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ABSTRAKT

Tato diplomova praca je zamerana na zefektivnenie logistickych procesov v spolo¢nosti
Brose CZ spol. s.r.o. Cielom prace je dokladne zanalyzovat sucasny stav logistickych
procesov a navrhnut’ opatrenia na zefektivnenie tychto procesov vyplyvajuce z jednotlivych
analyz sucasného stavu. Diplomova praca je rozdelend na teoretickii a prakticku Cast.
V teoretickej Casti su spracované literarne zdroje, ktoré sluzia ako vychodiska pre prakticka
Cast’ diplomovej prace. Prakticka Cast’ diplomovej prace obsahuje analyzu sucasného stavu
a zhodnotenie tohto stavu. Na zaklade ziskanych informacii z praktickej ¢asti diplomovej
prace su v projektovej Casti diplomovej prace navrhnuté opatrenia veduce k racionalizacil

procesu prebalovania materialu.

KTuacové slova: logistika, hodnotovy tok, snimka pracovného dna, prebal’'ovanie, KLT boxy,
Standard, plytvanie

ABSTRACT

This diploma thesis is focused on streamlining of logistics processes in the company Brose
CZ Ltd. The aim of the thesis is to analyze the current situation of logistics processes thor-
oughly and to suggest proposals for streamlining of these processes that result from various
analyzes of the current situation. Diploma thesis is divided into two parts - theoretical and
practical. The first one includes the information elaborated from literal sources that are fur-
ther used as a basis for the practical part. Practical part of diploma thesis includes analysis
of current situation and evaluation of this situation. On the basis of received information
from practical part, in the project part, there are suggested measures leading to the rational-

ization of process of repacking of material.

Keywords: logistics, value stream, working day snapshots, repacking, KLT containers, stand-

ard, waste



,, Ucime sa pre Zivot, nie pre Skolu. “ Seneca



OBSAH

LU Y0 ) ) J SRRSO 10
CiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE ...........ccccocooovviirsiersrerieeeress e 12
| TEORETICKA CAST ..ottt 14
1 LOGISTIKA oottt s e et e et e e st e e e sabe e e sabe e s eabeeeeareeans 15
11 HISTORIA ..ottt et e et e e e e et ae e e e e btae e e e eanbeeeeeennees 16
1.2 CIELE LOGISTIKY 1tttttetiittteeeeatteeeeestteeeesstseeeesanssssesasssesassssseseesasssesssansseseessnssseeesans 18
1.2.1  LoGIStICKE CINNOST ..cuvvevviiiiiiieiiii et 18

1.2.2  LOQIStICKE NAKIAAY .....ecvvieiecieeie e 19

1.3 FAKTORY OVPLYVNUJUCE LOGISTIKU ...uvvieeiiiiiieeeiiiieeeeesiieeeeessssseeessnsseseesssnnsasans 19
14 DELENIE LOGISTIKY .uvtteitieeitteeiteeesteeestseeassseessteessaseessseessnsaeesssesssssessssessssseessnnes 20
15 VYROBNA LOGISTIKA ..eeeiiuttiieeiiuteteeesittteeesastteeeesstssseesssssesesssssssssssnssssessssssesessssnns 21
1.6 OBCHODNA LOGISTIKA A DISTRIBUCNA LOGISTIKA.....ccciiuvireeiiiireeeeaireeeessisneneenns 23

2 STIHLY PODNIK .......oooviiiieiieisietsieeeeiesieseeses s sessn st sse s asesses s sensn s 25
2.1 STIHLA VYROBA ..eveeeeeeeeeeeeeeeeeee ettt ee st n et eten s et en s e st es s s 26
2.1.1  PIYVANIE ..ottt 27

2.2 STIHLA LOGISTIKA .ooeeveveeeeeseseeeeeseeseseseeeeeesesesseseesesesesssssesesenssesesesenesessesesenenenens 28
2.2.1  Plytvanie V IOQiStiKe ........cccocoviiiiiicc e 31

3 HODNOTOVY TOK ...ooooiiiiiiiieieeeeeiesseesesesies s see st nsennes 32
3.1 MANAZMENT HODNOTOVEHO TOKU ....uvtieiiiiiireeeiiiieeesiiieeeessreeeessnssneesssnneseessnnnns 32
3.2 ANALYZA HODNOTOVEHO TOKU ...eceiuviiieeiiieeeesiieeeeessnreeeessnieeeessnseeesssnsnneasssnnnns 33

4 ANALYZA MERANIA PRACE ........cc.cooviiiiiiieseseeee oo 35
4.1 CASOVE $TUDIE USKUTOCNENE POMOCOU PRIAMEHO MERANIA ........cvovrverereeene, 35
4.1.1  Snimka pracovného dila ..........cccoiiiiiiiiiiiiiiii 36
4.1.1.1 Postup analyzy snimky pracovného dila............ccceeeeruvrierveresiiesnennnns 36

4.2 PROCESNA ANALYZA .. uttttiiiiieeeiiiiitiieeee e e e e e s s settttreeeeeeesssssatabsaeesaeessssnssssresesesesssnines 37

5 ZMENA USPORIADANIA PRACOVISKA ...t 38
5.1 LAYOUT PRACOVISKA ..coiieiiiiiitiiee e e e e e s ettt e e e e e e e s s sttbtraeeee e e s s seanttbaeeeeeeessesnsnrnees 38
5.2 STANDARDIZACIA A VIZUALIZACIA PRACOVISKA .....ovveeeeeeeeseeeeeeeesseseeeseeeeeeeenenn, 38

6 KKLT BOXY ittt ettt ettt ettt e e st e e st e e et e e s ate e e sabe e s sateessateeesnteeasneeeans 41
7 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTL....ooviviteeeeeeeeeeeeeeeeeeee et 42
HPRAKTICKA CAST ..ottt n s 43
8 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI BROSE CZ SPOL. S.R.O. ..ocvvvvevveernn. 44
8.1 HISTORIA SPOLOCNOSTI BROSE ....veiiiiiiiiiiitiiiieee ettt e 44
8.2 VY VO] SPOLOCNOSTI BROSE ....utviiiiiieiiiiiiiiteiee ettt et e e e e snanenees 45
8.3 BROSE V CESKEI REPUBLIKE ....v.vveeteeeseeeeeseeeseseseseseseseseeesseesseeeeseseeeeeseeeseseseeeenees 46
8.4 IDENTIFIKACNE UDAJE BROSE CZ SPOL. S.R.O...uvviiiiiiiieeeiitieee e et eeivree e enveee s 48

9  ANALYZA SUCASTNEHO STAVU ..o 49



9.1 STRATEGICKA SWOT ANALYZA SPOLOCNOSTI BROSE CZ SPOL. S.R.O. ...ovvvvvrnnnn. 50

9.2 OPIS LOGISTICKYCH PROCESOV .....cuiiiiiiiiiiiiiiiisisis s o1
9.3 ANALYZA JEDNOTLIVYCH LOGISTICKYCH PROCESOV.......ccocviiiiiiiiiniiniiniin s 53
9.3.1  Predstavenie softwaru OWP analyzer...........ccccoovviviiiiiiiiniiie e, 53
9.3.1.1  Analyza SEKVENCIT .....cciiviiiiiiiiiiici e 55

9.3.2 Vysledky analyz jednotlivych logistickych procesov vyhodnotené
V software OWP analyz€r..........occoveiiiiiiiiiiii e 56
0.3.2.1 VylozZenie paliet Z KamiOnu .........cccovvuviiiiiniiiin i 57
9.3.2.2 Prevoz palety z rampy na vopred uréené miesto ............ccocerererennnnn 58
9.3.2.3  Prebalenie materidlu .........ccccvviiiiiiiiii i 60
9.3.2.4  Uskladnenie palety do SKIadU ...........cccceoeiiiinininieccc e 67
9.3.2.5  PICKING PAIELY ....veeieeie e 69
0.3.2.6  ZASODOVANIC VYTODY....ccueiiiiiiiiiieiiieie et 71

9.3.3  Zhodnotenie vysledkov analyz jednotlivych logistickych procesov
vyhodnotenych v software OWP analyz€r...........cccoovvviriiiiiiiiniiiiccieen, 73
9.3.3.1 Zhodnotenie analyzy procesu vyloZenia paliet z kamionu................... 73
9.3.3.2 Zhodnotenie analyzy procesu prevozu palety z rampy na vopred uréené
MIESIO it 74
9.3.3.3  Zhodnotenie analyzy procesu prebalenia materialu............ccocevveennen. 74
9.3.3.4 Zhodnotenie analyzy procesu uskladnenia palety do skladu............... 76
9.3.3.5 Zhodnotenie analyzy procesu picking palety..........ccccoovervvriirivennnnnnns 76
9.3.3.6  Zhodnotenie analyzy procesu zasobovania vyroby ............cccocceriueennnn. 77
9.4  PROCESNA ANALYZA PRED PLANOVANYMI ZMENAML......ccoiiiiiiiiniinie s I
941  Zhodnotenie procesne] analyZy .........cceerveririeieerienieesie e 78
9.5  ANALYZA SNIMKY PRACOVNEHO DNA........cciiiiiiiiiiis i 78
9.5.1  Analyza snimky pracovného dita — meranie 1 .........ccocoovovneneinenenciencnnns 79
9.5.2  Analyza snimky pracovného dita — Meranie 2 ..........c.coeeevveneinneneneienennns 80
9.5.3  Analyza snimky pracovného dita —meranie 3 ...........cccceveieninenencnennnn 81
9.5.4  Analyza snimky pracovného dita — Merani€ 4 ..........c.ccoceovveneinineneiencnnns 82
9.5.5  Analyza snimky pracovného dita —meranie 5 ...........ccocvveieiineiencnennnn, 82
9.5.6  Zhodnotenie analyzy snimky pracovného dfia............ccccoeviieiiiiiiinninnnn 83
9.6 PROCESNA ANALYZA PO PLANOVANYCH ZMENACH........cocoviiiiiiiiiniinie s 84
9.6.1  Zhodnotenie procesnej analyzy po planovanych zmenach ................cc...e. 84

9.7  KATEGORIZACIA PLYTVANIA ODHALENEHO Z VYSLEDKOV JEDNOTLIVYCH

ANALYZ ottt e 84
9.7.1  ZbytoCny PORYD ...cveiiiiiiiiieie e 85
9.7.2  CKANIE. ... 85
9.7.3  Neefektivna praca, chyby pracovnikov..........cccceoiiiiiiiiinieiiiic e 85
0.7 4 ZASODY ..ot 86
0.7.5  EIZONOMIA ....ccviiiiiiiiiciiie ittt e e 86
9.7.6  Navrhy zmien vyplyvajucich z analyz ...........cccooeviiiiiiiiiiici 86
9.8 ZHODNOTENIE ANALYTICKET CASTI ...ooiiiiiiiiiiiiisis i 87

10 PROJEKTOVA CAST ..o e 89



10.1  POPIS PROJEKTU .iviiiuiiieiiiieisineessteeessteeessteesssseesssseesssseessssesssssesssssesssssessnssesssssessnnns 89

10.2  CIELE PROJEKTU ...utttteteuesssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssrssssssens 89
10.3  PROJEKTOVY TIM .iiiitiiiiiiiiiiiie it siee et siee ettt e nns e sn e e nnee e 89
10.4 HARMONOGRAM PROJEKTU ....uuveveuersrssesssssessssssssresssssssssssssesssssssssssssssssssssssessssmmsee 90
10.5 RIZIKOVA ANALYZA PROJEKTU ..vviiiuiiieiiiieiiieesiieessiieesssreesssneessssesssssesssssessssnessnns 91
10.6 KRITERIALNA SWOT ANALYZA LOGISTICKYCH PROCESOV .....ccevviivieriiriesineennens 93
10.6.1 Silné stranky a sIabé StranKy .........cccocviiiiiiiiiiiiieie e 93
10.6.2  Prilezitosti @ NFOZDY.........cccoiiiiiiiiiicee e 94
10.7 LOGICKY RAMEC PROJEKTU ...iciuiieiiieeiieeeiieeesieeessteeesssessssseessssesssssesssssesssssessnnns 95
10.8 OCAKAVANE EKONOMICKE ZHODNOTENIE PROJEKTU ...ovvveivireeiiieeeiireeesnreeesivee e 95
10.9 NAVRHY NA ZLEPSENIE PROCESU PREBACOVANIA MATERIALU ....cccvveeivveeeireeane, 97
10.9.1 Navrh nového layoutu pracoviska prebalovania materialu ..............c..c...... 97
10.9.2  Standard..........cccoeeoiiiiii o 97
10.9.2.1 Analyza procesu prebal’ovania materidlu pocas skusobnej doby........ 97
10.9.2.2 Priprava prazdnych KLT DOXOV.......cccoiiiiiiiiiiiiiciieeee e 98
10.9.2.3  Presyp MaterialU......ccoeeiieeiiiiiieiiie e 99
10.9.2.4 Upratanie kartonov po presype materidlu ..........ccoeveeriieniierieiinennnn. 100
10.9.2.5 Zhodnotenie skiSobnej dobY........cccocuiiiiriiiiiiiiiiiieree e 101
10.9.3 Navrh vizualizacie pracoviska prebal’ovania materialu ...........c.cccvevrvveennn 104
10.9.4 Navrh nového vybavenia pracoviska prebalovania materidlu................... 106
10.9.5 Navrh vytvorenia dodato¢ného zoznamu prace pre operatora
pracoviska prebalovania materidlt .........cccovveeriiiiiiiiienieee e 109
10.9.6 Navrh kontrolnych merani na pracovisku prebal'ovania materidlu............ 109
10.9.7 Navrh na zefektivnenie buducich projektov spolo¢nosti Brose CZ........... 110
10.10 FINANCNE ZHODNOTENIE PROJEKTU ..eciuviieiiiiieiiieeeiieeesieeeessveeessseesssneessssnssnsnneans 110
10.10.1 Financny prinos Projekil.........cccuieririirieeiiiiieiiesieseesieesre e 110
10.10.2 Nakladové zhodnotenie projektu.........covuviierieriieenieniee e 112
10.10.3 NAVIatnOSt INVESLICIC ..eeeiuvrieieiiiiieeeeiiieeeesireeeessitree e e e sree e e s snrree e e e s nnaaeeeseanees 112
10.11 ZHRNUTIE PROJEKTU ttiiiutvieiuieiessieeesiesesssesesssesssssesssssesssssesssssesssssesssssesssssesssseesans 113
ZAVER .....oooooioooeeeeee oot 115
SEZNAM POUZITE LITERATURY ......ooooiviiiiieeieseeseeeeiee e 117
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK .........ccccooorvnrinrisrieerenrenronne, 120
SEZNAM OBRAZKU ........cooooooiiviiiireseeeeeessee e sessee s 121
SEZNAM TABULEK ...ttt sttt e enee s 124

SEZNAM PRILOH........oo oo e e ee e e ee et e e s e e 126



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

UvVOD

Spolo¢nost” Brose CZ spol. s.r.o. posobi v automobilovom priemysle viac ako sto rokov.
Spolo¢nost’ si s kazdym pribadajacim rokom budovala meno a postavenie na trhu. V stcéas-
nosti je spolo¢nost’ zamerana predovsetkym na dverové systémy, uzamykacie systémy a Sys-
témy sedadiel. Spolo¢nost’ Brose CZ spol. s.r.0. Gspesne drzi krok s poziadavkami zakazni-
kov a svoje vyrobky neustale inovuje. Popri inovovani vyrobkov si spolo¢nost’ Brose CZ
spol. s.r.o. uvedomuje potrebu a prinos inovovania internych procesov, ktoré v kone¢nom
dosledku napoméahaji dosiahnutiu poziadavky zdkaznika. Spolo¢nost’ radi inovaciu inter-

nych procesov medzi svoje priority a vidi v tejto oblasti vela prilezitosti na zlepsSenie.

Diplomova praca sa zaobera logistickymi procesmi v spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.0. a je

rozdelena na teoretickl a prakticku cast’.

V teoretickej Casti autor prace opisuje historiu logistiky, ciele logistiky, logistické naklady,
faktory ovplyviiujtice logistiku a uvadza roz¢lenenie logistiky na jednotlivé druhy. Nasledne
je definovany §tihly podnik, §tihla vyroba, v samostatnej kapitole sa hovori o plytvani. Sa-
mostatna kapitola je tiez venovand hodnotovému toku, manazmentu hodnotového toku
a analyze hodnotového toku. Pre potrebné informacie pri zbere dat je teoreticky opisana
analyza merania prace, ktora sa v diplomovej praci uvadza v kapitole s rovnakym nazvom.
Obsahom tejto kapitoly je predovsetkym snimka pracovného dna, postup analyzy snimky
pracovného dna a teoreticky podklad pre procesnt analyzu. V Kapitole s nazvom Zmena
usporiadania pracoviska je teoreticky spracovany layout, Standardizacia a vizualizacia pra-
coviska. Tato kapitola sluzi predovsetkym ako teoreticky podklad pre projektovu Cast’ prace.
Poslednou kapitolou teoretickej Casti diplomovej prace je kapitola s nazvom KLT boxy, Vv
ktorej sa pise o sposobe prepravy materialu. Teoreticka Cast’ je zosumarizovana v kapitole

s nazvom Zhrnutie teoretickej Casti.

Analyticka Cast’ diplomovej prace obsahuje predovSetkym analyzu stc¢asného stavu. Tato
analyza sa sklada zo strategickej SWOT analyzy spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.o., analyzy
jednotlivych logistickych procesov, ktora je vypracovana v software OWP analyzér na za-
klade hodnotovych tokov, procesnej analyzy pred pldnovanymi zmenami, analyzy snimky
pracovného dia a procesnej analyzy po planovanych zmenach. Samostatnou kapitolou je
kategorizacia plytvania odhaleného na zaklade vysledkov jednotlivych analyz, ktora detailne
opisuje odhalené druhy plytvania. Analyticka Cast’ diplomovej prace je ukoncend zhodnote-

nim sucasného stavu a navrhmi zmien vyplyvajucimi z analyz.
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Zakladom projektovej Casti diplomovej prace su vysledky z analytickej Casti diplomovej
préce, ktoré boli predstavené manazmentu spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.o. Na zaklade roz-
hodnutia manazmentu spolo¢nosti bol vytvoreny projekt venovany racionalizacii procesu
prebalovania materialu. Tento projekt je opisany v kapitole z nazvom Popis projektu. Pro-
jektom sa osobitne zaoberajt aj d’alsie kapitoly: Ciele projektu, Harmonogram projektu, Ri-
zikova analyza, Kriteridlna SWOT analyza a Logicky ramec. Vysledkom projektu je nadvrh
nového layoutu, Standard, ktorého cielom je eliminacia plytvania kazdého druhu, navrh vi-
zualizécie pracoviska prebal’ovania materialu, navrh nového vybavenia pracoviska prebalo-
vania materialu, navrh vytvorenia dodato¢ného zoznamu prace pre operatora pracoviska pre-
bal'ovania materialu, navrh kontrolnych merani na pracovisku prebalovania materialu a na-
vrh na zefektivnenie buducich projektov spolo¢nosti Brose CZ. Zaver projektove;j ¢asti tvori
finan¢né zhodnotenie projektu, ktoré hovori 0 finanénych prinosoch projektu, ndkladovom

zhodnoteni projektu a névratnosti investicie.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Ciel'om diplomovej prace je zefektivnit’ logistické procesy v spolo¢nosti Brose CZ spol.
s.r.0. Tento ciel’ nie je mozné dosiahnut’ bez dokladného preskiimania jednotlivych logistic-
kych procesov. Dokladné preskiimanie procesov poskytne potrebné informacie, ktoré je
mozné podrobit’ rtéznym analyzam. Vysledky analyz slizia na detailny opis aktualneho stavu
logistickych procesov, na zéklade ktorého mdze manazment spolo¢nosti zvazit’ Gpravu, zlep-
Senie, spresnenie, inovaciu tychto procesov. Na zaklade vysledkov jednotlivych analyz je
vytvoreny projekt, ktorého hlavnym cielom je racionalizacia procesu prebal’ovania mate-
ridlu. Vedlaj$imi ciel'mi st vytvorenie Standardného postupu pre proces prebal’ovania mate-
ridlu na zéklade Standardu, znizenie Casu potrebného na prebalenie jednej palety o 15%,
ktorého vysledkom bude zvySenie produktivity a elimindcia plytvania spdsobeného opera-

torom.

Zdrojom dat pre jednotlivé analyzy st prevazne data namerané autorom prace doplnené o in-
terné data, ktoré poskytla spolo¢nost’ Brose CZ spol. s.r.0. Data su vo forme videozaznamov,

fotografii, ¢asovych zdznamov, zdznamov z pozorovani a ekonomickych ukazovatelov.

Videozaznamy jednotlivych logistickych procesov st zanalyzované v kapitole s nazvom Vy-
sledky analyz jednotlivych logistickych procesov vyhodnotené v software OWP analyzér.
Tento software pracuje na principe hodnotového toku a je zamerany predovsetkym na odha-
lenie plytvania a rozdelenie ¢innosti na produktivne ¢innosti, semiproduktivne ¢innosti, ne-
produktivne ¢innosti a plytvanie. Vysledky tychto analyz odhal'uju plytvanie, respektive

priestor pre zlepSenie v samotnom procese.

Casové zaznamy boli pouzité na vypracovanie procesnej analyzy, ktorej cielom je analyzo-
vat’ tok prace a pochopit,, riadit’ a navrhnut’ zlepsenie vybraného procesu. Procesna analyza

sa nachadza v kapitole s nazvom Procesna analyza.

Zaznamy z pozorovani boli pouzité v analyze snimky pracovného dna. Zmyslom tejto ana-
lyzy je zistit’ druh a velkost spotrebovaného Casu, respektive zistit', ¢im sa operator zaobera
pocas zmeny. Snimky pracovného dna st uvedené v kapitole s naizvom Analyza snimky

pracovného dia.

Na zaklade tychto analyz bola vypracovana projektova ¢ast’ diplomovej prace. Na navrhnu-

tie ocakavaného ekonomického zhodnotenia projektu a ekonomické zhodnotenie projektu su
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pouzité ekonomické ukazovatele poskytnuté spoloc¢nostou Brose CZ spol. s.r.o. Na vypra-
covanie samotného projektu su pouzité fotografie, ktoré su umiestnené vo vypracovanom
standarde umiestnenom Vv prilohach diplomovej prace. Uspesnost’ samotného projektu je
zhodnotena na zaklade videozaznamov, ktoré boli nato¢ené po zavedeni zmien. Tieto vi-
deozaznamy st vyhodnotené v software OWP analyzér a nachadzajt sa v kapitole s nazvom

Analyza procesu prebal’ovania materialu pocas skasobnej doby.
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1 LOGISTIKA

V sucasnosti je logistika odbor, ktory vyrazne ovplyviluje zivotni Groven obyvatel'stva.
V 21. storoci, respektive v modernej spolocnosti si populacia zvykla na to, ze logistika fun-
guje na vysokej urovni. Spolo¢nost’ ma tendenciu venovat’ logistike zvySenu pozornost’ az
Vv pripade vyskytu zavazného problému. Pre spolo¢nost’ je neprijatel'né, ak v obchode nemaju
potrebnu velkost’ topanok, alebo dostato¢né mnozstvo pomarancov, aby uspokojili potrebu
vSetkych zdkaznikov. Koncovy zékaznik uvazuje iba o probléme, pritom si neuvedomuje,
ze odhadnut potrebné mnozstvo topanok daného druhu vo velkosti 43 v prvom tyzdni me-
siaca marec nie je az také jednoduché. Je potrebné si uvedomit’, ze na logistiku vplyva vel'ké

mnozstvo faktorov. V koneénom dosledku maju tieto faktory vplyv na zékaznika. (Lambert,

1998, s. 2)

Predmetom tejto kapitoly je logistika. V prvom rade je nutné vymedzit’ vyznam tohto pojmu.
Logistika bola v priebehu ¢asu oznacovana réznymi menami. V anglickej literatiire sa mo-

Zeme stretntit’ s tymito oznaceniami: (Lambert, 1998, s. 2)

e Business logistics,

e Channel management,

e Distribution,

e Industrial logistics,

e Logistical management,
e Materials management,

e Physical distribution,

e Quick-response systems,

e Supply chain management. (Lambert, 1998, s. 2-3)

Vsetky tieto oznacenia maju nieco spolo¢né. Zaoberaja sa tokom tovaru a materialu z miesta
vzniku do miesta uréeného na spotrebu. V niektorych pripadoch z miesta vzniku az do miesta
likvidacie. (Lambert, 1998, s. 2-3)

Organizacia The Council of Logistics Management povodom zo Spojenych Statov americ-
kych definuje pojem riadenie logistiky ako "proces planovania, realizacie a riadenia u¢in-
ného, efektivneho toku a skladovania tovaru, sluzieb a stvisiacich informacii z miesta
vzniku do miesta spotreby, ktorého ciel'om je uspokojit’ poziadavky zakaznikov". (Lambert,
1998, s. 2-3)
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Podl'a Eurdpskej logistickej asociacie logistika predstavuje organizéciu planovania, riadenia
a realizacie tokov tovaru po¢nuic vyvojom a ndkupom, vyrobou a distribiciou podl’a objed-
navky findlneho zakaznika konciac tak, aby boli splnené vsetky poziadavky trhu pri mini-

malnych nakladoch a minimalnych kapitalovych vydajoch. (Preclik, 2006, s. 3)

Definicie a vymedzenie pojmu logistika su uvedené v mnohych publikaciach. Tieto pojmy
a definicie sa liSia nepatrnymi detailmi. Podstatou vSetkych z nich je organizécia toku od
zdroja surovin k spotrebitel'ovi a uspokojenie poziadavky trhu. JednoduchSie povedané —
organizovanie tychto tokov tak, aby pozadované mnozstvo tovaru, materialu v pozadovanej
kvalite bolo dodané na vopred dohodnuté miesto v pozadovanom ¢ase a S vynalozenim vy-

hovujucich nakladov. (Dan¢k, 2005, s. 7)

1.1 Historia

Na prvy pohl'ad sa méze zdat’, ze logistika je pomerne mlady odbor, opak je vSak pravdou.
Potreba zasobovat’ subjekty ako armada, obyvatel'stvo, stavebné diela, panstvo bola nevy-

hnutna uz v starovekom Egypte, Grécku, Rime, Byzancii. (Rezaié, 20105s.9)

Byzantsky panovnik Leontos VI. spajal pojem logistika s armadou. Predmetom logistiky
v tomto obdobi bolo muzstvo zaplatit’, prislusne vyzbrojit, v€as vybavit’ ochranou a muni-
ciou, vypocitat’ priestor a ¢as spojeny s prepravou, spravne ohodnotit’ terén z hl'adiska po-
hybu vojska i moznosti odporu protivnika. So vSetkymi tymito ¢innost'ami sa pocitalo i v pri-

pade rozdelenia armady na viacero ¢asti. (Horvath, 2000, s. 116)

Zaciatky logistiky ako vednej discipliny siahaju do 19. storoc€ia, kedy francuzsky general
Antoine-Henri Jomini napisal pojednanie ,,Nacrt vojenského umenia®“. V tomto nacrte usta-
novil dostojnikov, ktorych tlohou bolo zaistovat’ tzv. Stabne — tylové sluzby ako doprava
armady, ubytovanie, zdravotnicke zabezpedenie, stravovanie, zdsobovanie atd’. V podstate

islo 0 vietky sluzby, ktoré mali zabezpe¢it' bojaschopnost’ armady. (Reza¢, 2010 s. 9)

K transformacii logistiky do ekonomiky doslo po druhej svetovej vojne, ¢o malo za nasledok
vznik hospodarskej logistiky. Od tejto doby presla hospodarska logistika dlhym vyvojom,

az k dne$nej podobe integrovanych logistickych systémov a ich riadeni. (Reza¢, 2010 s. 9)

Vyvoj hospodarskej, respektive podnikovej logistiky prebiehal v nasledujucich etapach.
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Prva faza

V obdobi 50. rokov minulého storoc¢ia sa logistika objavila v obchodoch ako snaha
znizit’ naklady po prechode z vojenskej vyroby. V tomto obdobi bola logistika nep-
lanovana a obmedzovala sa iba na distribuciu. V roku 1964 Narodny vybor pre ria-
denie distribucie USA definoval logistiku ako metddu riadenia zaoberajticu sa po-
hybom surovin od zdroja k miestam finalnej vyroby a distribuciou vyrobkov z hl'a-
diska dopravy, zdsobovania, sluzieb spotrebitel'om, skladovania, manipulacie, bale-
nia ale aj projektovania vyroby a rozmiestnovania kapacit v tejto vyrobe. (Rushton,
Croucher a Baker, 2014, s. 7; Rezag, 2010 s. 10)

Druha faza

V 70. rokoch minulého storocia podniky v dosledku 1. a 2. ropnej krizy a posiliu-
jucej medzindrodnej konkurencie zvolili stratégiu zniZovania nakladov viazanych

k zasobam. Podniky si uvedomili, ze v zasobach maju viazané enormné mnozstvo
kapitalu. Na rieSenie tohto druhu problému sa pouzivali matematické optimaliza¢né
metddy, matematicko-Statistické metody a metddy predikcie vysky zasob. Logistika
sa z distribucie rozsirila postupne i na zasobovanie a prenikla aj do riadenia vyroby.
Jednoduchsie povedané — logistika pokryla vSetky zakladné podnikové funkcie,
bola vsak aplikovana iba vo vnutri kazdej jednotlivej funkcie. Izolovany sposob ap-
likacie logistiky viedol k dosahovaniu ¢iasto¢nych realiza¢nych efektov. (Rushton,
Croucher a Baker, 2014, s. 7-8; Rezag, 2010 s. 10)

Tretia faza

Velky pokrok vo vyvoji logistiky nastal v 80. rokoch minulého storoc¢ia. Tento po-
krok bol sposobeny prichodom éry pocitacov. Po zavedeni pocitacov do podnikov
bolo mozné analyzovat prietoky surovin, dielov a materialu, nedokoncent vyrobu,
hotovu vyrobu atd’. a to vSetko v realnom Case. Vd’aka tymto analyzam sa pre lo-
gistiku stal primarnym indikatorom cas. V 90. rokoch prebiehala integracia logis-
tiky do podnikovych funkcii na celopodnikovej tirovni. (Rushton, Croucher a Ba-
ker, 2014, s. 8; Rezég, 2010 s. 10)

Stvrta faza

Na konci 20. storocia sa za€inaj utvarat’ ucelené logistické ret'azce a systémy pre-
pojené so zdkaznikmi a dodavatel'mi. Podniky sa orientuju na takzvanu integrovant
logistiku, ktortt vnimaju ako prostriedok konkurencieschopnosti. (Rushton, Crou-
cher a Baker, 2014, s. 8-9; Rezag, 2010 s. 11)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

Piata faza

Perspektivna optimalizécia integrovanych logistickych systémov je iba otazkou
Casu. V samotnej podstate ide 0 mimoriadne zlozity systém, v pripade tspe$ného
zvladnutia je potrebné vytvorit’ vel'’ké mnozstvo predpokladov, predovsetkym v po-
¢itaCovej oblasti. Jednym z tychto predpokladov bude vytvaranie strategickych

aliancii medzi podnikmi, zakaznikmi a dodavatel'mi. (Rezag, 2010 s. 11)

1.2 Ciele logistiky

V uzsom ponati je cielom logistiky optimalizacia logistickych ¢innosti a ndkladov. (Dan¢k,

2005, s. 11)

1.2.1 Logistické ¢innosti

Logistické ¢innosti zaist'uji spravnu funkciu logistického ret'azca. Medzi tieto ¢innosti patri:

dodacia lehota, dodacia spolahlivost’, dodacia pruznost’ a dodacia kvalita. (Dan¢k, 2005, s.

