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ABSTRAKT

Predmetom tejto diplomovej prace je vypracovanie postupu pre zavedenie chaotického
skladu v spoloc¢nosti XY. Praca je rozdelena na dve Casti, teoretickl a praktickl. V teore-
tickej Casti boli spracované teoretické poznatky z oblasti skladovania, logistickych techno-
16gii a podnikovych informaénych systémov. Prakticka ¢ast’ sa v analytickej Casti zaobera-
la analyzou skladovania, procesov a zdsobovania montaznych liniek. Na tto ast’ nasledo-
vala projektova Cast’, ktord vychadzala z odhalenych nedostatkov. Zavedeniu chaotického
skladu predchadzala reorganizacia skladu v krokoch 5S a zmena procesov v sklade. V za-

vere bolo vykonané zhodnotenie projektu.

Klic¢ova slova: Sklad, Riadenie z&sob, Proces, 5S, Informaény systém

ABSTRACT

The aim of this master thesis is the establishment of the chaotic warehouse in the company
XY. The thesis is divided into two parts; theoretical and practical. In the theoretical part
was included knowledge from the field of storage, logistics technology and enterprise re-
source planning. The practical part consists information about current warehouse system,
processes and supplying assembly lines. This part is followed by project, which is coming
out by detected weaknesses. The first step in this part was the reorganisation of the ware-
house in 5S steps and warehouse processes modification. As a conclusion, the project va-

luation has been done.

Keywords: Warehouse, Supply Chain Management, Process, 5S, Information System
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UvVOD

Skladové hospodarstvo patri medzi najdolezitejSie procesy vo vyrobych podnikoch. Pokial
vsak tato oblast’ nefunguje spravne a nachadza sa tu mnoho nedostatkov, ma to vplyv na

celt organizaciu a jej vykon.

Spolo¢nost’, v ktorej je diplomova praca spracovavana, ma problémy s nedostato¢nym vy-
uzitim vyuzitostou skladovacich ploch a neprehl'adnostou pohybu zdsob zaznamenava-
nych cez informacny systém. K problémom prispieva aj Casté hl'adanie skladovacieho

miesta pre nové komponenty a nutnosti premiestiiovat’ material.

Vzhl'adom na to, Ze spolo¢nost’ povazuje logistiku za jeden z kI"i¢ovych faktorov konku-
rencieschopnosti, rozhodla sa pre zmenu skladovacieho systému. Dalsim z podnetov na
zmenu bolo aj to, Ze v sesterskych zavodoch uz prebehla Gspesna implementéacia nového
skladového systému. V ¢ase nastupu do firmy uz prebiehali pociato¢né kroky na planova-
nie zmeny skladovania. Aj preto po vzdjomnej diskusii o problematike diplomovej prace
vedenie firmy schvdlilo ucast’ na projekte a vypracovani diplomovej prace s nazvom "Pro-

jekt zavedenia chaotického skladu v spolo¢nosti XY".

Diplomova praca bude rozdelend na teoretickll a prakticka Cast. V teoretickej Casti budu
spracovan¢ informdcie a poznatky z odbornej literatiry tykajucej sa skladovania, riadenia
zasob a podnikovych informacnych systémov. Tie budu d’alej sluzit’ ako podklad pre spra-
covanie praktickej Casti, ktord sa ¢leni na analyticku a projektova €ast’. V analytickej Casti
je spracovana analyza skladovania, procesov a zasobovania liniek. V zavere analyticke;j
Casti su zhodnotené zistené prednosti a nedostatky. V naviznosti na to pokracuje projekto-
va Cast, kde je vypracovany projekt na eliminovanie zistenych nedostatkov. Hlavnym
cielom tejto Casti je vypracovanie projektu pre zavedenie chaotického skladu. K vedl'aj§im
cielom patri efektivnejSie vyuZitie skladovacich miest, zvySenie prehl’'adnosti skladovacich

zéasob a ich pohybu v informa¢nom systéme SAP a dodrziavanie metody FIFO.

Na zaver diplomovej prace bolo spracované kratke zhodnotenie celého projektu z hl'adiska

nakladov a prinosov.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Pre spracovanie analyzy sucasného stavu boli pouzité nasledujuce prostriedky:

Teoretické poznatky. Informacie ziskané pocas spracovavania teoretickej Casti budu teraz

vyuzité ako podklad pre spracovanie analyzy sucasného stavu.

Vnitropodnikova dokumentacia.Pre potreby prace boli vyuzité layouty, riadiace karty,

plany vyroby, Standardy.

Priame pozorovanie. Najviac vyuzivanym prostriedkom na analyzu bolo priame pozoro-
vanie. Po¢as neho bola zistena sti¢asna podoba skladovania, zasobovania liniek a organi-

zacie prace. Pozorovanie bolo zamerané najmé na pracu manipulantov.
Rozhovor. Uzito¢nym zdrojom informacii boli rozhovory s vedicim projektu.

Technické pomdcky. Pre ziskanie podkladov pre analyzu bolo potrebné pouzivat’ fotoapa-

rat a pre vyhodnotenie pocitac.

Fotodokumentacia. Pomocou fotografii bolo mozné zachytit’ vzniknuté problémy na pra-
covisku, sposob skladovania a oznaCovania.

1.1 Ciele diplomovej prace

Hlavnym cielom diplomovej prace je zeefektivnenie riadenia zasob a zlepSenie prehl’ad-

nosti ich evidencie v informa¢nom systéme SAP.
Vedl'ajsie ciele:
e Navrh reorganizacie skladu

e Zmena priebehu procesov v sklade

e Navrh Standardov prace pre pracovnikov
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2 SKLADOVANIE

Sixta a Macat (2005, s. 131) definuju skladovanie ako zabezpeCovanie uskladnenia pro-
duktov v miestach ich vzniku a medzi miestom vzniku a miestom spotreby a poskytuje
managementu informacie o stave, podmienkach a rozmiestneni skladovanych produktov.
S tymto vyrokom sa zhoduju aj Lambert, Stock a Ellram (2005, s. 266) a povazuju sklado-
vanie za jednu z najdolezitejSich Casti logistického systému. Podl'a nich tvori spojovaci
¢lanok medzi vyrobcami a zdkaznikmi.Gleissner a Femerling (2012, s. 96) dodavaju, ze
skladovanie sa vyskytuje vo vsetkych fazach dodavatel'ského retazca a na vsetkych urov-
niach hodnotu pridavajiceho procesu a vyrobného procesu. Skladovanie je podl'a nich ob-
zvlast’ dolezité pre distribucna logistiku v ramci dodavky tovaru koncovym zékaznikom.
Okrem uskladnenia tovaru spifia aj d’alsie funkcie ako zbieranie, balenie alebo vratenie na

spracovanie.
Podl'a Grosa (1996, s. 175) je skladovanie vyznamné v materidlovom toku a to pri:

e Udrzovani vyrobnych zasob, zabezpecuje ich 'ahku dostupnost’

e Plynulej organizacii vyrobného procesu vytvaranim zdsob nedokoncenej vyroby
medzi vyrobnymi operaciami

e Vytvara predpoklad pre optimalne vyuzitie pracovnikov a zariadeni

e Obmedzuje straty materidlov a vyrobkov

e Zabezpecuje dokonaly prehl'ad o skladovanych poloZzkach

e Ainé

2.1 Funkcie skladovania

Sixta a Macat (2005, s. 132) sa zhodujt s Lambertom, Stockom a Ellramom ( 2005, s. 275)

na troch zékladnych funkciach skladovania:

1. Presun produktov
e Prijem tovaru — vyloZenie, vybalenie, aktualizdcia zdznamov, kontrola stavu to-
varu, prekontrolovanie sprievodnej dokumentacie
e Transfer alebo ukladanie tovaru — presun produktov do skladu, uskladnenie
a iné presuny
e Kompletacia tovaru podla objednavky — preskupenie produktov pola poziada-

viek zakaznika
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Prekladanie tovaru — z miesta prijmu do miesta expedicie, vynechanie usklad-
nenia
Expedicia tovaru — zabalenie a presun zasielok do dopravného prostriedku, kon-

trola tovaru podl'a objednavok, upravy skladovych zaznamov

2. Uskladnenie produktov

Prechodné uskladnenie — uskladnenie nevyhnutné pre dopliiovanie zédkladnych
zasob

Casovo obmedzené uskladnenie — tyka sa nadmernych zasob drzanych z dovo-
du sezénneho a kolisavého dopytu, tprave podmienok Spekulativnych nakupov

a zvlastnych podmienok obchodu

3. Prenos informacii

Dotyka sa stavu zasob, stavu tovaru v pohybe, umiestnenia zasob, vstupnych

a vystupnych dodéavok, zdkaznikov, persondlu a vyuzitia skladovych priestorov

Sixta a Macat (2005, s. 146) k tomu dodavaju, ze zakladnou tlohou skladu je ekonomicky

stlad rozdielne dimenzovanych tokov a dopliaju d’alsie funkcie skladovania:

Vyrovnavacia funkcia
Zabezpecovacia funkcia
Dokoncovacia funkcia
Spekulaéna funkcia

Zuslacht'ovacia funkcia

2.2 Sklad

Saxena (2009, s. 3) definuje sklad ako nevyhnutnu vec kazdého priemyselného celku. Sluzi

na uchovavanie vsetkych poZadovanych materidlov a ich dodavanie v pripade poZiadavky.

Rozdielnost” skladovanych poloziek je tak velkad, Ze systém skladovania je potrebné udr-

ziavat’ bezpecne a v poriadku. To si vyZaduje nasledovné:

e Organizacnu Struktiru vhodnu na prevadzkovanie roznych aktivit uc¢inne a produk-

tivne

e Definovanie funkcie a povinnosti kazdého kontaktného pracovnika

e Vyvoj operacnych systémov pre Standardizdciu v operaciach jednotnosti postupov

pri roznych situaciach

e Vyvinut’ systémy a zabezpecit bezpecnost’ 'udi a materidlov
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e Urcit’ organ pre rozhodovanie v roznych situdciach
e Rozvijat’ a udrziavat’ zdznamy pre spravne vedenie uctovnictva

e Poskytovanie informacii a tvorbu analyz pre zlepSovanie postupov a politiky (Sa-

xena, 2009, s.3)

2.3 Druhy skladov

Sklady mézeme delit’ podl'a celej rady roznych kritérii, jedno z nich je najrozsiahlejSie

delenie:

e Podla faze hodnototvorného procesu

e Stupen centralizacie

e Podla kompletacie

e Podl'a poctu moznych nositel'ov potrieb

e Podl'a ochrany pred poveternostnymi podmienkami
e Podla stanovista

e Podla spravy skladu (Sixta a Macat, 2005, s. 149)

2.4 Stavebné a priestorové usporiadanie skladu

Lambert, Stock a Ellram (2005, s. 294) uvadzaju, Ze optimalne stavebné a priestorové
usporiadanie skladu konkrétneho podniku sa bude 1i8it” podl'a typu vyrobkov, ktoré podnik
potrebuje skladovat’, podla finanénych moznosti podniku, nadvéznosti na konkurencné
prostredie ana potreby zakaznikov. Manazér musi taktiez uvazovat' nad nakladmi
V suvislosti s pracovnou silou, zariadenim, priestorom a informdciami. Medzi zakladné

pristupy v skladovani patri nahodné skladovanie a skladovanie na vyhradenom mieste.

2.4.1 Nahodné skladovanie

V nahodnom skladovani sa polozky umiestiiuji do najblizSiecho vol'ného skladového mies-
ta, regalu alebo police. Polozky sa zo skladu vydavaju na principe FIFO, tzn. polozky, kto-
ré prichadzaju do skladu ako prvé sa aj ako prvé potom vyskladiiuji. Tento princip maxi-
malizuje vyuzitie skladovacieho priestoru, no na druhej strane zas zvySuje naroky na c¢as
potrebny pri vyzdvihovani poloziek. Do riadenia syst¢ému ndhodného skladovania je ¢asto
zapojeny pocitacovy automatizovany systém uskladnenia a vyhladavania tovaru, ktory
minimalizuje naklady na pracovnu silu a na manipuldciu s materidlmi. (Lambert, Stock,

Ellram, 2005, s. 296)
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2.4.2 Skladovanie na vyhradenom mieste

V tomto systéme skladovania sa urCité vyrobky uskladnuju v sklade vzdy na rovnaké

miesto. Tento systém je zvycajne v skladoch s manualnou obsluhou, kde zamestnanci po-

znaju miesta uskladnenia a to zvysSuje ich produktivitu. Pri zavadzani tohto skladovania je

mozné pouzit’ tri metddy: uskladiiovat’ polozky podla poradia ich katalogovych/typovych

¢isiel, miery ich pouzitia alebo podla urovne obratu materidlmi. (Lambert, Stock, Ellram,

2005, s. 296)

Sixta a Macat (2005, s. 156) uvadzaju este d’alSie stratégie skladovania:

Metdda zamenného ukladania — kazda polozka sa da uskladnit’ do l'ubovol'ného uk-
ladacieho miesta (pri reSpektovani urcitych obmedzeni, napr. velkost, hmotnost’).
Pretoze sa vicSinou zdsoba nedopliluje sucasne, pre maximalnu celkovu zasobu
v sklade staci mensia kapacita ako pri pevnom skladovani

Metodda skladovych zon — tento problém riesi klasifikaciu poloziek podl'a priemer-
ného poctu odberu a tvorby zon. Uskladiiuje sa do dopredu urcenych skladovacich
zo6n. Polozky s nizkym poctom odberov idi do zon s dlhymi manipula¢nymi ¢asmi,
polozky s vysokym poétom odberov sa skladuji do zon v blizkosti predacieho bo-
du. PoloZky v jednej zone sa ukladaji zdmennym sposobom.

Metdda dynamickej zony — zakladom je dynamické rozvrhovanie zon. Stratégia
vel'kosti objedndvok a stratégie riadenia zasob sa v priebehu Casu meni. Polozky
mozu kratkodobo alebo aj strednodobo vyhovovat klasifikacnym kritéridm pre ina
z6nu, okrem toho existuju nové a zruSené polozky. Prislusnost’ poloziek k zénam
a hranice zon sa periodicky prispdsobuji aktudlnej situdcii a rimcovym podmien-
kam.

Metdda pripravného vyskladitovania — v tomto pripade sa prestoje manipulacnych
zariadeni vyuzivaju k priprave vyskladiiovacich operécii, ktoré v blizkej dobe pride
na rad: pozadované polozky sa preskladnia do blizkosti predacieho bodu. Potom
mozu byt prvé prikazy vykonané rychlejsie, pretoze maju kratSiu drahu. Predpokla-
da sa tu vSak s prestojmi pre manipulacné zariadenie.

Metdda predvidajuceho uskladiiovania — pri tejto metdde sa uz pri uskladiiovani ur-
¢i pre polozku o€akavana doba vyskladnenia a to S ohl'adom na uZ uskladnené po-

lozky. Tejto polozke sa prideli najlepSia z vol'ného ukladacieho miesta, pokial’ po-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

¢as odhadnutej doby pobytu v sklade sa neo¢akava uskladnenie inej polozky, ktora

bude vyskladnena skor. Inak sa vezme do uvahy d’alSie najlepSie miesto.

2.5 Zariadenia pre manipuliciu s materialmi

Tieto systémy v podnikoch vel'mi Casto predstavuju jednu z hlavnych kapitalovych investi-
cii. Lambert, Stock a Ellram (2005) uvadzaji manudlne/neautomatizované a automatizo-

vané systémy manipulacie s tovarom.

2.5.1 Manualne /neautomatizované systémy manipulacie

Manualne alebo neautomatizované systémy tvorili vzdy nosny prvok tradi¢ného skladova-
nia. Tieto zariadenia sa daju rozdelit)podl'a funkcii ktoré vykonavaji na uskladnenia a vy-

zdvihovanie tovaru, dopravu, triedenie a expediciu.

