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ABSTRAKT

Tato diplomova praca sa zaoberd problematikou racionalizacie procesu vychystavania
montaznej linky vo vybranej spolo¢nosti. Cielom prace je skratenie ¢asu tohto procesu,
dizky logistickych tras a reorganizacia skladovych priestorov. Ako hlavny prostriedok pre
analyzu stavu procesu slizi Job Breakdown Sheet, ktory spolocne so zmapovanim sklado-
vych priestorov umoznuje navrhnut konkrétne rieSenia, a tento proces internej logistiky
zrevidovat’. V praci je vyuzity aj Spaghetti diagram, ktory umoznuje graficky znazornit
logistické trasy v stave pred zmenou a spolocne s novovytvorenym procesom sluzi ako
vystup prace. Na zaver su zhodnotené vysledky a taktiez uvedené d’alSie navrhy tykajice

sa nadvézujucich procesov internej logistiky.

Kracové slova: logistika, interna logistika, vychystavanie, Job Breakdown Sheet, sklad,

layout, Spaghetti diagram

ABSTRACT

This diploma thesis deals with the rationalization of picking process of the assembly line in
the selected company. The aim of the work is to shorten the time of this process, the length
of logistical routes and the reorganization of warehouse space. The Job Breakdown Sheet
serves as the primary tool of analyzing process status, which, together with the mapping of
warehouse areas, allows to design the concrete solutions and to revise this internal logis-
tical process. A Spaghetti diagram is also used in the work, which allows to graphically
represent the logistical routes in the state before the change and together with the newly
created process serves as an output of the work. Finally, the results and other proposals for

the follow-up internal logistics processes are evaluated.

Keywords: logistics, internal logistics, picking, Job Breakdown Sheet, warehouse, layout,

Spaghetti diagram
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UvVOoD

V sucasnosti je logistika, v akejkol'vek forme, neoddelitelnou sucastou kazdého podniku.
Tym, Ze sa na trhu vyskytuje vel'ké mnozstvo spolo¢nosti ponukajucich vel'ky pocet pro-
duktov a sluzieb je klicové presadit’ sa medzi nimi, vytvorit' si konkurenéni vyhodu
a uspokojit’ rozmanité poziadavky a potreby zdkaznikov. Z pohl'adu procesov internej lo-
gistiky zohrava okrem iného aj kvalita, vyuzitie priestoru, naklady, flexibilita a ¢as vy-
znamnu rolu. Prave s tymito ¢initeI'mi je potrebné pracovat’, aby bol vyrobno-logisticky
systém stabilny. Aj tu plati, ze kazdy systém je tak silny, ako silny je jeho najslabsi ¢lanok.
Preto by mali byt procesy dobre nastavené a zosuladené a taktiez by mala byt venovana

pozornost’ kazdému prvku v systéme.

Predlozend diplomova praca pojednava o problematike procesu internej logistiky — vychys-
tavanie montaznej linky. Zameriava sa na racionalizovanie tohto procesu z hl'adiska doby
trvania, dizky logistickych tras a priestorového rozmiestenia skladovacich priestorov. Vy-

stupom prace je novo navrhnuty layout a zrevidovany spominany proces.

Diplomova préca sa sklada z dvoch Casti, teoretickej a praktickej. V teoretickej, ktora tvori
zéklad pre pochopenie suvislosti, je pozornost’ venovana vybranym aspektom logistiky
a skladovania. Dalej st vysvetlené dolezité pojmy suvisiace s tvorbou layotu a taktieZ me-

todika Job Methods, pouzitd v praktickej Casti diplomovej prace.

Praktickd Cast v prvych dvoch kapitolach popisuje aktudlny stav a hlavné vyrobné
a logistické procesy prebiehajuce v analyzovanej spolo¢nosti. Navrhova cast' obsahuje
konkrétne rieSenia spojené s racionalizdciou procesu vychystavania, zhrnutie rieSeného
problému, ndklady na realizovani zmenu a takisto vplyv navrhovanych rieSeni na nadvézu-

juce procesy a ¢innosti v ramci internej logistiky skiimanej spolo¢nosti.
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CIELE A METODY SPRACOVANEJ PRACE

Hlavnym ciel'om predlozenej diplomovej prace je racionalizacia vybraného procesu inter-
nej logistiky, a to konkrétne vychystavanie OPF montaznych liniek. Ciel'om je skratenie
tras chddze a ¢asu internych logistikov pri vykonavani ¢innosti v tomto procese a taktiez
navrhnutie ¢iastkovych rieSeni, ktoré by tento proces racionalizovali. Vystupom je okrem

novej podoby procesu aj novo navrhnuty layout skladovacich priestorov.

Na zaciatku realizacie analytickej a navrhovej Casti, bola zostavend SWOT analyza, logic-
ky ramec a RIPRAN analyza, ktoré vytvorili vychodiskovy pohl’ad na dant problematiku,

a tiez boli pomocné k zvazeniu oblasti, na ktoré je potrebné zamerat’ sa.

Diplomant v teoretickej casti prace spracoval literdrne reSerSe na zéklade ceskych
a zahrani¢nych zdrojov, ktoré poskytli teoretické poznatky pre spracovanie analytickej

a navrhovej Casti.

Praca sa na zaciatku praktickej Casti zameriava na vysvetlenie zdkladnych vyrobnych a
logistickych procesov. Nésledne bola realizovana analyza sticasného stavu, kde boli pouzi-

té nasledovné prostriedky, metddy a pomdcky:
1. teoretické poznatky ziskané Stadiom - pre pochopenie fungovania zakladnych lo-
gistickych procesov,

2. pozorovanie - pre osvojenie si ¢innosti pracovnikov,

(8]

rozhovory s pracovnikmi - pre podrobnejSie pochopenie ¢innosti a pre zdroj pripo-
mienok a napadov pre racionalizéciu procesu,

Job Breakdown Sheet - tabul’ka pre podrobnt analyzu procesu,

stopky, meter, fotoaparat, pocitac - technické pomocky pre pracu,

fotodokumentécia - pre zachytenie redlneho stavu,

NS s

vykresy (layouty) spolo¢nosti - pre zostavenie Spaghetti diagramu a orientdciu

v priestore.

V navrhovej Casti diplomovej prace boli navrhnuté konkrétne rieSenia pre racionalizaciu
procesu vychystavania OPF montdznej linky, novy layout skladov a priblizné naklady na
zmenu. Navrhované rieSenia boli konzultované s vedenim a predloZené pre zvaZenie reali-

zacie.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je vel'mi Siroky a komplexny pojem. Komplexnost’ spoCiva hlavne v tom, ze sa
neustale vyvija a zasahuje do viacerych sfér podniku. Ako zmienuji aj Rushton, Croucher
a Baker (2014, s.3), ze hlavné klucové sucasti logistiky, ako transport, zdsoby
a skladovanie sa stali zadkladnymi elementami priemyselného a ekonomického Zivota, a to
hlavne poslednych dvadsat’ rokov. V tejto suvislosti je potrebné prijat’ holisticky pohl'ad
na fungovanie logistickych ¢innosti a fakt, ze sa vzajomne ovplyviiuji a vytvaraja medzi

sebou mnozstvo prepojeni a taktiez prepojeni s inymi podnikovymi procesmi.

V priebehu Casu sa vyznam slova logistika menil, a preto sa v odborne;j literatire vyskytuje
vel'ké mnozstvo definicii a pohl'adov na logistiku. V staroveku bola spajand s pocitanim
a logikou a ako konstatuje Rathousky, Jirsdk a Stan¢k (2016), zameranie logistiky sa rozsi-
rovalo vzhl'adom k zmendm na trhu a v spolo¢nosti. Predtym, ako sa spajala s vyrobnou
a obchodnou ¢innost'ou a podnikom sa formovala cez vojny. Hlavne cez druhu svetovu
vojnu zohravala vyznamnu Glohu v zadsobovani, ¢i uZ potravin, obleCenia, vyzbrojenia ale-
bo informécii (Rathousky, Jirsak a Stangk, 2016, s. 16). Dal$im milnikom je uréite prichod
vypoétovej techniky do roéznych oblasti Zivota. Podla Sixtu a Zizku (2009, s. 12), prave
s prichodom, mikro¢ipov a rozvojom informaénych technologii, v 80. rokoch dvadsiateho

storocia, aj logistika zaznamenala vyznamny posun.

V stcasnosti dochddza k rozvoju plne integrovanych logistickych systémov, ¢o zahriuje
predovSetkym distribuciu vyrobkov, podporu a planovanie vyroby a neposlednom rade
nakup surovin. Sixta a Ziska (2009, s.12) svojim, tvrdenim, Ze logistika sa stdva dominuju-
cim prvkom v oblasti integracie materialovych, informac¢nych a kapitalovych tokov vo
vyrobnych organizaciach, len potvrdzuju, Ze logistiku je potrebné chéapat’ ako systém.
Lambert, Ellram a Stock (2005, s.8) vyzdvihuju systémovy pristup ako najdolezitejsi za-
klad logistiky a chapu ju ako siet’ suvisiacich ¢innosti, ktorych cielom je prave riadenie

toku materidlu a personalu v logistickom kanaly.

Cielom logistiky je teda zabezpecit’, aby sa spravny tovar, prip. sluzba dostala v spradvnom
case, mnozstve a kvalite ku spravnemu zakaznikovi, pri predpoklade vynaloZenia primera-

nych ndkladov. (managementmania.com, © 2017)

Salvendy (2001, s.2007) sa vo svojej publikéacii Handbook of Industrial Engineering odvo-
lava na definiciu, vytvorenu americkou obchodnou asociaciou Council of Logistics Mana-

gement, ktord logistické riadenie popisuje ako proces pldnovania, implementovania
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ariadenia efektivneho a ndkladovo efektivneho toku a skladovania materialu, vyrobnych
zasob, hotovych vyrobkov, a s tym stvisiacich informacii, z miesta povodu do miesta spo-

treby, za icelom splnenia zakaznikovych poziadaviek.

1.1 Clenenie logistiky

Podl'a Trebuiiu (sjf.tuke.sk, © 2008) je mozné logistiku delit’ podl'a danych oblasti a urovni
na dve velké skupiny, a to makrologistiku a mikrologistiku, pricom mikrologistika sa deli
na podskupiny ako napr. podnikova, dopravna, energeticka a pod. Makrologistika sa zao-
bera suborom logistickych retazcov nevyhnutymi pre vyrobu — od ziskania surovin az po
dodanie k zakaznikovi, a to z makro pohl'adu. Ide teda o logistické ret'azce v nadnarodnom
rozsahu, na ktorych sa podielaju nie len spolo¢nosti, ale celé odvetvia. Naopak mikrologis-
tika sa zameriava len na jednu spolocnost’, pripadne len na jednu Cast’ podniku (napr.
sklad). (Sixta a Ziska, 2009, s.21) V podnikovej logistike (v ramci mikrologistiky) potom

rozdel'ujme priemyselnd, obchodnu a logistiku sluzieb (vid’ Obrazok 1 a 2).

| LOGISTIKA "
|

| 1
l.\1 AKROL( l{;lﬁ'l'll\'.-\y I MIKROLOGISTIKA y

| | | |
[ PODNIKOVA H DOPRAVNA H ENERGETICKA H NEMOCNICNA V

Obrazok 1 - Zakladné delenie logistiky (sjf-tuke.sk, © 2008)

Trebuna (sjf.tuke.sk, © 2008) tvrdi, Ze logistika podniku sa stdle meni v ¢ase a nejedna sa
o trvaly stav, ale zivy systém. V podnikovej logistike je mozno najst’ velké paralely
s priemyselnou logistikou, a to hlavne v planovani, riadeni a kontrole toku materidlu, ener-
gii, informadcii a taktiez personalu. Z hl'adiska horizontalnej Struktiry logisticky integrova-

ny systém zahfna tri zakladné vykonové oblasti, a to:

- nakupnu logistiku, ktord sa zaobera vstupmi (suroviny, material, komponenty),
- vyrobnu logistiku, kde sa transformuju vstupy na vystupy,
- distribu¢nu logistiku, ktorej uloha je dodanie vyrobeného tovaru uréenému zakaz-

nikovi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

| PODNIKOVA LOGISTIKA r
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Obrazok 2 - Delenie podnikovej logistiky (sjf-tuke.sk, © 2008)

Delenie logistiky a logistickych systémov vychédza z roznych pohl'adov rdéznych autorov
a odbornikov. Napriklad Sixta a Macat (2005, s.46) delia spominanti podnikovu logistiku
na logistiku zdsobovania, vnuitropodnikovu logistiku a logistiku distribucie. Pri zamerani sa
na vyrobnu logistiku sledujeme z hl'adiska materidlovych tokov jej hlavné ulohy:

- stanovenie potrieb surovin a materidlov pre vyrobny alebo montazny proces,

- priprava spravneho materialu, komponentov, dielov a pod.,

- vychystanie pozadovaného materialu alebo komponentov v potrebnom mnozstve,

- premiestnenie sortimentu na prisluSné miesto v stanovenom case — vyrobné praco-

visko, sklad a pod.,
- realizovanie tohto materidlového toku s najnizSimi moznymi nakladmi. (Preclik,
2006, s.68.)

Okrem troch spominanych druhov logistiky netreba zabudat’ na logistiku spitnt, ktora je
sucastou sluzieb zakaznickeho servisu. Tato logistika sa sustredi na spétny tok reklamova-
nych a pouzitych produktov alebo ich obalov a taktiez odvoz odpadu v posledne; faze Zi-
votného cyklu produktu. (Jurové, 2016, s.191)
V tejto suvislosti je potrebné zmienit’ aj takzvantl zelenu logistiku, ktora sa sustred’'uje aj na
dodavatel’sky retazec, riadenie postupov a vytvaranie stratégii, ktoré sa snazia minimalizo-
vat’ energeticku stopu distriblicie prepravovaného nékladu s hlavnym zamerom - Setrenie
zivotného prostredia. Toto zahfiia okrem iného: manipuldciu s materialom, balenie, dopra-
vu a nakladanie s odpadmi. Environmentalna problematika sa stala prioritou dnesnych kor-
poracii a takisto aktivny pristup k ochrane zivotného prostredia vyformoval novy trh so
zameranim sa na likvidaciu a recyklaciu odpadu. (Cierna, Sujova a Tavodova, 2015, s.

318)
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1.2 Stihla logistika

Ked’ze sa v sucasnosti podniky nachadzaji vo vel'mi silnom konkuren¢nom prostredi, je n
podnikat’ kroky k tomu, aby bol podnik ,,stihly* alebo ,,lean*. Tento pojem sa Casto vysky-
tuje v 90. rokoch dvadsiateho storocia. Zaklady tohto konceptu vSak mozeme najst’ uz pri
Henry Fordovi, ktory sa zaoberal plytvanim v logistike, nasledne u Toyota Production Sys-
tem alebo v neposlednom rade u Bat'u, ktory racionalizoval vyrobné postupy a eliminoval
logistické ¢innosti. V strucnosti je mozné Stihly podnik charakterizovat’ ako podnik, ktory
robi ¢innosti len potrebné a na prvy krat, je rychlejsi ako konkurenti a pritom nemina vel'ké
finan¢né prostriedky. S tym sa viazu prinosy pre podnik, ako: vyssia efektivita, vyssia pri-
dana hodnota, vyssia flexibilita, vacSie zisky, niZSie zdsoby, vacSia kapacita a vyssi prie-
tok, viac vol'ného priestoru, atd’. (ipaslovakia.sk, © 2017) Logistika, ako neodmysliteI'na
stcast’ podniku, tiez podlieha tomuto trendu. Na Obrazku 3 mézeme vidiet’ dolezité prvky

Stihlej logistiky.

management
dodavatelskych
fetézcu — SCM

spoluprice  kvalita 3
s dodavateli a standardizace
a odbérateli logistickych
procesu
optimalizace K14 Tnotetile ) N
logistické sit tihla logistika I'PM v logistice
informacni
ARAGAAAE acni
I:z;;(l:;l!ﬁ:)l:i]l:([)]ll a komunikacni
system

kaizen

V4
7/

4

Obrazok 3 - Stihla logistika a jej prvky (Kosturiak a Frolik, 2006, 5.29)

Kosturiak a Frolik (2006, s.30) uvadzaju dolezité prvky pri budovani $tihlej logistiky, a to:

- audit Stihlej logistiky a jeho prezentacia,

- mapovanie toku hodnét v internej logistike,

- mapovanie toku hodnot v ramci dodavatel'skych retazcov,
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- postup zostihlenia — kroky a metriky zostihlenia logistického systému,

- interna logistika — sklady a manipulovanie s materidlom, balenie, Standardizacia
prepravnych prostriedkov, redukcia zasob a priestorov pre skladovanie, kanban
TPM v logistike, milk run, 5S, vizualizécia, timova praca a pod,

- externd logistika — milk run, manipulécia a preprava, vizualizicia, optimalizacia
mnozstva a pod,

- navrh nového systému riadenia hodnotového toku v logistike,

- vyhodnotenie projektu,

- systém auditov, monitoring logistickych ukazovatel'ov, tréningy pracovnikov a pod.

Stihla logistika sa sustred’uje na &innosti podniku, ktoré hodnotu nepridavajii. Z beznej
praxe je zname, ze len okolo 5% podnikovych ¢innosti hodnotu pridavaju a zvysok je teda
nepridand hodnota, ktora zvySuje naklady na vyrobok alebo sluzbu. Tu sa vytvara prilezi-

tost’ pre Stihlu logistiku. Jej vytvaranie pomahaju dosiahnut’ nasledujice prostriedky:

- Casové analyzy — pre Standardizaciu logistickych ¢innosti a kapacitné planovanie,

- procesné riadenie — napr. pre mapovanie hodnotového toku,

- ergondmia — pre odstranenie plytvania vo forme zbytocnych pohybov,

- podpora riadenia vyroby — napr. pre organizaciu layoutu pracoviska,

- simulécia — pre predvidanie vyroby a optimalizaciu vyrobného systému. (systemon-

line.cz, © 2017)

V suvislosti s implementaciou konceptu $tihlej logistiky Chromjakova (2015, s.51) vy-
zdvihuje zlepSovanie v ramci redukovania skladovych zéasob a taktieZ synchronizacii pro-
cesov. Dalej uvadza doleZitost regulacie toku materidlu v rAmci hodnotového toku

a kontinualne zvySovanie produktivity operacii spojenych s logistikou.