11)

Dodacia lehota

Dodacia lehota je ¢as, ktory uplynie od dorucenia objednavky od zakaznika az po
dodanie vyrobku zédkaznikovi. Té4to lehota sa meni podl'a toho, ¢i je tento vyrobok
na sklade alebo ¢i je nutné vyrobok vyrobit’. V pripade, Ze je nutné vyrobok vyro-
bit’, dodacia lehota zahriiuje ¢as na spracovanie objednavky, priebezny ¢as vyroby,
vyskladnenie, expediciu, prepravu.

Dodacia spol'ahlivost’

Pod tymto pojmom sa mysli schopnost’ spolo¢nosti dodrziavat’ dodacie lehoty.
Zvycajne je vyjadrovana v percentach nedodrzania dodacej lehoty alebo nedodania
vyrobku podl'a objednavky vobec.

Dodacia pruznost’

Dodacia pruznost’ je schopnost’ systému reagovat’ na zmeny poziadavky zakaznika
V potrebnom ¢ase. Zmeny poziadavky zakaznika sa prevazne tykaju zmeny mnoz-
stva, zmeny cCasu, alebo zmeny druhu vyrobku.

Dodacia kvalita.

Dodacia kvalita je schopnost’ podniku dodavat’ nie iba presné mnozstvo ale aj poza-

dovanu kvalitu a neporuSenost’. (Dan¢k, 2005, s. 9)
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1.2.2 Logistické naklady

Logistické néklady st faktorom, ktory ovplyviiuje cenu tovaru a materialu na trhu, respek-
tive ovplyviiuje dostupnost’ tovaru a materialu pre zdkaznikov. Medzi logistické néklady

patria: (Dan¢k, 2005, s. 11)

e naklady na systém a riadenie;
¢ naklady na zasoby;

¢ naklady na skladovanie;

¢ naklady na manipulaciu;

¢ ndaklady na premiestnenie;

e naklady vo vnutri podniku;

¢ naklady mimo podnik;

e poistné, uroky z uveru;

e straty. (Dan¢k, 2005, s. 11)

V skutocnosti logistické néklady predstavuju vyznamnu zlozku celkovych nakladov spoloc-
nosti. Vyska tychto nakladov sa meni v zavislosti od odvetvia. Obvykle logistické naklady
dosahuju vysku az 25% celkovych nakladov. (Dan¢k, 2005, s. 11)

1.3 Faktory ovplyviujuce logistiku

Pri tvorbe logistickych koncepcii je potrené brat’ do uvahy cely rad faktorov, ktoré tento
proces ovplyviiuji. Medzi tieto faktory patria: poziadavky trhu, trhova situicia, vyrobny
program, sposob prepravy, vyrobno-ekonomické podmienky, technologické faktory, pravne

podmienky. (Dangk, 2005, s. 11)

e Poziadavky trhu
Tento faktor je posudzovany z hl'adiska konkurencie a z hl'adiska zdkaznikov.
Z hl'adiska konkurencie je potrebné brat’ do tivahy rozloZenie konkurencie, inten-
zitu a silu, ale aj pokusit’ sa odhadnut’ stratégiu konkurencie. Z hl'adiska zakaznikov
je potrebné brat’ do uvahy ich priestorové rozlozenie, regionalne rozdielne vrstvy
a zvyklosti, naliehavost’, dobu spotreby a moznost’ distribucie.

e Trhova situécia
Trhov situaciu popisuju charakteristiky ako velkost trhu, stupen saturacie, mieru
rastu trhu, ziskové rozloZenie a poruchové veliciny.

e Vyrobny program
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Do vyrobného programu patria charakteristiky vyrobného sortimentu zahrnujuce
druh a akost’ vyrobku, $irku sortimentu a zivotny cyklus vyrobku.

e SpoOsob prepravy
Preprava sa uskutoc¢nuje na kratke alebo dlhé vzdialenosti. Podl'a vzdialenosti,
0 ktort ide, rozliSujeme dva druhy prepravy. Konkrétnej$ie manipulaciu a prepravu
jednotlivymi druhmi doprav. Manipulacia je premiestnenie na kratku vzdialenost’,
radovo v metroch pomocou manipula¢nej techniky. Preprava pomocou jednotli-
vych druhov dopravy je premiestnenie na dlhsiu vzdialenost’, radovo v stovkach
metrov az v stovkach kilometrov pomocou dopranych prostriedkov.

e Vyrobno-ekonomické podmienky
Tento faktor zohl'adiiuje komplikovanost’ vyrobného procesu a rozmiestnenie
i usporiadanie vyrobnych prostriedkov. Ide 0 zavislost’ logistiky medzi kapitalovou
naro¢nostou a vyrobnou naro¢nost’ou.

e Technologické faktory
V ramci technologickych faktorov posobi vlastny priebeh technologie vyroby ale aj
informacnej technologie pouzivany vV samotnom vyrobnom systéme a v nadvéz-
nych procesoch.

e Pravne podmienky
Pravne faktory ovplyvitujuce logistiku sa prejavuji v roznych oblastiach logistic-
kého ret’azca, predovSetkym to su oblasti prepravy, stavebnictva a l'udskych zdro-

jov. (Dangk, 2005, s. 11-13)

1.4 Delenie logistiky

Logistiku je mozné rozdelit’ podla jednotlivych oblasti na makrologistiku a mikrologistiku.
Mikrologistiku je moZné d’alej rozdelit’ na jednotlivé zlozky. Delenie logistiky je ndzorne

ukazané na obrazku (Obr.1). (Preclik, 2006, s. 8)
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Obr. 1 Delenie logistiky (Preclik, 2006, s. 8)
Makrologistika predstavuje aplikované vyuzitie logistiky a logistickych systémov v narodo-
hospodarskej sfére. (Preclik, 2006, s. 8)

Mikrologistika predstavuje tok materialu, energii a informacii v priestore a ¢ase vo vnutri
podniku. Podnikova logistika d’alej zahrnuje logistiku obchodnu, logistiku vyrobnu a logis-
tiku distribu¢nt. (Bobak, 2002, s. 5)

1.5 Vyrobna logistika

Kazda ¢innost’, ktora vytvara hodnotu je vyroba. Vyrobe je teda mozné rozumiet’ ako vSet-
kym hospodarskym ¢innostiam spojenym so zaistenim vyrobkov a sluZieb. V uZSom ponati
je vyroba spracovanie surovin a materialu do findlneho vyrobku. lde 0 proces vytvarania
novych Uzitkovych hodndt tcelnym spotrebovanim zakladnych ¢initel'ov vyroby. Medzi za-
kladné Cinitele vyroby radime pracovné sily, pracovné prostriedky a pracovné predmety.

(Horvath, 2000, s. 13; Cujan a Malek, 2008, s. 5)

Vyznamnym tUsekom vyroby je vyrobnd ¢innost. Vyrobnd ¢innost’ je proces zhotovovania
vyrobkov alebo poskytovania sluzieb. Pojem vyrobna ¢innost’ je mozné chapat’ ako trans-
formaciu materialu na produkt. Premena materialu na produkt prebieha postupne od vstupu
do vyrobného zariadenia, az po jeho opustenie produktom bez ohl'adu na to, ¢i je produkt
konecny alebo d’alej spracovavany. Cielom vyrobného procesu nie st vSetky produkty,
alebo sluzby, st nimi iba produkty a sluzby, ktoré je mozné umiestnit’ na trh a ziskat’ tak
zodpovedajuci vynos. Z toho vyplyva, Ze premena vstupov na vystupy musi prebiehat’ ¢o

najefektivnejSie. (Botek a Adamec, 2004, s. 42)

S vyrobnym procesom tzko stvisi vyrobna logistika. Zmyslom vyrobnej logistiky je integ-

rované riadenie materidlovych tokov vo vyrobnom podniku tak, aby suroviny, polotovary,
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material a vyrobky prechadzali transforma¢nym procesom V ¢o najkratSom ¢ase v pozado-

vanom mnozstve a s minimalnymi nakladmi. (Cujan a Malek, 2008, s. 7)

Ucelom vyrobnej logistiky je riadit’ a kontrolovat’ materialové toky od skladu cez jednotlivé
fazy vyrobného procesu az po uroven skladu hotovych vyrobkov. Ciel'om vyrobnej logistiky
je dodat’ tovar, material v spravnom mnozstve, zloZzeni a kvalite, v pozadovanom case na
miesto potreby. VSetky tieto ¢innosti musia byt’ vykonavané s minimalnymi nédkladmi a s op-
timalnymi dodavatel'skymi sluzbami. Vyrobnu logistiku mézeme rozdelit’ na nasledujtce

oblasti: (Reza¢, 2010 s. 131)

e predvyrobné skladovanie materialu a polotovarov;

e manipuldcia s materidlom a vychystavanie materialu;
e medzioperacna a operacna doprava,

e medzioperacné skladovanie;

e Mmanipuldcia pri montazi vyrobkov;

e manipuldcia s hotovymi vyrobkami,

e distribu¢né skladovanie vyrobkov;

e doprava medzi vyrobnou spoloénostou a zakaznikom. (Reza¢, 2010 s. 131)

Vyrobny podnik realizuje svoju ¢innost’ na zaklade vopred vypracovanej podnikove;j straté-
gie. Podnikova stratégia vychadza z podrobnej analyzy vnttorného a vonkajSieho prostredia.
Podnikovu stratégiu je mozné definovat’ ako stibor rozhodnuti a opatreni, ktoré podnik vyu-
Ziva v roznych situaciach vratane problémovych a krizovych situacii. (Cujan a Malek, 2008,

s. 7)

Zmyslom podnikovej stratégie je dosiahnutie poZadovanych cielov podniku. Spravne vy-
pracovana podnikova stratégia musi zahriiovat’ nasledujuce faktory: (Cujan a Malek, 2008,
s. 8)

e Usporu Casu;
e znizovanie nakladov;

e rast kvality. (Cujan a Malek, 2008, s. 8)

Ciele vyrobnej logistiky je mozné zhrnut’ do nasledujicich bodov:

e Optimalizacia materialovych tokov;

e Maximalne vyuZitie vyrobnych priestorov a ploch;
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e dosiahnutie vysokej pruznosti pri vyuzivani budov, stavieb a zariadeni ;

e vytvorenie vhodnych podmienok pre pracovni silu. (Cujan a Malek, 2008, s. 8)

1.6 Obchodna logistika a distribu¢na logistika

Obchod je mozné charakterizovat’ ako prostrednika ekonomickych transakcii medzi doda-
vatel'om a odberatelom. Obchod vznikol z d6vodu potreby vymeny. V pripade, Ze sa mala
vymena uskutocnit’, bola nutnd dohoda medzi oboma subjektmi, respektive medzi stranou
predavajicou a stranou kupujucou. Vyznam obchodu je postaveny na kvantifikacii transak-

cii medzi vyrobcom a spotrebitelom. (Cujan a Malek, 2008, s. 191)

Obchodna logistika uzko stvisi zo zameranim na zdokonalenie riadenia zasob a zvySenia
efektivity prostrednictvom urychleného toku zasob. Medzi spolupracou vyroby a dovozcami
je dolezité uplatiiovanie dostatoéného mnozstva informacii prostrednictvom vzajomne pre-
pojeného informaéného a riadiaceho systému a snaha 0 maximalne vyzitie spétnej vizby
medzi vyrobcami a jednotlivymi zékaznikmi. Moderné informaéné technoldgie maju pozi-
tivny vplyv nielen na skladové hospodarstvo a distribuciu vyrobkov, ale aj na riadenie vy-

roby ako celku. (Cujan a Malek, 2008, s. 194)

Elektronicka vymena d4t umoziiuje sledovanie pohybu vyrobkov od jeho zadania do vyroby
az po dodanie k zakaznikovi. V tomto pripade st ziskané informacie v realnom ¢ase odo-

vzdavané spit’ vietkym ¢lankom logistického retazca. (Cujan a Malek, 2008, s. 194)
Elektronicka spolupraca medzi vyrobou a dovozcami sa prejavi v tychto oblastiach:

e zrychlenie toku informdcii a zniZenie neistoty v rozhodovant;
e kontrola mnozstva zasob a ich znizenie;

e ZniZenie rozsahu manipulacie;

e zmenSenie narokov na skladovu plochu;

e (ispora Casu,

e nizsie naklady na dopravu. (Cujan a Malek, 2008, s. 194)

Distribuc¢na logistika predstavuje v pripade priamych dodavok spojovaci ¢lanok medzi vy-
robou a zakaznikom. Distribu¢na logistika zahriiuje skladovacie procesy, dopravny pohyb
tovaru k zakaznikovi, informacnt ¢innost’ a kontrolnt ¢innost’. Ciel'om distribu¢nej logis-
tiky je dodat’ zakaznikovi tovar na spravne miesto, v spravnom mnozstve, V spravny cas

a v pozadovanej kvalite. (Cujan a Malek, 2008, s. 187)
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Priama distribtcia spoc¢iva v dodavani vyrobkov zakaznikovi bez sprostredkovatel'a priamo
vyrobcom. Medzi vyhody priame;j distribucie patri priama informovanost’, kontrola a rychla
reakcia na zmeny. Nepriama distribucia je realizovana cez sprostredkovatel'a. Nepriama
distribucia sa vyuziva predovsetkym u vicsieho poctu zakaznikov. Jednou z hlavnych vy-

hod nepriamej distribucie st niZsie prepravné naklady. (Cujan a Malek, 2008, s. 188)
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2 STIHLY PODNIK

Na konci 20. storo€ia nastala v automobilovom priemysle v zapadnom svete takzvana ,,re-
volucia®“. Podnetom, ktory tito ,,revoluciu® odstartoval, boli nové japonské metody. Tieto
japonské metddy sa rozvijali od patdesiatych rokov 20. storocia a pomocou tychto metdd
boli japonski vyrobcovia schopni vyrabat’ auta rychlejsie, lepsie a lacnejsie ako ich zapadna
konkurencia. Tieto udalosti viedli k odStartovaniu hora¢ky lean. Dnes je pre tspe$né auto-
mobilky ,,Stihlost™ samozrejmost’ou. V sucasnosti vyrobcovia tlacia na svojich dodavatelov,
aby boli §tihlejsi ako oni sami. Spominana ,,Stihlost** sa nevyhla ani inym odborom, ktoré sa
snazia zavadzat’ metddy Stihlej vyroby. Medzi tieto odbory patria napriklad bankovnictvo,
zdravotnictvo, verejnd sprava, stavebnictvo, obchodné ret'azce a mnoho inych. (Jirasek,

1998, s. 121; Stihly podnik - IPA Slovnik - IPA Czech, 2016)

b9

Podra internetového portalu www.svetproduktivity.cz ,,stihlost™ znamena robit’ iba také ¢in-
nosti, ktoré su potrebné, robit” ich spravne na prvy krat, robit’ ich rychlejsie ako ostatni a vy-
nalozit' na nich mensie naklady. ,,Stihlost* nie je o znizovani nakladov, ale o zvySovani
vykonnosti podnikov. Podniky zvySuju vykonnost’ tak, Ze na danej ploche dokdzu vyprodu-
kovat viac ako konkurencia, ze s danym poctom l'udskych zdrojov a zariadeni vyprodukuju
vysSiu pridantt hodnotu ako konkurencia, ze v danom ¢ase vybavia viac objednavok ako

konkurencia a Ze na jednotlivé ¢innosti spotrebujii menej ¢asu ako konkurencia. (Stihly pod-
nik, 2012)

Podrla propagatora toku hodnoét, ktorym je Mike Rother, je ,,8tihlost™ paradigma a spdsob
myslenia. Je to filozofia, pomocou ktorej su podniky schopné skratit’ priebezny cas a elimi-
novat’ plytvanie z dévodu v¢asnych dodavok vyrobkov vysokej kvality pri nizkych nakla-
doch. (Kosturiak, 2006, s. 17)

Stihly podnik nie je iba subor metéd a postupov, ktorych uéelom je poméhat’ eliminovat
plytvanie a zvySovat’ vykonnost’. Kazdy podnik tvoria jeho zamestnanci, ktori pracuja v jeho
jednotlivych castiach, ¢i uz je to logistika, vyroba alebo administrativa. Z tohto dévodu nie
je mozné uvazovat' o pojme lean iba ako o vyrobnych procesoch. Struktura tihlosti je zob-
razena v obrazku (Obr. 2). (Kosturiak, 2006, s. 20)


http://www.svetproduktivity.cz/
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Obr. 2 Stihly podnik (Kosturiak, 2006, s. 20)

Hlavnou konkurencieschopnost'ou podniku nie je to, ako efektivne spracovava material,
alebo ako efektivne pracuje s informéaciami. NajlepSie podniky sa vyznacuju hlavne tym,
Ze maju dobre spracovany manazment znalosti. Vsetky zariadenia, zamestnanci, peniaze st

podnikom nani¢ bez pouziteI'nych znalosti. (Kosturiak, 2006, s. 20)

2.1 Stihla vyroba

P&vodny nazov Stihlej vyroby je Vyrobny systém Toyota. Tento ndzov oznacujeme skratkou
TPS. Zmyslom TPS je maximalizovat’ produktivitu pomocou elimindcie akychkol'vek pro-
cesnych strat. Procesné straty narusuju plynulost’ procesu, vyZaduju si prepracovanie. Tymto
prepracovanim procesov v samotnej podstate dochadza k znizeniu produktivity. Z tohto do-
vodu TPS kladie doraz na zaistovanie kvality procesov na prvy krat. (Cujan a Malek, 2008,
s. 120)

Ddévodom dosahovania maximalnej produktivity a elimindacie procesnych strat s prvky Stih-

lej vyroby, ktoré su zobrazené na obrazku (Obr. 3). (Kosturiak, 2006, s. 23)
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Obr. 3 Stihla vyroba (Kosturiak, 2006, s. 23)

Stihlost’ podniku je charakterizovana skutoénostou, e podniky vyrabaju iba to, o pozaduje
zakaznik, a to s maximalnym poctom cinnosti, ktoré pridavaji hodnotu a S minimalnym

poétom &innosti, ktoré hodnotu neprinasaju. (Cujan a Malek, 2008, s. 120)

Stihla vyroba vychadza z predpokladu neustéleho zlepSovania. Z tohto dévodu je potrebné

poznat a minimalizovat’ zdroje plytvania. (Cujan a Malek, 2008, s. 123)

2.1.1 Plytvanie

Plytvanie je vSetko to, ¢o nepridava vyrobku hodnotu. Z hl'adiska zvySovania produktivity
nie je najvacsim problémom odhalit’ zjavné plytvanie, ktoré je mozné l'ahko identifikovat’.
Problémom je identifikécia skrytého plytvania. Skryté plytvanie je predstavované ¢innos-
tami, ktoré je za su¢asného stavu nutné vykonat. Tieto ¢innosti by mohli byt eliminované
alebo redukované pomocou zlepSenia pracovnej metddy. Klasickym prikladom plytvania je

sedem plus jeden druhov plytvania: (Masin a Vytlacil, 2000, s. 44-45)

1) nadvyroba — vécsia vyroba, ako je pozadovang;

2) zbyto¢né pohyby — zbyto¢ny pohyb pracovnikov vykonavany pri praci;

3) transport a manipulacia — preprava materialu z miesta na miesto bez pridanej hod-
noty;

4) cakanie na d’alSie spracovanie alebo schvalenie;

5) chyby a zmitky — vyroba chybnych dielov sposobena zlym pracovnym postupom;

6) zasoby — skladovanie materialu a informacii, ktoré nie st potrebné pre proces;
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7) neefektivna praca, chyby pracovnikov — vykonavanie ¢innosti, ktoré nie st po-
trebné;
8) nevyuzitie l'udského potencialu — strata napadov a prileZitosti na zlepSovanie. (Plyt-

vani, 2012; Skoleni, kurzy, seminare, 2015)

2.2 Stihla logistika

Ako prvy definoval plytvanie v logistike Henry Ford. Tento vyrobca automobilov tvrdil, Ze
mat’ zasobu surovin alebo hotovych vyrobkov presahujicich poziadavky je plytvanie, ktoré
ma za nasledok zvysenie cien a znizenie miezd. Vyrazny pokrok v oblasti stihlej logistiky
priniesla spolo¢nost’ Toyota so svojim Toyota Production System, v skratke TPS. V tomto
produkénom systéme spoloc¢nost’ Toyota rozvinula Fordove myslienky, dokonale zvladla
procesy a vyuzila vSetky mozné pristupy v snahe dosiahnut’ maximalnu §tihlost’. ,,Otcom
tohto systému bol riaditel’ spolo¢nosti Toyota Taiichi Ohno. Zaujimavostou je, ze Fordove
myslienky ovplyvnili aj vyznamného ¢eského podnikatel'a Tomasa Bat'u. InSpirovany To-
mas Bat’a vykonal rozsiahlu prestavbu a reorganizaciu vyroby vo svojich tovariiach. Batove
Specializované vyrobné postupy spocivali predovsetkym v zavedeni pridovej vyroby so sna-

hou 0 maximalnu eliminaciu logistickych ¢innosti. (Dennis, 2007, s. 6-8)

Jednoducho mozno konstatovat’, Ze vyrobok sa moze vyskytovat' iba v Styroch stavoch.
V stave dopravy, skladovania, vyroby a kontroly. Je samozrejmé, Ze narast hodnoty prebicha
jedine v stave vyroby. Vsetky ostatné stavy hodnotu nepridavaju. Vo velkych spolo¢nos-
tiach je normalne, ze 95% ¢innosti nepridava hodnotu a iba 5% c¢innosti hodnotu pridava.
V neprospech tychto spolo€nosti hovori fakt, Ze va¢sina z nich sa snaZi zamerat’ prave na
tych 5% pridavajucich hodnotu. Spolo¢nosti sa snaZia prostrednictvom investicii zvySovat’
vyrobnua vykonnost’ technologii. Stihla logistika vidi prileZitosti prave v tych &innostiach,
ktoré hodnotu nepridavaju, naopak iba zvySuji néklady. V tychto ¢innostiach je mozné do-
siahnut’ zlepSenie az o niekol’ko desiatok percent. Toto zlepSenie nasledne znizuje néklady

0 podstatne vagsiu ¢iastku, ako to bolo pri zlepSeni &innosti s pridavajiicou hodnotou. (Stihl4
logistika, 2016)

Obrazok (Obr. 4) vysvetl'uje, ako mdzu spolo¢nosti dosiahnut’ §tihlu logistiku.
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Obr. 4 Stihla logistika (Stihla logistika, 2016)
Casové analyzy
Vyrobné procesy su v kazdom podniku stredom zaujmu. Kazda spolo¢nost’ chce
mat’ vyrobné procesy opisané, Standardizované a v maximalnej moZznej miere zana-
lyzované, aby mohli vzniknut’ normy. Prave z toho dévodu im spolo¢nosti venuji
taka pozornost’. Logistické ¢innosti st v mnohych podnikoch zanedbavané, aj ked’
su pre vyrobu nevyhnutné. Zanedbanie logistickych ¢innosti je dané komplikova-
nejSou Standardizaciou a ¢asovym urcenim. Cielom Casovej analyzy je prave Stan-
dardizécia ¢innosti, jasny a jednoduchy opis tychto ¢innosti a ¢asové vymedzenie
logistickych procesov z dovodu potreby tychto analyz pri kapacitnom planovani.
V pripade uspesného uréenia metdd ¢asovej racionalizécie sme schopni uréit’ dizku
jednotlivych logistickych procesov, ¢o nam nasledne umozni tieto procesy kapa-
citne planovat’. (Stihla logistika, 2016)
Procesné riadenie
Primérny zmysel procesného riadenia je v doslednom mapovani vSetkych procesov
v podniku s cielom minimalizacie procesov nepridavajucich hodnotu. V pripade
dosiahnutia minimalnej urovne procesov nepridavajucich hodnotu je potrebné na
tejto Grovni tieto procesy $tandardizovat’. Standardizacia je nutna, aby vplyvom od-
lisného pristupu zamestnancov nedochadzalo k zvySovaniu plytvania. Na mapova-
nie hodnotového toku je mozné vyuzit’ analyticky néstroj value stream mapping
oznacovany skratkou VSM. Tento nastroj mapuje vSetky procesy od vstupu mate-
rialu, az po hotovy vyrobok. Vystupom VSM analyzy je prehl'ad o hodnotovom

toku vyrobku, ktory odhali mozné straty, izke miesta a dovody neefektivneho toku
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Vv procesoch. Hlavnym cielom tohto analytického néstroja je navrhnutie budiuceho
idealneho stavu bez plytvania. (Stihla logistika, 2016)

e Ergondémia
Ergondmia je v oblasti logistickych procesov hlavnym ndstrojom pre odstranenie
plytvania vo forme zbyto¢ného pohybu. Cielom ergonémie je navrhnutie pracov-
ného miesta tak, aby vSetky pohyby boli realizované co najefektivnejsie. Pomocou
ergonomickych analyz je mozné analyzovat’ pracovné polohy jednotlivych ¢innosti
s ohl'adom na fyzické proporcie zamestnanca. Tymto krokom si spolo¢nost’ zaisti
optimalne podmienky na vykonavanie pracovnej ¢innosti. Pod pojmom optimalne
podmienky st myslené podmienky s minimalnym mnozstvom neproduktivnych po-
hybov s ohladom na zdravie zamestnanca. (Stihl4 logistika, 2016)

e Riadenie vyroby
Jednym z najjednoduchsim néstrojov na zachytenie pohybu materialu, alebo pra-
covnika vo vopred definovanom &asovom tseku je spaghetti diagram. Casovym
usekom moze byt napriklad jedna zmena pracovnika. Sledovanie pohybov ma
zmysel hlavne v oblasti zostihI'ovania procesov. V pripade spaghetti diagramu ide
0 sledovanie zbyto¢nych pohybov, odchodov, zbyto¢nych transportov a manipula-
cie so zamerom lep$ej organizacie layoutu pracoviska a minimalizacie logistickych
procesov. Pre vytvorenie spaghetti diagramu nie je potrebny ziaden $pecializovany
software. Diagram sta¢i zaznamenat’ do layoutu pracoviska. Nasledne je potrebna
analyza prejdenej vzdialenosti a moznosti skratenia tejto vzdialenosti. (Stihla logis-
tika, 2016)

e Simulacia
V dnesnej dobe sa stava simuldcia neodmyslitel'nym nastrojom vyuzivanym na na-
vrhy, optimalizaciu akéhokol'vek komplikovanejSieho systému. Simulacia prinasa
podniku velké mnoZstvo vyhod, od finanénych Gspor aZ po konkurenénu vyhodu.
PocitaCové simulacie logistickych procesov pomahaju manazérom predvidat’ spra-
vanie systému pri zmene akychkol'vek podmienok. Dolezitou podmienkou je vy-
tvorenie pocitatového modelu, ktory sa sprava ako redlne prostredie. V tomto mo-
deli je mozné odpovedat’ na otazky typu ,,Co sa stane, ked’ sa zmeni nejaky faktor*.
Prikladom simulécie logistickych procesov mdze byt automaticky logisticky AGV,

alebo software Plant Simulation. (Stihl4 logistika, 2016)
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2.2.1 Plytvanie v logistike

V tejto kapitole st uvedené hlavné formy plytvania v logistike. Medzi najcastejsie z nich

patria:

e zasoby, nadbyto¢ny material — material je dodavany prili§ skoro alebo je ho doda-
vané prili§ vel'ké mnozstvo;

e zbyto¢na manipulacia — zbyto¢ny transport materidlu, preskladnenie materialu, pre-
prava materialu,

e (Cakanie — ¢akanie na material, informacie, manipula¢nt techniku;

e oOprava poruch — opravovanie portch v logistickom systéme, oprava manipulacnej
techniky, oprava informa¢ného systému;

e chyby — priprava nespravneho mnozstva materialu v nespravnom case;

e nadbyto¢ny pohyb — zbyto¢ny pohyb operatora s materialom, k materialu, k mani-
pulacnej technike;

e nevyuzity potencial pracovnikov. (Kosturiak, 2006, s. 29)
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3 HODNOTOVY TOK

Stihle myslenie presne definuje hodnoty z pohl'adu zikaznika. V tomto pripade za zakazni-
kov povazujeme tak externych zakaznikov ako aj internych zédkaznikov. Je potrebné si uve-
domit’, ze bez presvedCenia zamestnancov o samotnej podstate Stihleho myslenia su vSetky
snahy o implementaciu §tihlych podnikovych procesov iba snom. (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 46)

Hlavnym cielom mapovani toku hodnét je identifikacia prilezitosti v jednotlivych proce-
soch, respektive eliminacia strat kazdého druhu v tychto procesoch. (Chromjakova a Raj-

noha, 2011, s. 49)

Hodnotovy tok je relativne novym pojmom procesného inZinierstva. Pod pojmom hodno-
tovy tok rozumieme sthrn vSetkych aktivit v procesoch, ktoré umoziuji transforméciu ma-
terialu na konkrétny produkt, ktory ma hodnotu pre zdkaznika. Do hodnotového toku zahr-
nujeme tak ¢innosti, ktoré hodnotu nepridavaju, ako aj ¢innosti, ktoré hodnotu pridavaju.

(Masin, 2003, s. 14; VSM - IPA Slovnik - IPA Czech, 2016)

Identifikécia straty ako jedného z najpodstatnejSich parametrov pre zvySovanie konkuren-
cieschopnosti bola vytvorena v spolo¢nosti Toyota. Tento koncept vytvoril vyrobny inZinier
Taichi Ohno, nasledne tento koncept detailnejSie rozobral Shingeo Shing. Primarny ucel
konceptu bola orientacia na zvySovanie produktivity a vykonnosti vyrobného procesu. Pod-
statou konceptu bola a stale je skuto¢nost’, ze zasadné zvysenie produktivity je mozné do-
siahnut’ predovSetkym zavedenim S$tihlych operacii orientovanych na eliminaciu strat a ne-
kvality. Zjednodusene ide o systematicky Gtok na vSetky faktory, ktorych vysledkom je
vznik nekvality, sposobenej nespravnym manazérskym rozhodovanim na jednej strane a ak-
tivne samotnymi procesmi na strane druhej. Spolo¢nost’ Toyota rychlo pochopila, Ze koncept
bude uspesny iba v pripade zapojenia 'udského faktora. Z toho je mozné vyvodit’, Ze pod-
statou UspeSného zavedenia toku hodnét je mobilizacia podnikovej inteligencie, ktora ma
potrebné znalosti o procese, dostato¢nu kreativitu a schopnost’ uvedomenia si podstaty prob-

lému. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 52-53)

3.1 Manazment hodnotového toku

Navzdory racionalizacii vyrobnych procesov, rozvoju metod priemyselného inzinierstva, za-
vadzaniu stihlej vyroby, komprimacii ¢asového priebehu zavadzania novych dielov ma prie-

beh a efektivnost’ hodnotového toku d’aleko k idealu. Ukazuje sa, ze pri zlepSovani procesov
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je uzitocné, priam potrebné spdjat’ strategické a globalne nastroje s principmi §tihleho mys-
lenia a procesného inzinierstva z dovodu zvySovania efektivnosti hodnotovych tokov. Tymto
integraénym pristupom je manazment hodnotového toku, ktorého zmyslom je dérazné od-
stranenie ¢innosti, ktoré nepridavaji hodnotu, skratenie celkovej priebeznej doby procesov,

ale aj znizovanie poctu transformaénych krokov. (Masin, 2003, s. 15)

V sucasnej dobe rozumieme pod pojmom manazment hodnotového toku nasledujice ¢in-

nosti:

e metodu systematickej identifikacie a eliminacie ¢innosti nepridavajucich hodnotu;

e stratégiu zlepSovania, ktora prepaja potreby manazmentu a potreby pracovnych ti-
mov;

e syntézu najlepsich praktik zavedenych v spolo¢nosti;

e proces planovania a prepojovania vyhod stihleho myslenia za pomoci systematic-
kého zberu a analyzy dat;

e projektovanie a detailné planovanie implementacie ¢innosti;

e proces prepajania I'udi, technik $tihleho myslenia, ukazovatel'ov a reportingu pre

potreby Stihlej spolo¢nosti. (Masin, 2003, s. 16)

Vyuzivanie manazmentu hodnotového toku zabezpeci existenciu nasledujicich podmienok

potrebnych pre transformaciu na $tihly podnik:

e zrete'nl a zrozumitel'nl komunikaciu medzi manazmentom a prevadzkou z hl’a-
diska ciel'ov §tihleho podniku a redlnou moznostou daného podniku;

e systematické vyuZzivanie néstrojov Stihleho myslenia;

e Vvytvorenie pocitu timového ,,vlastnictva® procesu zmien;

e moznost’ jednoduchého pozorovania, kontroly a reportingu zmien pre manazment;

e moznost zlepSovania postupov podla potreby. (Masin, 2003, s. 16-17)

3.2 Analyza hodnotového toku

Pre analyzu hodnotového toku sluzi viacero nastrojov priemyselného inzinierstva. Medzi
tieto nastroje patria:

e \/SM;

e postupové diagramy;

e procesna analyza;
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e pohybov¢ studie;

e relacny diagram;

e metoda kritickej cesty — CPM;

e analyzy pomocou dynamickej simulécie;

e Vvideozaznamy. (Mapovani toku hodnot, 2016)

Vo vSeobecnosti sa da povedat’, ze v pripade analyzy hodnotového toku je hlavnou analyzo-
vanou jednotkou cas, pri ktorom je hodnota pridavand. S pridanou hodnotou uzko suvisia
I'udské pohyby, pomocou ktorych je dand praca vykonavana. Cudské pohyby v tejto suvis-
losti delime do troch kategoérii. (Masin, 2003, s. 29)

e Efektivna praca je akakol'vek ¢innost’, pri ktorej je vyrobku pridavana hodnota.

e Neefektivna praca je pohyb, ktory je nutny na vykonanie skuto¢nej prace, ale nie je
pri iom pridavana hodnota.

e Plytvanie je pohyb, ktory nepridava hodnotu ani nie je nutny na vykonanie prace.
(Masin, 2003, s. 29)

V analytickej Casti diplomovej prace su kategorie 'udského pohybu definované nasledovne:

e produktivna praca — ¢as potrebny na pracu pridavajicu hodnotu;

e Semiproduktivna praca — ¢as potrebny pre pomocné prace: priprava, kontrola,
uchopenie palety;

e Neproduktivna praca — ¢as straveny neproduktivnou pracou: manipulécia, transport,
neergonomickd préca,

e Plytvanie — ¢as straveny ¢akanim a fatalne chyby operatorov. (Interné dokumenty

spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.o0.)