1. Zariadenia pre uskladnenie a vyzdvihovanie tovaru - k tymto zariadeniam patria re-
galy, policové a zasuvkové systémy a mechanické zariadenia s obsluhou (napr. vy-
sokozdvizné vidlicové voziky). Manualne systémy poskytuju velku pruznost pri
vyzdvihovani tovaru, pretoze ich obsluhuju l'udia. V skladovych regaloch sa zvy-
¢ajne uskladiiuje na paletdch alebo tovar baleny do vicSich uloznych jednotiek.
Ulozné jednotky sa vo vigsine pripadov ukladaja do skladovych regalov pomocou
niektorého typu mechanického zariadenia s obsluhou. Skladové regaly si povazo-
vané za Standardné vybavenie skladov. Vsetky tieto typy skladovych regalov st
'ahko pristupné pomocou manipulaénych zariadeni.

e Spadové regaly - polozky sa uskladnuju do regalov zozadu a samospadom
sa pohybuju smerom k prednej Casti regalu

e Policové systémy - polozky sa z polic vyberaju manudlne preto musi byt
vyska regalu prisposobena vyske ¢loveka

e Modularne zasuvkové a skrinové systémy - maju podobntl funkciu ako poli-
cove systémy s tym rozdielom, Ze sa zasuvka vysunie a polozka sa vyberie

2. Doprava a triedenie poloziek - pri preprave v sklade sa mézu vyuzivat’ rézne typy
motorovych a bezmotorovych zariadeni, napriklad vidlicové zdvihacie voziky, plo-
Sinové voziky, Zeriavy alebo ru¢né voziky. Ru¢né triedenie poloZiek zahfia rozde-
lovanie a zdruZovanie poloziek. Pracovnici musia tovar fyzicky skontrolovat’, na-

loZit’ na paletu a prepravit’ na ur¢ené miesto.
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3. Expedicia - expedicia zahfiia pripravu tovaru na odoslanie a nalozenie do doprav-

ného prostriedku.

2.5.2 Automatizované systémy manipulacie

V stcasnosti sa uz automatizované systémy ako otacavé zasobniky, zariadenia na vyzdvi-
hovanie Skatul’ alebo kusovych poloziek, pasové dopravniky, roboty a snimacie systémy

stali siCastou vybavenia skladovych zariadeni.

1. Zariadenie pre uskladnenie a vyzdvihovanie tovaru - medzi najdolezitejSie za-
riadenia patria systémy automatizovaného uskladnenia a vyhladdvania
(AS/AR). V porovnani s manualnymi zariadeniami podstatne znizuju naklady
na pracovnu silu a aj na skladova plochu. AS/AR systémy je mozné pouzit’ na
akékol'vek typy produktov a v r6znych skladovych usporiadaniach.

e Karusely (otacavé zasobniky) - mechanické zariadenie v ktorych st ulo-
zené jednotlivé skladové polozky, kde sa pri vyhl'addvani karusel otaca;
horizontélne a vertikalne karusely

e Dopravniky - Specializované zariadenie, napr. spadovy triedi¢ so vsta-
vanym rozdel'ovacim mechanizmom

2. Automaticky riadené dopravné systémy

e Automaticky riadené dopravné vozidla - batériové vozidla bez Soféra,
ktoré ovlada pocitac tak, ze priraduje vozidlam ulohy, voli dopravnu
trasu a stanovuje miesto uskladnenia

e Roboty - v oblasti priemyselnej vyroby sa roboty pozivaji uz dlhSie a
robotika alebo robotechnoldgia zaznamenava stale vicSie vyuzitie v
d’alSich oboroch a apolikéaciach

3. Automatickd expedicia - vyuziva sa v oblastiach balenia a automatického sni-

mania udajov
2.6 Prepravné jednotky

Bigos, Kiss, Ritok (2008, s.111) uvadzaji na prepravu tieto bezne pouzivané prostriedky:

a) Ukladacie debny - sltizia na medziopera¢ni manipulaciu vratane skladovania mate-
ridlu vo vyrobe a sluzbéach. Su prispdsobené na ruénii mechanickt a automaticka

manipulaciu.
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Obr. 1. Ukladacia debna a prepravka (storage.sk, © 2005-2012)

b) Prepravky - vyuzivaji sa na medziopera¢ni manipulaciu, skladovanie vo vyrobe a
sluzbach a na rozvoz spotrebného tovaru v maloobchode.

c) Palety - pouzitelné v doprave materidlovych vstupov, transforma¢nom a vyrobnom
procese, distibucii hotovych vyrobkov. Manipuluje sa nimi prostrednictvom nizko-
zdviznych a vysokozdviznych vozikov, stohovacich Zeriavov a regalovych zakla-

dacov.

Obr. 2. Paleta (epalety.sk, © 2012)

d) Roltajnery - prepravny prvok so Stvorkolesovym podvozkom. PouziteI'né st ako
mobilné zasobniky suciastok na montaZnych pracoviskach ale aj na medzioperacnti

a manipula¢nu operaciu v sklade.

Obr. 3. Roltajner (pivotqgari.sk, © 2014)
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e) Prepravniky - vyuzivaji sa na manipulaciu s kvapalnym, kaSovitym alebo sypkym

materialom.

T ———
- S

Obr. 4. Prepravnik a kontajner (polmex.ck, © 2015, hyca.sk, © 2010-2011)
f) Kontajnery - st prepravné prostriedky, ktoré sa dau viackrat pouzit’ na premiestio-

vanie materialu bez prekladania obsahu.

2.7 Procesna analyza

Vyvojovy diagram je vhodny najmi na analyzu procesu, jeho jednotlivych krokov a roz-
hodovacich uzlov. Identifikuju sa nim oblasti, kde mézu vznikat’ problémy, d’alej sa vyuzi-
va pri optimalizacii rozmiestnenia kontrolnych miest a pri identifikacii nadbyto¢nych ¢in-
nosti. Ndzorne zobrazuje proces a vedie k jeho lepSiemu a rychlejSiemu pochopeniu. (Plu-

ra, 2001, s. 192)

Blechartz (2011, s. 72) spomina procesnii mapa ako rozvinutejSiu formu vyvojovych dia-
gramov, kde sa pridavaju d’alSie informacie a symboly k jednotlivym ¢innostiam v procese.
Pri konstruovani procesnej mapy by sa mali pouzivat’ rovnaké grafické znaky pre jednotli-
vé typy Cinnosti. V literatare sa tieto znaky mozu odliSovat’, ale podstatné je aby tato sym-

bolika bola zjednotena vo firme.

Podrla Chytila (2005, © 2005) sa vyvojové diagramy skladaja z grafickych znaciek. Tieto
znacky sa od seba navzajom liSia a r6zne sa kombinuju, ¢im simuluji rozne situacie a pri-
kazy. Do nich sa potom vpisuju upresitujuce udaje. Jednotlivé Casti vyvojového diagramu

vyzeraju nasledovne:
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<>rozhodovacl blok / / vstup / vystup

Obr. 5. Znaky pouzivané vo vyvojovom diagrame (Chytil, © 2005)

Pri tvorbe diagramu sa mdzeme stretnat’ s jeho vetvenim. K tomu dochadza na zaklade
toho, ¢i je podmienka splnend alebo nie. Do styku mézeme prist’ s nasledujicimi moznos-
tami:

Uplna alternativa

Proces sa vetvi do dvoch casti. Pokial’ je podmienka splnend, splni sa jedna €ast’ procesu,

pokial’ nie, uskuto¢ni sa druha Cast.
Neuplna alternativa

Ako je mozné vidiet’ na obrazku, tento pripad nie je odliSny od toho predchadzajuceho.
Rozdiel je v tom, Ze jeho jedna vetva je prazdna. Znamena to, ze pokial’ sa podmienka spl-
ni, proces sa uskutocni a pokracuje d’alej. Pokial’ podmienka pravdivé nie je, pokracuje sa

za procesom podmienky v uskutocneni d’alSieho kodu.
Niekol’konasobna alternativa

V tomto pripade ide o niekol'’konasobné vetvenie. Princip je nasledovny: ¢omu sa rovna

premennd tam bude prevedeny proces.
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Obr. 6. Uplna, neiiplna a niekolkondsobnd alternativa (Chytil, © 2007)
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3 TECHNOLOGIA AUTOMATICKEJ IDENTIFIKACIE

V priemyselne vyspelych Statoch sa uz pomerne dlho na identifikaciu vyuzivaji systémy
kodovania a automatickej identifikacie tovaru. Jednym z nich su optické technologie, ktoré
vyuzivaju svetlo, kde snimame odraz svetlocitlivym senzormi s naslednym dekdédovanim.

V tejto skupine dominuje technoldgia ¢iarovych kodov.

3.1 Ciarové kody

Systém EAN sa vyuziva ako Standardizovany celosvetovy systém kodovania a identifika-
cie spotrebitel'skych, distribuénych a manipulaénych jednotiek. Dnes sa uz pouZziva aj na

koédovanie a identifikaciu sluzieb a miest a na prenos doplnkovych informacii.

Bigos, Kiss a Ritok (2008, s.129) uvadzajt, ze Ciarovy kod slizi na zhromazd’ovanie a
uchovavanie udajov. Tvoria ho svetlé pruhy (medzery) a tmavé pruhy (Ciary) zoradené za
seba podla urcitych logickych pravidiel, ktoré precita prislusny snimac¢. Ghiani, Laporte
a Musmanno (2013) definuju ¢iarovy kod ako konverziu ¢iselného alebo alfanumerického
koédu, ktory sa pouziva na identifikaciu tovaru. Téato opticka konverzia je reprezentovana
pomocou striedavého sledu zvislych Ciar a medzier. Podla Wanga (2013) je Ciarovy kod
opticky, strojovo-Ciatelny prvok obsahujuci data vzt'ahujuce sa k predmetu, na ktory je
pripojeny.

V automatizovanom systéme riadenia firiem umoziuje ¢iarovy kod mat’ dokonaly prehl'ad
o predanom tovare. To umozituje dopiianie a objednavanie zasob, zavedenie automatizo-
van¢ho prijmu tovaru, riadenie skladového hospodarstva, sledovanie datumu vyrobu a spo-

treby a pod. (Bigos, Kiss, Ritok, 2008, s. 131)

3.2 Vyutzitie ¢iarovych kédov
Ciarové kody pontikaji tieto moznosti aplikacie:

e V sklade - skladovany tovar je ozna¢eny &iarovym kédom. Dal§ou moZnostou je
oznacit’ regaly s danym typom tovaru, kde su kody snimané pri prijme a expedicii.

e Vo vyrobe - je mozné vyuzit’ na kontrolu toku vyrobkov, po¢tu vyrobenych vyrob-
kov, evidenciu osoby, ktord vykonala danu operaciu, dod4vanie tovaru atd’.

e Pri strazeni objektov - na miestach trasy straZznika si umiestnené etikety s kodmi,

ktoré zosnima do pamite terminalu.
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e Kuriéme sluzby - zasielka je oznacena etiketou a zapisand do evidencie prijatych
zasielok. Po prijazde do distribucného centra sa data prevedu do centralneho infor-
macného systému. Vyuziva sa aj pri triedeni podl'a lokality prijemcu.

e Evidencia majetku v podniku - kazdy objekt je oznaceny etiketou, ktora nesie in-
formaciu o inventarnom c¢isle majetku.

e Kontrola vstupu os6b - pri vstupe do objektu je snimany kod, ktory zamedzuje
vstup nepovolanym osobam.

e V knizniciach - knihy a CitateI'ské preukazy su oznacené ¢iarovymi kodmi. Kody sa

snimaju pri pozi€iavani, pripadne vracani knih. (Bigos, Kiss, Ritok, 2008, s. 132)

3.3 Vyhody vyuzitia ¢iarovych kédov

Podl'a Sople (2007, s.169) ¢iarové kody zvySuju produktivitu v troch oblastiach a to rych-

lost'ou, presnostou a spol'ahlivost'ou a poskytuji nasledujiuce vyhody:

e [ahké identifikacia skladovych poloziek pocas skladovania, nacitania, vyzdvihova-

nia, balenia, expedicie, prevozu a inSpekcie

Redukuje pracu s papiermi a cas prace, vedie k niz§im nakladom

Eliminuje 'udské chyby

Zvysuje skladovu produktivitu

Automatizécia systémového zariadenia

Bigos, Kiss, Ritok (2008, s. 133) pontkaju tieto prinosy z pouzivania ¢iarovych kodov:

e Presnost’
e Rychlost’
e Flexibilita

e Produktivita a efektivnost’

3.4 Typy ¢iarovych kodov

Momentalne sa v systéme EAN vyuziva kod typu EAN 8 a 13 pre spotrebitel'ské a distri-
bu¢né jednotky, kod typu EANITF 14 pre distribu¢né a prepravné jednotky a kod
UCC/EAN 128 pre distribucné a prepravné jednotky, vratane tzv. doplnkovych informacii,
ktoré vyjadruji daitum vyroby, hmotnost, vyrobné ¢islo a pod. (Bigos, Kiss, Ritok, 2008,
5.129)
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Koédovanie podla EAN umoznuje identifikaciu konkrétnej palety s tovarom alebo aj reali-
zované sluzby, komunikéaciu a vymenu informacii a tovaru pomocu vypoctovej techniky.

d’alej st uvedené typy Ciarovych kodov, ktoré uvadzaja Bigos, Kiss a Ritok (2008, s. 132):

e EAN 8 a 13 - st to najznamejsie kody patriace tovaru predavanemu v obchodne;j
sieti. Obsahuje bud’ 8(EAN 8) alebo 13(EAN 13) ¢islic. Prvé 2 - 3 ¢islice urcuju

krajinu povodu, nasledujice 4-6 vyrobcu a d’alSie konkrétny tovar.

3 7987654"321095

Obr. 7. EAN 8 a EAN 13 (morovia.com, © 2015)

e EAN 128 - tento kod koduje informacie o logistickom prvku (¢islo dodavky, datum
vyroby a balenia, hmotnost, dizku atd’.). Umoziuje kédovat’ 102 znakov, kde kaz-

dy znak je reprezentovany troma ¢iarami a troma medzerami.

(01)08591234567893(15)071016(10)040280

Obr. 8. EAN 128 (kodys.cz, © 2009)

e 39 - vyuziva sa najmid v automobilovom priemysle, zdravotnictve a v réznych
inych oblastiach okrem maloobchodu. Obsahuje 0 az 9 Cislic a pismena A az Z a

sedem S$pecialnych znakov.

39123439
Obr. 9. EAN 39(morovia.com, © 2015)

e Codabar - jeden z najstarSich znakov, ktory sa pouziva na oznacovanie krvnych

bank v transfliznych staniciach.
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A 1 2 3 4 5 6 B

Obr. 10. Codabar
(morovia.com, © 2015)

e |TF - pouziva sa na oznaCovanie prepravnych jednotiek v najroznejSich odvetviach
priemyslu. Koduje ¢islice 0 az 9. Kazda ¢islica je zakddovana bud’ 5 Ciarami alebo

5 medzerami.

1 06 14141 99999 3
Obr. 11. ITF kéd (morovia.com, © 2015)

e PDF 417 - obsahuje vel'mi vysoku informac¢nt kapacitu a detekuje a opravuje chy-

by. Je tu mozné zakddovat’ bezny text, grafiku alebo programovacie instrukcie.