Kosturiak a Frolik (2006, s.26) len potvrdzuju fakt, ze Stihle procesy v logistike je nutné
rozvijat’ podobne ako Stihle procesy vo vyrobe. Klasifikacia hlavnych foriem plytvania

v logistike ukazuje, o moze branit’ tomu, aby podnik bol $tihly:

- zasoby, nadbyto¢ny materidl a komponenty — napr. vel'mi skoré dodanie materialu
alebo dodanie vo vel’kych mnozstvach,

- zbyto¢na manipulacia — napr. nadbyto¢né presuny a preskladnenie,

- Cakanie — napr. na material alebo komponenty,

- opravovanie poruch — napr. v informa¢nom systéme,

- chyby — napr. nespravne nacasovanie a mnozstvo materialu do vyroby,
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- nevyuzité prepravné kapacity,

- nevyuzité schopnosti pracovnikov.

1.3 Logistické riadenie vo vyrobnych podnikoch

Drahotsky a Rezni¢ek (2003, s.2) konstatuju, Ze logistika, ma okrem svojho hlavného cie-
la, ato koncipovanie a vyvijanie stratégie a taktiky pohybu materidlu, samozrejme
s ohl'adom na najvys$iu hospodarnost, aj vel'ky vyznam z hl'adiska riadenia organiza-
cie, ¢iuz pri strategickom, operativnom alebo taktickom riadeni procesov. Je treba si uve-
domit’ jej doleziti integrujiicu a zaroven prierezova funkciu. Rushton, Croucher a Baker
(2014, s.152) uvadzaju priklady prepojenia s inymi podnikovymi sférami:

- svyrobou - planovanie a riadenie vyroby, dizajn skladov, zdsoby materialu, atd’.,

- s marketingom - zékaznicky servis, balenie, poloha distribu¢nych centier, urovne

zasob, spracovévanie objednavok, atd’.,
- s financiami - skladovanie zasob, riadenie skladovych zasob, financovanie vybave-

nia, riadenie distribu¢nych nakladov, atd’.

V tejto suvislosti je potrebné spomentt’ riadenie zasobovacieho retazca alebo Supply Cha-
in Management (SCM), ktory je v podstate synonymom pre riadenie logistickych ¢innosti,
ktoré zahrnuje vSetky procesy s dodavate'mi. (managementmania.com, © 2017) Toto nové
ponimanie logistiky sa zacalo presadzovat’ zaciatkom 20. storocia a odzrkadl'ovalo zmeny
v podnikatel'skom prostredi, a to hlavne vo forme dodavatel'skych retazcov. Hlavnymi
prvkami su integracia, zdielanie informacii a spolupraca. NajvdcSia premena nastala
v oblasti rozsahu a spdsobu realizacie logistickych Cinnosti, priCom boli zapojené nové
Clanky, ako napr. dopravcovia alebo poskytovatelia komplexnych logistickych sluzieb.
Dalej presla zmenou hlavne komunikéacia medzi ¢lankami retazca a rovnako délezité pre-
pojenie vSetkych trovni informaéného systému. Prikladom pre podporu SCM informac-
nymi technolégiami je bezpochyby podnikovy informacny systém (ERP), ktory je sa pou-
ziva ako komplexny balik pre riadenie nie len logistickych procesov. Toto vSetko vytvorilo
prostredie pre vznik tzv. supply networks alebo dodavatel'skych sieti, Casto nazyvanych
ako logistické retazce. S tymto pojmom sa spdja aj tzv. agile supply chain, vychadzajuci zo

Stihleho riadenia a z predpokladu agilného prostredia. (Jurova a kol.,2016, s.194-195)
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Gros (2016,s.28) diferencuje pojmy logisticky retazec a distribu¢ny retazec a tvrdi, ze
logisticky retazec je podmnozina dodévatel'ského. Taktiez doddva, ze prechod od logistic-
kych systétmov k dodavatel'skym zvySuje systémové naroky na riadene, Struktaru
a fungovanie toku informacii v Coraz zlozitejSich systémoch. Obrazok 4 zobrazuje posta-

venie logistiky v riadeni dodavatel'skych systémov.

informaéni
systém

Obrdzok 4 - Postavenie logistiky v riadeni doda-
vatel’skych systéemov (Gros, 2016, 5.28)

Ak by sa podnikova logistika dala zhrnit' do zékladnych casti, tak by to bolo obstaranie
materialu, pripadne polotovarov, ich skladovanie, presuny medzi skladmi, pripadne za-
vodmi, interné vydaje na pracovisko, uskladnenie hotovych vyrobkov a ich expedicia. Ako
bolo uz zmienené, klI'icové je tieto Cinnosti a procesy zladit, aby nadvédzovali a aby boli
v dohodnutom cCase u zadkaznika. V tomto hraju dolezita Glohu, uz viac krat spominané,
podnikové informacéné systémy alebo ERP - enterprise resource planning. Zakladnom tych-
to systémov je planovanie materidlovych potrieb - MRP, ktoré zhromazd'uje poziadavky na
vyrobu a ich rozlozenie na potrebny material a polotovary podl'a konkrétneho kusovniku
a porovna ich s dostupnymi polozkami na sklade alebo v naplanovanych vyrobnych, pre-
skladitovacich prip. ndkupnych objednavkach. Z tohto vznikne zoznam poloziek, ktoré je
potrebné zaobstarat’ — nakupom alebo vyrobou. Velkou vyhodou podniku s integrovanym
informa¢nym systémom je, Ze podnikové planovanie zahfila poziadavky vSetkych oblasti

podniku. Zakladom su vSak kvalitné a aktualne vstupné data. (systemonline.cz, © 2009)
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1.4 Logistické technologie

Logistické systémy vyzaduju pouZzivanie riadiacich metod, ktoré pomahaju operacie uspo-
riadat’ tak, aby fungovali efektivne. Vytvaranim logistickych procesov, vychadzajucich
z operacii a tkonov vznikaju logistické technologie. Tieto technologie sa s rozvojom mo-
dernej logistiky neustéle zlepsuji. Podla Sixtu a Zisku (2009, s.30-32) zarad’'ujeme medzi

dolezité logistické metddy, napriklad tieto:

- Kanban - bezzasobova technoldgia vytvorena v japonskom Toyota Motors, ktorti
mozno definovat’ ako systém riadenia vyroby na zaklade tahového (,,pull®) princi-

pu‘ vyuzivajuceho kanbanové karty (Obrazok 5).

KANBAN
Demand source Supply source
‘yj’ Material
S r Y

Kanban

Obrazok 5 - Schéma principu KANBANU
(supplychaineffects.blogspot.sk, © 2017)

Kanban je vo vyrobno-logistickom procese nositelom informdcii na principe objednavky.
Odoslanim kanbanovej karticky je moZné Ziadat’ zaslanie napriklad ur¢itého materidlu na
uréené miesto. Cierna, Sujova a Tavodova (2015, s. 310) delia Kanban do nasledovnych

skupin podl’a jeho tcelu:

- transportny Kanban - ureny na transport materialu medzi danymi lokalitami,

- vyrobny Kanban - uréeny pre vyrobu, vo forme vyrobnych prikazov,

- odberovy Kanban - uréeny pre odber materialu/komponentov/vyrobkov, napriklad
zo supermarketu,

- dodavatel’sky Kanban - ur¢eny pre zdsobovanie materidlu medzi podnikatel'skymi

subjektami.
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Kazdy Kanban v obehu spolu s materidlom putuje v ramci daného vyrobného procesu
v okruhu a predstavuje mnozstvo potrebného materidlu prip. produktu. Kanbanova techno-
logia je v sicasnosti vel'mi Casto pouzivana v podnikoch, napriklad pre moznost’ efektivne;j

regulacie mnozstva obehovych zéasob.

- Just-in-Time - vel'mi rozsirena logistickd technologia, povazovana aj za filozofiu
riadenia vyroby, pri¢om jej cielom je okrem neustaleho zlepSovania, aj dopravit’
spravne vyrobky alebo material na spravne miesto v spravnu dobu, za predpokladu
minimalizacie dopravnych a skladovacich nékladov.

- Quick Response (QR) - technoldgia, ktora sa zameriava na retazce so spotrebnym
tovarom, od vyroby, az po predaj. Ide o riadenie zasob s urychlenym tokom zasob.

- Efficient Consumer Response (ECR) - vychadza z QR, pricom spdja logistické
retazce (dodavatelov, vyrobné zavody, distribitorov, atd’.) s vyuzitim ¢iarovych
koédov alebo elektronickej vymeny dat.

- Hub and Spoke - technoldgia, vyuzivana v preprave na vel’ka vzdialenost’, kedy sa
zasielky koncentruju na jeden dopravny prostriedok, napriklad kontajnerova lod’,
a po prepraveni sa rozdelia a distribuuja d’ale;.

- Cross-Docking - technologia spociva v okamzZitom prekladani tovaru, pri€om sklad
nesluzi na skladovanie, ale ako distribu¢né centrum, v ktorom sa tovar nakombinu-
je s inym, a hned’ distribuuje vo forme ucelenej zasielky k zakaznikovi.

- Kombinovana preprava - najmi Zelezni¢na a lodné doprava.

- Pocitacovo integrované technoldgie pripravy a riadenia vyroby a obehu.

- Automaticka identifikacia - napr. vo forme ¢iarovych kodov.

-  Komunikaéné technologie, atd’.

Medzi d’alSie technologie vyuzivané v logistike mézeme zaradit’ informacéné technologie:

- EDI - Electronic Data Interchange, pre vymenu Struktirovanych dat,

- WMS - Warehouse Management System, systém riadenia skladu,

- RFID - vysokofrekvencnd identifikacia pre automaticku identifikdciu a zber dat,
vyuzivajuca radiové viny, zlozena z RFID tagu, snimaca a antény (Obrazok 6),

- RFT - Radio-Frequency Terminal - ru¢ny terminal s ¢itackou ¢iarovych kodov,

- tlaciarne Stitkov s ¢iarovymi kédmi,

- Wi-Fi - pre bezdrotové pripojenie,

- GPS - Global Positioning System - pre sledovanie polohy objektov,
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- biometrické technologie,
- optické rozpoznavanie znakov (OCR),

- atd. (systemonline.cz, © 2012)

Anténa

Obrazok 6 - Schéma fungovania RFID (esp.cz, © 2017)

S rozvojom informacnych technologii sa v dneSnej dobe Casto sklofiuje pojem Priemysel
4.0 alebo Industry 4.0, ktory predstavuje stvrtu priemyselnt revoluciu alebo digitalnu revo-
luciu. Jej podstatou je zlucenie technoldgii viacerych oblasti, ¢i uz fyzikalnej, digitalnej
alebo biologickej. Postupna transformacia celych systémov zasahuje v neposlednom rade
aj do riadenia vyroby a logistiky. Industry 4.0 vyuZiva informacné technoldgie a vznikaju
tak rozsiahle a navzdjom prepojené siete, ktoré spajaji l'udi, stroje, zariadenia a logistické
systémy. Podnik sa stdva Smart Factory alebo inteligentna tovaren, vyuzivajica technolo-

gie, ako:

Internet of Things (IoT) - siet’ prepojenych objektov (napr. strojov alebo vozidiel), ktoré
su spojené napriklad so softvérom alebo senzormi k sieti CPS za ucelom zberu a vymeny

dat.

Internet of Services - oblast’ poskytovania sluzieb a predaja vyrobkov cez internet (napr.

internetovy obchod).

Kyberneticko-fyzikalne systémy (CPS) - systémy na zber, spracovanie, distribuciu a vy-

hodnocovanie dat prepojené cez internet.
Big Data - spracovanie velkych objemov dat a ich analyza, ukladanie, zdiel’anie, a pod.

Cloud Computing - vyuZivanie internetovych serverov ako tlozisko dat alebo programov,

ktoré je mozné ovladat’ napriklad cez webovy prehliadac.


http://industry4.sk/technologie/#1
http://industry4.sk/technologie/#2
http://industry4.sk/technologie/#0
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http://industry4.sk/technologie/#4
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Product Lifecycle Management Systems - umoziuje riadenie informacii o vyrobku

a jeho zivotného cyklu.

Digital Manufacturing - zahfiia napriklad trojrozmernu vizualizaciu, pocitacovu simula-
ciu alebo rézne analyzy a nastroje pri tvorbe vyrobného procesu alebo vyrobku za vyuzitia

integrovaného pocitacového systému.

Digital Twin - technologia vyuZzivajlca virtudlne prostredie, napriklad pre testovanie vy-

robku, pri¢om sa vyuziva digitalna kopia fyzického vyrobku.

Medzi d’alSie piliere Industry 4.0 je mozné zaradit’ aj exponencidlne technologie, ktorych
nazov je odvodeny od ich rychleho rastu spajaného s produktivitou a efektivnostou, a to:
nanotechnoldgie, neurotechnoldgie, biotechnologie, pokrocila robotika, 3D tla¢, ICT a mo-
bilné technolodgie, senzoring, umela inteligencia, nové energie alebo drony. (industry4.sk,

©2018)

1.5 Materidlovy tok a jeho analyza

Logistické riadenie je kombindciou réznych disciplin, a to napriklad — managementu, mar-
ketingu, procesného managementu, Statistiky, operaéného vyskumu, kvality a taktiez logis-

tickych disciplin, ako napr.:

- Sankeyov diagram - ktory slizi na vizualizaciu materialového toku v podniku,

- Spaghetti diagram - bliZSie Specifikovany v nasledujicej podkapitole,

- postupovy diagram - univerzalny nastroj pre procesnu analyzu,

- Value Stream Mapping (VSM) - mapovanie hodnotového toku. (Jurova a kol.,
2016, 5.2018-219)

1.5.1 Spaghetti diagram

Tento diagram, je povazovany, za jeden z najjednoduchs$ich analyz toku materidlu a jeho
cielom je najdenie najvhodnejsej cesty, po ktorej bude material prepravovany. Takisto je
dolezity pri navrhu layoutu pracoviska, pretoZe pri presnom zakresleni tras a pohybov pra-
covnika v danom ¢asovom useku, mézeme eliminovat’ zbytocné presuny. Spaghetti dia-
gram je mozné zostavit’ bud’ ru¢ne — farebnym zaznacenim tras pracovnikov alebo vyuzit
presné sledovanie pohybu vybraného objektu za pomoci mobilnych zariadeni. (Jurova

a kol., 2016, s.219)


http://industry4.sk/technologie/#5
http://industry4.sk/technologie/#6
http://industry4.sk/technologie/#7
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Spaghetti diagram sleduje pohyby vyrobkov, I'udi alebo dokumentacie a je pouzitelny aj
pri nevyrobnych procesoch. Hlavnymi vyhodami je okrem iného identifikacia neefektivne-
ho rozloZenia objektov v priestore, podpora pri redukovani nepridanej hodnoty, zvySovanie
efektivity procesov, znizovanie Unavy zamestnancov alebo identifikacia rizikovych oblasti
z hl'adiska bezpecnosti prace. (whatissixsigma.net, © 2017) Priklad Spaghetti diagramu je
na Obrazku 7.

| —
B

d

Obrazok 7 - Priklad Spaghetti diagramu (alla-
boutlean.com, © 2017)
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2 SKLAD A PREVADZKOVE PRINCIPY

Skladovanie je nevyhnutnou sucastou logistick¢ého systému. Skladovanie zabezpecuje
uskladnenie surovin, materialu, vyrobkov, a pod. v mieste ich vzniku a medzi miestom ich
vzniku a miestom spotreby. Pri vyrobnych zasobach sa zaistuje plynulost’ vyroby a pri
obchodnom tovare zase zasobovanie zakaznikov. Pri tomto zohrdvaju ¢as a priestor kl'ico-

vii rolu. (Drahotsky a Reznigek, 2003, 5.19)

2.1 Skladové operacie
Podl'a Emmetta (2008, s.91) skladové operécie a ¢innosti delime na nasledovné kategorie:

- prijem tovaru,
- odlozenie tovaru do skladovacich priestorov,
- vyber objednavky a vychystavanie alebo balenie,

- expedicia tovaru.

Pri vSetkych tychto ¢innostiach je nutné mysliet’ na efektivne vyuzitie priestoru, potrebné-
ho pre tieto ¢innosti a zaroven na minimalizdciu potrebného ¢asu. Okrem toho kI'icovu
ulohu zohrava minimalizdcia chyb, pretoZe tieto ¢innosti su navzajom prepojené, aj ked’
chybu nemusi spdsobit’ len predchadzajuca Cinnost’, ale pochybenie na zaciatku celého
procesu. Medzi takéto chyby moZeme zaradit’ napriklad: pri prijme - nespravny obsah ale-
bo mnoZstvo v baleni, pri dopliiovani skladu - nespravne umiestnenie v sklade, pri vychys-
tdvani - Casovy stres alebo nejasné inStrukcie alebo pri transporte - napr. nespravna loka-

cia.

Drahotsky a Rezni¢ek (2003, s.20) spominaji, okrem druhov skladovych ¢innosti
a operacii aj delenie produktov pri uskladiovani na prechodné uskladnenie, ktoré je nevy-
hnutné pre dopliiovanie zdkladnych zasob a casovo obmedzené uskladnenie, ktoré sa spaja
s nadmernymi zasobami. Takéto zdsoby mozu byt napr. z dovodu sezéonneho alebo kolisa-

vého dopytu a tiez pri Spekulativnych nakupoch.

Podla Sixtu a Macata (2005, s.134) st uskladnené produkty synonymom pre zasoby, a tie
delime na dva zdkladné typy:

- suroviny, suciastky a diely — faza zdsobovania, a teda vstup materidlu do podniku,

- hotové vyrobky — faza distribucie, a teda vystup materialu z podniku.
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2.2 MozZnosti a metédy vychystavania

Pri vychystavani su vyrobky odobrané zo skladu na zaklade objednavky. Tato skladova
¢innost’ je podl'a Emmetta (2008, s.97) najdolezitejsia, pretoze objednavky su v tomto kro-
ku pripravené a spracované a zacina sa tak vo vela pripadoch fyzicka ¢innost’ skladnikov,
ktora je, o sa tyka nakladov, kI'i¢ova. Medzi dolezité znaky vychystavacich operacii ra-

dime:

- Doby presunu - potrebné je zvazit’ dizky tras chodze skladnikov, hlavne pri manu-
alnom vychystavani.