Cielom akejkol'vek optimalizacie prace, pracoviska, hodnotového toku atd’. je zmenit’ po-
mer tychto kategorii v prospech efektivnej prace, respektive produktivnej prace. V pripade,
7e spolo¢nost’ chce tento pomer menit’, musi ho najprv poznat. Ku kvantifikacii objemu
prace a plytvania sluZia prevazne metddy merania prace a metddy Stihleho myslenia. Tieto
metody sa zameriavaju na identifikaciu elementov prace a ich ¢asovym ocenenim. AK po-
zname kategoriu danej ¢innosti, vyjadrujucu napriklad percentudlne vyjadrenie plytvania
a ¢as pre vykonanie danej ¢innosti, méZeme urcit pomer medzi ¢innost’ami, ktoré pridavaju

a nepridavaji hodnotu. (Masin, 2003, s. 29-30; Stihly materialovy a hodnotovy tok, 2016)
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4 ANALYZA MERANIA PRACE

Medzi zékladné znalosti priemyselného inziniera by mali patrit metody a néastroje na analyzu
merania prace. Tieto nastroje sluzia na identifikaciu a odstranenie neefektivnosti pri vyko-
navani prace. Dovodov vyuzitia tychto metdd a nastrojov je samozrejme viac, niektoré z nich
su:

e zvySovanie produktivity;

e definicia ¢asovych noriem;

e zvySovanie bezpecnosti na pracovisku,

e Uspory;

e uplatnenie v 'ubovol'nom prostredi;

e Systematickost’ tychto metdd a nastrojov;

e odstranenie neefektivnosti. (Casové studie - nastroj prumyslového inZzenyrstvi,

2016)

Na uspesné vykonanie analyz merania prace sluzia si pouzivané postupy, ktorych spoloc-
nym aspektom je zdokonalovanie organizacie prace. Postupy pouzivané v oblasti merania

prace tvoria predovsetkym: (Tucek a Bobak, 2006, s. 111-112)

e hrubé odhady;

e kvalifikované odhady;

e (Casové §tadie pomocou priameho merania;
e pohybové stadie prace;

e systém vopred urcenych Casov;

e pocitatom merané a vyhodnotené metddy. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111-112)

4.1 Casové Studie uskuto¢nené pomocou priameho merania

Casové $tadie st procediiry, pomocou ktorych sa uréuje pripustny ¢as na uskutoénenie pra-
covnej operacie. Spominané procedury su podmienené vyuzitim meracej techniky ako na-
priklad stopky. Vysledky casovych stadii ul'ah¢ujt identifikaciu plytvania a umoziuji opi-
sanie najlepsieho sposobu vykonania danej prace. (Vykladovy slovnik primyslového inze-

nyrstvi a §tihlé vyroby, 2005, s. 17)
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Medzi metody priameho merania prace patria:

e snimka pracovného dia,
e momentové pozorovanie,

e chronometraz. (Casové studie - nastroj pramyslového inzenyrstvi, 2016)

4.1.1 Snimka pracovného diia

Snimka pracovného dna je ¢asovou Studiou, pomocou ktorej sa priamo a nepretrzito meria
a zaznamenava druh a velkost’ spotreby casu. Podstatnym faktom je, Ze toto meranie, zazna-
menavanie trva po celt dobu pracovnej zmeny pracovnika alebo vyrobného zariadenia. Cie-
l'om snimky pracovného dia je zistit’ druh a vel'kost’ spotrebovaného ¢asu v zmene, predo-

vSetkym druh a velkost’ prestavok, strat a pric¢iny ich vzniku. (Lhotsky, 2005, s. 66)

Vyhodou snimky pracovného dna su detailné informacie o vykondvanej praci. Pozorovatel’
je v blizkom kontakte s operatorom a samotnym procesom, zaroven pozorovatel’ rozpoznava
nedostatky a problémy v procese. Nevyhodou je naopak ¢asova naro¢nost’ a psychické za-
taZenie tak pozorovatel'a ako aj pozorovaného operatora. Pouzivaji sa r6zne druhy snimok,

medzi ktoré patria:

snimka pracovného dna jednotlivca;

e snimka pracovného dia Caty;

e hromadna snimka pracovného dnia;

e vlastna snimka pracovného diia. (Casové studie - nastroj primyslového inzenyr-

stvi, 2016)

4.1.1.1 Postup analyzy snimky pracovného dia

Standardizacia postupu prace urychl'uje samotn pracu a zaistuje dodrzanie vopred stano-
venych ciel'ov projektu. Inak to nie je ani pri analyze snimky pracovného dia. Medzi za-

kladné postupy snimky pracovného dia sa radia nasledujuce ¢innosti:

e Vvyber pracovnika,

e Zoznamenie sa s pracoviskom;

e vymedzenie pozorovanych dejov;
e stanovenie po¢tu snimok;

e meranie;

e vyhodnotenie snimky. (Casové studie - nastroj pramyslového inzenyrstvi, 2016)
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Vyber pracovnika vychadza prevazne z podnetu samotnej spolo¢nosti. ? Povacsine je to uzke
miesto, alebo pracovisko, ktoré je potrebné analyzovat z dovodu jeho planovanej zmeny.
Celkovo sa meranie pomocou snimky pracovného dna uskutoéiiuje vSade tam, kde je po-
trebné odhalenie vSetkych neefektivnych Cinnosti. Zaznam Casu a ¢innosti uskuto¢nené
vV tomto Case sa zapisuju do vopred pripravenych formularov. Tieto tdaje sa nasledne vy-
hodnocuju. Vysledky vyhodnotenia pomahaju pri vytvarani navrhov zlepSenia. Z tychto na-
vrhov vyplyva moznost’ eliminécie nepotrebnych ¢innosti, respektive plytvania a moznost’
zjednodusenia daného procesu. (Casové studie - IPA Slovnik - IPA Czech, 2016; Casové

studie - nastroj praimyslového inzenyrstvi, 2016)

4.2 Procesna analyza

Procesnd analyza graficky zndzorfiuje priebeh vybraného materialu zvolenym procesom. Je
vypracovana za pomoci Standardnych symbolov. Tieto symboly st zndzornené v obrazku
(Obr. 5). Jednotlivé ¢innosti procesu su zaznamenavané do tabul’ky. K tymto ¢innostiam st
priradzované &asy, respektive dizka trvania jednotlivych ¢innosti. Nésledne je doplnena
vzdialenost’ medzi jednotlivymi ¢innost'ami a pocet pracovnikov vykonavajucich danti ope-
raciu. Vysledkom procesnej analyzy je celkova doba meraného procesu, celkova vzdialenost’
za dany proces, poc¢et operatorov potrebnych na vykonanie meraného procesu a troven kom-

plikovanosti materialového toku. (Aft, 2000, s. 42-45)

Operacia Transport Skladovanie Cakanie
Kontrola

Obr. 5 Symboly procesnej analyzy (Aft, 2000, s. 42-45)
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5 ZMENA USPORIADANIA PRACOVISKA

Velky vyznam pre logistiku ma usporiadanie pracoviska. Dévodom je ovplyvnenie toku
materialu prostrednictvom rozmiestnenia prostriedkov potrebnych pre dané pracovisko.
(Cujan a Malek, 2008, 5.74)

V nasledujucich kapitolach sa venujeme sposobu zmeny usporiadania pracoviska.

5.1 Layout pracoviska

Zhotovenie podorysu pracoviska so vSetkymi vyrobnymi prostriedkami, skladovacimi
priestormi, dopravnymi a obsluznymi cestami sa nazyva layout pracoviska. (Cujan a Malek,

2008, s. 86)

S nespravne navrhnutym layoutom st spojené vysoké naklady pre spolo¢nost’. Tieto naklady
suvisia s ¢asom, ktory pracovnik stravi na pracovisku, s priestormi ktoré pracovisko zabera
a s casom, ktory strdvi materidl na pracovisku. Nespravne navrhnuty layout sposobuje
v mnohych spolo¢nostiach obrovské plytvanie, spdsobené spominanymi faktormi, ktoré
ovplyviiuji naklady. Moznym rieSenim uvedenych problémov je $tihly layout a Stihle pra-
covisko. Stihly layout prinasa Gspory ploch a skratenie ¢asu spotrebovaného na vykonanie

potrebnych Cinnosti. (Kosturiak, 2006, s.135)
Pravidla $tihleho layoutu st nasledujuce:

e priamy materidlovy tok,

e minimalizicia prepravnych vzdialenosti,
e minimalne vyuzitie plochy,

e dodavatel’ ¢o najblizsie k zakaznikovi,

e priamociare a kratke trasy,

e Minimalne priebezné Casy,

e 0dstranenie dvojnasobnej manipulacie,
e flexibilita zariadeni,

e nizke inStalacné naklady. (KoSturiak, 2006, s. 135)

5.2 Standardizacia a vizualizacia pracoviska

Medzi zékladné metddy pre popis konkrétnych javov a procesov v priemyslovej vyrobe patri

Standardizécia a vizualizacia. V oboch pripadoch metddy opisujt ako Standardne vykonavat
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presne definované podnikové procesy rovnakym systémom a s rovnakym pozadovanym vy-
stupom. Zakladom tychto metod je proces roz¢leneny na jednotlivé pracovné operacie, ktoré
st prepojené technologickym postupom, doplnené pracovnymi hormami, popisom pracov-
nych pozicii, organizaciou pracoviska a ich ergonomickym usporiadanim, ktorého zmyslom
je poskytnut’ pracovny komfort s efektom zvysenia vykonnosti a produktivity. (Chromja-
kova a Rajnoha, 2011, s.65)

Standardizéacia sa vykonava s ohladom na:

e Dbezpecnost’
e kvalitu;
o efektivne vyuzitie zariadeni, materialu a pracovnikov;

e spokojnost’ zdkaznikov a pracovnikov. (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s.65)

Zakladnym kameniom Standardizécie je pojem Standardizovana praca. Reprezentantom Stan-
dardizovanej prace je vizualny Standard vo forme stabilizovaného a praxou overené¢ho za-
znamu optimalneho spdsobu vykonavania danej operacie. Tato forma optimalneho vykona-
vania prace musi brat’ ohl'ad na bezpecnost’, kvalitu, optiméalnu postupnost’ realizovanych
krokov a efektivne vyuzivanie potencialu pracovnika v zavislosti na ¢asovom fonde, vyuzi-
vanom materiali, strojoch a pracovnych pomoéckach, ¢im vytvara zakladné predpoklady pre

stabilizaciu a opakované vykonavanie operacie. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.65)
Proces Standardizécie sa sklada z viacerych dolezitych krokov:

1) definovanie vybraného procesu, ktory bude obsahom $tandardizacie;

2) definovanie prvého a posledného bodu procesu;

3) alokacia pracovnej pozicie, pracovnych pomocok a zariadeni k Standardizovanému
procesu;

4) rozhodnutie o spdsobe tvorby Standardu — Standard pre produkt, pre pracovné
miesto alebo pre jednotlivé typy zariadeni;

5) definovanie podprocesov hlavného procesu;

6) vytvorenie opera¢ného Standardu, Opis vykonavanych ¢innosti, Opis parametrov,
opis kritickych bodov podprocesu a navrhu postupu pre odstranenie nezrovnalosti;

7) overenie spravnosti opera¢ného Standardu v praxi, v pripade potreby korekcia tohto

Standardu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.66)
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Medzi délezité doplnky Standardu patri vizualny popis procesu popripade pracoviska. Vizu-

alizacia procesov je zaloZend na troch nosnych ¢innostiach.

1) Organizacia pracoviska a jeho Standardizacia. V tomto bode je ¢innost’ zamerana
predovsetkym na poriadok na pracovisku, ¢istotu na pracovisku, vhodnt organiza-
ciu pracoviska a vytvorenie Standardov odstranujucich plytvanie.

2) Vymena informacii medzi operatormi. Tento bod vo vizualizacii zobrazuje infor-
macie s vyuzitim vizudlnych pomocok, ako su napriklad podlahové znacenia. Tieto
informacie ul’ahcuju operatorom lepsie pochopit’ a realizovat’ samotné procesy.

3) Predchadzanie vzniku poruch a abnormalit. Na tomto mieste sa hovori predovset-
kym o vytvoreni pevného zakladu pre kontinualne zlepSovanie procesu. (Chromja-

kova a Rajnoha , 2011, s.66)

Vizualizicia je dolezitym prvkom vSetkych Stihlych podnikovych procesov. Hlavnym cie-
l'om vizualizacie je zabezpecenie spravnej informacie — informacie, ktora sa nachadza

V sprdvnom ¢ase, na spravnom mieste a V spravnej forme tak, aby tito informacia bola po-
chopena spravne. Clovek vnima priblizne 80% informacii o¢ami. Z toho dévodu je lepsie

raz vidiet’, ako miliénkrat pocut’. Podniky sa preto snazia previest’ potrebné informéacie do

vizualnej podoby. (Stihle pracovisko, 2016)
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6 KLT BOXY

Automobilovy priemysel vyuziva na manipulaciu s jednotlivymi sac¢iastkami vratné obalové
Standardy. V kategorii malé prepravky to su predovsetkym plastové KLT boxy, ktoré su
vyuzivané predovsetkym v nemeckom automobilovom priemysle. KLT boxy predstavuju
certifikovany systém prepravnych boxov, ktory spliia poziadavky automobilovej logistiky.
Tieto poziadavky sa tykaju hlavne automatizovaného logistického systému a manipulacie
s materialom. Vietky KLT boxy spiiaju kvalitativne §tandardy eurépskeho automobilového
priemyslu. KLT boxy su dodédvané v Standardizovanych rozmeroch, vratane veka. Hlavnym
zmyslom KLT boxov je zabezpecenie efektivneho toku materidlu ¢i uz internej alebo exter-

nej logistiky. Spojenim plastovych KLT boxov, plastovej palety a plastového veka vznika

tzv. manipulac¢nd paletova jednotka. (Plastové ptfepravky VDA KLT pro automobilovy pri-
mysl | (Schoeller Allibert, 2016)

Obr. 6 KLT boxy (Plastové prepravky VDA KLT pro automobilovy prumysl | (Schoeller
Allibert, 2016)
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7 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI

Resers vykonana v teoretickej Casti diplomovej prace tvori zakladné vychodiska pre prak-
ticku cast’ tejto diplomovej prace. Témou diplomovej prace je zefektivnenie logistickych
procesoVv V spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.0. V teoretickej Casti prace bola detailne rozobrana
logistika a faktory, ktoré ovplyvinuja logistiku ako celok. Nasledne sme sa zaoberali zmys-
lom zefektiviiovania procesov, ktory je podrobne opisany v kapitole pomenovanej Stihly
podnik. Kapitola s nazvom Hodnotovy tok je vychodiskom pre video analyzu pomocou
OWP softwaru, ktora je detailne rozobrand v praktickej ¢asti diplomovej prace. Na tuto ka-
pitolu nadvézuje kapitola pomenovana Analyza snimky pracovného dna, z ktorej boli cer-
pané teoretické poznatky pre prakticka ¢ast’ samotnej analyzy. Nasleduje kapitola s nazvom
Zmena usporiadania pracoviska, ktora sluzi ako teoreticky podklad predovsetkym pre pro-
jektovu Cast’ diplomovej prace. Teoreticka Cast’ diplomovej prace je ukonéena kapitolou po-
menovanou KLT boxy, ktora predstavuje KLT boxy a objasiiuje dovody pouzivania tohto

typu plastovych obalov.
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1. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI BROSE CZ SPOL. S.R.O.

V nasledujucej kapitole je opisana historia spolo¢nosti Brose, vyvoj spolo¢nosti Brose a po-
sobenie spolo¢nosti Brose v Ceskej republike. Zaver kapitoly je venovany identifika¢nym

udajom spoloc¢nosti Brose CZ spol. s.r.o.

8.1 Historia spolo¢nosti Brose

Spolo¢nost’ Brose je od samého zaciatku spdjana s automobilovym priemyslom. V dnesnej
dobe sa spolocnost’ prevazne venuje mechatronickym systémom, elektromotorom, dvero-
vym systémom, uzamykacim systémom a syst¢émom sedadiel. Spolo¢nost’ Brose ma pri-
blizne 24 000 zamestnancov v 60 lokécidch rozmiestnenych v 23 krajindch po celom svete.
Spolo¢nost’ Brose bola zalozena pred viac ako 100 rokmi, v roku 1908. Spolo¢nost’ zalozil
podnikatel’ Max Brose. Max Brose viedol Brose po dobu 60 rokov. O tuspechu tohto podni-
katela hovori aj fakt, Ze spolo¢nost’ prezila obe svetové vojny. Max Brose nasledne odovzdal

spolo¢nost’ svojmu vnukovi Michaelovi Stoschekovi.

Uspech v podnikani ostal v rodine, Michael Stoschek expandoval na zahrani¢né trhy. K
dnesnému diu je spolo¢nost’ Brose medzinarodnym koncernom, ktory ma stabilné postave-

nie na automobilovom trhu.

Max Brose sa narodil 4. janudra 1884. Zaujimavostou je, Ze prvy automobil bol patentovany
Carlom Benzom o dva roky neskor. Max Brose bol fascinovany rychlostou rastu popularity

tohto vynalezu, ktory za par desiatok rokov kompletne zmenil spdsob dopravy.

V roku 1928 spolocnost’ zacala sériovo vyrabat’ vlastné automobilové diely. ISlo o systém
otvarania okna pomocou kl'uky. Vyroba bola doCasne zastavena pocas druhej svetovej
vojny, no ani to nebranilo Maxovi Brosemu v d’alSom vyvoji tohto systému. V roku 1956 si
Max Brose registroval patent na elektronicku reguldciu okna. Prvé elektronické okné boli
nainitalované v roku 1963 do automobilu spolo¢nosti BMW. Dal§im vyznamnym rokom
bol rok 1968. V tomto roku zacal Brose s vyrobou nastaviteI'nych operadiel sedadla, ktoré
mali okrem iného aj bezpecnostny charakter. Max Brose zomrel 11. aprila 1968. Tento pod-
nikatel' za sebou zanechal spolo¢nost’ s vySe 1000 zamestnancami a roénym obratom pri-
blizne 35 miliénov nemeckych mariek. Po prepocte do sti¢asnej meny to zodpoveda pri-
blizne 46 milionom dolarov. Po smrti Maxa Broseho spolo¢nost’ viedla jeho dcéra Gisela,
ale len pocas troch rokov. Dia 1. oktobra 1971 prevzal vedenie spolo¢nosti vauk Maxa Bro-

seho, Michael Stoschek.
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Nastavenie polohy sedadla v sucasnosti patri do zakladnej vybavy kazdého automobilu. V
roku 1979 bola spolocnost’ Brose jedinou spolo¢nostou v Eurtipe, ktora vyrabala elektro-
nicky nastaviteI'né sedadla. V sucasnosti sa spolo¢nost’ aj nad’alej venuje vyvoju a vyrobe
systému sedadiel, okrem toho sa zacala venovat’ aj mnohym inym produktom ako st napri-
klad dverové systémy a uzamykacie systémy. Michael Stoschek viedol spolo¢nost’ Brose,
ako vykonny riaditel’ do roku 2005. Koncom roku 2005 funkciu prebral Jurgen Otto. Jednym
z najvacsich tspechov celého koncernu v minulom desat’roc¢i bola akvizicia elektronickych

motorovych operacii spolo¢nosti Continental AG.

(Interné dokumenty spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.0.)

8.2 Vyvoj spolo¢nosti Brose

V roku 2015 dosiahla spolo¢nost’ Brose najvacsi obrat vo svojej historii. Tento fakt iba po-
tvrdzuje Gspesnost’ tejto spolo¢nosti na trhu dodavatel'ov pre automobilovy priemysel. Per-
centudlny narast oproti minulému roku je na urovni nie¢o cez 14%. Tento vysledok je naj-
lepsi od roku 2011, kedy bol narast obratu na urovni 16%. Tato skuto¢nost’ bola zapri¢inena
ustupujicou stagnaciou trhu po ekonomickej recesii, ktort spolo¢nost’ zvladla vd’aka vcas
prijatym opatreniam viac ako dobre. Tieto opatrenia sa tykali prevazne redukcie pracovnych
miest, skratenim tyzdennej pracovnej doby a redukcie planovanych investicii. Aj napriek
ekonomicky nepriaznivym podmienkam v roku 2009 spolo¢nost’ nad’alej realizovala strate-
gicky vyznamné projekty, ktoré boli orientované na buduci vyvoj spolo¢nosti. Z celkového
pohl'adu sa spoloc¢nosti v poslednych piatich rokoch dari udrziavat’ narast obratu v prieme o
10%. Jedinou vynimkou je rok 2013, kedy bol nérast obratu na urovni okolo 4%. Tento rok
bol sprevadzany stagnaciou automobilového trhu, s ktorym je spolocnost’ Brose uzko spita.

Obrat spolo¢nosti Brose detailne opisuje obratok (Obr. 7).
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Obrat spolocnosti Brose v jednotlivych
rokoch
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Obr. 7 Obrat spolocnosti Brose v jednotlivych rokoch (Interné dokumenty spoloc-

nosti Brose CZ spol. s.r.0.)

Rok 2009 bol jedinym rokom v histérii spolo¢nosti Brose, kedy bola spolo¢nost’ ntitena zni-
zovat pocet zamestnancov. Tento krok bol jednym z protikrizovych opatreni s dobou plat-
nosti jeden rok. V roku 2010 spolo¢nost’ prijala okolo 3000 zamestnancov a tento trend po-
kracoval az do sticasnosti. V sucasnosti ma spolo¢nost’ okolo 24 000 zamestnancov. Vyvoj

poctu zamestnancov v jednotlivych rokoch je zachyteny v obrazku (Obr. 8).

(Interné dokumenty spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.0.)
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Obr. 8 Pocet zamestnancov v jednotlivych rokoch (Interné dokumenty spolocnosti

Brose CZ spol. s.r.0.)

8.3 Brose v Ceskej republike

Spoloénost’ Brose sa na trh v Ceskej republike dostala v roku 2002 odktpenim divizie uza-
mykacich systémov spolo¢nosti Bosch. Tato akvizicia sa tykala podniku v Roznove pod

Radhostém, v ktorom pracovalo priblizne 500 zamestnancov. Spolo¢nost’ Brose pokracovala
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vo vyrobe uzamykacich systémov. KonkrétnejsSie — pokracovala vo vyrobe uzamykacich
systémov pre kapotu motora, posuvné dvere, bo¢né dvere a zadné dvere. Vedenie spoloc-
nosti Brose v roku 2003 schvalilo vystavbu druhého zavodu v Ceskej republike a to v lokacii

priemyselného parku v Koptivnici. Podnik v Kopfivnici bol spusteny v roku 2004.

Podnik v Roznove pod Radhostém a podnik v Kopfivnici spolo¢ne tvoria skupinu Brose CZ.
Brose CZ sa sklada z troch divizii: divizie zamkové systémy, divizie polohovadla sedadiel a
divizie zdvihacov okien. Diplomova praca bola spracovavana v podniku Roznov pod Rad-
hostém. V stcasnosti pracuje v podniku Roznov pod Radho§tém okolo 430 zamestnancov.
Tento podnik vygeneroval v roku 2015 obrat 88,2 miliénov eur. Vyrobkové portfélio spo-

lo¢nosti Brose CZ v roku 2016 predstavuje:
Divizia Zdmkové systémy

e zamky pre bo¢né dvere,

e zamky pre posuvné bo¢né dvere,

e zamky pre vyklopné zadné dvere,
e zamky pre kridlové zadné dvere,

e zamky pre kapotu motora.

Divizia Polohovadla sedadiel

e manualne polohovadla sedadiel,

elektronické polohovadla sedadiel,
e manudlne a elektronicky ovladané opierky hlavy,

e systémy zadnych sedadiel.

Divizia Zdvihade okien

e manualne zdvihace okien,

e clektronické zdvihace okien.

Spolo¢nost’ Brose CZ je vyznamnym dodavatelom pre automobilky ako BMW, Ford,
Volvo, Fiat, Opel, MAN, Jaguar, Land Rover a mnoho inych. Medzi najdélezitejSie trhy
spolo¢nosti Brose CZ patri Nemecko a USA. Spolo¢nost’ je drzitelom vyznamnych certifi-

katov kvality ako ISO 14001:2004, QS 9001 a TS16949:2002.

(Interné dokumenty spolo¢nosti Brose CZ spol. s.1.0.)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

48

r r

8.4 Identifika¢né udaje Brose CZ spol. s.r.o.

Déatum zapisu do OR: 25.5.1994

Nazov spoloc¢nosti:

Sidlo spolo¢nosti:

Zakladny kapital:

Predmet podnikania:

Logo spolo¢nosti:

Brose CZ spol. s.r.o.

Praha 6, Sarecka 26, PSC 16000

Kopfivnice, Praimyslovy park 302, PSC 74221
Roznov pod Radhos§tém, Hasicska 2641, PSC 75661
Primyslovy park 302, VI¢ovice, 742 21 Kopiivnice
9 000 000 K¢,

vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3

zivnostenského zakona
hostinska ¢innost
obrabécstvi

zamecnictvi, nastrojarstvi
galvanizérstvi, smaltérstvi

vyroba, instalace, opravy elektrickych strojl a pfistroji,

elektronickych a telekomunika¢nich zatizeni

brose

Technik fur Automobile

Obr. 9 Logo spolocnosti Brose CZ spol. s.r.o. (Interné

dokumenty spolocnosti Brose CZ spol. s.r.o0.)

(Interné dokumenty spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.0.)
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9 ANALYZA SUCASTNEHO STAVU

Tato kapitola obsahuje analyzy, ktorych ciel'om je opis sucasného stavu logistickych proce-
sov. Zaver jednotlivych analyz poukaZze na nedostatky, ktoré vedu k plytvaniu. Na odstrane-
nie nedostatkov budu navrhnuté opatrenia, ktorych zmyslom bude zlepsit’ konkrétny proces.

Vysledky analyz predstavuju vychodiska pre projektova ¢ast’ diplomovej prace.

Dolezity je fakt, ze v kazdej z analyz je sledovany a porovnavany rovnaky konkrétny mate-
rial. Tento fakt zohrava vyznamnt rolu v relevantnosti vysledkov. Dévodom je skutocnost,
ze spolocnost’ Brose CZ disponuje a manipuluje rozdielnym druhom paliet, na ktorych st
umiestnené rozdielne druhy Skatal’ s rozdielnym poctom kusov, ktoré st nasledne prebal’'o-
vané do rozdielnych velkosti KLT boxov. V pripade nedodrZania jednotného materialu, by

jednotlivé vysledky mohli poskytovat’ skresleny pohl'ad na aktualnu situaciu.
Jednotlivé analyzy s popisom a dovodom vykonania stru¢ne opisuje tabul’ka (Tab. 1).

Tab. 1 Prehlad analyz vykonanych v diplomovej praci (viastné spracovanie)

Analyzovana jed-
notka Analyza Dévod analyzy Strana
Spolocnost’ Brose CZ spol. s.r.0.
strategicka poznanie spolo¢nosti, pochopenie
SWOT analyza |procesov 50

Jednotlivé operacie
a) vylozenie palety
Z kamidna 57
b) prevoz palety z
rampy na vopred

urcené miesto : . . 58
- L poznanie a pochopenie jednotli-
c) prebalenie mate- analyza vi- . L . .
’ . vych operécii, odhalenie plytvania,
ridlu deozdznamu v . . o S 60
vyjadrenie podielu ¢innosti prida-
software OWP g e
i lvzé vajucich hodnotu a nepridavajtcich
d) uskladnenie pa- analyzer hodnotu
lety do skladu 67
e) picking palet
)P g palety 69
f) zasobovanie vy-
roby 71
Sklad spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.o. J
opis logistic- porozumenie logistickych proce-
kych procesov  |sov, ako celku 51
kriterialna podklad pre rozhodovanie planova-
SWOT analyza |nej zmeny 93
procesna ana- identifikacia ¢asov jednotlivych

lyza ¢innosti 78
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detailné porozumenie naplne prace,
identifikacia ¢innosti nepridavaji-

snimka pracov- | cich hodnotu, identifikacia plytva-

né¢ho dina nia 78
Plan zmien J
procesna ana-
lyza po planova- | identifikacia casov jednotlivych
nych zmenach | Cinnosti po pldénovanej zmene 84

9.1 Strategicka SWOT analyza spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.o.

V nasledujucej kapitole som aplikoval metddu strategickej SWOT analyzy. Analytické tidaje
st roztriedené na zaklade subjektivneho nazoru, ktory vychadza z vlastnych skusenosti a in-
formadcii, ktoré som nazbieral po€as posobenia v spolo¢nosti. V. SWOT analyze sa vyskytuju
¢innosti, ktoré z mojho pohl'adu najviac ovplyvnia postavenie spolo¢nosti Brose a produkti-
vitu v nasledujicom roku. Zmyslom strategickej SWOT analyzy je detailnejSie poznanie

spolocnosti, ktoré je potrebné pre Uspesné zanalyzovanie procesov spolo¢nosti.

SWOT analyza slizi na 'ahsie rozhodovanie spolo¢nosti Brose CZ pri vytvarani podniko-
vych stratégii. Silné stranky, slabé stranky, prilezitosti a hrozby su detailnejSie rozpisané

v tabul’ke (Tab.2).