Obr. 12. PDF 417 (morovia.com, © 2015)

3.5 Skenery

Kotzab a Bjeere (2005, s. 122) piSu, ze ¢iarové kody je potrebné Citat’ a previest’ do Cita-
tel'nej podoby pomocou skenerov. Mechanizmus, ktory prenasa signaly z ¢iarovych kodov,
sa nazyva skener ¢iarového kodu. Dalsi sposob, ako sa mozu &itadky ¢iarovych kédov roz-
delit, je do skupiny kontaktnych (je potrebné sa dotknat’ ciarového kodu)

a bezkontaktnych (nie je potrebné sa dotkniit’ ¢iarového kodu) skenerov.
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4 LOGISTICKE TECHNOLOGIE

Ciel'om logistickych systémov je vyberanie a usporiadanie jednotlivych operacii tak, aby
optimalne fungovali. K tomuto sa da dospiet’ pomocou vhodnych metdd, pristupov a riadi-
acich procedur. Ide teda o to, aby sa pozadovana uroven logistickych sluzieb zakaznikmi

maximalna uroveti poskytovanych sluZieb. (Sixta, Zizka, 2009, s. 30)

Sixta a Zizka (2009, s.30) konstatuju, e s rozvojom modernych logistiky a na zaklade zis-
kanych skusenosti a ich aplikacii v logistickych systémoch sa rozvija mnozstvo logistic-

kych technologii. Medzi ne zarad’ujt:

e Kanban
e Just-in-Time
e Hub and Spoke
e Cross-docking
e Ainé.
Pre vypracovanie praktickej Casti je potrebné podrobnejSie vypracovanie technologie kan-

ban a Just-in-Time.

4.1 Kanban

Sixta a Zizka (2009, s.30) definuju kanban ako bezzasobovu technolégiu vyvinuta japon-
skou firmou Toyota Motors. Podl'a nich sa tento systém vel'mi dobre osvedcuje pre diely,
ktoré sa pouzivaju opakovane, a najefektivnejSie sa da tato metdda pouzit’ hlavne vo

vel'kosériovej vyrobe.

Ako uvéadza Gros (1996, s. 80) tento systém je zaloZeny na zavedeni vztahu zakaznik-
dodavatel do vyrobného procesu. Kazdy vyrobny stupent alebo pracovisko je zaroven za-
kaznikom, ktory preddva svoje poziadavky na polotovary alebo suroviny predchadzajtce-
mu stupiiu vyroby a presne tak dodavatel'om pre nasledujuci stupen, ktorého poziadavky

plni.

Cimorelli (2013, s.2) uvadza, Ze kanban predstavuje tahanie materialu do a cez vyrobny
proces. Tahany material moze zahfiat’ suroviny, ¢asti, komponenty a podzostavy, zahfiiaj-
uce Casti vyrobené vo firme, teda interné Casti, a ¢asti naklipené od dodavatel'ov. Hlavné

elementy kanbanu obsahuju:
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e (o tahat

e Ako to tahat’

e Kolko tahat

e Kde tahat’ (odkial’kam)

Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s.22) definujii kanban ako materialovy tok pripraveny
dopredu, pricom informacie tu putuji v opacnom smere a to od spotrebitel’a k vyrobcovi.
Uvadzajt, Ze pri jeho zavedeni do vyroby je mozné dosiahnut’ nasledujuce efekty: zlep-
Senie kvality skorym zistenim chyb, motivaciu pracovnikov, transparentnost’ procesov,
znizenie vydajov na riadenia, zrychlenie procesov, nizsi stav obeznych zasob, lepsi poria-
dok na pracovisku a mnoho inych. Naopak, Cimorelli (2013, s. 2) za vyhody kanbanu po-
vazuje tieto: jednoduchost’, niz$ie néklady, obratnost, zniZenie zdsob, minimalny odpad,
zvysenie produktivity vyroby, delegaciu zodpovednosti, zlepSenie komunikacie, neustéle

zlepSovanie, a prevadzku JIT.

Podl'a Cempirka, Kampfa a Sirokého (2009, s. 22) by pred zavedenim kanbanu mali byt

preskusané tieto kritéria:

e Vyvoj spotreby — produkt, ktory mé nizku kolisavost’ a presntl prognozu spotreby

e Vlastnosti produktu — najvyssie tspory a vyhody dosiahnuté pri produkte, ktory ma
pre vyrobcu zvlastny vyznam

e Vyroba — flexibilna, riadena a rychla vyroba vykonavana kvalifikovanym persona-
lom

e Kvalita — také produkty, ktoré maji dobré poziadavky na kvalitu a malokedy sa
u nich vyskytuji nedostatky

e Informaény tok — rychly, bezpe¢ny a jednoduchy prenos informécii

e Materidlovy tok — priamy, rychly a hladky materialovy tok

e Zaobstaravanie produktu - spol'ahlivi doddvatelia

4.1.1 Elektronicky kanban

Rozvoj informacnych a komunikacnych technologii a réznych bezdrdtovych komunikac-
nych systémov v priemyselnom prostredi poskytlo nové prilezitosti na rozvoj viac automa-

tizovanych a sofistikovanych elektronickych systémov kanban. (Sobh, 2002, s.101)

Zakladné funkcie v kanban systéme moZzu byt realizované s vyuZzitim RFID oznaceni na

nahlasovanie stavu vzoriek materialu, po¢tu davok a umiestnenia kazdej vzorky. Bezdroto-
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va ICT technolégia mozno vyuzivat' k nahlaseniu pohybu alebo zmeny stavu v produkcii
vyrobnej Sarze. Pocitacovy systém moze kalkulovat’ systémové plany a aktualizovat’ kan-

ban parametre v realnom c¢ase. (Sobh, 2002, s.101)

Ramanathan (2013, s. 96) tvrdi, Ze elektronicky kanban funguje ako ovladaci panel, ktory
umoznuje v redlnom case viditelnost’ dopytu signdlov a poskytuje prehl’ad o stave kazdého
Vv systéme. Navyse sa hodnota prida prostrednictvom koordinacie toku naktipenych materi-
alov, zniZenim rozpracovanosti, automatickou evidenciou, vaciou flexibilitou v oblasti

dodavok a rychlej$im reagovanim na vykyvy v dopyte.

Elektronicky kanban systém moze pomdct’ implementovat’ tazny sposob vyroby kde by sa
tradi¢ny kanban systém stretol s tazkostami. Mdze byt pouzity vo vyrobe, kde sa sorti-

ment vyrobkov neustdle meni podla potrieb zdkaznika. (Sobh, 2002, s. 101)

Gudehus a Kotzab (2012, s.362) je vel'mi popularny najmd v automobilovom priemysle,
pretoze sa s nim pomerne l'ahko a jednoducho naraba. Avsak nevyhody konven¢nych kan-

ban su ¢asto prehliadané:

e Vysoka manipulacia a procesné naklady
e Casové straty pri manipulécii s kartou
e Neekonomicka velkost’ prepravnych zariadeni

e Riziko vyplyvajlice z nedostato¢nej zdsoby

Tieto nevyhody mozu byt zniZené alebo uplne zmazané elektronickym kanbanom s vyuzi-
tim kodovanych ,,koSov* namiesto kariet. Nosi¢om kodu moze byt konvenény ¢iarovy kod
alebo programovatelny inteligentny Stitok, napr. transpondér Citatelny RFID. (Gudehus
a Kotzab,2012, s.362)

4.2 Justin Time

Sixta a Zizka (2009, s. 31) definuja Just in Time ako najznamejsiu logistick(i technologiu.
Ide 0 sposob akym sa uspokojuje dopyt po urcitom materialy vo vyrobe alebo hotovom
vyrobku v distribuénom retazci. Dodava sa tu v presne dohodnutych a dodrZzovanych ter-
minoch doddvanim ,,prave v€as* podla potrieb odoberajucich ¢lankov. Dodavaju, Ze thto
technoldgiu je treba brat ako urcitu filozofiu riadenia vyroby. Filozofia sa sustred'uje na
identifikovanie a odstranovanie strat a to vo vSetkych miestach a fazach vyroby. Téato filo-
zofia funguje na principe ,,dostat’ spravne materialy(vyrobky) na spravne miesto v spravny

¢as“. Hlavnym prvkom tejto filozofie je koncepcia neustaleho zlepSovania.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s. 24) definuju JIT ako dod4vanie materialu, dielu alebo
komponentu vo vyrobe prave vcas, tzn. v presne dohodnutych a dodrzovanych terminoch
podla potreby odoberajuceho ¢lanku. Dodavaji sa tu malé mnozstvd v ¢o mozno najne-
skorSom okamziku. V modernom vnimani je JIT chapany ako systém, ktory vedie kom-
plexne K aspore Casu V celej priebeznej dobre vyrobku a takto prinasa vyrazné zniZenie

nakladov, zvySuje produktivitu prace a iné. (Tomek, Vavrova, 2000, s. 333)

JIT je filozofia, kde hlavnym principom je eliminacia vSetkych druhov strat v priebehu
celého vyrobného procesu od nakupu materialov a surovin az po distribiciu hotovych vy-

robkov. Vyraba sa v pozadovanej kvalite a pozadovanom mnozstve. (APL, © 2012)

Gros (1996, s.78) uvadza, Ze pri tejto metéde su zasoby signalom nejakych poruch
Vv riadeni avSak, elimindcia zasob tieto problémy neodstrani. Prvotny doraz pri zavadzani
tohto systému je nutné klast’ na kontrolu kvality. T4 musi zaistit’ Ze kazdy vyrobok, polo-
tovar bude hned’ vyrobeny so 100% kvalitou a nebude nutné proces vyroby opakovat. Dal-
$im predpokladom je perfektny prisun materialu k jednotlivym strojom, linkdm. Potrebny

material musi byt doddvany v pozadovanej kvalite, termine a na spravne miesto.
Zavedenie JIT poskytuje podniku prinosy v tychto 4 oblastiach:

e ZlepSenie obratu zasob
e Lepsi zdkaznicky servis
e ZmensSenie skladového priestoru

e Zlepienie doby odozvy (Cempirek, Kampf a Siroky,2009, s. 25)

Kee-hung (2009) identifikoval Sest’ pozitivnych atributov JIT, ktoré mdzu zvysit' organi-

zacénu efektivnost’ a uéinnost’:

1. vedie k odstraneniu plytvania pri vyrobe a materialu

2. zlepSuje vnutorni komunikaciu (v organizacii) a vonkajsiu (medzi organizaciou
a zakaznikmi a dodavateI'mi)

3. ma tendenciu zniZovat’ ndkupné naklady

4. je nastrojom na znizenie dodacej lehoty, zniZzuje Cas vyroby, zlepSuje kvalitu
vyrobkov, zvysSuje produktivitu a zlepSuje reakciu na poziadavky zakaznikov

5. podporuje zlepSovanie v organizaénych a manazérskych disciplinach

6. integruje odlisné funkcné oblasti v organizacii a predovsSetkym sa snazi o pre-

klenutie rozdielu medzi vyrobou a uctovnictvom
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4.3 Metoda FIFO

Principom metdédy FIFO ako uvadza Schonsleben (2007) je odstranenie ur¢itého mnozstva
zo skladu, ktory tam bol uskladneny ako prvy. Aby mohlo byt’ vSetko uskutocnené podla

principu FIFO, potrebujeme k tomu informacie o ¢ase a mnozstve umiestnenia v sklade.

FIFO je jednym zo zakladnych principov progresivneho planovania kvality produktu. Do-
drzovanie tejto metddy pomaha pri ohraniCeni, identifikacii a rieseni chyb v procese. V
tomto pripade nie je dolezité na akom stupni sa nachadza vyrobok, ¢i uz u dodavatel’a, ale-
bo je to finalny produkt u zdkaznika. K dodrziavaniu tohto principu moze prispievat’ vyu-
zivanie sofistikovanych systémov (chaotické riadenie skladu) alebo jednoduchsie systémy.

(APL, © 2012),
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5 PODNIKOVE INFORMACNE SYSTEMY

Pre komplexné pochopenie informacného systému v podniku je dolezité poznanie infor-
macnych a komunikacnych technolégii. Tie tvoria dolezity formalny ramec IS. Informacné
a komunikacné technoldgie maju na rozdiel od ostatnych, najmé vyrobnych technologii v
podniku jednu zékladnt odlisnost’- nedé sa pre ne vyclenit’ Specializovana skupina pracov-
nikov, pre ktor by boli uréené. Informacné systémy sa totiz tykaju celého podniku, vset-

kych jeho oblasti. (Basl, Blazicek, 2012, s. 52)

5.1 ERP

Bendoly a Jacobs (2005) definuji ERP systémy ako softwarové nastroje pouzivané
k riadeniu podnikovych dat. Zaroven pomahaju podnikom v oblasti dodavatel'ského retaz-
ca, prijmu materialu, skladového hospodarstva, pri prijimani objedndvok od zakaznika,
planovani vyroby, expedicie tovaru, uétovnictve, riadeni I'udskych zdrojov a v inych d’al-

Sich podnikovych funkciach.

Podl'a Basla a Baziska (2012, s. 67) mozeme za ERP povazovat’ aplikécie, ktoré predsta-
vuju softwareové rieSenia pouzivané kriadeniu podnikovych dat a poméahajice
K planovaniu celého logistického retazca od nakupu cez skladové hospodarstvo po vydaj
materialu, riadenie obchodnych zakaziek od ich prijatia aZ po expediciu, vratane planova-
nia vlastnej vyroby a s tym spojené finanéné a nakladové uctovnictvo a riadenie I'udskych

zdrojov.
Myerson (2012, s. 136) tvrdi, ze ERP syst¢émy mdzu bytvel'mi nakladné a potrebuji vel'a
prisposobovania. Z hl'adiska zniZovania plytvania vSak mozu viest k redukecii transakénych

nakladov a narastu rychlosti a presnosti informacii.

5.2 Moduly ERP

V podniku vyuzivajiceho ERP st zahrnuté tieto hlavné ¢innosti:

e Sprava kmenovych dat

e Dlhodobé¢, strednodobé a kratkodobé planovanie zdrojov potrebnych pre realizaciu
obchodnych zakaziek

e Riadenie realizacie tychto zdkaziek z hl'adiska dodrZiavania terminov

e Planovanie a sledovanie nakladov realizacie, najma vyrobky
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Spracovanie vysledkov vsetkych aktivit do finan¢ného uctovnictva a controllingu
(Basl, Bazisek, 2012, s. 68)

ERP tymto pokryva dve hlavné funkéné oblasti logistiku a financie. Logistika zahfia cela

podnikovu logistiku ako nakup, skladovanie, vyrobu, predaj, distribuciu a planovanie zdro-

jov. Finan¢né, nakladové, investi¢né uctovnictvo a podnikovy controlling su sucast'ou ob-

lasti financii.

Leon (2013, s. 100) dopiia este d’alsie moduly:

Vyrobny — obsahuje potrebné obchodné procesy pre riadenie celého dodavatel'ské-
ho retazca ¢i uz v rameci zariadenia, medzi zariadeniami alebo v ramci celého re-
tazca.

LCudské zdroje — zjednodusuje riadenie l'udskych zdrojov a 'udského kapitalu
Sprava materidlov — ulahéuje procesy na udrziavanie primeranej urovne zasob
v sklade

Planovanie vyroby — optimalizuje vyuzitie vyrobnej kapacity, diely, komponenty
a materialové zdroje pomocou historickych udajov o vyrobe a prognézy predajov
Udrzba — je zakladom pre definovanie stratégie udrzby, pre TPM a pre rizikovo op-
timalizovant udrzbu

Manazment kvality — zahfia planovanie kvality, kontrolu kvality a dozor nad kvali-
tou

Nakup — zjednodusuje nadkup potrebnych surovin

Marketing — umoziuje organizacidm maximalizovat’ efektivitu marketingovych
zdrojov a umoziuje obchodnikom ziskat’ a rozvijat’ dlhodobé vztahy so zakaznikmi
Predaj a distribucia — implementuje funkcie objednavok, planovanie objednavok,

dopravu a fakturaciu

5.2.1 Informacny systém SAP

SAP pontika integrovany systém, ¢o znamend, ze vSetky SAP moduly st navrhnuté tak,

aby zdielali informacie a automaticky vytvorili transakcie na zaklade r6znych podniko-

vych procesov. (Jones, Burger, 2011).