- Umiestnenie vyrobkov - niekedy je mozné pouzit ABC analyzu a rozdelit’ vyrob-
ky do skupin a rychloobratkovy tovar umiestnit’ napr. blizSie ku expedicii.

- Planovanie - dolezita je dizka vychystania a nasmerovanie pracovnika, aby sa po-
hyboval optimalnym spoésobom, a tym zamedzit’ zbytocné pohyby.

- Uroveii sluZieb - vo vicsine pripadov je velmi délezitd rychlost’ vychystania po
prijati objednavky, cielom je kazdopadne najst’ rovnovahu medzi ndkladmi za po-
skytnuté sluzby, rychlost'ou a druhom prip. velkostou objednavky.

- Presnost’ - dolezity znak vychystania, avSak pri objaveni chyby nemusi byt pricin-
nou pochybenia vychystavanie, ale Casto je na vine dodavatel’, ktory napr. nesprav-

ne oznacil obsah balenia.

Vo vSeobecnosti medzi tr1 zakladné metddy vychystavania podl'a Emmetta (2008, s.99-

100) patria:

- polozkové alebo kusové vychystiavanie — polozky vyzaduju vychystanie napr.
z police regalu, zasobnika alebo krabice,

- vychystavanie do debniciek alebo krabic — vychystavana je celd debnicka, napri-
klad z palety,

- celopaletové vychystavanie — vychystand je celd paleta.

Dalsie delenie vychystivania z hladiska metod, delime do dvoch kategorii na zaklade

hlavnych charakteristik — manudlne a automatizované.
Manualne vychystavanie

- Zakladné vychystavanie objednavok - skladnik, prip. operdtor sa dopravi
ku skladu s vhodnym manipulacnym zariadenim a na zdklade jednej objednavky

vychystava polozku za polozkou.
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- Davkové vychystavanie alebo vychystavanie podla druhu tovaru - vyuziva sa
pri hromadnych objednavkach, pricom su tieto objednavky zoskupené do mensich
mnozstiev. Vychystavaci teda pracuji na viacerych objednavkach naraz, a to tak, ze
napriklad najprv vychystaju len jeden druh tovaru a nasledne d’alsi.

- Zonové vychystavanie - pouziva sa pri predpoklade, ze existuju vychystavacie z6-
ny priradené danému vychystavacovi a po realizacii jednej objednavky material
alebo tovar prechadza do d’alSej zony.

- Vlnové vychystavanie - pouziteI'né pri vychystdvani vSetkych zén v rovnaka dobu,

pri¢om polozky st roztriedené do objednévok neskor.

Spominané metddy vychystdvania sa vyskytuju v praxi v kombinaciach. Pri manualnom
vychystavani, hra dolezita rolu, rychle premiestiiovanie sa, ktoré je mozné vylepsit’ napri-
klad paletovym vozikom s pohonom. Okrem toho je dolezité premiestiiovanie aj elimino-
vat,, a to napriklad oddel'ovanim poloZiek podl'a obratu a ich raciondlnym umiestnenim.
Takisto za vylepSenie pri manudlnom vychystdvani mozno povazovat’ vyuzivanie WMS,

radiového prenosu alebo technologie ,,pick by light* — optické svetelné ukazovatele.
Automatizované vychystavanie

Na rozdiel od manudlneho, sa pri automatizovanom pouZziva mechanické a automatické

vybavenie pre ul'ahcenie vychystavacieho procesu. Medzi priklady mozZno zaradit’:

- robotika - napr. pohybujuce sa rameno robota,
- Kkarusely — horizontalny alebo vertikalny skladovy systém, napr. Kardex na Obraz-

ku8a9)

Obrazok 8 - Vertikdalny karuselovy systém
(kardex-remstar.com, © 2017)
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- dopravniky/sklzové Zl’aby,
- automatizované triedenie - triedi¢ rozdel'uje material/tovar podl'a objednavky,

- ainé.

Obrazek 9 - Horizontalny karuselovy systéem

(kardex-remstar.com, © 2017)

Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, s.216) upozoriiuju na plytvanie v skladoch pri
ukladani a vychystavani materidlu, ktoré ovplyviluje dobu trvania skladovych operacii,

chybovost’ a taktiez naklady. Medzi pri¢iny plytvania patri:

- viacnasobné manipulacie a pohyby,

- dlhé cesty,

- dlh¢é hladanie - materidlu, dokumentov alebo pomocok,
- zlozité operacie nevybavené pomockami,

- manipuldcia s nezhodnymi vyrobkami,

- chyby v mnozstve alebo type polozky.

2.3 Systémy skladovania a vel’kost’ skladov

Z hladiska systému skladovania rozliSujeme systém tlaku (,,push system*) a systém t'ahu
(,,pull system*). Systém tlaku mozno povazovat za tradicni metddu, vyuzivana
v minulosti, v spojitosti s kapacitnym planovanim vyroby. To, ¢o zdvod vyrobil, sa malo
predat’, avSak v opa¢nom pripade sa nahromadili zdsoby na sklade. Skladovanie tak malo

dolezitu funkciu z hl'adiska absorbovania nadmernej produkcie. Pri systéme t'ahu moZno
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sklad nazvat’ ako prietokové centrum, ktoré nevytvara zasoby, ale len priblizuje produkt

k zakaznikovi, priCom mu ponutka aj vyssiu uroven servisu. (Sixta a Macat, 2005, s. 138)

Pri vytvarani skladu, z hl'adiska jeho velkosti, je potrebné brat’ do tvahy viaceré vplyvy.
Nevyhnutnost'ou je stanovenie jednotky, ktora vyjadruje velkost skladu. Pre vyjadrenie
velkosti skladovacej plochy sa nepouzivaju len metre Stvorcové, ale aj objemova jednotka
-meter kubicky, ktory berie do Givahy aj vertikalne skladovanie. Dalsimi faktormi pri vel-
kosti skladu, mozu byt’:

- rozmery a mnozstvo produktov,

- velkost uli¢iek — systém manipulacie s materialom,

- stupen zékaznickeho servisu,

- velkost’ prislusného obsluhovaného trhu, ktora sa méze ¢asom menit’,

- typ skladu - pouzité typy polic alebo regélov,

- pohyb materidlu alebo tovaru v rameci skladu,

- celkova doba vyroby daného produktu,

- poloha kanceléarskych priestorov a ich velkost’,

- ainé. (Sixta a Macat, 2005, s. 141)

Gros (1996, s.179) upozoriiuje, ze pri skladovani, je potrebné zvazit' okrem skladovaného
mnozstva aj obrat skladovanych poloziek, skupenstvo a skladovacie podmienky, pricom
kazdy skladovaci systém ma:
- staticku cast’, ktora predstavuje budovy, skladovacie plochy, regalové vybavenie
a pod.
- dynamicku ¢ast’, ktord zahfiia uzZ spomenutii manipulaciu s materialom,

- ainforma¢ny subsystém, napr. vo forme riadenia pohybu produktov.

2.4 Druhy skladov

Sklady je mozné delit podla roznych kritérii. Danck a Plevny (2005, s.125-128)
v publikécii Vyrobni a logistické systémy delia sklady:

- podla vlastnictva na vlastné a cudzie,
- podla druhu tovaru na sypké, tekuté a kusové materialy,
- podla konstrukcie na podlahové a regalové,

A . C s .
- 5 )
podl’a sposobu skladovania na pevné, vol’'né a nahodné
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a podla toku materialu na pevné, priechodné a cross-docking.

Toto delenie je mozné doplnit’ d’alSimi klasifikaciami skladov podl'a Sixtu a Macata (2005,

s.149-151), a to napriklad:

delenie podla fazy hodnototvorného procesu na vstupné sklady, medzisklady
a odbytové sklady,

podla stupnia centralizacie na centralizované a decentralizované sklady,

podl'a kompletovania na sklady orientované na material a sklady orientované na
spotrebu,

podl'a poc¢tu moznych nositel'ov potrieb na v§eobecné, pripravné a priru¢né skla-
dy,

podla ochrany pred poveternostnymi podmienkami na sklady v budovach

a nekryté sklady.

2.5 Vybavenie skladu

Ako uz bolo spomenuté v podkapitole o vychystavani, velkym ul'ah¢enim pri skladovych

operaciach su dopravniky, triedi¢e alebo karuselové automatizované skladové systémy.

Avs$ak nutné je spomenut’ aj d’alSie skladové systémy, a s tym spojené manipulaéné jed-

notky.

2.5.1 Regaly a police

Zéakladom vybavenia skladu su regaly a police, kde st uskladnené vyrobky alebo material.

Regalové systémy mozeme klasifikovat’ na:

klasické regaly pre skladovanie paliet - s vySkou 20 m a viac, pricom je mozné
pouzit’ metodu FIFO,

vjazdové paletové regaly - pouzitelné pri rovnorodom tovare, napr.
v mraziariiach, pricom je komplikované pouzit’ metdédu FIFO,

gravitacné regaly - posuvny systém valcekovych trati,

mobilné regaly - posuvny systém, ovladany ru¢ne alebo s motorovym pohonom po
kol'ajovych tratiach,

konzolové regaly - vyuzivané pri dlhych materiadloch, napr. trubky,

policové regaly - do vysky 3m, pouzivané pre drobnejs$i material,

regaly pre ukladanie krabic - pre vel'ké mnoZzstvo drobného materidlu,
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- obeZné zasobniky - na principe posuvnych uzavretych skrin,

- apodobne. (Gros, 1996, s.180)

2.5.2 Manipulacné jednotky a obaly

Prepravné alebo manipulacné jednotky Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, s.209)

rozdel'uju podl'a typu na:

- Ukladacie debny a prepravky - manipulacné jednotky z napr. hliniku, plastu, le-
penky alebo plechu, ktoré maju r6zne velkosti a obsahuju uchyty a drzadla pre ruc-
nl manipuldciu, a taktiez ram¢eky pre umiestnenie identifika¢ného Stitku. (Obrazok
10) Tieto manipulacné jednotky sa nazyvaju aj manipulacné jednotky prvého radu

— hmotnost’ max. 15 kg.

Obrazok 10 - Plastové prepravné deb-
nicky (regaly-nabytek.cz, © 2017)

- Palety - najrozsirenejSie manipulacné jednotky, ktorych rozmery st Standardizované,
napr. na uzemi Eurépy méd EUROPALETA (Obréazok 11) rozmery 800 x 1200 mm ale-
bo v USA 1000 x 1200 mm. Velkou vyhodou je stohovanie — ukladanie do vrstiev na
seba. Palety m6zu byt z hl'adiska materialu drevené, kovové, plastové alebo kombino-
vané. Dalej z hl'adiska typu: ohradové, skrifiové, stipcové a pod. Paleta sa povazuje za

manipulacnt jednotku druhého radu — nosnost’ do 1000 kg.
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Obrazok 11 - Rozmery EUROPALETY (wi-

kipedia.sk, © 2017)

- Roltajnery — alebo aj skriiové voziky st prepravné prostriedky so Stvorkolesovym

podvozkom. Podl'a konstrukcie mozu byt mriezkové, drotené, plnostenné a pod.

Priklad je uvedeny na Obrazku 12.
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Obrazok 12 - Roltajner (logismar-

ket.cz, © 2017)

- Kontajnery — pouzivané hlavne v dialkovej preprave, upravené pre mechanizova-

nu a automatizovani manipulaciu. Podobne ako pri paletach, aj kontajnery (Obra-

zok 13) st Standardizované, a to normami ISO, kedy zékladné rozmery su 2438 x

2438 x 6057 mm a ostatné rozmery st nasobkom zakladnych rozmerov. Kontajnery
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su povazované za manipulac¢né jednotky treticho radu - max. hmotnost’ cca. 30 000

kg.

Obrazok 13 - Kontajner (battal.sk, © 2017)

Dalsim dolezitym prvkom skladovania a manipul4cie s materidlom je obal. Obal zasahuje
aj oblasti marketingu, kde zohrava informacnu ulohu a podporuje predaj vyrobku.
Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, s.209) povazuju za zakladné funkcie obalu
z hladiska logistiky - manipulaénu, ochrannt a identifika¢na funkciu. Dalgie delenie klasi-
fikuje obal na:

- spotrebitel’sky - urceny pre konecnu spotrebu,

- distribuény - medzi¢lanok medzi spotrebitel'skym a prepravnym obalom,

- prepravny - prisposobeny na prepravu, kde prevlada spominand manipulacna,

ochranni a identifika¢na funkcia.
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3 STIHLY LAYOUT A JEHO DELENIE

Layout je z hl'adiska vyrobného procesu, spdsob usporiadania vyrobnych cCinitelov v da-
nom vyrobnom procese. Jedna sa hlavne o priestorové usporiadanie zariadeni, technologii,
pracovnikov a ich pracovnych pomdcok, a pod. V SirSom ponimani to moze byt geografic-
ké umiestnenie budovy — geograficky layout, napriklad umiestenie vyrobnej haly alebo
skladovacich priestorov, a s tym suvisiace usporiadanie procesu — procesny layout alebo
layout organizacie. V uzZSom ponimani ide o uroven ergonomického usporiadania konkrét-
neho pracoviska — layout pracoviska. Zakladom pri tvorbe layoutu je zamedzenie zmétoc-
ného a nepredvidatel'ného toku, dlhému ¢akaniu zakaznikov, nadmernému pohybu pracov-
nikov, dlhému procesnému casu, neflexibilnej Cinnosti jednotlivych operacii a vysokym

nakladom. (ipaslovakia.sk, © 2017)

Podl'a Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) medzi hlavné parametre Stihleho layoutu okrem

iného patria:

- priamy materidlovy tok smerom k mont4znej linke a expedicii,
- minimalizovanie prepravnych vzdialenosti medzi danymi operaciami,
- minimalne plochy pre medzisklady,
- priamociare a kratke trasy,
- minimalne priebezné Casy,
- sklady v mieste spotreby,
- vyuzitie FIFO, kanban, DBR,
- bunkové usporiadanie,
- flexibilita z hl'adiska variability produktov,
- flexibilita z hl'adiska vyrobného mnozstva a zmeny vyrobného layoutu,
- nizke ndklady na inStaléciu,
- ainé.
Medzi d’alSie parametre, respektive znaky Stihleho layoutu je mozné zaradit’:
- pristupnost’ udrzby a Cistenie,
- koordinacia riadenia a komunikacia,

- efektivne vyuzitie priestoru,

- bezpecnost. (ipaslovakia.sk, © 2017)
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Profesorka Chromjakova vo svojej prednaske Zakladni pravidla planovéani a organizovani
layouti ve vyrob¢ z predmetu Primyslové inzenyrstvi - metody II (2017/2018) uvadza

delenie layoutov podl'a typu nasledovne:

- vyrobny layout:

o procesny layout - vytvorenie podorysu zavodu, s cielom nastavit’ optimal-
nu vykonnost’ a produktivitu podla funkéného usporiadania jednotlivych
prvkov - technolégie, pracovnici, a pod.,

o produktovy layout - zameranie sa konkrétny technologicky postup daného
produktu,

o dielensky layout - spajanie skupinovych technologii v ramci vyrobného
procesu s vyuzitim podobnych charakteristickych znakov danych dielen-
skych pracovisk a produktov,

- layout administrativneho pracoviska,
- layout transportnych a distribu¢nych ploch,

- layout skladovacich priestorov.

Podrla internetového ¢lanku Lean Layout Fundamentals od autorky Kyle Holland (kaizen-
news.com, © 2013) ide pri tvorbe §tihleho layoutu hlavne o narast efektivity a vytvorenie
flexibility vo vyrobnom procese. Toto je uskutocnitelné len pri zamerani sa na sekvencie
v procese a ich vzajomné prepojenie, a nie len na jednotlivé funkcie, v ktorych operuju. Pre

vhodny layout je potrebné zvazit’ nasledovné tri zakladné aspekty:

One-Piece Flow alebo tok jedného kusu, je typ systému, ktory sa zameriava na sekvencie
v procese, pricom pracovnici pracuju len na jednej jednotke v dany €as a nasledne ju odo-
vzdavaji do dalSieho procesu. Toto md vyznamny vplyv na zniZenie Casu, plytvania

a zlepSenie Cinnosti s pridanou hodnotou.

Redukovanie transportného ¢asu a pohybu je zabezpecené umiestnenim potrebnych
prostriedkov v sprdvnom poradi v ramci procesu. Redukovanie pohybu pracovnikov okrem

zvySovania efektivity, zniZzuje aj ich zat’aZ a fyzické namahanie sa.

Minimalizacia priestoru, a s tym spojeny nevyuzity alebo zle vyuzity priestor je povazo-
vany za plytvanie a vytara zbytocné néklady. Usporiadanie vSetkych prvkov v ramci vy-
robného procesu ma za ciel uz spominant udrzatelnost urovne flexibility. (kaizen-

news.com, © 2013)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

4 JOB METHODS A JOB BREAKDOWN SHEET

V projektovej Casti diplomovej prace bola pouzita metodika Job Methods — Job Breakdown
Sheet, pouzivana v spoloc¢nosti, ktora spolupracovala na diplomovej praci. Diplomant ab-
solvoval Skolenie vedené pracovnikom s certifikdtom TWI Institute. TWI alebo Training
Within Industry je program praktického ucenia sa a praxe, vyucby zékladnych zruénosti
pre veducich pracovnikov, team leaderov a kazdého, kto riadi pracu a vedie svojich pod-
riadenych. TWI je prvkom lean a neustaleho zlepSovania a suvisi s Toyota Production Sys-

tem. Hlavnym cielom TWI je:

- vytvorenie spoluprace a pozitivnych vztahov medzi zamestnancami,

- vyucba veducich pracovnikov, ako spravne trénovat’ svojich zamestnancov,
- vytvorenie a udrzanie Standardizovanej prace,

- zlepSenie pracovnych metdd,

- efektivne rieSenie problémov,

- vytvorenie bezpe¢ného pracovného prostredia,

- apod.

Okrem Job Methods (JM) sa TWI $pecializuje aj na iné oblasti, a to:

Job Instruction (JI) - tréning, zamerany na rozvoj stability procesov — Standardizovane;j
prace. V ramci JI sa rozvijaji metddy za i€elom inStruovania operatorov ako pracu vyko-
navat spravne, bezpecne a plynule. Vzhl'adom na fakt, Ze r6zni pracovnici ¢asto vykonava-
ju pracu réznymi spdsobmi je potrebné identifikovat’ jeden najlepsi sposob, a ten praktizo-

b

vat'.