Tab. 2 strategicka SWOT analyza spolocnosti Brose CZ spol. s.r.o. (Vlastné spracovanie)

Siln strénky Slabéstranky |

kvalita vyrobkov prevadzkové néklady

medzinarodnd spolo¢nost’ kvalifikacia zamestnancov

vlastny vyvoj geografickd poloha

tradicia znacky fluktudcia zamestnancov

uspokojenie zdkaznikov zlozitost’ vnutropodnikovych procesov
know-how materskej spolo¢nosti podnik v prenajme

Orier_ltécia na najnovsie metody riadenia neautomatizovany zber dat

kvality

Prileitosti Hrozoy
nové technologie konkurencia v zahranici

nové trhy strata zdkaznikov

orientacia na vyssiu kvalitu ISO normy

vzdelavanie zamestnancov nestabilita meny

zlepSenie dovoznych podmienok pokles dopytu

ochrana Zivotného prostredia strata kvalifikovanych zamestnancov

outsourcing procesov tlak na vyvoj produktov
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Medzi najvyznamnejsie silné stranky spolo¢nosti Brose CZ patria: kvalita vyrobkov, medzi-
narodné posobenie, vlastny vyvoj, schopni a motivovani zamestnanci, know — how mater-
skej spoloCnosti a orientacia na najnovsie metody kvality. VSetky tieto aspekty su zakladom

uspesnej medzinarodnej spoloc¢nosti, medzi ktoré sa spolocnost’ Brose CZ bezpochyby radi.

Slabé stranky spolo¢nosti Brose CZ st spdsobené predovsetkym nedostatocnou kvalifika-
ciou zamestnancov, ktora je ale zapri¢inena vysSou fluktudciou zamestnancov prevazne v lo-
gistickom sektore. Na druhej strane sa spolo¢nost’ Brose CZ neustale snazi svojich zamest-
nancov vzdelavat’ a to aj v odvetviach, ktoré priamo nezapadaju do konceptu spolo¢nosti.
Dalsou slabou strankou st vysoké prevadzkové néklady, tento fakt sa odvija od skuto&nosti,
ze vyrobné priestory spolo¢nosti Brose CZ Roznov nad Radhostem ma spolo¢nost’ v pre-

najme. Nevyhodou moze byt aj geografickd poloha tejto vyrobnej prevadzky.

PrileZitosti spolo¢nosti Brose CZ mozno vidiet’ v novych technologiach, ktoré su uzko spité
so zakaznikovou poziadavkou vyssej kvality, vo vzdelavani zamestnancov a v outsourcingu
procesov. Outsourcing procesov moéze spolo¢nost’ Brose CZ odbremenit’ od vedlajsej ¢in-
nosti akou je napriklad uz outsourcované ¢istenie KLT boxov a umozni spolo¢nosti zamerat’

sa na primarnu ¢innost’, ktorou je vyroba automobilovych komponentov.

Hrozby spolo¢nosti Brose CZ predstavuje konkurencia v zahraniéi, ktora uzko stvisi so stra-
tou zdkaznikov. Nie menej podstatnou hrozbou je strata kvalifikovanych zamestnancov,
ktora moze mat’ vplyv na mnozstvo produkcie. K najvacsim hrozbam sa radi pokles dopytu
automobiliek, ktory je zapri¢ineny trhom. Tuto hrozbu je spolo¢nost’ Brose CZ schopna

ovplyvnit’ v minimalnom rozsahu.

9.2 Opis logistickych procesov

Projekt zefektivnenia logistickych procesov je vykonavany v podniku Roznov pod Rad-
hostem. Tento podnik je prevazne zamerany na dverné systémy a uzatvaracie systémy.
Zmyslom projektu je eliminovat’ neefektivnost’ v logistickych procesoch. Respektive elimi-
novat’ neefektivnost’ v o najvacsej moznej miere v kazdom procese od vykladky materiélu,
cez uskladnenie materidlu, aZ po expediciu materidlu zo skladu do vyrobnej ¢asti zavodu.

Logistika za zaobera niz$ie uvedenymi procesmi.

e VyloZenie paliet z kamionu. Tento proces zahriiuje pristavenie kamidonu na rampu,

otvorenie rampy, prichod manipulacnej techniky na rampu po ploSine a vyloZenie
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kamidna. Palety st vykladané na rampu, ktora je postavena nad uroviiou miesta,
kde st palety stitkované a uskladnené.

e Prevoz palety z rampy na vopred uréené miesto. Operator s manipula¢nou tech-
nikou sklada palety z rampy na vopred urc¢ené miesto. Rampa sa nachadza level nad
uroviiou miesta uréeného na Stitkovanie. Z tohto dévodu musi operator kvoli prelo-
Zeniu materialu na vopred uréené miesto niekol’ko krat na rampu vyjst’ s manipu-
lacnou technikou, aby si palety posunul tak, aby na nich spod rampy dosiahol. Na-
sledne su palety na uréenom mieste Stitkované, respektive oznacené potrebnymi in-
formaciami. V §titku sa nachddzaju informacie ako druh materidlu, pocet kusov
a pozicia, na ktorit ma byt’ paleta uskladnena.

e Prebalenie materialu. V pripade potreby je material prebaleny do KL T boxov roz-
nych velkosti. Palety urcené na prebal'ovanie st dodavané standardne v kartonoch
roznych velkosti. Operator si pripravi prazdnu paletu, na ktort umiestni prazdne
KLT boxy. Kartony otvori a nasledne ich presype do pripravenych KLT boxov. Po
presype materidlu karton vyhodi do kontajnera. Pozor, nie kazdy material je preba-
lovany. Zalezi od dodavatel’a, existuju dodavatelia, ktori privez material uz v
KLT boxoch.

e Uskladnenie palety do skladu. Operator vyzdvihne paletu, ktora je bud’ na mieste
Stitkovania, alebo v priestore prebal’ovania. Priestor prebalovania sa nachadza
hned’ vedl’a miesta Stitkovania. Skenerom nacita poziciu, na ktorti ma paletu
uskladnit’. Tato pozicia je automaticky vygenerovana logistickym softwarom. Ge-
nerovanie pozicii funguje na principe ndhodnosti, software netriedi material podla
druhu.

e Picking palety. V tomto pripade picking palety znamena umiestnenie materialu na
uplne spodnu poziciu tzv. nulti poziciu. Operator podla Stitku, ktory je vygenero-
vany logistickym softwarom vie, z ktorej pozicie v sklade ma paletu preskladnit’ na
pickingovu poziciu. Logisticky software generuje pickingové pozicie na principe
nahodnosti. Tento princip je podmieneny potrebam vyroby, pretoze z pickingove;j
pozicie je material nasledne odoberany a odvazany do vyroby.

e Zasobovanie vyroby. V tomto pripade ide 0 expedovanie materialu z pickingove;j
pozicie do skladu. Operator podla §titku vygenerovaného logistickym softwarom

vie, z ktorej pickingovej pozicie ma material odobrat’ a v akom pocte. Operator na-
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lozi manipulac¢nt techniku materidlom, ktory bol na zaklade Stitkov objednany roz-
nymi vyrobnymi linkami a ndsledne tento material vylozi priamo na miesto urcenia
vo vyrobe. Kazdéa vyrobna linka mé svoje miesto urcenia pre dodavany material. Po
vykladke materialu operator s manipulac¢nou technikou vyzbiera od liniek prazdne
KLT boxy, ktoré nasledne odvezie na ur¢ené miesto. Po ukonceni tejto ¢innosti sa

operator vracia spét’ do skladu a proces zacina od zaciatku.

Vizualizacia pohybu materialu je zretelne vyznacena v layoute spolo¢nosti Brose CZ, ktory

je umiestneny V prilohe (P I).

Nie vSetky logistické procesy su vykonavané jednym operatorom. V sklade sa nachadza od
troch do piatich operatorov, ktori maju rozdielne funkcie. MnoZstvo operatorov zavisi od
zmeny. Pocas no¢nej zmeny nie st v ¢innosti vSetky stroje podniku, pretoze nie je potrebné
vel'ké mnozstvo operatorov v sklade. Pocas no¢nej zmeny sa v sklade nachadzaju traja ope-
ratori. Naopak, poc¢as rannej a dopoludniajsej zmeny su stroje maximalne vyuzivané. Z ras-
tucim vyuzitim strojov rastll aj poziadavky na dodavky materidlu zo skladu do vyroby. Z
tohto dovodu sa pocas rannej a dopoludnajsej zmeny v sklade nachadzaju piati operatori.
Vsetky pozorovania, na zaklade ktorych st vykonané jednotlivé analyzy, pocitaji s piatimi

operatormi.

9.3 Analyza jednotlivych logistickych procesov

Analyza sucasného stavu je jednou z najddlezitejSich Casti projektu. Na pripravu analyzy
sti¢asného stavu je potrebny kvalitny zber relevantnych dat. V pripade, Ze data nebudu rele-
vantné, v projekte mézeme dojst’ k nespravnym zaverom. V ramci projektu boli pozorovani
tak zamestnanci a ich praca s materidlom, ako aj samotny material. Zber potrebnych dat
prebiehal pomocou videozaznamu, ¢asovych merani a pozorovani. Nasledne su tieto data
podrobené ré6znym analyzam, ktorych zmyslom je detailny opis, pochopenie stcasného
stavu a odhalenie potencialneho zlepSenie analyzovanych procesov. Analyzované st vsetky
procesy, ktoré su detailnejSie opisané v kapitole s nazvom Opis logistickych procesov. Kvoli

doveryhodnosti @ moZnosti porovnania boli jednotlivé procesy zanalyzované duplicitne.

9.3.1 Predstavenie softwaru OWP analyzér

Cast’ analyzy su¢asného stavu bola spracovana pomocou softwaru OWP analyzer. Tento
software je sikromnym majetkom Ing. Sylvy Lukestikovej Ph.D. a je chraneny autorskym

pravom. Této kapitola bola spracovana so sthlasom majitel'a softwaru.
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OWP analyzer je software, ktorého hlavnou ¢innostou je podrobna analyza vopred natoce-
nych videozdznamov. Forma dat v podobe videozaznamu ma viacero vyhod pre samotny
projekt. Z videozaznamu je vel'mi jednoduché stopovat’ material, merat’ ¢as potrebny na vy-
kon operacie, sledovat’ operatorov. V pripade neistoty je mozna spitna kontrola. MoZnou
nevyhodou videozdznamu je legislativa. Operator musi suhlasit’ s vytvorenim vi-
deozaznamu. Ziaden s operatorov v spolo¢nosti Brose CZ nevyjadril nesuhlas s vytvorenim

videozaznamu.

Detailné vysvetleny el analyzy a funkcie softwaru OWP analyzér st znazornené v nasle-
dujticom opise obrazku (Obr. 10). Cisla jednotlivych odrazok sa zhoduju s uvedenymi &is-
lami v obrazku (Obr. 10).

1) V hornej Casti sa nachadza hlavné menu, ktoré je oznacené Cislicou jeden. Sti¢ast'ou
hlavného menu st klasické funkcie ako ulozit’, otvorit’, krok spat’, zalozit’ novl ana-
lyzu, zalozit novu sekvenciu atd’. Uzito¢nym néstrojom v hlavnhom menu je prepo-
¢et jednotiek. Pomocou tohto nastroja software automaticky prepocitava medzi jed-
notkami Cmin, V, sec, TMU. Pre jednoduchost’ budu vSetky analyzy prepocitavané
jednotkou sekundy. OWP analyzér umoziiuje export analyz do programu Excel. Pre
zrozumitel'nost’ vysledkov budu vysledky analyz okomentované prave v tomto pro-
grame.

2) Cislicou dva je ozna¢ena hlavicka rozhrani analyzy. V tejto Casti sa analyza pome-
novava , vklada sa vopred nahrany videozaznam, definuje sa jednotka a popisuje sa
vyhodnocovany proces.

3) Cislicou tri su oznagené vysledky analyzy, ktoré vyplyvajii z analyz jednotlivych
sekvencii. V tejto Casti sa nachédza celkovy ¢as na jednu jednotku, celkovy ¢as pri-
davajtci hodnotu na jednu jednotku, celkovy semiproduktivny ¢as na jednu jed-
notku, celkovy neproduktivny ¢as na jednu jednotku a celkovy ¢as traveny ¢akanim
na jednu jednotku.

4) Cislicou $tyri je ozna¢ené vysledné grafické znazornenie vysledkov. Ide o percen-
tudlne zastupenie Casu priadavajuceho hodnotu, semiproduktivnych ¢asov, nepro-

duktivnych ¢asov a €asov travenych ¢akanim na jednu jednotku.
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Obr. 10 Predstavenie softwaru OWP analyzér (Interné dokumenty spolocnosti

Brose CZ spol. s.r.0.)

9.3.1.1 Analyza sekvencii

Vysledky celkovej analyzy procesu st zloZené z analyz jednotlivych sekvencii. Opis analyzy
sekvencii je znazorneny na obrazku (Obr. 11). Cisla jednotlivych odsekov sa zhoduja s &is-

lami uvedenymi na obrazku (Obr. 11).

5) Cislicou pét je ozna¢eny Object sekvencie. Ide o nazov predmetu, ktorym sa dana
sekvencia zaobera.

6) Cislicou Sest’ st oznaéené vysledné hodnoty analyzovanej sekvencie.

7) Cislicou sedem je oznatena oblast’ definicie pohybu a ¢asu. V tomto bode je mozné
uplatnit metdédu MTM2, ktora definuje poéty pohybov vykonané operatorom, alebo
sa do policka Tech. Time zapisuje redlny ¢as. V analyze si¢asného stavu bola pou-
zité metdda redlneho Casu.

8) Cislicou osem je ozna¢ené pole Inclusion, t. j. zahrnutie, ktoré ma vyznam kontrol-

ného pol’a pre kartu Object.
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9) Cislicou devit st oznadené polia zadiatku a konca sekvencie. Rozdiel medzi zadiat-
kom a koncom sekvencie ndm udava celkovy Cas sekvencie, teda realny cas. Tento
realny Cas je nasledne nakopirovany do ¢asti oznac¢enou ¢islicou sedem.

10) Cislicou desat’ je oznacena frekvencia. Frekvencia uréuje, kol’kymi percentami sa
dana sekvencia zapocitava do vysledku. V pripade, Ze je v poli frekvencia 0%, sek-
vencia sa do vysledkov nezapocitava.

11) Cislicou jedenast’ je oznagené pole Type. V tomto poli je mozné danej sekvencii
priradit’ hodnotu. V rozbal'ovanom poli je mozné zvolit’ z danych hodnét: Value,

Semiproductive, Unproductive a Wait.
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Obr. 11 Predstavenie softwaru OWP analyzér (Interné dokumenty spolocnosti
Brose CZ spol. s.r.0.)

9.3.2 Vysledky analyz jednotlivych logistickych procesov vyhodnotené v software
OWP analyzér

Vsetky analyzy v tejto kapitole su spracované pre ten isty material. Konkrétny material je

teda sledovany od vylozenia palety z kamionu az po zasobovanie vyroby tymto materidlom.
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Nasledne su jednotky prepocitane na jednotku palety. Na prepocet su pouzité nasledujtice
informacie: dodavatel’ dodava paletu, na ktorej je umiestnenych 16 kartonov. V kazdom
Z tychto karténov sa nachadza 1200 kusov materialu. Tento material je prebalovany do KLT
boxov v pocte 600 kusov na jeden KLT box. Po prebaleni vznika paleta s celkovym poétom
32 KLT boxov.

9.3.2.1 VyloZenie paliet 7 kamionu

Proces vylozenia paliet z kamionu zahriiuje prichod operatora s plne automatizovanym vy-
sokozdviznym vozikom na rampu, otvorenie brany, vytiahnutie paliet z kamionu na rampu,

zatvorenie brany.

Vyhodnotenie vylozenia jednej palety z kamiona z hl'adiska hodnét detailne popisuje obra-
zok (Obr. 12).

VYHODNOTENIE VYLOZENIA VYHODNOTENIE VYLOZENIA
JEDNEJ PALETY Z KAMIONU Z JEDNEJ PALETY Z KAMIONU Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 1 MERANIE 1
Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

,13

Obr. 12 Vyhodnotenie vylozenia jednej palety z kamionu z casového a hodnotového

hladiska, meranie 1 (vlastné spracovanie)

Proces bol zo 7,59% semiproduktivny. V tomto pripade toto ¢islo reprezentuje uchopenie
materidlu. 71% procesu predstavuje neproduktivna Cast’. Tato Cast’ je zapri¢inend pohybom
operatora. V pripade procesov, kde je pouzitie manipulacnej techniky nevyhnutné, nebe-
rieme neproduktivnu ¢ast’ ako plytvanie. Jednoduchsie, operator nema init moznost’, ako vy-
lozit kamion, iba s pouzitim manipula¢nej techniky. 21,41% predstavuje cakanie, ktoré po-
vazujeme za plytvanie. V tomto pripade je plytvanie spdsobené zbyto¢nymi pohybmi a roz-

hovorom operatora so Soférom kamionu. Proces je vyhodnoteny na jednu paletu. Celkovy
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Cas potrebny na vyloZenie jednej palety z kamiona je 28,156 sekind. Z tohto ¢asu semipro-
duktivne ¢innosti predstavuju 2,138 sekund, neproduktivne ¢innosti 19,990 sekund a ¢akanie

6,028 sekind na jednu paletu.

Identické vyhodnotenie druhého merania opisuje obrazok (Obr. 13).

VYHODNOTENIE VYLOZENIA VYHODNOTENIE VYLOZENIA
JEDNEJ PALETY Z KAMIONU 2 JEDNEJ PALETY Z KAMIONU 2
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 2 MERANIE 2
Semiproductive B Unproductive mWait Semiproductive B Unproductive HWait

2,24

9,7

Obr. 13 Vyhodnotenie vylozZenia jednej palety z kamionu z hodnotového a casového

hladiska, meranie 2 (vlastné spracovanie)

V druhom pozorovani sa hodnota ¢akania zmensSila na 8,728%. Dovodom bola absencia roz-
hovorov, ktoré tvorili nosnu ¢ast’ plytvania. Spominanych 8,728% je pripisovanych zbytoc-
nym pohybom operatora, pri vykladani jednej palety z kamionu. Semiproduktivna hodnota

a neproduktivna hodnota ostali priblizne rovnakeé.

Celkovy ¢as druhého pozorovania je 23,03 sekund na jednu paletu z toho 2,01 sekundy patri
¢akaniu. V tomto pripade operator usetril 4,018 sekiind na jednu paletu. Semiproduktivne
¢innosti predstavuju 2,24 sekind a neproduktivne ¢innosti 18,78. Tieto hodnoty st priblizne

rovnaké ako v prvom pozorovani.

9.3.2.2 Prevoz palety z rampy na vopred urcené miesto

Proces prevozu palety z rampy na miesto Stitkovania zahriiuje uchopenie palety z rampy,

ktora je na vyvySenom mieste a presunutie palety na vopred uréené miesto.

Vyhodnotenie prevozu jednej palety z rampy na miesto uréenia opisuje obrazok (Obr. 14).
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VYHODNOTENIE PREVOZU VYHODNOTENIE PREVOZU
JEDNEJ PALETY Z RAMPY NA JEDNEJ PALETY Z RAMPY NA
PREDOM URCENE MIESTO Z PREDOM URCENE MIESTO Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA

MERANIE 1 MERANIE 1

Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

21,54%

Obr. 14 Vyhodnotenie prevozu jednej palety z rampy na vopred urcené miesto z hod-

notového a casového hladiska, meranie 1 (viastné spracovanie)

Proces bol z 21,54% semiproduktivny. V tomto pripade st semiproduktivne ¢innosti repre-
zentované uchopenim palety. 57,28% vyjadruje neproduktivne ¢innosti v ramci tohto pro-
cesu. Aj v tomto pripade su tieto ¢innosti zapri¢inené transportom palety. Cakacie ¢innosti
predstavujua 21,18%. Tieto Cinnosti st sposobené zbytoénymi pohybmi operatora, respektive
prechycovanim palety. Po tom, ako operator uchopil paletu z vyvySenej rampy, ju nasledne
polozil na zem. Paletu obisiel a znovu uchopil. Priestor na otocenie manipulacnej techniky
aj s uchopenou paletou bol dostacujtci. Celkovy ¢as procesu je 19,36 sekiind na jednu paletu.
Z toho je 4,17 sekund semiproduktivnych, 11,09 sekund neproduktivnych a 4,1sekand pri-

sudzujeme ¢akaniu.

Identické vyhodnotenie druhého merania detailne opisuje obrazok (Obr. 15).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

VYHODNOTENIE PREVOZU VYHODNOTENIE PREVOZU
JEDNEJ PALETY Z RAMPY NA JEDNEJ PALETY Z RAMPY NA
PREDOM URCENE MIESTO Z PREDOM URCENE MIESTO Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA

MERANIE 2 MERANIE 2

Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

Obr. 15 Vyhodnotenie prevozu jednej palety z rampy na vopred urcené miesto z hod-

notového a casového hladiska, meranie 2 (viastné spracovanie)

V druhom pozorovani operator ¢iasto¢ne eliminoval neziaduce pohyby vo forme prechyco-
vania palety. Hodnota ¢akania klesla z 21,18% na 12,7%. Hodnota nepridavajuca hodnotu
klesla taktieZ z 57,28% na 44,1%. Tento fakt je zapri¢ineny men$im mnoZstvom pohybu.
Zaujimavost'ou je ndrast semiproduktivnej hodnoty z 21,54% na 43,2%. Tato skutocnost’
bola zapri¢inena dvojitym uchopenim jednej palety. Rampa, skadial’ operator sklada palety,
sa nachadza na vyvySenom mieste. Po zlozeni prvého radu je operator ntteny vyjst' na rampu
a palety posunut’ tak, aby ich bol spod rampy schopny uchopit’. Tato ¢innost” operator opa-
kuje kazdych pét’ paliet. Cinnost’ takého druhu nie je mozné oznaéit’ ako ¢akanie, pretoze

operator nema ini moznost’.

Celkovy ¢as procesu je 24,035 sektind na jednu paletu, teda o 4,675 sekiund na jednu paletu
viac ako pri prvom pozorovani. V druhom pozorovani bola trasa na vopred urené miesto
kratSia, ako pri prvom pozorovani. Tento fakt zapri€inil pokles neproduktivnej hodnoty
z 11,09 sekund na 10,6 sekund. Narast semiproduktivnej hodnoty bol zapri¢ineny spomina-
nym posunom paliet na rampe, ktory musi operator urobit. Aj napriek tomu, Ze operator
Ciasto¢ne eliminoval prechycovanie palety, je ¢akanie dlhé 3,052 sekund na jednu paletu,

teda o 1,048 sektind kratSie ako v prvom pozorovani.

9.3.2.3 Prebalenie materidlu

Proces prebalenia materialu je pre svoju zlozitost’ rozdeleny do troch Casti: priprava prazd-

nych KLT, presyp materialu a upratanie skatal’ po presype materialu.
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V procese prebalenia materialu nie je mozné oznacit’ zbyto¢né pohyby za ¢akanie z dovodu
chybajuceho standardu. Operator vykonava prebal’ovanie materialu podla vlastného tsudku
najlepsie, ako vie. Zbytocné pohyby budu klasifikované ako neproduktivne ¢innosti. Rozdiel
pri nakladke respektive vykladke je v tom, Ze pri procese prebal’ovania materidlu je kazdy
pohyb zbytocny. Jednoduchsie povedané v idedlnom stave operator nepotrebuje pohyb pre
vykonanie prace. Cinnosti oznagené ako akanie st fatilne chyby operétora, ktoré mozu mat’

vplyv na kvalitu materialu.

9.3.2.3.1 Priprava prazdnych KLT boxov

Proces pripravy prazdnych KLT boxov zahriiuje pripravit’ prazdne KLT boxy na vopred

pripravenu paletu.

Detailnejsi opis procesu pripravy prazdnych KLT boxov opisuje obrazok (Obr. 16).

VYHODNOTENIE PRIPRAVY VYHODNOTENIE PRiPRAVY
JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 1 MERANIE 1
Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

17,76% 8,35

Obr. 16 Vyhodnotenie pripravy jedného prazdneho KLT z hodnotového a c¢asového

hladiska, meranie 1 (vlastné spracovanie)

Semiproduktivna hodnota je na trovni 17,76% na jeden KLT box. V tomto pripade ide
0 uchopenie KLT boxu. Neproduktivna hodnota je na trovni 46,65%. PovaZzujeme to za
zbyto¢ny pohyb operatora, respektive pohyb, ktory by v idedlnom stave neurobil. Tento po-
hyb nie je mozné oznacit’ ako Cakanie pre absenciu Standardu. Zbytocny pohyb operatora
reprezentuje pohyb od palety, kde operator umiestiiuje prazdne KLT, do ktorych sa bude
presypavat’ material, k palete s prazdnymi KLT boxmi. Cakanie 35,59% predstavuje rozho-

vor operatora s druhym operatorom na jeden KLT box.
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Celkovo trval proces 47,010 sektiind na jeden KLT box. Z tohto ¢asu je skuto¢ne potrebna
iba semiproduktivna hodnota 8,35 sektind, ktort reprezentuje uchopenie KLT boxu. Nepro-
duktivna hodnota na jeden KLT box je 21,93 sekiind na jeden KLT box. Cakanie, teda roz-

hovor je vyjadreny na jeden KLT box ¢asom 16,73 sekind.

V pripade prepoctu je nutné tieto hodnoty vyndsobit’ ¢islom 32. Pri prebaleni celej palety
musi operator pripravit’ 32 prdzdnych KLT boxov. Celkovy ¢as pripravy 32 KLT boxov je
1504,32 sekiand. Operator je schopny pripravit’ maximalne dva KLT boxy zaroven, preto je
nutné Cislo 1504,32 vydelit dvomi. Vysledny Cas pre pripravu prazdnych KLT boxov je
752,16 sekind. Z tohto ¢asu je semiproduktivych 133,6 sekund, neproduktivnych 350,88
sekund a plytvanie 267,68 sektind.

Identické druhé pozorovanie opisuje obrazok (Obr. 17).

VYHODNOTENIE PRiIPRAVY VYHODNOTENIE PRIPRAVY
JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 2 MERANIE 2
Semiproductive EUnproductive B Wait Semiproductive EUnproductive B Wait

5,483

Obr. 17 Vyhodnotenie pripravy jedného prazdneho KLT z hodnotového a c¢asového

hladiska, meranie 2 (vlastné spracovanie)

V druhom pozorovani procesu operator eliminoval rozhovor s druhym operatorom, preto je
Cakanie v procese na urovni 0. Semiproduktivne ¢innosti na pripravu jedného KLT boxu sa
na urovni 42,45%, v tomto pripade ide opéat’ o uchopenie KLT boxu. Neproduktivna hodnota
je na urovni 57,55%, je spdsobend zbytocnym pohybom operatora. Zbyto¢ny pohyb nastal
opét’ v ceste od palety, kde si operator pripravil prazdne KLT boxy urcené na presyp mate-
rialu, k palete, z ktorej bral prazdne KLT boxy.

Celkovy ¢as procesu pripravy prazdneho KLT v druhom pozorovani je 12,916 na jeden KLT

box. Druhé pozorovanie je o 34,094 sekind na jeden KLT box kratsie ako prvé pozorovanie.
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Tato situacia nastala kvoli uplnej absencii ¢akania, ktoré bolo v prvom pozorovani na urovni
16,73 sekind na jeden KLT box. Zbyto¢né pohyby sa skratili z 21,93 sekand na jeden KLT
box na 7,433 sekund na jeden KLT box. Dovodom je umiestnenie palety, na ktorti operator
preklada prazdne KLT boxy uréenych na sypanie materialu, blizSie k palete s prazdnymi
KLT boxmi. Tento fakt usetril 14,497 sektind na jeden KL T box.

Po prepocte na celu paletu je celkovy ¢as v druhom pozorovani 413,312 sekund. VSetky
pozorovania su vykonané na ten isty typ materialu, teda aj v tomto pripade je operator
schopny pripravit maximalne dva KLT boxy sucasne. Z tohto dovodu je nutné ¢as 413,312
vydelit’ dvomi. Vysledny ¢as pripravy prazdnych KLT boxov pre jednu paletu je v druhom
pozorovani 206,656 sekund. Z toho je semiproduktivna hodnota na urovni 87,728 sekind
a neproduktivna hodnota na urovni 118,928 sekind. V druhom pozorovani bolo plytvanie

eliminované.

9.3.2.3.2 Presyp materialu

Proces presypu materialu zahfiia otvorenie Skatul’ s materialom a nasledny presyp tohto ma-

terialu do vopred pripravenych prazdnych KLT boxov.

Vyhodnotenie presypu materialu do jedného KLT boxu opisuje obrazok (Obr. 18).

VYHODNOTENIE PRESYPU VYHODNOTENIE PRESYPU
MATERIALU JEDNEHO MATERIALU JEDNEHO
KARTONU Z HODNOTOVEHO KARTONU z CASOVEHO
HLADISKA MERANIE 1 HLADISKA MERANIE 1
Semiproductive B Unproductive mWait Semiproductive B Unproductive ®Wait
100% 29,282

Obr. 18 Vyhodnotenie presypu materidlu jedného kartonu z hodnotového a casového

hladiska, meranie 1 (vlastné spracovanie)

V tomto pripade je proces 100% semiproduktivny. Operator neurobil ziaden pohyb, vSetko

potrebné mal v blizkosti, na dosah.
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Celkovy &as procesu je 29,282 sekiind na jeden karton. V tomto pripade je dizka procesu
nedolezitd. Dolezity je fakt, ze sa v procese nevyskytovalo ziadne ¢akanie ani Ziadne zby-

tocné pohyby.

Po prepocte procesu presypu materialu na jednotku paleta je vysledny ¢as 468,512 sekand.
Pre vypocet tejto hodnoty je potrebné si uvedomit’, ze operator musi uskuto¢nit’ presyp 16

Skatul’. Z toho vyplyva, ze hodnota 29,282 sektind je vyndsobena 16.

Identicky vyhodnotené druhé pozorovanie rozobera obrazok (Obr. 19).

VYHODNOTENIE PRESYPU VYHODNOTENIE PRESYPU
MATERIALU JEDNEHO MATERIALU JEDNEHO
KARTONU Z HODNOTOVEHO KARTONU Z CASOVEHO
HLADISKA MERANIE 2 HLADISKA MERANIE 2
Semiproductive B Unproductive HBWait Semiproductive B Unproductive B Wait
91,84% 35,436

Obr. 19 Vyhodnotenie presypu materidlu jedného kartonu z hodnotového a casového

hladiska, meranie 2 (vlastné spracovanie)

V druhom pozorovani procesu presypu materidlu sa vyskytuje zbyto¢ny pohyb. Tento pohyb
je charakterizovany 8,16 % tohto procesu. Zvysnych 91,84% procesu je semiproduktivny,

tato hodnota je vyjadrend samotnym presypom materidlu.

Celkovy cas procesu druhého pozorovania je 38,586 sekiind na presyp jedného kartonu.
Z toho je as samotného presypu 35,436 sekund na jeden kartén. Cas 3,15 sekind na jeden
karton je charakterizovany zbyto¢nym pohybom operatora. Operator po otvoreni karténu
uskutociiuje pohyb k palete s vopred pripravenymi prazdnymi KLT prepravkami. Tento Cas

nie je oznaceny ako ¢akanie z dovodu chybajuceho Standardu.

Na prepocet druhého pozorovania na jednu paletu je pouZzity rovnaky princip ako v prvom
pozorovani. Celkovy ¢as presypu celej palety je 617,376 sekiind. Z tejto hodnoty je uroven

neproduktivnych ¢innosti 50,4 sekund.
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9.3.2.3.3 Upratanie kartonov po presype materialu

Proces upratania kartonov po presype materialu zahriiuje v prvom merani vyhodenie karto-
nov do kontajnera. V druhom merani tento proces zahriiuje rozrezanie prazdnych kartonov

a nasledné vyhodenie kartonov do kontajnera. S kontajnerom je mozné pohybovat'.

