tieto pasnice zabwfl pras-
kaniu ohybaného dreva. Parnym spdsobom prebiehgbianie sedadla, ktorého vyroba je

v siBasnosti viac automatizovana.

Obr. 5 Ohybanie staliek[20]
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9 ZAKLADNA CHARAKTERISTKA PROJEKTU
Nazov projektu: Projekt optimalizacie SH skladu
Realiz&ny tym: Jana Skv#ova - veduca skladu
Ing. Veronika So3olikova - Vedulca oddelenia prigrhinierstva
Ing. Jfi Pitrun, Ludvik Zirek - technolégovia
Alois Sevela — veduci prevadzky 14 — vyrobadadiel
Pavel Mikulin — veduci disger prevadzky 14
Bc. Katarina Foltinové - Studentka FaME, UTB

Dévodom realizacie tohto projektu v sp&osti je potreba zvySenia flexibilityinnosti
prebiehajucich v sklade dielov. Nasledne tak zabespe priechodnosti wliek a vytvore-
nie pracovného prostredia v sulade s predpismi B(ieric v Gvahu natpnos’ manipu-

lacie pri praci.

9.1 Ciel projektu

Ciel'om tohto projektu je v prvom rade zabesgrge vyskladovania ¥as a tym vytvorenie
podmienok pre spravne fungovanie infotma&ho systému. Predpokladom nového systému
zaskladiovania je triedenie dielov na farby uz pri vstupesttladu a zanesenie informacie
o pate dielov do informéného systému. Tym Ze sa diely budu trieda farby narastie
pocet potrebnych regalovych pozicii, a preto tym sfm@d navrhom rieSenia ako toto
uskladnenie navrhmG Treba vSak myslieaj na manipukéné jednotky, ktoré su uloZzené na
podlahe. Umiestnenim vSetkych tychto jednotiek efpatov sa uvinia ulicky, ktoré budu
znova pinf’ svoju funkciu a to prejazdnfisZavedenie vizualizacie povedie k odstraneniu
¢asov plytvania vo forme Iadania dielov,¢o by malo zabezg& vychystavanie

v pozadovanontase a kvalite. ZjednoduSi to orientaciu i neznalétoueku. Podmetom,
preo sa z#éalo na takomto projekte pracayaola poziadavka triedenia dielov na farby.
Ako rieSenie sa ponuka triediliely eSte pred tym, ako budu uloZené na paletoesto do
regalu. Po vytriedeni na vstupe by sa mal skgjitas vychystania jednej zakazky a tym sa
zrychli vychystavanie dielov zo skladu, a dielynsamontaz dostantcas. Pévodne sa die-
ly triedia aZ pri samotnom vyskladnedd, spdsobuje zrychlené vyrobné prikazy na strojné

oddelenie, neskoré vyskladnenie na montaz, a teltavo nespravne fungovanie planova-
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cieho systému. Cfem nie je nadimenzovaklad vé&kej kapacity, ale zvysiprietok tymto
skladom dielov. Optimalne vgzenie skladu by sa malo pohybtwarozmedzi 75 -85 %,
v ¢om su zaratané dihodobé ciele a vizie akym smegosa lmal podnik v buducnosti ube-

rat, a s@asne je péitané s moznymi vykyvmi vyroby.

9.2 Casovy plan

Uvodna schodzka zahajenia projektu sa ushit 1.10.2009, ja som sa s projektom zo-
znamila bezprostredne po tejto schédzke. V priebetsledujicich mesiacov budem zis-
kava’ teoretické poznatky a pracavaa analyzach sasného stavu. Tieto podklady n&-
sledne pouzijem na vyhodnotenie situacie a naw¥enia pilotného projektu, kde si pra-
covnici odsku3aju novy spdsob prace a pracu v nopmstredi. Na zaklade tychto po-
znatkov budem navrhovaieSenie pre hlavnu plochu skladu dielov. O vybakladacej

techniky zaobstaranie stavebnych prac sa star&titwé oddelenie spodmosti. Ulohou

projektového tymu v tejto oblasti je predkladanomkrétnych navrhov pre realizaciu.

sepierber | oktdber | november] decerber | janmsr | fobrudr | maree | apel] mgg
Zahdjenie projekin
LOZHAMETIE 54 8
projektom

Analyza sidasného stany,
ziskavanie poznathkov

Vyhodnotenie anal vz
ndvrh pilommého Hedenia

Stavebné dpeavy

Frisstorms

Triedende wirdbkov na
fathy

Wber zakladace
techraly

Ilontas regalor

Haplnerde prietorn dielni)

Skigobné chddbie na
pilotnom priestore

Fealizicia projekin na
ploche hlavmého skladu

Obr. 6casovy plan projektu [vlastné spracovanie]
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10 ZJEDNODUSENY TECHNOLOGICKY POSTUP VYROBY
STOLICKY

V tabu’ke 1 je schematicky znazorneny zjednoduSeny teofiaidy postup vyroby. Vyro-
ba sa z&na objednanim hranolov, ktoré su k dispozicii kiade, objednavaju sa na za-
klade odhadu dopytu. Neobjednavaju sa aZ na podiadsikaznika pretoze by to pied

lo priebeznu dobu vyroby z&kazk§o nie je ci€om politiky firmy. T4 naopak usiluje
o skratenie¢asu priebeznej doby vyroby zakazky a zvySenie gpokti zakaznika. Po
prichode objednavky, su hranoly vychystané zo skladsleduje hrubé strojné opracova-

nie s nadmierou rozmerov, ohybanie a vyzrenie eiipkych podmienkach.

Po uplynuti witej doby, ktora je stanovena konkrétnym technalkgin postupom, sa
diely dostavaju na strojné opracovanie, kde digynpcou fréz, roznych typov brusok

a kopirok dostanu presny rozmer. Takto opracovasig sli uskladnené v SH sklade.

Z SH skladu su na zaklade sprievodky vychystavanéontaz. Na zaklade Specifikacie sa
moZu diely mort, alebo pokréuju v procese vyroby nenamorené. Tu sa vyrobandetiva
prudy, a to montaz operadlovej a sedadlovej podrgsiNakoniec sa ,stretnd“ a dochadza
k finalnej montazi stobiky.

Takato stoltka musi prejgkontrolou, a pripadné chyby su odstranené.

Po kontrole stotika prechadza fazou dokiemia. Sem patri lakovanie, kde je stké na-
lakovana bd’ ru¢ne alebo automatizovanym robotom. Standardne jpleyonastrek, pre-

brusenie a vrchny lak. Do dokéemia patri tiezalunenie, kde v zavislosti na type stkii

a hlavne poziadavke zakaznika pracovnici &alzaaltnenia.

V koneinej faze pracovnici sta@ku zabalia, existuje viac spésobov balenia ako ikkga

do karténov, krabigii zmotkov. Takto zabalena stéia je pripravena na expediciu.

V tejto diplomovej praci sa budem zaolieskladom surovych dielov, ktory je v nasledu-

jucom obrazku ozrignycervenym kruhom.
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[Cinnost | [Popis

Externa
firma

[Hranolky [™[Sklad hranolkov | [Uskladnenie a vychystdvanie hranolkov na poziadavkul|
v

Hriibkovanie a porovnavanie

Strojné priprava
Strojné opracovanie hranolkov s nadmierou rozmerov
v Ru¢né -  za pouzitia pary a pariacich kadi |
|Ohybanie
Strojné -  za pouzitia vysokofrekvencnych liso|
v
|Skladovanie | [Vyzrenie tvaru dreva vo vlhkosti 8-12% |
Y
Strojné
opracovanie Strojné opracovanie na presny rozmer

Naéstroje: fréza, spodna fréza, kopirky, brasky
(8irokopasové, hranova)

v \‘
@-d‘ielov SH | )|Skladovanie surovych dielov, vydaj zo skladu |
I

ely

iMohtéi | [Morené diely | [Nemorené di

| Komlpetacia dielov do podzostav

Il

ruéné strhnutie hranky

* kontrola a opravy na nohe, zatmelenie
A
[Dokonéenie |> |Lakovanie|lakovanie na robote | 1.nastrek
ruéné lakovanie prebrisenie
vrchny lak

Caltunenie

v
Hotova stolicka

L
IBwl‘»ia:fﬁ =
[Expedicia I

Obr. 7 zjednoduSeny technologicky postup vyrolickto[vlastné spracovanie]
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11 ZOZNAMENIE SA S PRACOVISKOM

V sklade pracuje 19 pracowok, z toho najvési podiel tvoria pracoviky, ktoré vychys-

tavaju diely pre nasledujuci vyrobny stupeeto je v tomto pripade montaz a morenie.

V sklade je mozZnaszaskladni do regalovych miest 665 sinus paliet resp. vozikov

11.1Profesné zloZenie pracovibk skladu
Veduca skladu (1 pracovnika)

» zabezpeuje chod skladu, rozdieje pracu;

e stara sa o administrativnu spravhegdajov;

» zabezpeuje personalnu stranku chodu skladu;
* vytlacenie sprievodiek pre vyskladvanie dielov.

Obsluha pctitaca - vedenie evidencie (1 pracovdka)

e zadavanie dat do pia;
» odvadzanie vychystanych vyrobkov zo skladu do fresmontaze pre to ozéex
ného.

Pracovnik obsluhy vytahu (1 pracovnitka)

* vyvazanie vyrobkov zo strojného oddelenia a priestgre uskladnenie vyrobkov
starého zavodu do SH skladu;

» evidencia dielov privezenych do SH skladu;

» kontrola spravnosti udajov na sprievodkach.

Pracovnic¢ka obsluhujuca vysokozdvizny vozik (2 pracoviiky)

» zaskladovanie manipulkénych jednotiek na skladové pozicie do regalu;
« vyskladiovanie manipukénych jednotiek pre potreby vychystavania.

Pracovniéky na vychystavanie zakaziek (14 pracoviok)
* na zaklade sprievodky vychysteusy v poZzadovanom mnoZzstve, kvaltase
» dokumentacia - zapis pu kusov

11.2Interny dodavatel’sky ret'azec

Internym dodavat®m do tohto skladu je pracovisko strojného opran@jaktoré pred-

chadza moreniu a montézi dielov, a to je strojné@opvanie. Toto opracovanie sa deje na
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strojnom oddeleni, ktoré je ako v stakapti zavodu tak wasti novej. Vyrobky do skladu
prichddzaju vyahom, nasledne su zaskladnené. Aktualny spbsobadasiania nema
presny predpisany ramec, maniguai@ jednotky s dielmi su ukladané na ktoriikek vad’-

na paletovu poziciu v regdli. Jedid@ sa v ramci moznosti dodrziava je, Ze rovnakéiskup
ny vyrobkov sa umiestju na jedno miesto resp. do jedného regalu. N&dakpoziadav-
ky pracoviska montaze a morenia su kusy na vysikheahé zo skladu, podkladom tohto
ukonu je sprievodka. Tato sprievodka v sebe neseemacie o druhu a mnozstve pozado-

vanych dielov na vyskladnenie.