Boeder a Groner (2014) dodavaju, Ze ako Standardny softvér SAP ERP je potrebné

prispdsobit’ konkrétnej situdcii podniku, vratane jeho organizac¢nej Struktiry alebo miest.

SAP ERP je integrovana aplikéacia, ktora spifia zdkladné obchodné potreby stredne velké



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

az velké organizacie naprie¢ vSetkymi odvetviami a sektormi trhu. Zaroven ponuka rie-
Senie pre viac ako 20 priemyselnych odvetvi, napr. automobilovy, chemicky a telekomuni-

kacie. (Darmawan a kol., 2009)

Spociatku bol SAP R/3 jediny produkt ako ERP. Dnes uz SAP pontka aj rad produktov,
kde SAP ERP CentralComponent je zakladnym prvkom. SAP ERP CentralComponent je
miesto, kde sidli funk¢énost’ celého ERP a prebicha tu spracovanie vSetkych transkacii.

(Jones, Burger, 2011)

Produkty SAP sa zameriavaji na Enterprise Resource Planning (ERP). Hlavnym produk-
tom je tu preto pochopitelne SAP ERP. Ten je jednym z piatich hlavnych SAP Business

Suite aplikaciti, ktoré zahfiia nasledujtce aplikacie:

e Manazment vzt'ahu so zdkaznikmi (CRM)

e Enterprise resource planning (ERP)

e Sprava zivotného cyklu vyrobku (PLM)

e Riadenie dodéavatel'ského retazca (SCM)

e Riadenie vztahu s dodavateI'mi (SRM) (Darmawan a kol., 2009)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI

Ciel'om tejto kapitoly je stru¢né oboznamenie sa so spolocnost'ou XY.
Zakladné udaje:

Prévna forma: spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenim

Pocet zamestnancov: 1200

Obrat za obchodny rok 2013/2014: 201 mil. Eur.

Materska spolo¢nost’ firmy XY sidli v Nemecku aviac ako 100 rokov patri medzi vy-
znamnych dodéavatel'ov v oblasti automobilového priemyslu. Spolo¢nost’ sa zameriava pre-
dovsetkym na vyrobu automobilovych osvetleni, elektroniky, kompletnych automobilo-
vych modulov a obchodovanie s nahradnymi dielmi. Celosvetovo zamestnava priblizne
24 000 zamestnancov v 70 dcérskych spolo¢nostiach. Na slovenskom trhu spolo¢nost’ XY
so sidlom pri Novom Meste nad Vahom zacala vyrobu v aprili 2003 s po¢tom zamestnan-

cov 70.

6.1 Vyrobny program
Spolo¢nost’ pontka $iroku skalu produktov osvetlenia vozidiel:

e svetlomety

e kombinované zadné svetla
e signdlne svetld

e interiérové svetla

e svetelna elektronika

Aktivity v oblasti vyvoja sa momentalne zameriavaji na funkcie a technoldgie budicnosti
— napr. asistencné systémy vodica, svietidla LED a nové dizajnové prvky. Spolo¢nost’ ma

momentélne celosvetovo 11 vyrobnych a 11 vyvojovych pracovisk.

Obr. 13. Priklad vyrobkov zo sortimentu (vnutropodnikové materidly)
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6.2 Hodnoty

Spolo¢nost’ v roku 2006 implementovala nasledujici hodnotovy systém:

1.

Koname s podnikatel'skou zodpovednost'ou

Zodpovedne zaobchddzame s prostriedkami firmy a s na§im zivotnym prostredim.
Spolupracujeme v duchu partnerstva a efektivity

Sme otvoreni, orientovani na vykon a sluzby, rieSime konflikty konstruktivne,
osobne, spol'ahlivo, nacas. Osobnost’ jednotlivcov je silou nasho timu a systému.
Zabezpecujeme stabilitu

Nasa timova praca sa riadi definovanymi cielmi. Sme disciplinovani, proaktivni,
pozerame, myslime a kondme dopredu.

Podévame vykon

Pozname nase ciele a osobne prispievame k ich napliianiu. Dosahujeme dobré vy-
sledky, robime to najlepsie pre kvalitu, produktivitu, rychlost’.

Sme inovativni a pozitivne menime

Sme otvoreni novym veciam, pripraveni d’alej sa rozvijat, ucit’ sa a byt sti¢astou
zmeny. Rastieme spolo¢ne s nasimi ulohami. VSetky ulohy vnimame ako prilezitos-
ti a sme pripraveni prevziat’ riziko.

Kondme beztthonne

Sme cestni, spolahlivi, lojalni k firemnym cielom a hodnotam, zodpovedni za nas
tim a vlastn spokojnost’ prostrednictvom neustaleho zlepSovania.

Spravame sa prikladne

Podporujeme vlastny priklad spravania a d’al$i rozvoj nasho potenciélu a schopnos-
ti. Prijimame kritiku, u¢ime sa z vlastnych chyb a podporujeme kultaru spétnej

vizby s oh'adom na hodnoty spolo¢nosti.

6.3 SWOT analyza

SWOT analyza spoloc¢nosti bola zhotovena v spolupraci s vediicim vyroby a projektu chao-

tického skladovania. Na zdklade pozorovani a skusenosti bol zostaveny zoznam silnych,

slabych stranok, prileZitosti a hrozieb. Dalej bola polozkam v silnych strankach a prileZi-

tostiach priradena hodnota na stupnici od 1 (najnizsia spokojnost’) do 5 (najvyssia spokoj-

evve

do -5 (najvyssia nespokojnost). Dalsi krok bolo vahové ohodnotenie, kedy bola vaha

priradovana podl'a toho, aku dolezitost’ ma polozka v danej kategoérii. Pri vynasobeni hod-
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noty a vahy bola pri kazdej polozke ziskand hodnota, ktorti je mozné vidiet' v tabulke
(Tab. 1). Polozky st zoradené podl'a vysledkov od najdolezitejsej silnej stranky/prilezitosti

a najvacsej slabej stranky/hrozby.

Tab. 1. SWOT analyza (vlastné spracovanie)

Silné stranky Bodovanie | Slabé stranky Bodovanie

Zaujem o zmeny 14 Nevyuzité kapacity -1,4

Kvalita produktov 1,2 Nedostatoéné vyuzitie IS SAP | -0,9

Technicka a technologicka vyspe- | 0,4 Dlha doba pretypovania vyro- | -0,6

lost’ by

Poloha spolo¢nosti 0,1 Fluktuacia zamestnancov -0,15

Prilezitosti Hrozby

Zefektivnenie IS SAP 0,8 Presun zékaziek do inych za- | -1,2
vodov

Vyuzitie novych technoldgii 0,75 Rasttca konkurencia -1,05

Ziskanie novych zakaziek 0,45 Strata vyznamnych zakaznikov | -0,6
Legislativne poziadavky -0,2

Z uvedenej SWOT analyzy vyplyva, Ze spolo¢nost ma zaujem o zmeny a medzi jej naj-
vacsie prilezisti patri zefektivnenie IS SAP a vyuzitie novych technologii. Potrebné zefek-
tivnenie IS SAP potvrdzuje aj to, Ze medzi slabé stranky patri jeho nedostato¢né vyuZitie.
Ako d’alSia slaba stranka tu st uvedené nevyuzité kapacity. Z tohto hl'adiska je ciel’ prace
vhodny, ked’Ze jeho vysledkom by mala byt zvySena efektivita skladovacich priestorov a

prehl’'adnost’ pohybu zasob v IS SAP.
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7 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

V tejto Casti bude nasledovat’ analyza skladovania v spolo¢nosti XY, procesov v sklade a
zasobovania montaznych liniek. Na konci kapitoly je uvedené zhrnutie analytickej Casti S

uvedenymi nedostatkami.

7.1 Analyza sucasného skladovania

Analyza skladovania sa bude zaoberat’ analyzou predvyrobného skladu, ktory sluzi pre
interne vyrabané diely. Tento sklad sa nachadza v halach 1, 2 a hale KAS. Okrem sklado-
vacich priestorov sa v tychto halach nachadza aj predvyroba, kde sa lisuji reflektory
a mensie komponenty (hala 1) a montaz (hala 1). V hale KAS je pracovisko KAS, kde sa
vyrabaju velké diely (puzdra a ramiky) a skla. V hale 2 sa montuju uz iba nahradné diely

a nachadza sa tu z prevazne;j Casti sklad.

L]

‘ Sklad plofina -

" "'?Analyzované

KI&/Hyund sklad__~—1 A priestory

ai L

Sklad
Bunka & Bunka 5 plofina
Sklad

plogina

Bunka 4 Bunka 3

Skupinley

Bunka 2 Bunka 1

Obr. 14. Analyzované priestory (viastné spracovanie)

7.2 Sklady spolo¢nosti

V spolo¢nosti eviduju niekol’ko druhov skladov. Tieto oznacenia slizia pre znacenie fik-

tivnych skladov, pre potreby evidencie v informacnom systéme SAP:

e 429 - tzv. medzisklad, z ktorého sa vyrobené diely exportuju na d’alSie pracovisko
(lakovna, pokovenie, montaz, atd’.)

e 428 — polakované vyrobky

e 427 — surové vyrobky
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e 1002 - interne spotrebovavané diely na vyrobu svetlometov

e 1030 - sklad granulatov

7.3 Pracovnici skladu

Do organizacie predvyrobného skladu su zapojeni tito zamestnanci:

Veduci predvyroby — zodpovednost’ za sklad

Planovaci — maju na starosti roz¢lenenie skladovacej plochy pre interne vyrabané diely
Majstri — dozor nad vyrobou pocas zmeny

Skladnici — zasobovanie predvyrobného skladu

Manipulanti — zasobovanie montaznych liniek

Na predvyrobe st dvaja planovaci, kde kazdy je zodpovedny za svoj dany usek. Jeden ma
na starosti planovanie predvyroby, kde sa vyrabaju reflektory a mensie komponenty. Dru-
hy planuje vyrobu skiel a vel'kych dielov ako st puzdra a ramiky (pracovisko KAS). Takis-
to maju starostlivost’ o tieto Giseky rozvrhnut majstri. Ti st dvaja na kazdej zmene. Mani-
pulantov tu pracuje 16 v 4zmennej prevadzke. 8 manipulantov pracuje na KAS a 8 na mon-
tazi. Na zmene pracuju vzdy dvaja z pracoviska KAS a montaze, priCom je v rézii tych

dvoch manipulantov ako si rozdelia ulohy na pracovisku.
7.3.1 Manipulacia a preprava materialov

Skladnici a manipulanti pouZivaji na prevoz materialov:

e vysokozdvizné voziky
e rucne vedené elektrické voziky

e paletové voziky

Na kazdom zariadeni je vykonavany pravidelny servis, ktory zabezpecuje dodavatel'ska
firma. Prepravné plochy na haldch s vyznacené a oddelené od plochy pre peSiu chodzu.

Avsak zamestnanci aj tak vyuzivaju na chodzu plochy pre pohyb vozikov.

7.3.2 Popis skladovania

Sklad predvyroby sa nachddza v troch halach. Vo vSetkych haldch sa nachadza ploSinovy
ocelovy sklad (Obr. 15). Okrem nich sa v hale 2 nachddza aj prizemny sklad. VSetky skla-

dy tvoria kol'ajnice v radoch vedla seba, ktoré s medzi sebou oddelené ulickami. Sklad je
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konstruovany iba pre skladovanie rollcontajnerov (RC). Tie slizia na ukladanie kompo-

nentov na vyrobu svetlometov.

Obr. 15. Skladovanie v rollcontajneroch (vlastné

spracovanie)

Material ma na skladovanie uréené svoje pevné stanovené miesto. To je stanovené kol'ajni-
cami, do ktorych sa zmesti priblizne 7 RC v dvoch radoch nad sebou ako stanuje bezpec-
nostnd smernica. Z tohto hladiska je teda vyroba obmedzena skladovym miestom

a mnozstvom rollcontajnerov na ¢o musia dbat’ hlavne pldnovaci vyroby.

Nad kazdou kol'ajnicou je §titok s uvedenym ndzvom dielu, ktory sa do nej uskladiiuje
(Obr. 16 ). Takto sa predchadza pomiesaniu dielov. Na druhu stranu, pokial’ sa dany diel

nevyraba vznika tu nevyuzitie skladovacej plochy.

Obr. 16. Oznacenie skladovacich ploch

(vlastné spracovanie)
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Aby sa zabranilo zbyto¢nej a nadmernej manipulacii, si RC obsahujuce 100 a viac kusov

skladované na prvom poschodi plosiny.

Sucast'ou kazdej skladovacej plochy je aj niekol’ko kol'ajnic oznacenych ako ,,nadzasoba®.
Na toto miesto sa ukladaju RC, ktorych skladovacie miesto je uz plné alebo ked’ montaZzna
linka uz nevyrdba a hromadi sa pri nej zasoba dielov. Preto tu ¢asto prichddza k pomie-

Saniu RC s r6znym materialom.

V pripade vyroby a nutnosti uskladnenia nového typu komponentu musia pracovnici najst’
noveé skladovacie miesto. Jedna sa tu o najdenie nového miesta v sklade, preskladnenie

komponentov a prepisanie Stitkov.

7.3.3 Sprievodka

Ku kazdému RC je priloZena sprievodka v papierovej podobe. Je umiestnend na RC na
mieste ur¢enom pre sprievodku. Vo vrchnej Casti st uvedené udaje kde sa ide RC zasklad-

nit’ a pod ¢iarovym kodom odkial’ sa ide zaskladnit’.

Obr. 17. Vzor sprievodky

(vnutropodnikové materialy)

Pre lepsiu orientaciu je d’alej rozpisané, co znamenaju tidaje uvedené na sprievodke.
429 - fiktivny sklad, sluzi na zhromazd’ovanie urcitej skupiny materialu

101 — ¢islo skladu zaznamenévajiceho vyrobné pohyby

C209 — na tomto skladovom mieste sa rozliSuji skupiny vyrabanych

Ciarovy kod — zobrazuje unikétne &islo sprievodky pod ktorym sa d4 najst v SAPe

901 — vSeobecné interné nastavenie skladu podl'a kmenové oznacenia
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0100291229 — oznacenie vyrobnej zakazky
152.748-20 — oznacuje Cislo materidlu v RC
Mnozstvo — pocet kusov v RC

Popis — nazov materialu v RC

Jednotka — oznacenie kusu v nemeckom jazyku

Mat. doklad — oznagenie zo SAPu

7.3.4 Evidencia skladovania

Do skladu vstupuji dva typy manipulantov. Manipulanti predvyroby a montaze. Manipu-
lanti predvyroby maju na starosti evidenciu zasob do skladu, ¢ize zaskladiiovanie. Manipu-

lanti montaze si naopak sami vyskladiiuju a prepravuji material na montazne linky.

Materidl je v SAPe zobrazovany v kumulovanom mnoZstve vo fiktivnom sklade 429.
KedZe sa ulozené mnozstvo kumuluje, nedd sa tu pozriet’ kedy a kol'ko materidlu bolo
v RC ulozeného. Z tohto dévodu sa tu poriadne nedodrziava FIFO. Existuje vSak akasi
vnutorna dohoda podla ktorej sa FIFO dodrziava tak, Ze sa zozadu do kol'ajnice material
zaskladnuje a opacne, spredu sa vyskladituje. VSetko tu preto zalezi od discipliny manipu-
lantov, na ktorych zélezi ¢i sa FIFO dodrZiava alebo nie. Na zéklade vlastného pozorova-

nia a rozhovorv so zamestnancami je nutné podtknut’, ze metoda FIFO sa tu nedodrziava.