Job Relations (JR) - je zamerany na rieSenie problémov a ich prevenciu a taktieZ na roz-
voj logického pristupu rieSenia réznych situdcii pri praci so dérazom na pristup orientova-
ny na l'udi. KI'icovym je ndrast produktivity pracovnikov, znizend absencia pracovnikov,

lepSia pracovnd moralka, a pod.

Union Job Relations (UJR) - je zalozena na rovnakom principe ako JR, avSak so zamera-

nim na odborovych veducich a vytvaranie pozitivnych vztahov v rdmci odborov.

Job Safety (JS) - zahfiia metddy bezpecnosti prace a je urCeny pre analyzu retazovych

udalosti pri nehodach a nebezpe¢nych situaciach pri préci. (twi-institute.org, © 2018)

Spominané oblasti sa vyuzivaju ako mozny sposob pre tvorbu stabilnych procesov, avsak

najdodlezitejSou Cast'ou je Job Methods (JM), pricom sa identifikuje kazdy detail prace, za
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ucelom najlepSieho vyuzitia 'udskej prace, strojov alebo materialu. Job Methods je apliko-
vatel'né na vSetky typy prace, ktord zahfiia ruéntl pracu, pohyb materidlu alebo pracu stro-

jov a zariadeni na r6znych pracoviskach.

Po zavedeni Job Methods je moZzné oc¢akavat’ r6zne zlepSenia, a to napriklad:

zvySena produktivita,

- zvySena vykonnost’,

- rychlejsie cyklové cCasy,

- skrateny lead time,

- lepSie vynosy,

- znizeny pocet nezhodnych vyrobkov a oprav,

- zlepSenda pracovna kultura. (thebilasgroup.com, © 2018)

4.1 Metodika a postup pomocou Job Methods

Job Methods, obsahuje 4 zakladné kroky, ktoré st uvedené na prehl'adnej karticke pouzi-

vanej aj pri rieSeni problematiky tejto diplomovej prace (Obrazok 14):
krok 1 — Break Down the Job - rozoberanie, analyza prace,

krok 2 — Question Every Detail - kladenie otazok pre kazdy detail,
krok 3 — Develop the New Method - vyvinutie novej metody,

krok 4 — Apply the New Method - aplikovanie novej metddy.

Obrazok 14 - Karticka Job Methods (interny do-

kument)
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V prvom kroku su detailne spisané vsetky ¢innosti daného procesu (aktualny stav) do for-
mularu Job Breakdown Sheet, a taktiez je tu mozné uviest’ vzdialenosti ¢innosti, ¢as ¢in-
nosti a r6zne iné poznamky (Obrazok 15, ¢ast’ 1.). V druhom kroku (Obrazok 15, Cast’ 2.)

su pri kazdej ¢innosti kladené tieto otazky:

- ,,Why-What - Preco je to nutné? / Co je toho zamerom?*,
- ,,Where - Kde by to malo byt vykonané?*,

- ,,When - Kedy by to malo byt vykonané?*,

- ,,Who - Kto je najlepsie kvalifikovany, vykonat’ to?*,

- ,,How - Aky je najlepsi sposob vykonat’ to?*,

Pri kladeni tychto otazok je dolezité zachovat’ stanovené poradie.

Job Breakdown Sheet

Product: 1 | Made By: 2 i Date: 3 |

OEe rations: Department:

Remarks Ideas

Time/Telerancel
Rejects/Safety

Eliminate
Rearrange
Simplify

Distance
Traveled
Combine

Current/Proposed
Method Details

Why-What|
Where
When
Who

How

Wirite Them Down = Don't Try to Remember Them

Obrazok 15 - Postup zostavenia Job Breakdown Sheet (vlastné spracovanie)

V tejto faze zacina krok 3 (Obrazok 15, Cast’ 3.) ato je vytvorenie nového procesu
s jednotlivymi ¢innostami, respektive priprava na zostavenie nového procesu, pricom je
nutné vyplnit’ poslednu ¢ast’ formulara Job Breakdown Sheet, a tieZ podobne ako v druhom

kroku, klast’ otazky, €o je potrebné:

- Eliminate - eliminovat’ dant ¢innost’,
- Combine - skombinovat’ dant ¢innost’ s inou ¢innost'ou,
- Rearrange - preusporiadat’ danu ¢innost’,

- Simplify - zjednodusit’ dant ¢innost’.

Vysledkom tejto Casti je novy Job Breakdown Sheet, ktory obsahuje navrhnuty stav, vy-

chéadzajtci z aktudlneho stavu.

Poslednym krokom je aplikovanie novej metody. Ako pomocka sluzi Job Methods Propo-
sal Sheet alebo formuléar s navrhovanymi metédami, kde st zhrnuté vSetky dolezité udaje,
vysledky a zlepSenia vychadzajliice z analyzy procesu. Tento formular je mozné predlozit’

vedeniu, aby zvazilo racionalizaciu procesu a jej realne vyuzitie (vid’ Obrazok 16).
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| Product/Progess:

Proces/Produkt

Irﬁprwam ent Proposal Sheet

Submitted to:

| The foligwing improvements ane proposed on the products/processes above:

4. Summary:

Zhrnutie

|2 mesuns:

Before

after

Production

Cycle Time:

Lea0 Time: F []
Feject Fate: |
Scrap: |
ewark:

Maching Use:

# of Cperators:

Otther:

3. Imgrovements:

Zlepsenia

|2, approvas:
Producton:
Cualty:
Eﬂi‘m."ﬂi'

vement Proposal Sheet (vilastné spracova-

nie)

Schvalenie

Obrdzok 16 - Obsah formularu Impro-
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II. PRAKTICKA CAST
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5 SPOLOCNOST A JEJ ODDELENIE LOGISTIKY

Spolocnost’, ktord sa podielala na spolupraci na diplomovej praci sa zaobera vyrobou me-
dicinskych (lekarskych) nastrojov, a to konkrétne endoskopickych pristrojov a nastrojov —
sondy a elektrody pre oblast invazivnej chirurgie. Firma sidli v Ceskej republike
a zamestnava priblizne 220 zamestnancov. Ked'Ze si spolocnost’ priala, aby v tejto diplo-

movej praci bola zachovana jej anonymita, v praci bude nazyvana ako ,,spolo¢nost™.
Tato kapitola opisuje organizacnu Strukturu oddelenia logistiky (Supply Chain Depar-
tment) a jednotlivé pracovné pozicie. Dalej st vysvetlené zakladné vyrobné a logistické

procesy.

5.1 Organizacna schéma oddelenia logistiky

Pod vedutceho logistiky spada priamo 7 podriadenych oblasti a 1 nepriamo, ktoré st popi-
sané v nasledovnej podkapitole. V organiza¢nej schéme (Obrazok 17) su v zatvorkach

uvedené pocCty pracovnikov na jednotlivych poziciach.

Supply Chain
Department Manager

0y
| 1 1 1 1 1 1 1
Supply . Supply . . Supply
Quality Technical Local User Chain Operational| [Shift Leader Chain
. Purchaser Support . Purchaser Warehouse .
Engineer @) @) Coordinator ) a Engineer
2 3 3)

L Internal
Logisticians

)

Obrazok 17 - Organizacna schéma oddelenia (interny zdroj, viastné spracovanie)
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5.2 Popisy pracovnych pozicii

5.2.1 Supply Quality Engineer

Supply Quality Engineer je zodpovedny za analyzovanie, Setrenie a rieSenie problémov
v ramci kvality, produkcie a kontroly v mieste dodavatela. Dalej realizuje audity, imple-
mentuje nové stratégie a snazi sa predchaddzat’ nevyhovujucim dodaniam napr. kontrolou

certifikatov. Tato poziciu zastavaju dvaja pracovnici.

5.2.2 Technical Purchaser

Technicky nakupca je zodpovedny za vyhl'adavanie, riadenie a vyhodnocovanie dodavate-
I'ov pre vyrobné a nevyrobné materialy. Ulohou je zaistenie vstupnych materidlov za mi-
nimalnu moznl cenu, pri dodrzani poziadaviek na kvalitu materidlu a poziadaviek vyroby

a logistiky. Tato pozicia je zastupena dvoma pracovnikmi.

5.2.3 Local User Support

Local User Support alebo Data Specialist zodpoveda za spravnost’ kmenovych dat v ERP
spolo¢nosti, podporuje uZivatel'ov tohto informacného systému a spravuje nadvizujlice

riadiace softvéry. Na tejto pozicii st dvaja pracovnici.

5.2.4 Supply Chain Coordinator

Jeho ulohou je skoordinovat’ informa¢ny a materidlovy tok v celom procese vyroby. Jeho
zodpovednost’ je dodat’ vyrobky zdkaznikovi podl'a casovych poziadaviek a v pozadovane;j
kvalite a mnoZstve. Riadi predajné objednavky, planuje kapacity pre vyrobu s ohl'adom na
odsuhlasené vystupy a kontroluje vystupy z vyroby. Tato poziciu zastavaju traja pracovni-

cl.

5.2.5 Operational Purchaser

Tato funkcia je spojena s koordinaciou informa¢ného a materidlového toku v procese dis-
ponovania materidlu, to znamena od vystavenia nadkupnej objednavky, cez kontrolu vcas-
nosti dodavky od dodéavatela, kontroly trovne skladu a vyjednanie zmeny dodacieho ter-
minu s dodavatel'om, koordinaciu v€asnosti vstupnej kontroly, az po uskladnenie materialu

na sklade. Operativny nakupca je na oddeleni jeden.
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5.2.6 Shift Leader Warehouse

Majster skladu mé za ulohu riadenie logistickych operacii, organizéciu a riadenie timu in-
ternych logistikov. Dalej je jeho ulohou planovanie a zaistenie materialovych tokov v spo-
lupréci s oddelenim SC a ostatnymi oddeleniami. Medzi d’alSie zodpovednosti tejto pozicie
patri napriklad: sprava Kanban-u, komunikécia s colnymi orgdnmi, reportovanie Intrastat

a pod. Tato pozicia je obsadend jednym pracovnikom.

5.2.7 Internal Logistician

Interny logistik alebo skladnik zodpovedéd za zaistenie materidlového toku od prevzatia
materialu, cez prijem, spravu skladu, vnitropodnikovy transport, az po expediciu hotovych
vyrobkov a evidenciu v ERP. Komunikuje s prepravcami a colnymi organmi, reportuje

Intrastat a fakturuje zdkaznikom. Internych logistikov je na oddeleni sedem.

5.2.8 Supply Chain Engineer

Tento zamestnanec zodpovedd za planovanie, riadenie a plnenie projektov v ramci oddele-
nia logistiky. Projekty sa tykaju optimalizacie materidlového a informacného toku v ramci
spoloc¢nosti, ale ide aj o spolupracu s inymi zdvodmi, napr. matka spolo¢nosti v Nemecku.

Na tejto pozicii st traja pracovnici.
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5.3 PrehPad vyrobnych procesov

Predtym, ako budu v praci analyzované vybrané logistické procesy, je dolezité¢ v kratkosti
objasnit’ zadkladné vyrobné procesy, ktoré prebiehaji v spolo¢nosti. Z hl'adiska typu vyrob-
ku, ktoré spolo¢nost’ vyraba delime vyrobky na dve skupiny, a to: sondy a elektrody. Na-
sledovnéa schéma objasiiuje postupnost’ vyrobnych procesov, ktoré st rozdelené na tri ob-
lasti. Delenie tychto oblasti je na zéklade vyrobnych objednavok: 1-predmontdz, 2-montaz,
3-balenie (modré raméeky v Obrazku 18). Dalej schéma rozdel'uje procesy na zéklade to-

ho, kde st vyrabané (ramceky prerusovanou ciarou v Obrazku 18).

Vyroba prebieha v zdvode na dvoch poschodiach, pricom vyrobné linky a pracoviska na 1.
poschodi st umiestnené v otvorenom priestore. Na prizemi sa nachadzaju Specialne prie-
story, tzv. Cisté priestory, ur¢ené na montaz a balenie. Jedna sa o priestory, kde sa reguluje
koncentracia Castic, pricom musi byt dodrzanad dana trieda cistoty (ISO trieda 7 a 8). Do
tejto oblasti mdéze vstupovat' len opravneny personal, vybaveny ochrannym odevom,
obuvou a pomdckami, a to cez personalnu priepust. Pri materidly a vyrobkoch sa manipu-

luje cez materidlovu priepust.

SONDY
e Cistepriestory Externa firma
! [ ! ! -
- - - | BALENIE DO o Ll | ExeeDiciak
PREDMONTAZ ¥ CISTENE b wonTiz Myl maLewe H. PREDAINEND SAAL -b ZAKAZNIKOW
" |
: 1 2 ! 3.
ELEKTRODY i !
i
! :
|

’ -
i - : BALENIEDO EXPEDICIA K
| PREDMONTAZ )-l- MONTAZ |-->| POPIS III->| CISTENIE |—>| BALENIE (MULTIVAC) Hb PREDAINEHO ORALU -lr-» ZAKAZNIKOVI

1 2 3.

Obrazok 18 - Schéma vyrobnych procesov (viastné spracovanie)

SONDY

1. V pripade sond je od dodédvatel'a dorueny (nakupovany) polotovar, ktory sa na
predmontaZzi (1.) popisuje (Tampoprint — tamponova tla¢) alebo prebieha uprava
polotovaru (napr. Spicu sondy). Stucastou predmontaze je Cistenie v ¢istych priesto-
roch (1.).

2. Montaz sondy (2.) prebieha v ¢istych priestoroch.
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3.

Potom je sonda zabalena do sterilného obalu v Cistych priestoroch. Nasleduje bale-
nie, ktoré zahiiia zabalenie do predajného balenia, oznacenie Stitkom a zabalenie do
prepravnej krabice na palete a nalozenie do auta. Vyrobky st expedované na steri-
lizaciu. V d’alsom kroku, ktory uz neprebicha v zavode v CR, ale v externej firme
v Nemecku, nasleduje sterilizdcia gama ziarenim anaslednd expedicia
k zékaznikovi. Sterilizacia nepodlieha spolocnosti, ale expedicia k zdkaznikovi dno
(transport + overenie dokumentov o sterilizacii), preto je tento proces sucastou

hlavného procesu Balenie (3.).

ELEKTRODY

1.

Naktpeny materidl sa spracuje na predmontazi (1.), ide o delenie izolécii, vyroba
komponentov ako napriklad tzv. smycka alebo fork tube (tzv. vidlicka).

Tento vyrobeny material je nasledne zmontovany do polotovaru na montazi (2.).

. V dalsom kroku je polotovar popisany a v Cistych priestoroch je vycisteny

a zabaleny na stroji Multivac do sterilného obalu (3.). Potom st takto zabalené
elektrody (findlny vyrobok) vlozené do krabic po 12 ks, oznafené Stitkom
a nasledne zabalené do velkych prepravnych krabic a uloZené na paletu. Steriliza-
cia prebehne v externej firme v ramci CR. Nasleduje expedicia k zdkaznikovi, za-

streSend spolo¢nost’ou.

V procese vyroby je material spracovany a meni svoju podobu, az do findlneho vyrobku,

preto je nutné definovat’ jeho fazy, a tym aj konkrétne pomenovanie, pre pouZivanie tychto

pojmov v nasledujicom texte. V zatvorkach st uvedené priklady a na Obrazku 19 aj gra-

ficky zobrazené.

DELENIE PODI’A SPRACOVANOSTI MATERIALU

> b

NAKUPOVANY MATERIAL (cievka s drétom)

VYRABANY MATERIAL/KOMPONENT (tzv. smycka alebo nasekand izolacia)
POLOTOVAR (elektroda — nepopisana)

FINALNY VYROBOK (elektroda — popisana)
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Obrazok 19 - Fazy spracovania materidlu (viastné spracovanie)

Téma diplomovej prace je primdrne zamerana na logistické procesy, a to konkrétne na vy-
chystavanie montaznych linieck OPF (One Piece Flow), na ktorych prebiecha montdz elek-
trod. Jednd sa teda o v poradi druhu vyrobnl objednavku alebo ako uz bolo spomenuté v
schéme na Obrazku 18 (kde su tri hlavné vyrobné procesy rozdelené na tri vyrobné objed-
navky), ide o druhy hlavny vyrobny proces — Montaz.

Z priestorového hl'adiska tento proces prebieha na 1. poschodi zavodu, ako je mozné vidiet’
na Obrazku 20 (modré polia v Casti 1.poschodie). Vstupom do tohto procesu je vyrdbany

materidl (napriklad tzv. smycky) a vystupom je polotovar — neopisand elektroda.

Obrazok 20 znazoriuje aj ostatné vyrobné procesy z hl'adiska priestoru v ramci zavodu,
ateda aj proces vyroby sond. Ked’Ze zdmerom analyzy tejto diplomovej prace je racionali-
zacia logistickych ¢innosti spojenych s montdZnymi linkami elektrod, bude sa praca
v nasledovnych kapitolach zameriavat’ len na logistické procesy v ramci zdsobovania vy-

roby elektrdd.
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Obrazok 20 - Hlavné vyrobné procesy v layoute (vlastné spracovanie)

5.4 PrehlPad logistickych procesov

Nasledovna podkapitola popisuje priebeh od objednania materidlu od dodéavatel’a, az po
expediciu k zakaznikovi. Diagram je rozdeleny do Casti (Obrazky 21 — 24), ktoré su po-
drobnejsie okomentované. Jedna sa o hlavné logistické procesy pri vyrobe elektrody. Cely

diagram sa nachadza v Prilohe P IV a V.
1.¢ast’

Na zaciatku celého procesu vznikd Navrh na objednanie, ktory je vygenerovany z ERP
v ramci systétmu MRP (Material Requirements Planning - Planovanie materialovych po-
trieb). Systém automaticky pracuje sam, je aktualizovany v noci a generuje poziadavky na
zaklade spracovanych udajov. V pripade, Ze je potrebné objednat’ materidl, ktory nie je
planovany cez MRP, je vytvoreny Navrh na objednanie (Order Request) manualne, za-
mestnancom na zaklade potreby. Tento navrh vychadza od pracovnika, jedna sa o zvlaStnu
poziadavku, ktord je vytvorend rucne, napr. ndkup lepidla. Pri vytvoreni objednavky na
zaklade potreby zamestnanca prebieha schvalovaci proces, v ktorom rozhoduje nadriadeny
(napr. veduci oddelenia, prip. riaditel’ zavodu.) Nasledne ndkupca spracovava Navrh na
objednanie a vytvara Nakupna objednavku. Nakupca mé na starosti vystupy z MRP, kon-
troluje Navrhy na objednanie a vystavuje objednavky, ktoré odosiela dodavatel'om, d’alej

pozaduje potvrdenie o prijati objednavky a kontroluje spravnost’.