Detailnejsie vyhodnotenie rozobera obrazok (Obr. 20).

VYHODNOTENIE UPRATANIA VYHODNOTENIE UPRATANIA
KARTONU PO PRESYPE KARTONU PO PRESYPE
MATERIALU Z HODNOTOVEHO MATERIALU Z CASOVEHO
HLADISKA MERANIE 1 HLADISKA MERANIE 1
Semiproductive mUnproductive mWait Semiproductive EUnproductive m Wait

%

Obr. 20 Vyhodnotenie upratania kartonu po presype materialu z hodnotového a ca-

sového hladiska, meranie 1 (vlastné spracovanie)

Semiproduktivne ¢innosti procesu su na trovni 39,02%, v tomto pripade semiproduktivne
¢innosti predstavuju vyhodenie kartonu do kontajnera. Neproduktivne ¢innosti procesu st
59,08%, tieto Cinnosti st charakterizované zbytoénym pohybom operatora. Operator uchopil
karton a potom sa presunul ku kontajneru. V tomto pripade je mozné kontajner prisunut’
priamo ku karténu. Z 1,9% proces vyjadruje ¢akanie. Cakanie je spdsobené zdvihnutim ma-
terialu zo zeme a zaradenim tohto materialu k presypanému materialu. VSetok material zo

zeme je automaticky oznaceny ako zmatok.

Celkovy ¢as upratania jedného kartonu je 10,907 sekund. Z toho 0,208 sektnd na jeden kar-
ton vyjadruje zaradenie zmétku medzi kvalitné kusy. Zbyto¢ny pohyb je charakterizovany

ako 6,443 sekund na jeden karton.

V pripade prepoctu na cell paletu je potrebné vynasobit’ hodnotu 10,907 sektind ¢islom 16,

pretoze pozorovany material je umiestneny na palete s poctom karténov 16, teda je nutné
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upratat’ 16 kartonov. Celkovy ¢as na upratanie celej palety je 174,512 sekund. Z tejto hod-
noty su semiproduktivne ¢innosti na urovni 68,096 sektind, neproduktivne ¢innosti vyjadruje

hodnota 103,088 sekund a plytvanie je charakterizované ¢asom 3,328 sekund.

Identické vyhodnotenie druhého pozorovania opisuje obrazok (Obr. 21).

VYHODNOTENIE UPRATANIA VYHODNOTENIE UPRATANIA
KARTONU PO PRESYPE KARTONU PO PRESYPE
MATERIALU Z HODNOTOVEHO MATERIALU Z CASOVEHO
HLADISKA MERANIE 2 HLADISKA MERANIE 2
Semiproductive B Unproductive mWait Semiproductive B Unproductive HWait
94,41% 18,92

Obr. 21 Vyhodnotenie upratania kartonu po presype materidlu z hodnotového a ca-

sového hladiska, meranie 2 (viastné spracovanie)

Druhé pozorovanie procesu je z 94,41% semiproduktivne. V tomto pripade ide o rozrezanie
kartonu a umiestnenie kartonu do kontajnera. V prvom pripade operator karton nerozrezal.
Z toho vyplyva, ze do kontajnera je mozné umiestnit’ menej kartonov. Na druhej strane ope-
rator nema proces Standardizovany, preto to nie je mozné brat’ ako plytvanie. Spolo¢nost’
Brose CZ vlastni lis na kartony, ktory umoznuje spracovanie kartonov do pozadovanej
formy, teda operator nemusi kartony rozrezavat. Zvysnych 5,59% procesu je zbytoény po-
hyb operatora. Operator po uchopeni kartonu urobi pohyb smerom ku kontajneru. Kontajner
je pritom mozné premiestnit’ blizSie ku kartonu ur¢enému na vyhodenie. Oproti prvému po-
zorovaniu bolo Uplne eliminované ¢akanie, teda vhodenie zmitku medzi kvalitné kusy. Ne-
produktivna hodnota sa oproti prvému pozorovaniu zmenSila o 53,48%. Tento fakt je zapri-

¢ineny umiestnenim kontajnera blizsie ku kartonom ur¢enym na vyhodenie.

Dizka procesu druhého pozorovania je 20,042 sekund na jeden kartén. Celkovy ¢as druhého
pozorovania je 0 9,135 sekund viac ako pri prvom pozorovani. Délezity je fakt, ze v prvom
pozorovani operétor karton nerozrezal. Z tohto dévodu dizka semiproduktivnych &innosti
vzrastla z 4,256 sekind na 18,92. V druhom pozorovani si operator prisunul kontajner blizSie

k vyhadzovanym kartonom. Tento fakt zapricinil skratenie neproduktivnych ¢innosti z 6,443
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sekund na 1,12 sekund. V druhom pozorovani operator nezaradil material zo zeme medzi

kvalitné kusy, ¢o malo za nasledok uplnu eliminaciu plytvania.

Na prepocet druhého pozorovania na jednotku paleta je pouzity rovnaky princip, ako pri
prvom pozorovani. Celkovy Cas upratania jednej palety je 320,672 sekind. Semiproduktivne
¢innosti su vyjadrené ¢asom 302,72 sekund a hodnota neproduktivnych ¢innosti je 17,92

sekind. Dévody narastu jednotlivych hodndt su vysvetlené na zaciatku tejto kapitoly.

9.3.2.4 Uskladnenie palety do skladu

Proces uskladnenia palety do skladu zahrfiuje ostitkovanie palety, naloZzenie palety na mani-
pula¢nu techniku a odvoz palety na vopred urcené miesto v sklade. Toto miesto je automa-
ticky vygenerované logistickym softwarom. Skladové jednotky v spolo¢nosti Brose nepra-
cuju s fixnym rozmiestnenim paliet pre dany material, to znamena Ze paleta je uskladnena

nezavisle od druhu materidlu.

Podrobnejsie vyhodnotenie rozobera obrazok (Obr. 22).

VYHODNOTENIE VYHODNOTENIE
USKLADNENIA PALETY DO USKLADNENIA PALETY DO
SKLADU Z HODNOTOVEHO SKLADU Z CASOVEHO

HLADISKA MERANIE 1 HLADISKA MERANIE 1
Semiproductive EUnproductive B Wait Semiproducitve B Unproductive H Wait

21,36%

Obr. 22 Vyhodnotenie uskladnenia palety do skladu z hodnotového a casového hla-

diska, meranie 1 (viastné spracovanie)

Proces uskladnenia palety bol zo 78,64% neproduktivny. Tento fakt bol ovplyvneny tran-
sportom palety z bodu A do bodu B, respektive z miesta Stitkovania do miesta uskladnenia.
Pre uspesné vykonanie uskladnenia nie je mozné eliminovat’ tento transport. Z 21,36% bol

proces semiproduktivny, ¢o je zapri¢inené uchopenim palety a samotnym $titkovanim.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

Celkovy ¢as procesu je 116,56 sekund na uskladnenie jednej palety. Z toho je 91,66 sekund
zapric¢inenych spominanym transportom a 24,9 sekiind uchopenim palety a samotnym Stit-

kovanim.

Identické vyhodnotenie druhého pozorovania opisuje obrazok (Obr. 23).

VYHODNOTENIE VYHODNOTENIE
USKLADNENIA PALETY DO USKLADNENIA PALETY DO
SKLADU Z HODNOTOVEHO SKLADU Z CASOVEHO

HLADISKA MERANIE 2 HLADISKA MERANIE 2
Semiproductive B Unproductive mWait Semiproductive B Unproductive HWait

19,37%

Obr. 23 Vyhodnotenie uskladnenia palety do skladu z hodnotového a ¢asového hla-

diska, meranie 2 (vilastné spracovanie)

Rozdiely medzi prvym a druhym pozorovanim st minimalne. V druhom pozorovani je ne-
produktivna hodnota 80,63% teda len 0 1,99% viac ako v prvom pozorovani. Tato skutoc-
nost’ je zapricinena vzdialenostou miesta na uskladnenie palety. V druhom pozorovani je
vzdialenost’ o nieCo vécsia ako v pozorovani prvom. Semiproduktivna hodnota je v druhom
pozorovani 19,37% tato hodnota je mensia 0 1,99%. Znizenie semiproduktivnej hodnoty je
zapri¢inené poschodim v regali, na ktoré je paleta uskladnena. Cim je poschodenie nizsie
tym je manipulacia s paletou jednoduchsia. V druhom pozorovani je paleta uskladnena o po-

schodenie nizsie ako v prvom pozorovani.

Celkovy ¢as uskladnenia jednej palety do skladu v druhom pozorovani je 109,12 sekund.
V druhom pozorovani bola paleta uskladnena o 7,43 sektind skor. Semiproduktivne ¢innosti
trvaju v druhom pozorovani 21,14 sekund, teda o 3,76 sekund menej ako v prvom pozoro-
vani. Neproduktivne ¢innosti, vV tomto pripade transport, su V druhom pozorovani na irovni

87,98 sekund. Oproti prvému pozorovaniu je to 3,68 sekiind mene;.
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9.3.2.5 Picking palety

Proces picking palety je zamerany na premiestnenie palety. Paleta nachadzajuca sa v regali
na vysSom ako prvom poschodi je premiestnena na nulovt poziciu. Jednoduchsie povedané
paleta je premiestnena na spodné poschodenie regalu. Tento proces je vykonavany z dovodu
nasledného prevozu Casti palety zo skladu do vyroby. Operator preklada cast’ palety, ktora
je umiestena na nulovej pozicili na manipula¢nu techniku. V pripade, Ze by paleta nebola

premiestend na nulovl poziciu, operator by nebol schopny material prelozit’.

DetailnejSie vyhodnotenie procesu opisuje obrazok (Obr. 24).

VYHODNOTENIE PICKINGU VYHODNOTENIE PICKINGU
PALETY Z HODNOTOVEHO PALETY Z CASOVEHO
HLADISKA MERANIE 1 HLADISKA MERANIE 1
Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

61,82% 34,72

Obr. 24 Vyhodnotenie pickingu palety z hodnotového a casového hladiska, meranie

1 (vlastné spracovanie)

Proces picking palety je z 61,82% semiproduktivny. V tomto pripade ide 0 uchopenie palety,
ktoré je ovplyvnené poziciou, kde je paleta uskladnena. Zvysnych 38,18% procesu je nepro-
duktivnych, toto ¢islo zachytava transport palety. Pod pojmom transport palety v tomto pri-
pade rozumieme premiestnenie palety z uskladnenej pozicie na poziciu nulovu. Dolezité je
upozornenie, Ze palety nie s premiestiiované v ramci stipcov. V pripade, Ze je paleta usklad-
nend v tretom poschodi, neznamena to, ze bude presunuta na nulté poschodie, aj v tomto

pripade je nulova pozicia generovand ndhodne logistickym softwarom.

Celkovy Cas procesu pickingu jednej palety v prvom pozorovani je 56,159 sekind. Z toho
21,44 sekund je spdsobenych transportom palety a 34,72 sektind uchopenim a manipuléciou

s paletou.

Identické vyhodnotenie druhého pozorovania opisuje obrazok (Obr. 25).
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VYHODNOTENIE PICKINGU VYHODNOTENIE PICKINGU
PALETY Z HODNOTOVEHO PALETY Z CASOVEHO
HLADISKA MERANIE 2 HLADISKA MERANIE 2
Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

56,42% 43,919

Obr. 25 Vyhodnotenie pickingu palety z hodnotového a casového hladiska, meranie

2 (vlastné spracovanie)

V druhom pozorovani je 56,42% procesu prisudzovanych semiproduktivnym ¢innostiam.
Oproti prvému pozorovaniu je to o 5,4% mene;j. Pokles semiproduktivnej hodnoty je zapri-
¢ineny transportom palety z nizSieho poschodia, teda menSou potrebou manipulacie s pale-
tou. Hodnota neproduktivnych ¢innosti v druhom pozorovani je na trovni 43,58%, aj tu ide
vyhradne o transport, bez ktorého nie je mozné proces vykonat. Hodnota neproduktivnych
¢innosti v druhom pozorovani vzrastla o 5,4% oproti prvému pozorovaniu. Narast hodnoty
je zapricineny va¢Sou vzdialenost'ou od miesta, kde je paleta uskladnena, k nulovej pozicii,

teda k miestu, kde bude preskladnena.

Celkovy ¢as druhého pozorovania v procese pickingu jednej palety je 77,839 sekund. Oproti
prvému pozorovaniu je to o 21,68 sekind viac. Hodnota semiproduktinvnych ¢innosti vzras-
tla z 34,72 sekund na 43,919 sekind, teda 0 9,199 sekund. Tato hodnota vzrastla aj napriek
faktu, ze paleta bola pred uchopenim umiestnend na nizSom poschodi ako v prvom pozoro-
vani. Tento narast pripisujem mensim skusenostiam operatora pozorovaného v druhom po-
zorovani. Hodnota neproduktivnej ¢innosti je v druhom pozorovani vyjadrend ¢asom 33,92
sekund, teda o 12,48 sektnd viac ako v prvom pozorovani. Tento fakt je zapric¢ineny dlhSou
trasou od miesta, kde je paleta uskladnena, k miestu, kde je paleta prelozena na nulovi po-

ziciu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 71

9.3.2.6 Zasobovanie vyroby

Proces zasobovania vyroby zahriuje niekol’ko ¢innosti. Roztriedenie Stitkov podl'a regalov
zamedzuje chaotickému pohybovaniu sa operatorov po sklade. Operatori sa hybu vzdy od
zadného konca skladu smerom k vyrobe. Potom proces obsahuje nakladku KLT boxov z pic-
kingovych pozicii, vykladku KLT boxov vo vyrobe, zber prazdnych KLT boxov, odvoz
prazdnych KLT boxov na vopred ur¢ené miesto a navrat operatora spat’ do skladu. Na vSetky

tieto ¢innosti operator pouziva manipula¢nt techniku.

Podrobnejsie je proces zasobovania vyroby rozobrany v obrazku (Obr. 26).

VYHODNOTENIE VYHODNOTENIE
ZASOBOVANIA VYROBY Z ZASOBOVANIA VYROBY Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 1 MERANIE 1
Semiproductive B Unproductive mWait Semiproductive B Unproductive ®Wait

% 43

54,55% 16,412

Obr. 26 Vyhodnotenie zasobovania vyroby z hodnotového a ¢asového hladiska, me-

ranie 1 (viastné spracovanie)

Proces zasobovania vyroby je z 54,55% semiproduktivny, tato hodnota je ovplyvnend ma-
nipulaciou s KLT boxmi. Neproduktivne €innosti sa nachadzaji na hodnote 44,98%.
V tomto pripade ide o transport materialu zo skladu do vyroby. Plytvanie zapri¢inené roz-

hovorom pozorovaného operatora s kolegom je na arovni 0,47%.

Celkovy Cas zasobovania jedného KLT zo skladu do vyroby je 30,085 sekund. Z tejto hod-
noty reprezentuju semiproduktivne ¢innosti 16,412 sekiind. Semiproduktivne ¢innosti su za-
pric¢inené manipulaciou s KLT boxmi. Neproduktivne ¢innosti, respektive transport mate-
ridlu na jedno KLT je na Grovni 15,531 sekund. Plytvanie spdsobené spominanym rozhovo-

rovom reprezentuje 0,143 sekind na jedno KLT.

Pri prepocte na jednotku paletu je potrebné si uvedomit’, Ze jedna paleta ma 32 KLT boxov.

V kazdom z tychto boxov je 600 kusov materialu. V tomto pripade si vyroba neobjedna od
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logistiky vSetkych 32 KLT boxov sucasne. Z archivu objednavok je vysledované, ze vyroba
objednéva tento material vzdy v pocte 2400 kusov. Tomuto poc¢tu zodpoveda pocet 4 KLT
boxov. Z tejto informacie je jasné, ze cela paleta bude vyrobou objednana na 8 objednavok,
respektive paleta putuje do vyroby na 8 krat. Tento udaj je potrebné zohl'adnit’ pri finalnom
vypocte. Celkovy Cas premiestnenia jednej palety do vyroby je sucin ¢asu 30,085 sekund
a poctu objednavok vyroby, v tomto pripade je tento pocet rovny Cislu 8. Vysledny cas je
240,68 sekund. Z toho st semiproduktivne ¢innosti vyjadrené hodnotou 131,296 sekund,
neproduktivne ¢innosti vo forme transportu su na urovni 108,248 sektind a plytvanie je cha-

rakterizované ¢asom 1,144 sekund.

Identické vyhodnotenie druhého pozorovania opisuje obrazok (Obr. 27).

VYHODNOTENIE VYHODNOTENIE
ZASOBOVANIA VYROBY Z ZASOBOVANIA VYROBY Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 2 MERANIE 2
Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

53,39% 17,676

Obr. 27 Vyhodnotenie zasobovania vyroby z hodnotového a ¢asového hladiska, me-

ranie 2 (vlastné spracovanie)

V druhom pozorovani je 53,39% procesu prisudzovanych semiproduktivnym ¢innostiam.
Rozdiel medzi prvym pozorovanim je 1,16%, pokles tejto hodnoty je zapricineny mensou
naro¢nost’'ou pri manipulacii S KLT boxmi. Hodnota neproduktivnych ¢innosti je v druhom
pozorovani na urovni 46,61%. Oproti prvému pozorovaniu tato hodnota vzrastla o 1,63%.
Tento fakt je zapri¢ineny vdcSou vzdialenost'ou potrebnou pre transport KLT boxov zo
skladu do vyroby. Jednoducho, operator stravil transportom v sklade viac ¢asu kvoli vacse;
vzdialenosti regalov, v ktorych sa nachadzaji pozadované KLT boxy. V druhom pozorovani

operator eliminoval plytvanie, ktoré sa vyskytovalo vo forme rozhovoru.
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Celkovy ¢as druhého pozorovania v procese zasobovania vyroby jednym KLT boxom je
33,106 sekund. Oproti prvému pozorovaniu tato hodnota vzrastla o 3,021 sekund na jedno
KLT. Z hodnoty 33,106 sektind je 17,676 sekund prisudzovanych semiproduktivnym ¢in-
nostiam. Hodnota semiproduktivnych ¢innosti vzrastla o 1,264 sekund, aj napriek mense;j
naroc¢nosti pri manipulacii s KLT boxmi. Tento vysledok je prisudzovany skisenostiam ope-
ratora pri vykladke KLT materidlu vo vyrobe. Neskisenému operatorovi moze vlozenie
KLT boxu do kanban zasobnika zabrat’ viac ¢asu. Hodnota neproduktivnych ¢innosti je pri
druhom pozorovani na trovni 15,43 sekiund na jedno KLT, teda o 1,899 sektind viac ako pri
prvom pozorovani. Dévodom tohto narastu bol narast dizky trasy potrebnej na dodanie KLT

boxu do vyroby.

Pri prepocte druhého pozorovania procesu zasobovania vyroby na jednotku paleta je pouzity
rovnaky princip, ako v prvom pozorovani. Celkovy €as procesu na jednotku paleta je
264,848 sekund. Z tejto hodnoty st semiproduktivne ¢innosti na Grovni 141,408 sekund

a neproduktivne ¢innosti vo forme transportu vyjadruje hodnota 123,44 sekund.
9.3.3 Zhodnotenie vysledkov analyz jednotlivych logistickych procesov vyhodnote-
nych v software OWP analyzér

V tejto kapitola sa praca venuje zhodnoteniu vysledkov analyz jednotlivych logistickych
procesov vyhodnotenych v software OWP analyzér. Pre vacsiu prehl'adnost bude kazdy pro-
ces vyhodnoteny samostatne. Jednotlivé procesy st vyjadrené v jednotke paleta.

9.3.3.1 Zhodnotenie analyzy procesu vyloZenia paliet 7 kamionu

Tab. 3 Zhodnotenie vylozenia paliet z kamionu (viastné spracovanie)

VyloZenie paliet z kamiéonu

meranie | Celkovy ¢as vse- | Z toho Cas plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
kundach dach
1 28,156 6,028 24,41%
2 23,03 2,01 8,73%

V oboch pripadoch plytvanie vzniklo z dovodu rozhovoru medzi operatorom, ktory kamion
vykladal a soférom kamionu. Eliminovat’ plytvanie vo forme rozhovoru nie je jednoduché.
V tomto pripade navrhujem ndhodnu kontrolu operatora. V pripade odhalenia tohto druhu
plytvania je mozné vyvodit’ zavery vo forme nevyplatenia bonusov alebo iny postih, ktory

by u operatora vytvoril dostato¢nu motivaciu toto plytvanie neopakovat’.
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9.3.3.2 Zhodnotenie analyzy procesu prevozu palety z rampy na vopred urcéené miesto

Tab. 4 Zhodnotenie prevozu palety z rampy na vopred urcené miesto (Vlastné spracovanie)

Prevoz palety z rampy na vopred ur¢ené miesto

meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 19,36 4,1 21,18%
2 24,035 3,052 12,70%

V oboch pripadoch bolo plytvanie spdsobené prechycovanim palety. Potom, ako operator
uchopil paletu z vyvysenej rampy, ju nasledne polozil na zem. Paletu obisiel a znovu ucho-
pil. V oboch pripadoch nie je nutné paletu znovu prechytit. V pripade, ze sa tak operator
citi bezpec¢nejsie, navrhujem preskolenie operatora vV manipulacii S vysokozdviznymi zaria-
deniami. Ak pocit bezpecnosti u operatora nehra ziadnu rolu, je dost’ mozné, ze si to neu-
vedomuje. V tomto pripade navrhujem upozornenie operatora na chybu, ktorej sa pocas

prevozu paliet z rampy dopusta.

9.3.3.3 Zhodnotenie analyzy procesu prebalenia materidlu

V procese prebalenia materialu st za plytvanie povazované aj neproduktivne ¢innosti. Tento
fakt je spdsobeny tym, Ze v idealnom stave operator nepotrebuje pohyb pre vykonanie da-
ného procesu. K neproduktivnym ¢innostiam st pripoc€itané ¢innosti spdsobujuce plytvanie.
V tomto pripade to su fatalne chyby operatora, ktoré mo6zu mat’ vplyv na kvalitu materialu.
Proces prebal’ovania materidlu zahrnuje pripravu prazdnych KLT boxov, presyp materialu

a upratanie Skatal’ po presype materialu.

Tab. 5 Zhodnotenie pripravy prazdnych KLT boxov (vlastné spracovanie)

Priprava prazdnych KL'T boxov
meranie Celkovy ¢as v Z toho c¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 752,16 618,56 82,24%
2 206,656 118,928 57,55%

V oboch pripadoch je plytvanie spdsobené rozhovorom pozorovaného operatora s kolegom
a zbyto¢nymi pohybmi. Operator si pravidelne prinaSal prazdne KLT boxy, ktoré od neho
boli vzdialené niekol'’ko metrov. Rozhovorom operatorov sa Vv praci podrobnejSie venujeme
v kapitole 9.3.3.1. Zbytocné pohyby je mozné eliminovat’ prisunutim palety s prazdnymi

KLT boxmi blizsie k operatorovi.
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Na proces prebalovania nie su zavedené Standardy pre Cinnosti, ktoré su vykonavané na
tomto pracovisku. V tomto pripade plytvanie vyrazne presahuje hranicu 50% z celkovej hod-
noty procesu. Pre Gspe$né eliminovanie tohto procesu je nutné zavedenie Standardu, aby
operator vedel, ako presne tuto ¢innosti vykonavat’. Zavedenie Standardu by malo z velkej

miery eliminovat’ zbyto¢né pohyby.

Tab. 6 Zhodnotenie presypu materidalu (vlastné spracovanie)

Presyp materialu

meranie Celkovy ¢as v Z toho cas plytvania v sekun-| % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 468,512 0 0,00%
2 617,376 50,4 8,16%

V prvom pozorovani v procese presyp materialu sa plytvanie nenachadza. Operator teda vy-
konaval tento proces idedlne. V druhom pozorovani nastava plytvanie z ddvodu zbytocného
pohybu. Operator po uchopeni kartonu musel vykonat’ niekol’ko krokov k palete s priprave-
nymi prazdnymi KLT boxmi. V tomto pripade je mozné plytvanie odstranit’ prisunutim
tychto paliet blizsie k sebe. Upozornenie operatora na tuto chybu by malo za nasledok do-
¢asnu eliminaciu. V pripade trvalej elimindcie je nutné zavedenie Standardu pre toto praco-

visko.

Tab. 7 Zhodnotenie upratania karténov po presype materialu (viastné spracovanie)

Upratanie karténov po presype materialu

meranie Celkovy ¢as v Z toho cas plytvania v sekun-| % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 174,512 106,416 60,98%
2 320,672 17,92 5,59%

V prvom pozorovani je plytvanie sposobené nadbytocnymi pohybmi operatora a zaradenim
kusu zo zeme medzi kvalitny material. Nadbyto¢ny pohyb bol opét’ spdsobeny vzdialenos-
tou medzi kontajnerom a prazdnymi kartonmi, ktoré boli uréené na likvidaciu. Aj v tomto
pripade je mozné problém docasne vyriesit upozornenim operatora na prisunutie kontajnera
ku kartonom. V pripade trvalej eliminacie plytvania je aj v tomto pripade nutné zaviest’ Stan-
dard pracoviska. Zaradenie kusu zo zeme medzi kvalitny material je fatdlnou chybou, ktora
moze mat’ za nasledok vplyv na celkovu kvalitu finalneho produktu. Najprv je potrebné ope-
ratorov preskolit’ a zreteI'ne im vysvetlit’ dopad tohto plytvania. V d’alSom kroku je potrebné

vytvorenie Standardu, ktory by tuto chybu eliminoval permanentne. V druhom pozorovani
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je plytvanie opat’ spdsobené nadbytocnymi pohybmi, aj v tomto pripade plati to, ¢o pri pr-
vom pozorovani.

Proces prebalovania materialu je jednoznacne proces, ktory vykazuje najvacsie percentualne
vyjadrenie plytvania. Pravdepodobne aj z tohto dovodu je tento proces radeny medzi najdlh-
Sie logistické procesy. ZvySenu pozornost’ si zaslizia ¢innosti ako priprava prazdnych KLT

boxov a upratanie skatal’ po presype materialu.

Tabul'ka (Tab. 8) opisuje celkovy ¢as potrebny na prebalenie jednej palety. V tomto Case je
zahrnuty proces pripravy prazdnych KLT boxov, presyp materidlu a upratanie kartonov po

presype materialu.

Tab. 8 Zhodnotenie prebalenia jednej palety, celkovy cas (vlastné spracovanie)

Prebalenie jednej palety, celkovy ¢as
meranie Celkovy ¢as v Z toho cas plytvania v sekun-| % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 1395,184 724,976 51,96%
2 1144,704 187,248 16,36%

9.3.3.4 Zhodnotenie analyzy procesu uskladnenia palety do skladu

Tab. 9 Zhodnotenie uskladnenia palety do skladu (viastné spracovanie)

Uskladnenie palety do skladu
meranie Celkovy ¢as v Z toho c¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 116,56 0 0,00%
2 109,12 0 0,00%

V procese uskladnenie palety do skladu sa nenadchédza Ziadne plytvanie. Neproduktivne
hodnoty, 0 ktorych hovori kapitola 9.3.2.4 st ¢innosti spojené S transportom materialu.
V tomto procese je na vykonanie naplne prace transport nevyhnutny.

9.3.3.5 Zhodnotenie analyzy procesu picking palety

Tab. 10 Zhodnotenie pickingu palety (viastné spracovanie)

Picking palety
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 56,159 0 0,00%
2 77,839 0 0,00%
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V oboch pripadoch nedochadza k plytvaniu. Namerané neproduktivne ¢innosti procesu st aj

V tomto pripade spojené s nevyhnutnym transportom.

9.3.3.6 Zhodnotenie analyzy procesu zdasobovania vyroby

Tab. 11 Zhodnotenie zasobovania vyroby (vlastné spracovanie)

Zasobovanie vyroby
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 240,68 1,144 0,48%
2 264,848 0 0,00%

V prvom pozorovani dochadza k minimalnemu plytvaniu vo forme rozhovoru. Problematiku
rozhovoru prace detailnejsie rozobera v kapitole 9.3.3.1. VV druhom pozorovani operator eli-

minoval rozhovor a proces bol vykonany bez iného druhu plytvania.

9.4 Procesna analyza pred planovanymi zmenami

Kompletna procesna analyza je zobrazena v prilohe (P Ill). Procesna analyza bola spraco-
vana na zaklade teoretickych znalosti uvedenych v kapitole 4.2. Analyzovany je rovnaky
material ako v analyze OWP softwarom. Z toho vyplyva, Ze vSetky procesy zahrnuté v pro-
cesnej analyze su zhodné s procesmi, ktoré boli analyzovana softwarom OWP analyzér. Data
potrebné na vytvorenie procesnej analyzy st ziskane pomocou ¢asovych merani. Boli vyho-
tovené Styri Casové merania. Nasledne su tieto ¢asy prevedené do priemeru. Z tychto prie-

merov je vytvorena finalna procesné analyza.

Jednotka analyzy je paleta, na tejto palete sa nachadza 32 KLT boxov, kazdy KLT box ob-

sahuje 600 kusov materialu.

Casy jednotlivych merani pouZitych na vytvorenie procesnej analyzy su znazornené v pri-
lohe (P I1).

Procesy z obsiahnuté v prilohe (P I1) st zhodné s procesmi, ktoré sit vyhodnotené pomocou
softwaru OWP analyzér. Proces prebalenia materialu zahriiuje pripravu prazdnych KLT bo-
xov, presyp materialu a upratanie Skatul’. Jednotlivé data su doplnené o Casy, pocas ktorych
je material uskladneny. Skladovanie v sklade a skladovanie na pickingovej pozicii je urcené
taktom vyroby. Vyroba objedna vzdy 4 KLT boxy, teda 2400 kusov. Denne vyroba usku-
to¢ni 3 objednavky po 4 KLT boxov. Spominana vyroba pracuje na dve zmeny. Z tychto

udajov vyplyva, ze vyroba objedna celu paletu za 2,67 dna, t. j. paleta stravi na pickingove;j



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

pozicii 2,67 diha. Rovnaky Cas stravi paleta v sklade, pokial’ ju operator nepremiestni na
pickingovi poziciu. V takom pripade uvazujeme, ze operator preskladni paletu zo skladu na
pickingovu poziciu hned’ po tom, ako si vyroba objedna posledny KLT box z pickingovej

pozicie.

9.4.1 Zhodnotenie procesnej analyzy

Celkovy ¢as od vyskladnenie materidlu z kamiona az po proces zdsobovania vyroby spomi-
nanym materialom je 471573,58 sekiind, po prepocte je to 130,993 hodin, ¢o predstavuje
5,458 dna.

Najvyssie asy v procesnej analyze patria skladovaniu materialu. VV samotnej podstate veci
nepomoze skratenie Casu skladovania materidlu zlepsit’ samotné procesy. Je to preto, ze vel-
kost’ zasob je urcena taktom vyroby. Na tato skutocnost’ vplyvajl aj iné faktory. Jednym
z nich je a dodavater’, respektive podmienky, za ktorych dodavatel’ dodava material. Vyroba
pozorovaného materialu prebieha v Cine. Preprava materialu z Ciny je finanéne naro¢nejsia
ako preprava materialu z Eur6py. S va¢$im objemom sa cena meni, ¢im vac¢si objem spoloc-
nost’ prepravuje, tym to je lacnejsie. Na druhej strane cena samotného materialu je nizsia ako
od eurdpskych dodavatel'ov. Spolo¢nost’ musi urobit’ rozhodnutie, ¢o je pre fiu najidedlne;j-
Sie. V pripade pozorovaného materialu je najidealnejsim rieSenim dovazat’ material z Ciny.
Toto rozhodnutie je podloZené finan¢nou analyzou a analyzou kvality spominaného mate-
ridlu. Tato praca nema moznost’ ani vplyv toto rozhodnutie zmenit’. Z toho dévodu sa praca

d’alej nevenuje skrateniu ¢asov v Castiach skladovanie materidlu.