Zasoby k materialu
H 4 » ME 2T FE @ @wer [@uoiene TP E ZF B [Easc Merné jednotky...

Skladu 101
M a 167.155-20 A58 EEFLEKIOQR E5 L POK
Zav. 3902

Typ Skl.miestc KZ ZvlZas BU BV Celk.zdscba Disponibil.zdscba ZMJ Datum PM  {is.potr.
Skl. Sarza NV AI AU AV Zdscba na uskladn. Zés.na vysklad. £.osved:.

429 RA-58 508 508 5T 16.04.2013 100417531
1002 0 0

Obr. 18. Evidencia materidlu v SAP (vnutropodnikové materialy)

7.4 Vyvojovy diagram zaskladnenia

Procesu zaskladnenia predchddza vyroba komponentov na lisoch. Tu pracovnici vizuélne
skontroluji vyrobky a ulozia ich do RC podl'a baliaceho predpisu. Zaroven sa vypise do-

kumentacna karta, ktora obsahuje meno pracovnika, ktory diely kontroloval, datum a Cas
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zacCiatku a konca vyroby a pocet kusov v RC. Po naplneni RC a umiestnenia dokumen-
tacnej karty na RC umiestnia RC ku skladu, kde si ho prevezme manipulant predvyroby.
Ten skontroluje, ¢i poc¢et kusov na dokumentacnej karte je rovnaky ako v RC. Pokial’ nie
je, kartu prepise a nahlasi to aj predacke na lisoch. Dalej pokraduje ako pri spravne uvede-
nom pocte a to vykonanim transakcie v systéme SAP. V SAP n4jde ¢islo vyrobnej zakazky
pre dany diel a vlozi aj poc¢et OK kusov. Tymto je transakcia vykonana a ukoncena vytla-
¢enim sprievodky a jej pripnutim na RC. Zaroven so sprievodkou pripne aj dokumentacna
kartu, tu vSak umiestni pod sprievodku. Dokumenta¢na karta sa tam umiestiiuje v pripade,

keby sa vyskytne chybny kus v RC aby sa vedelo kto ho kontroloval.

Naésledne na to ide RC zaskladnit’ na skladovacie miesto pre dany diel. Pokial’ zisti pri
skladovani, ze je skladovacie miesto plné, zaskladni tento RC do kol'ajnice ozna¢enej nad-

zasoba.
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Obr. 19. Vyvojovy diagram zaskladnenia (viastné spracovanie)

Cely tento proces ma na starosti a V kompetencii iba manipulant predvyroby. Pre overenie
a lepSiu komunikaciu pri vyskyte pripadnych problémov je na sprievodke uvedeny cas vy-

konanej transakcie a meno manipulanta.

7.5 Procesny model vyskladnenia/ zasobovania linky

Proces vyskladnenia ma na starosti manipulant montaznej linky. Ten si vypyta od predacky

vyrobnu zékazku, v ktorej si pozrie aké komponenty budu potrebné na vyrobu dané¢ho vy-
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robku. Potom si pri jednotlivych pracoviskdch montaznej linky skontroluje, ¢i sa tam uz
komponenty nenachadzaju z prechddzajiucej vyroby. Niekedy sa stava, ze sa vyrdbaju
pribuzné vyrobky, ktoré maju rovnaké stciastky a preto ich netreba na d’al$iu vyrobu me-
nit. Tie komponenty, ktoré st rovnaké, necha na mieste a zvySné pripravi na spitné za-
skladnenie. Chybajuce, teda nové suciastky si doplni. A to tak, ze interne vyrabané diely si
najde v layoute, kde st uskladnené a dovezie si ich na linku. Tie, ktoré nie st interne vyra-
bané si objednava zo skladu a dovezie mu ich skladnik. Cely postup je zobrazeny na ob-

razku (Obr. 20).

Vypytanie vyrcbnej Vyrobna
zakazky od predacky zakazk

h 4
Najdenie
komponentov vo
vyrobnej zakazke

Nie
-

«dmponenty
dchadzajuce
yroby?

Ano
Pripravenie
nepotrenych dielov
na spatné
zasklaginenie

v
Ponechanie
rovnakych dielov
na linke

-

Najdenie interne

v___ 3| vyrabanych dielov v

layout a dovezenie na
linku

v

Objednanie externych
dielov zo skladu a ich
privezenie skladnikom

Obr. 20. Vyvojovy diagram vyskladnenia (vlastné spracovanie)

Materidl potrebny na vyrobu si manipulant chystd na 2 hodiny dopredu. Tato doba nie je
stanovena normovacom ani upravend Ziadnym vnutropodnikovym dokumentom. Je to vse-
obecne dané pravidlo na linkach, pripadne na skiisenostiach manipulantov, ktori vedia ako

rychlo sa komponenty pri montdzi mifiaji. Pripadne im pracovnic¢ky zakricia, ze treba do-
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plnit’ material. Je na zodpovednosti manipulantov aby bol material vzdy doplneny a nedo-

Slo k prestojom a zastaveniu vyroby.

Vyskladnenie nie je uskutocnované cez SAP. SAP sa vyuziva az na konci procesu monta-
ze, kde sa zada pocet vyrobenych svetlometov a SAP si na zdklade toho dokaze sam odpo-

¢itat’ kol’ko sa pouzilo suciastok.

Tento systém preto napriklad zna¢ne st'azuje pracu pri inventare, kedy si pracovnik musi

pozriet’ pocet dielov na linke, v sklade a pripadne si ich vyhl'adat’ aj v nadzasobe.

7.6 Ostatné procesy

V ramci procesov v sklade sa tu eSte vyskytuje spiatné zaskladnenie a blokovanie dielov na

linke. Oba tieto procesy mé na starosti manipulant montaznej linky.

Spatné zaskladnenie nastava vtedy, ked’ sa ukon¢i na montaznej linke vyroba svetlometu
a v RC zostanu nespotrebované diely. Vtedy manipulant montdznej linky tento RC odvezie

spat’ na skladovacie miesto do skladu. Na sprievodke neprepisuje ziadne udaje.

Blokovanie nastava vtedy, ked” sa v kontajneri najdu komponenty s vyrobnou chybou.
Vtedy sa tento RC ,,zablokuje* a odvezie sa do kol'ajnice ur¢enej pre blokované RC. Tu si

potom tieto komponenty pozrie kvalitar a ten urci ¢i sa d’alej pouziju do vyroby alebo nie.

Tieto procesy neprebiehaju systémovo, ¢ize sa neuskutociiuju cez SAP.

7.7 Riadenie zasob

Vyroba prebieha na zéklade tahového systému. Vyraba sa len tol'ko, kol’ko si ziada zdkaz-
nikova objednavka. Niekedy sa vSak stane, Ze sa komponentov pre dany svetlomet vyrobi
viac. Je to z toho dovodu, ze niektoré rozbehy lisovania st problematickejsie. Preto ve-

denie vyroby rozhoduje, ¢i sa vyrobi viac, alebo iba pozadované mnozstvo.

Nakup materialov zavisi podlieha planom vyroby. V systéme SAP su vytvarané orientacné
priemerné vyrobné plany na 2 roky dopredu. Tie presnejsie st uvadzané priblizne 2 mesia-
cedopredu na zaklade poziadaviek zdkaznikov. Potom uZz zélezi na materidlovych dispo-
nentkach aby objednali potrebny granuldt a materidl na vyrobu. Spolo¢nost’ vyuZiva na
vyrobu 40 druhov granulatov, kde ma kazdy stanovent int vySku poistnej zasoby. Ta zavi-

si na objeme vyroby, priemernej spotrebe a zmluvach s dodavatel'mi a zakaznikmi.
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7.8 Snimok pracovného diia manipulanta

Pre detailnejsi pohl'ad na pracu manipulantov bol uskuto¢neny snimok pracovného dna

manipulanta montaze. Snimok bol vykonany na bunke ¢.2.

Pri analyze bolo zistené, ze Cinnosti, ktoré nepridavaju ziadnu hodnotu, tvoria 15% pra-
covného casu. Jednalo sa hlavne o hl'adanie materidlu, ktory sa v sklade nenachadzal na
mieste, kde by mal byt umiestneny. Manipulant najprv hl'adal RC sam, potom vyhladal
manipulanta, ktory ma na starosti zaskladiiovanie a hl'adali spolu. V tomto pripade by sa
hl'adanie dalo eliminovat’ lepSim systémom skladovania. Manipulant sa tu tiez pomerne

Casto pohyboval bez materialu, RC alebo sa len prechadzal.

Cinnosti, ktoré sice nepridavali hodnotu, ale boli nevyhnutné pre vykon prace tvorili 33% z
celkového Casu. Najviac ¢asu v tomto pripade stravil manipulant manipuldciou prazdnych

RC alebo obalov, ktoré bolo treba odniest’ spit’ do skladov.

Najvicsi podiel na ¢innostiach za zmenu ma manipulacia s RC. Jednalo sa hlavne o vy-
skladiiovanie a spitné zaskladnenie. Pri pozorovani bolo zistené, Zze manipulant nevysklad-

noval na zaklade FIFO.

Snimok pracovného dna

P 6%

CH 7%

K 6%

l PC 4%

MAN 30%

DOP 17%

[

4

KOM 5%

POR 5%

H6%/ Cak 2%

Obr. 21. Grafické zndazornenie snimku pracovného dna (viastné

spracovanie)
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Tab. 2. Prehlad ¢innosti manipulanta montadze (vlastné spracovanie)

Skratka | Cinnost’ Popis ¢innosti Trvanie
P Prestavka Prestavky zamestnanca, pitny reZim, faj¢enie a pod. 0:26
CH Chodza Pracovnik sa pohybuje bez RC, VZV alebo prazdnych obalov 0:31
K Kontrola Kontrola liniek, materidlu 0:27
PC Praca na pocitaci Objednavanie materialu, praca v SAP 0:16
MAN Manipulacia Manipulacia s RC, krabicami, odvoz na miesta, presun 2:12
C Cakanie Cakanie na pracu, RC, néstroje 0:11
H Hradanie Hradanie RC, materialu 0:28
KOM Komunikacia Komunikacia so spolupracovnikmi 0:23
OST Ostatna manipulacia Manipulacia s VZV alebo prazdnym RC, prazdnymi obalmi 0:55
POR Poriadok Vyhadzovanie prazdnych obalov 0:24
DOP Doplnenie materialu Doplnenie chybajuceho materialu na linke 1:17
7:30

7.9 Vyrobny sortiment

V analyzovanej montdznej hale (hala ¢. 1) sa nachddza momentalne 6 buniek, na ktorych
sa montuju svetlomety do finalnej podoby. Bunky su konsStruované na onepieceflow, pri-
¢om na kazdej sa vyrabaju iné skupiny vyrobkov. Montaz je rozvrhnutd podl'a vyrobnych
planov od planovacov vyroby. Na kazdej linke je vyrdbany v dany ¢as iba jeden druh svet-
lometu, ktoré sa striedaji po sériach. Kazda skupina vyrabanych dielov pozostava z viace-

rych vyrobkov, tzv. abartov, ¢ize sa v bunkach montuje viac druhov svetlometov, len kaz-

da skupina je Specifickd nie¢im inym.

Tab. 3. Skupiny vyrobkov montovanych na jednotlivych bunkdch (vnitropodnikové

materialy)
Bunka Skupina vyrabanych dielov
1 W176, VS20
2 A58, VOLV02562, SAAB, DAF10170, SCANIA NGL
3 NCV2mopf, LT3, LTBmopf, RENAULT X62, INSIGNIA
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5 NCV3, NCV3mopf
6 W212, W213
KIA/ HYUNDAI

7.10 Vyber vyrobku pre zavedenie chaotického skladu

Dal$ou &astou bude vybratie sériovo vyrabaného vyrobku, pre ktory bude zavedeny chao-
ticky sklad. Ked'ze vyroba v spolo¢nosti je vel'mi rozsiahla, bolo by naro¢né spracovavat’
chaotické zaskladilovanie pre kazda skupinu vyrobkov. Preto bude v projektove;j Casti pre
jeden vybrany vyrobok nacrnuty postup skladovania v chaotickom sklade. Presne rovnaky

postup bude vyuzivany aj pri ostatnych vyrobkoch.

Po konzultacii s pracovnikom bol vybraty jeden svetlomet, ktory sa vyraba v sériach, mi-
nimalne raz za tyzden a tvoria ho aj interne vyrabané diely.Vyrobok ma nazov Svetlomet

A58 PSA a vyraba sa na bunke ¢. 2 v hale 1.

Obr. 22. Svetlomet A58 PSA

(vnutropodnikové materialy)

Na nasledujucom obrazku (Obr.23) je mozné vidiet’ vyrobu tohto svetlometuv jednotlivych
mesiacoch roka 2014. Udaje boli ziskané z archivu zhrnutia planov za rok 2014. Vykyv vo
vyrobe v mesiaci jul a august bol sposobeny 2 - tyzditlovou zavodnou dovolenkou. ZniZzena
produkcia svetlometu od septrembra bola spdsobena ¢astymi odstavkami linky v désledku

zavedenia vyroby novej skupiny vyrobkov.
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Obr. 23. Vyroba svetlometu A58 PSA v roku 2014 (vnutropodnikové

materialy)

Pracovny postup

Montéaz svetlometu prebicha na bunke 2. Tato bunka pozostava z 11 pracovisk a ma tvar
pismena U. Na kazdom pracovisku sa montuje urcita ¢ast’ svetlometu. Do procesu montaze
tu vstupuju aj prvky, pre ktoré bude v projektovej Casti nacrtnuté skladovanie v chaotickom
sklade. Su to interne vyrabané diely, ktoré s uskladnené v analyzovanom sklade. Jedna sa

o tieto diely:

reflektor (167.155-20)
puzdro(167.169-00)

KAS sklo (167.153-00)
e kryci ram (167.143-20)

Reflektor a kryci ram sa skladuju v hale pri montaznej linke, puzdro v hale KAS a sklo

vV KAS na ploSine. Ich oznacenie je uvedené v zatvorkéch.

Pri montazi je potrebné dodrziavat’ pokyny ku kvalite — vizualne kontrolovat’ vSetky
vstupné materialy, nedotykat’ sa dekorativnych pldoch, vizualne kontrolovat’ vystup, praco-

vat’ v ochrannych rukaviciach a nenosit’ pri praci naramky a prstene.

V nasledujiicom obrazku je vidiet' predpokladant vysku vyroby A58 na nasledujici rok.
Vyroba sa predpoklada kazdy mesiac, pochopitel'ne v ddésledku planovanej celozavodnej

dovolenky bude v mesiaci jul nizSia. Nepredpoklada sa tu rozbeh nového vyrobku a vy-
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padky linky ako tomu bolo minuly rok, kedy vyroba tohto svetlometu bola od septembra

pomerne nizka.

Vyroba A58 v ks
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Obr. 24. Predpokladana vyroba svetlometu (vnutropodnikové materialy)

7.11 Zhrnutie analytickej casti

V predchéadzajucej Casti bola vykonana analyza sucasné¢ho stavu skladovania, procesov

a zasobovania montaznych liniek.

V prvej Casti analyzy bol popisany sucasny systém predvyrobnych skladov v spolo¢nosti.
Tieto sklady sluZia na zasobenie montaznych liniek. St tu skladované diely po vylisovani,
pred tym ako sa posunt d’alej na montazne linky, kde sa pouzivaji na montovanie svetlo-
metov. Bola tu analyzovand organizdcia prace, sposob skladovania, popis procesov

a zasobovanie liniek.