Materialovv tok

»
>

Strojné oddelenie nof Pracovisko montaze

vého zavod > SH sklad <

Strojné oddelenie stg

Pracovisko morenia

rého zavod

Interny dodavatieSH skladu Interny zakaznik

Informa énv tok

a

Obr. 8Interny dodavatksko-odberatésky reazec[22]

Do skladu polotovary prichadzajutahom zo strojného opracovania. Pre spravne fungo-
vanie systému by sa po prichode vyrobky malilpodzi’adu triedi’ na 2 farby. Toto trie-
denie sa ale neuskutalje, pre nedostatoé priestory v aktualnom rozmiestneni skladu.
Tu vznikaju chyby, pretoze s@iatku, kel triedenie prebiehalo, tak pracovky nemali
Ziaden Standard kvality, na zaklade ktorého byoghadovali, do akej skupiny farieb za-
¢lenit vyrobok. Kef'Ze v sklade nie je Ziadne ozeaie regalov, pracovEky rychlo straca-

ju pref’ad ¢o je kde uloZzené, nezntigjuc sa o fakte, Ze neznatjovek v tomto sklade
nenajde Ziaden diel. Tak sa predlZuje doba vysklaidn pretoZze je nutné v neoZzeaom

sklade kusy neustalé¢’dqda’.

11.3Popis procesov prebiehajucich s sklade

Zaskladnenie dielov prebieha na zaklade postupuy kEhazorneny na obrazku 9 takto:
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Zaciatok

Navezenie dielov do SH

skladu —
, Vratenie dielov spa

Uskladnenie dielov
v sklade SZ

Patria diely do
SH skladu?

NIE

S to diely >

VyloZenie dielov

z vytahu pre uskladnenid

A 4
Evidencia prijatia

dielov do zosSita

v
Uskladnenie dielov ma-

nipulantkou

Obr. 9Vyvojovy diagram znazajici proces zaskladnenia dielov [vlastné spracoggni

Na nasledujucom vyvojovom diagrame je znazorneke faebieha vyskladnenie. Naji+a
Sim problémom, s ktorym sa pracaikyi musia vysporiada¥atakmer denne jelladanie
dielov. Diely v sklade Fadaju na zaklade historickej zvyklosti a v podstditdy nemaju
svoje stabilné miesto. Niektoré diely, ktoré patreajeden vyrobok su niekedy uloZzené na
v jednom regali pri sebe, no v inom pripade to wihemusi plati To zavisi aj na zaplne-
ni regalu, priechodnosti dlek, pretoZze moéze sa gt&e v regali by aj miesto bolo, ale cez
nepriechodnl utku sa vozikom manipulantka nedostane takze dialyiudj na opény

koniec skladu, ak tam n4jde miesto.
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Zatiatok
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Hradanie dielo |«

S tieto diely
v SH sklade

NaSla pracovika

potrebné diely?
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Transport die-

lov na miesto
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A\ 4

Koniec

Obr. 10Vyvojovy diagram znazaujuci proces vyskladnenia dielov [vlastné spracaggn
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12 ANALYZA SU CASNEHO STAVU

V analyze stasného stavu sa budem zaoBbeguatom skladovych miest, ktorymi sklad
aktualne disponuje, berdc do uUvahy zaplnenie méaipych jednotiek. Pre nedostatok
miesta v hlavnom priestore skladu su diely usklaéne priestoroch byvalych Satntas’
dielov je uloZena aj na chodbe. Kazdé totdadoe uskladnenie preslo schvalenim b&zpe
nostného technika. Gity pocet sinus paliet je uloZzeny na podlahe, ¥kdimedzi regalmi.
Pre vyhodnotenie analyz a potrebu dogeni, popiSem snimky pracovnéehitagdkde bude
nazorne vidié vytazenie pracoviiok. Na zaklade Udajov datovej frekver) tabuiky
vyhodnotim vyazenie v§ahu. Analyzou skladovych miest zistim zaplnenieik@z a ich
celkovy pa@et, s ktorym budemalej pracové pri navrhu regalov do oboch priestorov

skladu.

Obr. 11 a,b Pévodny spbdsob ukladania vozikov daloegvlastné spracovanie |

Na obrazku 11 je znazorneny sposob zaskiladnia dielov do regalov. Jedna sa o Zelezné
regaly, s pevne stanovenou vyskou nosnikov. Dolaoegall zasklatiované sinus palety,
ktoré maju Zeleznéela s vyskou 92cm, tieto jednotky su na Kkéch o konstruénej vys-

ke 29cm. Pri zakladani tychto maniptrgich jednotiek musia katké presne zapadtiao
kolajnicky, ktora je vidit€na na obrazku 3&p robi ukladanie zloZitejSim z pkddu mani-

pulacie.

Na obrazku 12 je sinus paleta, na ktorej su diakladiované do regala.. Z fotografie je
jednoznéne vidig’ i zaplnenie vozika;o v tomto pripade nie je ani 1/3 tj. 30 cm celkovej

moznej kapacity zaplnenia, napriek tomu ale v lieg#@adi jednu cell paletovl poziciu.
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Obr. 12 manipuléna jednotka pre zaskladvanie v SH sklade

[vlastné spracovanie]

12.1Pb6vodné skladové vybavenie

V sklade sa nachadza jeden jednoduchytadwdjitych regalov, ktoré maju pevne danu
vysku buniek,d’alej su tu tri regaly, ktoré maju nastaVité vySku nosnikov, teda sa da
ment’ vySka bunky poth aktualnej potreby. V aktualnom stave je moZné&ladsit’ 665

manipul&nych jednotiek, resp. sinus paliet - vozikov.

Sklad disponuje dvoma vysokozdviznymi vozikmi, sxm@lnym dosahom do vysky 325
cm. Pracovriky na beZnu manipulaciu pouZivaju of® je na jednej strane dobré pre

rychlu manipulaciu avsak je to fyzicky nénz.

V priestore Satni nie je regéalové vybavenie, mdaimé jednotky su uloZzené na zemi, nie
je potreba manipulacie s vysokozdviznymi vozikn@.td priestor pre 87 sinus paliet a

priemerne 40 krabic, v ktorych su uloZzené diely.

Pri dalSich navrhoch a skimaniach budem pragevaasledujicimi obmedzeniami: vyska

stropu 474 cm, vySka ptireho nosnika je 413 cm, maximalny dosah vozik&fecsn.

12.2 Analyza vyuZzitia skladovych miest

Sklad disponuje momentalne 665 paletovymi miesté&rblém tohto skladu je Ze jeho
kapacity nepostaiju jeho potrebam. Tento problém sa vyvija asi qodda, kedy doSlo

k zlG¢eniu dvoch skladov do jedného, z&lom Setrenia energiami v priestoroch starého
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zavodu a pre®hovania vyrobnych kapacit. Na druhu stranu tekifimdsby mohol by vy-
hovujuci, ale pre nepremyslenétayovanie maniputaych zariadeni - zazené na jednu
polovicu alebo jednu tretinu, je potomlmenevyuzitého priestoru a nové vyrobky nie je
kam uskladni. Tak zostavaju uloZzené na zemi, kedegalov. Situacia dospela do takého
Stadia, Ze niektoré wky medzi regalmi su nepriechodné a v inych trnvianiaedlho kym si
pracovnéky vytvoria priestor (odtiahnutim vozikov, ktoré sa zemi) nato, aby sa dostali
k regalovym poziciam a mohli vykon&avavoju pracu- teda vychystavanie dielov na za-
kazky. TieZz sa stava, Ze v sklade je na viaceryahipula&nych jednotkach umiestneny
rovnaky vyrobok, v tomto pripade zabera la/@iac miesta ako keby boli vSetky diely na
jednom mieste. Toto je spdsobené tym, Ze prac¢kyrskladu nemaju préad, kde sa aky

diel nachadza a v akom mnozstve.

Tabu’ka 2 ukazuje rozlozenie sinus paliet fatbho v akom regali v sklade sa nachadzaju

a do akej vysky su zaplnené. Na konci t#yye uvedené o aky druh regalu sa jedna.

Tab. 1 Regalova kapacita SH skladu [vlastné spraci@}

SH sklad regdlova kapacita
Patfet MNepouiitelng
Regal e r.'-:];it: Pater| Rad |Odsavanie|Stlp E?J:Z:c: Prizdnz EFI]::.Z"F 7|z pl;:“ : EF:LI:.:HE 2x1/3 Celz cuma
1 24 3 1 1 71 3 23 12 14 2 17 mn Peuny
2 |a 21 3 1 1 B2 1 19 3 12 1] 12 B2 Pavny
1] 1 3 1 1 g 5l 2 11 10 7 15 El ) Peuny
ila 24 3 1 1 10 51 5 14 15 4 13 10 51 Fevny
b 24 3 1 1 71 3 24 25 k] 3 4 71 Fevny
4 |a 24 3 1 1 71 7 19 12 13 9 5 71 Pavny
1] 24 3 1 1 71 9 20 22 7 12 1 71 Pavny
5 1 3 1 2 61 2 32 13 12 1] 2 &1 Staviteliy
3 20 3 1 2 £t 1 11 25 15 3 £ Staviteliy
7 20 2 1 3 37 2 ] 3 [ 20 £l Stavitelhy
8 |a 3 3 1 18 1 4 1 1 5 1z Staviteliy
8 | b 3 3 1 18 16 1 1 18 Staviteliy
g C [ 2 1 12 12 5 1 18 Staviteliy
Suma 11 18 BEE 48 210 152 10z L) ag BGd
Prézdne 45
Zapl. 1/3
Zapl. 1/2

BBl
SOk staw obsadens
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Prazdna Zaplnendz 2x1/3 Zaplnendz Celd Zaplnenaz
1/3 2/3 1/2
zaplnenie

Obr. 13 VyuZitie kapacity vozikov [vlastné spracoeh

Velky podiel tvoria voziky ktoré su zaplnené vyrobkdem do jednej tretiny, az 29 %.

Takmer rovnaky 28% podiel tvoria voziky zaplnenépoéovicu. Ak hovorime o zaplneni

2x1/3 ide o sinus palety, na ktoré je mozhallada’ diely na poschodie. Toto bolo jedno

z prvych a rychlych rieSeni ako n@jmiesto, v preplnenom sklade. Takéto vyuzitie poies

ru sa osvedlo s pozitivnym vysledkom.

Tab. 2 RozloZenie manipdtsich jendotiek mimo regalu

5H sklad - sinus palety uloZené na podlahe
Priestor| Prazdna Zaplnend| Zaplnend Zaplnéns 2x1/3 Celd |Preplnend| Celkom
r1f2 11f3 r2f3
A 1 5 6 13 6 11 11 53
B 4 3 1 1 1 0 0 10
C 2 2 3 2 2 4 3 20
o 2 3 11 1 1 0 0 18
E 0 5 5 4 1 1 0 16
7 13 24 4 0 0 0 53
3 9 7 5 11 7 11 43
H 0 1 1 3 0 0 5]
CH 2 3 1 11 0 27 51
[ 2 5 1 0 0 0 10
29 49 67 51 13 33 52 285

Tab. 3 RozloZenie manipdtaich jendnotiek na podlahe dielov rady Klasik [#as

né spracovanie]
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Sklad dielov Klasik- sinus palety ulofené na podlahe
. . Zaplnena|Zaplnena|Zaplnena 3 3
Priestor| Prazdna 2x1f3 Celd |Preplnend| Celkem
11f2 11/3 123
sinus palety
4] 0 0 2 ] 2 ] ] 4
L |p i 11 7 ] 13 ] 1 50
Mo p 0 5 2 5 ] 10 5 33
5] 16 11 14 15 16 9 a7
Krabice od bananov
M| ker 0 1 1 0 0 14 0 16
b kr 0 0 4 4 0 3 3 24
0 0 0 0 0 0 0
0 1 5 4 0 22 8 40

kr:krabica pi:paleta

Palety s dielmi starého zavodu budu ulozené detorie Satni, ktoré budu tomu prispéso-
bené a tento priestor bude pilotnym pracoviskomr@gednu realizaciu projektu volve
kom meritku na hlavnej ploche skladu. Momentélne jemto priestore uloZzenych 87 si-
nus paliet a 40 druhov dielov je uloZenych v kregduilb, jedna sa o mensSie diely, ktoré su
rahsSie uskladnifimé. Regaly su ozgianécislami od 1 az po 8, ozéenie priestoru pisme-

nami A-l je pre priestor medzi regalmi, pre palelyZzené na zemi.