Najpodstatnejsia Cast’ analyzy tykajuca sa skladovania, ktor(l praca vie ovplyvnit), je, ¢i vy-
roba dostane pozadovany material, v pozadovanom mnozstve a V poZadovanom case. V po-
zorovaniach, ktoré boli vykonané pre procesnu analyzu nedoslo k Ziadnym problémom ty-

kajucich sa doddvok materidlu zo skladu do vyroby.
Z analyzy vyplyva, Ze najvyssi ¢as po skladovani materidlu, ktory je mozné skratit’, patri
procesu prebal'ovania materialu. Prebalenie jednej palety zloZzenej zo 16 kartonov na paletu

s celkovym poctom KLT boxov 32 trva v priemere 1392,48 sekund. Po prepocte na mintty

je to 23,208 mintt.

9.5 Analyza snimky pracovného dia

Z analyz uskutocnenych softwarom OWP analyzér a procesnej analyzy jasne vyplyva, Ze

problémovou ¢innostou je proces prebalovania materidlu. Na uskuto¢nenie tohto procesu
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potrebuje operator najvacsie mnozstvo asu. Tento proces je mozné oznacit’ ako uzke miesto.
Preto je vykonana na tento proces analyza snimky pracovného dna, ktorej zmyslom je po-
chopenie pracovnej naplne operatora zaoberajiceho sa procesom prebal’ovania. Postup pri
vykonavani analyzy snimky pracovného dia sa opiera o znalosti z teoretickej casti diplomo-
vej prace. Analyza obsahuje pdt’ merani, pricom V kazdom merani je pozorovany ten isty
operator. Jedno meranie reprezentuje jednu zmenu, ktorej Cisty pracovny ¢as sa rovna 450
minttam, 30 minut predstavuje zdkonom urcena obedova prestavka. Celkovy objem presta-
vok operatora by nemal prekrocit’ 10%, v tomto Cisle je zahrnutd tak povinnd prestavka, ale
aj prestavky na obcerstvenie a osobné potreby. V tabul'ke (Tab. 12) je zjednoduseny prehl'ad

jednotlivych merani.

Tab. 12 Casové merania ako podklad pre snimku pracovného diia (viastné spracovanie)

¢innost’ V minttach 1 2 3 4 5
Prebalovanie materialu 307 245 327 287 337
Zber prazdnych KLT boxov a podvozkov 49 38 0 48 32
Vypomoc expedicil 0 62 0 0 0
Vypomoc skladovym operatorom 32 0 0 40 0
Stitkovanie paliet 0 48 37 0 17
Pohyb operatorov vyrobou 21 19 24 16 31
Rozhovor 15 11 8 13 11
Cakanie — ne¢innost’ 12 16 15 9 13
Zber prazdnych paliet 0 0 27 18 0
Obcerstvenie 13 11 15 17 9
Prestavka operatora 27 32 26 29 28

suma| 477 482 479 477 478

Z tabul’ky vyplyva, Ze hlavnou napliou prace operatora je skutocne prebal’ovanie materialu.
V pripade urgentnej potreby alebo chvilkového nedostatku paliet ur¢enych na prebal'ovanie
je operator preradeny na iné pracovisko. Jednotlivé merania budu detailne rozobrané v na-

sledujtcich kapitolach.

9.5.1 Analyza snimky pracovného diia — meranie 1

Na obrazku (Obr. 28) je detailne rozobrané prvé meranie operatora pracujuceho na pracovi-
sku prebalovania materidlu. Prevaznu Cast’ svojej prace — 64,5% sa venoval samotnému pre-
balovaniu. Nésledne bol operator preradeny na iné pracovisko, kde vypomahal skladovym

operatorom. Tu operator zberal prazdne KLT boxy, tato ¢innost’ reprezentuje 10,29% casu
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a vypomahal kanbanistom 6,72% celkového Casu. Z tychto tidajov vyplyva, Ze ¢innosti pri-
davajace hodnotu predstavujia 81,51%. Naopak ¢innosti nepridavajiuce hodnotu st na tirovni
18,49%. Tieto ¢innosti zahrnuji pohyb operatora vyrobou, rozhovory, ¢akanie, obéerstvenie

a prestavku operatora na obed.
Prebalovanie materidlu

W Zber prazdnych KLT boxov a
podvozkov

W Vypomoc kanbanistom
Pohyb operatorov vyrobou

W Rozhovor

0 v
22 5t m Cakanie - nedinnost

W Obcerstvenie

M Prestavka operatora

Obr. 28 Analyza snimky pracovného dna, meranie 1 (viastné spracovanie)

9.5.2 Analyza snimky pracovného diia — meranie 2

V druhom pozorovani sa operator venoval hlavnej ¢innosti na 50,83%. Nasledne vypomahal
skladovym operatorom vo forme zberu prazdnych KLT boxov, tato Cinnost’ je vyjadrena
7,88% celkového ¢asu. Po dokonceni zberu boxov bol operator preradeny na expediciu, kde
stravil 12,86% celkového ¢asu. Po vypomoci expedicii sa operator vratil do skladu, kde sa
venoval Stitkovaniu paliet 9,96% celkového Casu. Tieto Cinnosti tvoria ¢innosti pridavajtce
hodnotu, ich stcet je 81,53%. Ostatné ¢innosti su ¢innosti nepridavajtice hodnotu, ich per-

centudlne vyjadrenie ja na Grovni 18,47%.
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50,83%

Prebalovanie materidlu

MW Zber prazdnych KLT boxov a
podvozkov

W Vypomoc expedicii

m Stitkovanie paliet

W Pohyb operatorov vyrobou

W Rozhovor

m Cakanie - ne¢innost

W Obcerstvenie

M Prestavka operatora

Obr. 29 Analyza snimky pracovného dna meranie 2 (vlastné spracovanie)

9.5.3 Analyza snimky pracovného diia — meranie 3

V tretom pozorovani, ktoré opisuje obrazok (Obr. 30) sa operator 68,27% venoval prebal’o-

vaniu materialu. Nasledne 7,72% celkového Casu Stitkoval palety, z dovodu potreby usklad-

nenia tychto paliet. Medzi ¢innosti pridavajiice hodnotu sa radi eSte zber prazdnych paliet

na urovni 5,64%, ktorym operator pomahal svojim kolegom. Vysledny sucet ¢innosti prida-

vajucich hodnotu je 81,63%. Ostatné Cinnosti nepridavaju hodnotu a st vyjadrené 18,37%

celkového cCasu.

68,27%

Prebalovanie materidlu
m Stitkovanie paliet
M Pohyb operatorov vyrobou
H Rozhovor
m Cakanie - necinnost
M Zber prazdnych paliet
MW Obcerstvenie

M Prestavka operatora

Obr. 30 Analyza snimky pracovného dna, meranie 3 (vlastné spracovanie)
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9.5.4 Analyza snimky pracovného diia — meranie 4

Obrazok (Obr. 31) vyjadruje stvrté pozorovanie operatora, zaoberajiceho sa procesom pre-
balovania. V tomto pozorovani sa operator venoval hlavnej ¢innosti prebalovaniu mate-
ridlu 60,17% celkového ¢asu. Medzi ¢innosti pridavajiice hodnotu v tomto pozorovani na-
d’alej patri zber prazdnych KLT boxov na urovni 10,06%, vypomoc skladovym operatorom
na trovni 8,39% a zber prazdnych paliet na arovni 3,77% celkového ¢asu. Cinnosti prida-
vajlice hodnotu v tomto pozorovani predstavuju 82,39%. Aj v tomto pripade s ostatné Cin-
nosti nepridavajiice hodnotu, tieto ¢innosti predstavuji 17,61% celkového ¢asového fondu

operatora.

Prebalovanie materialu

M Zber prazdnych KLT boxov a
podvozkov

W Vypomoc kanbanistom
Pohyb operatorov vyrobou

M Rozhovor

6017% ™ Cakanie - ne¢innost
W Zber prazdnych paliet

W Obcerstvenie

M Prestavka operatora

Obr. 31 Analyza snimky pracovného dna, meranie 4 (viastné spracovanie)

9.5.5 Analyza snimky pracovného diia — meranie 5

V poslednom merani, ktoré je opisané na obrazku (Obr. 32), operator venuje 70,50% svojho
¢asu prebalovaniu materidlu. Nasledne operator vykonaval zber prazdnych paliet na Grovni
6,69% celkového Casu a 3,59% Casu sa zaoberal Stitkovanim paliet. V poslednom pozorovani
¢innosti priddvajice hodnotu reprezentuju 80,78% celkového €asu a €innosti nepridavajice

hodnotu predstavuja 19,22% celkového Casu.
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Prebalovanie materidlu

M Zber prazdnych KLT boxov a
podvozkov

m Stitkovanie paliet

Pohyb operatorov vyrobou

M Rozhovor

m Cakanie - nedinnost
70,50%
W Obcerstvenie

M Prestavka operatora

Obr. 32 Analyza snimky pracovného dna, meranie 5 (viastné spracovanie)

9.5.6 Zhodnotenie analyzy snimky pracovného diia

Vo vsetkych pozorovaniach sa ¢innosti pridavajice hodnotu pohybuji na urovni od 80,78%
do 82,39%. Tento fakt len dokazuje stabilitu danych merani. Cinnosti nepridavajace hodnotu
st vyjadrené na Skale 17,61% az 19,22%. V tychto ¢innostiach sa vo vécSine pripadov vy-
skytuje pohyb operatora, ne€innost,, rozhovory a prestavky. Analyza snimky pracovného
dna dokazuje, ze operator je dostato¢ne vytazeny. Tato analyza dokazuje to, ze operator ma
vyuzitie aj na inych pracoviskach. V prevaznej vacsine bol operator odvolany z jeho hlavnej
pracovnej ¢innosti, teda od prebal’ovania materialu z urgentnych dovodov. Vicsina procesov
V spoloc¢nosti uz presla racionalizaciou, z tohto dovodu su tieto procesy nastavené tak, aby
maximalizovali uZzitok pre spolo¢nost’. V pripade problému, ktory dokazuje Ze eSte stale je
¢o zlepSovat, je pre jeho eliminovanie respektive pre jeho opitovnu stabilizaciu potrebna
dodatoéna pracovna sila. Touto pracovnou silou je prave operator z pracoviska prebalova-

nia, ktory sluzi ako isty druh ,,poistky*.

Ide4dlnym stavom by bolo 90% celkového Casu venovat’ ¢innostiam pridavajucich hodnotu
a 10% cinnostiam nepridavajucich hodnotu. Spominanych 10% je urCenych na prestavky
a obcerstvenie. Tento stav je v nasom pripade mozné dosiahnut’ maximalnou eliminaciou
¢innosti ako pohyb operatora, rozhovory a ne€innost’. Pre zaujimavost’ v pripade maximalnej
eliminacie tychto ¢innosti by operator usetril od 38 minut do 55 minut za jednu zmenu. Sa-
mozrejme pohyb operatora nie je mozné maximalne eliminovat, na druhej strane existuju
metddy ako ho zasadne skratit’. Jednou z tychto metdd je vyuzitie dopravnych prostriedkov

ako napriklad kolobeZka.
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Z analyzy snimky pracovného dna je evidentné, ze hlavnou napliou prace tohto operatora je
prebal’ovanie materialu. V pripade tispesného skratenia ¢asu potrebného na prebalenie jednej
palety by dochadzalo k dvom zaverom. V prvom by operéator stihol prebalit’ vi¢Sie mnozstvo
materidlu za rovnaky ¢as. V druhom by operator disponoval va¢Sim mnozstvom ¢asu, ktory
by mohol byt’ vyuzity na inych pracoviskach. Obe tieto moznosti su pre spolocnost’ prino-

som.

9.6 Procesna analyza po planovanych zmenach

Procesna analyza po planovanych zmenach je vypracovand s navrhovanymi zmenami. Pro-
cesy a jednotky su zhodné s procesnou analyzou pred planovanymi zmenami. Zavedenie

zmien pocita s 15% Usporou ¢asu v procese prebal’ovanie materidlu.

Procesna analyza po planovanych zmenach je uvedena v prilohe (P 1V).

9.6.1 Zhodnotenie procesnej analyzy po planovanych zmenach

Proces prebal’ovania materialu pred zavedenymi zmenami na jednu paletu trval 1392,48 se-
kind, respektive 23,208 minut. Po zavedenych zmenach je odhadované znizenie tohto asu
na hodnotu 1103,555 sekund, teda 0 194,745 sekind menej. V prepocte na mintty trva pro-
ces prebal'ovania materialu po zavedenych zmenach 18,393 minut. Oproti pdvodnej analyze

je tato hodnota mensia o 3,246 minit na jednu paletu.

Celkovy ¢as povodnej procesnej analyzy na jednu paletu je 471573,58 sektind, respektive
130,993 hodin ¢o vyjadruje 5,458 dia. V pripade uspesného skratenia procesu prebal’ovania
materidlu je celkovy €as procesnej analyzy 471378,84 sekiind, respektive 130,9386 hodin,
¢o predstavuje 5,45574 dna. Celkovy ¢as procesnej analyzy sa zniZil o spominanych 194,745

sekund, respektive o 3,246 minit na jednu paletu.

9.7 Kategorizacia plytvania odhaleného z vysledkov jednotlivych analyz

Tato kapitola rozobera a opisuje plytvanie, ktoré bolo odhalené na zaklade vysledkov jed-
notlivych analyz. Obsah kapitoly sa opiera o teoretické podklady vypracované v teoretickej
casti diplomovej prace predovsetkym v kapitolach 2.1.1 a 2.2.1 Navrhy na odstranenie tohto

plytvania su spracované v kapitole s nazvom Navrh zmien vyplyvajicich z analyz.
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9.7.1 Zbytocny pohyb

Medzi najcéastejsie odhalené plytvanie patri zbyto¢ny pohyb operatora. Toto plytvanie bolo
odhalené pomocou analyz OWP softwarom. Softwarova analyza poukazuje na skuto¢nost’,
ze operator uskutocnuje zbytocné pohyby predovsetkym v procese prebal’ovania materialu.
Tento druh plytvania sa vyskytuje v ¢innostiach priprava prazdnych KLT boxov, presyp
materidlu a upratanie kartonov po presype materialu. V pripade Cinnosti priprava prazdnych
KLT boxov je tento pohyb vyjadreny ako pohyb od prazdnych KLT boxov k pripravovanej
palete, na ktoru si operator uklada spominané boxy. V pripade ¢innosti presyp materialu je
tento pohyb charakterizovany ako pohyb od palety, na ktorej su umiestnené kartony uréené
na prebalenie, k palete s pripravenymi prazdnymi KLT boxmi. V ¢innosti upratanie kartonov
po presype materialu je zbyto¢ny pohyb vyjadreny ako pohyb operatora s kartonom v ruke
ku kontajneru a spat. Dévodom zbyto¢ného pohybu je nestandardizované pracovisko a po-

stup pri prebal’ovani materialu.

9.7.2 Cakanie

Tento druh plytvania bol odhaleny pomocou softwarovej analyzy v programe OWP analyzér
a snimka pracovného diia. Z analyzy pomocou softwaru OWP analyzér vyplyva, Ze tento
druh plytvania sa vyskytuje predovSetkym v procesoch vylozenia paliet z kamionu a prevozu
palety z rampy na vopred uréené miesto. Cakanie je spdsobované predovsetkym rozhovormi.
Zo snimok pracovného dna je jednoznacné, kol’ko ¢asu z jednej zmeny stravi operator ¢aka-
nim. Aj v tomto pripade je dovodom predovsetkym rozhovor operatora s kolegom a ¢akanie
na pokyny Kk praci od nadriadenej osoby, popripade ¢akanie z dovodu oneskoreného predo-

Slého procesu.

9.7.3 Neefektivna praca, chyby pracovnikov

Medzi najzavaznejSiu chybu operatora povazujeme zaradenie materialu zo zeme medzi kva-
litné kusy. V takej situacii je mozné, Ze material zo zeme je poskodeny. V pripade montaze
poskodeného materidlu do hotového vyrobku spdsobena skoda nabera na hodnote. Najhor-
$im moZnym scenarom je, Ze chybovost’ hotového vyrobku napriklad u zdmku nebude iden-
tifikovand a preukaze sa aZ po ¢ase u koncového zédkaznika. Spolo¢nost’ Brose CZ vyraba
vyrobky, ktoré vplyvaji na bezpec¢nost’ zékaznika. V pripade ohrozenia Zivota bude Skoda
nevydislite'na, zatial’ ¢o material zo zeme stoji radovo niekol’ko ¢eskych koran. Dalsou iden-

tifikovanou chybou operatora je zbytocné prechytenie palety v procese prevozu palety
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z rampy na vopred urcené miesto. Operator po zloZeni palety z rampy paletu poloZi a pre-

chyti z druhého konca, pri¢om v okoli je dostatok priestoru na manipulaciu.

9.7.4 Zasoby

Procesna analyza poukazuje na velkost’ zdsob medzi jednotlivymi procesmi. Autor prace si
je vedomy tohto druhu plytvania. Velkost zasob je ovplyvnena viacerymi faktormi, ktoré su
podrobnejsie vysvetlené v kapitole s nazvom Zhodnotenie procesnej analyzy. Autor prace
nema moznost’ ani kompetencie ovplyvnit’ tento druh plytvania. Preto sa praca d’alej neve-

nuje tomuto druhu plytvania.

9.7.5 Ergondémia

Ergondmia ako taka nie je druhom plytvania. Na druhej strane je potrebné, aby si spolo¢nost’
Brose CZ uvedomila, Ze ergonomia ako celok vplyva nielen na vyrobné procesy ale aj na
logistické procesy. Z videozaznamov nato¢enych pre potrebu analyzy v software OWP ana-
lyzér je zjavené, ze dlhodobé vykonavanie tychto procesov sti¢asnym spdsobom moze pre
operatora v buducnosti predstavovat’ problém. V tejto stivislosti mame na mysli hlavne pro-
ces prebalovania materialu. V ¢innosti presyp materialu sa operator ¢asto ohyba do nepriro-
dzenej polohy. Operator sa ohne k palete, ktora je poloZena na zemi, v tejto palete st kartony
urcené na prebalenie. Karton uchopi vzpriami sa a nasledne karton presype do vopred pri-
praveného prazdneho KLT boxu. Je potrebné zdoraznit, Ze uchopené kartony nemaju velku
hmotnost’. Paleta, na ktorej stt umiestnené prazdne KLT boxy, je uz vo vyhovujacej polohe,
pretoZe je umiestnena na manipulacnej technike. Tato technika umoZiiuje vySkové nastave-
nie palety, operator v pripade potreby mdze paletou pohybovat’ hore a dole. V pripade dlho-
dobého vykonavania tejto ¢innosti tymto sposobom mdze operator pocitovat’ inavu a prob-

lémy s muskuloskeletdrnym systémom.

9.7.6 Navrhy zmien vyplyvajucich z analyz

Mnoho nedostatkov, ktoré boli objasnené pomocou vyssie uvedenych analyz je mozné od-
stranit’ bez zdsadnej finan¢nej investicie. Tato kapitola hovori 0 ndvrhoch, ktoré budu pred-

stavené manazmentu spoloc¢nosti Brose CZ spol. s.t.0.

1) Vytvorenie pracovného postupu na zaklade standardu pre pracovisko prebal’ovania.
Tento krok bude mat’ za nasledok eliminéciu plytvania vo forme zbyto¢nych pohy-

bov. Vysledkom bude skratenie celkového ¢asu na prebalenie jednej palety.
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2) Autor prace odportca uskutocnit’ celopodnikové Skolenie v oblasti nekvality a pri-
stupu zamestnancov k nekvalitnym kusom. Pocas jednotlivych analyz sme sa pravi-
delne stretavali zo zaradenim materidlu zo zeme medzi kvalitné kusy. Operatori sa
domnievaju, ze je Skoda tento material zaradit’ medzi zmétky. Je potrebné operato-
rom vysvetlit, Ze Skody, ktoré mdze tento material sposobit’ uz v hotovych vyrob-
koch, budu niekol’ko nasobne vyssie ako cena jedného kusu materialu. Toto skole-
nie by malo eliminovat’ plytvanie vo forme neefektivnej prace sposobenej chybami
pracovnikov.

3) Preskolenie zamestnancov tykajuce sa manipulacie s vysokozdviznymi vozikmi.
Plytvanie spdsobené prechytenim palety pri skladni paliet z rampy moze byt spdso-
bené nedostato&nou kvalifikiciou operatora v tomto odveti. Skolenie by malo eli-
minovat’ plytvanie vo forme neefektivnej prace spdsobenej chybami pracovnikov.

4) Vytvorenie systému, ktory by eliminoval plytvanie vo forme ¢akania predovsetkym
v pripade rozhovorov. Jednou z moznosti je nahodna kontrola operatorov. Pri opa-
kovanom zisteni tohto druhu plytvania by mal byt operator, ktory spdsobil tento
druh plytvania, nejakym spdsobom postihnuty. Postih operatora méze mat’ tak fi-
nan¢nu ako aj nefinan¢nu formu.

5) Odstranenie ergonomickych problémov v procese prebal’ovanie materialu je mozné
zaktpenim hydraulického zdvihacieho stola alebo d’alsieho vysokozdvizného vo-
zika. Tento krok by eliminoval neprirodzeny pohyb operatora, ktory méze v budiic-

nosti spdsobovat’ operatorovi zdravotné problémy.

9.8 Zhodnotenie analytickej casti

Zmyslom analytickej Casti diplomovej prace je zoznamenie sa so spolo¢nostou, detailné
spoznanie jednotlivych procesov a analyza sticasného stavu. VSetky tieto ¢innosti st uizko

prepojené. Na ziskanie potrebnych informécii boli vykonané nasledujuce analyzy:

e strategicka SWOT analyza spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.0.;
e analyza videozdznamov v software OWP analyzér;

e opis logistickych procesov;

e procesna analyza pred pldnovanymi zmenami;

e analyza snimky pracovného dna;

e procesna analyza po planovanych zmenach.
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Jednotlivé analyzy detailne rozoberaju logistické procesy. Tieto procesy maji vplyv na efek-

tivnost’ logistiky ako celku. Spominané analyzy poukazuji na nasledujiuce skutocnosti.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Z analyzy videozaznamov v software OWP analyzér je zjavné, ze komplikacie spo-
sobuje proces prebal’ovania materialu. Tento proces vykazuje najvacsie hodnoty
plytvania, ktoré st spdsobené prevazne zbytocnymi pohybmi a rozhovormi opera-
torov.

Z analyzy videozaznamov v software OWP analyzér je zjavné, ze chybajuce pra-
covné postupy na zaklade Standardu vyznamne prispievaji k destabilizacii procesu.
Analyza videozaznamov v software OWP analyzer poukazuje na fatalne chyby
operatorov, ktoré sa tykaju zaradenim zmétku medzi kvalitné kusy.

Z analyzy videozdznamov v software OWP analyzér je zjavné, Ze v procese pre-
vozu palety z rampy na vopred ur¢ené miesto je vykonavané plytvanie vo forme
chyby operatora. Toto plytvanie je charakterizované ako zbyto¢né prechytenie pa-
lety.

Z videozdznamov je zjavné, ze dlhodobé vykonavanie procesu prebal'ovania mate-
ridlu saasnym spdsobom mdze mat’ dopad na zdravotny stav operatora.

Procesna analyza poukazuje na fakt, ze proces prebalovania materialu je hned’ po
zéasobach najdlh§im procesom spomedzi logistickych procesov.

Analyza snimky pracovného dna poukazuje na vyznamnost’ operatora na pracovi-
sku prebal'ovanie, ktory sluzi ako ,,poistka“ pre ostatné pracoviska.

Analyza snimky pracovného diia poukazuje na ¢innosti, ktoré je mozné eliminovat’
a tym zefektivnit’ pracovni napli pozorovaného operatora.

Analyza snimky pracovného dila poukazuje na skuto€nost’, Ze pripadné zefektivne-

nie procesu prebal’ovania bude pre spolo¢nost’ prinosom.

Vysledky analyz poskytli mnoho uZito€nych informacii, pomocou ktorych je mozné vytva-

rat’ zavery o logistickych procesoch. Analyzy objavili vel’ké mnoZstvo plytvania, ktoré je

mozné casom odstranit’. Zasadné nedostatky, ktoré je potrebné odstranit’, s detailne opisané

Vv nasledujucej kapitole.
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10 PROJEKTOVA CAST

Po prezentacii vysledkov analyz su¢asného stavu manazmentu spolo¢nosti Brose CZ sa spo-
lo¢nost’ rozhodla detailnejSie venovat’ procesu prebalovanie materialu. Na zéklade tohto roz-
hodnutia bol spolo¢nostou zadany projekt zaoberajuci sa racionalizaciou procesu prebalo-
vanie materialu. Navrhy tykajtace sa Skolenia v oblasti zaradenia materialu zo zeme medzi
kvalitné kusy a Skolenie tykajlice sa manipulacie s vysokozdviznym vozikom vzala spolo¢-
nost’ do uvahy a na ich naplnenie planuje vytvorenie vlastnych projektov v blizkej buduc-

nosti.

10.1 Popis projektu

Projekt racionalizacie procesu prebalovania materidlu bol zadany dia 4.2.2016. Ocakava-
nym hlavnym prinosom projektu racionalizacie procesu prebal’ovania materialu je vytvore-
nie Standardného postupu pre tento proces, ktory bude viest’ k skrateniu ¢asu potrebného na

prebal’ovanie materidlu a celkovému zjednodusSeniu daného procesu.

10.2 Ciele projektu

Hlavny ciel’ projektu: Racionalizacia procesu prebalovania materialu
VedlajSie ciele projektu:

e Vytvorenie Standardného postupu pre proces prebal'ovania materialu na zéklade
Standardu.

e ZniZenie Casu potrebného na prebalenie jednej palety o 15%, ktory bude mat’ za na-
sledok zvySenie produktivity.

e Elimindcia plytvania sposobena operatorom.

Hlavny ciel projektu bude povazovany za splneny v pripade, Ze vedenie spolo¢nosti schvali
zavedenie Standardu orientovaného na pracovny postup a dokazne sa preukéaze uspesné skra-

tenie ¢asu o 15% potrebného na prebalenie jednej palety.

10.3 Projektovy tim

Projektovy tim bol zaloZeny dna 5.2.2016 na dobu skoro dvoch mesiacov, teda do 31.3.2016.
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Tab. 13 Projektovy tim (viastné spracovanie)

¢lenovia tymu pozicia

Bc. Igor Altuchov Student UTB

Ing. Pavlina Pivodova Ph.D veduca diplomovej prace

Ing. Sylva Lukestikova Ph.D Lean engineer v spolo¢nosti Brose CZ
Lumir Fabian Logistic engineer v spolo¢nosti Brose CZ

Vsetky navrhované opatrenia boli detailne prediskutované s operatormi pracoviska prebal’o-
vania. Operatori sa vel'’kou ¢ast'ou podielali na vzniku nového pracovného postupu, vytvo-

reného na zaklade Standardu.

10.4 Harmonogram projektu

Tab. 14 Harmonogram projektu (viastné spracovanie)

Novem- Decem-
Mesiac ber ber Januar | Februar| Marec

Tyzden|1(2|3|4(1(2|3]4]|1|2|3]|4|1]2|3]4(1(2(3|4

spoznanie Procesov
zber dat

analyza dat
prezentacia vysledkov manaz-
mentu

zadanie projektu

Stidium teoretickych znalosti
spracovanie projektu

findlna Uprava

prezentéacia projektu manazmentu
odovzdanie projektu 31.3.2016

Tabulka (Tab. 14) detailne rozobera ¢asové trvanie ¢innosti projektu, ale aj ¢innosti pred-
chadzajuce projektu. Cinnosti predchadzajuce projektu si oznaené modrou farbou a &in-
nosti tykajuce sa samotného projektu zelenou farbou. Zadanie projektu musi vychadzat’ z re-
levantnych dat. Ziskat’ relevantné data nie je mozné bez poznania procesu ako celku. Na
spoznavanie procesu a zber relevantnych dat boli vymedzené dva mesiace, konkrétnejsie
mesiac november 2015 a mesiac december 2015. Zakladnym kamenom kazdého zadaného
projektu st kvalitne zanalyzované data. Analyza dat prebiehala od druhého tyzdita mesiaca

december 2015 az po koniec mesiaca januar 2016. Nasledne boli vysledky analyzy prezen-
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tované manazmentu spolocnosti Brose CZ. V prvom tyzdni mesiaca februar 2016 spoloc-
nost’ Brose CZ zadala projekt tykajuci sa racionalizacie procesu prebalovania materialu.
Este pred samotnym spracovanim projektu bol vymedzeny tyzden, konkrétnejsie druhy tyz-
deft mesiaca februar 2016, ktory bol vyhradne uréeny na §tdium teoretickych znalosti. Sti-
dium teoretickych znalosti pokracovalo kontinuélne s ¢innost’ou spracovanie projektu. Spra-
covanie samotné¢ho projektu bolo vymedzené v ¢ase od druhého tyzdna mesiaca februar
2016 po koniec druhého tyzdina mesiaca marec 2016. V d’alSom kroku projekt prejde final-
nou upravou a V tretom tyzdni mesiaca marec 2016 je naplanovand prezentacia projektu
manazmentu. Tato prezentacia je naplanovana dia 18.3.2016. Termin odovzdania projektu

je stanoveny na 31.3.2016.

10.5 Rizikova analyza projektu

Na vypracovanie analyzy rizik tykajtcich sa projektu je pouzitd metdda RIPRAN. Této
skratka je odvodena z anglického nazvu risk project analysis. Idealne je vypracovat’ analyzu
rizik na samotnom zaciatku projektu, pretoze tato analyza obsahuje vsetky rizika tykajuce
sa projektu. Samotna analyza sa zaobera potencialnymi hrozbami, ktorym st pridelené prav-
depodobnosti a nasledné scenare vyplyvajuice z tejto hrozby. Celkova pravdepodobnost’ kaz-
dého scenara je vyhodnotena s moznym dopadom tohto scenara a urcuje hodnotu rizika.
Hodnota rizika moZe byt’ vysoka stredna, alebo mala. Vyznamnou Cast'ou rizikovej analyzy
je priradenie opatrenia ku kazdému moznému riziku. Na zaklade tohto opatrenia je mozné

tymto rizikdm predchadzat’. Rizikova analyza je zobrazena v tabulke (Tab. 15).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

92

Tab. 15 Rizikovad analyza projektu (vlastné spracovanie)

Y = F =
) E 5: RIS
Hrozba | = Scendr 3 2 S| 2= Opatrenie
% 2 = 0138
o a O I
Spoloc- Ukoncenie Rizikovy plan: Pravi-
nost’ ne- projektu delna konzultacia so
1 Zl’ea..|IZUje 10% 30%| 3% |MP|VD | SHR spolocfnos:t ou, do-
projekt kladna priprava pod-
kladov pre projek-
tovu Cast’
Nespo- Neposkytnu- Akceptacia: Snaha o
lupraco- tie potreb- vysvetlenie prinosu
vanie nych dat pre spolo¢nost’ z vy-
2 f}%‘s’ﬁ’go 5% 40%| 2% |MP|SD |MHR|StuPOY analyz
cas trva-
nia pro-
jektu
Nekva- Nedodrzanie Rizikovy plan: Zvy-
litné na- harmono- Sena opatrnost’ pri
3| TeraMe 1506 ?;E{L‘“n‘;ro 70% | 10,50% [MP| VD | SHR f(‘;erffr‘;‘fapm“delna
spravne vy-
sledky analyz
Nekva- Nespravne Prevencia: Pravi-
litné vysledky delna kontrola, pravi-
4 spracova- 30% analyz 80%| 24% delné konzultacie,
nie dat systematizacia prace
Strata dat NedodrZzanie Akceptacia
5 109 [18MMON0- 19004 | 706 |MP| MD | MHR
gramu pro-
jektu
Ne- NedodrZzanie Akceptacia
spravny harmono-
g |MAVIR | gop |QTAMUPIO- Fan00 | 50, [MP| SD [MHR
pracov- jektu, zvyse-
ného po- nie plytvania
stupu
Nesplne- Nespokoj- Prevencia: Pravi-
nie vo- nost’ spoloc- delna konzultacia so
pred sta- nosti, ktora spolo¢nostou, porov-
7 npvenych 50% ve’Qie.k neob- 80% | 40% nj(ivan‘ie V}’{sledkov S
cielov hajeniu pro- ciel'mi projektu, teo-
jektu retické poznatky,
systematizacia prace
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Tab. 16 Tabulka prevedenia hodnoty pravdepodobnosti a dopadu do hodnoty rizika (viastné

spracovanie)

MP|Mala |pod33% [VHR |vyhnutie sa riziku MD | MHR | MHR | SHR
SP | Stredna | 33% - 66% | MHR | akceptacia SD |MHR | SHR
VP | Vysoka|nad 66% |SHR [tvorba rizikového planu VD [ SHR

10.6 Kriterialna SWOT analyza logistickych procesov

Tato kapitola obsahuje kriteriallnu SWOT analyzu, ktora detailne rozobera silné stranky,
slabé stranky, prilezitosti a hrozby projektu zefektivnenia logistickych procesov v spoloc-
nosti Brose CZ spol. s.r.0. Jednotlivé zlozZky SWOT analyzy su rozdelené podl'a percentudl-
neho podielu k ich celkovej vahe. Stucet tychto zloziek je pre kazda ¢ast SWOT analyzy
rovny jednej. Nasledne su zlozky ohodnotené podl'a dolezitosti na Skale 1 az 5, pri¢om cis-
lom 1 st oznafené najmenej dolezité zlozky a ¢islom 5 najddlezitejSie zlozky. Vysledok
SWOT analyzy poukazuje na moZnost’ uspechu projektu. Zakladnym faktorom tspechu pro-
jektu je skuto¢nost’, ze hodnota silnych stranok a prilezitosti prevysuje hodnotu slabych stra-

nok a hrozieb.