Nasledne dodavatel’ odoSle material a prepravca ho prepravi do spolo¢nosti.
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MNavrh na

objednanie

Nakupna ] Vytworenie /,-—
objednivka |  Makupnej
. [ Nakupca
] objednavky \\1 _,/'/
T {Purchase Order)

Odoslanis //_d
objednavky |[#— MNakupca
dodavatelovi \_

Potwrdena * —

nakupna Vyziadanie /-J
objedndvka potvrdenia *—\ Nakupca
o _d-/‘—‘- I
! 1.

k

Odoslanis
materidlu
dodavatelom a
prepravenie
prepravoom

Obrazok 21 - Diagram logistickych proce-

sov — cast’ 1 (vliastné spracovanie)

2. ¢ast’

Interny logistik fyzicky skontroluje prijaty materidl a nasledne vytvori prijemku. Pri tejto
kontrole sa kontroluje taktieZ celistvost” dokumentov - ¢i dodacie listy stihlasia s prijatym

materidlom, d’alej prepocet dodaného mnoZzstva a kontrola potrebnych certifikatov.

RozliSuje sa vyrobny a nevyrobny materiadl. Vyrobny materidl musi prejst’ vstupnou kon-
trolou (IGI — incoming goods inspection). Nevyrobny material sa rozdel'uje na pomocny
material, ktory neprichddza do kontaktu s vyrobkom a nezasahuje priamo do vyrobného
procesu, ateda nie je potrebné ho kontrolovat’ na vstupnej kontrole. Ide napriklad
o ziarovky, UVEX C¢istiace obrusky alebo gumu na gumovanie. AvSak niektory pomocny
material prichadza do priameho kontaktu so spracovdvanym materialom, preto musi prejst’

vstupnou kontrolou napr. kefka na Cistenie elektrod.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

48

3.Cast’

Pracovnici kontroly kvality (QC technicians) uskuto¢nia vstupni kontrolu kvality na za-

klade predpisanych postupov.

4. a 5. ¢ast’

Interny logistik zaskladni skontrolovany material do centralneho skladu.

Odoslanie
materialu
dodavatelom a
prepravenie
prepravcom

!_+

Prijemka ¢ PriieT
materialu

‘ Interny logistik

Pomacny material
nepodliehajuci I1GI je
pripraveny na
uskladnenie

Prijaty materidl je

pripraveny na IGI

\ 7

IGI {incoming
goods
inspection)

Technik kontroly
kvality (QC

technidian)

kontrolovan:

material je
pripraveny na
uskadnenie

Obrazok 22 - Diagram logistickych proce-

sov — cast' 2 a 3 (vlastné spracovanie)

Supply Chain Coordinator (pldnovac) vytvori Vyrobnu objednavku (Production Order) na

zéklade Navrhu na objednanie (z MRP alebo manuéalneho objednania) a pred4d do skladu

pre vyskladnenie, bud’ pre predmontdz, mont4z alebo balenie.

Predmontaz

Materidl je dopliiovany do vyrobnych Kanbanovych skladov podl'a Kanbanu, kde je pri-

praveny na predmontdz podl'a konkrétnej vyrobnej objednavky. Ak planovac (Supply Cha-

in  Coordinator) vytvori

z centralneho skladu.

vyrobnu objednavku,

prebehne vyskladnenie materialu
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Nasleduje vyrobny proces - predmontaz. Po tomto procese je vyrabany materidl presunuty
operatorom do Karantény (do zltej zony). V Karanténe je vyrabany material skontrolovany
pracovnikmi FRT (final release technician). Karanténa je zlozend zo Zltej a zelenej zony.
Ak su splnené poziadavky na kvalitu a neboli zistené nezhody na materiali, vyrabany mate-
ridl ide zo Zltej do zelenej zOny a je pripraveny na uskladnenie internym logistikom na cen-
tralny sklad. V opa¢nom pripade je prideleny NC tag (nonconformity) a nezhodny vyrobok

je presunuty na sklad nezhody materialu, kde sa nim zaoberaju pracovnici kvality.

V tomto kroku sa jedna o vyrdbany materil, a teda nie je to hotovy vyrobok, preto je za-
skladneny spét’ do centralneho skladu a pripraveny na d’al$iu vyrobnt objednavku - mon-
taz.

Montaz

Pri montaZzi je vyrabany material, vyskladneny z centralneho skladu na zéklade vyrobne;j
objednavky. Materidl je vychystavany teda z centralneho skladu a taktiez z Kanbanového
skladu. Potom, ako prebehne proces montaze musi polotovar prejst Karanténou a postup
pri kontrole kvality je rovnaky ako pri predmotéazi. Nésledne je tento polotovar znova za-

skladneny do centralneho skladu.
Balenie

Aj v poslednom vyrobnom procese — balenie, je vytvorenad poZiadavka na vyskladnenie
z centralneho skladu a interny logistik pripravi polotovar pre balenie, ktoré zacina ¢innos-
tou - popis. Potom ako prebehne tento vyrobny proces, interny logistik zabali sterilnu ale-

bo nesterilnu elektrodu - a prebehne posledna kontrola kvality.
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Obrazok 23 - Diagram logistickych procesov — cast' 4 a 5

SPLNA MATERIAL/
POLOTOVAR POZIADAVKY
KVALITY?

[€NIE

(vlastné spracovanie)
6. Cast’

Nakol’ko sterilizacia elektrod prebieha mimo zavodu, vyrobok optsta zavod fyzicky, avSak
systémovo je nutné vyrobky fakturovat. Nasledne je vyrobok expedovany zdkaznikovi,

vznika dokument dodaci list.

Jedné sa o
Hotovy
vjrobok?

NIE

ANO

Y

Faku \
aktura < Fakturacia Interny logistik
. ,/
-— L —

Expedicia
zakaznikovi 6

«—

Obrazok 24 - Diagram logistickych procesov

- cast 6 (vlastné spracovanie)
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6 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Spolocnost’, v ktorej prebiehala analyza logistickych procesov, zaviedla v roku 2016 mon-
taznu One Piece Flow linku (OPF 1) a néasledne na konci roka 2017 d’alSiu (OPF 2). Po
tychto zmenach vo vyrobnom procese, nastali zmeny aj v logistickych procesoch. Zarovei
prebiehali zmeny aj v rdmci ERP, kedy sa zaviedol podnikovy softvér SAP. Spolo¢nost’
teda Celila viacerym zmenam. Z hl'adiska skladov aich lokacii nastali viaceré presuny,
avSak dodnes nebola ich reorganizacia priestorovo dotiahnutd do konca. Z hl'adiska vyroby
sa vSak nevyzadovali ziadne vyrazné zmeny, lebo zasobovanie prebiehalo nacas a material
bol vzdy vychystany. AvSak na r6zne podnety z oddelenia logistiky sa vyzadovala raciona-
lizacia tychto skladov a hlavne skratenie tras chddze internych logistikov. Bolo nutné zva-
zit moznosti, ktoré by vychystavanie ul'ah¢ilo a zaroven sa s tym naskytli prilezitosti raci-

onalizovat’ aj iné ¢innosti internych logistikov.
Analyza stic¢asného stavu prebiehala vo viacerych krokoch, a to:

1. zmapovanie skladov a ich lokacii a vyznacenie do layoutu,

2. zmapovanie vSetkych ¢innosti a trds chodze internych logistikov na 1.poschodi za-
vodu, na ktoré by mala navrhovana racionalizacia dopad,

3. podrobna analyza vybraného procesu pomocou Job Breakdown Sheet - vychysta-

vanie montaznej OPF linky.

6.1 Layout logistickych skladov

Ako uz bolo spomenuté, diplomova praca sa zameriava na logistické procesy spojené s
montazou, ktora prebieha na OPF linkach na 1. poschodi zavodu. Z hl'adiska internej logis-
tiky bolo nutné na zaciatku analyzy zmapovat’ sklady a ich lokacie v priestoroch vyroby
a oddelenia logistiky. Na Obrazku 25 su zelenou farbou vyznacené sklady v layoute, ktoré
patria pod oddelenie logistiky a fyzicky s materialom, prip. polotovarmi manipuluju interni

logistici.
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Obrazok 25 - Layout logistickych skladov — 1.poschodie

(vlastné spracovanie)

Sklady, ktoré sa tykaja procesu vychystavania montaznej linky OPF1 a OPF2:

A410 - centralny sklad, ktory zahriiuje mnozstvo lokécii umiestnenych na viacerych mies-
tach v zavode. Su to regaly na prizemi, 1. poschodi alebo v sklade KARDEX. Regil je
oznaceny v tvare sklad/poschodie/lokacia (napr. A410/420/04-04-00). Do centralneho
skladu A410 sa naskladiiuje nakupovany material, polotovary (nepopisané elektrody), ba-

liaci material, atd’.

KARDEX je automatizovany vertikalny skladovaci vytahovy systém, ktory je mozny ob-
sluhovat’ na prizemi a na 1. poschodi, av§ak momentalne sa vyuZiva len otvor na obsluhu
na prizemi. Sklada sa z troch vedl'a seba stojacich samostatnych Casti (,,shuttle). V kazde;j
Casti je mnozstvo polic, ktori maji svoju nadefinovanu kapacitu. Na polici st tzv. “bin-y*,
ktoré maju tiez svoju nadefinovanu kapacitu. Automatizovany sklad KARDEX je riadeny

softvérom PowerPick, ktory je prepojeny z ERP SAP.
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V nasledovnej analyze bude pouzivany nazov A410 — ,,smycky*, pretoze ide o Cast’ skladu
A410 (centralneho skladu), kde st umiestnené vyrdbané komponenty, ktoré st hlavnou

sucastou vychystania montaze OPF liniek.

AK12 - vyrobny Kanbanovy sklad, obsahuje vyrobny material a pomocny material, ktory
je pripraveny na vychystanie do vyroby — na predomontaz a montdz. Sklad ma viacero
lokécii, a preto pre zjednodusenie sa v analyze vyskytuje nazov AK12 - vyrobny Kanban,
kde je umiestneny vyrobny material a AK 12 — ,,na rohu*, kde je umiesteny pomocny ma-

terial.

Sklad OPF1 a OPF2 — ,picking“ alebo vychystavaci sklad/regal pre montaZznu linku
OPF1/2.

Ostatné sklady patriace pod oddelenie logistiky:

Karanténa - miesto, kde je kontrolovana dokumentécia a vyrabany material (napr. nadele-
na izolacia) alebo polotovary (nepopisané elektrody) pracovnikmi FRT. Z karantény je
material alebo polotovar zaskladneny na centralny sklad. Karanténa je v zavode na dvoch
miestach. Druhé miesto je len rozSirenie z kapacitnych dovodov a st na fiom palety

a nesterilné elektrody.
AS500 - externy sklad, ktory sluzi ako rozSirenie centralneho skladu.

AK10 - Kanbanovy sklad na expedicii, obsahuje baliaci material - kartony na balenie, Stit-
ky alebo ribbonové pasky. Tento materidl je dopliiovany priebezne na zédklade Kanbanu.
Na tomto sklade je nakupovany material, jednd sa o nevyrobny Kanban a je podmieneny

len ndkupom materialu, pricom AK12 - vyrobny sklad je naviazany na vyrobu.

AK11 - Kanbanovy sklad v €istych priestoroch, sit v iom ulozené polotovary, pripravené
na Cistenie. Funguje na telefonickej dohode a materiél je doskladneny z centralneho skladu

na zaklade poziadavky.

Freestock - materidl do spotreby, ktory je vyskladneny z centrdlneho skladu (A410)
a ktory, je uz systémovo odpisany. Ide o pomocny material, nie vyrobny.

A490 — Projektovy sklad, v ilom je nezvalidovany materidl pre sériova vyrobu. Po valida-

cii je zaskladneny na A410.

Ostatné sklady ako A510 — Sterilizdcia, A480 — Udrzba zavodu, A470 — Nahradné diely,
A450 — Vzorky, A460 — Prototypy a iné, nie s v analyze procesu vychystdvania OPF lin-

ky dolezité, a preto im nebude venovana pozornost’.
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Obrazok 26 znazoriuje logistické sklady, tykajice sa procesu vychystavania montaze aj

s fotografiami.
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Obrazok 26 - Logistické sklady pre vychystavanie
OPF1/OPF2 — l.poschodie (vlastné spracovanie)

Okrem 1.poschodia bolo ddlezité zmapovat’ aj prizemie. Tam sa nachaddza oddelenie logis-
tiky, kde su vykonavané rdzne ¢innosti, ako napr. prijem materialu, systémové zaskladno-
vanie a vyskladnovanie a pod. Na prizemi sa nachadzaju pracoviska logistikov s pocitacmi
(zIta farba na Obrazku 27), lokécie centralneho skladu (zelend farba na Obrazku 27), pra-
covisko na obsluhovanie skladového systému Kardex, ktoré je vybavené vdhou na preva-
Zzovanie materialu (modré farba na Obrazku 27), miesto pre prepravné voziky (Cervena
farba na Obrazku 27) ataktiez miesto na prepravné debniCky na material a polotovar

(oranzova farba na Obrazku 27).
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I;RI'Z.E.MIE |
Obrazok 27 - Priestory od-
delenia logistiky na prizemi

- wrez layoutu (viastné

spracovanie)

6.2 Cinnosti a trasy chddze internych logistikov na 1. poschodi

V d’alSom kroku analyzy boli popisané a naznacené trasy chodze internych logistikov na 1.
poschodi, ktoré¢ by mohli mat’ vplyv na zmenu pozicii skladov pri racionalizacii procesu
vychystavania OPF montdznych liniek. Jednd sa konkrétne o 4 nasledovné ¢innosti (v nich

je zahrnuté aj vychystavanie):
1. Vychystavanie OPF montaZnych liniek (podrobnejsie v d’alSej podkapitole).

2. Dopliianie skladov na zaklade Kanbanu, ktoré prebieha 2 krat za defi, podla pra-
covnej smeny. Sklady maji viacero lokécii. Vyrabany material, ktory je dopliany
do tychto skladov pochadza z centrdlneho skladu, hlavne z lokacii na 1.poschodi.
AvSak niektory pomocny material je v Kardexe, ktory je moZzné obsluhovat’ len

z prizemia, a preto je nutné presuvat’ sa medzi poschodiami vytahom.

Této Cinnost’ zahrniuje aj doplnenie skladu Freestock, kde sa nachadza pomocny
material. Tento regél je v layoute (Obrazok 29) pre zjednodusenie pomenovany ako

A411, avsak fyzicky sa nachadza na prizemi v ¢istych priestoroch. A411 sluzi pre
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material na predmontdz sond a nie je v tejto analyze podstatny. Podstatné je, ze ho

je potrebné doplnit’ v ramci tohto procesu.

3. Zaskladnenie vyrobeného materialu alebo polotovaru z Karantény do centralneho
skladu. Pri tejto Cinnosti interny logistik odnesie obsah skladu Karanténa na prize-
mie a tam ho zaskladni do centrdlneho skladu. Interny logistik to realizuje 2 krat za

den. Pri tejto ¢innosti je nutné pouzivat’ vytah a chodit’ na prizemie.

4. Odnesenie nepopisanych elektréd (vyskladnenych z centralneho skladu na zakla-
de vyrobnej objednévky) na vychystavacie miesta na popis. Elektrody su uskladiio-
vané v Kardexe (spad4d pod centralny sklad), av§ak Kardex je mozné obsluhovat
len z prizemia, pretoze otvor na l.poschodi sa nepouziva. Aj pri tejto ¢innosti je

nutné pouzivat’ vytah na presun medzi poschodiami.

Tieto Styri ¢innosti su schematicky zobrazené na Obrazku 28 .

1 Centralny sklad + Kanbanové sklady |vyskladnenie | Vychystavaci sklad
(A410) (AK12) g (OPF1/2)
5 Centralny sklad vyskladnenie .| Kanbanové sklady
' (A410) - (AK12)
3. Karanténa }_ zaskladnenie - Centralny sklad
(A410)
4 Centralny sklad vyskladnenie .| Vychystavacie miesta
: (A410) - na popis

Obrdzok 28 - Cinnosti internych logistikov na 1.poschodi

(vlastné spracovanie)

Chodza internych logistikov pri vykondvani spominanych ¢innosti je znazornend na Ob-
razku 29 jednoduchym Spaghetti diagramom. Layout znazornuje len 1.poschodie, ale je
potrebné si uvedomit’, ze kazda ¢innost’ v sebe odnasa chodenie vytahom na prizemie, kde

sa nachadzajl pracoviska s pocitacmi.

Ciernou farbou je zndzornena chddza pri vychystavani OPF liniek.

Oranzovou farbou je znazornena chdodza pri dopiiani skladov na zaklade Kanbanu.
Zltou farbou je znazornena chddza pri prevzati materialu/polotovaru z Karantény.