12.3 Analyza moznosti zvySenia kapacity

Existuje v&a moznych rieSeni ako sklad vybéjyednak skladovymi systémami a tiez roz-
nymi zakladacimi jednotkami. Ptal poZiadaviek na skladovanie v sklade spobsti
TON, som analyzovala mozZnosti rozmiestnenia, ra&ia a najdenia vyhovujuceho rega-
lového systému. Ako prvé som analyzovala maniméigednotky na ktorych budu diely
uloZené, stasne s tym regalové systémy, ktoré by vyhovovahigoavkam uskladnenia
dielov. Nasledne somladala varianty ako o aku plochu rozSipriestor, ktory by sluZzil
ako sklad pre diely rady Klasik. Avsak predpokladakychkdvek zmien tohto typu je
nova podlaha. Na gésnej asfaltovej, je uz pozhapotrebenie a to v zmysle vytvarania sa

priehlbin, ktoré znemaitija manipulaciu v niektorych miestach skladu.
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12.3.1 Regalové systemy

et

Legenda: <—» wyskalkolietka
vyikanosnika
% yyikaraplnenia
*—+  yyika nevyuZitcho priestoru
=  yyikova dispozicia

Obr. 14 Mozné varianty zmien pri navrhovani novaesenia

[vlastné spracovanie]

Na vy3Sie uvedenom obrazku je zndzornené, aké &aamb pri Gvahach o zmene poévod-
ného rieSenia skladu. Je viac variant a tieto a@ripopiSem. Je moznognizk' vysku
kolecka, ¢i Uplne zmeni manipul&né jednotky, alebo vybrataké regaly, pri ktorych by
doSlo k uspore na vySke nosnika kvoli vyuzitiu gtoeu, ktory manipukina jednotka po-

nuaka. Prioritou je tiez ddo najvysSej miery vyuZivySku po strop.
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12.3.1.1Vymena kolieska

Prva alternativa, ktord sme zvazovali bola vymetaopgného kolieska s konStririou
vyskou 29cm, za nové, ktoré bude nizsie, ale buidasse sfhat’ podmienky nosnosti si-
nus palety. Tato vymena by priniesla Usporu miasgmdstate konstrika vyska kolieska
by bola priblizne rovnaka ako vySka EUR palety. idablém sme narazili v momente,
kedy by bolo potreba takyto vozik ulédo aktualneho regalu, ktorého kolajy pre ko-
lieska su prispésobené pévodnym, a teda takatoojkdrby nemala Ziadnu stabilitu na
svojom mieste. Prevarenie vSetkym regalov a rdit&tia, by stalo rovnako Va, ak nie
aj viac finargnych prostriedkov, ako zaobstaranie novych regdliadanie takychto vo-
zikov do paletovych regalov je nereélne, pretoZzédip potreba vytvoti kolajnicky pre
voziky, ¢o by bolo na jednej stranelirei pracné a i finatne nardné, pri uz aj tak vysokej

cene kolieska.

92cm

‘ =  92cm/3

J
T sem T Scm

ﬁ L 178cem - Ligom
’ 114,8 e 53,4 cm

Obr. 15 Ramcovy nakres vysky manigokg jednotky s mensim kolieskom pri plnom

a tretinovom zaplneni [vlastné spracovanie]

12.3.1.2 Konzolové regély

Obr. 16 Konzolové regaly [19]
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Ako vyzera konzolovy regal vidime na obrazku 12as{¢ké vyuZzitie tohto typu regalové-
ho vybavenia je na &pvinu, a na predmety Viej dzky, kde sa hmotnésikladaného ma-
teridlu rozlozi na dve a viac konzoly a je predpdklze diely budd ulozené pdzde. Pre
potreby rieSeného skladu, by sme si toto vyuzitiehu prispésobili poziadavkam. Na kon-
zoly by sa sinus palety napichovali. (V podstatédofungovalo na principe lyzin vysoko-
zdvizného vozika.) USetril by sa tak priestor posmiky, a bolo by potreba §itet” iba

S manipulanym priestorom, ktory by bol 15 cm v kazdom rade.

Napichovanie sinus paliet by bolo komplikované nmaa neuskutmitel'né, pretoZze kon-
zola nie je uchytena kolmo na stojnu regaliazko by sa manipulantke ukladalo jednotku
do regalu pod istym uhlonbaldim bodom bola nosnb&onzol, pretoZe celti vahu sinus
palety by drzali dve konzoly. Tiez by bolo viac akotné, aby uz pri naberani vysoko-
zdviznym vozikom, ho manipulantka tak aby sa pofpesne trafila medzi konzoly. Kaz-
dopadne by toto rieSenie so sebou prinasalo vigio&ie] a zloZitej manipulacie ako zjed-

nodusenia ukladania jednotiek do regalovych pazicii

/ @V GEe® N& \

Obr. 17 UloZenie vozikov do konzolovych regalogivia spracovanie]

Pre tento spbsob rieSenia sme uvaZovali vysokomywidzik so Specialnou lyZinou, ktora

by dosiahla aj na vozik na druhej pozicii. Tentaikge vidie’ na obrazku 17.
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12.3.1.3Vjazdové regaly

Obr. 18 Vjazdové regaly [18]

Vjazdové regaly akd’alSia z moznosti rieSenia skladového vybaveniandtne na zakla-
danie takych druhov vyrobkov, ktorych jel'té mnozstvo jedného druhu, kde sa uSetri na
ulickach potrebnych pre manipulaciu medzi regalmi. dedby sa o dvojstranné zaklada-
nie na kazdej strane dve jednotky. Do zadnych fidaidoli uloZzené diely s nizkou obrat-
kou a na prednych poziciach diely, a vy33ou frekieenpotreby pre vydaj. Uspot® sa
tyka miesta by bola rovnako ako u predosliého typwsniku, ktory sa u tohto typu regalu
nepouziva. Problémom bolo zaskiadanie na EUR paletdch, ato ani nie ich samotné
pouzitie ale systém tohto ukladania. Predpokladota Btandardne ukladanie paliet dlhSou
stranou (1200mm) smerom dodily. Pri naskladani dielov na takto oému paletu je rizi-

ko toho, Ze tuto hmotnés by takto naloZzend paleta neuniesla. Vyplyva to
z nerovnomerného rozlozenia dielov na manigngf jednotke. Druhou strankou takéhoto

zakladania je malé mnozstvo paliet uloZzenych’sestba v regaloch.

12.3.1.4Paletové regaly

Tento typ regalov je obdobou modulovej regalovaysbnice, ktora umdakije poskladanie
réznych zostav pda potrieb a poziadaviek zadkaznika. Su konStruopagdovsetkym pre
strojnu obsluhu, moZnosti je viac — rézne typy kgsmviZznych vozikowi regalovych
zaklad@&ov alebo rovno priamym pristupom za predpokladuzitia kompletanych vozi-

kov. Je moznasvyskladania jednoradovej alebo dvojradovej zostdgnipula&né jed-
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notky su tohto systému zakladané na par nosnikavhlavné prednosti ktoré prinalezia
tomuto typu zakladacieho systému su predovSetkyriabhinos’ zostav, Siroké spektrum
rozmerov a nosnosti hlavnych konstfmch prvkov. Za tieto regaly hovori aj bohaté pri-
sluSenstvo pre Specialne manigm@ a Ulozné jednotky. Naj®ou vyhodou, ktora fize
prevazi’ pri vybere regalového vybavenia do nového skladjefinoducha montaz tychto
regalov, rovnako tedéahké prenastavenie vysky nosnikov. Rotmotnosti z€éaZenia je
moznos prispdsobenia profilu vysky nosnika, toto je dteé vyrobou nosnikov

z rbzneho materialu, no v principe su to vSetkoreta, duté profily.

Obr. 19 Paletové regaly [18]

Naskytuje sa otazk#&j by bolo mozné tieto regaly potiza ukladd do nich diely na po-
vodnych vozikoch. Samozrejme mozné by to bolo, @otonniekdko ale. Na nasleduja-
com obrazku, je takéto ukladanie vyobrazené Zkeaktualne vybavenie skladu takymto
regalom disponuje. Nato, aby tu bolo mozné ullaisto voziky su pridané do regalov
drevené hranoly, ktoré vytvaraju llkanicky, do ktorych zapadnu kalka vozika. Kd by
sme brali v Gvahu, aky pet regalov by bol potrebny na vybavenie celéhodikldak je
zrejmé Ze touto cestou sa ubierebudeme, a to Zadiska ako finatného taksisto prak-
tického. Je teda potreba voziky vyntena ind manipukinu jednotku, ktord nebude prob-

lém ulozt’ do regalu.
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Obr. 20 Ulozenie aktualnych maniptig/ch jednotiek do paletovych

regalov[vlastné spracovanie]

12.3.2 Priestorové rieSenie skladu

PoZiadavka triedenia dielov na farby sa prejaviryseni pétu manipul&nych jednotiek,

ktoré bude treba uloZido regalov, preto je potrebnéada’ rieSenie kde by bolo mozné
vytvorit' d’alSie nové skladové priestory. Ako mozfiga naskytuju dva priestory, jeden
tvoria byvalé Satne a druhy priestory kde sa nachagroba jednej z vyrobkovych réd.
Oba tieto priestory su v bezprostrednej blizkostavhej plochy skladu. Kazda

z ponukanych variant ma svoje vyhody a nevyhody.

Cag’ priestoru byvalych Satni sa uz aka:asny sklad vyuziva. Je umiestneny na takej stra-
ne budovy kde je denné svettm, by mohla by vyhoda pri rozhodovani, pretoze pri trie-
deni je dblezité aby v miestnosti bolo dostatoveé’a svetla. Na druha strao by mohlo

byt v neprospech je fakt, spojenie hlavnej plochy dikla touto plochou manipuiaymi

trasami je cez chodbu.