Do organizacie prace predvyrobného skladu vstupujii vedici vyroby, majstri, planovaci
a manipulanti. Najdolezitej$iu ulohu tu maji prave manipulanti, ktori maju na starosti za-
skladiiovanie a vyskladiiovanie rollcontajnerov. Zaskladiiovanie maju na starosti manipu-
lanti predvyroby. Operacia zaskladiiovanie prebieha cez informaény systém SAP. Zasklad-
novanie je robené prostrednictvom transakcii, kde manipulant vlozi ¢islo vyrobnej objed-

navky a pocet kvalitne vyrobenych kusov(OK kusov).

Vyskladnovanie maju v zodpovednosti manipulanti montaze.Pri vyskladiovani si manipu-
lant montaznej linky podl'a vyrobnej zakazky najde v predvyrobnom sklade vyrabané diely
a privezie si ich na montaZznu linku. Tento tikon nie je vykonavany cez SAP. Redlne odpi-
sanie kusov zo skladu sa uskuto¢ni az po vyrobe svetlometu. Vtedy SAP dokéaze podla

vyrobenych svetlometov urcit’ kol’ko sa ktorého dielu spotrebovalo.
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Okrem tychto procesov tu prebieha eSte spdtné zaskladnenie a blokovanie RC. Tieto ope-
racie ma na starosti tiezZ manipulant montaze a neuskuto¢nuju sa cez SAP. Spitné zasklad-
nenie nastava, ked’ sa ukonci vyroba svetlometu a nespotrebované komponenty sa musia
naspat’ ulozit’ do skladu. Vtedy manipulant neprepisuje na sprievodke skuto¢né mnozstvo
ulozené v RC. Dochadza tu teda ku skreslenym informaciam o tom kol'’ko kusov je usklad-

nenych v sklade.

Skladovanie prebicha na zaklade pevného systému skladovania, kde kazdy vyrobeny diel
ma ur¢ené miesto umiestnenia. Pri zaplneni tohto miesta sa skladuje na vyhradenom mieste

oznacenom ,,nadzasoba“, kde potom ¢asto dochadza k pomiesaniu vyrobkov.

Dalsim identifikovanym nedostatkom bola prili§ velkd manipulacia s RC. RC st ukladané
do kolajnic, kde je ich kapacita 14 RC (7 RC dole a 7 RC hore). Preto, ked’ sa stane, ze
manipulant potrebuje vytiahnut’ RC zo stredu, vznika tu vel'a pohybu s kontajnermi a zabe-
rie to aj vela Casu. Z tohto dovodu tu aj nie je dodrziavana metéda FIFO. Preto by bolo
vhodné ukladat’ RC do kol'ajnic tak, aby ich tam bolo menej, ul'ah¢ila sa manipulacia

a vyskladiiovalo sa na zéklade FIFO.

Zasobovanie montaznych liniek maju na starosti manipulanti montdznej linky. Ti si robia
zasoby pri linkach priblizne na dve hodiny dopredu aby nedochadzalo k prestojom v
dosledku nedostatku materialu. Toto zasobovanie vykonéavaju na zaklade vlastnych skuse-
nosti. Casto sa viak stava, ze kvoli tomu aby si ul'ahéili pracu robia zasoby aj na viac hodin

dopredu a komponenty sa hromadia pri montdznych linkach.

Vyroba na montdznych linkach prebieha v trojzmennej prevadzke. Plany vyroby st vyko-
navané podla poziadaviek zakaznikov. V sti¢asnosti sa vyraba na 6 montaznych linkach.
Z kazdej vyrobnej skupiny sa vyraba eSte niekol’ko podskupin. Vyroba je preto pomerne
rozsiahla a z tohto dosledku bol pre vypracovanie projektu vybraty jeden vyrobok. Vyro-
bok bol vybraty na zédklade konzultacie s pracovnikom, kde kritérium bola sériovéa vyroba,
vyroba minimalne raz za tyzden a tvoria ho aj interne vyrabané diely. Vysledkom toho bol

vyrobok A58, ktory tvoria 4 interne vyrabané diely + d’alSie externé diely.

Pocas analyzy predvyrobného skladu bolo odhalenych pomerne vela nedostatkov. V pro-
jektovej casti budi vypracované opatrenia a navrhy na ich odstranenie. V nasledujucej

tabul’ke (Tab. 4) je mozné vidiet’ identifikované nedostatky a ich projektové rieSenie.
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Tab. 4. Prehlad zistenych nedostatkov (viastné spracovanie)

Identifikovany problém

Projektové rieSenie

Neprehl’adné uloZenie RC v sklade

Nie je vyuzivany systém FIFO

Nizka informovanost’ prostrednictvom

informacéného systému SAP

Zasobovanie montaZnych liniek na za-

klade skisenosti manipulantov

NemoZnost’ sledovat’ stav zasob po vy-

skladneni

Prili§ vel’ka manipulacia s RC v sklade

Zavedenie chaotického skladu a prehl'ad-

nejSiecho informovania prostrednictvom

SAP

Okrem nedostatkov tu vSak boli identifikované aj prednosti:

e Prehl'adné znacenie skladovacich miest

e Vyznacenie ciest pre chdodzu a vlaciky

e Vyznacenie miest pre zdsobenie montaznych liniek

e Vyroba podla poziadaviek zakaznika

e Dodrziavanie kvalitativnych poziadaviek pri montazi

e Podpora managementu pri zmenach
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8 VYMEDZENIE PROJEKTU

Ciel'om tejto Casti je vymedzenie projektu. Projektova cCast’ diplomovej prace vychadza

Z nedostatkov, ktoré boli identifikované v analytickej Casti.

8.1 Definovanie projektu

Nazov projektu

Projekt zavedenia chaotického skladu v spolo¢nosti XY
Poziadavky managementu

Néavrh nového usporiadania skladovacich miest azvySenie prehladnosti zasob

V informacnom systéme SAP
Podpora managementu

Sucastou spravneho vypracovania projektu bola podpora managementu a poskytovanie

informdcii potrebnych na jeho vypracovanie
Projektovy tim

Juraj Masar

Ing. Denisa Hrusecka

Bc. Veronika Cichova

Rozpocet projektu

Nebol stanoveny

8.2 Ciele projektu

Hlavnym cielom projektu je vypracovat’ postup zavedenia chaotického skladu v spoloc-
nosti XY.
Vedlajsie ciele:

e Zvysit efektivitu vyuzitia skladovacich priestorov
e Zvysenie prehladnosti skladovanych zasob aich pohybu v informa¢nom systéme

SAP

e Navrh zmeny priebehu procesov v sklade
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8.3 Harmonogram projektu

Casovy program vypracovania celého projektu zobrazuje nasledujuca tabulka. Prace na

projekte zacali v juni, mesiac po nastupe na prax a boli ukoncené v decembri 2014. Od

januara 2015 bol projekt v spolo¢nosti spusteny.

Tab. 5. Harmonogram spracovania projektu (vlastné spracovanie)

Rok/ mesiac

Cinnost’ 2014

2015

5 6 7 8

9

10

11

12

Zoznamenie s firmou X

Analyza skladu X X

X
X

Analyza procesov

Spracovanie analyz X

Vyhodnotenie analyz

X

Néavrhy pre sklad

Néavrh procesov

Vyhodnotenie projektu

Implementacia

8.4 Logicky ramec

V zaciatoCnej faze pripravy projektu bolo nutné najprv vypracovat’ logicky ramec. Ten

obsahuje informacie o hlavnom cieli projektu a vedrlajsich ciel'och, aktivitach, vystupoch

a zaroven aj rizikach. Logicky ramec je uvedeny ako priloha P 1.

8.5 Rizikova analyza RIPRAN

Ddlezitou castou pred samotnym zacatim vypracovania projektu je spracovanie rizikovej

analyzy. Pri tejto analyze st hodnotené nasledujuce kritéria: zavaznost” mozného rizika,

pravdepodobnost’ vyskytu. Nakoniec sa spisujii opatrenia a eliminaciu pripadne odstra-

nenie rizika. Pri vypracovavani projektu boli mohli mat’ vplyv nasledujuce rizika:

e Nedostatocné teoretické vedomosti

e Neochota zamestnancov pri spolupraci
e Nedostato¢né finan¢né prostriedky

e Presun datumu realizacie projektu

e Zamestnanci neakceptuju projekt
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e Skrachovanie materskej spolo¢nosti

e Nefunk¢nost’ informacného systému
Rizikova analyza vyuzivala pre hodnotenie nasledujtce kritéria:

Tab. 6. Kritéria hodnotenia rizikovej analyzy (viastné spracovanie)

Pravdepodobnost’ MP SP VP
MP Mala 0 - 20% MD MHR MHR SHR
sSP Stredna 21 -66% SD MHR SHR
VP Vysoka 67 -100% VD SHR
MD Maly dopad Dopady wZadujice urtité zasahy do projekiu.
S0 Stredny dopad Ohrozenie timu, nakladov & zdrojov- wyZadujli 5a akéné zasahy do planu projektu
-‘u’ysnlq'r dopad Ohroznie dosiahnutia cielu a koncového terminu

Vypracovana analyzy RIPRAN je uvedend v prilohe P II. Hrozby, ktoré boli ohodnotené s
malym dopadom na uskutoc¢nenie projektu, boli akceptované. VysSiu pozornost’ treba ve-
novat’ hrozbam so strednym a vysokym dopadom. Medzi tieto bola neochota zamestnan-
cov pri spolupréci, nedostato¢né financné prostriedky, presun datumu realizacie a chybné
spracovanie analyz. Pri hrozbach s vysokym rizikom boli uplatnené kroky aby sa ich hroz-

ba minimalizovala.
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9 PROJEKT ZAVEDENIA CHAOTICKEHO SKLADU

V tejto Casti budu popisané ¢innosti, ktoré je nutné vykonat’ pred samotnym zavedenim
chaotického skladu. Veduci projektu bol spolu so svojim timom pred zacatim prace na
projekte na Skoleni v zdvode, kde uz tento chaoticky sklad pouzivaji. Preto treba po-
dotknut, ze niektoré analyzy tu neboli vykonané, pretoze boli prevzaté, resp. sa nimi ne-
chali inSpirovat’ a postupovali podl'a ndvodu iného zdvodu. Tieto veci boli pouzité pri no-

vom oznaceni skladovacich miest, uprave kolajnic na skladovanie.

Dalej treba uviest, Ze pred zadatim projektu boli montazne bunky v halach 1 a 2. Pre
spravne fungovanie chaotického skladu a lepSie usporiadanie boli tieto bunky postupne
presunuté do haly 1. V hale 2 ostali montazne linky pre mensie skupiny vyrobkov, pripad-
ne pre ndhradné diely a uvolnil sa tak priestor, ktory bude vyuzivany pre chaoticky sklad.

Tento presun liniek ani montovanie skladu nebude brané do tivahy pri reorganizacii skladu.

9.1 Reorganizacia skladu
Reorganizaciu skladu odporti¢am vykonat’ v piatich krokoch podl'a metody 5S.
Separovat’

V tomto kroku budi odstranené vSetky nepotrebné veci, ktoré manipulanti k praci nepotre-
buji. Odporacam odstranit’ veci z pracovnych poli¢iek, zeme, ktoré zbytocne zavadzaji
a prekazaju pri praci.

Pre manipulantov buda vytvorené nové pracovné miesta, kvoli obsluhe skladov. Pre toto
odporucam zaobstarat’ skrinky, aby sa na pracovnom priestore nenachadzali osobné veci
a neporiadok. Vhodné by bolo aj nakupit’ pocitacové pracovisko s dostatoénym mnoz-

stvom priestoru pre uloZenie tlaciarne a prehl'adné ukladanie dokumentov.
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Obr. 25. Pocitacové pracovisko a skrinka (kaiserkraf.sk, © 2014, kovovy-
nabytok.sk, © 2013)

Systematizovat’

Dalsim krokom je vhodné umiestnenie poloziek v sklade, pomenovanie a ich vizualizacia.
Vsetky predmety by mali byt ulozené tak, aby ich kazdy l'ahko videl a nasiel, mohol ich

I'ahko pouzit’ a umiestnit’ na oznacené miesto.
e Rozdelenie skladu na useky

Pre lepSiu orientaciu v sklade sa jednotlivé tiseky pomenuju nasledovne: chaoticl-
sklad predvyroby, chaotic2- KAS, chaotic3- sklad v hale Il. Ich umiestnenie je uvedené
na nasledujucom obrazku (Obr.26). Analyzovany usek chaoticl bude rozdeleny na tri
zony: A03, A04, AOS. Na prizemi sa budu nachadzat zony A03 a A04 a na ploSine bu-
de umiestnena zéona A0S. Rozdelenie zon je dolezité pre pouzivanie skladovacich pro-

cesov v SAP.
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Obr. 26. Rozdelenie skladovych usekov (viastné

spracovanie)

o Uprava kolajnic na skladovanie

Jednym z hlavnych dévodov nedodrziavania FIFO je prilis vel'’ka manipulécia s RC, preto-
ze ich byva v kolajnici zaskladnenych vela. Preto bolo navrhnuté upravit pocet RC
Vv kol'ajnici na 2,4 (2 dole a 2 hore) alebo 6 (3 dole a 3 hore). Tento rozdielny pocet je
sposobeny stavbou haly, pretoZe sa na miestach, kde je umiestneny sklad nachadzaju ko-
vové stipy. Kol'ajnice museli byt’ preto rozmiestnené s oh'adom na tento faktor. Zmense-
nim poctu RC v kolajniciach sa ulah¢i manipuldcia a manipulanti budi mat’ aj viac

prehl'ad o tom, kde sa ktory RC nachadza.
e Znacenie skladovacich miest

Oznacenie skladovacich miest bolo teraz slovné s ndzvom vyrobku nad kazdou kol’ajnicou.
V novom systéme bude toto oznaCovanie Ciselnymi kombinaciami. Cislovanie je od

1610101 po ¢islo 1638820. Vyznam c¢islovania je vysvetleny na ¢isle 1638601/1:

163 — prvé trojcislie predstavuje typ skladu, u chaoticl je 161,pri chaotic2 je prvé trojCislie

162, pri chaotic3 je 163
86 — rad v danej ploche

01 — poradie miesta v danej rade



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

/1 — pozicia RC, do kol'ajnice sa zmestia 4 RC, takze za lomitkom st uvedené pozicie RC

Ciselne od 1 po 4

1638603 1638503 1638403 1638303
1638602 1638502 1638402 1638302
1638601 1638501 1638401 1638301

it

Obr. 27. Znacenie skladovacich miest

(vnutropodnikové materialy)

e Vykonanie inventlry

V doésledku prestavby skladu bude potrebné aby sa pocas celozavodnej dovolenky, kedy
bude odstavené lisovanie a montaz (¢ize tu nebude Ziadny tok materialu) vykonala inventi-
ra. Pocas inventury sa zisti mnozstvo uskladnenych internych dielov a v pripade nezrovna-
losti v SAPe sa tento stav prepisal. Na kazdy RC sa zaroven pripne sprievodka uz s novym
zna¢enim skladovacich miest. Po tejto inventire sa RC premiestnia na novo uréené skla-
dovacie miesta. Inventura sa vykona az na koniec, tesne pred spustenim chaotického skla-
du.

e Nové¢ znacenie na sprievodke
Nove ciselné oznacenie miest v sklade sa premietlo aj do sprievodky ako je vyznacené na
obrazku (Obr.28). Pokial’ pdjde material do skladu alebo zo skladu v koldnke skladovacie

miesto uz bude uvedené konkrétne miesto, ktoré vygeneroval SAP.
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do 03.03.2015/24:00:00 do 03.03.2015 / 24:00:00
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Obr. 28. Vzor nového znacenia na sprievodke

(vnutropodnikové materialy)

e Navrh vizualneho pracoviska

Oznacenie skladovacich miest - v dosledku reorganizacie skladu a informa¢ného systému
je tieZ nutné prerobit’ vizudlne oznacovanie skladovacich ploch. Preto navrhujem kazdé
skladovacie miesto, kde maji byt umiestnené RC oznacit’ ¢iarovym kdédom s prisluSnym
¢iselnym oznacenim miesta. Pri uskladinovani RC bude nutné najprv naskenovat’ ¢iarovy
koéd zo sprievodky na RC a nasledne na to aj ¢iarovy kod umiestneny nad prisluSnym

miestom. Takto sa prejde k pomieSaniu RC a bude dodrzované FIFO pri vyskladnovani.