Zelenou farbou je znazornena chddza pri odneseni elektrod na popis.
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Obrazok 29 - Trasy chédze internych logistikov — cinnosti na

1.poschodi (vlastné spracovanie)

Po zmapovani tras internych logistikov je zrejmé, Ze vSetky ¢innosti sa spdjaji s presunom
vytahom na prizemie, kde je potrebné material alebo polotovar systémovo/fyzicky za-
skladnit’ pripadne vyskladnit. Vysledok tohto Ciastkového zmapovania tras je potrebné
zohl'adnit’ pri nasledovnej analyze a navrhoch na racionalizaciu vychystavania montaZnych

OPF liniek.
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6.3 Vychystavanie OPF montaZnych liniek

Ako uz bolo spomenuté, vychystavanie montaznych OPF liniek je jednou z ¢innosti inter-
nych logistikov. V tomto procese je vyrabany materidl (tzv. smycky) vyskladneny
z centralneho skladu (A410) a doplneny o d’al$i vyrabany material (napr. nasekana izola-
cia) z vyrobného kanbanového skladu (AK12). Nasledne je tento material dopraveny na
vychystavacie miesto pri OPF montaznych linkach. Pre podrobnt analyzu vsetkych cias-
tkovych ¢innosti tohto procesu bol pouzity Job Breakdown Sheet. Metodika Job Bre-

akdown Sheet v ramci Job Methods je blizsie vysvetlena v teoretickej Casti prace.
Pred uskutocnenim analyzy boli zistené zédkladné udaje o vychystavani:

- Planova¢ (Supply Chain Coordinator) vytvara vyrobné objednavky pravidelne kaz-
dy Stvrtok v tyzdni, ale niekedy aj iné dni, zavisi podla potreby,

- montazna linka OPF 1 sa vychystdva 2 krat za den, podla pracovnej smeny — ranna
a poobedna,

- na montaznej linke OPF 1 sa montuja 4 zvalidované produkty, vzdy v pocte 1536
kusov v jednej vyrobnej objednavke,

- montdzna linka OPF 2, ktora je v prevadzke kratSiu dobu, montuje ostatné produkty
z portfolia spolocnosti a pocet kusov je vzdy rozny — cca. 200,500,700 a pod. kusov
v jednej vyrobnej objednavke,

- montézna linka OPF 2 sa vychystava nepravidelne a pocas jednej pracovnej smeny
niekedy aj viac krat (pozn.: z dévodu malych vyrobnych objednavok prebieha zo-
rad’ovanie (Cesky: sefizovani) strojov podl'a podobnosti vyrobku aj za behu - pocas
pracovnej smeny),

- pocet vyrobnych objednavok pre obidve linky je stanoveny na 25 kusov za tyzden,

- montazne linky OPF1/2 bezia 5 pracovnych dni — pondelok az piatok, vo vynimo¢-
nych situaciach (splnenie kapacity), aj v sobotu v rdmci rannej smeny,

- vo vychystavacich regaloch pri obidvoch OPF linkdch musi byt pripraveny mate-
ridl na 2 vyrobné objednavky — jedna sa spracuje na danej pracovnej smene a druha
je vzdy zalozna, v pripade vzniknutého problému internej logistiky,

- naproces vychystavania su zaskoleni traja interni logistici,
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6.3.1 Analyza pomocou Job Breakdown Sheet

Pocas analyzy sa spolupracovalo s dvoma internymi logistiCkami — Pracovnicka 1
a Pracovnicka 2. Pracovnicka 1 pracovala na pozicii interného logistika kratku dobu (pri-
blizne 2 mesiace) anebola tak skisena ako Pracovnicka 2, ktora bola zamestnana
v spolocnosti viac ako rok. To vSak vytvéralo priestor, pre poznanie procesu z viacerych

pohladov.

V prvej taze sa sledovali jednotlivé Cinnosti pracovnikov, Cas tychto ¢innosti, priblizny
pocet metrov chddze, celkovy €as vychystania a celkovy pocet metrov chodze. Pocet me-
rani sa po konzulticii s nadriadenym pracovnikom stanovil na 5, avSak pred realizaciou
namerov bolo nutné sa s ¢innostami a trasami chodze pracovnikov zozndmit’ bez merania,

a to len spisanim ¢innosti. Tabulka 1 zndzornuje pocet merani a zdkladné udaje k nim.

Tabulka I - Casové a vzdialenostné merania — prehlad (viastné spracovanie)

Cislo merania | Datum | Poéet vj- | Pracovnik Cas vy- PribliZzny
merania robnych 12 chystania pocet
objednavok (min:sek) metrov
) chodze
1 19.01.18 1 1 25:10 241
2 22.01.18 1 1 23:45 187
3 23.01.18 1 1 28:10 198
4 25.01.18 1 2 25:15 182
5 31.01.18 1 2 19:35 172
Priemerna hodnota 24:18 196

VSetky merania zazna¢ené do Job Breakdown Sheet sa nachddzaju v Prilohach P VI — X
diplomovej prace. Pri kazdom merani sa vyskytli nové skuto¢nosti a navrhy, a tie sa uvied-
li do Casti Ideas (Né4pady). Po realizovani merani sa zostavila zhrilujuca tabulka vo forme
Job Breakdown Sheet (Priloha P XI), kde boli zhrnuté vSetky népady a navrhy. Z dévodu,
réznych pracovnicok, sa niektoré ¢innosti v procese vykonavali v malymi odliSnost’ami.
Preto bolo nutné vybrat’ jednu pracovnicku, a to ti menej skiisenti. Zhrnutie teda obsahuje
poznamky, kde st vysvetlené odliSnosti v €innostiach pracovnikov. TaktieZ bola brana
v uvahu aj moznost’, Ze sa rovnakym sposobom vychystdva aj montazna linka OPF 2, aj

ked’ merania bolo moZné uskuto¢nit’ len na OPF 1. Tento proces je rovnaky, lisi sa len za-
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stavenim pri vychystdvacom regaly OPF2, trasa je rovnaka a taktiez je potrebné zvazit', ze

vyrobna objednavka je mensSia, a preto moze byt ¢as vychystania kratsi.

Ako vychodiskovy Cas z analyzy je povazovana priemernd hodnota z 5 merani, avSak
v zhriiujicej tabul’ke Job Breakdown Sheet je ¢as mierne odliSny, pretoze boli brané

do tvahy vSetky ¢innosti, ktoré sa vykonavaju, pre podrobnu analyzu.

Vzhl'adom na velkost” tabul’ky, sa na Obrazku 30 nachadza len vyrez, celu ju mozno najst’

v Prilohe P XI.

= =
Z E g Pricbeiny éas + éas
Current Method Details (Aktualne detaily metody) Q = 2| cinnosti(min:sek)
0|Ché&dza od stola s PC ku policke s wyrobnymi objednavkami (W) &m |0:00-0:15 (00:15)
0| vyzdvihnutie VO [Ridici karta) z politky 0:15 - 0:45 (00:30)
0 |Ché&dza spét ku stolu s PC Gm 0:45 - 1:00 {00:15)

Bod 1,2 a 3 sa nerobi samostatne, ale uz rano so vietkymi vyrobnymi obejdnavkami = nezapeéitat’ do merania
1|Préca na PC 50 15 SAF + zadanie tlade Piding listu & nalepovacich Stitkoy 0:00 - 0:25 {00:35)
Z|Chidza ku tlagiami normalne] 2m |0:35 - 0:40 (00:05)
3| Wyzdvihnutie wytladeného Picking listu 0:40 - 0:45 (00:05)
4|Ché&dza ku tladiarni na nalepovacie Stitky 2m  |0:45 - 0:50 [00:05)

5 |Wyzdvihnutie vytladéenych nalepovacich Stitkov 0:50 - 0:55 {00:05)

Einnosti sa mézu predizit, v pripade zadania nesprawvneho tisku, hustoty pracovnikowv na pracovisku apod. - o ¢

8| Chidza ku miestu s prepravnymi vozikmi + vyzdvihnutie vozika 5m |0:55-1:05 [(00:10)
7|Chédza s prepravnym vozikom ku vitahu am 1:05 - 1:15 {00:10})
& | Cesta wytahom HORE (+&akanie na vytah) 1:15 - 1:50 {00:35)
9|Chédza od wytahu ku skladu A410 24 m |1:50-2:20 (00:40)
10|Hladanie & nakladanie dratkov v bednickach z A410 na vozik podla Piding listu 2:20 - 4:10 {01:40)

Pri wystawvani OPF 2 je proces pri sklade A410 kratsi, kwili menSiemu poétu smyciek, postup zostava rovnaky-

11|Chédza s prepravnym vozikem od A410 k vitahu 24 m |4:10 - 4:40 (00:30)
12| Cesta vytahom DOLE {+&akanie na wytah) 4:40- 520 (00:50)
12|Chédza s prepravnim vozikom od wytahu ku stolu s vahou [1m od)+ zastav. vod ©m  [5:20 - 5:40 (00:10)
14| Cdlepovanie sklad. nalep. Stitkov a nalepovanie Stitkow WO na bedinky s dratkami 5:40 - 5:55 (00:15)
15|Chddza od vozika ku stelu s vahou 1m |5:55-5:00 (00:05)
18| Prepoditavanie dratiov pomocu wahy® + ruéné pisanie zvyinych ks na prazdne Stitky  [8:00 - 10:35 [4:35)
17| Lepenie Stithov 50 2vys nymi kusmi 10:25 - 11:10 (00:35)
18 |Vypisovanie prazdnych Stitkov Sislami materidlov (Eislo materalu+&islo VIO 11:10 - 14:20 (03:10}
19| Chédza po prazdne bedinky od stolu s vahou ku miestu s bedinkami 4 m 14:20 - 1425 (00:15)
20 |Chddza spét ku stolu s vahou 4m |14:35-14:50 (00:15)
21|Nalepovanie Stitkov s &islami materialov ruéne pisané) na pradzne bedinky 14:50 - 1525 (00:35)
22|Chédza s prepravnym vozikem ku wytahu 5 m 15:25 - 15:35 (00:10})
23| Cesta vytahom HORE (+&akanie na vytah) 15:25 - 17:05 (01:30})

*pri prepoéitavani smyéek s vahou moZe byt' éas kratsi - zavisi od velkosti VO [DPFIOPF2] + Pracovnik 2 je v |

Obrazok 30 - Vyrez tabulky Job Breakdown Sheet — stav pred — cast' 1

(vlastné spracovanie)

Na Obrazku 30 vo vyreze tabulky je mozno vidiet’ jednotlivé ¢innosti v procese vychysta-
vania montaznej OPF linky. Prvé tri ¢innosti nie st zapocitané do merania, pretoze po kon-
zultécii s pracovnikmi, bolo zistené, Ze vyrobné objednavky st prichystané planovacom na

stol pracoviska internych logistikov rdno na zaciatku pracovného dna spolu s ostatnymi
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vyrobnymi objedndvkami. AvSak v mapovani procesu je potrebné vediet’ ako sa s nimi

manipuluje pre mozné navrhy zlepSeni.

Proces teda zacina tym, Ze interny logistik (IL) pracuje na pocitaci s podnikovym infor-
macnym systémom SAP a po zadani potrebnych udajov zada tla¢ dokumentov — ,,Picking
list* a ,,Priprava materialu k odberu* a taktiez zada tla¢ nalepovacich stitkov, na ktorych je
uvedené ¢islo materialu, ¢islo vyrobnej davky, datum a pocet kusov materidlu. Tieto Stitky
sluzia na oznacenie prepravnej debniCky s materidlom, ktora je vychystand do vyroby
(montéze). Po vyzdvihnuti vytlaenych dokumentov a §titkov prejde pracovnik k miestu
s prepravnymi vozikmi, jeden si zoberie (Obrazok 31) a prejde s nim z prizemia na 1. po-

schodie pouzitim vytahu.

Obrazok 31 - Prepravny vozik pouzi-

vany na vychystavanie OPF linky

(vliastné spracovanie)

Na druhom poschodi ide ku skladu so tzv. smyckami, lokacia centrdlneho skladu
s oznacenim A410/420/04-04-00. Tam vyhl'add potrebny materidl podl'a dokumentu ,,Pic-
king list*“. Materidl v regdly je usporiadany chaoticky a niekedy hl'adanie trvd pomerne
dlho. Potom ako je material uloZeny na prepravny vozik, pracovnicka s nim ide na prize-
mie, kde si vozik odstavi pri stole s vahou a za¢ne odlepovat’ Stitky z prepravnych debni-
¢iek s materidlom. Jedné sa o oznacCenie materialu, ktoré je v tomto kroku nahradené no-
vym S§titkom, ktory nesie nova informéciu, a to je ¢islo vyrobnej objednavky. V tychto
malych prepravnych debnickéch, ktoré je mozno vidiet' na Obrazku 31, je material, kon-
krétne tzv. smycky skladovany po 200 kusoch, ale v niektorych debnickach sa nachadza aj
menej kusov, a to preto, ze vyrobna objednavka nema zaokrihleny pocet. Z toho vyplyva,

ze niektoré debnicky staci len prelepit novym Stitkom (Obrazok 32 — 1.) a niektoré je nut-
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né prepocitat’ s pouzitim vahy. Po prepocte si pracovnicka oznaci pocet kusov v danej deb-

nicke ru¢ne vypisanym nalepovacim Stitkom (Obrazok 32 —2.).

Obrazok 32 - Ukazka nalepo-
vacich Stitkov (viastné spraco-

vanie)

V tomto kroku je pripraveny material zo skladu A410 (tzv. smycky) a nasleduje priprava
prepravnych debniciek pre material, ktory bude prevzaty z kanbanového skladu AK12. IL
najprv ruc¢ne vypise nalepovacie Stitky — ¢islom vyrobnej objednavky a ¢islom materialu,

nasledne vyzdvihne prepravné debnicky a oznaci ich spominanymi Stitkami (Obrazok 33).

Obrazok 33 - Oznacenie

debnicky rucne vypisanym

Stitkom (vlastné spracovanie)

Po tomto, prejde na 1. poschodie vytahom a smeruje ku kanbanovému skladu AK12, kde

oznacené debnicky naplni materidlom. V tomto kroku je material pripraveny na presun na
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vychystavacie miesto OPF montaznej linky. Potom, ako je material nalozeny do tohto re-
galu je spolu s nim aj uloZena vietka spomenuta dokumentacia. Dalej ide IL vyzdvihnat
potrebny pomocny material z AK12 (pozn. pre zjednoduSenie bol tento regél/sklad ozna-
¢eny ako ,,AK12 na rohu*). Pomocny material je doplneny a interny logistik kraca ku
A410 so ,,smyckami‘ a vracia tam nepouzity materidl. Po prepocte zostava tento material
na voziku a na konci vychystdvania sa vracia do regélu v sklade A410. Niekedy je vSak
pocet presny a IL nemusi chodit’ ku A410, aby material vratil. Po tejto Cinnosti, ide IL na
prizemie, tam vrati prepravny vozik na svoje miesto a ide ku PC, kde potvrdi v systéme

SAP vychystanie. Tym proces kon¢i.

V tejto faze je vyplnena polovica tabul’ky v Job Breakdown Sheet, a teda Cinnosti, ich ¢asy

trvania, vzdialenosti a taktiez poznamky, ktoré slizia ako vychodisko pre navrhovany stav.

V druhej faze analyzy s vyuZitim Job Breakdown Sheet boli kladené otazky ku jednotli-

vym ¢innostiam, ako napr.:

,Why-What - Predo je to nutné? / Co je toho zamerom?“ pri konkrétnej ¢innosti — Cesta
vytahom HORE a Cesta vytahom DOLE (+ ¢akanie na vytah). Zamerom bolo zvazenie
zru$enia tejto ¢innosti, pretoze sa pravidelne opakovala a zaberala v procese vychystavania
vela Casu a takisto z hl'adiska racionalizacie, proces komplikovala nadmernym chodenim

medzi poschodiami. Otazka sa teda zameriava na tcel ¢innosti. DalSou otdzkou bolo:

,»Where - Kde by to malo byt’ vykonané?* a ako konkrétny priklad je mozno uviest’ zvaze-
nie presunutia tlaciarni na jedno centralizované miesto, blizko seba a taktiez blizko mon-

taznej linky. Otazka sa teda zameriava na miesto ¢innosti. DalSou ddlezitou otazkou je:

,How - Aky je najlepsi sposob vykonat’ to?*, ktora bola pouzita skoro pri kazdej ¢iastkovej
¢innosti tohto procesu. Odpovedanim na tto otdzku sa vytvorili sposoby a konkrétne na-
pady, ako proces zmenit, atym ho racionalizovat. Prikladom je Cinnost - Hl'adanie
a nakladanie smy¢iek v bednickach z A410 na vozik podl'a Picking listu. Odpovedanim na
tato otazku, ako je mozné ¢innost’ zlepsit, je zavedenie nového systému ukladania materia-

lu a to napriklad zonovym skladom.

Pri zodpovedani otdzok a vypliiovani tabul’ky konkrétnymi nadpadmi do casti ,Ideas (Na-
pady)“ sa vyplinovala aj posledna cast’ tabul’ky, kde urcilo, €o je s danou ¢innost'ou mozné

vykonat’. MoZnosti su:
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Eliminate - eliminovat’ dant ¢innost’ — prikladom je spominand chddza vytahom

medzi poschodiami,

Combine - skombinovat’ danu ¢innost’ s inou ¢innost’ou,

Rearrange - preusporiadat’ dant cinnost, napriklad premiestnenim pracoviska

z prizemia blizsie k montaznej linke na prvom poschodi.

Simplify - zjednodusit’ danu ¢innost’, napriklad nahradenie ru¢ného vypisovania na-

lepovacich §titkov tlaou tychto Stitkov.

V tomto kroku je Job Breakdown Sheet vyplneny, a tym zachyteny aktudlny stav procesu

s poznamkami na eventudlne zlepSenie a racionalizovanie. Ked'Ze zostaveny Job Bre-

akdown Sheet je rozmerna tabul’ka, cely ho mozno ndjst’ v Prilohe P XI. Na Obrazku 34 sa

nachadza len vyrez tejto tabulky, pre ukazku poznamok a zaSkrtavacich poli, pri kladeni

spominanych otazok.

Why-What

When

Ideas (Napady)

Write Them Down - Don't Try to R ber Them

Eliminate

= | Where
= |Who

Dat blizSie ku stolu s PC, ale tam su dopifiané Planovaémi (Stvrtky) a st tam aj iné VO, 7iadna (spora ¢asu -planovacova chodza

= |Rearrange

Oznacit zlozku s OPF VO farebne, aby sa zrychlil proces = (spora £asu

= = |= | How

Dat bliZSie ku stolu s PC

= | |= | Simplify

Oddelit pracovisko (na prvé poschodie), niekedy musi pracovnik cakat lebo je PC obsadené/vela chidze = ispora casu

Premiestnit’ biZSie k linke - vyivorit nové pracovisko - tlaciaren bizSie k PC = Gspora casu

Premiesnit blizSie ku PC = dspora €asu

w2 |me

Premiestnit’ bliZSie - wivorit nové pracovisko - tlagiare bliZSie k PC = Uspora £asu

E N L

RN N

Niekedy sa tlai aj z inych PC - méZe vzniknit chaos - nové pracovisko na prvom poschodi = zamedzenie chybdm

BN RN E P

Oznacit miesta pre voziky / premiestnit jeden vozik na 1. poschodie = nodusenie manipulacie

Vozik na 1. poschodie = Gspora Casu

E

B
x:«xé

Zruiit' chodenie wtahom s vozikom - zatiatok procesu zobranim VO a zvySok uZ na 1. poschodi = Gspora celkového £asu

w3 | |2

Sklad je daleko, premiestnit bliZSie - vytvorit centralne miesto pre viac Einnosti = Uspora Easu

Hladanie Alu trva diho, Zaviest novy systém zoradenia smyciek = uspora ¢asu

Obrazok 34 - Vyrez tabulky Job Breakdown Sheet — stav pred — cast' 2 (vlastné spraco-

vanie)

Takymto rozpadom procesu na detailné ¢innosti a spisanim navrhov a pripomienok v Casti

Ideas (Napady) sa vytvorilo vychodisko pre racionalizaciu procesu. DalSia faza v ramci

Job Methods je navrh novej podoby procesu, ktora pokracuje v projektovej Casti.
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6.3.2 Spaghetti diagram — aktualny stav

Zaroven s analyzou procesu bol zostaveny Spaghetti diagram, ktory ukazuje trasy chddze

internej logisticky na prizemi a 1.poschodi (Obrazok 35).