Priestor vyroby je dispoane umiestneny hréza hlavnou plochou skladu, takze manipu-
laéné trasy by boli jednoduchSie a kratSie. Xaatom nato, Ze sa v tomto priestore nacha-
dza vyroba, pri zvoleni tejto alternativy rieSerig,bolo potrebné pripravky a vyrobné za-

riadenia potreba préashova’, a upravovatak dva priestory namiesto jedného.
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12.4Zhrnutie poznatkov moznosti zvySenia kapacity sklad

Tab. 4 Varianty moznosti zvySenia kapacity sklathsiné spracovanie]

Aktualny stav - 664 miest

Druh regalov Patet miest v hlavnej ploche skladu Narast % | Narast

2]
—

Konzolové regaly 978 miest 47,28 % 314 mie

711 miest (stranou palety 1200 mm daky) | 7,07 % 47 miest
Vjazdoveé regaly

843 miest (stranou palety 800 mm dak§) | 26,95 % | 179 miest

745 miest + 212 miest s poldwou vySkou

Paletové regaly| Resp. 745 miest + 106 miest (212/2)-praio 28,16 % | 187 miest

na celé paletové miesta = 851 miest

V prepatoch som vychadzala z predpokladu ukladania masiputh jednotiek na tri
poschodia nad sebou a priemernej odhadovanej uwyglkyipul&nej jednotky. Spravidla

okolo 90 cm¢o je nadhodnotendslo a je tu zapiitana rezerva.

Konzolové regaly by priniesli najvyssi & novych miest. Je treba Bra Gvahu narast
manipulacie, ktory by so sebou toto rieSenie psioieKeby sa pracovéka chcela dosta
k manipul&nej jednotke uloZenej na druhej pozicii, muselayskladnt’ najprv prva a az
potom pozadovanu. Okrem toho napichovanie vozikawidlice regélu, by mohlo Iy
problematické. VyZzadovalo by to Ri@l presnog a tiez zakladanie do regalu pod istym
uhlom. Na manipulaciu by bol potrebny novy vysakadzny vozik so Specialnymi chéa-

padlami. Z vySSie spomenutych dévodov sme tot@niegi'alej neuvazovali.

Vjazdové regaly by priniesli maly narast miestpattoho dévodu Ze pri tomto type rega-
lov je nutné, aby manipuiaé jednotky (predpoklada sa Ze by to boli EUR pa&ndard-
nych rozmerov 1200 x 800 mm) by boli do regalu adkbvané SirSou stranou, teda 1200
mm, do uléky. Je to preto, aby sa paleta neprehybaldz&eceld vaha bude rozloZzena len
po stranach a v strede nie je Ziaden nosnik. Akabpodarilo od vyrobcu paliet objedna
palety, ktoré by mali v strede vystuz, bolo by mdirh zakladé do regalu uzSou stranou,
teda 800 mm, do wky. Toto rieSenie by prinieslo uz &&i paet miest, presnejSie ide

0 narast 179 miestp nie je malo.
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Paletové regaly by priniesli narast miest o 187sti€u je moznashyba’ s vysSkou mani-
pulaénych jednotiek, takze je tu potencidl maximéalneamyyriestor, ktory hlavna plocha
skladu ponuka. Pri tejto Uvahe by bolo potrebnlipaknovy vysokozdvizny vozik, kto-
rym by bolo mozné ukladamanipul&né jednotky aj na vrchnu pozicie, pretoze aktualny

zdvih vozika je 3250 mm.

Po uskutoneni prieskumu réznych alternativ rieSetiiaz manipulénych jednotiek alebo
skladového vybavenia sme sa rozhodli sklad vybpaietovymi regalmi, do ktorych bu-
deme ukladé Standardné EUR palety. Bude potreba zakoivy vysokozdvizny vozik,

aby bolo mozné maximalne vytizpriestor, ktory sklad ponuka, a tak sagtoskladovych

miest uvedenych v tabke 5 zvysi.

Povodné riesenie Paletové rega Konzolove regaly Vjazdove regaly

N

o—0

16504740 =34 % 26004740 = 54 % 1650/4740 =34 % 2600/4740 =54 %

Obr. 21 Produktivita regalovéhol/pta [vlastné spracovanie, 18]

Na obrazku 21 je ukazka ako by potencialne vyzerakladiovanie dielov na manipula
nych jednotkach do konkrétnych druhov regalovycsté&ayov, pod kazdym druhom je vy-
pocitand produktivita. Oproti pévodnému rieSeniu vysd rovnako konzolové regaly,
s produktivitou regalovéholista 34%, a to preto, lebo na ukladanie do regéjosabpou-
Zili pri tejto variante pévodné voziky, s pevnolskgucela. Rovnaku produktivitu regalo-
vého sipca ako takého by prinieslo rie3enie paletovyclaadovych regalovCo celkom

presne nezdiadiuje fakt, Ze vjazdové regaly by priniesli viac palgich miest, ako vy-
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plyva aj z tabiiky 4. Treba ale mysliena narastajlicu a zloziti manipulaciu pri zaskbad
vani dielov do tohto typu regélov. Preto sa Stathaklaitento typ regalov pouziva na vyrob-
ky, ktoré su na skladoch drzané va@sigéh mnozstvach a su uskladnené na viacerych pale-

tach za sebou.

12.5Analyza za’azenia pracovnikov skladu

Jednoduchym a nazornym nastrojom pre zisteniaAgnia pracoviok skladu je vyuZitie
snimku pracovného nd. Poda r6zneho profesného zaradenia som nazberala udaje
o piatich pracovrgkach, z ktorych budem vychadzari dalSich analyzach, prefoch

a navrhoch. Snimky sa budu tykaracovntéok vychystavania dielov, a to ako dielov staré-
ho tak nového zavodud’alej manipulantky a pracowiy, ktora obsluhuje ah, a

v neposlednom rade pdjde o pracékni ktora prevazndags’ pracovnej doby triedi diely

na farby. Snimky pracovnéhdia som robila najméa preto, aby som mohla na zakiade
meranych Udajov poukaZzaa chyby a nedostatky pri praci v sklade. Kadom na dlhSie
pozorovanie dokdZzem vyiit pripadné ojedinel&nnosti, ak by k nim doSlo, v koteych

prepa@toch s tymitotasmi pa@itat’ nebudem.

12.5.1 Snimok pracovného dia pracovniky obsluhujucej vysokozdvizny vozik

O preskladavanie kusov

O dokumentacia

O manipul4cia-skladanie palety
svoja

O manipuéacia-zaskladnenie

B manipulacia-prazdna paleta

B manipul4cia-vytvornie priestoru
O manipul4cia-pre inG pracovni¢ku
O Porada skladu

O rozhovor-rieSenie problému

O Prestavka

O Rapid sklad

O odvoz vozika

O ukonéenie zmeny

Obr. 22 Graf snimku pracovnéhaalmanipulantky [vlastné spracovanie]
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Podklady pre tento snimok pracovnéht dom zhromabovala na rannej zmene, ktora
trva od 6,00 do 14,00 hodiny, prestavka na obealar80 minut.

Tato pracovrika je tou, ktorej sa najviac dotyka problém nep@jgich uléiek, ato

z poifadu narastajucehiasu zaskladnenia dielov na regalové miesto, préknozasta-
vany priechod medzi regalmi. Hlavnou nigml prace je manipulacia s paletami, to zname-
na uloZenie jednotky na poziciu a vyskladnenie Zge pri potrebe vychystavania z tejto
manipul&nej jednotky. Pracovtika travi 44 %casu manipulaciou;o je jej hlavnou napl-
nou prace. Jednym z dévodov moze byto, Ze v tomto sklade sa nachadzéaveanipu-
lacnych jednotiek uloZzenych na podlahe, a practignivychystavania dielov k nim maju
rahky pristup - vlastne na dosah, a preto nepotiietklpdd sinus paletu z regaldio sa
zmeni v navrhovanom novom usporiadani skladu, kedl vSetky jednotky zaskladnené
v regaly. Kelze vSetoktas pracovrika nevenovala manipuldcii, je tu potencial natg, ab
do buducna zvladala obsluh@dwaac pracovniok a skladé im palety z regalov, z ktorych
budl nasledne bfapozadované diely. Vyznamny podiel tv@ds, kedy sa pracovtkia
venovala preskladavaniu dvoch rovnakych typov diddosov na jednu manipuaud jed-
notku. Je to preto, Zze sa v sklade stale nachaakajirovnaké druhy dielov kusov na
dvoch paletach, takto redukujedet pouzitych sinus paliet a manipulantka navySe wau

¢as k skladu prinosnej préaci.

7%
7%

29% O dokumentacia
O manipuléacia
O porada skladu

3%
| vytvorenie priestoru

54%

Obr. 23 ZjednoduSeny pridd cinnosti vykonanych gas

zmeny [vlastné spracovanie]

Pre zjednoduSenie pri&du ocinnostiach prikladam obrazok 23, kde je nazornejiiest’

rozdeleniginnosti, ktoré pracovitka paas zmeny vykonavala. Nato, aby sa vébec dostala
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nepriechodnou ulkou si musela uMnit’ priestor,¢éo jej zabralo takmer pol hodinu pra-

covnéhotasu, ktory mohla vyuziinak.

12.5.2 Snimok pracovného aia pracovnicky pre vychystavanie dielov

Pracovnéku som snimkovala gas celej rannej zmeny. Pracotkd na zaklade sprievod-
ky, ktora v sebe nesie informacie o a druhu dielov, vychystava pozadované diely

a odvadza ich na miesto, ktoré jéené pre vydaj.

Takmer polovicu celej pracovnej doby prac@kai stravi tym, Ze skutme vychystava
diely pod’a zakazky. Tu je vidievel’ky potencial na zlepSenie pracovnyighnosti. Prvot-
ny problém ktory sa vyskytuje je ten, Ze pracékaimusi najprv diely najs pretoZze nevie
presne kde su uskladnené. Je to sp6sobené nedostatigalovych miest, manipulze
jednotky s dielmi sa ukladaju kde je miesto a takhédza k strate prBdnosti. Samo-
zrejme sa nejedna o kazdy pripad vyskladnenidz&esa v sklade pohybuje denne, tak
nejaky preliad o tom, kde sa diely nachadzaju ma, no 1&a%u stravenychlladanim die-

lov je pomerne diha doba.

396 3% 5% O dokumentacia

5%

O vyskladnenie kusov

H ¢akanie

2% B hradanie vyrobkov

@ uvolnenie priestoru - manipulécia
8%
O manipulécia- zavezenie dielov k
47% miestu vydaju
O PORADA SKLADU

10% B preberanie kusov-padol vozik

ErieSenie problému

8%

O preskladanie rovnakych kusov na 1
man.jednotku

Obr. 24 Prelfad ¢innosti vykonanych za zmenu pracdkau triedenia

dielov [vlastné spracovanie]
Pri tomto type pracovného zaradenia sa vo vyznammieje odzrkatlje nepriechodna's
uliciek. Ked” pracovnéka potrebuje diely, ktoré su uloZzené v regali, giemtym sa na po-

dlahe uloZené sinus palety, musi najprv odtidhieio jednotky aby vytvorila dostatoy
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priestor pre manipulaciu pracovké ktora jazdi s vysokozdviznym vozikom. Ak by boli
vSetky palety zaskladnené v regdli, tento druhvplyia by pracovitkky nemuseli denne
prekonavé, a ,usetreny“cas by vyuZzili na pracu, ktora im prinalezi a to wystavanie
dielov, na poziadavku zakaznika. NavysSe ide o Rfzicdmahu pri tejto praci, B&e nie-
ktoré plne naloZené sinus palety su zle manipudtrat Véasecakania su zahrnuté rézne
priciny a to naprikladtakanie na int pracowku, az uvdni priechod ukikou, ¢akanie na
manipulantkucakanie na diely, ktoré sa eSte nenachadzaju veskdgd potreba aby boli
vytahom vyvezené do skladu a prac@kaiz nich mohla odobetaliely na zakazkuCo sa
tyka ¢asu, ktory pracoviika venovala preberaniu dielov, je to sposobené Agzelezné
¢ela sinus paliet st pokrivené a pri vyskladani manipulantka zavadila o jedno také
a sinus paleta neudrzala stabilitu a z lyzin vozgfkadla na podlahu. Diely sa vysypali, po-
Skodili a bolo potreba ich prehtra diely, ktoré je mozné opravposla na pracovisko

oprav.