Kompletna kriterialna SWOT analyza je k dispozicii v prilohe (P V).

10.6.1 Silné stranky a slabé stranky

Vysledok SWOT analyzy jednozna¢ne naznacuje skutoCnost’, ze silné stranky prevysuju
slabé stranky. Medzi najvyznamnejsie silné stranky projektu patria ochota spoloc¢nosti priji-
mat’ zmeny, spolupraca so zamestnancami a ochota spolo¢nosti pri poskytovani dat. Tieto
zlozky patria medzi klI'a¢ové aspekty uspesného projektu. Hlavnym prinosom projektu je
priniest’ uzitok spolo¢nosti prostrednictvom zmien v procesoch. V tomto pripade netreba
zabudat’ na ekonomicky prinos kazdej zavedenej zmeny. Ekonomicky prinos poslizi ako
motivaény faktor pre samotnii spolo¢nost’. Dal$ou vyhodou je spoluprica zo zamestnancami.
Zamestnanci st oboznameni s vyznamom projektu ako aj s jeho hlavnym cielom. Zamest-
nanci bez problémov kooperuju a ochotne poskytuji potrebné informécie tykajtice sa pro-
jektu. Spolo¢nost’ Brose CZ k projektu pristupuje na profesionalnej irovni, bez problémov

poskytuje dostato¢né informacie pre tspesné naplnenie ciel'ov projektu.
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Slabé stranky hovoria predovsetkym o nestabilite logistickych procesov, Casovej narocnosti
zberu dat a kvantite spracovanych dat. Pod pojmom nestabilita logistickych procesov sa
chape nepravidelnost’ v logistickych procesoch. Na druhu stranu je potrebné si uvedomit’, ze
hlavnou ulohou logistiky je zasobovat’ vyrobu. Nie v kazdom pripade je mozné logistické
procesy stabilizovat’ pretoze logistika reaguje a prispdsobuje sa poziadavkam vyroby, ktora
zavisi od poziadaviek zakaznika. Z toho vyplyva, Ze aj logistika v spolo¢nosti Brose CZ sa
nepriamo prisposobuje poziadavkam zakaznika, ktoré st nestabilné, pripadne sa odvijaju od
vel'kého mnozstva faktorov, ktoré spolo¢nost’ Brose CZ nie je vzdy schopné sledovat’. Medzi
d’alsie nevyhody, ktoré su uzko navzajom spété, patri Casova naro¢nost’ zberu dat a kvantita
tychto dat. Na uspesné vyhodnotenie problému je potrebné detailné pochopenie kazdého
jedného procesu, ktory sa tohto problému tyka, o spésobuje ¢asovll naro¢nost’ ale aj kvan-
titu tychto dat, nehovoriac o potrebe zanalyzovania tychto dat. V pripade velkého mnozstva
dat je potrebné dbat’ na dostato¢nti kontrolu. V spominanom projekte boli data kontrolované

v pravidelnom intervale réznymi osobami.

10.6.2 Prilezitosti a hrozby

Medzi najvyznamnejsie prilezitosti sa radi znizenie ¢asu potrebného na prebalenie materialu.
Proces prebalovania materialu je povazovany za problémovy, nielen z dovodu dizky jeho
trvania ale aj z dovodu absencie $tandardov, podla ktorych by operator postupoval. Kazda
spolo¢nost’ zefektiviiuje procesy, ktoré su pre iiu najddlezitejSie. V tomto pripade je nasou
spolo¢nostou samotna logistika. Oddelenie logistiky sa snaZi kontinudlne zefektiviiovat
procesy, ktoré su pre fiu najvyznamnejsie a najadekvatnejsie. V minulosti bolo zefektivnenie
tychto procesov zamerané hlavne na zasobovanie vyroby, ¢o je pochopitel'né. V stcasnosti
je potrebné zefektivnit’ proces prebal’ovania, ktorého vysledkom by malo byt’ sprehl’'adnenie

pracoviska pre samotného operatora.

Najviacsou hrozbou pre projekt je nespokojnost’ spolo¢nosti Brose CZ so samotnym projek-
tom a nesplnenie vopred stanovenych cielov. V prvom pripade je potrebna jasna definicia
toho, €o spolo¢nost’ Brose CZ od projektu ocakava. Projekt musi byt pre spolocnost’ prino-
som, na druhej strane sI'ubovanie nesplnitel'nych veci povedie k druhej pre projekt najvy-
znamnejsej hrozbe a tou je nesplnenie cielov projektu. Z tohto doévodu je potrebnd jasna
definicia ciel'ov projektu, ktoré st splnitel'né pre obe strany. V tejto stvislosti hovorime tak

0 hlavnych cieloch, ako aj vedl'ajSich ciel'och. Nenaplnenie cielov bude mat’ za nasledok
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nulovy prinos pre spolo¢nost’ Brose CZ, tomuto scendru je mozné vyhnut’ sa pomocou pra-
videlnej diskusie zo zadavatel'om projektu a pravidelnou kontrolou toho, kam sa projekt po-

suva.

10.7 Logicky ramec projektu

Logicky ramec je metdda, ktord zrozumitel'ne popisuje samotny projekt, zdroven stanovuje
to, o chceme v projekte dosiahnut’, Co ocakédvame a aké rizikd a predpoklady nam ovplyv-
nuja tieto ocakavania. Pomocou tejto metodiky su vytyené zamery a oCakavania v sulade
s realnym vystupom. Metdda logického ramcu je uplatnena jednak v pripravnej faze projektu

jednak vo faze implementacie.

Logicky ramec je uvedeny v prilohe (P VI).

10.8 Ocakavané ekonomické zhodnotenie projektu

Ocakavané ekonomické zhodnotenie projektu vychadza z vedlajsieho ciel’a projektu, kto-
rym je zniZzenie potrebného ¢asu na prebalenie jednej palety o 15%. Tabul'ka (Tab. 17) udava
celkové ¢asy merani pred zavedenim zmien, spominanym vedl'ajsim cielom je skratit’ tieto

¢asy 0 15% so snahou 0 maximalnu eliminaciu plytvania.

Tab. 17 Prebalenie jednej palety, celkovy cas (vlastné spracovanie)

Prebalenie jednej palety, celkovy ¢as
meranie Celkovy ¢as v Z toho c¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 1395,184 724,976 51,96%
2 1144,704 187,248 16,36%

V pripade uspesného naplnenia ciel'ov projektu by celkové ¢asy v jednotlivych meraniach

vyzerali podla Gdajov v tabulke 18.

Tab. 18 Prebalenie jednej palety, ocakavany celkovy cas (vlastné spracovanie)

Prebalenie jednej palety, o¢akavany celkovy ¢as

meranie Celkovy cas v Z toho cas plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundéach dach
1 1185,9064 59,3 5%
2 972,9984 48,65 5%
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Celkové Casy jednotlivych merani su znizené o 15%. Tabulka (Tab. 18) dalej uvadza
v oboch pripadoch 5% vyjadrenie plytvania. Jednym z vedl'ajSich cielov projektu je elimi-
nacia plytvania spdosobend operatorom. V samotnej podstate veci nie je mozné pocitat’ so
100% eliminaciou plytvania kvoli pohybu operatora. Pohyb operatora je v procese prebal’o-
vania materialu pokladany za neziaducu &innost’. Dalim faktom, ktory zdévodiuje toto tvr-
denie, st prestoje. Neexistuje operator, ktory pracuje nepretrzite. AK by projekt pocital so
100% eliminaciou plytvania by boli vysledky zna¢né skreslené. Na druhej strane ciele pro-
jektu mali presne definovat’ uroven plytvania, na ktori sa ma projekt dopracovat’. Rozbor
tohto problému a odporiacanie do budicna podrobnejsie rozobera kapitola s navrhom na ze-

fektivnenie buducich projektov spolo¢nosti Brose CZ.

V prvom merani je 15% usetrenie ¢asu vyjadrené usporou 209,2776 sekund, v druhom me-
rani to je 171,7056 sekiund. Spolo¢nost’ Brose CZ stoji jedna hodina operatora na pracovisku
prebalovanie materidlu 120 CZK. Z tohto tdaja je mozné vypocitat, ze jedna sekunda ope-
ratora stoji spolo¢nost’ Brose CZ 0,03333 CZK. V pripade usetrenia jednej sekundy pri pre-
balovani jednej palety usetri spolo¢nost’ prave spominanu ¢iastku. Takto by spolo¢nost’ v pr-
vom merani uSetrila 6,976 CZK na jednu prebalovanu paletu. V druhom merani by tato
¢iastka dosahovala uroven 5,724 CZK na jednu prebalovanu paletu. Pre vyjadrenie ocaka-
vanej ro¢nej financnej uspory autor prace stanovil pocet prebal’ovanych paliet na troven 225
prebalovanych paliet za mesiac. Po stanoveni priemerného mesac¢ného poctu prebal'ovanych
paliet je o¢akavand mesacna financnd ispora v prvom pozorovani 1569,6 CZK a v pozoro-
vani druhom 1287,9 CZK. Ro¢na o¢akavana finan¢na uspora je detailne opisana v tabul'ke

(Tab. 19).

Tab. 19 Ocakdvand rocna financna uspora v CZK (viastné spracovanie)

Ocakavana ro¢na finanéna aspora v CZK

hPadisko mesaéna dspora rocna uspora

optimistické hl'adisko 1569,6 18835,2

pesimistické hl'adisko 1287,9 15454,8
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10.9 Navrhy na zlepSenie procesu prebalovania materialu

Tato kapitola sa zaobera navrhmi na zlepSenie procesu prebal’ovania materialu v spolo¢nosti
Brose CZ. Zmyslom kapitoly je eliminacia identifikovaného plytvania. Identifikované plyt-
vanie je detailne opisané v kapitole s nazvom Kategorizacia plytvania odhaleného z vysled-

kov jednotlivych analyz.

10.9.1 Navrh nového layoutu pracoviska prebal’ovania materialu

Navrh nového layoutu pracoviska prebal’ovania materialu je vypracovany na zaklade spolu-
prace celého projektového timu. Od navrhu nového layoutu sa odvija vypracovanie Stan-
dardného postupu pracoviska prebalovanie materidlu na zéklade Standardu. Z nového layo-
utu pracoviska je zjavné, na ktorom mieste je umiestnené potrebné vybavenie na prebalo-
vany material. Zmyslom nového layoutu pracoviska je stanovenie jasnych pravidiel usporia-
dania pracoviska prebal'ovania materialu. Navrh layoutu pracoviska prebal'ovania materialu

je uvedeny v prilohe (P VII).

10.9.2 Standard

Podstatou vytvorenia $tandardného postupu na zaklade Standardu je eliminacia plytvania,
ktora vedie k zniZeniu €asu potreného na prebalenie jednej palety. Obsah Standardu je vy-
tvoreny na zaklade spoluprace projektového timu a operatora pracujuceho na pracovisku
prebal'ovanie materialu. Standard pomocou vizualizacie usporadiiva pracovisko prebal'ova-
nia, definuje ¢innosti, ktoré je treba vykonat pred zacatim prebal’'ovania a po dokonéeni pro-
cesu prebal’ovania. Zmyslom Standardu nie je nalinkovanie kazdého pohybu a kazdej ¢in-
nosti, ktorti by mal operator urobit’. Zmyslom samotného Standardu je snaha zrozumitel'ne
eliminovat’ plytvanie, ktoré ma najvacsi podiel na celkovom case. V tomto pripade je plyt-

vanie charakterizované zbyto¢nym pohybom.
Vsetky fotografie vyskytujtice sa v Standarde st majetkom spolo¢nosti Brose CZ spol. s.r.o.

Vypracovany Standard je uvedeny v prilohe (P VIII).

10.9.2.1 Analyza procesu prebal’ovania materidlu pocas skusobnej doby

Po vypracovani §tandardu, tykajuceho sa procesu prebal’ovania sa projektovy tim rozhodol
vyskusat prinos tohto Standardu v praxi. Zamestnanci jednej zmeny boli dokladne preskoleni

a bol im vysvetleny prinos tohto Standardu. Pocas skuSobnej zmeny boli uskutocnené dve
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merania, ktoré su zanalyzované v software OWP analyzér. Detailnej$i opis vysledkov ana-
lyzy opisuju nasledujuce kapitoly.
10.9.2.2 Priprava prazdnych KLT boxov

Proces pripravy prazdnych KLT boxov zahriiuje pripravit’ prazdne KLT boxy na vopred

pripravenu paletu.

Detailne;jsi opis merani poskytuje obrazok (Obr. 33).

VYHODNOTENIE PRiPRAVY VYHODNOTENIE PRiPRAVY
JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z
HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 1 MERANIE 1
Semiproductive B Unproductive B Wait Semiproductive B Unproductive B Wait

23

89,06% 10,01

Obr. 33 Vyhodnotenie pripravy jedného prazdneho KLT z hodnotového a casového

hladiska, meranie 1(viastné spracovanie)

V prvom merani je semiproduktivna hodnota, ktort reprezentuje uchopenie KLT boxu, na
urovni 89,06%. Neproduktivna hodnota vyjadrujica zbytocny pohyb operatora je na urovni
10,94%. Z ¢asového hl'adiska trva priprava jedného KLT boxu 11,24 sekund z toho je 1,23
sekund zbytocny pohyb operatora. Na prepocet na jednu paletu je pouZity rovnaky princip
ako v projektovej Casti diplomovej prace. Celkovy ¢as pripravy jednej palety je 179,84 se-

kind z toho je 19,68 sekiind predstavujtcich neproduktivne ¢innosti.

Druhé meranie opisuje obrazok (Obr. 34).
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VYHODNOTENIE PRiIPRAVY VYHODNOTENIE PRiIPRAVY

JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z JEDNEHO PRAZDNEHO KLT Z

HODNOTOVEHO HLADISKA CASOVEHO HLADISKA
MERANIE 2 MERANIE 2

Semiproductive B Unproductive HWait
Semiproductive B Unproductive B Wait

86,92% 8,97

Obr. 34 Vyhodnotenie pripravy jedného prazdneho KLT z hodnotového a casového

hladiska, meranie 2 (vlastné spracovanie)

V druhom merani su semiproduktivne hodnoty na urovni 86,92% , tato hodnota je vyjadrena
semiproduktivnym casom 8,97seklind na pripravu jedného KLT boxu. Oproti prvému me-
raniu tento ¢as klesol o 1,04 sektind na pripravu jedného KLT boxu. Tento vysledok doka-
zuje, ze operator je schopny dany tikon urobit’ rychlejsie. V druhom merani st neproduktivne
¢innosti vyjadrujuce pohyb operatora na urovni 7,66%. Tato hodnota je vyjadrend ¢asom
0,79 sekund na pripravu jedného KLT boxu. Oproti prvému meraniu tdto hodnota klesla
0 0,44 sektnd na jedno KLT. V druhom pozorovani sa vyskytlo plytvanie vo forme rozho-
voru, ktoré dosahuje hodnoty 5,43% a je reprezentované ¢asom 0,56 sekind na pripravu
jedného KLT boxu. Po prepocte na jednu paletu je celkovy ¢as pripravy prazdnych KLT
boxov 165,12 sekund. Z tejto hodnoty tvori plytvanie a neproduktivne ¢innosti 21,6 sektind.

Celkovy ¢as druhého merania je o 14,72 sekind kratsi ako v prvom merani.

10.9.2.3 Presyp materidlu

V prvom merani trval presyp jedného kartonu 28,973 sektund. Tento ¢as je zo 100% semipro-
duktivny, operator neurobil Ziaden zbyto¢ny pohyb. V tomto pripade je celkovy Cas potrebny
na presyp jednej palety 463,568 sekund.

V druhom merani je proces taktiez zo 100% semiproduktivny. Potrebny Cas na presyp jed-
ného karténu je 31,12 sektind. Po prepocte na jednu paletu vyndsobime tento ¢as 16 kar-
tonmi, ktoré su sucast'ou jednej palety. Vysledny ¢as na jednu paletu je teda 497,92 sektind.

Celkovy ¢as druhého merania je o 34,352 sekund dlhsi ako v merani prvom.
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10.9.2.4 Upratanie kartonov po presype materidlu

Po zavedeni $tandardu sa proces upratania kartonov sklada z rozrezania prazdneho kartonu
a nasledného vyhodenia kartonu do kontajnera. Podrobnejsi opis analyzy je vyjadreny na

obrazku (Obr. 35).

VYHODNOTENIE UPRATANIA VYHODNOTENIE UPRATANIA

KARTONU PO PRESYPE KARTONU PO PRESYPE
MATERIALU Z HODNOTOVEHO MATERIALU Z CASOVEHO

HLADISKA MERANIE 1 HLADISKA MERANIE 1
Semiproductive B Unproductive mWait Semiproductive B Unproductive HWait

2,87%
0,481
97,43% 16,37

Obr. 35 Vyhodnotenie upratania kartonu po presype materidlu z hodnotového a ca-

sového hladiska, meranie 1 (viastné spracovanie)

V prvom merani je proces z 97,43% semiproduktivny, ¢o vyjadruje Cas 16,37 sekiind na
rozrezanie a upratanie jedného kartonu. Neproduktivne ¢innosti, teda pohyb je vyjadreny
2,57% a ¢asom 0,431 sekind na jeden karton. Na prepocet na jednu paletu je pouzity rov-
naky princip ako v analytickej Casti. Celkovy Cas upratania jednej palety je 268,816 sektiind
z toho je 6,896 sektind predstavujucich neproduktivne ¢innosti. Celkovy ¢as upratania jednej
palety je eSte mozné skratit’ o Cas, ktory operator venoval rozrezavaniu kartonov. Spolo¢nost’
Brose CZ vlastni lis na kartony, ktory je ureny na tento ucel. Pocas skuSobnej doby nebola
v Standarde zahrnuta Cast’ spominajica, ¢i je potrebné kartony rozrezavat’. Tato chyba bola

nasledne odstranena.

Identické druhé meranie je detailne opisané v obrazku (Obr. 36).
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VYHODNOTENIE UPRATANIA VYHODNOTENIE UPRATANIA
KARTONU PO PRESYPE KARTONU PO PRESYPE
MATERIALU Z HODNOTOVEHO MATERIALU Z CASOVEHO
HLADISKA MERANIE 2 HLADISKA MERANIE 2
Semiproductive B Unproductive HWait Semiproductive B Unproductive B Wait
4 o
95,69% 15,98

Obr. 36 Vyhodnotenie upratania kartonu po presype materidlu z hodnotového a ca-

sového hladiska, meranie 2 (viastné spracovanie)

V druhom merani st semiproduktivne ¢innosti vyjadrené hodnotou 95,69%, ¢o reprezentuje
¢as 15,98 sekund na upratanie jedného kartonu. Tato hodnota je o 0,39 sekund mensia ako
Vv prvom merani. Neproduktivne ¢innosti spdsobené pohybom operatora si na 4,31% a su
vyjadrené ¢asom 0,72 sekind na jeden upratany karton. Tato hodnota je o 0,289 sekiund
vysSia ako v prvom merani. Po prepocte je celkovy ¢as potrebny na upratanie jednej palety
267,2 seknd. Z tejto hodnoty je 11,52 sektnd vyjadrujtcich neproduktivne ¢innosti. Cel-
kovy ¢as druhého merania je priblizne rovnaky, ako v prvom merani. Aj v druhom merani
je mozné Cas potrebny na upratanie jednej palety skratit’ o ¢as, ktory operator venoval roz-

rezavaniu kartoénov.

10.9.2.5 Zhodnotenie skusobnej doby

V tejto kapitole sa praca venuje zhodnoteniu vysledkov procesu prebalovania materialu
v software OWP analyzér. Nasledne su vysledky porovnané s povodnym stavom procesu

pred zavedenymi zmenami.
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Tab. 20 Zhodnotenie pripravy prazdnych KLT boxov po zavedenych zmendch (vlastné spra-

covanie)
Priprava prazdnych KLT boxov pred zavedenymi zmenami
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundéach dach
1 752,16 618,56 82,24%
2 206,656 118,928 57,55%
Priprava prazdnych KLT boxov po zavedenych zmenach
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundéch dach
1 179,84 19,68 10,94%
2 165,12 21,6 13,08%

Po zavedeni zmien sa proces pripravy prazdnych KLT boxov na jednu prebal'ovanu paletu
skratil v prvom merani o 572,32 sektind. Percentualne vyjadrenie plytvania kleslo z 82,24%
na 10,94%, teda 0 71,3%. V druhom pozorovani sa ¢as potrebny na pripravu jednej palety
KLT boxov skratil o 41,536 sektiind, percentualne vyjadrenie plytvania sa znizilo o 44,47%

na hodnotu 13,08%.

Tab. 21 Zhodnotenie presypu materidlu po zavedenych zmendach (vlastné spracovanie)

Presyp materidlu pred zavedenymi zmenami
meranie Celkovy ¢as v Z toho c¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundéach dach
1 468,512 0 0,00%
2 617,376 50,4 8,16%
Presyp materialu po zavedenych zmenach
meranie Celkovy ¢as v Z toho cas plytvania v sekun-| % vyjadrenie plytvania
sekundéach dach
1 463,568 0 0,00%
2 497,92 0 0,00%

Proces presypu materialu je v pripade prvych merani takmer identicky. V tychto meraniach
sa nevyskytuje Ziadna forma plytvania. Celkovy €as vyjadruje presyp jednej palety mate-
rialu. Jednym z vysledkov zavedenia zmien bolo odstranenie zbyto¢ného pohybu operatora,
uspesnost’ zmien je mozné vidiet’ v druhom merani, kde sa podarilo eliminovat’ 50,4 sekund

sposobenych zbytocnym pohybom.
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Tab. 22 Zhodnotenie upratania kartonov po presype materidalu po zavedenych zmendch

(vlastné spracovanie)

Upratanie kartonov po presype materialu pred zavedenymi zmenami
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundéach dach
1 174,512 106,416 60,98%

2 320,672 17,92 5,59%
Upratanie kartonov po presype materidlu po zavedenych zmenach
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania

sekundéch dach
1 268,816 6,896 2,57%
2 267,2 11,52 4,31%

V prvom merani celkovy ¢as na upratanie 16 kartonov vzrastol z 174,512 sektind na 268,816
sekund. Tato skuto¢nost’ nastala z dovodu zavedenia standardného postupu, v ktorom je uve-
dené, Ze operator ma pred vlozenim kartonu do kontajnera kartdon rozrezat’. Dolezita je sku-
to¢nost’, Ze percentualne vyjadrenie plytvania kleslo z 60,98% na 2,57%, teda o 58,41%.
Pokles plytvania bol zapri¢ineny eliminaciou zbyto¢ného pohybu operatora. V druhom po-
zorovani celkovy Cas klesol 0 53,472 sekund aj napriek faktu, Ze operéator v oboch pripadoch

kartony rozrezaval. Percentualne vyjadrenie plytvania kleslo o 1,28%.

Tabul'ka (Tab. 23) porovnava celkovy Cas potrebny na prebalenie jednej palety pred zave-

denymi zmenami a po zavedenych zmenach.

Tab. 23 Zhodnotenie prebalenia jednej palety celkovy cas po zavedenych zmendch (viastné

spracovanie)

Prebalenie jednej palety celkovy ¢as pred zavedenymi zmenami
meranie Celkovy ¢as v Z toho c¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 1395,184 724,976 51,96%
2 1144,704 187,248 16,36%
Prebalenie jednej palety celkovy ¢as po zavedenych zmenach
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania
sekundach dach
1 912,224 26,576 2,91%
2 930,24 33,12 3,56%

V prvom merani sa celkovy Cas na prebalenie jednej palety skratil z 1395,184 sekund na
912,224 sekund, teda o 482,96 sekiind. Dévodom skratenia tohto ¢asu je eliminacia plytva-

nia, ktoré sa vV percentudlnom vyjadreni skratilo z 51,96% na 2,91%, respektive o 49,05%.
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V druhom merani sa celkovy Cas skratil o 214,464 sekund a percentudlne vyjadrenie plytva-

nia kleslo z 16,36% na 3,56%.

10.9.3 Navrh vizualizacie pracoviska prebalovania materialu

Po zavedeni $tandardného postupu na zaklade Standardu a vypracovani layoutu pracoviska
je potrebné pracovisko vizualne vyznacit. Zmyslom vizualizacie je predovsetkym prehl’ad-
nost’ pracoviska. Vizualizdcia pracoviska pomoze operatorovi pri rozmiestiiovani potreb-
nych paliet a zabrani vzniku neporiadku Druhym d6leZitym prinosom je bezpecnost’. Vizu-

alizacia pracoviska znizuje moznost’ Grazu na pracovisku.

Pracovisko prebalovania v spolo¢nosti Brose CZ ma presne uréené miesto, no nie je vizualne
vyznacené. V tomto pripade existuje viacero moznosti, ako pracovisko vyznacit. Prvou
Z moznosti je cenovo menej naro¢nd podlahova lepiaca paska uréena na vizualizaciu praco-
viska. Mozno odporuéit’ podlahové lepiace pasky z kvalitnejSieho materialu, ktorym je na-
priklad vinyl. Kvalitnej$i materiél je silnejsi, odolava odieraniu, opotrebeniu a chemikaliam.
Tieto pasky sa prisposobuju a tesnia aj na nepravidelnom povrchu. Existuje viacero fareb-
nych variantov tychto pasok, kazd4 z tychto farieb ma svoj vyznam. Napriklad zelené farba
symbolizuje hotovti vyrobu, ¢ierna farba symbolizuje obalovy material atd’. Na druhej strane
zalezi iba na samotnej spolo¢nosti, aké znacenie si ur¢i. Spolo¢nost’ Brose CZ vyuziva na vi-
zualne znacenie iba ZIta farbu. Toto znacenie je zvyCajne doplnené o Stitok, na ktorom je
slovom napisan¢ konkrétna informécia. Autor prace vybral podlahovi lepiacu pasku, ktora
ma charakteristiky uvedené v tabul’ke 24. Tuto podlahovu lepiacu péasku je mozné zakupit’

na internetovej adrese www.shop.arango.cz.

Tab. 24 Charakteristiky podlahovej lepiacej pasky (Zlutd vinylova pdaska 3M pro podlahové
znaceni 50mmx33m, 2016)

Sirka: 50 mm

Dizka: 33m

Hrubka: 0,13 mm
Farba: 7Ita

Nosna vrstva: vinyl

Teplotna odolnost™: +4°C az +77°C
Pevnost’ v tahu: 270N/100mm
CENA bez DPH: 616,00 CZK




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 105

S 41

Obr. 37 Podlahova lepiaca paska (Zluta vinylova paska 3M pro podlahové zna-
ceni 50mmx33m, 2016)

Druhou z moznosti je vizualizaciu na podlahu priamo namal'ovat’. Tato z moznosti je ce-
novo naro¢nejsia. Medzi vyhody tejto moznosti patri odolnost’. Na druhej strane trvacnost’
mozno povazovat aj za nevyhodu. AK by sa spolo¢nost’ rozhodla menit usporiadanie pra-
coviska, bude naro¢né toto oznacenie odstranit’. V pripade zvolenia tohto variantu je po-
trebné zvolit’ farbu urcenu na tento druh nateru. Vhodnym typom farby je akrilova farba na
betonové a asfaltové plochy. Tento druh farby je priamo uréeny na natery v priemyselnych
oblastiach. Pre potreby pracoviska prebalovania je dostacujiica plechovka s objemom 3,5
litra. S tymto objemom je mozné natriet’ priblizne 15 m?. Autor prace vybral akrilovu farbu
s cenou bez DPH 828,75 CZK. Tuto farbu je mozné zakupit’ na internetovej stranke

WWW.express-color.cz.
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Obr. 38 Akrilova farba (SILAMAT S 2819 akryldatova barva na be-
tonové a asfaltové plochy (Zluta) 3,51 :: EXPRESS COLOR, 2016)

Pre finan¢né zhodnotenie projektu autor prace zvolil ako idealnejsi variant podlahovu le-
piacu pasku. Dévodom je moznost relativne 'ahkého odstranenia pasky v pripade zmeny

usporiadania pracoviska.

10.9.4 Navrh nového vybavenia pracoviska prebal’ovania materiilu

Zmyslom tejto kapitoly je odstranenie $pecialne druhu plytvania identifikovaného v kapitole
9.7. Tymto Specidlnym druhom plytvania je ergonémia. Operator sa pri prebalovani mate-
rialu Casto ohyba do neprirodzenej polohy. V pripade presypu kartonu do vopred priprave-
nych prazdnych KLT boxov sa musi operator zohnut a karton dvihnut’ z trovne zeme. Na-
sledne karton presype do vopred pripravenej palety s prazdnymi KLT boxmi. Tato paleta
S prazdnymi KLT boxmi je umiestena na vysokozdviznom voziku, ktory umoziuje operato-
rovi nastavit’ potrebntl vysku. Dlhodobé vykonavanie tejto ¢innosti Zzohybanim sa operatora
po kazdy karton k zemi mdze operatorovi v buducnosti sposobit’ nemalé zdravotné prob-

1émy. Této kapitola je venovana odstraneniu tohto problému.

Prvym moznym rieSenim je nakup hydraulického zdvihacieho stola. Idedlny hydraulicky
zdvihaci stol pre pracovisko prebalovanie by mal byt’ prispdsobeny vjazdu paletového vo-
zika a zdvihaniu palety. Tieto poziadavky spiiiaju hydraulické zdvihacie stoly s doskou v
tvare pismena E. V pripade zaktpenia a umiestnenia tohto stola na pracovisko prebal’ovania

materialu by si operator mohol umiestnit’ paletu ur€ent na prebalovanie na tento zdvihaci
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stol a potom ju zdvihnut' do potrebnej vysky. Nasledne by presypal karton na paletu s prazd-
nymi KLT boxmi, ktora je umiestnena na vysokozdviznom voziku. Vysledkom tohto krok
by bola eliminacia spominaného problému. Autor prace vybral hydraulicky zdvihaci stol
v strednej cenovej kategorii, ktory zodpoveda potrebam pracoviska prebal’ovania materialu.
Hydraulicky zdvihaci st6]l ma charakteristiky uvedené v tabulke 25 a je mozné ho zakupit

na internetovej stranke www.manutan.cz .