F ===

[T T | [oefoa]

Conference

190Mm,
H

prizemie

Obrazok 35 - Spaghetti diagram - aktudlny stav (vlastné spracovanie)

Pre zjednodusenie opisania celého procesu boli jednotlivé ¢innosti zhrnuté do 7 krokov
a zaroven miest, kde sa najviac pracovnik zdrzuje. Ako je mozné vidiet na Obrazku 35,
proces zac¢ina na prizemi, kde logisti¢ka pracuje s poc¢itatom, vytlaci si potrebné dokumen-
ty (1.) zoberie si prepravny vozik a ide vytahom (2.) na 1. poschodie ku skladu A410 so
tzv. smyckami (3), tam ich nalozi na vozik a vracia sa na prizemie vyt'ahom (2.). Nasledne
pracuje pri stole s vahou, kde vykona vsetky potrebné Cinnosti (4.) a znova ide vytahom
(2.) na 1. poschodie. Zastavi sa pri kanbanovom sklade AK 12 s vyrobnym materialom (5.)
a potom pri vychystadvacom regaly OPF1 (6.). Nasleduje vyzdvihnutie potrebného pomoc-
ného materidlu z regalu ,,AK12 na rohu“ (7.) a zanesenie ku vychystavaciemu miestu
OPF1 (6.). Potom sa logisticka, ak je potrebné¢, vrati ku skladu A410 - smycky (3.), pre
vratenie nepotrebného materidlu. Poslednym krokom je presun vytahom (2.) na prizemie,

odstavenie vozika a potvrdenie vychystania na PC (1.).
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6.4 Zhrnutie analyzy sucasného stavu

Po zmapovani skladov, ktoré sa tykaju procesu vychystavania OPF montaznych liniek,
zmapovani ¢innosti a trds chodze internych logistikov, na ktoré by mala navrhovana racio-
nalizacia dopad, sa realizovala analyza procesu vychystavania OPF linieck pomocou Job
Breakdown Sheet. Po tejto analyze a zaznacCeni tras chodze do layoutu je mozno zostavit

konkrétne navrhy pre racionalizaciu procesu.
Vystupom analyzy stic¢asného su nasledovné informacie:
- priemerna doba vychystania po 5 meraniach je ¢as 24:18 (min:sek),

- priblizné prejdena dizka chodze pracovnika pri vychystavani je 196 m.

Taktiez, je potrebné zhodnotit’:

¢innosti sa vykonavaju na viacerych miestach a taktiez pomocky a potrebné vyba-

venie su rozmiestnené na r6znych miestach,

prestvanie sa medzi poschodiami vytahom,

velké vzdialenosti medzi skladmi,

zdlhavé ru¢né vypisovanie nalepovacich Stitkov a h'adanie materidlu v regaloch.

Ciel’om navrhovaného stavu je predovSetkym:

skratit’ ¢as vychystavania OPF montaznych liniek,

- skratit’ trasy chodenia internych logistikov,

- racionalizovat’ ¢innosti v procese vychystdvania OPF montaznych liniek,

- centralizovat’ ¢innosti na jedno miesto,

- vytvorit' novy layout skladovacich priestorov,

- navrhmi na zlepSenie vytvorit’ prilezitosti pre racionalizéciu inych ¢innosti, ktoré

interni logistici vykonadvaji okrem procesu vychystavania OPF montaznych liniek.
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7 NAVRHOVANY STAV

Nasledovna kapitola obsahuje navrhnuty stav vychadzajtci zo zostaveného Job Breakdown
Sheet, pri¢om st opisané konkrétne navrhy na zlepsenie. Dalej je navrhnuty stav znazorne-
ny v Spaghetti diagrame. Na konci kapitoly sa nachddzaju naklady na navrhovani zmenu
a celkové zhodnotenie racionalizicie a jej vplyv na ostatné ¢innosti vykonavané internymi

logistikmi.

7.1 Navrhovany stav pomocou Job Breakdown Sheet

V analyze procesu vychystavania OPF montaznych liniek sluzil Job Breakdown Sheet ako
nastroj na podrobné zachytenie ¢innosti a zdroven priestor na poznamky, z ktorych je moz-
né zostavit’ navrhy na zlepSenie. V d’alSej faze bol vytvoreny novy Job Breakdown Sheet,
avSak vo forme, kde je uz navrh procesu s konkrétnymi implementovanymi zlepSeniami.

Proces bol skrateny casovo a aj trasy chodenia sa zredukovali.

Remarks (pozn.) Ideas (Napady)
2oF
282 o peiny &
& @ 5 | Priebezny éas +
@@ | daséinnosti
ar= (min:sek)
Proposed Method Details (Navrhované detaily metody) Write Them Down - Don't Try to Remember Them
|__1|Chédza od stola s PC ku politke s wyrobnymi objednavkami (VO) 6m 00 0:1 Tato Einnast pribudla, v predchadzajlicom stave nebola zapoditana
| 2|Vyzdvihnutie VO (Ridici karta) z poligky 10 - 0: 0: ZloZka je oznagend farbou. pre rjchlej3iu orientaciu
3|Chédza ku wtahu 4 m 15 - 0 0:
|__4|Cesta wytahom hore na 1_poschodie (+Eakanie na vytah) 30 - 1 0:
5|Chédza od wtahu ku "Pracovisku 1P" ku stolu s PC im “00-1: 0: Vihody "Pracoviska 1P" popisané v névrhoch na zlepZenie
6|Praca na PC s0 IS SAP + zadanie tlage Picking listu a nalepovacich Stitkov <10 - 3:00 {02:: Do PC je nutné sa prihldsit + prihldsenie do SAP (£asova rezewva v pripade dihého nagitania)
7|Vyzdvihnutie wtlaéeného Picking listu + wtlaéemyjch nalepovacich Stitkov 3:00 - 3:05 (00:05) Bez chédze, obe tlagiarne si na stole
8|Chédza po prepravmy vozik na roh "Pracoviska 1P" 2m  |3:05 - 3:10 (00:05) Miesto na vozik je v "Pracaovisku 1P”
9|Chédza s prepravnym vozikom ku skladu A410 6m  [3:10 - 3:15 (00:05) Chédza sa vyrazne skratila
|_10|Hladanie a nakladanie smy€iek v bednickdch z A410 na vozik podra Picking listu 3:15 - 3:55 (00:40) Novy systém usporiadania regdlu - zénovy sklad. pridany regal naviac
| 11|Chddza s prepravnim vozikom od A410 ku stolu s vahou + zastav. vozika §m  |3:55-4:10 (00:15 Vaha je na stole
| 12|Qdlepovanie sklad. nalep. titkov a nalepovanie 3titkov VO na bedinky so smy&kami 4:10 - 4.25 (00:15) Vykondvané na "Pracovisku 1P"
|_13|Prepocitavanie smyciek pomacu vahy + tlaB/vypisovanie Stitkov so zwySnymi kusmi 4:25 - 655 (02:35) prepocet 2 min. + tlag titkov zo zvySnymi ks - RUCNE / TISK
|_14|Lepenie &titkov so zvySnymi kusmi 6:55 - 7:25 (00:30)
| 15|Tlag Stitkov Eislami materidlov (€islo materalu+Eislo VO) 7.25-8:25(01:00) [Tia z tlafiarni na Stitky z Excelu, kde sa vyhlada Eislo materialu a Eislo VO sa opakuje
| 16|Lepenie &titkov s Eislami materidlov (wtlagené na tlaiarni) na prazdne bedinky 8:25 - 9:00 (00:35)
17|Vyzdvihnutie prézdnych bedinek 9:00 - 9:10 (00:10) Chddza minimélna, vyznafené miesto pre bedniZky na "Pracovisku 1P”
|_18|Nakladanie materidlu do prazdnych bedinek za skladu AK12 na prepravny vozik 9:10 - 1410 (05:00) |Chddza minimalna, AK12 je na "Pracovisku 1P"
19|Chddza s prepravnym vozikom ku skladu OPF1 16 m _ |14:10 - 14:30 (00:20) |[Skratenie chidze, oproti siasnému stavu
___|"pri OPF2 cesta by trvala o cca. 0:15 dihsie + chédza o cca. 12 m viac
20|Nakladanie do skladu OPF1 z prepravného vozika + poloZenie dokumentacie 4:30 - 15:15 (00:4: Cinnost nezmenena oproti sifasnému stavu.
21|Chédza od skladu OPF1 ku AK12 (na rohu)® 8m 5:15 - 15:25 (00:1 Cinnost nezmenena oproti sifasnému stavu.
22|Viyzdvihnutie potrebného materialu z AK12 (na rohu) 5:25 - 16-30 (00:05) |Cinnost nezmenend oproti stiéasnému stavu_
23|Chédza od AK12 (na rohu) ku skladu OPF 1* 8m 5:30 - 15:40 (00:1 Cinnost nezmenend oproti asnému stavu_
“pri OPF2 cesta ku AK12 (na rohu) trva o cca. 0:30 dlhiie, cca. 20m nie 8m
23|Chédza s prepravnym vozikom od OPF1 ku skladu A410 20m |15:40 - 16:00 (00:20) ([Trasa upravend, nezachidza sa, ale pokraguje ku "Pracovisku 1P"
[ 24| Vrdtenie nepotrebaho materialu - smyéky v bedinkach - do skladu A410* 16-00 - 16:05 (00:05) |Gas sa skratil nie len pri hfadani pri nakladani, ale aj pri wiateni (navy systém usporiadania)
25|Chddza s prepravnym vozikom od skladu A410 ku "Pracovisku 1P"+ odstavenie vozika| 5m  |16:05 - 16:10 (00:05) [Vozik je odstaveny spat na svoje wznaCené miesto
26|Chddza od rohu "Pracoviska 1P" ku PC 2m__ |16:10 - 16:15 (00:05)
| 27|Potvrdenie vychystania v SAP 16:15 - 16:30 (00:15) [Chddza minimélna. véetko je na jednom mieste
| 28|Chddza dole na prizemie (pokraCovanie v inej Einnosti) 16:30 - 17:15 (00:45)
Priblizny poget metrov chidze: 102 m  |celkovy Eas: 17:15

Obrazok 36 - Job Breakdown Sheet — navrhovany stav (vlastné spracovanie)

Na Obrazku 36 je zostaveny Job Breakdown Sheet, v ktorom su Cinnosti nasimulované
a prispdsobené novému navrhovanému stavu. V casti Ideas (Napady) st uvedené poznam-
ky, z ktorych st zostavené navrhy na zlepSenie procesu vychystdvania OPF montaznych

liniek a tieto st v nasledovnych podkapitolach podrobnejsie vysvetlené.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

Pri vytvarani ndvrhu na zmenu procesu pomocou Job Breakdown Sheet sa pocitalo
pri aplikovani zmien aj s linkou OPF 2, pricom rozdiel oproti OPF1 je len vo vzdialenosti,

inak je postup vychystavania rovnaky.

Nasledovné podkapitoly vysvetl'uju navrhované rieSenia vychadzajice zo zostaveného Job

Breakdown Sheet.

7.1.1 Navrh na zlepSenie ¢.1 - Oznacenie zlozky s vyrobnou objednavkou

Prvym navrhom na zlepSenie je oznacenie zlozky s vyrobnou objednavkou pre OPF mon-
taznu linku farebnym Stitkom pre lepSiu orientaciu (napr. modrou farbou ako na Obrazku
37). Vyrobné objednavky st vystavované planovacom (Supply Chain Coordinator)
a umiestnené do policky na prizemi, kde nachadzaji aj iné vyrobné objednavky. Pri ana-
lyze stcasného stavu sa ¢innost’ — prevzatie vyrobnej objednavky na spracovanie v procese
vychystavania nezapocitavala, av§ak v navrhovanom stave je nutné pocitat’, s tym, Ze in-

terny logistik musi objednavku prevziat’ a odniest’ na svoje pracovisko.

Obrazok 37 - ZlozZka
s vyrobnou  objednavkou

(vlastné spracovanie)

7.1.2 Navrh na zlepSenie ¢.2 - Pracovisko 1P

Dalsi navrh na zlepSenie je najrozsiahlejsi. Jedna sa o reorganizaciu a presun skladov.
Ked’Ze po analyze sucasného stavu bolo zistené, ze je potrebné centralizovat’ sklady, a tym
skratit’ trasy chodenia a taktiez vytvorit’ pracovisko, ktoré je blizko OPF montaznych liniek

a obsahuje vsetky potrebné prostriedky pri vychystdvani. Preto bolo navrhnuté vytvorit’
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pracovisko pre internych logistikov na 1. poschodi s ndzvom ,,Pracovisko 1P*. Pomenova-
nie pracoviska vychadza zo skuto¢nosti, ze na tomto mieste bude pracovat’ 1 pracovnik,

bude na 1. poschodi a je stistredené na jednom mieste (1. place).

Pre vytvorenie Pracoviska 1P bol zvoleny priestor, kde sa v sicasnosti nachadza zasadacia
miestnost’ — Meeting room 2 a priestor, pri vytahu, kde st umiestnené regaly, spadajice do
centralneho skladu A410 (vid Obrazok 38 a Obrazok 39 — ¢islo 1. a2.). Zasadacia
miestnost’ je vytvorena paravanmi na kolieskach, a preto je mozné ju vel'mi jednoducho
spolu so stolickami, stolom a tabul'ou (flipchart) pretvorit’ na otvoreny priestor, vhodny pre

Pracovisko 1P.

Obrdzok 38 - Znazornenie priestoru pre

Pracovisko 1P (vlastné spracovanie)

Spominané regaly patriace pod sklad A410 pri vytahu je mozné premiestnit’ na externy
sklad aich obsah, ktory pozostava z baliaceho materidlu umiestnit’ na prizemie, kde je
mozné, po konzultacii s pracovnikmi, pre nich vytvorit’ miesto. V tomto priestore sa na-
chéadzaju aj prepravné voziky s nakipenym materidlom, ktoré su tam z kapacitnych dovo-
dov. Tento material, je mozné premiestnit’ na externy sklad. Pri tomto priestore sa nacha-
dza eSte maly regal spadajtci pod centralny sklad (na Obrazku 39 ¢islo 3.), ktory je mozné

presunut’ na predmontaz sond, kde existuje priestor pre jeho umiestnenie.
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Obrazok 39 - Znazornenie presunu skladov do prie-

storu Pracoviska 1P (vlastné spracovanie)

Obréazok 39 znazorfiuje presun dvoch skladov — AK12 a A410 (,,smycky*) do priestoru

Pracoviska 1P.
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Obrazek 40 - Navrhované usporiadanie Pracoviska 1P (vlastné spracovanie)

Na Obrazku 40 je sa nachadza novovytvorené Pracovisko 1P. Na lavej strane su presunuté
regéaly skladu A410 so ,,smyckami®, ktory vyzaduje 3 regaly. Jeden zostal vol'ny, pre po-

tencialne vyuzitie v budicnosti. Na pravej strane su presunuté regaly skladu AK12 — Kan-
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banovy sklad s vyrobnym materidlom. Tento sklad je plneny v smere Sipok na zéklade
Kanbanu a pri vychystavani je mozné z neho odoberat’ material z druhej strany. Na Praco-
visku 1P je umiestneny stdl so stolickou a s poc¢itacom, ktory disponuje podnikovym soft-
vérom SAP. Na tomto stole je umiestend normalna tlaciaren, tlaCiarenn na nalepovacie Stit-
ky a vaha na prepocet materidlu. Vedla stola sa nachadza miesto pre prepravné debnicky.
Na pracovisku je tiez volny regal, ktory by mohol byt pouzity na pomocny materidl. Po-
slednou c¢ast'ou pracoviska je miesto pre jeden vychystavaci prepravny vozik. V tomto
priestore sa nachadza aj elektrickd zasuvka, internetova pripojka, osvetlenie v strope

a taktiez vyhodou je aj vel'ké okno, ktoré poskytuje denné svetlo.

V nasledovnej Tabulke 2 st zhrnuté polozky tykajuce sa vytvorenia Pracoviska 1P a ku
kazdej je prideleny status. Polozkéam so statusom nakup sa venuje podkapitola Naklady na

zmenu.

Tabulka 2 - Potrebné polozky pri vytvoreni Pracoviska 1P (viastné

spracovanie)

C.P. Polozka KS Status
l. Stol + stolicka 1+1 k dispozicii - presun
2. PC (+ SAP) 1 k dispozicii - presun
3. Tlaciaren Stitkov 1 nakup
4. Tlaciareti normalna 1 nakup
5. Véha 1 nakup
6. Nove regaly 2 k dispozicii - presun
7. Prepravné debnicky 10 k dispozicii - presun
8. Prepravny vozik 1 k dispozicii - presun
9. Elektricka zasuvka 2 k dispozicii na mieste
10. | Internetova pripojka 2 k dispozicii na mieste
11. Osvetlenie - k dispozicii na mieste
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7.1.3 Navrh na zlepSenie ¢.3 - Tla¢ Stitkov miesto ru¢ného pisania

Tento navrh na zlepSenie sa tyka ru¢ného vypisovania nalepovacich Stitkov, na ktoré inter-
na logisticka perom pisSe Cislo materidlu a ¢islo vyrobnej objednavky. Tymto Stitkom sa
nasledne oznaci prepravna debnicka, do ktorej je ulozeny material, pripraveny na vychys-
tanie na montaz. Pocas analyzy procesu vychystdvania bolo zistené, Ze tato Cinnost trva

pomerne dlho, a preto bolo navrhnuté zjednodusenie formou tlace tychto Stitkov.