3:50:24

3:21:36

25248

2:24:00

1:55:12
1:26:24 -
0:57:36
0:00:00 ﬁ
c¢as 1 2 3 4 5 6
po et zakazok

O dokumentacia B hradanie @ vychystavanie
B cakanie @ rieSenie problému @ manipulacia

Obr. 25Casové zlozenignnosti obsahujlcich vychystanie zakazky [vlaspnécovanie]

Obrazok 25 znazauje ¢as, za ktory boli jednotlivé zakazky vychystanék@adu. Jednot-
livé stipce grafu ukazuji #oho sa tento celkowas skladal, ide o dokumentacéakanie,

hradanie, rieSenie problému, manipulaciu a samoteéysyanie dielovCasy sa v kazdej
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zakazke menili. Tato zmena nema Ziaden presny ezoriepravidlo, na zaklade ktorého by
k nim dochadzalo. Kazda zakazka je ina, a dielpdlisné v zavislosti na druhu vyrobku,
ktory z nich bude nasledne na montazi vyrobenyogl sa konStato¥a Zzecasy vychys-
tavania dielov su asparochu podobné, no odliSnosti nastavajd’ ke treba diel hada’,
alebo zaobstataich dodanie do skladu. Manipulacia v kazdom vytdwani hra svoju
tlohu, pretoZe je treba diely odviek miestu vydaju, kde ale rozdiely nastavaju prnma

pulacii nutnej pre vytvorenie priestoru.

12.5.3 Snimok pracovného aia pracovnitky obsluhujlcej vyt'ah

3%

O navaZanie a wvazanie kuso

O dokumentécia

8% O rieSenie problému

O praca s neobratkovymi kusmi

M ¢akanie
12% _ )
O dovezenie vozika pre
pracovni¢ku SH skladu
66% W toaleta, rozhovor

3%
po pracovnej dobe

Obr. 26 Znazorneniginmosti vykonavanych precovkdu obsluhujicou

vyrah [vlastné spracovanie]

Hlavnou napiou pracovniky obsluhujucej viah je navazanie dielov zo strojného oddele-
nia a z priestoru vonku predtahom, kde sa nachadzaju diely zo starého zavodig kfl
potrebné na vychystanie v sklade. Pri vyvezeniodiel vitahu, pracovrika zapiSe druh

a paet dielov, ktoré vyviezla do skladu. Tato evidersli#Zi ako kontrola spravnosti. Ma-
ximalna kapacita wahu je 5 sinus paliet s dielmi. Priemerne navezttieo vyrahu, za
predpokladu Ze pracowia nemusi diely na nikdel&ada’ trvd maximéalne 7 minGiCas
vyvezenia zalezi na tom, kam diely v umiege, pretoze pre nedostatok miesta v hlavhom

sklade nematuje aby boli vSetky diely uloZzené v hlavhom priestskladu.

Pod’a zistenych hodnét vidime, Ze ak ide da&enie v§ahu, ani tu sa neda konStattva
Ze by bol plne vyuZity. Problém sa vyskytuje preshéom zmeny, kedy k@h pracovna

doba tejto pracovitike rovnako ako aj pracovnikom starého zavodu adjusukortenu



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 68

pracu odvadzaju do skladu tesne pred 14 hodinogalwnejedna sa len o diely, ktoré pri-
chadzaju zo starého zavodu ale aj diely, na ktobalhdokortené prace pda technolo-
gického postupu na strojnom oddelebésto sa stava, ze pracoskd musi zostapo pra-
covnej dobe a dokait’ navdzanie dielov do skladu. V grafislo 26 je tent@dasovy Usek
znazorneny vysrafovanym péitiom, a predstavuje asi 15 minutotgsovy usek. Nasledu-
juci graf, ktory vychadza z pozorovania prichodaslal do skladu. Tento graf je vystu-
pom zaznamenavantasov prichodov do datovej frekvarej tabuiky. Je vidi€ nerovno-
merné vyazenie vyahu, kedy v skorych rannych hodinacltiatku zmeny nie je V@
dielov na vyvazanie ale naopakiase okolo dvanastej hodiny a pred koncom zmeny sa
intervaly navazania dielov podstatne skracuju. Bdela k tomu, Ze pracowhki potrebuje

pomoc pri vyvazani dielov z vghu, aby zvladla vyviezvSetkoco je nachystané.

po€et vyvezenych sinus paliet

6 - 7hod 7 - 8hod 8-9hod 9-10hod 10-1lhod 11-12hod 12-13hod 13-14hod pol4 hod

cas

W 16.12.2009 novy zavod M 16.12.2009 stary zavod M 16.12.2009 vratené kusy
M 5.1.2010 novy zavod B 5.1.2010 stary zavod B 5.1.2010 vratené kusy
M 6.1.2010 novy zavod W 6.1.2010 stary zavod W 6.1.2010 vratené kusy

Obr. 27 VyaZenie v§ahu [vlastné spracovanie]

Diely, ktoré pracovrtka navdZza zo strojného oddelenia nemaju Ziadner&brk uéené
miesto, a preto pracoutkia musi liada’ kde sa diely nachadzaju. Ak by bolo presne
a jasne ozngné miesto kam maju manipulanti odkléadeto diely, nedochadzalo by plyt-
vaniu z titulu fadania dielov, a to samozrejme za predpokladu tbediorantenie budu

dodrziavd.
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13 ZAVERY ANALYTICKEJ CASTI

V analytickej¢asti som sa venovala predstaveniu sgrobsti vratane jej vyrobkového po-
rtfélia a zjednoduseného nakresu procesu vyrolickio Na tomto diagrame som ukazala

akouc¢agd’ou vyroby sa budem zaobéra kde budé&aZisko mojej diplomovej prace.

Uskutanila som niekdko analyz, pozorovani a merani z ktorych budu vgzebanasle-
dovné zavery. Po prepivani manipulanych jednotiek, ktorymi SH sklad disponuje som
zZistila, ze aktualne skladové vybavenie je nedost@t Je potrebné navrhihdoveé rieSenie
skladu, pretoze rovnako ako priestorové taktiealmg vybavenie skladu je nedostaté.
Verkym problémom st nepriechodnédldly a zloZita manipulécia v nickio sa tyka mani-
pulacie tak ide o natmos’ a mnozstvaiasu, ktory stravia pracowy tym, Ze uvdiuja
priechodnos uli¢iek. Ju ako jediné rieSenie sa ponuka vymeagalové vybavenie tak,
aby vSetky maniputaé jednotky nasli svoje miesto v regali. Navrhoviajasom pou#i
paletové regaly, ktoré maju moziiasastaviténej vysky nosnika a to spravidla po piatich
centimetroch, v zavislosti na Specifikaciach dodéliza Pre usporu miesta by som navrho-
vala ako manipukmé jednotky pouZiStandardné EUR palety. Palety by sa pouzivali len
na ukladanie dielov do regalov, pri vychystavamiali na montaz, by sa diely ukladali na
voziky, ako tomu bolo aj dopogiaNa paletach by boli drevené ohradky, aby sa diely
vysypali a manipulacia sa stala beapmu pre pracovnikov. Ukladanie dielov na paletach
prinesie skladu uUsporu miesta a zvySenie flexijplizhladom na mozZndsprestavenia

vysky nosnika.

SubezZne s analyzami ga miest a zaplnenia manipdfg/ch jednotiek som stravila nie-
kolko pracovnych zmien v slade zberanim udajov nalsnfiracovného th. Pracovriky

pre tieto snimky som vyberala gadprofesného zaradenia a padoho, ktorej sa najviac
dotykala aktudlna situacia v sklade. Zhrnula by swmjpodstatnejSie zavery plynace zo
snimkov. Prvou pracovékou bola manipulantka vysokozdviznym vozikom.dke nie-
ktoré uliky v sklade sU neprejazdné, nie je mozné zéledkik do regalu, preto diely na-
miesto do regalu ukladala V&d na podlahu. Tak si aj sama, samozrejme neumyselne
zhorSovala pracu. NavySe ukladanie dielov nema e@etanoveny princip, takze by som
navrhovala aby bola vypracovana ramcova Strukt@raaklade akéhorlkca kam diely
zaskladni. Jedno z rieSeni by mohlo tbya priklad poth vyrobkovej rady alebo pbd

pribuznosti dielov. Toto je Veni podstatné a zasadné rozhodnutie, ktoré by skazdom
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pripade navrhovala konzultaas pracovnikami, ktoré sa v sklade denne pohybuja,

a prave oni budu tie, ktoré sa tam budd musreentova.

Pracovnéka, ktora vychystava diely ma vo svojej podstat&cprsazend, ato v zmysle
zlozitého Wadanie dielov. Az 10 % pracovnej doby stravenytadhnim dielov, je dds
nato, aby sa tomu dostalo pozornosti. Navrhujena®zioud” manipul&né jednotky alebo
regal. Toto ozngenie musi koreSpondo¥a vysSie spominanym principom, na zaklade
ktoreho sa budu diely uklatlalo regalov. A ké&Ze sortiment vyroby je premenlivy a je
velka variantnos vyrobkov, volila by som variantu ozé@vania manipulkénych jednotiek.
Jednoducho aby toto oziemie nieslaiislo, pripadne nazov dielu, gt kusov a druh far-
by, v akej su diely k dispozicii. K&e triedenie dielov na vstupe, je nuthou podmienkou
pre navrhovany fungujuci systém v sklade. Tu santo aj 8 %casu stravenyckiaka-
nim, ide ocakanie na manipulantku, alebakanie na diely¢i ¢akanie na uvinenie prie-

storu.

U pracovnéky obsluhujucej vyah sacakanie vyskytuje vo forméakania na kontrolora
kvality ¢i ¢akanie na uvinenie priestoru pred vghom, aby mohla diely vyviézHrada-
nie dielov jed’alSim problémom. NavySe pri navazani dielov z poiesvonku pred via-
hom, pracovriika nemdZze zo svojho pracoviska v SH sklade vjdiesa tam nachadzaju
nejaké diely. Tu by som navrhovala do tohto priestomiestni kameru, aby si mohla
I'ahko skontrolové¢i tam ma navezené diely. Tak by nemusela chebdytatne vitahom
dole a tentatas by mohla venovanapriklad triedeniu dielowDalSou otdzkou na zamysle-
nie zostava navazanie dielov tesne pred koncom ymerstrojného opracovania starého
zavodu. V tuto dobu ma pracovké najviac prace a stava sa nepisanym pravidldietg
vyvaza po 14 hodine, a v horSom pripade ak je sareto robi ina pracovéka, ktora sa
v tej dobe eSte nachadza na pracovigkuale nie je jej napbu prace. V kazdom pripade

ale ide o pracoviiku, ktora je opravnena vghom jazdi.