01

Obr.29. Etiketa s ciarovym kédom

(vnutropodnikové materialy)

Oznacenie odkladacich miest pri montaZnych linkach - Pri montaZznych linkach st vy-
hradené priestory pre RC s materidlom na montaz, pripadne pre RC s nevyuzitym materia-
lom. Tieto miesta odporu¢am oddelit’ a vyznaéit’ nalepenymi papiermi na zem aby sa pred-

chéadzalo pomieSaniu alebo zméitkom novym zamestnancom.
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Obr. 29. Oznacenie preddvacich miest pri montaznych linkdch

(vnutropodnikové materialy)

Oznacenie predavacich miest v sklade, miest pre blokované RC, RC na zaskladnenie
anaodvoz - Jedna sa tieZ o oznacenie kol'ajnic/miest ur¢enych na odkladanie RC pri za-
hlasovani, pripadne vyskladnovani priamo v chaotickom sklade. Novooznadené su aj mies-

ta pre RC, ktoré sa kvoli vyrobnej chybe vratia spét” do skladu na Specialne ur¢ené miesto.

Obr. 30. Oznacenie preddvacich miest v sklade (vlastné spracovanie)

e Vizualizécia layoutu

Pri zmene skladovacich ploch a novom znaceni a rozdeleni na zony méze zo zaciatku do-
chadzat’ k problémom v orientacii v sklade. Preto by som v tejto suvislosti odporucala
umiestnit’ na pracoviska layout daného skladového typu, kde manipulanti pracuji. Takto
dojde k rychlejsiemu zaskladneniu alebo vyskladneniu RC a zaroven sa rychlejsie zorien-

tuji novi zamestnanci.
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Obr. 31. Vizualizdcia layout na pracoviskach( viastné

spracovanie)
Stale cistit’
V tomto kroku je dolezité aby sa o priestory v sklade stale niekto staral a udrzoval ich vo
vyhovujicom stave, t.j. v takom, aby sa zamedzilo tirazom a poskodeniu materialu. Nevy-

hnutnou sucast’ou tohto je aj upratovanie pracovisk manipulantov. Preto tu treba urcit’, kto

bude tato ¢innost’ vykonavat’, s akou frekvenciu a kedy.
Standardizovat’

V tomto kroku je potrebné definovat’, aké Standardy by bolo vhodné spisat’ pre pracovni-
kov. Navrh Standardov bude vhodny aby sa vedelo ¢im sa treba riadit’ a ¢o je treba dodr-

Ziavat’ pri vykone prace na danom pracovisku.
e Layout

V dosledku zmien v sklade a jeho znaceniu treba vyhotovit’ novy layout a znacenie

skladov v celom objekte pre lepsiu a rychlejsiu orientaciu

e Standard procesu zaskladiiovania a vyskladiiovania, spitného zaskladnenia a blo-

kovania RC

Vsetky procesy budil vykonavané cez SAP s vyuzitim skenerov na snimanie Ciaro-
vych kodov. Pre lepSie pochopenie a orientaciu v novom systéme bude nutné vy-

tvorit’ Standardy tychto procesov.
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e Povinnosti manipulantov
Manipulantom pribudnt nové zodpovednosti a zmeni sa aj pracovna napli. Pracu
budi mat’ rozdelenu a preto bude pre nich vytvoreny Standard. Tento Standard je

uvedeny v prilohe P [ITaz P V.

9.2 Identifikacia poctu pracovnikov

Ako bolo spomenuté pri analyze sic¢asného stavu, v skladoch pracuje momentéalne 16 ma-
nipulantov. Pri prechode na chaoticky sklad bude potrebné tento pocet pracovnikov navy-
Sit’ 0 28 T'udi, t.j. na 44 pracovnikov. Do chaotického skladu bude presunutych 8 manipu-
lantov z predvyroby a 15 z montaze. Zvysnych 21 potrebnych manipulantov bude musiet’
spolo¢nost’ prijat. Tento rapidny narast pracovnikov je sposobeny ddslednejsSim rozdele-

nim uloh a pribudnutim pracovnych tkonov.

Pocet manipulantov bol vycisleny na zdklade ndmerov pracovnych procesov, ktoré budi
prebiehat’ v chaotickom sklade. Vykonané boli normovacom, ktory ich vyhodnotil s
vedtcim projektu. Stanovenie poctu vychadzalo aj z pozorovania a $kolenia v zavode, kde
uZ je zavedeny chaoticky sklad. Dalej boli predstavené vysledky vedeniu z dévodu uvol-

nenia finanénych prostriedkov na novl pracovnu silu.

Manipulanti budt rozdeleni do troch skupin, kazdy pre iny halu, ktoré sa po novom nazy-
vaju chaoticl (hala ¢.1), chaotic 2 (KAS hala), chaotic3 (hala ¢.2). Manipulanti budu pre-

vedeni z inych pozic a zaroven bude nutné aj prijat’ a zaskolit’ novych pracovnikov.

9.2.1 Potreba manipulantov pre jednotlivé useky chaotického skladu

Pre usek chaoticl (predvyroba) bude potrebnych 20 T'udi. Ti st eSte d’alej rozdeleni na
pracovnikov PV ana pracovnikov chaoticl. Na PV bude potrebny vzdy 1 pracovnik a 3

pracovnici chaoticl. Ich rozdelenie pracovnych povinnosti je uvedené v tabul’ke (Tab.7).

Pre usek chaotic2 (KAS hala) bude potrebnych 12 l'udi. Z toho 2 l'udia budi uvedeni ako

pracovnici KAS a 1 ako pracovnik chaotic2. Ich rozdelenie uloh je rovnaké ako v chaoticl.
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Tab. 7. Ulohy pracovnikov na uisekoch chaoticl a chaotic2 (vlastné spracovanie)

Ulohy pracovnika PV Ulohy pracovnika chaoticl
Zahlasovanie hotovych dielov a pripravu na | Vyskladiiovanie  podla  vytlacenych
odvoz alebo zaskladnenie sprievodiek

Priprava obalového materidlu na predvyrobu

Objednavanie obalového materialu, materialu

na pokovenie

Zaskladnovanie dovezenych RC
Kontrola LT22- nepotvrdené pohyby

Odvoz RC do zasobovacich kolajnic za

linkami

Zmena nastava az pri tseku chaotic3. Tu buda potrebni 3 pracovnici v chaotic3 a 1 pra-

covnik PV, ktory bude zaroveini obsluhovat’ aj KAS vlacik.

Tab. 8. Ulohy pracovnikov na tiseku chaotic3 (vlastné spracovanie)

Ulohy pracovnika PV + KAS vladik

Ulohy pracovnika chaotic3

Odvoz zahlasenych dielov do skladu chaotic

1,2 a 3 (typ skladu 161, 162 a 163)

Zbieranie RC so skupinkami z liniek na za-

skladnenie do chaotic
Zbieranie RC z liniek na spatné zaskladnenie

Zbieranie a odvoz zablokovanych RC na vy-

zna¢enych miestach
Zbieranie prazdnych RC z vyrobnych liniek

Spolupraca a pomoc pri vyskladitovani dielov

Z chaotického skladu

Vyskladiiovanie  podla  vytlacenych

sprievodiek
Zaskladnovanie dovezenych RC
Kontrola LT22- nepotvrdené pohyby

Odvoz RC do zasobovacich kolajnic za

linkami
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10 NAVRH NOVYH PROCESOV

Pri zavadzani chaotického skladu sa zmenia aj procesy zaskladnenia, vyskladnenia, pri-
padne aj spatného zaskladnenie. Pre lepSiu orientaciu je zobrazeny vyvojovy diagram jed-

notlivych procesov.

10.1 Proces zaskladnenie

Na obrazku (Obr. 32) je zndzorneny proces, ktory bude mat’ na starosti manipulant predvy-
roby. Tento proces sa od povodného, zobrazeného v analyze sucasného stavu moc nelisi.
Jediny rozdiel tu nastdva na konci operacie, kedy manipulant umiestni RC do kol'ajnice

urcenej na zaskladnenie.
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Obr. 32. Novy postup zaskladnenia manipulantom

predvyroby (vlastné spracovanie)

Tento proces ma d’alej na starosti manipulant chaotického skladu. Ten si RC prevezme,
nacita z neho skenerom ¢iarovy kod a najde skladové miesto podl'a layoutu. Na toto zobra-
zené skladové miesto premiestni RC a tam uz len nacita ¢iarovy kdéd umiestneny na strope,

na potvrdenie zaskladnenia RC. Tym je potvrdeny skladovy prikaz s RC sa fyzicky aj v

SAPe nachadza na svojom mieste.
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Obr. 33. Novy postup

zaskladnenia (vilastné

spracovanie)

Pohyb materidlu z predvyroby do chaotického skladu sa automaticky zobrazi aj v SAPe.
Tento pohyb je znazorneny v tabulke (Tab. 9). Na spodku tabul’ky je zobrazeny material
zaskladneny na predvyrobe (stipec celkova zasoba) v poéte 40 kusov. Materiél je priprave-
ny na vyskladnenie ¢o zas zobrazuje stipec zasoba na vyskladenie. Tychto 40 kusov je za-
rovei premietnutych aj na mieste vyssie kde ukazuje $ipka, v stipci zasoba na uskladnenie.
Vtedy je RC umiestneny v kol'ajnici na zaskladenie a ¢aka kym ho prevezme manipulant
chaotického skladu. Po tom, ¢o ho prevezme a premiestni na skladovacie miesto, kde naci-

ta skenerom ¢iarovy kod umiestneny na stene sa zasoba zobrazi v stlpci celkova zasoba.
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Tab. 9. Zobrazenie pohybu materialu v SAP (vnutropodnikové materialy)

Iyp Skl.missra KZ ZvlZds BO BV Celk.zhsoha Disponibil.zdscba ZM) Décam PM &
2kl. Saria WV AT AD AV ZAmoba ma uskladn, Zés.na wysklad. &.caved?.

100 F-02V-R11 1 1 5T 23.04.2014 &
Log2

161 161141374 L2014 L
1002

161 161142372 0.2014 1
1002

161 161142374 L2014 L
1002

161 16116161 L2014 1
1002

161 16117192 -2014
1002 ] ]

161 1612200/2 154 154 5T 04.10.2014
1002 o ]

161 16123003 125 125 35T 23.04.2014
1002 1]

501 OLOD4SEE3S 40 0 ST 07.10.2014 L
1002 ]

10.1.1 Proces spitného zaskladnenia a blokovania RC

V kapitole 7.5 popisujem ostatné procesy medzi ktoré patri spédtné zaskladnenie a blokova-
nie. V novom systéme bude tento proces prebichat’ okrem fyzickej kontroly a prepravy RC

cez SAP. Jeho postup je zndzorneny na obrazku (Obr. 34).
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Obr. 34. Novy postup spdtného zaskladnenia a blokovania (viastné

spracovanie)

Manipulant montéznej linky skontroluje mnoZzstvo nespotrebovaného alebo blokovaného
materialu v RC a zaznamena ho v skladovacom prikaze v SAP. Potom tento RC premiestni
do zaskladiiovacej plochy odkial’ si ho prevezme manipulant chaotického skladu. Ten si
skontroluje mnozstvo aj typ materialu, ¢i je uvedené spravne a prevezie ho k skladovacej

pozicii. Tu ho potvrdi skenerom a zaskladni RC.
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Pri spiatnom zaskladiiovani sa tu predchadza nezrovnalostiam medzi mnozstvom uvedenym
na sprievodke a skutoénym mnozstvom v RC ako tomu bolo pri starom systéme, kedy sa

tieto zmeny neuvadzali na sprievodke.

10.2 Proces vyskladnenie

Proces vyskladnenia pri objednédvani materidlu na linku je zndzorneny na obrazku (Obr.
35). Manipulant montdze si objedna dodanie materidlu k linke pomocou S$ablony
s ¢iarovymi kédmi rozdelenymi podla jednotlivych projektov. Na tento material sa v SAPe
vytvori objednavka a sprievodka na preskladnenie sa vytlaci na pracovisku manipulantov
chaotického skladu. Na objednavke je uvedené ¢islo materialu, datum, Cislo objednavajua-

ceho pracoviska, miesto kde je uskladneny materidl a poZadované mnozstvo.

Po vytlaceni si manipulant zoberie sprievodku, nacita z nej ¢iarovy kod a ide pre material
na jeho skladovacie miesto. Tam zas naskenuje ¢iarovy kod nalepeny nad skladovacim
miestom a RC vyskladni. Potom ulozi RC do vyznaceného miesta na vyskladnenie.
V tomto priestore na vyskladnenie si pre RC pride vlacikar, ktory nacita ¢iarovy kod, zobe-
rie RC a dovezie ho K prislusnému pracovisku. Tam si ho zas naskenuje manipulant dané-

ho pracoviska a diely vylozi na prislu§né miesta.
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Obr. 35. Novy postup procesu vyskladnenia (vlastné spracovanie)

10.3 Skladovanie svetlometu A58

Po prestavbe a reorganizacii skladu sa zmenili skladovacie miesta pre tento svetlomet. Pre
¢o najefektivnejSie skladovanie sa komponenty budt skladovat v hale ¢. 1, v chaoticl.
Toto miesto sa nachadza blizko montaznej linky a pri vyskladiiovani nebudi musiet’ vla-
¢ikari rozvazat’ materidl k linke. Kvoli Gspore €asu a prace budi materidl na linku vozit

ru¢ne manipulanti chaotického skladu.

Komponenty pre svetlomet A58 majia v SAP pridelent zonu A03 na skladovanie. Tato

plocha ma kapacitu pre 200 RC. Pokial sa vSak stane, Ze zéna A03 bude plna, SAP auto-
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maticky vygeneruje miesto v zone A04. Ak sa stane, ze bude plna aj ta, tak sa bude skla-

dovat’ v zone A05.

Kazdému komponentu su na skladovanie pridelené zony. Skladovacie miesta oznacené

¢iselnou kombindciou si uz SAP generuje sam, podl'a prazdneho miesta.

Na uvedenom useku A03 sa budu skladovat’ diely do 5 r6znych svetlometov, ktoré sa vy-

rabaju na bunke 2.

Pri kazdom komponente vstupujiiceho do svetlometu A58, ktory sa v uvedenom mieste
skladuje, bolo dolezité urcit’ jeho minimalnu zasobu, ktord sa v sklade musi nachadzat’ a
prepocet na rolkontajnery. Vyuzitie skladu a mnozstvo skladovanych komponentov je uz
potom Vv rézii planovacov vyroby a odvija sa tiez od poziadaviek od zakaznikov. V prilohe

P VI je uvedeny layout zony A03.