M: 7062041
VO: 1100100907

Zoznam
materidlov
7062041 Vyrobnd
7013926 o objednévka
7001230 1100100907

7062068

Obrazok 41 - Schematické zobrazenie Navrhu na

zlepSenie ¢.3 (vlastné spracovanie)

Interna logisticka by mala k dispozicii zoznam vyrabaného materidlu — konkrétne sa jedna
,»smyCky* v elektronickej forme, napr. v tabul’ke v programe Excel. Tam by vybrala kon-
krétny material, doplnila by ho ¢islom vyrobnej objednavky a vytlacila na tlaciarni $titkov.
Ruc¢né vypisovanie by sa eliminovalo, ¢im aj chybovost’ a zoznam materidlov by sa dal

zvicSovat’ pripadne zmenSovat’. Schéma tohto rieSenia je zobrazend na Obrazku 41.

7.1.4 Navrh na zlepSenie ¢.4 - Zonovy sklad

Poslednym potencidlne realizovatel'nym navrhom na zlepSenie je reorganizacia skladu
A410 (,,smycky*). Tento sklad bude nielen presunuty na Pracovisko 1P, ale aj zmeneny z
hl'adiska usporiadania materialu. Pri analyze sti¢asného stavu bolo zistené, Ze pri hl'adani
materidlu v tomto sklade a taktiez pri vracani materialu spéat’ do regdlu, sa musia jednotlivé
¢isla materialu hl'adat’ pomerne dlhii dobu. Dovodom je to, ze sklad je usporiadany chao-
ticky. Vyhodou je, Ze sa uSetri miesto, pretoZe prineseny material z predmontaze sa vlozi
do regalu, kde je momentéalne miesto. To vSak v d’alSej praci vytvara spominané dlhé hla-
danie. Na Obrazku 42 je mozné vidiet’ aktudlny stav tohto skladu, pri¢om boli zaznacené
¢isla najpocetnejSich materialov. Je teda zjavné, Ze materialy nie st uloZené pri sebe

a rovnako nie su zoradené podla vyrobnej davky.
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Obrazok 42 - Aktualny stav skladu A410 - ,,smycky* (vlastné spraco-

vanie)

Riesenim, je vytvorit' zonovy sklad, ktory by mal jasne vymedzené police, pre konkrétny
material. Odspodu smerom dole by sa zoradili materiadly podl'a pocetnosti a odl'ava sme-
rom doprava podl'a datumu vyrobnej davky. To vSak vyzaduje pridanie nového regilu,
ktory by rozsiril jeho kapacitu. Hlavnym doévodom, je fakt, Ze materidly sa ¢asom menia —
pribudaju alebo ubudaju. Preto je ddlezité vytvorit’ vacsi priestor pre takéto zmeny, a to
tym, ze sa bude pocitat’ s toleranciou +5 vol'nych miest, pri najpocetnej$ich polozkach a +3

pri menej pocetnych.
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Obrazok 43 - Navrh usporiadania materialu v sklade A410 ,,smycky “

(vlastné spracovanie)
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7.2 Spaghetti diagram — navrhovany stav

Na Obrazku 44 sa nachadza Spaghetti diagram, ktory zobrazuje trasy chodze interné¢ho
logistika po navrhovanych zmenach. Pre zjednodusenie boli ¢innosti zhrnuté do 5. krokov

a teda miest, kde sa pracovnik najviac zdrzuje.

Navrhovany stav rata s tym, ze, proces za¢ina na prizemi, pri stole s poc¢itacom (1.). Inter-
ny logistik ide ku policke s vyrobnymi objednavkami, kde si potrebni objednavku pre-
vezme a presunie sa na 1.poschodie vytahom. Nasledne pracuje na novovytvorenom Pra-
covisku 1P. Najprv pri stole s PC pracuje s podnikovym informacnym systémom SAP
a zada tlac potrebnych dokumentov (2.), prevezme prepravny vozik a presunie sa ku skladu
A410 (,,smycky), kde si nalozi potrebny material (3.). Po tomto sa presunie znova do prie-
storu, kde sa nachadza stdl s pocitacom a vykona d’alSie potrebné Cinnosti, ako prepocet
materialu s pouzitim vahy, oznacenie prepravnych debniciek Stitkami a hlavne naloZenie
materialu z Kanbanového skladu s vyrobnym materidlom AK12, ktory je v tomto priestore.
Nésledne ide pracovnik ku skladu OPF1 (4.) a vychystd material na montdz. Potom sa pre-
sunie ku skladu AK12 -,,na rohu* (5.) a tam prevezme potrebny pomocny material, ktory
zanesie spit’ do skladu OPF1. Z tohto miesta tla¢i vozik na Pracovisko 1P, kde najprv vrati
nepotrebny material do skladu A410 - ,,smycky* (3.), nasledne vrati vozik na svoje miesto

a ukonci proces potvrdenim vychystania v ERP SAP (2.).
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Obrazok 44 - Spaghetti diagram — navrhovany stav (vlastné spracovanie)
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7.3 Naklady na zmenu a odhad navratnosti investicie

Nasledovna Tabulka 3 obsahuje polozky potrebné pre realizaciu navrhov na zmenu. Po-

lozky 1 a 7 st pociato¢né naklady a ich suma je 85 890 K¢&. V polozke 7 - Vaha, su zapoci-

tané 2 typy vah, pricom jedna sluzi na prepocet komponentov a druhd na prepocet elektrod.

Po vytvoreni Pracoviska 1P je v hl'adiska logistického procesu — vychystdvanie OPF liniek

potrebna len védha na komponenty — ,,smycky*, avSak z komplexné¢ho hl'adiska, je Praco-

visko 1P pripravené na ostatné procesy a ¢innosti, ktoré vykonavaju interni logistici na

1.poschodi, a preto st zapo&itané obidva druhy vah. Dalsie polozky st ratané ako priblizné

ro¢né naklady na prevadzku.

Tabulka 3 - Naklady na zmenu (vlastné spracovanie)

Polozka KS

Cena

Poznamka

L. | Tlagiaren nalepova-
cich stitkov

9300 K&
(7685.95 K& bez DPH)

Model: Zebra GK420t

2. . 1 rola =2500 ks
Nalepovacie stitky 1 14,94 € = cca. 380 K¢ ]
Potreba: 2 role/mesiac
3. | Ribbonové pasky 1 5,10 € =ca.130 K¢ Potreba: 2ks/mesiac
4. Tlaciaren normalna 1 350 K¢/mes. (leasing) Model: Konica Minolta Bizhub
C3100P
> | Tla¢  ciernobicla | - 0,20 K&/A4 Odhadovand potreba:
300ks/mesiac
% | Ta - farebna . 1,25 K&/A4 Odhadovand potreba:
50ks/mesiac
7. Model: Mettler Toledo

39 740 K¢ (32 842.98 K¢

PB8001-S/FACT

bez DPH) /
na komponenty — ,,smycky* /
Vaha 36 850 K¢ (30 454.55 K¢ '
bez DPH) Model: Mettler Toledo
PB303-S/FACT (na vyrobky —
elektrody
Pociato¢né naklady: | 85 890 K¢ (70 983.47 K¢ bez 1 +7
DPH) * R
PribliZzné ro¢né naklady na 2.=9120 K¢
prevadzKku: 3 =3120 K&
17 910 K¢ 4.=4200 K¢
5.=720 K¢
6. =750 K¢

Poznamky: *pri ndkupe 2 véh
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Dalej je vypo¢itana hypoteticka navratnost’ investicie, pri predpoklade tychto udajov:
Vyrobna objednavka/tyzden = 25 ks

Vyrobna objednavka /rok = 25*52 = 1300 ks

Odhadovana cena prace interného logistika = 300 K¢/hod

Hodinové sadzba pracovnika je odhadovana a nie je zalozena na idaji zo spolo¢nosti, ktora
pri pisana diplomovej praci spolupracovala.

Doba vychystania PRED = 24:18 = 1458s -> 1458*1300 = 1895400s = 526,5 hodin
Doba vychystania PO = 17:15 = 1035s -> 1035*1300 = 1345500s = 373,75 hodin
Casova tispora = 7:03 = 423s -> 423*1300 = 549900s = 152,75 hodin

Finan¢na tspora za rok = 152,75*300 = 45 825 K¢é

Finan¢na Gspora za rok ocistend o rocny narast nakladov: 45 825 - 17 910 =27 915 K¢&

Hypotetické navratnost’ investicie = 85 890 / 27 915 = 3,08 = 3 roky

7.4 Vplyv navrhovaného stavu na ostatné procesy a ¢innosti

Hlavnym cielom racionalizacie procesov internej logistiky bolo vychystdvanie montdz-
nych liniek OPF, avSak navrhy na zmenu tohto procesu stvisia aj s inymi ¢innost’ami
v zavode. Teda pri vytvarani Pracoviska 1P bolo nutné brat’ ohl'ad aj na ostatné procesy
vykonavané internymi logistikmi a na problematiku sa divat’ komplexne. Tu st niektoré

navrhy:

1. Vytvorenim ,,Pracoviska 1P*“ bude mozné uviest do prevadzky obsluhu Kardexu na

1.poschodi, a tym zefektivnit’ ¢innosti internych logistikov, spominané v podkapitole 6.2.:

- dopliianie materialu do skladov na zaklade Kanbanu,
- zaskladnenie elektréd z Karantény do centralneho skladu,

- vyskladnenie elektrod z centralneho skladu na popis.

Vyhodou je hlavne poloha pracoviska, ktoré sa nachddza par metrov od otvoru Kardexu
a skutocnost, ze softvérom PowerPick, ktory sluzi na obsluhu Kardexu, ovladat’ tento
skladovaci systém. Ako priklad je mozZno uviest’, Ze pri vyrobnej objednavke na popis elek-
trod je nutné elektrédy vyskladnit’ (systémovo aj fyzicky) a pritom pracovnik potrebuje
pocita¢, vahu na prepocet polotovarov, vytlacenie nalepovacich stitkov, rozdelenie poloto-
varu do prepravnych debniciek. apod. a to vSetko by bolo k dispozicii na Pracovisku 1P.
Avsak pri prepocte polotovarov je nutna vaha, ktorl je nutné dokupit’ — bolo s fiou ratané

v prepocte nakladov na zmenu.
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2. Vytvorenim Pracoviska 1P vznikne priestor pre premiestnenie pomocného materialu,
dopliianého na zaklade Kanbanu (AK12 — ,,na rohu*) do regalu na Pracovisku 1P, pri¢om
momentalne priblizne 10% materialu je v sklade na prizemi — ten premiestnit’ na Pracovis-
ko 1P do volI'ného regélu a 90% tohto pomocného materidlu je v Kardexe — spojazdnit’

horny otvor pre obsluhovanie.

3. ZruSenim zasadacej miestnosti - Meeting Room 2, ktora patri medzi 6 d’al§ich v zavode
(+druhd budova s velkou zasadackou) je nutné, vytvorit' adekvatnu ndhradu. Jednym
z rieSeni, je nevytvorit’ nova zasadaciu miestnost’ a tym, by sa vyuzivali ostatné, ktoré nie
su podl'a ziskanych informécii tak vytazené. Avsak, potrebné je zvazit fakt, Ze aj ked’ vy-
tazenost’ tejto zruSenej zasadacky je na trovni 90%, hlavne vd’aka jej vyhodnej polohe, jej
vyuzivanie sa Casto pohybuje okolo 10-15 minut, pri rezervacii na hodinu. To vytvara
priestor, pre ndvrh na vytvorenie viacerych menSich ,talk rooms® v priestore vyroby.

Vhodnym priestorom by mohlo byt miesto, kde stal sklad A410 - ,,smycky*.

7.5 Zhrnutie navrhovaného stavu

Hlavnym nastrojom na vytvorenie navrhovaného stavu bol Job Breakdown Sheet, pomo-
cou ktorého bol nasimulovany proces vychystavania OPF mont4dZznych liniek, a v ktorom
boli navrhnuté konkrétne rieSenia na zlepSenie. Pri porovnani s aktudlnym stavom je moz-
né vyhodnotit’ vysledky skimaného problému (v Prilohe P XIII - Improvement Proposal

Sheet sa nachadza celé zhrnutie problematiky rieSené pomocou Job Methods):

1. doba vychystania bola skratena z 24:18 na 17:15, a tym sa uSetrilo 7:03 (min:sek),

2. trasa chodze interného logistika pri vychystavani za skratila z cca. 196 m na cca. 102 m,
3. eliminovalo sa nadmerné pouZzivanie vytahu na presun medzi poschodiami,

4. skratili sa vzdialenosti medzi skladmi, potrebné ku vychystavaniu,

5. centralizovali sa pomdcky a vybavenie potrebné v procese vychystavania,

6. zefektivnili sa ¢innosti pri procese vychystavania — rucné vypisovanie bolo nahradené
tlacenim nalepovacich Stitkov,
7. vytvorili sa ndvrhy pre racionalizaciu inych ¢innosti, ktoré interni logistici vykonéavaju

na 1.poschodi zavodu, okrem procesu vychystdvania.
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ZAVER

Diplomova praca bola zamerana na analyzu procesu vychystavania montdznej OPF linky.
Vystupom prace bol novo navrhnuty layout a taktiez nova podoba procesu, ktory presiel
upravou. Cielom bolo skratit’ Cas a logistické trasy v procese vychystdvania a navrhnat
rieSenia pre racionalizaciu. Pri tvorbe névrhov boli brané do uvahy aj ostatné procesy

a Cinnosti internej logistiky a vplyv navrhnutych zmien na tieto procesy.

V prvej Casti praci boli v teoretickej rovine popisané dblezité¢ prvky logistiky a jej fungo-
vanie. Pozornost’ bola venovana aj skladovaniu, a to hlavne ¢innosti — vychystavanie do
vyroby. Okrem toho bol v tejto Casti teoreticky objasneny pojem layout a jeho delenie.
Zaver teoretickej Casti tvori vysvetlenie metodiky Job Methods so zameranim sa na pro-

striedok pre analyzu procesu — Job Breakdown Sheet.

Praktickd Cast’ sa zameriavala na stru¢né predstavenie oddelenia logistiky vybranej spoloc-
nosti a objasnenie fungovanie zakladnych vyrobnych a logistickych procesov. Nasledne
bol analyzovany stucasni stav procesu vychystdvania montdznej linky pomocou Job Bre-
akdown Sheet a tiez skladovacie priestory pouzivané v tomto procese. Vystupom analytic-
kej Casti bol Spaghetti diagram logistickych tras pracovnikov a detailne rozobrany aktudlny
stav procesu — ako vychodisko pre navrhovany stav. KI'icCovym momentom bolo vytvore-
nie novej podoby procesu s ohl'adom na konkrétne rieSenia, ktoré boli v praci podrobnejSie
popisané. Vystupom tejto ¢asti okrem novo vytvoreného procesu, v ktorom boli uz skrate-
né Casy ¢innosti a logistické trasy bol aj Spaghetti diagram, v ktorom st graficky znazor-
nené¢ zmeny. Na zaver boli zhodnotené zmeny aj z ndkladového hl'adiska a objasnené pri-
nosy pre ostatné &innosti internej logistiky, ako napriklad - dopiiianie materialu do skladov
na zdklade Kanbanu, alebo zaskladnenie elektréd z Karantény do centralneho skladu. Naj-
vacSou zmenou, a teda najobsiahlejSim navrhom bolo vytvorenie Pracoviska 1P, ktoré¢ ma

pozitivny vplyv na spominané ostatné procesy.

Ked’ze problematiku je potrebné chapat’ komplexne a zvazit’ fakt, Zze procesy na seba nad-
vizuju a maju vo vela pripadoch spolo¢né znaky, prinosom vytvorenia Pracoviska 1P sa
vytvorili nové prileZitosti na zmeny, ktoré spolo¢nost mozno prehliadala, aj ked’
z hl'adiska ndkladov su tieto zmeny, pri aktualnej prosperite zavodu, zanedbatel'né Cislo.
Na zaver treba dodat’, Ze zaoberanim sa procesom vychystavania v spolo¢nosti boli zistené
aj iné nedostatky, ktoré je vSak mozné chapat’ ako prilezitosti, napriklad po zamestnani sa

v tejto spolo¢nosti v buducnosti.
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PRILOHA P XIII: IMPROVEMENT PROPOSAL SHEET

Improvement Proposal Sheet

Product/Process: Vychystdvanie montiine] OPF linky  Submitted to: IDE
Operation: Vychystivanie montidine] OPF linky  Submitted by: MTA
Departmeant: SCM Date: 26.02.2018

The fallowing improvements are proposed on the products/processes above:

1. Summany:

Analyza procesu wyehystavania montdinej OPF linky priebehala v spolupréei s internymi lagistikmi a
vedicim oddelenia SCM. Pre padrobny popis aktudlného stavu procesu a jeho finnosti + ndwrhy na
zlepfenia bal poulity lob Breakdown Sheet, z ktorého bol zostaveny ndvrhovany stav. Konktrétne ndvrhy
boli podlofenéd wpra:u*m{rml riefeniami a ndkladmi na ne. Navrhovany stav prindfa zlepenia z
£asového hfadiska a 2 hfadiska skritenia chidze pracovnikov. Taktie? bali wivorené predpoklady pre
racionalizdciu inyeh, nadvizujicich procesev.

2. Results:
Before After
Production:
Cycle Time:
Lead Time:
Reject Rate:
Scrap:
Rework:
Machine Use:
# of Operators:
Other: 24:18 (min:sek) 17:15 (min:sek)
3. Improvements:
1. doba vychystania bola skratend z 24:18 na 17:15, a tym sa ufetrilo 7:03 (min:sek),
2. trasa chédze interného logistika pri vychystavani za skrétila z cca. 196 m na cca. 102 m,
3. eliminovalo sa nadmerné pouZivanie wfahu na presun medzi poschodiami,
4, skratili sa vzdialenosti medzi skladmi, potrebné ku vychystavaniu,
5. centralizovali sa pombcky a wybavenie potrebné v procese vychystdvania,
6. zefektivnili sa Zinnosti pri procese wychystdvania — ruéné vypisovanie bolo nahradené tlagenim

nalepovacich Etitkov,
7. wytvorili sa ndvrhy pre racionalizdciu inych ginnosti, ktoré interni logistici vkondvaji na 1.poschodi
zavodu, okrem procesu vychystdvania.

4. Approvals:
Production: N/A IT: open
Quality: N/A SCM: OK

Engineering: N/A F55: open