Vidime Zecakanie v réznych formach sa vyskytuje u vSetkyarpvnéok, a preto je po-
trebné sa touto otazkou zaolieeanavrhové také rieSenie ktoréakanie eliminuje. Zave-
denie ozn&nia bude podstatnym prvkom pri navrhovani projeéto rieSenia a elimino-
vanicakania. Skrati sa tyrtas Wadania dielov, a spréadni sa orientacia v celkom sklade

aj nezainteresovanéndloveku.
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14 PROJEKTOVE RIESENIE

14.1Pilotny projekt na priestore byvalych Satni

Hlavné projektové rieSenie sme sa rozhodli odskagapilotnom projekte v byvalom prie-
store Satni. Tato mySlienka vznikla pri analyzétpaniest, kedy sme zistili, Ze bude potre-
ba Hada dodat@ny priestor k hlavnej ploche skladu, tak aby boloznmeé vykry potrebu
uloZenia vSetkych manipwaych jednotiek. Ich pi®t narastol, a to z uz uskdtenia roz-

hodnutia uz spominaného triedenia dielov na farby.

14.1.1 Priestor

Priestor, ktory sa bude vyuzivako mensi sklad pre diely starého zavodu bol pésod
priestorom Satni. K& vSak doSlo k zléeniu skladov starého a nového zavodu v minulom
roku, bolo potreba rieSiotazku kam uskladtiitieto diely, tento priestor sa naskytol ako
docasnd alternativa rieSenia, s tym, Ze do budlchosk potreba tiuto otdzku rieSMa-

nipulatné jednotky tu boli uloZzené na podlahe, a neboladdne regalove vybavenie.

Pri dimenzovani hlavnej plochy skladu sa dospekderu, Ze bude treba dgnit’ eSte
nejaky priestor, ktory bude slézako sklad, tak aby boli dodrzané zasady vytvarania
vych priestorov v ofadom na bududci vyvoj. PretoZze nové usporiadaniélogghlavnom
priestore skladu by neprinieslo dostate vé’ky pocet paletovych miest na uskladnenie
mnozstva jednotiek, ktoré je potreba utoAf tomto priestore je potrebné uskénd@ sta-

vebné Upravy, tak aby bolo mozné do neho umiésiové regalové vybavenie.

14.1.2 Podlaha

Nova podlaha je zakladnym predpokladom vytvoreraého priestoru skladu. Prinesie
jednoduchu a bezproblémovu manipuléaciu, tiez Hiaddo udrziavatina. Bez nej, by ne-
malo zmysel ni&o ment’. PretoZe aby sa vozik mohol bezproblémovo pohyboussi by
podlaha bez akychkeek nerovnosti¢o pdvodna podlaha ndgpla. Vzttadom na to, Ze
sa vyuZzivala niekitko desiatok rokov, doSlo k jej postupnému opotrévawiu a nieniu,

v kong&nom désledku do takého stavu, Zzetaato krat stalo, Ze kalka vozika ,zapadli”
do nerovnosti podlahy a nebolo mozné sa s tymtmkoglviznym vozikom pohnu

Z miesta.
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14.1.3 Regaly a ulozné jednotky

Po uskuténeni niekdkych analyz, prepgov, merani a dlhodobom zvazovani, sme dospeli
k zaveru, Ze do nového priestoru zvolime Standapdiétové regaly s nastaviteu vys-
kou nosnika, pre lepSiu flexibilitu regalového vyeaia. Do regalov sa diely buda ukl@da

na EUR paletach, na ktorych budu drevené ohradky.

Obr. 28 Nova manipuéaé jednotka

[vlastné spracovanie]

Na obrazku 21je znazornena manigokajednotka, na ktorej je planované zasktadnie.
Princip speéiva na klasickej EUR palete Standardizovanych raamn&00x1200 mm, na
ktorej su naskladané ohradky. Ohradky budutpt@zpénostna funkciu, aby sa diely pri
manipulacii nerozsypali a nepopadali z paletyea bude na tieto ohrddky umiestneny Sti-
tok s oznaenim o aky druh dielov sa jedna.cBbohradok sa na palete bude niggod’a
poctu dielov, ktoré bude potreba na paletu uloZi tohto rozmiestnenia bude vyplyvaj
r6zne nastavenie vySky nosnikov na regaloch. Vdrvoairadok je mozné aby cely prie-
stor bol predeleny a tak sa vytvorili menSie a paeihejSie miesta na uloZenie dielov, vy-

plyvajace z potreby triedenia na dve zakladné farby

Triedenie bude prebietiaa zaklade vypracovanych Standardov kvality, k&peacovava

oddelenie kvality. Presne je toto ukladanie dolpadok znazornené na obrazku 22.

Rozhodnutie vymeitiaktualne voziky za nové EUR palety vyplynulo zkoiékych dévo-
dov. Prvym impulzom boli 92 cm vysoké Zelezie#a, ktoré s na sinus paletach nasadené,

sliZiace ako z4brana aby sa diely nerozsypalil'&ktm na to Ze analyzami bolo preuka-
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zané, Ze tato vysSka je len v minimalnongtegpripadov vyuzivana v plnom rozsahu, (ze by
vozik bol Uplne zaplneny) tak sméadali rieSenie ako tieto manipuateé jednotky nahra-
dit. Dalsim podnetom bola konstitié vyska kolgka 29 cm,éo je dosg v porovnani

s EUR paletou, aby sa ukladali do regélov. Navyséagomto type ukladania vozikov do
regalov su potrebné Specialne regaly, aby mal vetdkilitu a nedoslo k jeho posunutiu
a naslednému vypadnutiu z regélu. Pri samotnondakliado regalu je potreba vysSej pres-

nosti ako pri zakladani Standardnej palety.

Obr. 29 Rozdelenie palety na menSie Useky [viagirgcovanie]

Pod’a mnozstva a rozmerov dielov, budu practkyiuklada’ pretriedené diely na paletu.
Princip zasklatiovania by mal by nasledovny: Privezenie sinus palety do skladwean®
dielov na EUR paletu, pretriedenie dielov na faalkysa triedi, ak nie preukladanie dielov
na eur paletu, pripadne pretriedenie od zmatkaas&ladnenie na miesto v regali, pri res-
pektovani vySky ohradok, ktoré budu na palete. ZjeldiSené schematické znazornenie je

vyobrazené na obréazku 23.
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Obr. 30 Znazornenie nového navrhu uskladnenia dipllastné spracovanie]

Na tomto principe funguje zaskismlanie v novych priestoroch. Vidmdom nato, Ze je to
trochu iny spdsob, nez na ktory boli prac@kyizvyknuté, nie vzdy podari postup dodtza
ale v kazdom pripade je to len otazkeasu, kedy sa system zabehne a vychytaju sa
najdélezitejSie nedostatky, ktorych sa bude treppaanrova’ pri planovani a zavasdzani

novych systémov v hlavnej ploche skladu.
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14.2Vyskoveé rozlozenie nosnikov regalovych systémov

Nato, aby sa dalo jednozfree utit’ rozloZenie regalov a vySku nosnikov, som uskuita
analyzu. Pri jej zostavovani som postupovala nasieet na zaklade supisu dielov rady
Klasik (tiez nazyvané ako diely starého zavodudrétby mali by uskladnené v tomto

priestore som zi®vala ich poet, vd’kog’, a nasledne vySku zaplnenia na sinus palete.

9%
48% wska zaplnenia
43% sinus palety do 60 cm

wska zaplnenia
sinus palety do 40 cm

wska zaplnenia
sinus palety do 80 cT'u

Obr. 31 VySkové zaplnenie vozikov dielmi [vlaspracovanie]

Pre rozsiahlasudajov potrebnych pre analyzu uvadzam len zaverpimvania, ktory za-
chytava graf na obrazktislo 31. Z celkového @tu 145 manipulénych jednotiek, ktoré
by mali svoje miesto n&sv novom priestore skladu pévodnych Satni, tvorPd&akych,
na ktorych su diely ulozené do vysky 60 cm. Mergkdigl tvoria diely ktoré zaplnili sinus
palety do vysky maximalne 40 cm. Najmensi podieklkového pétu boli sinus palety,
ktoré boli takmer zaplnené a teda vySka 4 ohradoknbla plne postova’ nato, aby po-
kryla tato potrebu. Pri zostavovani vySky ohrad@kpaletu, som pigtala s ofiadom na
rezervu a na hladinu maximalneho prirastku vyréigré vyplyva z informéného systé-
mu, a zadavania vyrobnych prikazov. Na zakladeyapaom vypditala, Ze bude reSpek-

tova’ také rozloZenie regélov, aby bolo mozné uloZi

Toto r6zne vysSkoveé rozmiestnenie je vyobrazenélmazku 24, kde na obrazku A su zvy-
raznené bunky ktoré su nastavené na vysku Styrbckdok ¢ervena farba) a troch ohra-
dok (ruzova farba). Na obrazku B v pravo su zelefiatou oznéené regaly s mozntsu

uloZenia jednotiek na vysku dvoch nastdinfeh ohradok na seba.
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Obr. 32 a,b R6zne vySkové nastavenie nosnikovalerpdastné spracovanie]

Obrazok 32 je pdiadom do novych priestorov skladu, (pévodnych Safnjinto priesto-
rom sklad ziskal denné svetlo, ktoré je potrebné&iadenie dielov. Nova podlaha podstat-
ne zjednoduSuje manipulaciu vysokozdviznym vozik&tory je neodmyslitthou séas-
tou prace v sklade. Na nasledujucom obrazku vidijeannduseny nakres rozlozZenia rega-
lov v novom priestore skladu. Vyhodou nastdingeh regalov je to, Zze pdd aktualnej
potreby je mozné tieto regaly prestéviaa druhu stranu sa samozrejme R&pos dennym

upravovanim. Pre zrdieejSie porozumenie rozmiestnenia je na obrazkeg@énda.

Obr. 33 Plan rozlozZenia regalov na ploche byvalyaini [vlastné spracovanie]
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Obr. 34 Legenda nékresu rozlozenia regalov a

[vlastné spracovanie]

Tato legenda prezradza vySkové rozmiestnenie \nrelyajvasi paet bude tvoti uspo-
riadanie A, pretoZze kombinuje bunky s mozimas zaskladnenia dvoj a troj ohrddkovych
nadstavieb na paletu, ktoré vysli Z@ocnej analyzy ako nagastejSie sa vyskytujuce vys-
Ky zaplnenia. Pd& parametrov regélu, je moziiosaskladania dvoj bunkového a troj
bunkového uloZeniao znamena dve miesta a tri miestalizeseba budd oddelené stojnou
regélu. Ultka medzi regalmi je minimélne 2500 mig je dostatény priestor, vratane
rezervy, na manipulaciu s vozikom. 8 priestor medzi regalmi je len v priestore okolo
vchodu do skladu. Tento priestor bude vyuZivanyrgana triedenie dielov, ich umiestne-
nie na paletu, a odfito si manipulantka diely zoberie a ulozi ich doalegha miesto. Pri-
padne tu méze yuloZzena minimalna skladova zasoba paliet. Do noy&lestoru skladu
je planované aj zakupenie nového vysokozdviznétadkao ktory by mal bty k dispozicii
na konci marca. Rozhodnutie zaobstarevy vozik vyplynulo s rozloZenia regalov
v sklade, pretoze aktualna vysSka zdvihu stavajlucetzdka je 325 cm. S touto vySkou by
nebolo mozné ukladgpalety do vrchnych pozicii regadlového systému dnodl stranu je
potrebné aby v tomto sklade jeden vozik bol, atdifulu skratenia maniputaych tras

a odstranenigakania na manipulantky pri skladani paliet z regalu
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14.3ZloZenieinnosti vykonavanych p&as zmeny

Nasledovné dva obrazky ukazuju zlozetienosti pracovréky v pévodnom a v novom

priestore skladu. Ide o rovnakl pracasoi, ktora vychystava sortiment dielov Klasik.