Tab. 10. Skladovacie mnozstva komponentov

svetlometu A58 (vnutropodnikové materialy)

Cislo Minimalne Baliace
komponentu LAY mnozstvo
167.143-20 128 32
167.153-00 100 100
167.169-00 135 27
192.438-01 153 153

10.4 Skolenie

Pred spustenim chaotického skladu bude nutné informovat’ personal. Bude potrebné Skole-
nie pre manipulantov, vlacikarov, planovacov vyroby, logistikov a vediuceho vyroby. Pocas
Skolenia sa pracovnici dozvedia ¢o je chaoticky sklad, ako funguje, ako prebieha praca
v SAP, ako treba pouzivat’ skenery. Pri $koleni budu ukazané aj ukazky fungovania tohto

systému zo zavodov, kde tento typ skladovania uz pouzivaju.
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11 ZHODNOTENIE PROJEKTU

V poslednej kapitole bude vykonané zhodnotenie projektu z hl'adiska nédkladov a prinosov.
Spolocnost’ pred spustenim projektu uskutocnila reorganizaciu skladu a zmenu procesov.

Néklady projektu st z dovodu citlivosti idajov orientacné.

11.1 Naklady projektu

Cely projekt sa nezaobide bez financnych vydajov. Vedenie na zavedenie skladu uvolnilo
dostato¢né mnozstvo financnych prostriedkov. Tie sa vyuzili na ndkup potrebnych veci na
prestavbu skladu a na vybavenie pre manipulantov. Nasledujtica tabul’ka poskytuje prehl’'ad
o investi¢nych vydavkoch.

Naklady investi¢né

Tab. 11. Investicné ndklady projektu (vlastné spracovanie)

Nazov polozky Pocet Cena
Skrina pod PC 4 636
ScannerHoneywell 11 18 857
Etikety 3786 5682
Monitory 3 351
Premiestnenie zasuviek 3 1600
Regale 10 740
Montaz regalov 740
Puzdro pre skener 6 228
Prislusenstvo pre skenery 3 600
Kolajnice 24 610
Niaklady celkom 64 044

Pri reorganizécii skladu sa, ako bolo spominané, vytvorili nové pracoviska pre manipulan-
tov. Preto bolo potrebné zakupit’ skrine a monitory. Pre oznacenie skladovacich miest sa

pouzivaju ¢iarové kody, ktoré budu nalepené nad kazdou kolajnicou, ¢o predstavuje nakup
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etikiet v pocte 3 786 kusov. Na skenovanie Ciarovych kédov boli nakiipené skenery, pu-

zdré a potrebné prislusenstvo. Na prestavbu skladu boli naktipené regély a kol'ajnice.

Prevadzkové néklady su uvedené v tabulke(Tab. 12). St tu zahrnuté naklady na novy per-
sonal a platba za prenajom vysokozdviznych vozikov. Pocita sa aj s nakupom novych eti-

Kiet v pripade ich opotrebovania.
Naklady prevadzkové

Tab. 12. Prevddzkové naklady projektu (viastné spracovanie)

Nazov polozky Pocet Cenav Eur
Personal 13 187 200
VZV 8 153 600
Etikety 1000 1501
Naklady celkom 342 301

11.2 Prinosy projektu

Pred spustenim projektu sa treba eSte uistit’, Ze sa projekt oplati z hl'adiska finanénych aj

nefinanénych prinosov.

11.2.1 Finan¢né prinosy

Pri snimku pracovného diia bolo zistené, ze pracovnik travi 70 minat pocas zmeny ¢innos-
tami, ktoré nepridavaju hodnotu. Po zavedeni chaotického skladu sa da o€akavat, Ze toto
plytvania bude odstranené. Cinnosti ostatnd manipulacia a komunikacia tvorili 78 minit zo
zmeny. Tu sa ofakava znizenie o priblizne 60%. Celkova Casova tspora bude nakoniec
predstavovat’ 117 minut. Z dovodu vycislenia hypotetickej Casovej tspory bola stanovena

hodinova sadzba manipulanta 2,5 eur/hod. Vypocet sa nachadza v tabul’ke (Tab. 13).
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Tab. 13. Vycislenie hypotetickej casovej uspory pracovnika (viastné spracovanie)

Casovy usek Casova uspora v hod. Casova uspora v Eur
Zmena 1,95 5,85

Deri 3,9 11,7

Mesiac 78 234

Rok 936 2808

Po zavedeni chaotického skladu sa stav manipulantov na linkach znizi, z dévodu ich pre-
sunu do chaotického skladu. Takze ich povinnosti sa presunii na manipulantov, ktori na
linkach zostan(l. V usporenom zistenom case sa bude teda manipulant venovat ¢innostiam,
ktoré naitho budu prevedené. Bude sa jednat’ hlavne o objednavanie, vykladanie a kontrolu

materialu na linke.

Pre realne vycislenie prinosov bol uréeny cas, ktorym stravili 2 pracovnici prepisovanim a
hl'adanim nového skladovacieho miesta pri uskladiiovani nového typu materialu. Pre vypo-
et bola stanovend hodinova sadzba 6 eur/hod. Tabulka zobrazuje isporu za oboch praco-

nikov.

Tab. 14. Redlne vycislenie prinosov (vlastné spracovanie)

Casovy usek Casova uspora v hod Casova uspora v Eur
Den 4 48

Mesiac 80 3840

Rok 960 11 520

Dal§im bodom pre vy¢islenie prinosov je uspora skladovacej plochy. Prestavbou skladu a
zmenou procesov sa usetrilo 15% plochy, ¢o predstavuje 450m?. Téato plocha sa vSak
nad’alej vyuziva na skladovanie z dovodu neustaleho rozsirovania vyroby. Uspora plochy

V eurach je znazornena v tabul’ke (Tab.15).
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Tab. 15. Vycislenie uspory z plochy (viastné spracovanie)

Plocha v m? Cenav Eur
1 85,08
450 38 286

11.2.2 Zhodnotenie projektu z hPadiska navratnosti

Na zéklade prepocitanych ndkladov a prinosov projektu bude vyc¢islend doba névratnosti

investicie.

) . . celkové naklady na investiciu
Doba nivratnosti investicie = — - (D
rocna uspora nakladov

Doba nivratnosti i t"—342301+64044—816 X )
oba navratnosti investicie = 11520138286 _ & roku (2)

11.2.3 Ostatné prinosy

Vzhl'adom na pripravovany projekt, spolocnost’ okrem uZ spomenutych prinosov pri zave-

deni chaotického skladu ziska aj mnozstvo inych. Jedna sa o tieto prinosy:
o EfektivnejsSie vyuzitie skladovacich miest

Pri zavedeni chaotického skladu sa odstrania pevné skladovacie miesta pre komponen-
ty. Takto ked’ sa nebude vyrabat’ jeden diel sa na jeho miesto ulozi d’alsi a nebude tu
vznikat' prazdny a nevyuZity priestor. Cely tento proces skladovania bude riadeny cez

SAP a jeho prikazmi sa budu riadit’ manipulanti.
e ZniZenie manipulicie s RC

Znizenim kapacity skladovania v kol'ajniciach a ich upravou sa predide nadmernej ma-
nipulacii s kontajnermi. Ich kapacita sa znizi zo 14 RC na 4 alebo 6 a manipulanti budu
mat’ v pripade potreby menej manipulécie a rychlejSie vyskladnia alebo zaskladnia ur-

ceny RC.
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e Prehlad vyroby od granulitu az po hotovy svetlomet

S podchytenim celé¢ho skladovania cez SAP bude mozné vypatrat’ hotovy svetlomet az
po granulat, z ktorého sa vyrabali jednotlivé komponenty. V pripade vyrobnych chyb

sa bude vediet’ dopatrat,, kde vznikla chyba, kto to mal na zodpovednost a pod.
¢ Dodrziavanie FIFO

Vyskladnovanie komponentov na vyrobu bude prebiehat’ v novom systéme cez SAP.
Ten pri objednani materialu na linku vygeneruje zo skladu material, ktory tam bol

uskladneny jako prvy.
e Presné sledovanie zasob

V informa¢nom systéme SAP bude mozné sledovat’ presny stav zasob nielen v sklade,
ale aj na montaznych linkach a bude informovat’ aj mnozstvach prave objednanych a
presuvanych na linky. V tomto pohl'ade sa ulah¢i aj samotnd inventtra, kedy nebude
musiet’ pracovnik ru¢ne dohladavat’ material a bude stacit’ si vyhladat’ material cez

SAP.
e Poriadok

S novym systémom sa bude predchadzat’ pomiesaniu RC. Kazdy RC bude mat’ vygene-
rované jedine¢né skladovacie miesto cez SAP, kde bude uskladneny. Aj v pripade

preskladnenia bude musiet’ byt’ tato ¢innost’ zaznamenana v informa¢nom systéme.
e Redukcia ¢innosti nepridavajucich hodnotu

Okrem spominanej uspore ¢asu v prechadzajlicej kapitole, bude v désledku nového
usporiadania skladu a prehl'adnejSieho skladovania eliminované hl'adanie a ¢akanie na

materidl a zamedzi sa aj zbytocnej manipulacii.
e Urcenie povinnosti manipulantov

Z vyhotovenych Standardov pre manipulantov plynu jasné prava a povinnosti, ktoré im

vyplyvaji na z danej pracovnej pozicie.
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ZAVER

Hlavnym cielom prace bolo vypracovanie postupu pre zavedenie chaotického skladu
Vv spolo¢nosti XY. NaStudovanim a spracovanim poznatkov z odbornej literatury bola vy-
pracovand teoretickd Cast’ zamerana na skladovanie, logistické technoldgie a informacné
systémy v podniku. Z teoretickej Casti sa d’alej vychadzalo pri spracovani praktickej Casti,

ktora bola rozdelena na analyticku a projektovu Cast’.

Pocas analyzy sucasného skladovania a riadenia zasob bolo odhalenych viacero nedostat-

kov. V projektovej Casti boli vypracované navrhy a rieSenia na ich odstranenie.

V prvej Casti projektu bolo nutné najprv spravit’ reorganizaciu skladu, ktora bola vykonana
v krokoch 5S. V prvom kroku boli upravené a pridané pracoviska manipulantov. Prebehli
tu aj Upravy skladu, kde boli skladovacie miesta oznacené Ciselnymi kombinaciami pre
lepsiu orientaciu a zaznamenavanie a bola navrhnutd aj vizualizacia nového layoutu na
kazdom pracovisku.Zaroven tu boli vytvorené Standardy prace pre pracovnikov na jednot-
livych usekoch chaotického skladu. Po zamedzeni vstupu do skladu osobam inym ako st
manipulanti sa ocakava udrziavanie poriadku v sklade, dodrziavanie skladovacich postu-

pov a eliminovanie plytvania z dévodu hl'adania materialu.

So zmenou skladovacieho systému museli byt’ prerobené aj procesy uskutoiiované v skla-
de. Procesy v sklade budu aj nad’alej prebiehat’ elektronicky, ale pre kazdy proces bude
nutné snimat’ ¢iarové kddy aby v informacnom systéme prebiehali zmeny a pohyby zasob
prehl’adnejsie.Pri zmene skladovacieho systému bude nutné presuntt’ niektorych pracovni-
kov na pracu v chaotickom sklade a zaroven bude potrebné prijat’ aj novych. Pre ich lepSiu
plnenie pracovnych povinnosti boli spisané pracovné pokyny obsahujlice ich pracovnu
napln.

Medzi prinosy chaotického skladovania patri zvySenie vyuzitia skladovacich miest, dodr-

ziavanie FIFO a prehl'adnejSia evidencia stavu zasob.

V zavere diplomovej prace bolo uskutocnené zhodnotenie projektu z hl'adiska finan¢ného.
Investi¢né vydaje projektu predstavovali 64 044 eur a naklady prevadzkové v prvom roku
od spustenia predstavovali 342 301 cur. Da sa predpokladat’ Ze tieto naklady buda vyrov-

nané po vysSe 8 rokoch od spustenia projektu.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

JIT Just in Time

RC Rolkontajner
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PRILOHA P III: STANDARD PRACE PRE CHAOTIC1

. Strana: 1/1
Pracovny pokyn
x Pracovisko:
Standard chaoticl
Nazov Standard prace
Kto Cinnost’ Zmena
Pracovnik KAS | Zahlasovanie hotovych dielov a priprava na odvoz ale- 4
bo na zaskladnenie
Priprava obalového materidlu pre predvyrobu
Objednavanie obalového materialu, materidlu na poko-
venie
Pracovnik Odvoz zahlasenych dielov do skladu chaotic 2 a 3 (typ 4
skladu 162 a 163)
KAS vlacik
Zbieranie RC so skupinkami z liniek na zaskladnenie
do chaotic
Zbieranie RC z liniek na spétné zaskladnenie
Zbieranie a odvoz zablokovanych RC na Q-POINT PV
a Q-POINKAS
Zbieranie prazdnych RC z vyrobnych liniek
Spolupraca apomoc pri  vyskladiiovani  dielov
z chaotického skladu
Pracovnik Vyskladiiovanie podl'a vytlacenych sprievodiek 4
chaotic Zaskladnovanie dovezenych RC
Kontrola LT22 - nepotvrdené pohyby
Odvoz RC do zasobovacich kol'ajnic za linkami
Pracovnik Vyskladnovanie podl'a vytlacenych sprievodiek 3
chaotic Zaskladnovanie dovezenych RC
Odvoz RC do zasobovacich kol'ajnic za linkami
Vypracoval: Platnost od: Schvalil:
Déatum: Datum:
Podpis: Podpis:
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racovny pokyn
x Pracovisko:
Standard chaotic?
Nazov Standard prace
Kto Cinnost’ Zmena
Pracovnik Vyskladnovanie podl'a vytlacenych sprievodiek 2
chaotic Priprava RC do zdsobovacich kol’ajnic
Odvoz RC do zasobovacich kol'ajnic pre linky
RENAULT, ZN/ZF, ACTROS, PASSAT, NCV2
Zaskladnovanie dovezenych RC
Pracovnik Vyskladnovanie podl'a vytlacenych sprievodiek 3
chaotic Priprava RC do zasobovacich kol’ajnic
Odvoz RC do zasobovacich kol'ajnic pre linky
RENAULT, ZN/ZF, ACTROS, PASSAT, NCV2
Zaskladnovanie dovezenych RC
Pracovnik Vyskladnovanie podl'a vytlacenych sprievodiek 4
chaotic Priprava RC do zasobovacich kol'ajnic
Zaskladiiovanie dovezenych RC
Pracovnik Vyskladiiovanie podl'a vytlacenych sprievodiek 4
chaotic Priprava RC do zasobovacich kolajnic
Zaskladiiovanie dovezenych RC
Vypracoval: Platnost’ od: Schvalil:
Déatum: Datum:
Podpis: Podpis:
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Pracovny pokyn
x Pracovisko:
Standard chaotic3
Nazov Standard prace
Kto Cinnost’ Zmena
Pracovnik KAS | Zahlasovanie hotovych dielov a priprava na odvoz ale- 4
bo na zaskladnenie
Priprava obalového materialu pre predvyrobu
Objednavanie obalového materidlu, materidlu na poko-
venie
Pracovnik Odvoz zahlasenych dielov do skladu chaotic 2 a 3 (typ 4
skladu 162 a 163)
KAS vlacik _ _ ) S )
Zbieranie RC so skupinkami z liniek na zaskladnenie
do chaotic
Zbieranie RC z liniek na spatné zaskladnenie
Zbieranie a odvoz zablokovanych RC na Q-POINT PV
a Q-POINKAS
Zbieranie praznych RC z vyrobnych liniek
Spolupraca apomoc pri  vyskladiiovani dielov
zZ chaotického skladu
Pracovnik Vyskladnovanie podla vytlacenych sprievodiek 4
chaotic Zaskladnovanie dovezenych RC
Kontrola LT22 - nepotvrdené pohyby
Odvoz RC do zasobovacich kol'ajnic za linkami
Pracovnik Vyskladiovanie podl'a vytlacenych sprievodiek 3
chaotic Zaskladiovanie dovezenych RC
Odvoz RC do zasobovacich kol'ajnic za linkami
Vypracoval: Platnost’ od: Schvalil:
Détum: Datum:
Podpis: Podpis:
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