Tab. 25 Charakteristiky hydraulického zdvihacieho stola (Hydraulicky zvedaci stil do 1
000 kg, E deska 135 x 105 cm, 2016)

Nosnost™: 1000 kg

Tvar dosky: E

Miniméalna vySka zdvihu: 80 mm
Maximalna vyska zdvihu: 880 mm

Rozmer pracovnej plochy: 1350 x 1 050 mm
Rychlost’ zdvihu: 19 sekiand
Napdjanie: 400 V 3fazové
Vykon: 0,72 kW
Hmotnost’ 200 kg

CENA bez DPH: 87 489,00 CZK

Obr. 39 Hydraulicky zdvihaci stol (Hydraulicky zvedaci stil do 1
000 kg, E deska 135 x 105 cm, 2016)

Druhou z moznosti je zakupenie ru¢ne vedeného eklektického vysokozdvizného vozika.
Tato moznost’ je financne naro¢nejsia ako zakupenie zdvihacieho hydraulického stola. Na

druhej strane vyhodou je moznost’ vyuzitia tohto vozika aj mimo pracoviska prebal’ovania
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materialu. Druhou vyhodou oproti zdvihaciemu hydraulickému stolu je moznost’ manipula-
cie s vozikom. V pripade, Ze na pracovisku prebal’ovanie materialu bude mat’ operator

k dispozicii dva vysokozdvizné voziky, bude schopny premiestiiovat’ palety bez toho, aby
niektoru z paliet polozil na zem. Na jeden vysokozdvizny vozik si pripravi paletu s prazd-
nymi KLT boxmi, na ktort bude material prebalovany a na druhy umiestni paletu uréent
na prebalenie. Aj v tomto pripade budi obe palety vyskovo nastavite'né podl'a potreby
operatora, teda aj toto rieSenie odstrafiuje problém spominany v uvode kapitoly. Autor
prace vybral ru¢ne vedeny eklekticky vysokozdvizny vozik v strednej cenovej kategorii,
ktory spiiia potreby pracoviska prebalovania materialu. Ruéne vedeny eklekticky vozik ma
charakteristiky uvedené v tabul’ke 26 a je mozné ho zakupit’ na internetovej stranke

www.eulift.cz.

Tab. 26 Charakteristiky vysokozdvizného vozika (VYSOKOZDVIZNY VOZIK EULIFT
eshop, 2016)

Nosnost’: 1000 kg
Vyska zdvihu: 2500 mm
Konstrukéna vyska: 1800 mm
Dizka vidlic: 1150 mm
Rozstup vidlic 550 mm
Minimalna vyska: 90mm
Vlastnd hmotnost’. 581 kg
Pojazdovy motor: 0,63 kW
Kapacita batérie: 24/70 V/Ah
Polomer otacania: 1350 mm
Ovladanie zdvihu: tlacidlom
Celkova Sirka: 790 mm
Celkova vyska: 1800 mm
Celkové dizka: 1733 mm
Maximalna vyska: 2885 mm
Motor zdvihu: 2,0 kW
CENA bez DPH: 96 000,00 CZK



http://www.eulift.cz/
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2500 mm

Obr. 40 Vysokozdvizny vozik (VYSOKOZDVIZNY VOZIK
EULIFT eshop, 2016)

Pre finan¢né zhodnotenie projektu autor prace vybral zakipenie ru¢ne vedeného elektric-
kého vysokozdvizného vozika. Dovodom je vyuzitie tohto vozika aj mimo pracoviska pre-

balovania materialu a moznost’ manipulacie s tymto vozikom.

10.9.5 Navrh vytvorenia dodato¢ného zoznamu prace pre operatora pracoviska pre-

balovania materialu

Z analyzy snimky pracovného dna vyplyva, Ze operator z pracoviska prebal’ovania materialu
je v pripade potreby odvolany a vypomaha na inych pracoviskach. To plati aj v situacii, kedy
operator nema k dispozicii Ziadne palety na prebal’'ovanie. V tomto pripade sa viac krat stalo,
ze si operator dobrovol'ne zhanal pracu sam. Pokladame tento fakt za neproduktivny. Ope-
rator by v situacii, Ze nema k dispozicii palety na prebalovanie, mal presne vediet, o ma
robit’. Navrhujeme vytvorenie zoznamu prace, ktoru by operator mohol vykonavat’ v tomto
pripade. Tento zoznam by bol umiestneny vzdy na rovnakom mieste. AK ma operator dosta-

tok Casu, moze vychadzat’ z tohto zoznamu.

10.9.6 Navrh kontrolnych merani na pracovisku prebal’ovania materialu

Medzi d’alsie odporucania do budicnosti V praci zarad’'ujeme vytvorenie kontrolnych merani
na pracovisku prebal’ovania materialu. Po¢as merani uskuto¢nenych v skaSobnej dobe mohli
byt tieto merania Ciastocne skreslené. Dovodom je psychické rozpoloZenie operatora, ktory

mohol pocitovat’ tlak zo strany vedenia. Pocas skuSobnej doby bol operator neustale pod
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drobnohl'adom, ¢o mohlo viest’ k vy$§iemu pracovnému tempu. Vytvorenie novych merani
po urcitej dobe poskytne relevantnejSie vysledky, ktoré prinieslo zavedenie Standardu na
pracovisku prebalovania materidlu. Pre porovnatel'nost’ vysledkov odporicame zanalyzovat’

kontrolné merania v software OWP analyzér.

10.9.7 Navrh na zefektivnenie buducich projektov spolo¢nosti Brose CZ

Znacnou nevyhodou projektu je neuvedenie v cieloch projektu, na aki tiroveit ma projekt
eliminovat’ plytvanie. Autor projektu, respektive autor diplomovej prace pocital s tym, ze
znizenie celkového Casu potrebného na prebalovanie jednej palety o 15% automaticky znizi
percentualne vyjadrenie plytvania vyplyvajuce z tohto ¢asu. Toto tvrdenie je sice pravdivé,
no mohla nastat’ skutocnost’, ze celkovy Cas sa sice podari znizit’ o 15%, ale eliminécia plyt-
vania nebude dostatoc¢ne viditeI'na. Samozrejme v analyzovanom procese nie je mozné bez
vyraznych investicii, ktorych navratnost’ by bola abnormalne vel’kd, 100% eliminovat’ plyt-
vanie. Aj napriek tejto skutocnosti odporucam tak autorovi projektu, ako aj zadavatelovi
projektu v budicnosti ¢iselne vyjadrit’ v ciel'och projektu percentualne vyjadrenie plytvania,
ktoré by mal projekt po svojom ukonceni dosiahnut’. Tento krok by mal za nasledok jedno-

duchsie vyhodnotenie projektu z pohl'adu Gspesnosti v odstraneni plytvania.

10.10 Financ¢né zhodnotenie projektu

Tato kapitola rozoberd finan¢ny prinos z projektu racionalizacie procesu prebal'ovania ma-
terialu v spolo¢nosti Brose CZ. Skuto¢ny finan¢ny prinos projektu bude porovnany s ocaka-
vanym finan¢nym prinosom, ktory je uvedeny v kapitole s nazvom Oc¢akavané ekonomické
zhodnotenie projektu. Nasledne kapitola zhodnoti naklady, ktoré st spojené s navrhmi na
vizualizaciu pracoviska a ndvrhmi na vybavenie pracoviska. Zaver kapitoly je venovany na-

vratnosti potencialnych investicii, ktoré vyplyvajt z finanéného prinosu.

10.10.1Finanény prinos projektu

Finanény prinos projektu vychadza z analyzy procesu prebal’ovania materialu pocas skuSob-
nej doby a zo zhodnotenia analyzy procesu prebal’ovania materialu. Tieto analyzy su detailne

opisané V kapitolach s rovnakymi nazvami.

Tabul’ka (Tab. 27) rozobera celkovy Cas potrebny na prebalenie jednej palety pred zavede-

nymi zmenami a po zavedenych zmenach.
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Tab. 27 Celkovy cas potrebny na prebalenie jednej palety pred a po zavedenych zmendch

(vlastné spracovanie)

Prebalenie jednej palety, celkovy ¢as pred zavedenymi zmenami
meranie Celkovy ¢as v Z toho ¢as plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania

sekundach dach
1 1395,184 724,976 51,96%
2 1144,704 187,248 16,36%

Prebalenie jednej palety, celkovy ¢as po zavedenych zmenach
meranie Celkovy ¢as v Z toho cas plytvania v sekun- | % vyjadrenie plytvania

sekundach dach
1 912,224 26,576 2,91%
2 930,24 33,12 3,56%

V prvom pozorovani sa vd’aka zavedenym zmenam podarilo usetrit’ 482,96 sekund, v pozo-
rovani druhom bola uspora €asu 214,464 sekind. V obidvoch pripadoch je skratenie ¢asu
vysledkom elimindcie plytvania. Spolo¢nost’ Brose CZ stoji jedna hodina operatora na pra-
covisku prebalovania materialu 120 CZK, po prepocte na sekundy to je 0,03333 CZK.
Z tohto prepoctu je mozné vypocitat, ze navrhnuté zmeny v prvom pozorovani usetrili 16,1
CZK na jednu prebalovant paletu. V druhom pozorovani je tato hodnota na urovni 7,15
CZK na jednu prebalovanu paletu. Operator prebali mesa¢ne od 200 do 250 paliet. V pri-
pade, Ze by tato uspora nastala pri kazdom type prebalovaného materialu, boli by vysledky
nasledovné: v prvom pozorovani by to znamenalo, Ze spolo¢nost’ usetri od 3220 CZK do
4025 CZK. Podl'a druhého pozorovania by spolocnost’ usetrila mesacne od 1430 CZK do
1787,5 CZK. Pre vyjadrenie ro¢ného finanéného prinosu si praca stanovila pevny pocet pre-
balovanych paliet na Grovni priemeru, teda na Grovni 225 prebal'ovanych paliet za mesiac.
Nasledne je mozné vypocitat, Zze v prvom pozorovani spolocnost’ mesacne usetrila 3622,5
CZK, v pozorovani druhom je mesacne uSetrend hodnota na urovni 1608,75 CZK. Ro¢na

uspora pre spolocnost’ je vyjadrend v tabulke (Tab. 28).

Tab. 28 Rocna financna uspora v CZK (viastné spracovanie)

Ro¢na finanéna uspora v CZK
hPadisko mesacna uspora ro¢na uspora
optimistické hladisko 3622,5 43470
pesimistické hl'adisko 1608,75 19305

V pripade porovnania skuto¢nej ro¢nej finan¢nej uspory a oCakavanej rocnej financnej

uspory je skutocné rocna financna uspora z optimistického hl'adiska o 24634,8 CZK vyssia
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ako oCakavana ro¢nd finan¢nd uspora. V pripade pesimistického hl'adiska je skutocna ro¢na
finan¢na tspora oproti oCakavanej ro¢nej finanénej tspore vyssia o 3850,2 CZK. V oboch
pripadoch je skutocna rocna finan¢na tuspora vyssia ako ocakavana, aj tato skuto¢nost’ pou-

kazuje na uspeSnost’ samotného projektu.

10.10.2 Nakladové zhodnotenie projektu

Tato kapitola vychddza z navrhu vizualizacie pracoviska prebalovania materidlu a Z navrhu
nového vybavenia pracoviska prebal’ovania materialu. Jednotlivé néklady su vyjadrené v ta-

bulke (Tab. 29).

Tab. 29 Vynalozené ndklady bez DPH (viastné spracovanie)

VynaloZené niklady bez DPH
polozka Ciastka

podlahova lepiaca paska 616,00 CZK
96 000 CzK

rucne vedeny elektricky vysokozdvizny vo-
zik

suma| 96 616,00 CZK

Suma 96 616,00 CZK je vynaloZena na nakup podlahovej lepiacej pasky a ru¢ne vedeného
elektrického vysokozdvizného vozika. Tato suma je pokladand za investiciu, ktora spoloc-

nost’ Brose CZ moéze v pripade schvalenia uskutocnit’.

10.10.3 Navratnost’ investicie

Spolo¢nost’ Brose CZ usetri Ciastku, ktora je uvedena v kapitole finanény prinos projektu
z dovodu zavedenia Standardného postupu na zéklade Standardu. Spominant ¢iastku spoloc-
nost’ usetri v kazdom pripade. Ak sa spolo¢nost’ rozhodne v budiicnosti schvalit’ spominané
navrhy, predovsetkym navrh na vizualizaciu pracoviska a navrh nového vybavenia, je mozné
tieto investicie financovat’ z finan¢nej uspory ziskanej vd’aka Standardizovaniu pracoviska
prebalovania materialu. Praca pocita s investiciou usetrenych finanénych zdrojov prave do
navrhov na vizualiziciu pracoviska a navrhu nového vybavenia. Z tohto dovodu sa néavrat-
nost’ investicie odvija prave od uSetrenej finan¢nej Ciastky. Navratnost’ investicie je detailne

zobrazena v tabul’ke (Tab. 30).
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Tab. 30 Ndvratnost investicie (vlastné spracovanie)

Navratnost’ investicie
r’0 ¢na finan¢na investicia v CZK navratnost’y ro-
uspora v CZK koch
optimistické hl'adisko 43470 96616 2,22
pesimistické hl'adisko 19305 96616 5,00

Z optimistického hl'adiska je ndvratnost’ investicie na urovni 2,22 roka ¢o predstavuje pri-
blizne 2 roky a tri mesiace. Z pesimistického hladiska je navratnost’ investicie n arovni 5

rokov.

Névratnost’ investicie je vypocitana ako podiel celkovej investicie a rocnej finan¢nej uspory.
Je potrebné si uvedomit’ Ze spominand navratnost’ sa odvija z rocnej finan¢nej Gspory, ktora
bola vypocitand na zaklade merani pocas skuSobnej doby. Tieto merania moézu byt
kvoli tlaku na operatora skreslené. Tento problém je detailnejSie opisany v kapitole s nazvom
Névrh kontrolnych merani na pracovisku prebal’ovania materidlu. Z tychto faktov vyplyva,

Ze navratnost’ investicie je orientacna.

10.11 Zhrnutie projektu

Cielom projektu bolo vypracovat’ Standardizovany pracovny postup na zéklade Standardu,
pomocou ktorého by sa znizil ¢as potrebny na prebalenie jednej palety o 15%. Vytvorenie
Standardného pracovného postupu ma mat’ za vysledok maximalnu eliminéciu plytvania kaz-

dého druhu.

Pocas skusobnej doby sa prostrednictvom zavedenia Standardu na pracovisku prebal’ovania
materialu podarilo skratit’ potrebny ¢as na prebalenie jednej palety v priemere o 26,68%
oproti povodnym casom. KonkrétnejSie v prvom merani sa celkovy Cas skratil o 34,62%
oproti povodnému celkovému casu, v druhom merani o 18,74% oproti pévodnému celko-
vému Casu. V priemere celkovych ¢asov zavedenie Standardu usetrilo 348,7121 sekund, ¢o
je 5,81 minuty na jednu prebalovanu paletu. Tento vysledok mozno povazovat’ za viac ako
uspesny. Dovodom razantného skratenia Casov na prebal’ovanie jednej palety je elimindcia
plytvania predovSetkym vo forme zbyto¢ného pohybu. Tento fakt pokladame za tspesny
krok smerom s stabilizacii celého procesu. Na druhej strane je potrebné si uvedomit’, Ze tieto
vysledky st namerané pocas skusobnej doby. To znamend, Zze tu je moznost’ skreslenia

tychto vysledkov z dovodu tlaku, ktory mohol pocitovat’ operator. Pre vacsiu relevantnost’
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vysledkov odporic¢ame merania opakovat po urcitej dobe. PocCas tejto doby by mal tlak
opadniit’ a operator by mal pracovat’ v obvyklom tempe. Dalej st v projekte navrhnuté zlep-
Senia procesu prebal’ovania materialu, ktorych zmyslom je eliminacia odhaleného plytvania.
Tieto navrhy sa tykaji navrhu vizualizacie pracoviska, navrhu nového vybavenia pracovi-
ska, navrhu vytvorenia dodato¢ného zoznamu prace pre operatora na pracovisku prebalova-
nia materialu, navrhu spominanych kontrolnych merani a navrhu na zefektivnenie buduicich
projektov spolo¢nosti Brose CZ. V kone¢nom dosledku projektovy tim aj manazment spo-

lo¢nosti Brose CZ skonstatovali, ze sa podarilo naplnit’ ciele projektu.
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ZAVER
Ciel'om tejto diplomovej prace bolo zefektivnenie logistickych procesov v Spolo¢nosti Brose
CZ spol. s.r.o. Zmyslom zefektivnenia logistickych procesov bolo eliminovat’ plytvanie

a skratit’ ¢asy jednotlivych procesov. Diplomova praca sa skladd z dvoch hlavnych casti

z teoretickej a z praktickej Casti.

V teoretickej Casti boli zhrnuté poznatky z odbornej literatiry nevyhnutné na vysvetlenie

potreby premeny procesov a potrebné na vytvorenie praktickej asti diplomovej prace.

V tvode praktickej Casti bola struéne predstavena spolo¢nost’ Brose CZ spol. s.r.0., jej his-
toria, vyvoj samotnej spolo¢nosti a identifika¢né udaje. Nasledne bola vypracovana analyza
sucasného stavu, ktora sa opiera o spominanu teoreticka ¢ast’. Z dovodu potreby spoznania
spoloc¢nosti Brose CZ spol. s.r.o. bola spracovana strategickda SWOT analyza spolo¢nosti.
Analyza stcasného stavu bola zamerana jednotlivo na vSetky logistické procesy, ktoré boli
detailne opisané v kapitole s nazvom Opis logistickych procesov. Z analyzy pomocou sof-
twaru OWP analyzér bolo zjavné, ze proces, ktory obsahuje najviac plytvania, je proces pre-
bal'ovania materidlu. Tento fakt bol potvrdeny procesnou analyzou, ktora bola vypracovana
na zaklade ¢asovych merani. Zo ziskanych informadcii autor prace usudil, Ze je potrebné sa
detailnejSie zamerat’ na pracovisko prebalovania materialu. Z tohto dévodu boli na tomto
pracovisku urobené snimky pracovného dna. Zo snimku pracovného dna vyplynulo, Ze ope-
rator je potrebny aj na inych pracoviskach. V pripade GispeSného skratenia ¢asu pre proces
prebalovania materialu by operator mohol pomahat’ tam, kde je to potrebné. Kvoli pouka-
zaniu na moznost’ zlep$enia procesu bola Spracovana procesna analyza po planovanych zme-
nach, ktora sluzi ako ukéazka toho, ako je mozné skratit’ cely cyklus od vykladky materidlu
po expediciu materialu do skladu. Odhalené plytvania st detailne opisané v kapitole Kate-
gorizécia plytvania odhaleného z vysledkov jednotlivych analyz. VSetky informacie vyply-
vajuce z analyz spolu s ndvrhmi na zlepSenie boli predloZzené spolo¢nosti Brose CZ spol.
s.r.o. Manazment spoloc¢nosti prestudoval jednotlivé analyzy a navrhy zmien vyplyvajuce
z analyz a dosiel k zaveru, Ze je potrebné vypracovat projekt, ktory by zasadne upravil su-

Casny stav procesu prebal’ovania materialu.

Projekt racionalizacie procesu prebal’ovania bol vypracovany v projektovej ¢asti diplomove;j
prace. Hlavnym ciel'om projektu bola spominana racionalizacia procesu prebalovania mate-

rialu. Vedlaj$imi ciel'mi projektu boli: vytvorenie Standardného postupu pre proces preba-
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I'ovania materialu na zéklade Standardu, zniZenie ¢asu potrebného na prebalenie jednej pa-
lety 0 15% a eliminacia plytvania spésobena operatorom. V ramci projektu bol vypracovany
harmonogram, rizikova analyza, kriteridlna SWOT analyza, logicky ramec, ocakavané eko-
nomické zhodnotenie projektu a navrhy na zlepSenie procesu prebalovania materialu.
V tychto navrhoch je uvedeny novy layout pracoviska, Standard pracoviska, ktorého stucas-
tou je analyza procesu prebalovania materidlu pocas skuSobnej doby. V tejto analyze sa
skimal dopad naplnenia jednotlivych ciel'ov a teda aj ispesnost’ celého projektu. Vysledkom
analyzy bolo uSetrenie v priemere 5,81 minaty na prebal’ovanie jednej palety, Co prestavuje
skratenie ¢asu potrebného na prebalenie jednej palety 0 26,68%. Nasledne bol urobeny navrh
vizualizacie pracoviska, navrh nového vybavenia pracoviska, navrh vytvorenia dodato¢ného
zoznamu prace pre operatora pracoviska prebal'ovania materidlu, navrh kontrolnych merani
na pracovisku a navrh zefektivnenia buducich projektov spolo¢nosti Brose CZ. V zavere
projektovej Casti diplomovej prace je spracované finanéné zhodnotenie projektu, ktorého
sucast’'ou je finan¢ny prinos projektu, ndkladové zhodnotenie projektu a navratnost’ investi-
cie. Podla vysledkov analyzy procesu prebalovania materialu pocas skuSobnej doby a fi-

nan¢ného zhodnotenia projektu mozno ciele pokladat’ za splnené.
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PRILOHA P I: VIZUALIZACIA POHYBU MATERIALU

Vizualizdacia pohybu materidlu (viastné spracovanie)

Layout ROZ Q1-2016




PRILOHA PI11: CASY JEDNOTLIVYCH MERANI POUZITYCH NA VYTVORENIE PROCESNEJ ANALYZY

Casy jednotlivych merani pouzitych na vytvorenie procesnej analyzy (vlastné spracovanie)

merania v sekundach na jednotku paleta 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | priemer
vyloZenie palety z kamionu 29,156 | 27,587 | 23,459| 25941| 26,455| 28,72| 24,016| 23,89| 26,561| 29,573| 26,5358
skladovanie na rampe 1238 1354 1199 1401 1254 1427 1262 1191 1324 1330 1298
prevoz palety z rampy na vopred urcené
miesto 19,885| 23,564| 20,548| 20,975| 19,261| 22,467| 21,907| 23,687| 19,809| 20,327| 21,243
skladovanie na vopred ur¢enom mieste 5438 5163 5678 4971 4852 5428 5563 5291 5124 5617| 5312,5
prebalenie materialu 1482,1| 1354,2| 1457,7| 1275,9| 1502,5| 1459,8| 1289,1| 1344,7| 1216,3| 1542,45| 1392,48
skladovanie na vopred ur¢enom mieste 1754 1945 1639 1872 1652 1824 1878 1788 1809 1864 | 1802,5
uskladnenie palety 115,39| 121,58| 110,23| 118,21| 116,87| 11254| 117,97| 120,11| 114,58| 116,05| 116,353
2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67
skladovanie v sklade dna dna dna dna dna dna dna dna dna dna 230688
picking palety 65,215| 68,245| 66,721| 6589| 64,38| 63,62 6588 64,35 66,56| 69,317| 66,0178
2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67 2,67
skladovanie na pickingovej pozicii dia dia dia dia dia dia dia dia dia dia 230688
zasobovanie vyroby 256,38| 241,29| 256,74| 270,12| 253,57| 268,32| 24551| 257,23| 261,55| 250,62| 256,133




PRILOHA P III: PROCESNA ANALYZA PRED PLANOVANYMI ZMENAMI

Procesna analyza pred planovanymi zmenami (viastné spracovanie)

! meranie v sekundach na jednotku paleta O ::} m PN [ > ! ! !

1 |vvlozene palety z kamionu :> 26,5358 10 0,25
2 | skladovanie na rampe AN 1298

3 | prevoz palety z rampv na vopred uréenéd miesto :> 21243 12 0.25
4 | skladovanie na vopred uréenom mieste 1 AN 33125

5 | prebalenie materilu O | 12083 | 1
6 | skladovanie na vopred uréenom mieste 2 AN 18025

7 | uskladnenie palety —> 116.3525 35 | 05
8 |skladovanie v sklade AN 230688

9 | picking palety —> 66.01775 21 1
10 | skladovanie na pickingove) pozicii PN 230688

11 |zasobovanie vv 256,1325 67 2




PRILOHA P1V: PROCESNA ANALYZA PO PLANOVANYCH ZMENACH

Procesna analyza po planovanych zmendach (vlastné spracovanie)

— =
'~§ + 8| 5| 4 £ 2 g’ %
™ ] = 3 - @ e
=¥
' meranie v sekundich na jednotku paleta O |:> [<>] AN D) ' I '
1 | vvloZenie palety z kamidnu |:'> 265358 10 0.25
2 | skladovanie na rampe N 1298
3 | prevoz palety z rampyv na vopred uréené miesto —y 21,243 12 0.25
4 | skladovanie na vopred ur¢enom mieste 1 AN 53125
5 | prebalenie materialu O _ 1
6 |skladovanie na vopred uréenom mieste 2 AN 18025
7 | uskladnenie palety I::} 1163525 15 0.5
8 |skladovanie v sklade AN 230688
9 | picking palety —> 6601775 21 1
10 | skladovanie na pickingovej pozicii N 230688
11 | zdzobovanie vwroby |::> 2561325 67 2
Celkom 1 5 0 5 0 471378,8366 145 5




PRILOHA P V: KRITERIALNA SWOT ANALYZA

Kriterialna SWOT analyza (vlastné spracovanie)

SWOT ANALYZA
D
. = 2| §
SILNE STRANKY S8 X
> | B &
& o| O
S I
% Ochota prijimat’ zmeny 0,2 | 4 | 0,8 |Nestabilita logistickych procesov 031|412
2 Spolupraca so zamestnancami 02 1|5 1 | Casova naro¢nost’ zberu dat 031|309
\E Kvalifika¢na Groven zamestnancov 0,1 | 3 | 0,3 | Chybajuce skusenosti s danou problematikou 02|21 04
E Ochota spolo¢nosti pri poskytovani dat 02 |5 1 | Mnozstvo spracovavanych dat 021204
Podpora oddelenia procesov 021|204
Jednoduché rieSenie problému 014 |04
Celkom| 1 3,9 Celkom| 1
@
_— s 2| 5
PRILEZITOSTI S8 X
2 > | B | &
= o| O
2 T
é Znizenie ¢asu potrebného k prebaleniu materialu 0,3 | 5 | 1,5 | Nespokojnost spolo¢nosti Brose CZ 03|31 09
@ |Jednoduchsia manipuldcia s prebalovanym materidlom 0,2 | 4 | 0,8 | Nesplnenie vopred stanovenych ciel'ov 03] 31|09
§ Prehladnost’ pracoviska 0,2 | 4 | 0,8 | Neuskutocnena realizcia projektu 01]2]02
= . ,
R | Vyuzitie automatizovanych logistickych technologii 0,1 | 2 | 0,2 |Odchod kvalifikovanych zamestnancov 01]1]01
Racionalizicia pracoviska prebalovanie 0,2 | 3 | 0,6 | Neakceptovanie projektu zamestnancami 0212104
Celkom| 1 3,9 Celkom| 1 !




PRILOHA P VI: LOGICKY RAMEC

Logicky ramec (viastné spracovanie)

Projekt zefektivnenia logistic-
kych procesov v spolo¢nosti
Brose CZ spol. s.r.o.

Znizenie Casu potrebného na prebale-
nie jedného karténu o 15 %

Analyza procesu prebal’ovania pocas

skuasobnej doby (DP kapitola 5.10), pra-
videlné ¢asové merania procesu preba-

l'ovanie materialu

Racionalizécia procesu preba-
Povania materidlu

Navrh standardného postupu pre pro-
ces prebalovania materialov, na za-
klade Standardov

Standardy v DP a na disku spoloénosti

R: navrhnuté opatrenia
nesplnia vopred stano-
vené ciele, spolocnost’
nezrealizuje projekt, nes-
polupraca spolo¢nosti
pocas trvania projektu P:
realizované rieSenia po-
vedu k oakavanym vy-
sledkom

1.1 Zber dat

Data

DP kapitola 8.3, 8.4, 8.5

1.2 Vyhodnotenie dat

Analyzy

DP kapitoly 8.3.2, 8.4, 8.5, 8.6

1.3 Navrhnuté zmeny v pro-
cese prebalovania

Znalost logistickych procesov

DP kapitola 8.7.6 a kapitola 9.9

P: kvalitne namerané
data, spravne spracovanie
nameranych dat, spravne
vyhodnotenie spracova-
nych dat, spravny navrh
pracovného postupu,

1.4 Navrh standardného pra-
covného postupu

Standardy

DP kapitola 9.9.2

R: nekvalitné meranie
dat, nespravne spracova-
nie dat, strata dat, ne-
spravne vyhodnotenie
spracovanych dat, ne-
spravny navrh pracov-
ného postupu ,




1.1.1 Vytvorenie videozdzna-
mov, ¢asovych merani

videokamera, stopky

od druhého tyzdila mesiaca november
2015 do konca decembra 2015

1.2.1 Spracovanie nameranych
udajov

pocitac, software

1.3.1 Vyhodnotenie spracova-
nych udajov

pocitac, software

1.3.2 Porovnanie dat

pocitac, software

od druhého tyzdiia mesiaca december
2015 do konca januara 2016

P: vytvorenie kvalitnych
videozaznamov, kvalitné
spracovanie nameranych
udajov, spravne vyhod-
notenie spracovanych
udajov, spravne porovna-
nie dat, spravna raciona-
lizacia pracoviska,
spravny navrh Standar-
dov

1.4.1 Racionalne nastavenie
pracoviska

pocita¢, diskusia S0 zamestnancami
spolo¢nosti Brose CZ

1.4.2 Navrh Standardov

pocitac, fotoaparat

od treticho tyzdna mesiaca februar 2016

do konca druhého tyzdiia mesiaca marec
2016

R: vytvorenie nekvalit-
nych videozaznamov, ne-
kvalitné spracovanie na-
meranych udajov, ne-
spravne vyhodnotenie
spracovanych tdajov, ne-
spravne porovnanie dat,
nespravna racionalizacia
pracoviska, nespravny
navrh Standardov

Podpora, spolupraca zo
strany spolo¢nosti

Vytvorenie kontaktov s
pracovnikmi

Stadium PI metod




PRILOHA P VII: LAYOUT PRACOVISKA PREBALLOVANIA MATERIALU

Layout pracoviska prebalovania materialu (vlastné spracovanie)

I KLT boxmi

Palety s prazdnymi I

LAYOUT pracoviska prebal'ovania materialu 03/2016

bude material

Paleta na ktoru
prebalovany

" o)

|

§ Vysokozdvizny vozik

[l
w

Paleta ur¢ena
na prebalenie




PRILOHA P VIII: STANDARD

Standard pracoviska prebalovania materidlu (viastné spracovanie)

Zodpovédna osoba: operator

bhrrose

Technik fir Automobile

Nazev operace: postup pfipravy pracovisté prebalovani materidlu

Cislo c¢innost kdy provést

1 |pfiprava prazdnych KLT boxU dle obrazku na zacatku smény

2 |priprava kontejneru dle obrazku na zacatku smény

3 |ptiprava materidlu uréeného k prebaleni dle obrazku na zacatku smény
pfiprava prazdne palety umistnéné na manipulaéni technice

4 dle obrazku na zacatku smény

5 uklid pracoviste (vymeést pracovisté, vyprazdnit kontejner, .
umistnit prazdny kontejner zpét na misto)

Ddlezita upozornéni

1. Neroziezavat karton pfi uklidu prebalované palety!

2. Nezafazovat material ze zemé meazi kvalitni kusy (ZEM = ZMETEK)!

Zpracoval: Igor Altuchov Datum: 23.3.2016