0,5% 5%
3,8%

6%

5%
o

13%

27%

m Vychystavanie dielov na zékazku
m Triedenie dielov
W Dokumentécia - Stadium, z4pis
W Manipulacia s materialom
W Manipuléacia s paletami
B Mimo pracovisko
Rozhovor
m Cakanie (ne &innos t)

m Hfadanie zakaziek

Obr. 35 Zlozeniginnosti pracovniky vychystavania dielov Klasik v ,starom sklade”

[vlastné spracovanie]
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17%

m Vychystavanie dielov na zakazku
M Triedenie dielov na farby
m Kontrola a meranie
m Dokumentécia - Stadium, zapis
® Manipulacia s materialom
m Manipulécia s paletami
W Mimo pracovisko
Rozhovor
m Cakanie (ne éinnos t)

m Hfadanie zakaziek

Obr. 36 ZlozZenieinnosti pracovniky vychystavania dielov v ,novom sklade* [vlastné

spracovanie]
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V nasledujucom zrovnavani budem vychadza snimkov pracovnéhaid, na ktoré som
data ziskavala dve zmenyasovym odstupom. Je to preto, Ze hodnoty do drubghmku
som mohla nameftaaz vtedy ke’ bola zahajena praca v sklade pévodnych priest&atow.

Z nameranych hodnét vyplyva nidkm skut@nosti.

Pracovnéka travi menegasu rozhovorom. Ddasov reprezentujacich rozhovor su zahrnu-
té vSetky rozhovory tykajuce sa naplne prace vdoprtpade rieSenie problémov tykaju-
cich sa nepresného uskladnenia dielovd’ke v novom sklade su manipéte jednotky
ozna&ené, je na prvy pdlad jasné kde sa ktory diel nachadZa.podporuje aj skutmos’,

Ze pri navazani dielov do skladu si pracokpina zaklade svojho uvazenia, skusenosti
a pribuznosti dielov ukladali diely do regélov sarSpravidla to robili na principe varian-

tnosti dielov na jeden vyrobok, resp. stkii.

Tym, Ze kazda paleta s ohradkami ma svoje &amia nie je potreba julada’. Ubytok
hradania dielov je zray, z pévodnych 5 %asu, takmer pol hodina, na 0,4 &6, je na-
ozaj zanedbafay ¢as. Ak uz pracovitka nemusi riegitol’ko problémov, odpada jej ica
¢ag’ rozhodovania a tak sa zniZuje Sanca nato, ze byamwobt’ chybu pri vydavani die-

lov zo skladu.

Cas ktory stravi triedenim dielov narastol, siceamap v prepéte ide o necelt pol hodinu.
Je to preto, Ze si diely triedi sama, a nedostélvaiz vytriedené od inej pracoxky, ¢o si
myslim Ze nie je aZ taky Viey narast, k& zvazime vSetky okolnosti prace. Tu vidime eSte

potencial na zlepSenie.

Praca s dokumentaciou sa nezmentitaje myslim si Ze dobre, pretozéelom uskutoéno-
vanych zmien nie je zvySenie dokumentacie a prdcjemnej zakazky ale zjednoduSenie
¢innosti. Do dokumentacie je zahrnuta organizacaea prvotné zoznamenie sa s tym,
sa po pracoviike pozaduje, ak dostane viac sprievodiek s rézmyelini urobi si pretfad
vychystavania. Ak sa v snimku vyskytol, tak je semp@itany icas kopirovania sprievo-
diek - to vSak len v Specifickych pripadoch, keapriklad pre konkrétnu zakazku chybaju
diely. Vtedy pracovrika vychysta peéet, ktory ma k dispozicii a sprievodku skopiruje,
a tak oznamuje veducej skladu Ze chybaju dielyu J&piu si necha pre seba, sa aby pri

dodani dielowahsSie zorientovala a vedela pohotovo zareagova

Z grafov na obrazkoch 37 a 38 je vidlieol’ko trva vychysté jednotlivé zakazky, z akych

¢innosti sa vychystanie sklada a nasledri&d&dazd&innos’ zaber&asu
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Obr. 37¢as vychystavania zakaziek v starom sklade [vlagtrgcovanie]
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Obr. 38Casy vychystania zékaziek v novom sklade [vlastra&spanie]

Vychystavanie dielov na zakazky v starom sklades #ikly neboli triedené malo K

casove vykyvy. Fakt, Zze diely neboli vopred vytriedespésobuje to Ze vychystavanie trva
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dihSiu dobu. NavySe a prida¢akanie, kedy pracovtka neméze pracovanapriklad pre-
to, Ze ma diely rozloZzené prave veélk, ktord je nepriechodna a tak musi vytvgriestor
alebo pekat kym manipulantka prejde s vozikowi, ind pracovnika s dielmi na sinus

palete. V kazdom pripade jedas neinnosti a zbyténéhocakania.

Pri praci v novom sklade je potreba len diely o@dlzrregalu a vychystach na sinus pa-
letu, na ktorej budu odvezené na pracovisko mont@de. morenia. Pri samotnom odobe-
rani resp. napdtani dielov sa da jednoduchSie odhatikdrko bude trvd vychystanie
zékazky. Z grafu na obrazku 30 vidime, Ze samoycéystavanie dielov trva najviac do 7
minut. Tentocas sa bude mehv zavislosti na druhu dielov — Kesti a narénosti na ulo-
Zenie,¢i uz ide o rozmer alebo tvar. Z toho plyniecas potrebny na vychystanie jedného
dielu sa bude mefiiv zavislosti na vysSie spomenutych kritériachn@wrhoch do hlavnej
plochy skladu budem potom vychadzapriemernej hodnoty, ziskanej z r6znyidsov
vychystania odliSnych dielov. Z toho istého graftame, Ze tri zo Styroch zékaziek sa po-
darilo vychysta skér ako za 10 minGtCo sa naopak neda konstatduavychystavania

v starom sklade, kdéasy nepredvidalee kolisali. Hrubym konStatovanim sa da poveda
Ze tri zo Siestich z&kaziek boli vychystané skar a& pol hodiny. Dokonca sa da teidie

aj kusy na spominanych zakazkach su priblizne fa&n@iakze porovnanigasu 10 minut

a takmer pol hodina je celkomlikg rozdiel. TieZz nebolo potrebné pre diely nikanodii

a ada’ ich r6zne po sklade, pretoze vSetky manifndajednotky su ozrtené a uloZzené
pri sebe na zaklade pribuznosti variantnosti vyoebK oto rozmiestnenie si pracovky
navrhli samé, na zaklade skusenosti s manipul&otialmi a poznatkov, ktoré nadobudli

pocas prace v SH sklade.
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15 NAVRH RIESENIA HLAVNEJ PLOCHY SH SKLADU

Po uskuténeni merani a pozorovani v priestore byvalych Satavrhnem rieSenie pre

skladovy priestor hlavnej plochy SH skladu.

15.1z4akladné informacie

Na pilotnom projekte sa regalové systémy v podadetpvych regalov osveéii vyborne,
rovnako ako aj palety a ohradky na nich. N&§i@ obava zo zloZitej manipulacie bola pre-
konana. Tiez nedbv&vost pracovnéok k novému systému sa podarilo postupnym vy-
svefovanim atym, Ze si samé pracu odskd3ali, minimediz na akceptovatau

a udrzatén( trove. Co projektovy tym vémi potesilo a tahsilo d’alSiu pracu.

Do tohto priestoru skladu preto navrhujem péuyialetové regaly. Manipuwaymi jednot-
kami by boli palety, na ktoré by sa skladali ohsadkhodne s principom aky sa zaviedol
v priestore byvalych Satni. PretoZe niektoré digly si vhodné do ohradok, zvaZzujeme

alternativu zasklagbvania na EUR paletach s teleskopickym vysavanim.

Od konca mesiaca aprila sa postuprmea pokladanim novej podlahy. T&tonog’ pre-
behne v 3 etapach, pretoZe z priestorovélzaliska nie je mozné wahova vSetky diely

zo skladu von a urobina celej ploche novu podlahu.

15.2 Rozmiestnenie regalov

Plochu skladu nie je mozné nijako rozmerovocéaita preto jediné rieSenie ako zw§io-
cet paletovych miest je vyuZpriestor do vysky tak Va tak ako je to len mozné. Pri navr-
hu pracujem s obmedzeniami ako je 474 cm vySkapsira 373 cm je vySka po pigy
nosnik. Ak by bol regal umiestneny priamo pod tymasnikom, je mozné uklagiaiely
na manipulénych jednotkach len to tejto vysky, minus manipajapriestor. V sklade su 4
nosné dpy, ktoré nie je mozné nijako stavebnymi Upravamstcant, preto ich musim

pccitat ako obmedzenie pri navrhovani rozloZenia regéllowystémov.

V prilohecislo 3 je nakres ako bude nové rozlozZzenie vyzedppdnoduseny pdlad je po-
tom na obrazku 32 ndialSej stranke. Regale su sustredené iba v strédatjskladu, ne-
pacitala som s regalmi na Blwych stenach, ako tomu bolo v pévodnom rieSenitdlprie-

stor som nechala ako rezervu, pre kazdy pripadstiéga@tu manipul&nych jednotiek.

Potom sa pda potreby len doobjednaju regale a jednotky saialloa miesto, potom by
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nedoSlo k tomu Ze by sa palety ukladali na zermoaa by sme sa vratili k pévodnému
stavu zaskladanych ulek a nepriechodnych maniptteych tras. A prave tejto situacii by

som sa chcela takymto opatrenim vyfinu

Hlavne priestory pri wahu, odki# sa diely navazaju do skladu, sa budu vyuZiato

priestor pre triedenie dielov. Ani v tejdasti sa nepfita s umiestnenim regalov.

Prostor hlavniho skladu
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Obr. 39 Navrh noveho rozloZenia skladu [21]

Regale budi miadvoj a troj bunkové usporiadanie. VySka traverzddumastavittna po
piatich centimetroch, pdd zadania od dodavéite S&ag’ou vybavenia skladu su aj na-

sledujuce komponenty, suhrne vyobrazené vitabtislo 6.
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Toto nové rozmiestnenie by mali prinfe840 skladovych pozicii, ato pri zakladnom 3
poschodovom rozmiesteni vysky nosnikovd®e hlavnou vyhodou paletovych regélov je
ich jednoducha stavifeog’, samozrejme to vyuZzijeme pri navrhovani rozloZzedi@%
miest bude slUZipre uloZenie paliet s dvoma ohradkami, rovnakd &6 bude miesta pre
palety s tromi a Styrmi ohradkami. Zvysny¢pb miesta bude prispésobenych aktualnym

potrebam triedenia.

Tab. 5 Stas’ regéloveho vybavenia [21]

Traverzy s vySkou profilu 95 mm.

Dizka: pri uloZeni 2 paliet do bunky je 1800 mn

—

Pri uloZeni 3 paliet do bunky je2700 mm

Zadné dorazy pre palety v kazdej bunke

Ochrany stojin regalu ktoré slizia na ochranu rp-

hovych pozicii.
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16 ZHODNOTENIE PRINOSOV

Vyskladnenie dielov bude pozostéivacinnosti uvedenych v tallke 7. Cely proces sa
bude opakovatorko krat, kdko zékaziek bude treba vyskladw dany dé. V tabUdke su
hodnoty p@itané pre jednu zékazku. Pri uvavéasu potrebného pre napnie dielov
som vychadzala zo snimkov pracovnéha grace v novom sklade. Ide o priemetitamia
ré6zne vékych dielov pri vychystani. K celkovémiasu by som navrhovala pritldasovu
rezervu na rieSenie problémov, pretozed kena&ovanie v sklade je jednozti@ ¢o bolo
hlavnhym predmetom rieSenia problémov pradhani dielov) pri praci sa vzdy vyskytne

nieco ¢o treba neodkladne vyrigsimbze is i o bezné operativne problémy.

Tab. &asovo ohodnotené vyskladnenie [vlastné spracovanie]

Cinnog’ Trvanie
Vyzdvihnutie dokumentécie 65s

Priprava manipulanej jednotky 55s

Napcitanie poZzadovanych dielov 420 s

Zapis pa@tu kusov 30s

Odvezenie dielov na vydajné miesto 42 s

Casova rezerva pre riedenie problému 120's

SPOLU 732 s=12,20 min

Ak by tento princip vysklatbvania dielov uz fungoval, tak by to vyzeralo ndslene.
Priemerne v sledovanom obdobi bolo 130 vydajov deonientény paiet dielov 12 400
kusov. Pdget vydajov sa liSi od obdobia a mnozstva zakazieky nasledujucom prepie

budem peitat’ s aktualnymi adajmi.

Pri vahe o p&te potrebnych pracovnikov, ktord je v tékel 8, som predpokladala nasle-

dujuce skutonosti:

» Predpokladané mnoZstvo dielov, ktoré je navezenskimlu je cca 17 800,épho
sa triedi asil4 070dielov



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 86

» Vytriedenie jedného dielu na farbu trva prieme@ye sekundy, na jednu zakazku

predpokladam priemerr00ks dielov

Zmenou organizacie prace sme dosiahli usporu 1in@tynpri vychystavani kazdej zakaz-
ky, vychadza to z predpokladu zvySenia produkaidsledného zvySenia fia pozadova-

nych zakaziek na 170.

Pri nezmenenom gte zakaziek 130, ale znizenigno pracovnikov na 9, by sa jednalo
0 Usporu 7,93 minaty na kazdej zakazieje zaujimaveéislo. Tieto opatrenia by priniesli
hlavhe mzdové Uspory a docielili by sme toho, Zgawape diely by boli vychystavané
v pozadovanyas. Pracovitka by priemerne polovictiasu zmeny venovala triedeniu die-
lov a zvySny¢as vychystavala diely. Druha varianta je, Ze bg paacovniky venovali len
triedeniu na farby, 4 pracowkiy by chystali diely poth zakaziek a jedna pracovkéa by

robila obidvetinnosti.

Tab. 7 Zhodnotenie prinosov [vlastné spracovanie]

) ) Novy stav -
Povodny stay  Novy stav|
predpoklad
Paiet zakaziek 130 130 170
Pacet zamestnancov 14 9 9

Doba vyskladnenia 1 48,5 min 15,57 min 12,20 min

zakazky

Cas triedenia dielov | Zahrnuty wase | 25 min 25 min
vyskladnenia

Celkom 48,5 min 40,57 min 37,2 min

Uspora na 1 vydant 7,93 min 11,3 min

zakazku

Presné wislenie nakladov na projekt v tejto diplomovej prdeuvediem, pretoze sa jedna

o informacie, ktoré si firma nezela zvergjni
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17 NAVRHY A ODPORU CENIA

Praca na tomto projekte mala dihodoby charakteg, dajviacéasového priestoru zabrali
analyzy a merania pévodného stavu, pretoZe sa jedmdnalé investicie a i malé pochy-
benie b mohla znameharel’ké finartné straty. Je treba si uvedaniie naplanovanim
a realizaciou projektu sa praca na zlepSovani rngkénkedZze vychadzam z predpokladu
Ze zlepSovanie je kontinualny proces, tak bolo dlyréd naplanowaharmonogram opatreni
plynuci zo zlepSovacich navrhov, ktory by dasovo ohodnoteny a ku kaza&pnosti by
boli pridelené zodpovedné osoby za konkré&timmog’. Vo firme je zavedeny systém po-
davania zlepSovacich navrhov, aj systém ich vyhoovania a realizacie. S@atku by
tento harmonogram mohol vychadzatychto navrhov. Postupne by bolo dobré motivova
zamestnancov, aby mali zaujem riasti na zlepSovani a nebrali to aka’a¥i k praci, ale
ako fakt, Zze po realizacii rozumne premyslenéhamasga bude pre nich praca menej na-
roéna.

Pocase stravenom pozorovanim na pracovisku by somrodlfonasledovné navrhy:

= V prvom rade by som odpafala, aby sa zlepSila sa komunikacia na vSetkycturo
niach organizénej Struktury.
» Zabezpéit a sledové ozna&ovanie manipulkénych jednotiek;

= Preskolt’ pracovnéky pod’a vytvorenych Standardov triedenia na farby;

* Presne sledovaevidenciu dielov ktoré su zo skladu vydané, tylanajma jedno

a dvoj kusovych poloZiek, pre ktoré si do skladadih pracovnici montaze;
» Zavieg Standardy poriadku na pracovisku, najma kvoli leéapsti prace;

= Dopracovd systém ukladania dielov, do buducnosti odpand zasklatova®’ na

principoch riadeného skladu;

»= Neustale kontrolowaa snai sa Wada’ i ked” drobné ndmety na zlepSenie a odstra-
nova’ plytvanie prirodzenym spésobom, tak aby to nikepaevazoval za V&l

zmenu ale aby zmeny samozrejme plynuli z praceopratok.

= Na zaklade vysSie uvedenych pré&joy navrhujem zniZipacet pracovniok z po-
vodného poétu 14 na 9. Zostavajuce pracosky navrhujem premiesttina inl pra-
cu. Vzitadom na vyhliadky planovania vyroby, je v planeabg vo v&Sej miere

aj stoly, a tu by navrhovala uplafrtieto pracovniky.
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ZAVER

Ciel'om tejto diplomovej prace bolo zvySenie flexibilitygistickych procesov, a to kon-
krétne procesov zaskladnenia a vyskladnenia dieleklade polotovarov. Hlavnym cie-
'om bolo vytvort’ také projektové rieSenie nového skladu, ktoréadpektovalo triedenie

dielov na vstupe do skladu. Toto triedenie naslgubupori skrateniéasov vychystavania

dielov na zakazky, ato je predpoklad aby sa skiéia priebezna doby vyroby vyrobku,
resp. stolkiky.

Na zaklade teoretickych poznatkov, ktoré séempala z dostupnych zdrojov som v prvej
casti vytvorila literarnu reSersi. V tejto reSeréns sa zaoberala popisom fungovania Stih-
leho podniku, logistikou, podrobne som popisaleadiVé vybavenie a prvky ktoré sa
v skladovacich systémoch nachadza)alej som stréne vysvetlila pojem plytvanie, pre-
toZe rézne formy plytvania stasto skla@ované vd’alSichcastiach tejto prace. Nakoniec
som sa v kratkosti zaoberala beapes’ou a ergonémiou prace, a to z dévodu druhu vybo-
ry spol@nosti a tiez preto, Ze pri navrhovani novych ri¢sam tieto predpoklady musela

bra’ v Givahu.

Analyticka ¢ag’ pozostava z analyzy i paletovych miest, ich zaplnenia a vyuZitia ma-
nipulatnych jednotiek. Nasledne som ni&kgmi snimkami pracovnéhaoid ziskala udaje

o Strukturecinnosti, ktoré pracoviky potas dia vykonavaju. Snimky som podrobne roz-
pracovala a v zavislosti na konkrétnom druhu prodbes zaradenia som sa zamerala na
k niekd’kym zisteniam a zaverom, ktoré som zhrnula do zdwvanalytickejéasti. Za vé-

mi podstatné povazujem zistenie potreby novéhastmia a fakt, Ze je potreba novych ma-
nipulatnych jednotiek do novych regalovych systémov. Zawetreba povedaze analyzy
potvrdili, moznos triedenia dielov na vstupe do sklada,je pozitivne zistenie, ktoré pod-

pori projektové rieSenie dalSejcasti tejto diplomovej prace.

Projektovatad’ je nepisanodiarou oddelend na dvasti, ktoré vyplynuli z analyz. Preto-
Ze sme zistili potrebu nového priestoru, ktory élel¢asovo treba realizovar kratkej do-
be, rozhodli sme sa rieSenie hlavnej plochy sklzdikk(séd na pilotnom projekte priestoru
byvalych Satni. Hn# ako bola spustena prevadzka v novom priestorersomerala hod-
noty pre snimok pracovnéhaal z ktorého vychadzaju moje nasledovné zavery.o8&m

vychystanie dielov na zékazku trvalo v priemereiiuth Celkova praca na jednej zakazke
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sa pohybovala okolo 10 minutp v porovnani s povodnym stavom 30 minut je peksa U
poracasu. Tiez nebolo potrebné pre diely nikam ch@di’ada’ ich rozne po sklade, pre-
toZze vSetky maniputmé jednotky su ozrtené a uloZzené na zaklade pribuznosti varian-
tnosti vyrobkov. V nasledujlceépsti je samotné projektové rieSenie hlavnej plasitigdu,
kde navrhujem rozloZenie regalovych systémov, rkenaopisujem spésob manipulacie
akym bude prebieliazaskladnenie dielov do skladu a vyskladnenie diakp miesto vyda-

ju pre nasledujuce pracovisko.

Navrh nového rozmiestnenia skladu sa bude realizey@nom rozsahu. ¥ase dopisania
tejto prace prebiehaju pripravy na to, aby mohti tBalizované prace suvisiace s novou
podlahou. Regalové systémy sa na pilotnom projekiedili, takze paletové regdly a sa-
moté palety s ohradkami su objednates’ je uz dodana, vSetko je pripravené tak, &by
najskér mohla prebehtiich montéz, bezprostredne po nefraa pracovnici s navdzanim
dielov sp& do skladu. Pretriedia zvysné diely aby mohlf loyjoZené na prislusSné miesto

do manipul&nych jednotiek.

Praca na tomto projekte a celkova dlhodoba stévetiai prinieslaCo sa tyka novych po-
znatkov a skusenosti s pracou na realnom projdk¢Z. som sa & nadila pri rieSeni
réznych problémov, a tdi uz s pracovnikmi na prevadzke alebo ostatnymiesinanca-

mi.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATEK

SH sklad Sklad surovych dielov
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